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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vorein-
stellung einer Druckmaschine gemäß Anspruch 1.
[0002] Durch die DE 203 05 642 U1 ist eine Steuerung
einer Bogendruckmaschine bekannt, wobei Einstellun-
gen zu Farbzonen, Feuchtung an die Produktion, Bogen-
an- und Ausleger an das Bogenformat voreinstellbar
sind.
[0003] Aus der EP 1 238 935 A2 ist eine Vorrichtung
zum Längsschneiden von Folien und Bändern bekannt,
wobei ein Obermesser zur Einstellung einer Schnittbreite
quer zur Transportrichtung der Bahn positionierbar ist.
[0004] Durch die DE 101 50 810 A1 ist ein Rollen-
wechsler bekannt, wobei zwei Rollenarme zur Aufnahme
einer Rolle ein Paar bilden und jeweils einzeln durch ei-
nen eigenen Motor entlang einer Rotationsachse der Rol-
le bewegbar sind. Dem Rollenwechsler ist eine die An-
triebe des Rollenwechslers steuernde Steuerung zuge-
ordnet. Um höchstmögliche Sicherheit für das Bedien-
personal zu gewährleisten, umfasst die Steuereinrich-
tung eine Sicherheitseinrichtung.
[0005] Die DE 196 02 248 A1 offenbart einen Falztrich-
ter, welcher zur seitlichen Korrektur des gefalzten Stran-
ges entlang eines Einlaufspaltes zweier nachgeordneter
Walzen bewegbar ist.
[0006] In der DE 42 18 761 C2 ist ein Verfahren zur
Voreinstellung eines Registers in Bogendruckmaschi-
nen bekannt, wobei anhand eines ersten gedruckten Bo-
gens die Register voreingestellt werden.
[0007] Die DE 43 11 437 A1 offenbart beidseitig gela-
gerte Wendestangen, welche mittels eines Antriebes axi-
al positionierbar und in ihrer Neigung zur einlaufenden
Bahn veränderbar sind. Ein interner Mechanismus sorgt
dafür, dass bei beiden Neigungen lediglich die Blasluft-
öffnungen auf der umschlungenen Seite durchströmt
werden.
[0008] Die JP 61 98 836 offenbart eine Wendestange,
deren Wandung zwischen Zufuhrraum und Oberfläche
aus porösem Sintermaterial besteht.
[0009] Die nachveröffentlichte DE 203 09 429 U1 of-
fenbart eine Wendestange mit einer mikroporösen
Schicht auf einem Trägerrohr
[0010] Durch die WO 01/70608 A1 ist eine quer zur
Einlaufrichtung der Bahn positionierbare Wendestange
und eine längs zur Einlaufrichtung der Bahn positionier-
bare Registerwalze bekannt. Die Wendestange ist in der
Weise verschwenkbar, dass sie je nach Stellung die
Bahn nach rechts oder links umlenkt.
[0011] Die nachveröffentlichte WO 2004/056686 A1
offenbart ein System zur Voreinstellung von Aggregaten,
z. B. Messer einer Längsschneideinrichtung, eines Falz-
trichters und eines Rollenwechslers einer Druckmaschi-
ne.
[0012] Durch die DE 102 23 643 A1 ist eine Wende-
stangeneinrichtung mit zwei Wendestangen und mit ei-
ner Steuerung bekannt, wobei die Wendestangen be-
wegbar ausgebildet sind, um hiermit die sonst üblichen

Registerwalzen einzusparen.
[0013] Durch die DE 100 22 964 A1 ist eine Einrichtung
zum Umlenken von Papierbahnen offenbart, welche quer
zur Bahnlaufrichtung der auflaufenden Bahn motorisch
verfahrbare Wendestangen und drei einander quer zur
Bahnlaufrichtung beabstandete Längsschneideinrich-
tungen aufweist.
[0014] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Voreinstellung einer Druckmaschine zu
schaffen.
[0015] Ein wesentlicher mit der Wendestange bzw.
dem Verfahren erzielbarer Vorteil liegt einerseits darin,
dass ein langwieriges und ggf. aufwändiges Einstellen
bei Produktionsbeginn entfällt. Im Gegensatz zu Einstel-
lungen, welche erst während der Druckaufnahme mittels
Regelkreisen erfolgt, ist die Menge an Makulatur deutlich
verringerbar. Die spezielle Ausführung der Wendestan-
ge lässt hierbei einen erheblichen mechanischen und
Einstellaufwand einsparen.
[0016] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
Merkmale des Anspruchs 1 gelöst.
[0017] Ausführungsbeispiele der Erfindung sind in den
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden nä-
her beschrieben.
[0018] Es zeigen:

Fig. 1 eine Übersicht über eine Druckmaschine;

Fig. 2 eine schematische Darstellung von Bahnen
unterschiedlicher Breite;

Fig. 3 eine schematische Vorderansicht eines Rol-
lenwechslers;

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht eines Rol-
lenwechslers;

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Einzug-
werks.

Fig. 6 eine Druckeinheit;

Fig. 7 eine Betriebsweise eines Farbwerks;

Fig. 8 eine Betriebsweise eines Farbwerks

Fig. 9 eine Abnahmevorrichtung;

Fig. 10 eine Farbzuführung in das Farbwerk;

Fig. 11 eine schematische Darstellung eines Über-
baus mit Falzapparat;

Fig. 12 eine Darstellung der Führung von Wende-
stangen;

Fig. 13 eine schematische Darstellung der Wende-
stange in einer ersten a) und einer zweiten b)
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Stellung;

Fig. 14 einen perspektivischen, teilweise aufgebro-
chenen Schnitt der Wendestange mit Träger
und vollumfänglicher Beschichtung mit porö-
sem Material;

Fig. 15 einen perspektivischen Schnitt der Wende-
stange mit vollumfänglich angeordneten Mi-
krobohrungen;

Fig. 16 eine schematische Darstellung für eine ver-
schwenkbare Wendestange in anderer Aus-
führung;

Fig. 17 einen Schnitt durch eine Wendestange nach
Fig. 16.

[0019] Eine bahnbe- und/oder -verarbeitende Maschi-
ne, z. B. Druckmaschine, insbesondere eine Rollenrota-
tionsdruckmaschine zum Bedrucken einer oder mehre-
rer Bahnen B, weist mehrere Aggregate 100; 200; 300;
400; 500; 600; 700; 800; 900 zur Versorgung, zum Be-
drucken und zur Weiterverarbeitung auf. Von z. B. einer
Rollenabwicklung 100 wird die zu beduckende Bahn B,
insbesondere Papierbahn B, abgewickelt, bevor sie über
ein Einzugwerk 200 einer oder mehreren Druckeinheiten
300 zugeführt wird. Zu den standardmäßig für den Mehr-
farbendruck vorgesehenen Druckeinheiten 300 (z.B. vier
Stück für Vierfarbendruck) können zusätzliche Druckein-
heiten 300 vorgesehen sein, welche dann beispielsweise
auch abwechselnd zu einem oder mehreren der übrigen
Druckeinheiten 300 für den fliegenden Druckformwech-
sel einsetzbar sind.
[0020] In einer vorteilhaften Ausgestaltung kann im
Bahnweg ein Lackierwerk 450 vorgesehen sein.
[0021] Nach dem Bedrucken und ggf. Lackieren
durchläuft die Bahn B einen Trockner 500 und wird ggf.
in einer Kühleinheit 600 wieder abgekühlt, falls die Trock-
nung auf thermische Weise erfolgt. Nach dem Trockner
500, in oder nach der Kühleinheit 600 kann mindestens
eine weitere, in Fig. 1 nicht dargestellte Konditionierein-
richtung, wie z.B. eine Beschichtungseinrichtung und/
oder eine Wiederbefeuchtung vorgesehen sein. Nach
der Kühlung und/oder Konditionierung kann die Bahn B
über einen Überbau 700 einem Falzapparat 800 zuge-
führt werden. Der Überbaubau 700 weist zumindest ein
nicht in Fig. 1 dargestelltes Silikonwerk, eine Längs-
schneide- und eine Wendeeinrichtung sowie eine Trich-
tereinheit auf. Das genannte Silikonwerk kann auch vor
dem Überbau 700, z.B. im Bereich der Kühleinheit 600
angeordnet sein. Der Überbaubau 700 kann weiter ein
in Fig. 1 nicht dargestelltes Perforierwerk, ein Leimwerk,
ein Nummerierwerk und/oder einen Pflugfalz aufweisen.
Nach Durchlaufen des Überbaus 700 wird die Bahn B
bzw. werden Teilbahnen B1; B2 in einen Falzapparat 800
geführt.
[0022] In vorteilhafter Ausführung weist die Druckma-

