
Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europäischen
Patents kann jedermann beim Europäischen Patentamt gegen das erteilte europäische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begründen. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebühr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europäisches Patentübereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

Europäisches Patentamt

European Patent Office

Office européen des brevets

(19)

E
P

0 
98

7 
20

6
B

1
*EP000987206B1*
(11) EP 0 987 206 B1

(12) EUROPÄISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veröffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:
21.11.2001 Patentblatt 2001/47

(21) Anmeldenummer: 99117390.7

(22) Anmeldetag: 04.09.1999

(51) Int Cl.7: B65H 29/52, B65H 29/24,
B41F 23/04

(54) Pneumatisch Bogenleiteinrichtung in einer Druckmaschine

Pneumatic device for guiding sheets in a printing machine

Dispositif pneumatique pour guider des feuilles dans une machine à imprimer

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH CY DE DK ES FI FR GB GR IE IT LI LU
MC NL PT SE

(30) Priorität: 18.09.1998 DE 29816734 U

(43) Veröffentlichungstag der Anmeldung:
22.03.2000 Patentblatt 2000/12

(73) Patentinhaber: MAN Roland Druckmaschinen AG
63075 Offenbach (DE)

(72) Erfinder:
• Wulf, Peter

63128 Dietzenbach (DE)

• Dörsam, Edgar
63179 Obertshausen (DE)

• Trillig, Udo
63073 Offenbach (DE)

(74) Vertreter: Stahl, Dietmar
MAN Roland Druckmaschinen AG,
Abteilung RTB,Werk S
Postfach 101264
63012 Offenbach (DE)

(56) Entgegenhaltungen:
DE-A- 4 308 276 DE-A- 19 521 442



EP 0 987 206 B1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine pneumatische Bo-
genleiteinrichtung in einer Druckmaschine nach dem
Oberbegriff des Hauptanspruches.

[Stand der Technik]

[0002] Eine Bogenleiteinrichtung dieser Art ist aus DE
195 21 442 A1 bekannt. Eine Bogenleiteinrichtung ist
auch aus DE 34 11 029 C2 zum Führen von ein- bzw.
beidseitig bedruckten bogenförmigen Bedruckstoffen
bekannt. Diese Bogenleiteinrichtung ist durch modular
angeordnete Strömungskanäle gebildet, welche Öff-
nungen als Luftdüsen in der Führungsfläche aufweisen.
Die Führungsfläche ist als Oberseite der Bogenfördere-
bene zugeordnet und die Strömungskanäle weisen
rückseitig eine Mehrzahl von umschaltbaren Lüftern für
die Versorgung mit Blasluft bzw. Saugluft auf.
[0003] Eine pneumatische Bogenleiteinrichtung ist
weiterhin aus DE 43 08 276 C2 bekannt, die unter an-
derem bei Einsatz einer Trocknereinheit eine die Bogen-
leitfläche kühlende Kühleinrichtung aufweist. Die Bo-
genleitfläche weist eine Vielzahl von Blasluft durch-
strömbaren Öffnungen in beliebiger Anordnung auf. Da-
bei ist eine einzelne Öffnung durch eine in die Bogen-
leitfläche als Prallfläche integrierte Stirnfläche mit einem
geneigt in die Bogenleitfläche einmündenden Luftkanal
gebildet. Die von Blasluft durchströmbaren Öffnungen
durchdringen den Boden der Kühlmittelwanne in ent-
sprechenden Aussparungen, welche gegen den Austritt
von Kühlmittel abgedichtet sind. Die Kühleinrichtung ist
als Kühlwanne mit Wannenboden und einem Deckel
ausgebildet, wobei der Deckel das Bogenleitblech (Füh-
rungsfläche) darstellt. Innerhalb der Kühlwanne sind
Profilstäbe angeordnet, welche einen mäanderförmigen
Verlauf der Kühlmittelströmung vorgeben. Unterhalb
der Kühlmittelwanne ist ein Röhrensystem für die Blas-
luftversorgung angeordnet, welches mit den die Kühl-
wanne durchdringenden Luftdüsen in Funktionsverbin-
dung ist.
[0004] Von Nachteil ist hierbei, daß durch Anordnung
von Kühlwanne und Röhrensystem die Platzverhältnis-
se im Ausleger beeinträchtigt sind, der Herstellungsauf-
wand relativ hoch ist und die Bogenförderung lediglich
mit Blasluft unterstützt ist. Durch die Anordnung der
Blasdüsen kann der Bogen dynamisch angeregt wer-
den. An den einzelnen Aussparungen für die Luftdüsen
können örtlich Leckagen auftreten.

