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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlegeeinheitfireine
Bogendruckmaschine nach dem Oberbegriff von An-
spruch 1.

[0002] Anlegeeinheiten zum Vereinzeln und gezielt
taktmafRigen Zufihren von Bogen zu einem Arbeitspro-
zess sind im Zusammenhang mit Bogenrotationsdruck-
maschinen bekannt. Die Bogenforderung erfolgt tber
Gegendruckzylinder und Transfertrommeln. Der Druck-
prozess arbeitet z.B. nach dem Flexo- oder Offsetdruck-
verfahren. Bekannt sind auch Bogenbeschichtungsma-
schinen wie etwa Lackiermaschinen.

[0003] An bekannten Bogendruckmaschinen wird das
Anlegen und Ausrichten des Bedruckstoffes in Einrich-
tungen zur Bogenanlage vorgenommen, der von einem
Bogenstapel vereinzelte Bogen als Schuppenstrom iber
einen Bandertisch zugefiihrt werden. Der Schuppen-
strom der Druckbogen kann mittels Saugbandern tber
einen Saugbéandertisch geférdert werden. Eine Bogen-
anlage weist dabei Ublicherweise Seitenmarken auf, die
mit pneumatischen Férdermitteln arbeiten kdnnen, und
es sind Vorder- und Deckmarken vorgesehen.
SchlieRlich sind diese Ausrichtmittel meist mit einer For-
matverstellung versehen. Die Bogenanlage enthalt auch
sensorische Einrichtungen zur Kontrolle der Lage von
Vorderkanten, Seitenkanten, eine Schraglage oder
Mehrfachlage der Druckbogen. Mit sensorischen Ein-
richtungen wirken Anlagesperren zusammen, die Druck-
bogen bei Lageungenauigkeit im Bogentransport blo-
ckieren. Der Bogenanlage nachgeordnetsind oszillieren-
de Vorgreifer, die mitrotierenden Ubergabetrommeln zu-
sammenwirken. Der Bedruckstoff wird auf seinem For-
derweg abrupten Richtungswechseln unterworfen und
erfahrt starke Verzégerungen sowie Beschleunigungen.
[0004] Aus DE 43 43 616 A1 ist eine Anlegeeinheit in
einem modularen Druckmaschinensystem bekannt, die
eine mit dem Druckzylinder eines Druckwerkes zusam-
menwirkende erste doppeltgroRe Anlagetrommel mit
umfangsseitig zwei Greifersystemen aufweist. Dieser ist
eine zweite einfachgrofle Anlagetrommel in Bogenfor-
derrichtung hohenversetzt vorgeordnet. Eine dritte ein-
fachgroRRe Zufiihrtrommel ist der zweiten héhenversetzt
vorgeordnet und zur Bogeniibernahme mit einem ge-
neigten Anlegetisch in verbunden. Das Bogenbeschleu-
nigungssystem am Hochstapelanleger dient der Verar-
beitung von Karton, wahrend die Druckmaschine fiir Kar-
ton und Papier geeignet ist. Zur Papierverarbeitung wird
ein Normalanleger benutzt, der bei Kartonverarbeitung
komplett gegen einen Hochstapelanleger ausgetauscht
werden muss. Die Anlegeeinheit ist durch die Vielzahl
von Trommeln sehr aufwendig. Durch die vielen Bogen-
Ubergaben und Krimmungsverlaufe der Trommeln wird
der Bogenlauf nachteilig beeinflusst. Besonders nachtei-
ligistder Austausch der Aggregate bei dem Einsatz eines
Hochstapelanlegers.

[0005] InBogenanlagen sind auch rotierende Vorgrei-
fer wie in DE-AS 2 063 618 bekannt. Diese Bogenzuflih-
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rung zeigt eine rotierende Vorgreifertrommel mit in For-
derrichtung geneigt vorgeordnetem Anlegetisch. Die
Vorgreifertrommel besitzt zwei diametral angeordnete
Greifersysteme, die in den Trommelkérper eintauchen
kénnen. In einer Variante erfolgt die Bogenzufiihrung mit
einer zwischen der Vorgreifertrommel und einem Druck-
zylinder geschalteten Uberfiihrtrommel. In einer zweiten
Variante ist die Vorgreifertrommel einen Druckzylinder
direkt zugeordnet. Vordermarken sind in den Anlagetisch
von unten schwenkbar integriert.

[0006] Aus der DE 27 18 314 A1 ist ein rotierender
Vorgreifer mitzwei Greifersystemen bekannt, demin For-
derrichtung ein Anlagetisch vorgeordnet und eine im
Durchmesser gleiche Anlagetrommel nachgeordnet ist.
Der Vorgreifer rotiert mit halber Geschwindigkeit der An-
lagetrommel. Die Greifersysteme filhren am Vorgreifer
eine Schwingbewegung umdie Vorgreiferachse oder um
eine exzentrisch zur Vorgreiferachse gelagerte Welle
aus. Ein Teilumfang der Vorgreifertrommel ragt Giber das
Niveau des Zuflihrtisches hinaus, was fir die Bogenfiih-
rung unglinstig ist.

[0007] Aus der DE 10 2005 012 527 A1 ist eine Anle-
geeinheit fiir eine Bogenverarbeitungsmaschine in einer
Bogenverarbeitungsmaschine mit einem Verfahren zum
Anlegen von Bogen bekannt, die zum Ansetzen an ein
Bogenverarbeitungswerk ausgebildet ist. Sie zeigt einen
Zufuhrtisch und ein am druckwerkseitigen Ende des Zu-
fuhrtischs angeordnetes Greifersystem. Das Greifersys-
tem fiihrt jeden Bogen direkt einem Transferzylinder des
Bogenverarbeitungswerks zu.

[0008] Aus DE 199 33 304 A1 ist eine Anlegeeinheit
fureine Bogenverarbeitungsmaschine bekannt. Eine An-
lagetrommel, ein Zufiihrtisch und ein Anleger sind in ei-
nem Modul zusammengefasst. Die Achse der doppelt-
groBen Anlagetrommel einer durch die Achsen aller
Druckzylinder gebildeten horizontalen Ebene angeord-
net. An der Anlagetrommel schwenkbar angeordnete
Greifersysteme bestehen aus einer Greiferwelle, an der
Greiferwelle angeordneten Greifern und Greiferauf-
schlagleisten und daran angeordneten Vordermarken.
[0009] Ferner offenbaren die jeweiligen Schriften DE
201 04 483 U1 und DE 103 44 417 A1 eine Anlegeeinheit
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0010] Bekannte Teilldsungen zur getakteten Bogen-
zufuhr zu Bogendruckmaschinen sind meist veraltet und
werden steigenden Anforderungen an Qualitat, Leistung,
Kosten und Verfiigbarkeit nicht gerecht. Besonders er-
wiinscht ist, dass Druckbogen nicht mehrfachen Be-
schleunigungs- und Verzégerungsvorgangen sowie zu-
satzlich erforderlichen Richtungswechseln im Bedruck-
stofftransport ausgesetzt sind. Der fiir den Transport je-
des Druckbogens bestimmende an den Arbeitstakt der
Bogendruckmaschine angepasste Greiferschluss zur
Erfassung der Bogenvorderkante sollte so weit wie mog-
lich in der Nahe des Bogenanlegers hergestellt werden
kénnen. Der haufig fehlerbehaftete oder als besonders
fehleranfallig bekannte geschuppte Bogentransport soll-
te, wenn irgend maéglich entfallen.
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[0011] Der Aufwand zur Luftversorgung an Saugban-
dertischen fur Lufter, eine Mehrkammerausfiihrung und
eine Schragbogenkorrektur tiber Saugbander soll entfal-
len. Die Ausrichtung der Druckbogen soll in der Forder-
bewegung wahrend des Transportes vom der Bogenver-
einzelung im Bogenanleger dienenden Saugkopf bis zu
einem Gegendruckzylinder im ersten Druckwerk der Bo-
gendruckmaschine erfolgen. Damit stiinde erheblich
mehr Zeit zum Ausrichten der Druckbogen vor dem ers-
ten Druckwerk der Bogendruckmaschine zur Verfiigung.
[0012] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Anlegeeinheit fiir eine Bogenverarbeitungsma-
schine der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, die
die genannten Nachteile vermeidet, die insbesondere ei-
nen einfachen modularen Aufbau gestattet und eine ver-
besserte Bogenfiihrung der Druckbogen erlaubt.
[0013] Erfindungsgemal® wird die Aufgabe mit den
Merkmalen von Anspruch 1 geldst. Weiterbildungen er-
geben sich aus den Unteranspriichen.

[0014] Eine Anlegeeinheit zur Zufiihrung von verein-
zelten Druckbogen zu einer Bogenrotationsdruckma-
schine ist mit einem oder mehreren Druckwerken
und/oder Lackmodulen vorgesehen, die mit einem Un-
terbau aus jeweilig doppelt groRen Transfertrommeln
und Gegendruckzylindern ausgestattet sind. Die Anle-
geeinheit weist einen Bogenanleger, eine Foérdereinheit,
einen Zufihrtisch und eine einfach- oder doppeltgrole
Anlagetrommel auf, welche einer bogenfiihrenden Trom-
mel eines ersten Druckwerkes der Bogenrotationsdruck-
maschine zugeordnet ist. Erfindungsgemal ist die For-
dereinheit als ein eine untere Anlagetrommel mit einer
oberen Anlagetrommel verbindendes endloses Forder-
system ausgebildet. Die obere Anlagetrommel ist dabei
dem Bogenanleger zugeordnet.

[0015] In vorteilhafter Weise kann vorgesehen sein,
dass die untere Anlagetrommel doppeltgrof3 ausgebildet
und aus dem Trommelkorper einer Auslegertrommel ge-
bildet ist. Die untere Anlagetrommel ist weiterhin an der
Lagerstelle einer Transfertrommel des ersten Druckwer-
kes der Bogenrotationsdruckmaschine angeordnet.
[0016] In vorteilhafter Weise kann vorgesehen sein,
dass die obere Anlagetrommel mit einem einfachgroflRen
Durchmesser ausgebildet ist.

[0017] Erfindungsgemal ist es ebenfalls vorgesehen,
dass das Fordersystem als endloser Kettenférderer mit
Reihen von Greifern tragenden Greifersystemen ausge-
bildetist, wobei die Greifersysteme von einem Transport-
antrieb Uber Forderketten bewegt werden und wobei die
Forderketten die Greifersysteme tber die obere Anlage-
trommel und die untere Anlagetrommel fiihren.

[0018] In vorteilhafter Weise kann vorgesehen sein,
dass die obere Anlagetrommel einem Zufiihrtisch und
der Zufiihrtisch dem Bogenanleger zugeordnet ist.
[0019] In vorteilhafter Weise kann vorgesehen sein,
dass der Zuflihrtisch dem Bogenanleger in Héhe der
Oberkante eines in dem Bogenanleger aufgenommenen
Bogenstapels zugeordnet ist. Ein in dem Bogenanleger
oberhalb des Bogenstapels zur Bogenvereinzelung an-
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geordneter Saugkopf ist zur Abférderung der vom Bo-
genstapel vereinzelten Druckbogen direkt auf den Zu-
fuhrtisch ausgebildet.