schine zusätzlich einen gesonderten Querschneider
900, z.B. einen sog. Planoausleger 900, auf, in welchem
eine beispielsweise nicht durch den Falzapparat 800 ge-
führte Bahn B in Formatbogen geschnitten und ggf. ge-
stapelt oder ausgelegt wird.
[0023] Der Maschine ist ein System S zur Voreinstel-
lung, z. B. als zusätzliches Programm in einer Maschi-
nensteuerung und/oder einem Planungssystem zuge-
ordnet, welches in logischer Signalverbindung zu einem
oder mehreren der Aggregate 100; 200; 300; 400; 500;
600; 700; 800; 900, insbesondere der Aggregate 100;
300; 700 steht.
[0024] Die Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 600;
700; 800; 900 der Druckmaschine weisen eine wirksame
Breite quer zur Transportrichtung T der Bahn B auf, wel-
che das Verarbeiten von Bahnen B einer maximalen Brei-
te b (Fig. 2) von z.B. bis zu 1.000 mm erlaubt. Unter
wirksamer Breite ist hier die jeweilige Breite bzw. lichte
Weite der mit der Bahn B direkt oder indirekt zusammen
wirkenden Bauteile (z.B. Walze, Zylinder, Durchführung,
Sensorik, Stellwege etc.) der Aggregate zu verstehen,
so dass die Bahn B in ihrer vollen Breite b bearbeitet,
konditioniert und gefördert werden kann. Ferner sind die
Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 600; 700; 800; 900
in ihrer Funktionalität (Materialzufuhr, Bahntransport,
Sensorik, Weiterverarbeitung) derart ausgeführt, dass
auch lediglich teilbreite Bahnen B’ in der Druckmaschine
bis hinunter zu einer Breite b’ von lediglich 400 mm ver-
arbeitbar sind.
[0025] Die eine Abschnittslänge a definierenden bzw.
verarbeitenden Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 600;
700; 800; 900 sind derart ausgeführt, dass sie beispiels-
weise eine zwischen 540 und 700 mm liegende Ab-
schnittslänge a auf der Bahn B definieren. Vorteilhafter
Weise liegt die Abschnittslänge a zwischen 540 und 630
mm. In einer speziellen Ausführung liegt die Abschnitt-
länge a bei 620 � 10 mm. In Weiterbildung der Druck-
maschine sind die Aggregate 100; 200; 300; 400; 500;
600; 700; 800; 900 derart ausgeführt, dass mit einigen
wenigen Veränderungen die Druckmaschine wahlweise
mit Abschnittslänge 546 mm, 578 mm, 590 mm oder 620
mm ausführbar ist. So ist für den Wechsel beispielsweise
im wesentlichen lediglich eine Austauschbarkeit von La-
gerelementen für Druckwerkszylinder, eine Anpassung
des Antriebes sowie eine Anpassung im Falzapparat 800
bzw. dem Querschneider 900 erforderlich um die selbe
Druckmaschine für voneinander verschiedene Formate
auszurüsten. Die Abschnittslänge a ist beispielsweise
standardgemäß mit vier stehenden Druckseiten, z.B.
DIN A4, in Querrichtung der Bahn B nebeneinander und
zwei Druckseiten in Längsrichtung hintereinander belegt.
Je nach Druckbild und nachfolgender Weiterverarbei-
tung im Überbau 700 und Falzapparat 800 sind jedoch
auch andere Seitenzahlen je Abschnittslänge a möglich.
[0026] Die Rollenabwicklung 100 kann als Stillstands-
rollenwechsler mit Bahnspeicher oder aber vorteilhaft,
wie in Fig. 3 dargestellt, als Rollenwechsler 100 für den
fliegenden Rollenwechsel ausgeführt. Er weist mehrere,
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hier zwei, Paare von Tragarmen 101; 102 auf, welche
auf einem Träger 103 jeweils paarweise in einer Flucht
parallel zur Rotationsachse einer abzuwickelnden Rolle
104; 106 einzeln bewegbar gelagert sind. Die geteilten,
einzeln bewegbaren Tragarme 101; 102 ermöglichen die
gleichzeitige Aufnahme von Rollen 104; 106 unter-
schiedlicher Breite b’; b durch die Tragarme 101 bzw.
102 (Fig. 3). Die axiale Bewegung erfolgt beispielsweise
über Antriebsmotoren 107 und/oder über nicht darge-
stellte Spindeltriebe. Der Träger 103, der insgesamt wie
in Fig. 4 dargestellt z.B. mehrteilig ausgeführt ist, ist um
eine zu den Rotationsachsen R104; R106 parallelen Mit-
telachse R103 motorisch in einem Gestell 109 bzw. in
Gestellwänden 109 verschwenkbar gelagert, wobei die
beiden Paare von Tragarmen 101; 102 vorzugsweise um
180° um die Mittelachse R103 zueinander versetzt an-
geordnet sind. Einen Rollenkern aufnehmende Konen
7541 sind rotatorisch beispielsweise über einen Riemen-
trieb von einem Antriebsmotor 7542 an einem Konus 754
je Paar von Tragarmen 101; 102 antreibbar. Der andere
Konus ist jeweils nicht getrieben.
[0027] Die axiale Positionierung des jeweiligen Trag-
arms 101; 102 wird beispielsweise durch eine lediglich
schematisch angedeutete Steuerung und/oder Rege-
lung 7544 anhand eines beispielsweise manuell (z.B.
vom Bedienpult) oder einer Maschinensteuerung vorge-
gebenen Sollwert y-soll für die Position der Rolle 104;
106 oder y-soll,i für die Tragarme 101; 102 vorgenom-
men. Die Sollwerte y-soll,i für die Tragarme 101; 102
kann auch in der Steuerung 7544 oder in sonstiger Wei-
se, z.B. aus dem Sollwert y-soll gebildet werden. Zur Er-
fassung der tatsächlichen Lage y-ist des jeweiligen Tra-
garms 101; 102 kann dem Antrieb und/oder dem Träger
103 eine nicht dargestellte Sensorik zugeordnet sein,
welche die Lage an die Steuerung und/oder Regelung
7544 zurückmeldet. Ein Sensor kann entfallen, wenn bei-
spielsweise über eine Rotorstellung etc. die tatsächliche
axiale Lage korreliert ist und als Information vorliegt.
Stimmt die aktuelle Lage y-ist (über die Sensorik oder
die Korrelation) nicht mit dem aktuellen Sollwert y-soll
überein, so wirkt die Steuerung und/oder Regelung 7544
ihrerseits mit einem entsprechenden Stellbefehl auf die
betreffenden Antriebsmotoren 107. Ein Steuerungspro-
zeß kann vorteilhafter Weise vorgesehen sein, in wel-
chem die neu aufgeachste Rolle, z.B. Rolle 106, zur ge-
rade ablaufenden Rolle, z.B. Rolle 104 (bzw. Bahn) in
axialer Richtung automatisch ausgerichtet wird, bevor
die neue Bahn B; B’ mittels einer Klebe- und Schneid-
einrichtung 108 an die ablaufende Bahn B’; B angeklebt,
und die alte Bahn B’; B von ihrer Rolle 104; 106 abge-
trennt wird. Auch ist es durch die angetriebenen Tragar-
me 101; 102 möglich und vorgesehen, dass nach Auf-
nahme einer neuen Rolle 104; 106, oder aber vor Pro-
duktionsbeginn die Rolle 104; 106 in ihrer axialen Lage
im Hinblick auf den gewünschten Bahnkantenverlauf au-
tomatisch positioniert und somit die Bahnkante vorein-
gestellt wird. Entsprechende Informationen über die ge-
plante Produktion und/oder Vorgabewerte erhält die