[Aufgabe der Erfindung]

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
pneumatische Bogenleiteinrichtung zu schaffen, die die
genannten Nachteile vermeidet, die insbesondere eine
aktiv gekühlte Oberfläche aufweist und die Bogenförde-
rung in allen Betriebsarten (Schöndruck, Schön- und
Widerdruck) pneumatisch unterstützt.

[0006] Die Erfindung wird durch die Ausbildungs-
merkmale des Hauptanspruches gelöst. Weiterbildun-
gen ergeben sich aus den Unteransprüchen.
[0007] Ein erster Vorteil der erfindungsgemäßen Lö-
sung ist darin begründet, daß die Bogenförderung kon-
tinuierlich pneumatisch unterstützt ist und gleichzeitig
bei Einsatz eines Trocknersystems die Bogenleitein-
richtung aktiv kühlbar ist, so daß eine hohe Wärmelei-
stung durch eine hohe Kühlleistung des Kühlmittels ab-
führbar ist.
[0008] Ein weiterer Vorteil besteht in einer ersten Aus-
bildung darin, daß die untereinander verbundenen Kühl-
mittelkanäle als einteiliger Kühlmittelkanal schlangen-
förmig bzw. mäanderförmig innerhalb eines Strömungs-
kanals angeordnet sind. Dies ist fertigungstechnisch
günstig bei geringem Montageaufwand realisierbar. In
einer zweiten Ausbildung sind die Kühlmittelkanäle zu-
einander in oder quer zur Förderrichtung der Bogen par-
allel angeordnet und mit Verbindungselementen lei-
tungsseitig verbunden.
[0009] Bei diesen Ausbildungen ist es vorteilhaft, daß
zusätzlich zu den Kühlmittelkanälen Öffnungen ange-
ordnet sind, welche von Luft durchströmbar sind. Somit
ist neben der Kühlfunktion eine pneumatisch unterstütz-
te Bogenführung realisierbar.
[0010] Bevorzugt sind die Kühlmittelkanäle sowie die
die Mehrzahl der von Luft durchströmbaren Öffnungen
in Förderrichtung der Bogen parallel zueinander ange-
ordnet. Durch die hauptsächliche Erstreckung der luft-
durchströmbaren Öffnungen in Förderrichtung ist eine
dynamische Anregung des Bogenmaterials während
der Bogenförderung vermeidbar. Die Kühlmittelkanäle
sind hierbei in ihrer Längserstreckung in Förderrichtung
angeordnet. In bevorzugter Ausbildung sind die Kühl-
mittelkanäle in ihrer Längserstreckung (identisch zur
Förderrichtung) symmetrisch zur Mittelachse der Bo-
genleiteinrichtung in Förderrichtung angeordnet.
[0011] Letztlich ist von Vorteil, daß die Kühlleistung
der Bogenleiteinrichtung durch eine spezielle Verschal-
tung der Kühlmittelkanäle variabel anpaßbar ist.

[Beispiele]

[0012] Die Erfindung soll an einer Ausführungsbei-
spiel näher erläutert werden. Dabei zeigen

Fig. 1 eine pneumatisch beaufschlagbare Füh-
rungsfläche der Bogenleiteinrichtung (Vor-
derseite in Draufsicht),

Fig. 2 die Bogenleiteinrichtung gemäß Fig. 1 in
Rückansicht,

Fig. 3 einen Bogenausleger mit Bogenleiteinrich-
tung,

Fig. 4 eine Weiterbildung von Fig. 1 mit schlangen-
förmiger Anordnung der Kühlmittelkanäle in
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Förderrichtung,

Fig. 5 eine Weiterbildung von Fig. 1 mit schlangen-
förmiger Anordnung der Kühlmittelkanäle,
quer zur Förderrichtung,

Fig. 6 eine Weiterbildung von Fig. 1 mit mäander-
förmig angeordneten Kühlmittelkanälen,
welche in Förderrichtung in einem Winkel
geneigt und parallel geschaltet sind.