[0020] Eine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, dass
der Saugkopf, der Zufiuihrtisch, die Anlagetrommel und
das Fordersystem so ausgebildet sind, dass jeder ver-
einzelte Druckbogen direkt vom Bogenstapel in Greifer,
die von an dem Fordersystem bewegten Greifersyste-
men in gedffnetem Zustand getragen werden, eingefiihrt
wird.

[0021] Eine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, dass
die obere Anlagetrommel dem Zufiihrtisch nahe der Kan-
te des Bogenstapels zugeordnet und der sich an die obe-
re Anlagetrommel anschlieRende Bereich des Foérder-
systems sich im Wesentlichen parallel zur Ausdehnung
des Zuflihrtisches in Forderrichtung erstreckt.

[0022] In vorteilhafter Weise kann vorgesehen sein,
dass dem Fordersystem im Anschluss an den Zuflhr-
tisch eine auf der Unterseite des Foérdersystems im We-
sentlichen parallel zu dessen Forderebene angeordnete
Bogenfiihrungseinrichtung zugeordnet ist.

[0023] Eine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, dass
dem Férdersystem im Bereich der Bogenférderung von
dem  Zufuhrtisch zur  Bogenfiihrungseinrichtung
und/oder im Bereich der Bogenabfiihrung von der Bo-
genfiihrungseinrichtung zur Ubergabe der Druckbogen
an einen bogenfilhrenden Zylinder des ersten Druck-
werks Fihrungseinrichtungen mechanischer und/oder
pneumatischer Art zugeordnet zur Vermeidung von Be-
wegungen der Druckbogen vorgesehen sind, die von der
Bogenfiihrungseinrichtung weg weisen.

[0024] Eine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, dass
die obere Anlagetrommel, die untere Anlagetrommel, der
Zufuhrtisch und der Bogenanleger mit dem Saugkopf als
ein Modul ausgebildet sind und dass eine Prozess-
schnittstelle zu einem nachgeordneten, als Modul aus-
gebildeten Druckwerk oder Lackmodul zwischen der un-
teren Anlagetrommel und dem nachgeschalteten Ge-
gendruckzylinder des Druckwerkes oder Lackmoduls de-
finiert ist.

[0025] In vorteilhafter Weise kann vorgesehen sein,
dass zur Lageerfassung der der Bogenrotationsdruck-
maschine zuzufihrenden Druckbogen der untern
und/oder der oberen Anlagetrommel und/oder dem For-
dersystem ein oder mehrere Messsysteme mit Bogenla-
gesensoren benachbart zugeordnet ist, welche mit einer
Auswerteeinheit und einer Steuerung gekoppelt sind,
wobei die Steuerung mit einer auf das Férdersystem wir-
kenden Betatigungseinrichtung zur Lagekorrektur von
Greifersystemen in Funktionsverbindung steht.

[0026] Eine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, dass
das Fordersystem und/oder der Saugkopf des Bogenan-
legers mit je einem eigenstandigen motorischen Antrieb
versehen sind, und dass die motorischen Antriebe mittels
der Steuerung so mit der Maschinensteuerung der Bo-
genrotationsdruckmaschine gekoppeltsind, dass die von
dem Fordersystem transportierten Druckbogen in ihrer
Lage in Forderrichtung in Bezug auf den Maschinentakt
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der Bogenrotationsdruckmaschine passgenau zur Dreh-
bewegung der Bogenrotationsdruckmaschine ausricht-
bar sind.

[0027] Eine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, dass
die obere und/oder die untere Anlagetrommel mit einem
oder zwei eigenstandigen motorischen Antrieben verse-
hen sind, und dass der/die motorischen Antriebe mittels
der Steuerung mit der Maschinensteuerung der Bogen-
rotationsdruckmaschine gekoppelt sind.

[0028] Eine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, dass
eine oder beide Forderketten des Fordersystems mit je
einem eigenstandigen motorischen Antrieb versehen
sind, und dass die motorischen Antriebe mittels der Steu-
erung mit der Maschinensteuerung der Bogenrotations-
druckmaschine gekoppelt sind.

[0029] Vorteilhaftistebenso, dassbeieinem horizontal
angeordneten Zufihrtisch der vom Bogenanleger ver-
einzelte Bogen direkt in einer horizontalen Férderebene
der oberen Anlagetrommel zugefiihrt werden und in de-
ren Greifersystemen an dort integrierten Vordermarken
angelegt werden kann. Damit sind mogliche Beschadi-
gungen am Druckbogen vermeidbar, welche beispiels-
weise am Ubergang vom Bogenanleger zum Zufiihrtisch
auftreten kénnen.

[0030] Der Zufiihrtisch ist bevorzugt mit einer ebenen
Fihrungsflache ausgebildet, in der Langséffnungen vor-
gesehen sind, in welche die beim Einlauf an der oberen
Anlagetrommel gedffneten Greiferfinger der Greifersys-
teme des Fordersystems eintauchen kénnen. Bei hori-
zontaler oder nur leicht in Forderrichtung geneigter An-
ordnung des Fordertisches ist von Vorteil, dass die vom
Bogenstapel angeférderten vereinzelten Druckbogen
auf stark verkurzter Férderstrecke zu ihren Ausrichtmar-
ken gelangen und sofort auf volle Geschwindigkeit be-
schleunig werden kénnen. Somit kann die Lange des die
zuzufihrenden Druckbogen tragenden Zufiihrtisches
stark verkirzt werden und bei Stérungen wie beispiels-
weise einem Stopper seitens der Bogendruckmaschine
fallt weniger Makulatur an. Im optimalen Fall kann dies
nur ein einziger Druckbogen sein.

[0031] In der erfindungsgeméafien Lésung ist auf dem
Anlageblech eine Parallelfihrung zwischen den Greifer-
systemen und dem vom Saugkopf angeschobenen
Druckbogen vorgesehen. So wird ein Anlagebereich ent-
sprechend einem herkdmmlichen Anlageblech schon im
an sich bekannten Bogenanleger gebildet.

[0032] Die Druckbogen kénnen mittels einer Anla-
gesperreim Bogenanlegerzuriickgehalten werden. Hier-
durch fallt weniger bis keine Makulatur durch Druckbo-
gen an, die nach bekannter Art bei Stoppern auf dem
Bandertisch liegen bleiben und daher aus dem Anlage-
bereich des Bogenanlegers entnommen werden mis-
sen, wodurch sie unbrauchbar werden.

[0033] Die Ausrichtungder Druckbogen kannwahrend
des Transportes zwischen dem Anlegerstapel und dem
ersten Druckwerk erfolgen. Axial, d.h. quer zur Papier-
laufrichtung wird der so genannte Seitenpasser durch
Seitenausrichtung eingestellt. Die Ausrichtung hinsicht-
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lich von Schragbogen und der Lage der Vorderkante wird
Uber die Vorwartsbewegung der Greifersysteme gesteu-
ert.

[0034] Eine System mit Bogenlagesensoren im Ver-
lauf des Fordersystems verbunden mit einem geschlos-
senen Regelkreis sorgt daftir, dass Friih-, Spat-, Doppel-
und Schragbogen schon auf dem Anlageblech erkannt
werden und der Ubernahme in den Bogentransport mit-
tels des Fordersystems ausgeschlossen werden kon-
nen. Mdglich ist auch ein Einzelantrieb einer derartigen
als Foérdereinheit ausgebildeten Bogenzufuhreinrichtung
in Verbindung mit dem Bogenanleger. In einer solchen
Ausfihrungsform kann eine Inline-Ausrichtung der
Frih-/Spatbogen Uber die separat betrachtete Bewe-
gung der einzelnen Greifersysteme der Foérdereinheit
entfallen, da die Vorwartsbewegung der vereinzelten
Druckbogen mittels des Einzelantriebs beeinflusst wer-
den kann.

[0035] Durch das erfindungsgemafie Konzept der Bo-
genzufiihrung mittels einer Férdereinheit bestehend aus
mehreren Greifersystemen an einem Kettenférderer in-
nerhalb eine Schienentransportsystem in der Bogenan-
lage zwischen dem Bogenanleger und dem ersten
Druckwerk einer Bogenrotationsdruckmaschine kann
ggf. der Sockel der Druckwerke bei so genannten Hoch-
stapelmaschinen entfallen.

[0036] Bogenrotationsdruckmaschinen werden auf
diese Weise hinsichtlich ihrer Durchsatzleistung verbes-
sert. In diesem Zusammenhang muss insbesondere
auch keine unterschiedliche Konfiguration mehr zwi-
schen einem ersten Druckwerk (haufig als Anlagedruck-
werk bezeichnet) und den standardisierten Folgedruck-
werken in einer Bogendruckmaschine vorgesehen wer-
den. Als Zufiihrtrommel bzw. als untere Anlagetrommel
kann eine an sich als Auslegertrommel bekannte Bogen-
transporttrommel im Bereich der Bogenzufiihrung ver-
wendet werden. Die Bogenfiihrung bei Karton Iasst sich
deutlich verbessern und vereinfachen, wobei Kratzerund
andere Beschadigungen durch die ebene Bogenfiihrung
und den sicheren Bogentransport im standigen Greifer-
schluss vermieden werden. Weiterhin entfallen in vorteil-
hafter Weise verschiedene Verschleilteile, da weder ein
Béandertisch noch die mit diesem verbunden Banderwal-
zen und Transportbander, noch aufwandige Luftfihrun-
gen an einem Saugbéandertisch vorgesehen sind. Die Bo-
genanlage mit dem erfindungsgemafen Fordersystem
selbst wird so erheblich weniger Stopper im Betrieb ver-
ursachen und damit wirtschaftliche Vorteil bringen, da
weniger Makulatur entsteht und eine deutlich einfachere
Bedienung durch minimale Bedienereingriffe erforderlich
ist.

[0037] Die Erfindung wird an einem Ausflihrungsbei-
spiel naher erlautert. Dabei zeigen:

Fig. 1 ein Bogenanleger mit einer Bogenzufuhrein-
heit mit mehrere Bogentransporteinheitenim
seitlichen Aufriss,

Fig. 2 eine Bogenzuflhreinrichtung fiir eine Bogen-
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druckmaschine dargestellt in der Draufsicht,
eine Bogentransporteinheit in Funktionsver-
bindung mit einem Fiihrungselement zur seit-
lichen Ausrichtung,

eine Bogentransporteinheit in Funktionsver-
bindung mit zwei Fihrungselementen zur
umfangs- bzw. langenbezogenen Ausrich-
tung und

Bogentransporteinheiten mit Einrichtungen
zur Bogenlageregelung.

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5/6

[0038] Eine Bogenrotationsdruckmaschine gemaf
Fig. 1 ist bevorzugt eine Bogenoffsetdruckmaschine und
weist ein oder mehrere Druckwerke D1, D2 und/oder
Lackmodule auf. Lackmodule sind im bogenfiihrenden
Bereich, dem so genannten Unterbau, entsprechend den
Druckwerken D1, D2 ausgebildet und kénnen daher den
Druckwerken D1, D2 vor-, zwischen- oder nachgeordnet
werden. Die Lackmodule kénnen auch mehrfach einan-
der zugeordnet vorgesehen sein.