Steuerung des Rollenwechslers 100 durch das System
S bzw. der Maschinensteuerung. Der Rollenwechsler
kann dann einen inneren Regelkreis zur Umsetzung der
Vorgabe aus dem System S enthalten.
[0028] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist im Be-
reich des Rollenwechsels 100 oder zwischen dem Rol-
lenwechsler 100 und einer nachfolgenden ersten Druck-
einheit 300 eine nicht dargestellte Bahnkantenerfassung
für die ablaufende Bahn B; B’ vorgesehen. Das Ergebnis
wird mit einem Sollwert verglichen und bei Abweichung
wird eine Regulierung der Bahnkante durch axiale Be-
wegung der Rolle 104; 106 über das entsprechende Paar
von Tragarmen vorgenommen. Insbesondere ist eine
Verfahrensweise von Vorteil, wobei das genannte Nach-
fahren der Rolle 104; 106 und ein Ausrichten der Bahn
B; B’ im Einzugwerk 200 miteinander in Verbindung ste-
hen (s.u.). Ein axialer Stellbereich der Tragarme 101;
102 des Rollenwechslers 100 ist dann derart ausgebildet,
dass er die Aufnahme einer Rolle 104; 106 mit einer Brei-
te b von bis zu 1.000 mm und zusätzlich eine Korrektur
aus einer mittleren Lage heraus um mindestens � 50
mm ermöglicht. Das Einstellen und/oder Konstanthalten
einer für die Abwicklung der Bahn B; B’ geeigneten Bahn-
spannung wird durch eine entsprechende Einrichtung,
z.B. einer Tänzerwalze 7543, gewährleistet.
[0029] Nachdem im Rollenwechsler 100 die Bahn-
spannung bereits eine Voreinstellung für das störungs-
freie Abwickeln (Sackbildung und zu hohe Spannung
wird vermieden) erfährt, erfolgt die letztlich für den Ver-
lauf der Bahn B; B’ durch die nachfolgenden Druckwerke
747 und nachfolgenden Aggregate wesentliche Einstel-
lung der Bahnspannung und/oder der seitlichen Ausrich-
tung der Bahn B; B’ im Einzugwerk 200.
[0030] Hierzu verfügt das Einzugwerk 200 zumindest
über eine Vorrichtung zur Einstellung der Bahnspannung
sowie über eine Vorrichtung zur seitlichen Ausrichtung
(Fig. 5).
[0031] Für den Transport und die Einstellung der
Bahnspannung weist das Einzugwerk 200 eine durch ei-
nen Antriebsmotor 201 getriebene Zugwalze 202 auf.
Schlupf wird einerseits durch große Umschlingung der
Zugwalze 201 von 90 bis 180° (durch S-förmigen Verlauf
der Bahn B) und zum zweiten durch an die Zugwalze 202
z.B. pneumatisch anstellbare Rollen 203 vermieden/ver-
ringert. Der Antriebsmotor 201 kann in einer Variante
bzgl. seines Momentes geregelt ausgeführt sein, wobei
in diesem Fall über das von einer Spannungsregelung
vorgegebene Moment die Bahnspannung einstellbar ist.
Die angetriebene Zugwalze 202 kann in diesem Fall
gleichzeitig als Vorrichtung zur Einstellung der Bahn-
spannung über das anliegende Moment wirksam sein.
Im Beispiel ist der Antriebsmotor 201 jedoch bzgl. seiner
Drehzahl geregelt. Die einzustellende Drehzahl wird z.B.
von der Maschinensteuerung und/oder durch eine Bahn-
spannungsregelung vorgegeben, welche die gewünsch-
te Drehzahl vor dem Hintergrund der zu erzielenden
Bahnspannung in Bezug zu einer nachfolgenden, nicht
dargestellten Zugwalze vorgibt. Im Regelfall erfolgt ein
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Nacheilen der Zugwalze 202 und damit ein Bremsen mit
dem Antriebsmotor 201.
[0032] Die Bahnspannung wird im dargestellten Aus-
führungsbeispiel mit einer der Zugwalze 202 nachgeord-
neten Vorrichtung ermittelt und Eingestellt. Hierzu um-
läuft die Bahn B eine in ihrer Lage ortsveränderbare Wal-
ze 204, insbesondere eine Tänzerwalze 204, und eine
Messwalze 206. Die Tänzerwalze 204 ist mittels eines
Antriebes 207, beispielsweise eines mit Druckmittel be-
aufschlagbaren Zylinders 207, in ihrer Lage veränderbar
und mit einer Kraft entgegen einer durch die die Walze
204 umschlingende Bahn B erzeugten Zugkraft beauf-
schlagbar.
[0033] Das Einzugwerk 200 verfügt weiterhin über ei-
ne Bahnlaufregelung zur seitlichen Ausrichtung der Bahn
B mittels einer entsprechende Vorrichtung, welche Mittel
zum seitlichen Versetzen 208, z.B. einen Drehrahmen
208, sowie eine Messeinrichtung zur Erfassung der Lage
der Bahnkante 209 aufweist. Die Messung erfolgt bei-
spielsweise über einen Sender, einen Spiegel und einen
Empfänger für den reflektierten Strahl. Mittels einer in
Fig. 5 nur schematisch angedeuteten Steuer- und/oder
Regeleinrichtung 211 erfolgt ein Vergleich des Istwertes
x-ist mit einem beispielsweise von der Maschinensteue-
rung vorgegebenen Sollwert x-soll für die Lage der Bahn-
kante. Liegt eine Abweichung vor, so wird von der Steuer-
und/oder Regeleinrichtung 211 ein die Abweichung kom-
pensierender Stellbefehl ∆ an einen nur schematisch an-
gedeuteten Antrieb 212 gegeben. In einer vorteilhaften
Weiterbildung ist die Messeinrichtung 209 in ihrer axialen
Lage ortsveränderbar, z.B. über ein Antriebsmittel fern-
betätigt, ausgeführt. So lässt sich auf Stellbefehl von ei-
nem Bedienpult her oder aber automatisch durch die Ma-
schinensteuerung eine Positionierung auf der Basis von
Informationen bzgl. einer für die geplante Produktion ver-
wendete Bahnbreite vornehmen.
[0034] In einer vorteilhaften Ausführung stehen die
Bahnlaufregelung 208, 209, 211, 212 des Einzugswer-
kes 200 und die Steuerung und/oder Regelung 7544 der
Tragarme 101; 102 des Rollenwechslers 100 miteinan-
der in verfahrenstechnischer Wirkverbindung (in Fig. 3
und 5 angedeutet).
[0035] Die Bahnlaufregelung 208, 209, 211, 212 weist
- von einer Nulllage betrachtet - einen durch die Mechanik
begrenzten Stellbereich auf. Wird ein vordefinierter und/
oder vordefinierbarer Grenzbereich erreicht, so wird, bei-
spielsweise durch die Steuerung 211, ein Korrekturwert
K, beispielsweise als Offset für den Sollwert y-soll der
Rollen- oder Tragarmposition an den Rollenwechsler
100 bzw. dessen Steuerung 7544 gegeben. Bei Errei-
chen eines Grenzbereichs für den Stellweg der Bahn-
laufregelung 208, 209, 211, 212 wird somit eine Korrektur
der Rollenlage im Rollenwechsler vorgenommen. In Wei-
terbildung wird die Korrektur derart vorgenommen, dass
die Bahnlaufregelung 208, 209, 211, 212 wieder in einen
zulässigen Bereich, vorteilhaft nahe ihrer Nulllage zu-
rückkehren kann.
[0036] Für das mehrfarbige Bedrucken der Bahn B; B’