[0013] Ein Bogenausleger ist einer Veredlungsein-
heit, z.B.einem Lackwerk, oder dem letzten Druckwerk
einer Offsetrotationsdruckmaschine in Förderrichtung
10 nachgeordnet. Der Bogenausleger besteht in be-
kannter Weise aus einem umlaufenden Fördersystem
13 mit daran angeordneten Greifersystemen 14 sowie
einer Kettenradwelle 12. Die Greifersysteme 14 trans-
portieren die Bogen 15 in Förderrichtung 10 von einem
Druckzylinder 11 der Veredlungseinheit/dem letzten
Druckwerk über eine modular zusammengesetzte, fest-
stehende Bogenleitfläche 1 und eine formatvariable Bo-
genleitfläche über eine Bogenbremseinrichtung 16 ei-
nem Auslegerstapel 18 zu und legen die Bogen 15 an
Anschlägen ab. Die formatvariable Bogenleitfläche ist
mit der Bogenbremseinrichtung 16 gekoppelt. Zum Ver-
mindern der Geschwindigkeit sowie zum beschleunig-
ten Ablegen der Bogen 15 auf den Auslegerstapel 18
ist im Bogenausleger oberhalb des Auslegerstapels 18
in einem Feld eine regelbare Blaslufteinrichtung 17 an-
geordnet.
[0014] Einer modular mit Strömungskanälen 8 gebil-
deten Bogenleitfläche 1 ist wenigstens ein Trocknersy-
stem 19, vorzugsweise gegenüberliegend, zugeordnet.
Im vorliegenden Ausführungsbeispiel ist im Ausleger
ein erstes Trocknersystem 19 in dem der Kettenradwel-
le 12 folgenden horizontalen Bereich angeordnet und
ein zweites Trocknersystem 19 ist im Bogenaufgang je-
weils einem Modul der Bogenleitfläche 1 zugeordnet.
Dabei weist der Ausleger in bekannter Weise eine Ab-
saugeinrichtung 20 auf.
[0015] Ein Modul der Bogenleitfläche 1 ist im wesent-
lichen durch einen pneumatisch beaufschlagbaren
Strömungskanal 8 gebildet, welcher an der den Bogen
15 zugewandten Oberseite (Führungsfläche) eine
Mehrzahl von mittels Luft durchströmbaren Öffnungen
9 aufweist. Die Öffnungen 9 sind mit dem Strömungs-
kanal 8 in Funktionsverbindung. An der Unterseite des
Strömungskanals 8 ist rückseitig ein Pneumatiksystem
7 zugeordnet, welches den Strömungskanal 8 mit Blas-
luft (geringer Druck bei hohem Volumenstrom) oder
Saugluft versorgt. Beispielsweise ist diese Ausbildung
durch eine Mehrfachanordnung von regelbaren und um-
schaltbaren Lüftern, vorzugsweise Axiallüftern, reali-
sierbar oder eine regelbare und umschaltbare zentrale
Luftversorgung. Die luftdurchlässigen Öffnungen 9 sind
in einfachster Ausbildung Bohrungen, es eignen sich
ebenso Perforationen, Luftdüsen sowie ein poröses Ma-