[0039] Nach Fig. 1 ist dem ersten Druckwerk D1 in
Forderrichtung R gesehen eine Anlegeeinheit 19 vorge-
ordnet, welche mit einem endlos umlaufenden Foérder-
system 11 versehen ist. In dem Foérdersystem 11 ist eine
obere Anlagetrommel 3.1 und einer unteren Anlagetrom-
mel 3.2 vorgesehen, die jeweils Kettenrader aufweisen,
Uber die Forderketten 23 mit daran befestigten Greifer-
systemen 8 umlaufen. Das Fordersystem weist zwischen
der oberen und der unteren Anlagetrommel 3.1, 3.2 zur
Fihrung der Férderketten 23 beidseitig Flihrungsschie-
nen 12 auf.

[0040] Druckwerk D2 stellteine Standardversion eines
Druckmaschinendruckwerkes dar. Druckwerk D2 weist
im unteren Bereich eine Transfertrommel 4 und in For-
derrichtung R der Transfertrommel 4 nachgeordnet ei-
nen Gegendruckzylinder 5 fiir den Bogentransport auf.
Diese Konfiguration ist auch fir Lackmodule oder ver-
gleichbare Weiterverarbeitungseinheiten vorgesehen.
[0041] Dem Gegendruckzylinder 5 ist ein Drucktuch-
zylinder 7 und ein Formzylinder 6 zugeordnet. Jedem
Formzylinder 6 sind in Bogenoffsetmaschinen je ein
Farb- und ein Feuchtwerk zugeordnet (hier nicht darge-
stellt).

[0042] In Lackmodulen ist dem Druckzylinder anstatt
eines Drucktuchzylinders direkt ein Formzylinder mit ei-
ner Lackversorgungseinrichtung zugeordnet.

[0043] Lackmodule kdnnen auch als Multifunktions-
module zur Ausfiihrung spezieller Verarbeitungsverfah-
ren (Stanzen, Perforieren, Nummerieren, Pragen, Foli-
entransfer, Laminieren, digitales Eindrucken) ausgebil-
det sein.

[0044] In jedem dem ersten Druckwerk D1 folgenden
Druckwerk D2 sind ausgehend von dem jeweils einfach-
groBen Drucktuch- 7 und Formzylinder 6 der jeweilige
Gegendruckzylinder 5 und die diesem vorausgehende
Transfertrommel 4 doppelt so groR® ausgebildet und wei-
sen je zwei Greiferreihen 22 fiir den Bogentransport auf.
[0045] Im ersten Druckwerk D1 wird der Platz einer

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Transfertrommel 4 (Druckwerk D2) durch eine Bogenfor-
dereinrichtung einer Anlegeeinheit 19, in der das erste
Druckwerk D1 mit dem Bogenanleger 1 verbunden wird,
eingenommen. In Fig. 1 sind zwei Moglichkeiten zur In-
tegration einer unteren Anlagetrommel 3.2 im Druckwerk
D1 angedeutet. Sie kannin der Bauform als einfachgrof3e
Bogenfiihrungstrommel an Stelle und in der Lagerung
einer in bekannter Weise mit einem Vorgreifer zusam-
menwirkenden Anlagetrommel eingesetzt werden.
[0046] Eineuntere Anlagetrommel 3.2 kannin derBau-
form als doppeltgroRe Bogenflihrungstrommel an Stelle
einer in bekannter Weise mit einem Auslegerkettenfor-
derer zusammenwirkenden Auslegertrommel in der La-
gerung einer Transfertrommel 4 gemaf Druckwerk D2
eingesetzt werden.

[0047] DieAnlegeeinheit 19 bestehtaus einem Bogen-
anleger 1, einem Zufiihrtisch 2 und zwei jeweils bezogen
auf den einfachgrof3en Formzylinder 6 einfach oder dop-
peltgrol’e Anlagetrommeln 3.1 und 3.2. Die obere Anla-
getrommel 3.1 und die untere Anlagetrommel 3.2 sind
durch ein Fordersystem 11, das endlose Forderketten
23 aufweist (siehe Fig. 3 und 4), miteinander verbunden.
Die Anlagetrommeln 3.1 und 3.2 sind grundsatzlich durch
je eine Drehachse mit zwei Kettenradern gebildet, tGber
welche die Foérderketten 23 geflihrt sind. Das Fordersys-
tem 11 weistim Ausflihrungsbeispiel fiinf an den Forder-
ketten 23 in Fihrungsschienen 12 gefiihrt Gber die An-
lagetrommeln 3.1 und 3.2 umlaufende Greifersysteme 8
auf. Die Greifersysteme 8 sind als balkenférmige, sich
Uber die Breite des Fordersystems 11 zwischen den For-
derketten 23 erstreckende Bogentransportelemente
ausgebildet und weisen jeweils steuerbare Greifer 9 zum
Erfassen, Halten, Transportieren und erneuten Freige-
ben der Vorderkante von Druckbogen B auf.

[0048] Der Zuflihrtisch 2 istdirektim Anschluss an eine
in Forderrichtung R gelegene Oberkante eines im Bo-
genanleger 1 vorgehaltenen Bogenstapels 14 angeord-
netundim Wesentlichen horizontal oder in geringem Um-
fang in Forderrichtung R abfallend geneigt ausgerichtet.
Dem Zufiihrtisch 2 in Férderrichtung R vorgeordnet ist
der Oberseite des Bogenstapels 14 zugeordnet ein
Saugkopf 13 angeordnet. Der Saugkopf 13 weist Saug-
einrichtungen 13.1 und weitere hier nicht dargestellte
Hilfsmittel zum sicheren Trennen der Druckbogen B vom
Bogenstapel 14 und zum stérungsfreien Fihren der ver-
einzelten Druckbogen B zum Zufiihrtisch 2 auf. Mittels
des Saugkopfes 13 wird also der jeweils oberste Bogen
vom Bogenstapel 14 getrennt und mittels der Saugein-
richtungen 13.1 in Richtung zum Zufiihrtisch 2 und mit
seine Vorderkante in den Bereich eine vorgesehenen
Ubernahme durch die Greifersysteme 8 vorgeschoben.
[0049] Oberhalb des Zufiihrtisches 2 ist die obere An-
lagetrommel 3.1 angeordnet. Uber die obere Anlage-
trommel 3.1 werden die an endlosen Ketten geflihrten
Greifersysteme 8 durch das Fordersystem 11 auf Fih-
rungsschienen 12 in den Bereich der Bogeniibergabe
parallel zum Zufiihrtisch 2 iiber eine Ubergabestrecke U
gefiihrt. Jeder vereinzelte Druckbogen B wird also von
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den Greifersystemen 8 mit nach unten gedéffneten Grei-
fern 9 auf dem Zufihrtisch 2 an seiner Vorderkante er-
fasst, wenn der Druckbogen B seitens des Saugkopfes
13 in die Greifer 9 eingeschoben wurde und danach in
Richtung Druckwerk D1 abtransportiert.

[0050] Unterhalb des Zufiihrtisches 2 ist eine Uberwa-
chungseinrichtung mit einem oder mehreren Bogenlage-
sensoren 20 angeordnet. Mittels des oder der Bogenla-
gesensoren 20 wird die Lage der fir die Bestimmung
einer Forderposition relevanten Kanten eines gerade
vom Bogenstapel 14 vereinzelten und vom Greifersys-
tem 8 mit den Greifern 9 ibernommenen Druckbogens
B erfasst und hinsichtlich einer Bestimmung seiner Lage
in Bezug auf den Maschinentakt und einer Bestimmung
seine Lage hinsichtlich der Ausrichtung beim Transport
in Forderrichtung R und in der Ebene des Druckbogen
B quer zur Forderrichtung R ausgewertet.

[0051] Unterhalb des Fordersystems 11 istin etwa pa-
rallel zum Bogentransportweg eine Bogenflihrungsein-
richtung 21 angeordnet. Mittels der Bogenfiihrungsein-
richtung 21 wird jeder vereinzelte Druckbogen B von ei-
nem Greifersystem 8 von der oberen Anlagetrommel 3.1
zur unteren Anlagetrommel 3.2 gefiihrt, wo er an den
Gegendruckzylinder 5 des ersten Druckwerks D1 (ber-
geben wird. Hierbei ist es notwendig, dass die nur an
ihrer Vorderkante gehaltenen Druckbogen B nichtinfolge
ihres Eigengewichts beim Transport Uber die abwarts
fuhrenden Bogenfiihrungseinrichtung 21 in sich zusam-
menrutschen, so dass es zu Stérungen kommt. Die Bo-
genfiihrungseinrichtung 21 kann daher mit Einrichtungen
zum Straffen der Druckbogen B vorgesehen sein, wobei
eine Schonung der Oberflache der in aller Regel noch
unbedruckten Druckbogen B wichtig ist. Pneumatische
Fihrungsmittel kdnnen eine berihrungsfreie Bogenfih-
rung ermdglichen.

[0052] Im Bereich der Bogenfiihrungseinrichtung 21
kénnen weitere Bogenlagesensoren 20 angeordnet sein,
um die Lage der Bogenkanten im Greifersystem 8 und
relativdazu auch wahrend des Bogentransports zu liber-
wachen.

[0053] Die aus der Vermessung der Bogenlage sich
ergebenden Daten werden zur Anpassung der Bogenla-
ge in Bezug auf den Verarbeitungstakt und die Seiten-
ausrichtung jedes einzelnen Druckbogens B verwendet.
[0054] Aufoderunterdem Zufiihrtisch 2 istdemzufolge
in einer Ausfiihrungsform ein Messsystem mit Bogenla-
gesensoren 20 angeordnet, welches die Ist-Lage einer
Vorder- und/oder Seitenkante des Druckbogens B auf
dem Zufihrtisch 2 feststellt. In einer Steuerung wird hier-
mit ein Soll-Ist-Vergleich der Bogenlage in Echtzeit mit
einer aus Vorgaben der Bogenoffsetdruckmaschine be-
rechneten zu erwartenden Bogenlage im Ubergabezeit-
punkt vorgenommen.

[0055] Mittels einer optional an dem Zufihrtisch 2 vor-
gesehenen Seitenzieh- und Vorderkantenausrichtein-
richtung kdnnte der Druckbogen B dann gesteuertin eine
Soll-Lage zur Ubernahme durch die Greifer 9 an den
Greifersystemen 8 ausrichtet werden. Hierfiir steht aber
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nur ein kleines Zeitfenster zur Verfiigung. Daher ist diese
Option technisch-wirtschaftlich als weniger glinstig zu
bewerten.