verfügt die Druckmaschine über mehrere, z.B. minde-
stens vier, hier insbesondere fünf im wesentlichen gleich
ausgestattete Druckeinheiten 300. Die Druckeinheiten
300 sind vorzugsweise nebeneinander angeordnet und
werden von der Bahn B; B’ horizontal durchlaufen. Die
Druckeinheit 300 ist bevorzugt als Druckeinheit für den
Offsetdruck, insbesondere als Doppeldruckwerk 300
bzw. als I-Druckwerk 300 mit zwei Offsetdruckwerken
301 für den beidseitigen Druck im sog. Gummi-gegen-
Gummi-Betrieb ausgeführt. Mindestens einer der Druck-
einheiten 300 sind zumindest im unteren Bereich, und
optional im oberen Bereich, Walzen 302 vor und nach-
geordnet, mittels welchen eine einlaufende Bahn B; B’
um die Druckeinheit 300 unten oder oben herumführbar,
eine um eine vorgeordnete Druckeinheit 300 herumge-
führte Bahn B; B’ durch die Druckeinheit 300 durchführ-
bar, oder eine durch die Druckeinheit 300 durchgeführte
Bahn B; B’ um die nachgeordnete Druckeinheit 300 her-
umführbar ist.
[0037] Fig. 6 zeigt schematisch die Anordnung zweier
über die Bahn B; B’ zusammen wirkender Druckwerke
301 mit je einem als Übertragungszylinder 303 und ei-
nem als Formzylinder 304 ausgeführten Zylinder 303;
304, auch als Druckwerkszylinder 303; 304 bezeichnet,
einem Farbwerk 305 und einem Feuchtwerk 306. In einer
vorteilhaften Ausgestaltung verfügt die Druckeinheit 300
je Formzylinder 304 über Vorrichtungen zur halb- oder
vollautomatischen Plattenzuführung 307 bzw. Wechsel
einer Druckform 310.
[0038] In einer Weiterbildung, insbesondere wenn die
Druckmaschine für einen Imprintbetrieb geeignet sein
soll, weist zumindest eine oder mehrere Druckeinheiten
300 zusätzliche Leitelemente 308 dicht vor und nach der
Nippstelle der Druckeinheit 300 auf. Soll eine Druckein-
heit 300 ohne Bedrucken und ohne Kontakt zwischen
Bahn B; B’ und Übertragungszylindern 303 durchfahren
werden, so ist die strichliert in Fig. 6 dargestellte Bahn-
führung unter Verwendung der Leitelemente 308 vorteil-
haft. Die Bahn B; B’ durchläuft die Nippstelle derart, dass
sie mit einer Verbindungslinie von Rotationsachsen der
beiden Übertragungszylinder 303 im wesentlichen einen
Winkel von 80° bis 100°, z.B. ca. 90° bildet. Die Leitele-
mente 308 sind vorzugsweise als luftumspülte Stangen
oder Walzen ausgeführt. Dies vermindert die Gefahr von
Abrieb von zuvor frisch bedruckter Farbe.
[0039] In Weiterbildung des dargestellten Druckwer-
kes 301 ist jedem Übertragungszylinder 303 eine Wasch-
vorrichtung 309 zugeordnet. Mittels der Waschvorrich-
tung 309 kann die elastische Oberfläche des Übertra-
gungszylinders 303 gereinigt werden.
[0040] Die Zylinder 303; 304 weisen jeweils einen Um-
fang zwischen 540 und 700 mm auf, wobei vorzugsweise
Form- und Übertragungszylinder den selben Umfang
aufweisen. Vorteilhafter Weise liegen die Umfänge zwi-
schen 540 und 630 mm. In einer speziellen Ausführung
liegt die Abschnittlänge a bei 620 � 10 mm. In Weiter-
bildung ist die Druckeinheit derart ausgeführt, dass mit
einigen wenigen Veränderungen wahlweise Zylinder
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303; 304 mit einem Umfang von 546 mm, 578 mm, 590
mm oder 620 mm ausführbar ist. So erfolgt beispielswei-
se lediglich ein Austausch von Lagerelementen oder eine
veränderte Lage der Bohrungen im Seitengestell (und
Anguß; s.u.) für die Zylinder 303; 304 und eine Anpas-
sung des Antriebes (Hebel, s.u).
[0041] Der Übertragungszylinder 303 weist auf seinem
Umfang zumindest einen nicht dargestellten Aufzug auf,
welcher in mindestens einem axial auf der Mantelfläche
verlaufenden Kanal gehalten ist. Vorzugsweise weist der
Übertragungszylinder 303 lediglich einen über die wirk-
same Länge bzw. im wesentlichen über die gesamte zu
bedruckende Breite der Bahn B; B’ reichenden und im
wesentlichen (bis auf einen Stoß bzw. eine Kanalöff-
nung) um den gesamten Umfang des Übertragungszy-
linders 303 reichenden Aufzug auf. Der Aufzug ist vor-
zugsweise als sog. Metalldrucktuch ausgeführt, welches
eine elastische Schicht (z.B. Gummi) auf einer im we-
sentlichen dimensionsstabilen Trägerschicht, z.B. eine
dünne Metallplatte, aufweist. Die Enden dieses Aufzuges
werden nun durch eine Öffnung an der Mantelfläche in
den Kanal eingeführt und dort reib- oder Formschlüssig
gehalten. Im Fall eines Metalldrucktuches sind die Enden
abgebogen/abgekantet (z. B. im Bereich seines vorlau-
fenden Endes um ca. 45° und im Bereich seines nach-
laufenden Endes um ca. 7575°). Diese Enden reichen
durch eine Öffnung eines axial über die gesamte zu nut-
zende Breite des Übertagungszylinders 303 reichenden
Kanals, welcher beispielsweise ebenfalls eine Arretie-
rung, Klemmung oder Spannvorrichtung aufweist. Die
Öffnung zum Kanal weist im Bereich der Mantelfläche in
Umfangsrichtung des Zylinders 304 vorzugsweise eine
Breite von 1 bis 5 mm, insbesondere kleiner oder gleich
3 mm auf. Die Klemmung ist vorteilhaft pneumatisch be-
tätigbar, z.B. als ein oder mehrere pneumatisch betätig-
bare Hebel, welche im geschlossenen Zustand mittels
Federkraft gegen das in den Kanal reichende nachlau-
fende Ende vorgespannt sind, ausgeführt. Als Betäti-
gungsmittel ist bevorzugt ein mit Druckmittel beauf-
schlagbarar Schlauch einsetzbar.
[0042] Das Farbwerk 305 weist neben einer Farbzu-
führung, z.B. einem Farbkasten 311 mit einer Stellvor-
richtung 312 zur Regulierung des Farbflusses, eine Viel-
zahl von Walzen 313 bis 325 auf. Die Farbzuführung
kann auch als Rakelbalken ausgeführt sein. Die Farbe
gelangt bei aneinander angestellten Walzen 313 bis 325
vom Farbkasten 311 über die Duktorwalze 313, die Film-
walze 314 und eine erste Farbwalze 315 auf einen ersten
Reibzylinder 316. Von dort gelangt die Farbe je nach
Betriebsweise des Farbwerks (siehe unten), über min-
destens eine Farbwalze 317 bis 320 auf mindestens ei-
nen weiteren Reibzylinder 321; 324 und von dort über
mindestens eine Auftragwalze 323 bis 325 auf die Ober-
fläche des Formzylinders 304. In einer vorteilhaften Aus-
führung gelangt die Farbe vom ersten Reibzylinder 316
über verschiedene mögliche Wege wahlweise oder
gleichzeitig (in Serie oder parallel) über zwei weitere
Reibzylinder 321; 324 zu den Auftragswalzen 323 bis