terial oder Blas-Sog-Elemente.
[0016] Eine einfache Ausbildung ist dadurch gekenn-
zeichnet, daß innerhalb des Strömungskanals 8 wenig-
stens ein mit einem Vorlauf 4 und einem Rücklauf 5 ge-
koppelter Kühlmittelkanal 2 im wesentlichen mit Längs-
erstreckung in Förderrichtung 10 angeordnet und mit
der Führungsfläche des Strömungskanals 8 in Funkti-
onsverbindung ist und daß eine Mehrzahl der Öffnun-
gen 9 im wesentlichen mit Längserstreckung in Förder-
richtung 10 zum Kühlmittelkanal 2 benachbart angeord-
net sind, wobei zumindest ein Trocknersystem 19 der
Führungsfläche der Bogenleiteinrichtung 1 zugeordnet
ist.
[0017] Gemäß Fig. 1 sind innerhalb des Strömungs-
kanals 8 über die Formatbreite der Druckmaschine eine
Mehrzahl von Kühlmittelkanälen 2 mit Längerstreckung
in Förderrichtung 10 der Bogen 15 angeordnet und mit
der Führungsfläche der Bogenleiteinrichtung 1 in Funk-
tionsverbindung. Die Kühlmittelkanäle 2 sind in ihrer Re-
lativlage hierbei bevorzugt symmetrisch zur Mittelachse
der Bogenleiteinrichtung 1 parallel zueinander angeord-
net. Jeder Kühlmittelkanal 2 ist mit der Rückseite der
Führungsfläche der Bogenleiteinrichtung 1 mittels einer
stoffschlüssigen Verbindung 3, z.B. einer Kleb- oder
Schweißverbindung, verbunden.
[0018] Generell ist die Bogenleiteinrichtung 1 im Be-
reich der Kühlmittelkanäle 2 vollflächig, d.h. es sind kei-
ne Öffnungen 9 vorhanden, ausgebildet.
[0019] Gem. Fig. 2 sind die Kühlmittelkanäle 2 unter-
einander durch Verbindungselemente 6 , z.B flexible
Rohre, leitungsseitig gekoppelt und weisen ein Lei-
tungssystem mit einem Vorlauf 4 sowie einem Rücklauf
5 für das Kühlmittel auf. Zumindest zwischen den Kühl-
mittelkanälen 2 ist in Förderrichtung 10 durchgehend ei-
ne Mehrzahl der pneumatisch beaufschlagbaren Öff-
nungen 9 zur Unterstützung der Bogenförderung ange-
ordnet. Durch die Erstreckung der Kühlmittelkanäle 2
längs in Förderrichtung 10 ist auch die Mehrzahl der Öff-
nungen 9 (zwischen den Kühlmittelkanälen 2) längs in
Förderrichtung 10 angeordnet. Damit ist in Förderrich-
tung 10 das Lochbild der Öffnungen 9 zonal ohne Un-
terbrechungen durchgängig ausführbar, so daß der Bo-
gen 15 im Schöndruck sowie im Schön- und Widerdruck
ohne Unterbrechung pneumatisch führbar ist. In den Fi-
guren 1 und 2 sowie den nachfolgenden Figuren 4 bis
6 ist aus Gründen der Übersichtlichkeit lediglich ein Teil
der Öffnungen 9 dargestellt.
[0020] Die Kühlmittelkanäle 2 sind bevorzugt als Hut-
profile direkt mit der Rückseite der Führungsfläche der
Bogenleiteinrichtung 1 stoffschlüssig, z.B. durch Ein-
satz eines Laserschweißverfahrens, verbunden. Die
Verbindungselemente 6 dienen der Weiterleitung des
Kühlmittels zwischen den Kühlmittelkanälen 2, wobei
Vorlauf 4 sowie Rücklauf 5 aus dem Strömungskanal 8
herausgeführt und mit einem Kühlmittelaufbereitungs-
system verbunden sind. Die Kühlmittelkanäle 2 weisen
unlösbar oder lösbar daran angeordnete Stutzen auf,
mit denen die Verbindungselemente 6 leitungsseitig lös-
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bar verbunden sind. So sind die Stutzen mittels
Schweißverbindung , Klebverbindung oder einer form-
schlüssig lösbaren Verbindung, z.B. einer Schraubver-
bindung, dicht mit den Kühlmittelkanälen 2 verbunden.
Die Querschnitte der Kühlmittelkanäle 2 sowie die Ein-
mündungen der Stutzen für die Verbindungselemente 6
sind derart ausgebildet, daß auch bei geringen Volu-
menströmen im Kühlmittel eine turbulente Schwan-
kungsbewegung herrscht, die die Wärmeabfuhr spürbar
verbessert.
[0021] In einer ersten Ausbildung sind die Kühlmittel-
kanäle 2 leitungsseitig in Reihe schaltbar, wie dies in
Fig. 2 gezeigt ist. In einer zweiten Ausbildung sind die
Kühlmittelkanäle 2 leitungsseitig in Gruppen seriell zu-
sammenfaßbar und die Gruppen sind parallel schal-
tungsseitig anordbar. Die mit dem Pneumatiksystem 7
gekoppelte Rückwand des Strömungskanals 8 ist be-
vorzugt mit der Bogenleitfläche 1 lösbar verbunden.
[0022] Die Bogenleiteinrichtung 1 mit den stoffschlüs-
sig verbundenen Kühlmittelkanäle 2 stellt mit der Füh-
rungsfläche gleichzeitig einen gemeinsamen Deckel
(Rückseite der Führungsfläche) für sämtliche Kühlmit-
telkanäle 2 dar.
[0023] Die Fig. 4 bis 6 zeigen Weiterbildungen der
Fig. 1 in Draufsicht. Hierbei sind die Kühlmittelkanäle 2
untereinander zu einem einteiligen Kühlmittelkanal 2
verbunden, welcher schlangenförmig oder mäanderför-
mig innerhalb eines Strömungskanals 8 angeordnet ist.
Die Verbindungselemente 6 aus Fig. 2 sind hinfällig, da
der nun einteilige Kühlmittelkanal 2 diese Funktion über
Verbindungsstrecken (Bestandteil des Kühlmittelkanals
2) übernimmt. Der Kühlmittelkanal 2 ist mit einem Vor-
lauf 4 und einem Rücklauf 5 für das Kühlmittel in Funk-
tionsverbindung. Zwischen dem Kühlmittelkanal 2 sind
die von Luft durchströmbaren Öffnungen 9 angeordnet.
[0024] Bei der schlangenförmig Anordnung des Kühl-
mittelkanals 2 gemäß Fig. 4 ist dessen parallele Läng-
serstreckung in Förderrichtung 10. Damit erstreckt sich
auch die Mehrzahl der von Luft durchströmbaren Öff-
nungen 9 in Förderrichtung 10. Lediglich im Bereich der
quer angeordneten Verbindungsstrecken (entspricht in
Fig. 2 den Verbindungselementen 6) des sich im we-
sentlichen in Förderrichtung 10 erstreckenden Kühlmit-
telkanals 2 sind keine Öffnungen 9 angeordnet. Alter-
nativ zeigt Fig. 5 die parallele Längserstreckung des
Kühlmittelkanals 2 quer zur Förderrichtung 10, wobei
hier die Verbindungsstrekken in Förderrichtung 10 ver-
laufen.
In Fig. 6 ist die mäanderförmige Anordnung von zwei in
einem Strömungskanal 8 spiegelbildlich zur Mittellinie
angeordneten Kühlmittelkanälen 2 gezeigt. Zwischen
den Kühlmittelkanälen 2 sind wiederum die Öffnungen
9 angeordnet. Im vorliegenden Beispiel erfolgt die par-
allele Längserstreckung der Kühlmittelkanäle 2 in einem
spitzen Winkel in Förderrichtung 10. Alternativ ist auch
diese Längserstreckung in einem stumpfen Winkel in
Förderrichtung 10 realisierbar. In entsprechender An-
ordnung verlaufen auch die Mehrzahl an Öffnungen 9