[0056] In einer bevorzugten Ausbildung gemaf Fig. 1
ist der Zufuihrtisch 2 horizontal angeordnet, so dass der
vom Saugkopf 13 auf der Oberseite des Bogenstapels
14 im Bogenanleger 1 vereinzelte Druckbogen B im Be-
reich des Zufiihrtisches 2 in der Ubernahmestrecke U
von einem Greifersystem 8 erfasst werden kann. Dies
erfolgt also in einer durchgangig horizontalen Férdere-
bene an die von der oberen Anlagetrommel 3.1 zuge-
fuhrten und mit nach unten gedffneten Greifern 9 einlau-
fenden Greifersysteme 8. Die zu einem frihen Zeitpunkt
im Bereich des Zufiuhrtisches 2 nach unten gedffneten
Greifer 9 sind Uber das Greifersystem 8 vorpositioniert
und die Zuordnung der Druckbogen B zu den Greifersys-
temen 8 erfolgt Gber hier nicht gezeigt Vordermarkenan-
schlage, die ebenfalls an den Greifersystemen 8 ange-
bracht sind und gegen die die Druckbogen B zur Aus-
richtung von deren Vorderkante angelegt werden bevor
die Greifer 9 am Greifersystem 8 zum sicheren Erfassen
der der Bogenvorderkante geschlossen werden.

[0057] Die obere Anlagetrommel 3.1 ist wie in Fig. 1
gezeigt in der Anlegeeinheit 19 so oberhalb des Zuflhr-
tisches 2 angeordnet, dass dessen Férderebene tangen-
tial zur oberen Anlagetrommel 3.1 und parallel zur Be-
wegungsbahn des entsprechend von der oberen Anla-
getrommel 3.1 einlaufenden Greifersystems 8 verlauft.
[0058] Das Konzept der Anlegeeinheit 19 erlaubt va-
riable Konfigurationen zur Ausbildung der Férderwege
oder zur Verwendung vorhandener Baugruppen.

[0059] Die Anlagetrommeln 3.1 und 3.2 kbnnen dem-
gemal, bezogen auf den einfachgroRen Formzylinder 6,
entweder einfach- oder doppeltgro} ausgebildet sein.
Dies kann abhangig von den Bauraumbedurfnissen und
den Anspriichen an zu verarbeitende Materialien ausge-
wahlt werden.

[0060] Die untere Anlagetrommel 3.2 kann mit ihrer
Rotationsachse (fluchtend) in oder héhenversetzt (sei-
tenversetzt parallel) oberhalb einer Erstreckungsebene
angeordnet sein, die durch die zueinander fluchtenden
Achsen aller Gegendruckzylinder 5 der Druckwerke D1,
D2 gebildet ist.

[0061] Wenigstens die untere Anlagetrommel 3.2 kann
als doppelt grofle Bogenfiihrungstrommel zum gleichzei-
tigen Fuhren von zwei Greifersystemen 8 ausgebildet
sein. Sie hat dann einen fir die Fihrung von steiferen
Bedruckstoffmaterialien glinstigen gréeren Durchmes-
ser, sodass das Materialder zu transportierenden Druck-
bogen B nicht so stark gebogen wird und die damit leich-
ter an den Gegendruckzylinder 5 des ersten Druckwer-
kes D1 Ubergeben werden kdnnen.

[0062] Im Bereich der oberen Anlagetrommel 3.1 ist
das Problem der Krimmung des Bedruckstoffes nicht
existent, da die Aufnahme der Druckbogen B in den Grei-
fern 9 der Greifersysteme 8 immer erst nach dem Ablau-
fen der Greifersysteme 8 von der gekrimmten Fiihrungs-
bahn der oberen Anlagetrommel 3.1 und im Bereich des
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ebenen Zuflihrtisches 2 erfolgt. Die Druckbogen B wer-
den also erst nach der ersten Anlagetrommel 3.1 von
den Greifersystemen 8 und damit auf einer relativebenen
Bahn transportiert.

[0063] Der Ubergang 2.1 von dem ebenen Zufiihrtisch
2 auf die abwarts fihrende Bogenfiihrungseinrichtung
21 ist nach der Innenseite des Fordersystems 11 ge-
kriimmt. Dort wird also eine Bewegung der von den Grei-
fersystemen 8 gefiihrten Druckbogen B in Gegenrich-
tung quer zur Transporteben provoziert.

[0064] Zum einen kann der Ubergang 2.1 kontinuier-
lich gestaltet werden, so dass die mit Maschinenge-
schwindigkeit vom Zuflihrtisch 2 ablaufenden Druckbo-
gen B nicht schlagartig in die Abwartsbewegung auf die
Bogenflihrungseinrichtung 21 umgelenkt werden, womit
ein Peitscheneffekt des nicht mehr gefiihrten Bogenen-
des vermieden werden kann. Weiterhin kann von der In-
nenseite des Férdersystems 11 im Bereich des Uber-
gangs 2.1 eine Blasvorrichtung oder im Bereich der Uber-
gangs 2.1 auf die Bogenflihrungseinrichtung 21 eine
Saugvorrichtung mit Wirkung auf den ablaufenden
Druckbogen B und zur Erzeugung einer ebenen Fiihrung
der Druckbogen B vorgesehen werden.

[0065] InVerbindung mitden Anlagetrommeln 3.1, 3.2
sind also zum stérungsfreien Bogentransport vorzugs-
weise erganzend zur Bogenfiihrungseinrichtung 21 wei-
tere Bogenfiihrungsmittel sinnvoll, welche dort angeord-
net werden, wo die Druckbogen B einer Richtungsande-
rung unterworfen werden.

[0066] So kannim Bereich der oberen Anlagetrommel
3.1 auf dem Weg bis zum nach unten fiihrenden Bogen-
weg eine Einrichtung zur Uberleitung am Ubergang von
der horizontalen in die abwartsfiihrende Bewegung an-
geordnet sein. Hierzu sind pneumatische Saug- oder
Blaslufteinrichtungen oder auch mechanische die Druck-
bogen B schonende Leitelemente geeignet.

[0067] Weiterhin kannim Bereich der unteren Anlage-
trommel 3.2 auf dem Weg bis zur Bogenulbergabe an
den Gegendruckzylinder 5 eine Einrichtung zur Siche-
rung der Bogenbewegung am Ubergang von der Umlauf-
bewegung in der unteren Anlagetrommel 3.2 auf die Um-
laufbewegung mit Gegendruckzylinder 5 angeordnet
sein. Hierzu sind ebenso pneumatische Saug- oder Blas-
lufteinrichtungen oder auch mechanische die Druckbo-
gen B schonende Leitelemente geeignet.

[0068] In einer Weiterbildung ist den Anlagetrommeln
3.1 und 3.2 und der Bogenfiihrungseinrichtung 21 ein
Messsystem mit wenigstens je einem Bogenlagesensor
20, zur Lageerfassung (Istwert) der an Greifersystemen
8 in der oberen Anlagetrommel 3.1, Giber der Bogenfiih-
rungseinrichtung 21 und an der unteren Anlagetrommel
3.2 gefuihrten bogenférmigen Druckbogen B benachbart
zugeordnet. Die Lageerfassung kann sich beispielswei-
se auf zumindest eine Seitenkante und/oder die Vorder-
kante des bogenférmigen Druckbogens B beziehen. Die
Bogenlagesensoren 20 sind mit einer Auswerteeinheit
fur einen Soll-Ist-Vergleich sowie einer Steuerung schal-
tungstechnisch gekoppelt, derart, dass die Greifersyste-
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me 8 in einer Ausbildung quer zur Férderrichtung R seit-
lich bewegbar ist.

[0069] In einer weiteren Ausbildung ist die Funktions-
verbindung von Bogenlagesensoren 20, Auswerteein-
heit und Steuerung derart, dass eine seitliche Bewegung
des Greifersystems 8 realisierbar und/oder bei einer
Schraglage des Druckbogens B zur Férderrichtung R
dessen Lageversatz erkennbar und der Druckbogen B
durch das in oder entgegen der Foérderrichtung R schrag
verstellbare Greifersystem 8 in Sollposition ausrichtbar
ist.

[0070] Die dem Zufuihrtisch 2 und/oder der Bogenfiih-
rungseinrichtung 21 und/oder den Anlagetrommel 3.1
und 3.2 zugeordneten Bogenlagesensoren 20 sind ge-
meinsam oder einzeln einsetzbar.

[0071] Die Wirkungsweise der Anlegeeinheit 19ist wie
folgt:

Im Bogenanleger 1 wird jeder zu verarbeitende Druck-
bogen B unter Einsatz an sich bekannter Mittel mit einem
Saugkopf 13 von der Oberseite des Bogenstapels 14 im
Maschinentakt der Bogenoffsetdruckmaschine verein-
zelt und kontinuierlich in der Férderrichtung R auf bis zur
Maschinengeschwindigkeit beschleunigt. In der sich so
ergebenden Vorwartsbewegung wird der Druckbogen B
auf den Zufiuihrtisch 2 geschoben und kann schon zu die-
sem Zeitpunkt vorzugsweise mittels entsprechend vor-
gesehener Sensoren hinsichtlich der Bogenlage, auf das
Vorliegen von Mehrfachbogen hin oder hinsichtlich Bo-
genbeschadigungen untersucht werden. Dazu sind ent-
sprechende Sensor wie die Bogenlagesensoren 20 in
entsprechenden Bereichen an dem oder unterhalb des
Zufuhrtisches 2 angeordnet.

[0072] Beim Einlaufen des Druckbogens B auf dem
Zufuhrtisch 2 kann nach messtechnischer Erfassung ei-
nes Lageistwertes und eines Soll-Ist-Vergleichs eine
Ausrichtung des Druckbogens B bevorzugt schon hier
nach einer Seitenkante erfolgen.

[0073] Direktanschlielend oderin Bewegungsuberla-
gerung erfolgt der Transport in Forderrichtung R gegen
hier nicht gezeigte Vordermarken, die an dem Greifer-
system 8 angeordnet sind. Das Greifersystem 8 lauft mit
nach unten zum Zufihrtisch 2 hin und sich dabei durch
den Zufiihrtisch 2 in ldngsangeordneten Ausnehmungen
erstreckenden gedffneten Greifern 9 der Vorderkante
des Druckbogens B voraus. So kann der vom Saugkopf
13 an den mittels der am laufenden Greifersystem 8 an-
geordneten Vordermarken bei getffneten Greifern 9 eine
fliegende Ausrichtung der Bogenvorderkante. Die Grei-
fer 9 erfassen dann den Druckbogen B, wenn die Vor-
dermarken an der Bogenvorderkante anliegen, und die
Greifer 9 bzw. deren Greiferfinger wirken, wahrend die
Bogenkante an den Vordermarken anliegt, gleichzeitig
als so genannte Deckmarken bis der Druckbogen B im
Greiferschluss der Greifer 9 am Greifersystem 8 fixiert
ist. Dieser Vorgang mit der Erfassung der Lage der Vor-
derkante des Druckbogens B erfolgt bei einer Synchron-
bewegung zwischen Druckbogen B und Greifersystem
8 im Wesentlichen in paralleler Bewegung zueinander
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an dem Zufiihrtisch 2 im Bereich der Ubernahmestrecke
U. Zur vereinfachten Anpassung an unterschiedlich di-
cke Bedruckstoffe kann der Zufihrtisch 2 zum Férder-
system 11 leicht geneigt sein, so dass sich der Abstand
von der Oberflache des Zufiihrtisches 2 gegeniiberste-
henden Greiferauflagen der Greifer 9 zum Zufiihrtisch 2
selbsttatig anpassen kann.