325. In vorteilhafter Ausführung des Farb- und Feucht-
werkes 305; 306 kann der zweite Reibzylinder 324
gleichzeitig mit einer Walze 328, z.B. Auftragwalze 328,
des Feuchtwerkes 306 zusammen wirken.
[0043] Die Walze 328 wirkt mit einer weiteren Walze
329 des Feuchtwerkes 306, z.B. einer Reibwalze 329,
insbesondere einer changierenden Chromwalze 329 zu-
sammen. Die Chromwalze 329 erhält das Feuchtmittel
von einer Befeuchtungseinrichtung, z.B. einer Walze
330, insbesondere einer Tauchwalze 330, welche in ein
Feuchtmittelvorrat 332, z.B. einen Wasserkasten, taucht.
Unter dem Wasserkasten ist vorzugsweise ein Tropf-
blech 335 zum Auffangen von sich am Wasserkasten
bildendem Kondenswasser angeordnet, welches in einer
vorteilhaften Ausführung beheizbar, z.B. mittels
Heizwendel, ausgeführt ist. Für die Reibwalze 329 und
die Tauchwalze 330 ist je ein rotatorischer Einzelantrieb
(in D7 nicht sichtbar), insbesondere ein Antriebsmotor,
vorgesehen, welcher z.B. über ein Eck- oder Winkelge-
triebe die jeweilige Walze 329; 330 mechanisch unab-
hängig voneinander rotatorisch einzeln antreibt. Der An-
triebsmotor ist vorzugsweise als bzgl. der Drehzahl re-
gelbarer (insbesondere stufenlos) Elektromotor, insbe-
sondere Drehstrommotor ausgeführt. Die Einstellung der
Drehzahlen bzw. der Feuchtung kann vorteilhafter Weise
vom Leitstand aus, z.B. vom Farbstellpult erfolgen, wo
sie auch angezeigt wird. In einer bevorzugten Ausfüh-
rung ist der Maschinensteuerung eine Korrelation zwi-
schen Maschinengeschwindigkeit und Feuchtung bzw.
Drehzahl hinterlegt, durch welche die zu einzuregelnde
Drehzahl der beiden Walzen 329; 330, insbesondere der
Walze 330, vorgebbar ist.
[0044] Die Walzen 317; 318; 328 sind in vorteilhafter
Ausführung in der durch durchgezogene und strichliierte
Linien angedeuteten Weise bewegbar angeordnet. Unter
der Bewegbarkeit der Walzen 317; 318; 328 ist hier nicht
die übliche zu Justagezwecken gegebene Einstellbarkeit
zu verstehen, sondern die betriebsmäßige Bewegbarkeit
zur Umstellung von einer in die andere Betriebsstellung.
D.h. es sind manuell oder durch Antriebe betätigbare
Stellmittel und/oder Anschläge (z.B. justierbar) - sowohl
für die eine als auch für die andere Betriebsstellung vor-
gesehen. Des weiteren liegt größerer erlaubter Stellweg
vor oder aber die Walzenanordnung ist entsprechend so
gewählt, dass die beiden Lagen durch den üblichen Stell-
weg erreichbar sind.
[0045] In vorteilhafter Ausführung sind die Chromwal-
ze 329 sowie die Walze 330 jeweils in einer Richtung
senkrecht zu ihrer Achse bewegbar, z.B. in Hebeln, ge-
lagert, damit die Position der Auftragwalze 328 in o.g.
Weise veränderbar ist.
[0046] Die in Fig. 6 dargestellte durchgezogene An-
ordnung im Farb- und Feuchtwerk 305, 306 zeigt das für
den "normalen" Druckbetrieb vorgesehene Zusammen-
wirken der Walzen 313 bis 330. Farb- und Feuchtmittel-
wege stehen neben dem Formzylinder 304 auch über
den zweiten Reibzylinder 324 miteinander in Verbin-
dung. Es erfolgt neben direkter auch indirekte Feuch-

9 10 



EP 1 502 887 B1

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tung.
[0047] Die in Fig. 6 dargestellte durchgezogene An-
ordnung im Farb- und Feuchtwerk 305, 306 zeigt das für
den "normalen" Druckbetrieb vorgesehene Zusammen-
wirken der Walzen 313 bis 330. Farb- und Feuchtmittel-
wege stehen neben dem Formzylinder 304 auch über
den zweiten Reibzylinder 324 miteinander in Verbin-
dung. Es erfolgt neben direkter auch indirekte Feuch-
tung.
[0048] In Fig. 7 ist schematisch (lediglich für das obere
Druckwerk 301) eine Betriebsweise dargestellt, wobei
die Walze 317 vom zweiten Reibzylinder 324 abgestellt
ist, am Reibzylinder 316 angestellt verbleibt, und in einer
Weiterbildung gleichzeitig an die Walze 314 angestellt
ist. Gleichzeitig ist die Walze 318 vom zweiten Reibzy-
linder 324 ab- und an den ersten Reibzylinder 316 an-
gestellt. Der Farbweg erfolgt somit über den ersten und
dritten Reibzylinder 316; 321. Die Auftragwalze 328 des
Feuchtwerkes 306 befindet sich im Kontakt zum zweiten
Reibzylinder 324, sodass ein Feuchtmittelauftrag direkt
und über insgesamt fünf Walzen 324, 325 und 328 bis
330 (Fünfwalzenfeuchtwerk) erfolgt. Einer von drei Reib-
zylindern 316; 321; 324 des Farbwerks 305 und eine Auf-
tragswalze 325 ist somit durch Verstellbarkeit der Walze
317 und ggf. 318 dem Feuchtwerk 306 zuordenbar. Be-
sonders geeignet ist diese Betriebsart von Farb- und
Feuchtwerk 305; 306 beim Betrieb mit Sonderfarben, ins-
besondere bei Farben mit hohen metallischen Anteilen,
und/oder wenn aus anderen Gründen (z.B. Emulgierver-
halten und oder unnötige Walzenverunreinigung) keine
indirekte Feuchtung erfolgen soll.
[0049] Fig. 8 zeigt schematisch (lediglich für das obere
Druckwerk 301) eine Betriebsweise, wobei die Walze
328 vom zweiten Reibzylinder 324 abgestellt ist, jedoch
an der Walze 329 sowie am Formzylinder 304 angestellt
verbleibt. Eine Feuchtung erfolgt lediglich über die drei
Walzen 328 bis 330. In nicht dargestellter Variante kann
gleichzeitig ein Einfärben über sämtliche Walzen 313 bis
325 des Farbwerks 305 bei angestellten Auftragswalzen
323 bis 325 erfolgen. In der dargestellten Variante sind
jedoch gleichzeitig die Auftragswalzen 323 bis 325 vom
Formzylinder 304 abgestellt und der Antrieb des Farb-
werks 305 z.B. ausgekoppelt bzw. stillgesetzt. Beson-
ders geeignet ist die letztgenannte Variante für die Be-
triebsart von Farb- und Feuchtwerk 305; 306 beim sog.
Blindplattenbetrieb, d.h. wenn der zugeordnete Formzy-
linder 304 bzw. dessen Druckform kein zu druckendes
Bild trägt. Durch die Verstellbarkeit der Walze 328 ist
somit eine Wahl zwischen einem direkten Feuchten im
"Dreiwalzen-Feuchtwerk" und - in Abhängigkeit der Po-
sition von Walze 317 - einem indirekten Feuchten bzw.
einem direkten Feuchten im "Fünfwalzen-Feuchtwerk"
möglich.
[0050] Durch eine Bewegbarkeit bzw. Verstellbarkeit
der Walze 328 ist eine Wahl zwischen einem direkten
Feuchten im "Dreiwalzen-Feuchtwerk" und - in Abhän-
gigkeit der Position von Walze 317 - einem indirekten
Feuchten bzw. einem direkten Feuchten im "Fünfwalzen-