zwischen den Kühlmittelkanälen 2. Durch diese Anord-
nung ist ein Ausstreichen der Bogen 15 erzielbar und
eine mögliche dynamische Anregung des Bogens 15 ist
vermeidbar. Weiterhin zeigt diese Ausbildung eine Par-
allelschaltung von zwei Kühlmittelkanälen 2 mit je einem
Vorlauf 4 und einem Rücklauf 5 für das Kühlmittel in ei-
nem Strömungskanal 8 auf. Damit ist der Kühlmittel-
durchsatz bei verbesserter Wärmeabfuhr deutlich er-
höhbar.
[0025] Jeder Kühlmittelkanal 2 ist wiederum als Hut-
profil mit der Rückseite der Führungsfläche eines Strö-
mungskanals 8 mittels einer stoffschlüssigen Verbin-
dung 3 verbunden. Alternativ ist jeder Kühlmittelkanal 2
sind die Kühlmittelkanäle 2 auch als Hohlprofil mit der
Rückseite der Führungsfläche des Strömungskanals 8
mittels stoffschlüssiger Verbindung 3 verbunden.
[0026] Die Wirkungsweise ist wie folgt: Die Bogen 15
durchlaufen die Druckmaschine sowie die Veredlungs-
einheit und werden einseitig (Schöndruck) oder beidsei-
tig (Schön- und Widerdruck) bedruckt sowie ggf.lackiert
und dem Auslegerstapel 18 zugeführt. Ist der Bogen 15
einseitig bedruckt, so wird dieser durch das aktivierte
Trocknersystem 19 getrocknet. Die Bogenleitfläche 1
unterstützt die Bogenförderung indem das über einen
Leitstand steuerbare bzw. regelbare Pneumatiksystem
7 auf Saugluftbetrieb geschaltet ist und gleichzeitig ist
das ebenso vom Leitstand aus steuer- bzw. regelbare
Kühlsystem aktiviert, so daß das Kühlmittel die Kühlmit-
telkanäle 2 durchströmt.
[0027] Ist der Bogen 15 beidseitig bedruckt, so wird
er ebenso von dem aktivierten Trocknersystem 19 ge-
trocknet. Allerdings ist die Bogenleitfläche 1, speziell
das Pneumatiksystem 7, zur Unterstützung der ab-
schmierfreien Bogenführung auf Blaslufbetrieb ge-
schaltet. Die erzeugte Luftströmung tritt an den Öffnun-
gen aus und unterstützt die Bildung eines Luftpolsters
an der Rückseite des Bogens 2 und somit die Bogen-
förderung.
[0028] Das Kühlsystem eines Strömungskanals 8 ist
derart schaltbar, daß die Kühlmittelkanäle 2 in Reihe
vom Kühlmittel durchströmbar sind oder daß die Kühl-
mittelkanäle 2 in paralleler Anordnung vom Kühlmittel
durchströmbar sind.
[0029] Bevorzugt ist die feststehende, modular zu-
sammengesetzte Bogenleitfläche 1, in Modulen ohne
zugeordnetem Trocknersystem 19 gemäß DE 34 11 029
C2 ausgebildet. Ist wenigstens einem Modul einer Bo-
genleitfläche 1 ein Trocknersystem 19 zugeordnet, so
erfolgt die Ausbildung gemäß der Erfindung. Ausge-
hend vom letzten Druckwerk bzw. der letzten Verarbei-
tungsstation ist damit eine komplette Bogenleitfläche 1
bis zur Bogenbremseinrichtung 16 geschaffen, welche
den einseitig im Greiferschluß fixierten Bogen 15 pneu-
matisch unterstützt führt.
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[Bezugszeichenliste]