[0074] Dasvonderrotierenden Anlagetrommel 3.1 ab-
gelaufene Greifersystem 8 wird von Férderketten 23 am
Fordersystem 11 in Flihrungsschienen 12 weiterbewegt
und zieht den im Greiferschluss fixierten Druckbogen B
vom Zufiihrtisch 2 ab. Der Druckbogen B wird danach,
wahrend die Anlagetrommel 3.1 stédndig mit Maschinen-
geschwindigkeit bewegt wird, in Férderrichtung R tber
die Bogenfiuihrungseinrichtung 21 transportiert. Die Bo-
genfiihrungseinrichtung 21 kann als einfache glatte oder
konturierte Leitflache ausgebildet sein, Uber die der
Druckbogen B geschleppt wird, ohne dass seine Ober-
flache dabei beschadigt wiirde. Die Bogenfiihrungsein-
richtung 21 kann als pneumatisch beaufschlagte Leitfla-
che ausgebildet sein, Uber die der Druckbogen B unter
Einfluss von Druckluft schwebend oder unter Einfluss
von Saugluft bremsend und gestrafft geschleppt wird.
[0075] Im Bereich der Bogenfiihrungseinrichtung 21
kann eine weitere oder eine erstmalige messtechnische
Erfassung der Druckbogen B mit Auswertung der Bogen-
lage in der Forderebene und einer entsprechenden Kor-
rektur auf der unteren Anlagetrommel 3.2 erfolgen. An-
schlielend wird der Druckbogen B von der Anlagetrom-
mel 3.2 im Ubergabebereich an den zum ersten Druck-
werk D1 zahlenden Gegendruckzylinder 5 ibergeben.
Von dem Gegendruckzylinder 5 des ersten Druckwerks
D1 wird der Druckbogen B dann nach erstem Bedrucken
an die Transfertrommel 4 des zweiten Druckwerks D2
und danach in bekannter Weise an den nachfolgenden
Gegendruckzylinder 5 Gibergeben.

[0076] Wenn die Anlagetrommel 3.2 als doppeltgrof3e
Trommel ausgefiihrt ist, kann ihr Trommelkérper von ei-
ner Auslegertrommel bernommen werden, wie diese
am transportseitigen Ende der Bogenoffsetdruckmaschi-
ne vordem Bogenausleger vorhanden ist. Am Druckwerk
D1 ist schon eine entsprechende Lagerposition fir die
standardmafige Anbringung einer Transfertrommel 4
vorgesehen, in die die Auslegertrommel dann als untere
Anlagetrommel 3.2 eingesetzt werden kann, wobei die
Auslegertrommel auch schon fiir das Zusammenwirken
mit endlosen Kettenférdersystemen vorgesehen ist.
[0077] DieinFig.1gezeigte Hauptvariante derunteren
Anlagetrommel 3.2 ist zum Einsatz mit einem Druckwerk
D1 vorgesehen, das mit einer Standardanlagetrommel
in Verbindung mit einem Vorgreifer verwendet werden
kann. Wahrend der Vorgreifer dann entfallt, kann die un-
tere Anlagetrommel 3.2 in der Lagerung der Standard-
anlagetrommel aufgenommen werden.

[0078] InFig. 2 istdie Anlegeeinheit 19 in einer Drauf-
sicht dargestellt. An den Bogenanleger 1 mit Bogensta-
pel 14 und Saugkopf 13 schlie3t sich die obere Anlage-
trommel 3.1 an. Am Saugkopf 13 ist eine Pfeildarstellung
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(siehe auch Fig. 1) zur Bezeichnung seiner Transport-
bewegungen bei der Bogenvereinzelung gezeigt. Die
obere Anlagetrommel 3.1 Uberdeckt dabei den Zuflhr-
tisch 2 in der Draufsicht weitgehend. Der Umriss des Zu-
fuhrtisches 2 ist im Unterschied zu Fig. 1 und zur bes-
seren Erkennbarkeit in strichliierter Darstellung unter-
legt.

[0079] Die Greifersysteme 8 sind entsprechend der
Anordnung in der Darstellung nach Fig. 1 gezeigt. Ober-
halb der oberen Anlagetrommel 3.1 ist ein Greifersystem
8.1 dargestellt, das sich leer laufend gegen die Forder-
richtung R auf dem Riickweg vom Druckwerk D1 zum
Bogenanleger 1 befindet. Ein weiteres Greifersystem 8.2
ist auf seinem Weg oberhalb der Bogenflihrungseinrich-
tung 21 zur unteren Anlagetrommel 3.2 in Férderrichtung
R gezeigt. Ein drittes Greifersystem 8.3 befindet sich
oberhalb der unteren Anlagetrommel 3.2 ebenfalls leer
auf dem Rickweg zum Bogenanleger 1. Hier sind auch
die Greifer 9 symbolisiert.

[0080] Die Greifersysteme 8, die Fihrungsschienen
12 und Foérderketten 23 sind Bestandteile des Forder-
systems 11 und dienen zum Fodrdern vereinzelter Druck-
bogen B vom Anlegerstapel 14 zum Druckzylinder 5 des
ersten Druckwerks D1.

[0081] Als Antrieb des Fordersystems 11 kénnen un-
abhangig steuerbare Antriebsmotoren 25 an jeder Seite
der Achse der unteren Anlagetrommel 3.2 vorgesehen
sein.

[0082] Ausgehend von der Anlagetrommel 3.1 ist in
Forderrichtung R ein weiteres Greifersystem 8 gezeigt,
dass nunmehr einen Druckbogen B halt und diesen in
Forderrichtung R zur Anlagetrommel 3.2 transportiert.
[0083] In diesem Zusammenhang sind quer zu dem
Greifersystem 8 zwei bogenférmige Pfeile und parallel
zu seiner Ausdehnung ein langserstreckter Pfeil darge-
stellt. Diese Pfeile deuten an, dass der Druckbogen B
mittels des Greifersystems 8 sowohl quer zur Férderrich-
tung R, also in Bezug auf seine Seitenkanten, als auch
in Bezug auf eine Verschwenkung seiner Vorderkante
zur Forderrichtung ausgerichtet werden kann. Die Bo-
genausrichtung kann wahrend des Bogentransports zwi-
schen der Anlagetrommel 3.1 zur Anlagetrommel 3.2, im
Verlauf der Bogenubernahme auf die Anlagetrommel 3.1
oder im Verlauf der Bogeniibergabe von der Anlagetrom-
mel 3.2 auf den Gegendruckzylinder 5 erfolgen.

[0084] In Fig. 3 und 4 sind Mdglichkeiten zur Bogen-
ausrichtung im Zusammenhang mit den Greifersyste-
men 8 dargestellt. Die Greifersysteme 8 stehen in Ver-
bindung mit Fiihrungsschienen 12 (siehe Fig. 2), wobei
sie an schematisiert gezeigten Forderketten 22 mittels
Fihrungsrollen 10 in den Fiihrungsschienen 12 bewegt
werden.

[0085] In Fig. 3 ist ein Ausrichtelement 15 dargestellt,
das von einem trommelfesten und axial zu einem Grund-
korper (Achse) einer unteren oder oberen Anlagetrom-
mel 3.1, 3.2 positionierbaren Anlenkpunkt beim Einlau-
fen des Greifersystems 8 in eine dort angebrachte Aus-
richtéffnung 16 eingreift. Dabei wird das Greifersystem
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8 vonden Fuhrungsrollen 10 abgestitzt und an den Fiih-
rungsflachen in der Fihrungsoéffnung 16 ausgerichtet in
einer vorgewahlten Seitenpositionierung gefihrt. Diese
Vorpositionierung erfolgt, bevor und wahrend ein Druck-
bogen B von den Greifern 9 am Greifersystem 8 aufge-
nommen und in fixierter Lage an ein weiteres Bogen-
transportsystem wie etwa den Gegendruckzylinder 5
Uibergeben wird.

[0086] Zusatzlich zur axialen Ausrichtung kann nach
Fig. 4 mittels zwei Fanggabeln 17, die mit in dem Grei-
fersystem 8 angebrachten Ausrichtbolzen 18 zusam-
menwirken, eine umfangs- oder schraglagenbezogene
Ausrichtung des Druckbogens B erfolgen. Hierbei greifen
die Fanggabeln 17 von trommelfesten und umfangsbe-
zogen zu einer Anlagetrommel 3.1, 3.2 verstellbaren An-
lenkpunkten in die Fiihrungsbolzen 18 an den Greifer-
systemen 8 ein.

[0087] Abhangig von Messungen der Bogenlage iber
die Bogenlagesensoren 20 kann die Positionierung des
Ausrichtelements 15 und der Fanggabeln 17 wahrend
des Bogenlaufs zur Sicherstellung einer exakten Bogen-
Uibergabe fir die bestmdgliche Produktionsgenauigkeit
erfolgen.

[0088] In Fig. 5und 6 ist eine Anordnung der Anlege-
einheit 19 im Aufriss und in Draufsicht dargestellt, wobei
hier unterschiedliche Steuerungsmdéglichkeiten fir An-
trieb und Bogenausrichtung dargestellt sind.

[0089] Grundsatzlich kann die Anlegeeinheit 19 mit
den jeweils anzutreibenden Elementen im Férdersystem
11 und im Saugkopf 13 von einem Hauptantrieb aus syn-
chronisiert zur Maschinenbewegung angetrieben wer-
den, wobei der Hauptantrieb der Bogenoffsetdruckma-
schine zugeordnet ist.

[0090] In Fig. 5 ist zur Beschreibung einer ersten un-
abhangig betreibbaren Antriebskonfiguration einer Dar-
stellung entsprechend Fig. 1 gewahlt.

[0091] Nach Fig. 5 erfolgt der Antrieb des Fordersys-
tems 11 in der Anlegeeinheit 19 Gber wenigstens einen
eigenstandig betriebenen ersten Antriebsmotor 25 an
der Achse der unteren Anlagetrommel 3.2 in Synchroni-
sation der Bewegung der Druckbogen B zur Bewegung
der Bogenoffsetdruckmaschine.

[0092] Die Bogenvereinzelung erfolgt tUber einen ei-
genstandig betriebenen zweiten Antriebsmotor 26 in Ver-
bindung mit dem Saugkopf 13 im Bogenanleger 1.
[0093] Damit werden die Forderketten 23 und die Ket-
tenrader der oberen Anlagetrommel 3.1 von dem ersten
Antriebsmotor 25 Uber die Kettenrader der unteren An-
lagetrommel 3.2 in Transportbewegung versetzt. Wenn
beide Kettenrader der unteren Anlagetrommel 3.2 mit
einer starren Achse gekoppelt sind, kann durch die An-
triebsbewegung des ersten Antriebsmotors 25 die Lage
der Vorderkante der Druckbogen B Uber die angetriebe-
nen Greifersysteme 8 relativ zur Bewegung der Bogen-
offsetdruckmaschine eingestellt werden. Damit kann auf
einfache Weise eine passgenaue Bogenulbergabe von
den Greifersystemen 8 an der Anlagetrommel 3.2 an den
Gegendruckzylinder 5 in Relation zum Maschinentakt
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der Bogenoffsetdruckmaschine erfolgen.