Feuchtwerk" und/oder einem Blindplattenbetrieb mög-
lich. In vorteilhafter Ausgestaltung ist eine Voreinstellung
über das System S in Abhängigkeit von einer vorgese-
henen Produktion vorgesehen. Je nach Belegung/nicht
Belegung, Farbsorte und/oder Druckdichte wird die Be-
triebsart gewählt und die Voreinstellung vorgenommen.
[0051] Das Farbwerk 305 weist vorteilhaft neben den
genannten Walzen 313 bis 325 mindestens eine weitere
Walze 326 auf, mittels welcher im Farbweg, insbeson-
dere vor dem ersten Reibzylinder 316, Farbe aus dem
Farbwerk 305 entnehmbar ist. Dies erfolgt, indem an die-
se Walze 326 selbst, oder, wie dargestellt an eine mit
dieser zusammen wirkende Walze 327 eine entspre-
chende Abnahmevorrichtung 333 anstellbar ist (Fig. 6).
[0052] Fig. 9 zeigt die Abnahmevorrichtung 333, wie
sie mit der Walze 327 (möglich auch Walze 326, jedoch
an die Drehrichtung angepasst) zusammen wirkt. Über
die Länge der Walze 327 sind eine Mehrzahl von z.B.
als Abstreifelemente 334 ausgeführten Abschnitten 334
an die Mantelfläche anstellbar. Insbesondere weist die
Abnahmevorrichtung 33 jeweils zumindest in einem
Randbereich der Walze 327 zumindest ein derartiges Ab-
streifelement 334 auf. Im Bereich einer mittleren Zone
340 (unwirksame Zone 340) der Walze 334 sind z.B. kei-
ne Abstreifelemente 334 vorgesehen. In einer nicht dar-
gestellten Variante können auch in der Zone 340 Abstrei-
felemente 334 vorgesehen sein, welche jedoch je nach
Bedarf so justiert bzw. eingestellt sind, dass sie beim
Anstellen der Abnahmevorrichtung 333 nicht in Kontakt
mit der Mantelfläche treten. Je nach An- oder Abstellen
eines oder mehrerer Abstreifelemente 334, insbesonde-
re im Randbereich, kann in dem korrespondierenden Ab-
schnitt der Walze 327 Farbe entnommen und z.B. in ei-
nem Behälter 336 aufgefangen und in einer Weiterbil-
dung der Farbzuführung wieder rückgeführt werden.
Über die Walze 326 wird somit in diesem Abschnitt der
Walze 315, und damit auch in etwa dem nachfolgenden
Farbweg bis zum Formzylinder 304 (z.T. auch über Rück-
einfärbung) Farbe entzogen (Senke). Durch Stellen be-
stimmter Abstreifelemente 334 vom jeweiligen Randab-
schnitt der Walze 327 her kann somit ein Farbfluss im
Farbwerk 305 auf eine Bahnbreite b; b’ der zu bedruk-
kenden Bahn B; B’ eingestellt werden. Im Ausführungs-
beispiel nach Fig. D5 sind von jedem Randbereich der
Walze 327 her jeweils eine Gruppe von mehreren Ab-
streifelementen 334, hier fünf, im wesentlichen bündig
zueinander anschließend nebeneinander angeordnet.
Zwischen den beiden Gruppen kann ein Abschnitt (kor-
respondierend zu einer minimalen Breite b’ einer zu be-
druckenden Bahn B’) ohne Abstreifelemente 334 vorge-
sehen sein.
[0053] Die Abstreifelemente 334 sind in der Ausfüh-
rung nach Fig. 9 auf einer gemeinsamen Spindel 337
angeordnet und sind durch Verschwenken der Spindel
337 mittels eines Antriebes 338, hier beidseitig je ein mit
Druckmitteln betätigbarer Zylinder 338, an- bzw. abstell-
bar. Die Definition der wirksamen Abstreifelemente 334
erfolgt hier über das manuelle Stellen von Messern 339
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über jeweilige Stellmittel 341, z.B. Hebelmechanismen
341. Das Stellen der Messer 339 kann in einer vorteil-
haften Weiterbildung jedoch auch durch einzelne Antrie-
be, beispielsweise mittels kleiner Druckmittelzylinder,
magnetisch, piezoelektrisch oder motorisch, erfolgen.
Von Vorteil sind hier fernbetätigte Antriebe, beispielswei-
se von einem Leitstand und/oder einer Maschinensteue-
rung her.
[0054] In einer nicht dargestellten Ausführung werden
die Abstreifelemente 334 nicht insgesamt an- bzw. ab-
gestellt, sondern ein Stellen erfolgt für jedes Abstreifele-
ment 334 einzeln, z.B. durch einzelne Antriebe, bei-
spielsweise mittels kleiner Druckmittelzylinder, magne-
tisch, piezoelektrisch oder motorisch. Von Vorteil sind
auch hier fernbetätigte Antriebe, beispielsweise von ei-
nem Leitstand und/oder einer Maschinensteuerung her.
[0055] Im Zusammenhang mit der Variante bzw. Aus-
führung mit fernbetätigbaren Antrieben ist eine nachfol-
gend beschriebene Verfahrensweise bei der Einstellung
des Farbwerkes 305 von Vorteil: Bei der Einstellung des
Farbflusses auf das Produkt und/oder die Breite b; b’ der
zu bedruckenden Bahn B; B’ wird der Farbzufluss aus
dem Farbkasten 311 in das Farbwerk 305 zonenweise
durch Einstellen von Durchlassspalten zwischen Farb-
kasten 311 und der ersten Walze 313 vorgenommen
(Fig. 10). Dies erfolgt z.B. fernbetätigt durch Stellen von
Farbmessern 343 mittels in Fig. 10 nicht dargestellter
Antriebe. Wird eine mittig laufende Bahn B’ bedruckt,
welche lediglich teilbreit ist, so werden z.B. grundsätzlich
je Seite der Walze 313 mindestens eines der Farbmesser
343 geschlossen. Die Anzahl der grundsätzlich aufgrund
der Bahnbreite zu schließenden Farbmesser 343 richtet
sich nach der Breite b; b’ und ggf. der seitlichen Lage der
Bahn B; B’ (letzteres beispielsweise, wenn eine schma-
lere Bahn B; B’ nicht mittig gefahren wird. Darüber hinaus
können natürlich in Abhängigkeit vom Druckbild, d.h.
vom Farberfordernis in den jeweiligen Zonen des zu
druckenden Bereichs, Farbmesser geschlossen sein.
[0056] Die von der Breite der Bahn B; B’ abhängige
Grundeinstellung der Abstreifelemente 334 und/oder der
Farbmesser 343 wird nun in vorteilhafter Ausführung
durch das System S bzw. die Maschinensteuerung au-
tomatisch in Abhängigkeit von der zu bedruckenden
Bahnbreite vorgenommen. Die automatische Einstellung
kann lediglich auf die Farbmesser 343, lediglich auf die
Abstreifelemente 334, oder in einer Weiterbildung auf
beides gerichtet sein. Diese Information zur Bahnbreite
und/oder Lage liegt z.B. in der Produktinformation und/
oder im Rollenwechsler 100 und/oder einem Produktpla-
nungssystem vor und wird dem System S bereitgestellt.
Die Information über die Bahnbreite (ggf. Lage) bzw. die
Information über geschlossene Farbmesser 343 wird
nun zur Steuerung der o.g. Antriebe für die einzeln be-
tätigbaren Abstreifelemente 334 oder Messer 339 her-
angezogen. Es werden aufgrund dieser Information die
zu schließenden Abstreifelemente 334 bzw. Messer 339
ermittelt und die entsprechenden Antriebe angesteuert.
Die Steuerung von Farbmessern 343 auf der einen Seite