[0030]

1 Bogenleitfläche
2 Kühlmittelkanal
3 Stoffschlüssige Verbindung
4 Vorlauf
5 Rücklauf
6 Verbindungselement
7 Pneumatiksystem
8 Strömungskanal
9 Öffnungen
10 Förderrichtung
11 Druckzylinder
12 Kettenradwelle
13 Fördersystem
14 Greifersystem
15 Bogen
16 Bogenbremseinrichtung
17 Blaslufteinrichtung
18 Auslegerstapel
19 Trocknersystem
20 Absaugeinrichtung

Patentansprüche

1. Pneumatische Bogenleiteinrichtung in einer Druck-
maschine mit wenigstens einem mit einem Pneu-
matiksystem gekoppelten Strömungskanal (8) mit
Öffnungen (9) in der Führungsfläche zur Unterstüt-
zung der Bogenförderung, wobei innerhalb des
Strömungskanals (8) wenigstens ein mit einem Vor-
lauf (4) und einem Rücklauf (5) gekoppelter Kühl-
mittelkanal (2) im wesentlichen mit Längserstrek-
kung in Förderrichtung (10) angeordnet und mit der
Führungsfläche des Strömungskanals (8) in Funk-
tionsverbindung ist und wobei zumindest ein Trock-
nersystem (19) der Führungsfläche der Bogenleit-
einrichtung (1) zugeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daß eine Mehrzahl der Öffnungen (9) im
wesentlichen mit Längserstreckung in Förderrich-
tung (10) zum Kühlmittelkanal (2) benachbart an-
geordnet sind.

2. Pneumatische Bogenleiteinrichtung nach Anspruch
1,
dadurch gekennzeichnet,
daß innerhalb des Strömungskanals (8) über die
Formatbreite eine Mehrzahl von Kühlmittelkanälen
(2) mit Längserstreckung in Förderrichtung (10) mit
der Führungsfläche der Bogenleiteinrichtung (1) in
Funktionsverbindung sind, daß die Kühlmittelkanä-
le (2) leitungsseitig durch Verbindungselemente (6)
mit einem Vorlauf (4) und einem Rücklauf (5) ge-
koppelt sind und daß zumindest zwischen den Kühl-
mittelkanälen (2) durchgehend in Förderrichtung

(10) eine Mehrzahl der Öffnungen (9) zur Unterstüt-
zung der Bogenförderung angeordnet ist.