[0094] Wenn jedes der Kettenrader der unteren Anla-
getrommel 3.2 mit einem eigenen ersten Antriebsmotor
25 versehen ist, kann mittels einer unabhangig ange-
steuerten Antriebsbewegung der Druckbogen B tber die
Greifersysteme 8 sowohl hinsichtlich der Lage der Bo-
genvorderkante in Transportrichtung als auch hinsicht-
lich einer eventuellen Schraglage der Bogenvorderkante
ausgerichtet werden.

[0095] Die Signale zur Ansteuerung der ersten und
zweiten Antriebsmotoren 25, 26 hinsichtlich der Bogen-
lage werden von Bogenlagesensoren 20 im Bereich des
Zufuhrtisches 2 und der Bogenfiihrungseinrichtung 21 in
der Bogenbewegung an den Greifersystemen 8 gewon-
nen und Uber Datenleitungen 27 einer Steuerung 24 zu-
geleitet. In der Steuerung 24 werden die Positionsdaten
der Druckbogen B dann zusammen mit auf den Maschi-
nentakt bezogenen Signalen verarbeitet, die der Steue-
rung 24 iber eine Maschinendatenleitung 29 von einer
Maschinensteuerung der Bogenoffsetdruckmaschine
zugefihrt werden. Dabei wird ein Soll-Ist-Vergleich vor-
genommen, der die Messwerte mit aus der Maschinen-
steuerung vorgegebenen Positionsdaten einer erwarte-
ten Bogenlage verglichen werden. Daraus erhaltene Ab-
weichungen werden zu Steuersignalen verarbeitet, die
Uber Steuerleitungen 28 an die ersten und zweiten An-
triebsmotoren 25, 26 geleitet werden, um tber deren An-
triebsbewegung die Bogenférderung zur Korrektur von
Fehllagen der Druckbogen B anzusteuern.

[0096] In Fig. 6 ist fur eine alternative Antriebskonfi-
guration eine Darstellung entsprechend Fig. 2 mit einer
Draufsicht auf die Anlegeeinheit 19 gezeigt. Im Unter-
schied zu Fig. 2 sind in Fig. 6 Antriebsmotoren an anderer
Stelle vorgesehen.

[0097] Nach Fig. 6 erfolgt der Antrieb des Fordersys-
tems 11 in der Anlegeeinheit 19 tber zwei Antriebsmo-
toren 30, 31, die mit eigenen Antriebselementen (Ketten-
radern) auf die Forderketten 23 in Synchronisation der
Bewegung der Druckbogen B zur Bewegung der Bogen-
offsetdruckmaschine einwirken. Damit werden die Grei-
fersysteme 8 und die Forderketten 23 zusammen mitden
Kettenradern der unteren und der oberen Anlagetrommel
3.2 und 3.1 in Transportbewegung versetzt.

[0098] Die Bogenvereinzelung erfolgt Uber einen ei-
genstandigen Antriebsmotor 26 in Verbindung mit dem
Saugkopf 13 im Bogenanleger 1.

[0099] DieKettenraderderunteren Anlagetrommel 3.2
sind hier Uber die Férderketten 23 und die Antriebsmo-
toren 30, 31 mit je einem eigenen Antrieb versehen, so
dass eine unabhéangig angesteuerte Antriebsbewegung
der Druckbogen B Uber die Greifersysteme 8 sowohl hin-
sichtlich der Lage der Bogenvorderkante in Transport-
richtung als auch hinsichtlich einer Schraglage der Bo-
genvorderkante erfolgt.

[0100] Die Signale zur Ansteuerung der Antriebsmo-
toren 26, 30, 31 hinsichtlich der Bogenlage werden von
Bogenlagesensoren 20.1, 20.2 im Bereich des Zufihrti-
sches 2 und der Bogenfiihrungseinrichtung 21 in der Bo-
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genbewegung an den Greifersystemen 8 gewonnen und
Uber Datenleitungen 27 einer Steuerung 24 zugeleitet.
Die Bogenlagesensoren 20.1 erfassen hierbei die Lage
der Bogenvorderkante und die Bogenlagesensoren 20.2
erfassen die Lage der Bogenseitenkante.

[0101] Inder Steuerung 24 werden die Positionsdaten
der Druckbogen B dann zusammen mit auf den Maschi-
nentakt bezogenen Signalen verarbeitet, die der Steue-
rung 24 iber eine Maschinendatenleitung 29 von einer
Maschinensteuerung der Bogenoffsetdruckmaschine
zugefihrt werden. Dabei wird ein Soll-Ist-Vergleich vor-
genommen, der die Messwerte mit aus der Maschinen-
steuerung vorgegebenen Positionsdaten einer erwarte-
ten Bogenlage verglichen werden. Aus den Signalen der
Bogenlagesensoren 20.1 erhaltene Lageabweichungen
werden zu Steuersignalen verarbeitet, die tGber Steuer-
leitungen 28 an die Antriebsmotoren 26, 30, 31 geleitet
werden, um Uber deren Antriebsbewegung die Bogen-
foérderung zur Korrektur von Fehllagen der Druckbogen
B in Bezug auf deren Bogenvorderkante anzusteuern.
[0102] Weiterhin werden in der Bogenbewegung Aus-
richtbewegungen aus den Signalen der Bogenlagesen-
soren 20.2 zur Einstellung der Bogenseitenkante in eine
fur die Verarbeitung der Druckbogen B in der Bogenoff-
setdruckmaschine optimale Position vorgenommen.
[0103] Bei entsprechender Anordnung und Ausbil-
dung der Bogenlagesensoren 20, 20.1, 20.2 zur Erfas-
sung von gréReren Kantenbereichen oder bei Anord-
nung von gesonderten Einrichtungen zur Kanteniiberwa-
chung kénnen auch Beschadigungen in den Bogenkan-
ten erkannt werden, so dass derartige Druckbogen B
nicht der Bogenoffsetdruckmaschine zugefiihrt werden.
[0104] Ebenso werden Druckbogen B, die nicht ord-
nungsgemal vereinzelt wurden als so genannte Doppel-
oder Mehrfachbogen im Bereich des Zufiihrtisches 2 von
einer hier nicht gezeigten Sensoreinrichtung erkannt. Da
auch diese nicht der Bogenoffsetdruckmaschine zuge-
fuhrt werden diirfen, werden sie nicht weitertransportiert
oder aus dem Bogenstrom ausgeschlossen.

[0105] Als vorteilhaftim Zusammenhang mit der zuvor
beschriebenen Erfindung sind in Zusammenfassung
noch einmal die folgenden Sachverhalte zu benennen:

1. Die Parallelfihrung der Greifersysteme 8 mit dem
Zufuhrtisch 2 fuhrt vom Saugkopf 13 angeschobe-
nen Druckbogen B wie bekanntaufdas Anlageblech.
2. Bei Sperrung der Bogenanlage verbleiben Druck-
bogen B im Bogenanleger 1. Das vermeidet Maku-
latur an Druckbogen B, die von einem Bandertisch
vor einem Neustart enthommen werden mussten.

3. Die Ausrichtung des Druckbogens B kann wah-
rend des Transportes des Druckbogens B vom Bo-
genanleger 1 zum ersten Druckwerk D1 erfolgen.

4. Axial und damit quer zur Papierlaufrichtung kann
der Seitenpasser auf einfache und vorteilhafte Wei-
se durch Verschieben eines Greifersystems 8 wah-
rend des Transports eingestellt werden, wobei der
Druckbogen B wahrend der Verschiebung uber die
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gesamte Lange gehalten wird.

5. Die Ausrichtung hinsichtlich Schragbogen und der
Lage der Bogenvorderkante in Bogenférderrichtung
R wird auf einfache Weise inline liber die Vorwarts-
bewegung der Greifersysteme 8 gesteuert.

6. Eine Sensorik (Bogenlagesensoren 20) mit einem
oder mehreren Regelkreisen ermdglicht Frih-,
Spat-, Doppel-und Schragbogen ggf. schon aufdem
Zufihrtisch 2 (Anlageblech) zu erkennen und fest-
zuhalten, wenn eine Fehllage nicht ausregelbar sein
sollte. So gelangen Druckbogen B mit Fehllagen
nicht als Fehlerquelle in den Transport zur Druck-
maschine.

7.BeiVerwendung eines oder mehrere Einzelantrie-
be am Bogenanleger 1 und/oder am Saugkopf 13
und/oder am Fordersystem 11 und/oder an der An-
legereinheit 19 wird eine Inline-Ausrichtung der
Frih-/Spatbogen erméglicht und eine spezielle Aus-
richteinrichtung fir die Greifersysteme 8 in Bogen-
férderrichtung R kann demgemaRg entfallen.

8. Durch das Konzept der Bogenzufiihrung mittels
Greifersystemen 8 und einem Fordersystem 11 mit
Forderketten 23 auf Fiihrungsschienen 12 in der Bo-
genanlage kann durch Gestaltung der Férderwege
eine Sockelkonfiguration zur Héhenanpassung der
Druckwerke D1, D2 bei Hochstapelmaschinen ent-
fallen.

9. In der Konfiguration kénnen ein erstes Druckwerk
D1 und ein Folgedruckwerk D2 gleich aufgebaut
sein, wenn als untere Anlagetrommel 3.2 (Zufiihr-
trommel) eine Bogentransporttrommel in Form einer
Auslegertrommel verwendet wird.

10. Die Bogenfiihrung wird speziell bei Kartonmate-
rial deutlich verbessert, da Beschadigungen wie
Kratzer o. a. durch die einfache Bogenfiihrung ent-
fallen.

11. Ein Bandertisch, auch als Saugbandertisch, mit
Saugluftversorgung Saugbandern und Banderwal-
zen entfallt.

12. Eine derartig Bogenanlage ist weniger anféllig
gegen Stopper und erlaubt eine einfachere Bedie-
nung. Sie verspricht daher minimale Bedienerein-
griffe, woraus wiederum die Entstehung von weniger
Makulatur folgt.