und der Messer 339 bzw. Abstreifelemente 334 auf der
anderen Seite kann auf der Basis gemeinsam vorliegen-
der Informationen - z.B. über die Bahnbreite - auch par-
allel erfolgen.
[0057] Nach dem Bedrucken und einem sich ggf. an-
schließenden Lackieren, Trocknen und/oder Kühlen läuft
die Bahn zur weiteren Verarbeitung in den Überbau 700.
Der Überbau 700 umfasst als wesentliche Module zu-
mindest eine Längsschneideinrichtung 701, ein Wende-
werk 702 sowie eine Trichtereinheit 703 (Fig. 11). In der
Figur sind vertikale Stützen zwischen verschiedenen
Ebenen sowie Treppen und andere bauliche Maßnah-
men der Übersichtlichkeit wegen weitgehend nicht dar-
gestellt. In einer einfachsten Standartausführung ist der
Überbau ohne Längsschneideinrichtung 701 und Wen-
dewerk 702 ausgeführt und lediglich für einen einbahni-
gen Geradeauslauf der Bahn B; B’ vorgesehen.
[0058] Dem Überbau 700 können funktionell und/oder
baulich noch eine Bahnkanten- bzw. Bahnmittenregel-
einrichtung mit z. B. Drehrahmen 713 und Sensorik 714,
ein Silikonwerk 716 mit zwei nacheinander in Kontakt mit
der Bahn bringbaren, jeweils einzeln motorisch angetrie-
benen Auftragwalzen, ggf. eine Abtasteinrichtung 717
zur Messung der Farbdichte und ggf. ein Perforierwerk
718 (lediglich strichliiert angedeutet) zugeordnet und ins-
besondere der Längsschneideinrichtung 701 vorgeord-
net sein. Vorteilhaft ist weiter die Anordnung von Abtast-
köpfen 715 für die Farbregisterregelung beidseitig der
Bahn B.
[0059] Die Längsschneideinrichtung 701 ist dazu aus-
gebildet, die einlaufende Bahn B; B’ in mehrere Teilbah-
nen, z.B. zwei Teilbahnen B1; B2 längs aufzuschneiden.
Hierzu weist sie mindestens eine Messereinheit 705 auf,
welche beispielsweise ein Untermesser 706 beinhaltet,
welches beispielsweise durch die Bahn B hindurch in ei-
ne Nut eines Gegenmessers 707, z.B. Obermesser 707
eintaucht. Vorzugsweise ist die Messereinheit 705 als
Scherenschnittmesser ausgebildet. Das Gegenmesser
707 kann u.U. auch als Walze 707 ausgebildet sein. Das
Untermesser 706 ist vorzugsweise elektrisch unabhän-
gig von anderen Aggregaten bzw. Messereinheiten 705
einzeln motorisch getrieben und weist vorzugsweise eine
Voreilung gegenüber der Bahn B von 2 - 5% auf. Das
Obermesser 707 wird über Friktion mit dem Untermesser
706 getrieben. Ggf. kann auch eine formschlüssige An-
triebsverbindung zwischen Unter- und Obermesser 706;
707 vorgesehen sein. Im Fall von mehreren Messerein-
heiten 705 sind z.B. alle jeweils einzeln angetrieben und/
oder einzeln an-/abstellbar. Vorzugsweise ist die Mes-
sereinheit 705 auf einer gestellfesten Traverse axial be-
wegbar ausgeführt. Die axiale Ausrichtung kann auf ma-
nuell zu verstellenden Techniken (Lösen und Verschie-
ben, manuell anzutreibende Spindel(n) etc.) oder aber
in vorteilhafter Ausführung durch Antriebe (z.B. moto-
risch über Spindeln) erfolgen. Letzteres ist insbesondere
vorteilhaft, wenn die axiale Positionierung oder zumin-
dest Voreinstellung von der Maschinensteuerung auto-
matisch anhand der zum Bedrucken beabsichtigten Brei-
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te b; b’ der Bahn B und der produktspezifisch vorzuneh-
menden Schnittlinien oder von einem Bedienpult her vor-
genommen wird. Hierzu wird beispielsweise vor Produk-
tionsstart vom System S (von der Maschinensteuerung
bzw. einem entsprechenden Softwareprogramm) die ak-
tuelle Einstellung auf für die geplante Produktion erfor-
derliche Voreinstellwerte hin überprüft und/oder eine
Voreinstellung getroffen.
[0060] In einer ersten Ausführung (neben der einfach-
sten Standartausführung) weist die Längsschneidein-
richtung 701 je ganzer in der Druckmaschine zu bedruk-
kender Bahn B lediglich eine, z. B. pneumatisch an-/ab-
stellbare Messereinheit 706 auf. In einer variableren Aus-
führung sind je Bahn B’ zwei derartige Messereinheiten
706 axial nebeneinander und z.B. einzeln motorisch ju-
stierbar angeordnet. In einer noch vielseitigeren Ausfüh-
rung oder aber für Maschinen großer Breite ist eine Aus-
führung mit vier nebeneinander angeordneten, axial ein-
zeln motorisch justierbaren Messereinheiten 705 von
Vorteil. Hierbei können entweder aus einer Bahn B bis
zu fünf Teilbahnen B1; B2 geschnitten werden, oder op-
tional drei Teilbahnen, wobei mittels der äußeren Mes-
sereinheiten 705 eine Besäumung der äußeren Bahnen
auf ihren Außenkanten vornehmbar ist. Im Fall von zwei
zu erzeugenden Teilbahnen B1; B2 sind z. B. drei Mes-
sereinheiten 706 - eine für den mittleren Längsschnitt
und zwei für die Außenkanten vorgesehen.
[0061] Der Überbau 700 weist in einem dem ggf. vor-
handenen Trockner 600 nachgeordneten Bereich, z. B.
zumindest vor dem ggf. vorhandenen Wendewerk 702,
eine Zugeinrichtung, z.B. eine Zuggruppe, auf, welche
zumindest eine Zugwalze 708 beinhaltet. Die Zugwalze
708 ist vorzugsweise mechanisch unabhängig von an-
deren Aggregaten durch einen eigenen Antriebsmotor,
z.B. einen Servomotor, angetrieben. Er ist vorzugsweise
bzgl. seiner Drehzahl geregelt und erhält einen Sollwert
auf Basis eines Messwertes (s.u.) und eines z.B. von der
Maschinensteuerung vorgegebenen Sollwertes (bzw.
Sollwertbereichs) für die Spannung. In bevorzugter Aus-
führung weist die Zuggruppe mehrere axial nebeneinan-
der angeordnete Rollen 709 auf, welche beispielsweise
gruppenweise oder vorzugsweise einzeln pneumatisch
an die bzw. von der Zugwalze 708 an- bzw. abstellbar
sind. Mit der einzelnen An-/Abstellbarkeit kann eine va-
riierende Bahnbreite berücksichtigt werden. In räumli-
cher Nähe zu dieser Zuggruppe, hier eine letzte als Mess-
walze 709 ausgeführte Leitwalze 709 vor der Zuggruppe,
weist der Überbau 700 eine Messeinrichtung 709 zur Er-
mittlung der Bahnspannung auf. Die Messeinrichtung
709 ist z.B. als Messwalze oder in anderer Weise aus-
gebildet. Die Bahnspannung wird mittels der Messein-
richtung 709 ermittelt und zur Spannungsregelung her-
angezogen.
[0062] Das Wendewerk 702 weist zumindest ein Wen-
dedeck 711 auf, mittels welchem eine Teilbahn B1; B2
auf eine andere Flucht gebracht und/oder gestürzt wer-
den kann. Es beinhaltet ein Paar von Wendestangen
712. In einer hier dargestellten vorteilhaften Ausführung