3. Pneumatische Bogenleiteinrichtung nach Anspruch
2,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Kühlmittelkanäle (2) mittels Verbindungs-
elemente (6)) leitungsseitig in Reihe angeordnet
sind.

4. Pneumatische Bogenleiteinrichtung nach Anspruch
2,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Kühlmittelkanäle (2) mittels Verbindungs-
elemente (6) leitungsseitig seriell in Gruppen und
die Gruppen parallel angeordnet sind.

5. Pneumatische Bogenleiteinrichtung nach Anspruch
1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Kühlmittelkanäle (2) mit der Bogenleitein-
richtung (1) stoffschlüssig verbunden sind, wobei
die Führungsfläche der Bogenleiteinrichtung (1) ei-
nen gemeinsamen Deckel für sämtliche Kühlmittel-
kanäle (2) bildet.

6. Pneumatische Bogenleiteinrichtung nach Anspruch
1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Kühlmittelkanäle (2) Stutzen aufweisen und
daß die Verbindungselemente (6) lösbar mit den
Stutzen verbunden sind.

7. Pneumatische Bogenleiteinrichtung nach Anspruch
6,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Stutzen formschlüssig lösbar mit den Kühl-
mittelkanälen (2) verbunden sind.

8. Pneumatische Bogenleiteinrichtung nach Anspruch
1,
dadurch gekennzeichnet,
daß innerhalb des Strömungskanals (8) ein eintei-
liger Kühlmittelkanal (2) schlangenförmig oder mä-
anderförmig angeordnet ist und dem Kühlmittelka-
nal (2) die Öffnungen (9) benachbart zugeordnet
sind.

9. Pneumatische Bogenleiteinrichtung nach Anspruch
1 oder 2 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,
daß wenigstens zwei Kühlmittelkanäle (2) inner-
halb des Strömungskanals (8) zur Mittelachse spie-
gelbildlich angeordnet sind und daß diese mit je ei-
nem Vorlauf (4) und einem Rücklauf (5) parallel ge-
schaltet sind.
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Claims

1. Pneumatic sheet guiding device in a printing press
with at least one flow channel (8) linked with a pneu-
matic system with openings (9) in the guide surface
for supporting sheet feeding, wherein, within the
flow channel (8) is arranged at least one cooling
agent channel (2) linked with a flow (4) and a return
(5) essentially with longitudinal extension in the
feed direction (10) and functionally connected with
the guide surface of the flow channel (8), wherein
at least one dryer system (19) is fitted to the guide
surface of the sheet guiding device (1), character-
ised in that a plurality of openings (9) are arranged
essentially with longitudinal extent in the feed direc-
tion (10) neighbouring the cooling agent channel
(2).

2. Pneumatic sheet guiding device according to Claim
1, characterised in that within the flow channel (8)
across the format width a plurality of cooling agent
channels (2) with longitudinal extent in the feed di-
rection (10) are functionally connected with the
guide surface of the sheet guiding device (1), that
the cooling agent channels (2) on the lead side are
linked by connection elements (6) with a flow (4)
and a return (5) and that at least between the cool-
ing agent channels (2) overall in the feed direction
(10) is arranged a plurality of openings (9) for sup-
porting sheet feeding.

3. Pneumatic sheet guiding device according to Claim
2, characterised in that the cooling agent channels
(2) are arranged in series on the feed side by means
of connection elements (6).

4. Pneumatic sheet guiding device according to Claim
2, characterised in that the cooling agent channels
(2) on the feed side are connected serially in groups
and the groups are arranged in parallel by means
of connection elements (6).

5. Pneumatic sheet guiding device according to Claim
1, characterised in that the cooling agent channels
(2) are connected sealingly with the sheet guiding
device (1), wherein the guide surface of the sheet
guiding device (1) forms a common lid for all of the
cooling agent channels (2).

6. Pneumatic sheet guiding device according to Claim
1 and 2, characterised in that the cooling agent
channels (2) have posts and that the connection el-
ements (6) are releasably connected to the posts.

7. Pneumatic sheet guiding device according to Claim
6, characterised in that the posts are connected
releasably in positively interlocked fashion with the
cooling agent channels (2).

8. Pneumatic sheet guiding device according to Claim
1, characterised in that within the flow channel (8)
is arranged a one-part cooling agent channel (2) in
serpentine or meandering shape and the openings
(9) are arranged neighbouring the cooling agent
channel (2).