Bezugszeichenliste
[0106]

Bogenanleger
Zufihrtisch

obere Anlagetrommel
untere Anlagetrommel
Transfertrommel
Gegendruckzylinder
Formzylinder
Drucktuchzylinder
Greifersystem

N =
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8.1 Greifersystem

8.2 Greifersystem

8.3 Greifersystem

9 Greifer

10 Fihrungsrollen

11 Fordersystem

12 Fihrungsschienen

13 Saugkopf

13.1  Sauger / Saugeinrichtung

14 Anlegerstapel

15 Ausrichtelement

16 Ausrichtéffnung

17 Fanggabel

18 Ausrichtbolzen

19 Anlegeeinheit

20 Bogenlagesensor

20.1  Bogenlagesensor

20.2 Bogenlagesensor

21 Bogenfiihrungseinrichtung

22 Greiferreihe

23 Forderkette

24 Steuerung

25 Antriebsmotor

26 Antriebsmotor

27 Datenleitung (Messsignal)

28 Steuerleitung (Motorsteuerung)

29 Maschinendatenleitung (Maschinensteuerung,
Maschinentakt)

30 Antriebsmotor

31 Antriebsmotor

D1  Druckwerk

D2  Druckwerk

R Forderrichtung

A Ausrichtstrecke

U Ubernahmestrecke

B Druckbogen

Patentanspriiche

1. Anlegeeinheit (19) zur Zufiihrung von vereinzelten

Druckbogen (B) zu einer Bogenrotationsdruckma-
schine mit einem oder mehreren Druckwerken (D1,
D2) und/oder Lackmodulen, wobei die Druckwerke
(D1, D2) oder Lackmodule mit einem Unterbau aus
jeweils doppelt groRen Transfertrommeln (4) und
Gegendruckzylindern (5) versehen sind, wobei die
Anlegeeinheit (19) mit einem Bogenanleger (1), ei-
ner Férdereinheit und einem Zufiihrtisch (2) verse-
hen ist, wobei die Anlegeeinheit (19) eine bezogen
auf einen einfachgroRen Formzylinder (6) eines der
Druckwerke (D1, D2) einfach- oder doppeltgrolRe
Anlagetrommel (3.2) aufweist, die einem bogenfih-
renden Zylinder eines ersten Druckwerkes (D1) der
Bogenrotationsdruckmaschine zugeordnet ist, da-
durch gekennzeichnet,

dass die Fordereinheit als ein eine untere Anlage-
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trommel (3.2) mit einer oberen Anlagetrommel (3.1)
verbindendes endloses Férdersystem (11) ausge-
bildet ist und dass die obere Anlagetrommel (3.1)
dem Bogenanleger (1) zugeordnet ist und

dass das Fordersystem (11) als endloser Kettenfor-
derer mit Reihen von Greifern (9) tragenden Greifer-
systemen (8) ausgebildet ist, wobei die Greifersys-
teme (8) von einem Transportantrieb tber Forder-
ketten (23) bewegt werden und wobei die Forderket-
ten (23) die Greifersysteme (8) Giber die obere An-
lagetrommel (3.1) und die untere Anlagetrommel
(3.2) fuhren.

Anlegeeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass die untere Anlagetrommel (3.2) doppeltgrofl®
ausgebildet ist und an Stelle einer in bekannter Wei-
se mit einem Auslegerkettenférderer zusammenwir-
kenden Auslegertrommel eingesetzt wird und dass
die untere Anlagetrommel (3.2) in einer Lagerposi-
tion einer Transfertrommel (4) des ersten Druckwer-
kes (D1) der Bogenoffsetdruckmaschine angeord-
net ist.

Anlegeeinheit nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet,

dass die obere Anlagetrommel (3.1) mit einem ein-
fachgroRen Durchmesser ausgebildet ist.

Anlegeeinheit nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die obere Anlage-
trommel (3.1) einem Zufiihrtisch (2) zugeordnet ist
und dass der Zuflihrtisch (2) dem Bogenanleger (1)
zugeordnet ist.

Anlegeeinheit nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Zuflihrtisch (2) dem Bogenanleger (1) in
Hoéhe der Oberkante eines in dem Bogenanleger (1)
aufgenommenen Bogenstapels (14) zugeordnet ist
und dass ein in dem Bogenanleger (1) oberhalb des
Bogenstapels (14) zur Bogenvereinzelung angeord-
neter Saugkopf (13) zur Abférderung der vom Bo-
genstapel (14) vereinzelten Druckbogen(B) direkt
auf den Zufiihrtisch (2) ausgebildet ist.

Anlegeeinheit nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass der Saugkopf (13),
der Zufiihrtisch (2), die obere Anlagetrommel (3.1)
und das Foérdersystem (11) so ausgebildetsind, dass
jeder vereinzelte Druckbogen (B) direkt von dem Bo-
genstapel (14) in die Greifer (9), wahrend diese von
an dem Fordersystem (11) bewegte Greifersyste-
men (8) in gedffnetem Zustand getragen werden,
einfUhrbar ist.
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Anlegeeinheit nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die obere Anlage-
trommel (3.1) dem Zufiihrtisch (2) nahe der Kante
des Bogenstapels (14) zugeordnet ist und dass der
sich an die obere Anlagetrommel (3.1) anschlieRen-
de Bereich des Fordersystems (11) im Wesentlichen
parallel zur Ausdehnung des Zufiihrtisches (2) in
Forderrichtung (R) erstreckend ausgebildet ist.

Anlegeeinheit nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass dem Fordersys-
tem (11) im Anschluss an den Zuflihrtisch (2) eine
auf der Unterseite des Fordersystems (11) im We-
sentlichen parallel zu dessen Forderebene angeord-
nete Bogenfiihrungseinrichtung (21) zugeordnet ist.

Anlegeeinheit nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass dem Fordersys-
tem (11) im Bereich der Bogenférderung von dem
Zufuhrtisch (2) zur Bogenfiihrungseinrichtung (21)
und/oder im Bereich der Bogenabfiihrung von der
Bogenfiihrungseinrichtung (21) zur Ubergabe der
Druckbogen (B) an einen bogenfiihrenden Zylinder
des ersten Druckwerks (D1) Fiihrungseinrichtungen
mechanischer und/oder pneumatischer Art zugeord-
net zur Vermeidung von Bewegungen der Druckbo-
gen (B) vorgesehen sind, die von der Bogenflh-
rungseinrichtung (21) weg weisen.

Anlegeeinheit nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass die obere Anlage-
trommel (3.1), die untere Anlagetrommel (3.2), der
Zufuhrtisch (2) und der Bogenanleger (1) mit dem
Saugkopf (13) als ein Modul ausgebildet sind und
dass eine Prozessschnittstelle zu einem nachgeord-
neten, als Modul ausgebildeten Druckwerk (D1)oder
Lackmodul zwischen der unteren Anlagetrommel
(3.2) und dem nachgeschalteten Gegendruckzylin-
der (5) des Druckwerkes (D1) oder Lackmoduls de-
finiert ist.

Anlegeeinheit nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass zur Lageerfas-
sung der der Bogenrotationsdruckmaschine zuzu-
fuhrenden Druckbogen (B) der oberen Anlagetrom-
mel (3.1) und/oder der unteren Anlagetrommel (3.2)
und/oder dem Fordersystem (11) ein oder mehrere
Messsysteme mit Bogenlagesensoren (20) benach-
bart zugeordnet ist, welche mit einer Auswerteein-
heit und einer Steuerung (24) gekoppelt sind, wobei
die Steuerung (24) mit einer auf das Fordersystem
(11) wirkenden Betéatigungseinrichtung zur Lagekor-
rektur von Greifersystemen (8) in Funktionsverbin-
dung steht.
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Anlegeeinheit nach einem oder mehreren der An-
spriiche 5 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass das Férdersystem
(11)und/oder der Saugkopf (13) des Bogenanlegers
(1) mitje einem eigenstandigen motorischen Antrieb
(25; 26; 30, 31) versehen sind, und dass die moto-
rischen Antriebe (25; 26; 30, 31) mittels der Steue-
rung (24) so mit der Maschinensteuerung der Bo-
genrotationsdruckmaschine gekoppelt sind, dass
die von dem Fordersystem (11) transportierten
Druckbogen (B) in ihrer Lage in Férderrichtung (R)
in Bezug auf den Maschinentakt der Bogenrotations-
druckmaschine passgenau zur Drehbewegung der
Bogenrotationsdruckmaschine ausrichtbar sind.

Anlegeeinheit nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass die obere Anlage-
trommel (3.1) und/oder die untere Anlagetrommel
(3.2) mit einem oder zwei eigenstandigen motori-
schen Antrieben (25) versehen sind, und dass
der/die motorischen Antriebe (25) mittels der Steu-
erung (24) mit der Maschinensteuerung der Bogen-
rotationsdruckmaschine gekoppelt sind.

Anlegeeinheit nach einem oder mehreren der An-
spriiche 11 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
eine oder beide Forderketten (23) des Fordersys-
tems (11) mit je einem eigenstandigen motorischen
Antrieb (30, 31) versehen sind, und dass die moto-
rischen Antriebe (30, 31) mittels der Steuerung (24)
mit der Maschinensteuerung der Bogenrotations-
druckmaschine gekoppelt sind.

Claims

A feeding unit (19) for feeding separated printed
sheets (B) to a sheet-fed rotary printing press com-
prising one or a plurality of printing units (D1, D2)
and/or inking modules, wherein the printing units
(D1, D2) or inking modules are provided with a sub-
structure of respective double-size transfer drums
(4) and impression cylinders (5), wherein the feeding
unit (19) is provided with a sheet feeder (1), a con-
veying unit, and a feed table (2), wherein, based on
a single-size plate cylinder (6) of one of the printing
units (D1, D2), the feeding unit (19) has a single-size
or double-size feed drum (3.2), which is associated
with a sheet-guiding cylinder of a first printing unit
(D1) of the sheet-fed rotary printing press,
characterized in

that the conveying unit is embodied as an endless
conveying system (11), which connects a lower feed
drum (3.2) to an upper feed drum (3.1), and that the
upperfeed drum (3.1) is assigned to the sheet feeder
(1), and

that the conveying system (11) is embodied as end-
less chain conveyor comprising rows of gripper sys-
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tems (8) supporting grippers (9), wherein the gripper
systems (8) are moved by a transport drive via con-
veyor chains (23), and wherein the conveyor chains
(23) guide the griper systems (8) over the upper feed
drum (3.1) and the lower feed drum (3.2) .

The feeding unitaccording to claim 1, characterized
in

that the lower feed drum (3.2) is embodied to be
double-size and is used in place of a delivery drum,
which interacts with a delivery chain conveyor in a
known manner, and that the lower feed drum (3.2)
is arranged in a bearing position of a transfer drum
(4) of the first printing unit (D 1) of the sheet-fed rotary
printing press (D1).

The feeding unit according to claim 1 or 2, charac-
terized in

that the upper feed drum (3.1) is embodied with a
single-size diameter.

The feeding unit according to one or a plurality of
claims 1 to 3,

characterized in that the upper feed drum (3.1) is
assigned to a feed table (2) and that the feed table
(2) is assigned to the sheet feeder (1).

The feeding unit according to one or a plurality of
claims 1 to 4,

characterized in

that the feed table (2) is assigned to the sheet feeder
(1) at the height of the upper edge of a sheet stack
(14) accommodated in the sheet feeder (1), and that
a suction head (13) arranged in the sheet feeder (1)
above the sheet stack (14) for sheet separation is
embodied for conveying away the printed sheets (B)
separated from the sheet stack (14) directly to the
feed table (2).

The feeding unitaccording to claim 5, characterized
in that the suction head (13), the feed table (2), the
feed drum (3.1), and the conveying system (11) are
embodied in such a way that each separated printed
sheet (B) can be inserted directly from the sheet
stack (14) into the grippers (9), while the latter are
supported in the open state by gripper systems (8)
moved at the conveying system (11).

The feeding unit according to one or a plurality of
claims 1 to 6,

characterized in that the upper feed drum (3.1) is
assigned to the feed table (2) close to the edge of
the sheet stack (14), and that the area of the con-
veying system (11) following the upper feed drum
(3.1) is embodied so as to run essentially parallel to
the expansion of the feed table (2) in the conveying
direction (R).
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The feeding unit according to one or a plurality of
claims 1to 7,

characterized in that a sheet guiding device (21),
which is arranged on the underside of the conveying
system (11) essentially parallel to the conveying
plane thereof, is assigned to the conveying system
(11), following the feed table (2).

The feeding unit according to claim 8,
characterized in that guide devices of a mechanical
and/or pneumatic type, which face away from the
sheet guiding device (21), are provided to avoid
movements of the printed sheets (B), assigned to
the conveying system (11) in the area of the sheet
conveyance from the feed table (2) to the sheet guid-
ing device (21) and/or in the area of the sheet dis-
charge from the sheet guiding device (21) for trans-
ferring the printed sheets (B) to a sheet-guiding cyl-
inder of the first printing unit (D1).

The feeding unit according to claim 5,
characterized in that the upper feed drum (3.1), the
lower feed drum (3.2), the feed table (2), and the
sheet feeder (1) comprising the suction head (13)
are embodied as a module, and that a process in-
terface to a downstream printing unit (D1), which is
embodied as module or inking module, is defined
between the lower feed drum (3.2) and the down-
stream impression cylinder (5) of the printing unit
(D1) or inking module.

The feeding unit according to one or a plurality of
claims 1 to 10,

characterized in that, to detect the position of the
printed sheets (B), which are to be fed to the sheet-
fed rotary printing press, one or a plurality of meas-
uring systems which comprise sheet position sen-
sors (20) and which are coupled to an evaluation unit
and to a controller (24), is assigned adjacent to the
upper feed drum (3.1) and/or the lower feed drum
(3.2) and/or the conveying system (11), wherein the
controller (24) is functionally connected to an actu-
ating device acting on the conveying system (11) for
correcting the position of gripper systems (8).

The feeding unit according to one or a plurality of
claims 5 to 11,

characterized in that the conveying system (11)
and/or the suction head (13) of the sheet feeder (1)
are provided with a respective independent motor
drive (25; 26; 30, 31), and that the motor drives (25;
26; 30, 31) are coupled to the machine controller of
the sheet-fed rotary printing press by means of the
controller (24) in such a way that the position of the
printed sheets (B) transported by the conveying sys-
tem (11) can be aligned in the conveying direction
(R) with respect to the machine cycle of the sheet-
fed rotary printing press in an accurately fitting man-
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ner with the rotational movement of the sheet-fed
rotary printing press.

The feeding unit according to claim 11,
characterized in that the upper feed drum (3.1)
and/or the lower feed drum (3.2) are provided with
one or two independent motor drives (25), and that
the motor drive/drives (25) are coupled to the ma-
chine controller of the sheet-fed rotary printing press
by means of the controller (24).

The feeding unit according to one or a plurality of
claims 1 to 12,

characterized in that one or both conveyor chains
(23) of the conveying system (11) are provided with
a respective independent motor drive (30, 31), and
that the motor drives (30, 31) are coupled to the ma-
chine controller of the sheet-fed rotary printing press
by means of the controller (24).

Revendications

Unité de margeage (19) pour 'acheminement de
feuilles d’impression individualisées (B) a une ma-
chine d’impression rotative de feuilles, comportant
plusieurs groupes d’impression (D1, D2) et/ou mo-
dules de vernissage, les groupes d’'impression (D1,
D2) ou modules de vernissage étant pourvus d’'un
soubassement composé de tambours de transfert
(4) respectivement de taille double et de cylindres
de contre-pression (5), I'unité de margeage (19)
étant pourvue d’un margeur de feuilles (1), d’'une uni-
té de transport et d’'une table d’acheminement (2),
I'unité de margeage (19) présentant un tambour de
contact (3.2) de taille simple ou double par rapport
a un cylindre porte-cliché de taille simple (6) d’'un
des groupes d'impression (D1, D2) et quiestassocié
a un cylindre de guidage de feuilles d’'un premier
groupe d'impression (D1) de la machine d’impres-
sion rotative de feuilles,

caractérisé en ce

que l'unité de transport est réalisée sous forme d’'un
systéme de transport (11) continu reliant un tambour
de contact inférieur (3.2) a un tambour de contact
supérieur (3.1) et que le tambour de contact supé-
rieur (3.1) est associé au margeur de feuilles (1) et
que le systéme de transport (11) est réalisé sous
forme d’un convoyeur a chaine continu dote de sys-
temes de préhension (8) supportant des rangées de
préhenseurs (9), les systemes de préhension (8)
étant déplacés par un organe de commande de
transport au moyen de chaines transporteuses (23),
les chaines transporteuses (23) guidant les syste-
mes de préhension (8) via le tambour de contact
supérieur (3.1) et le tambour de contact inférieur
(3.2).
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2,

Unité de margeage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce

que le tambour de contact inférieur (3.2) est réalisé
en taille double et est inséré a I'endroit d’'un tambour
a bras coopérant de maniére connue avec un con-
voyeur a chaine a bras et que le tambour de contact
inférieur (3.2) est disposé dans une position de stoc-
kage d’'un tambour de transfert (4) du premier groupe
d’impression (D1) de la machine d’impression offset
de feuilles.

Unité de margeage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce

que le tambour de contact supérieur (3.1) est réalisé
avec un diameétre de taille simple.

Unité de margeage selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 a 3,

caractérisée en ce que le tambour de contact su-
périeur (3.1) est associé a une table d’achemine-
ment (2) et que la table d’acheminement (2) est as-
sociée au margeur de feuilles (1).

Unité de margeage selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 a 4,

caractérisée en ce

que la table d’acheminement (2) est associée au
margeur de feuilles (1) a hauteur du bord supérieur
d’une pile de feuilles (14) regue dans le margeur de
feuilles (1) et qu’une téte d’aspiration (13) disposée
dans le margeur de feuilles (1) au-dessus de la pile
de feuilles (14) pour individualiser les feuilles est
congue pour évacuer les feuilles d'impression (B)
sorties individuellement de la pile de feuilles (14) di-
rectement sur la table d’acheminement (2).

Unité de margeage selon la revendication 5,
caractérisée en ce que la table d’aspiration (13), la
table d’acheminement (2), le tambour de contact su-
périeur (3.1) et le systéme de transport (11) sont
congus pour que chaque feuille d'impression indivi-
dualisée (B) puisse étre introduite directement de-
puis la pile de feuilles (14) dans les préhenseurs (9)
pendant que ceux-ci sont supportés par des systé-
mes de préhension (8) déplacés au niveau du sys-
teme de transport (11) en position ouverte.

Unité de margeage selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 a 6,

caractérisée en ce que le tambour de contact su-
périeur (3.1) est associé a la table d’'acheminement
(2) a proximité du bord de la pile de feuilles (14) et
que la zone se raccordant au tambour de contact
supérieur (3.1) du systéme de transport (11) estréa-
lisée de maniére a s’étendre sensiblement a la pa-
rallele de I'extension de la table d’acheminement (2)
dans le sens de transport (R) .
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Unité de margeage selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 a7,

caractérisée en ce qu’est associé au systeme de
transport (11), apres la table d’acheminement (2),
un dispositif de guidage de feuilles (21) disposé sur
la face inférieure du systéme de transport (11) subs-
tantiellement a la paralléle de son plan de transport.

Unité de margeage selon la revendication 8,
caractérisée en ce que des dispositifs de guidage
de type mécanique et/ou pneumatique sontassociés
au systéme de transport (11) de la table d’achemi-
nement (2) vers le dispositif de guidage de feuilles
(21) et/ou au niveau de I'évacuation des feuilles de-
puis le dispositif de guidage de feuilles (21) jusqu’au
transfert des feuilles d’impression (B) a un cylindre
de guidage de feuilles du premier groupe d’impres-
sion (D1) pour éviter des mouvements des feuilles
d’'impression (B) qui sont détournée qu’une s du dis-
positif de guidage de feuilles (21).

Unité de margeage selon la revendication 5,
caractérisée en ce que le tambour de contact su-
périeur (3.1), le tambour de contact inférieur (3.2),
la table d’acheminement (2) et le margeur de feuilles
(1) accompagné de la téte d’aspiration (13) sont réa-
lisés sous forme d’un module et qu’une interface de
traitement avec un groupe d’'impression (D1) ou mo-
dule de vernissage installé en aval et se présentant
sous forme d’'un module est définie entre le tambour
de contact inférieur (3.2) et le cylindre de contre-
pression (5) installé en aval du groupe d’impression
(D1) ou module de vernissage.

Unité de margeage selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 a 10,

caractérisée en ce que, pour détecter la position
des feuilles d’'impression (B) acheminée a la machi-
ne d’'impression rotative de feuilles, sont associés a
proximité du tambour de contact supérieur (3.1)
et/ou du tambour de contact inférieur (3.2) et/ou du
systeme de transport (11) un ou plusieurs systémes
de mesure dotés de capteurs de position de feuilles
(20) et qui sont couplés a une unité d’exploitation et
a un organe de commande (24), 'organe de com-
mande (24) étant en liaison fonctionnelle avec un
dispositif d’actionnement agissant sur le systéeme de
transport (11) pour la correction de la position des
systémes de préhension (8).

Unité de margeage selon une ou plusieurs des re-
vendications 5 a 11,

caractérisée en ce que le systeme de transport (11)
et/ou la téte d’aspiration (13) du margeur de feuilles
(1) sont pourvus chacun d’'un organe de commande
motorisé autonome (25 ; 26 ; 30 ; 31) et que les or-
ganes de commande motorisés (25; 26 ; 30 ; 31)
sont couplés au moyen de la commande (24) a la
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commande mécanique de la machine d’impression
rotative de feuilles de maniére a ce que les feuilles
d'impression (B) transportées par le systeme de
transport (11), dans leur position dans le sens de
transport (R), soit réglables tres précisément sur la
cadence mécanique de la machine d'impression ro-
tative de feuilles pour un mouvement rotatif de la
machine d’impression rotative de feuilles.

Unité de margeage selon la revendication 11,
caractérisée en ce que le tambour de contact su-
périeur (3.1) et/ou le tambour de contact inférieur
(3.2) sont pourvus d’un ou de deux organes de com-
mande motorisés autonomes (25), et que la ou les
organes de commande motorisés (25) sont couplés
au moyen de la commande (24) a la commande mé-
canique de la machine d’impression rotative de
feuilles.

Unité de margeage selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 a 12,

caractérisée en ce qu’une chaine transporteuse ou
les deux (23) du systéme de transport (11) sont pour-
vues chacune d’un organe de commande motorisé
autonome (30, 31), et que les organes motorisés
autonomes (30, 31) sont couplés au moyen de la
commande (24) a la commande mécanique de la
machine d’impression rotative de feuilles.
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