9. Pneumatic sheet guiding device according to Claim
1 or 2 or 8, characterised in that at least two cool-
ing agent channels (2) are arranged in mirror fash-
ion relative to the central axis within the flow chan-
nel (8) and that these are connected in parallel in
each case with a flow (4) and return (5).

Revendications

1. Dispositif de guidage de feuilles pneumatique dans
une machine d'impression, comportant au moins un
canal d'écoulement (8), couplé à un système pneu-
matique, ayant des ouvertures (9) dans la surface
de guidage pour faciliter le transport des feuilles, au
moins un canal d'agent de refroidissement (2) cou-
plé à un conduit d'alimentation (4) et à un conduit
de retour (5) étant agencé, à l'intérieur du canal
d'écoulement (8), avec une extension longitudinale
généralement dans la direction de transport (10) et
étant en liaison fonctionnelle avec la surface de gui-
dage du canal d'écoulement (8), et au moins un sys-
tème de séchage (19) étant associé à la surface de
guidage du dispositif de guidage de feuilles (1),
caractérisé en ce qu'une pluralité des ouvertures
(9) sont agencées de façon voisine au canal d'agent
de refroidissement (2) avec une extension longitu-
dinale généralement dans la direction de transport
(10).

2. Dispositif de guidage de feuilles pneumatique selon
la revendication 1,
caractérisé en ce que, à l'intérieur du canal
d'écoulement (8), sur la largeur de format, une plu-
ralité de canaux d'agent de refroidissement (2) avec
une extension longitudinale dans la direction de
transport (10) sont en liaison fonctionnelle avec la
surface de guidage du dispositif de guidage de
feuilles (1), en ce que les canaux d'agent de refroi-
dissement (2), du côté des conduits, sont couplés,
par des éléments de liaison (6), à un conduit d'ali-
mentation (4) et à un conduit de retour (5), et en ce
qu'une pluralité des ouvertures (9), pour faciliter le
transport des feuilles, est agencée au moins entre
les canaux d'agent de refroidissement (2) de façon
continue dans la direction de transport (10).

3. Dispositif de guidage de feuilles pneumatique selon
la revendication 2,
caractérisé en ce que les canaux d'agent de re-
froidissement (2) sont agencés en série, du côté
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des conduits, au moyen d'éléments de liaison (6).

4. Dispositif de guidage de feuilles pneumatique selon
la revendication 2,
caractérisé en ce que les canaux d'agent de re-
froidissement (2) sont agencés, au moyen d'élé-
ments de liaison (6), du côté des conduits, en série
en groupes, et les groupes sont agencés en paral-
lèle.

5. Dispositif de guidage de feuilles pneumatique selon
la revendication 1,
caractérisé en ce que les canaux d'agent de re-
froidissement (2) sont reliés au dispositif de guida-
ge de feuilles (1) par coopération de matière, la sur-
face de guidage du dispositif de guidage de feuilles
(1) formant un couvercle commun pour tous les ca-
naux d'agent de refroidissement (2).

6. Dispositif de guidage de feuilles pneumatique selon
les revendications 1 et 2,
caractérisé en ce que les canaux d'agent de re-
froidissement (2) présentent des tubulures, et en ce
que les éléments de liaison (6) sont reliés de façon
amovible aux tubulures.

7. Dispositif de guidage de feuilles pneumatique selon
la revendication 6,
caractérisé en ce que les tubulures sont reliées,
par coopération de formes, de façon amovible aux
canaux d'agent de refroidissement (2).

8. Dispositif de guidage de feuilles pneumatique selon
la revendication 1,
caractérisé en ce que, à l'intérieur du canal
d'écoulement (8), il est agencé un canal d'agent de
refroidissement (2) en une pièce, sous forme de
serpentin ou de méandre, et les ouvertures (9) sont
associées, de façon voisine, au canal d'agent de re-
froidissement (2).

9. Dispositif de guidage de feuilles pneumatique selon
la revendication 1 ou 2 ou 8,
caractérisé en ce qu'au moins deux canaux
d'agent de refroidissement (2) sont agencés, à l'in-
térieur du canal d'écoulement (8), de façon symé-
trique par rapport à l'axe central, et en ce que ceux-
ci sont montés en parallèle avec à chaque fois un
conduit d'alimentation (4) et un conduit de retour
(5).
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