sind zwei Wendedecks 711, d.h. zwei Paare von Wen-
destangen 712 zum Versatz bzw. zum Stürzen zweier
Teilbahnen B1; B2 vorgesehen. Die Wendestangen 712
eines Paares können entweder parallel zueinander und
um 45° gegen die einlaufende Bahn B geneigt angeord-
net sein (Versatz), oder aber sie sind senkrecht zuein-
ander angeordnet und um 45° bzw. 7575° gegen die ein-
laufende Bahn B geneigt (Stürzen und ggf. Versatz). Wie
in Fig. 11 für zwei Wendedecks 711 dargestellt, ist jedem
Wendedeck 711 zumindest ein Leitelement 710 vorge-
ordnet, mittels welchem die betreffende Teilbahn B1; B2
dem Wendedeck 711 zugeführt wird. Zusätzlich kann ein
weiteres Leitelement 710 vorgesehen sein, mittels wel-
chem einen Bahnweg einer beispielsweise ungeschnit-
tenen B oder einer Teilbahn B1, B2 ohne Wenden - d.h.
im "Geradeauslauf" - zur Trichtereinheit 703 ermöglicht
wird. Das Leitelement 710 ist in einer Ausführung als
Leitwalze 710 ausgeführt. Es ist entweder fest aber ro-
tierbar mit dem nicht explizit dargestellten Gestell oder
aber baulich fest aber rotierbar mit dem zugeordneten
Wendedeck 711 verbunden.
[0063] Die beiden Wendedecks 711 (bzw. deren Wen-
destangen 712) können mit gleicher Breite ausgeführt
sein. Hierbei ist es von Vorteil, wenn die Länge der Wen-
destangen in Projektion zur einlaufenden Bahn B bzw.
Teilbahn B1; B2 derart bemessen sind, dass sie zumin-
dest eine dreiviertel breite Bahn B der maximalen Breite
b einer vollen Bahn B, z. B. zumindest 750 mm, betragen.
Dies ist auch von Vorteil, wenn lediglich ein Wendedeck
711 vorgesehen ist. In einer vorteilhaften Variante für die
Ausführung mit zwei Wendedecks 711 ist jedoch eines
der Wendedecks 711 mit der genannten Breite, z. B. der
dreiviertel Bahn B entsprechend, und das andere Wen-
dedeck 711 kleiner, z.B. mindestens zwei Drittel einer
vollen maximalen Bahn B in Projektion entsprechend,
z.B. ca. 666 bis 680 mm, ausgeführt. Unter Länge bzw.
Breite des Wendedecks 711 ist in diesem Zusammen-
hang die Länge zur Bahnführung wirksamen Mantelflä-
che zu verstehen, zu welcher ggf. noch Zapfen, Lage-
rung, unbehandelte Mantelfläche etc. hinzu kommen
kann.
[0064] In vorteilhafter Ausführung sind sämtliche Wen-
destangen 712 in der Ebene der einlaufenden Bahn B
um 90° verschwenk bzw. verkippbar ausgeführt. Vorteil-
haft ist auch eine fliegende Lagerung der Wendestangen
712, d.h. mit einem befestigten und einem freien Ende.
In Weiterbildung ist den Wendestangen 712 jeweils ein
nicht dargestelltes Mittel zugeordnet, welches die aktu-
elle Stellung der Wendestange 712 - nach links oder nach
rechts gekippt - erfasst und an die Maschinensteuerung
bzw. den Leitstand der Maschine meldet. Dies können
beispielsweise die in Fig. 12 lediglich schematisch an-
gedeutete Initiatoren 744 sein, welche mechanisch
(Schalter) oder elektromagnetisch (Induktion, Licht-
schranke) aktiviert oder deaktiviert werden, sobald sich
die Wendestange 712 in einer der vorgesehenen Lagen
befindet. Der Drucker bzw. ein Programm kann dann
überprüfen, ob sich die Wendestangen 712 in der für die
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geplante Produktion erforderlichen Stellung befinden. Es
kann durch das System S ein Fehlersignal oder gar eine
Anlaufsperre für die Maschine ausgegeben werden,
wenn die Stellung der Wendestange 712 zur beabsich-
tigten Produktion (bzw. Bahnlauf) nicht übereinstimmt.
[0065] Jede Wendestange 712 ist in bevorzugter Aus-
führung insgesamt in einer Richtung quer zur einlaufen-
den Bahn B; B’ bewegbar im Überbau 700 angeordnet.
Hiermit ist die Wendestange 712 angepasst an ein Pro-
dukt bzw. einen Bahnlauf bzw. Bahnbreite b; b’ positio-
nierbar. Die Wendestange 712 ist hierzu an einem Schlit-
ten 710, z. B. Wagen 710, einem sog. Wendewagen 710,
angeordnet, welcher in einer Richtung quer zur einlau-
fenden Bahn B; B’ bewegbar ist. Dies erfolgt vorzugs-
weise mittels eines Antriebes 737, z.B. eines Elektromo-
tors 737, über eine entsprechende Mechanik, z. B. einen
Spindeltrieb 741 oder alternativ einen Riementrieb oder
Linearantrieb). In der in Fig. 12 dargestellten Ausführung
ist jede der beiden Wendestangen 712 eines Paares an
mindestens einem, insbesondere an zwei Trägern 738,
z. B. rohförmigen Führungen 710, quer zur Richtung der
einlaufenden Bahn bewegbar gelagert, welche ihrerseits
an Gestellwänden 739 angeordnet sind. Die seitliche Be-
wegung des Schlittens 710 auf der mindestens einen
Führung 738 erfolgt vom Elektromotors 737 über einen
durch diesen angetriebenen Spindeltrieb 741, z. B. die
Gewindespindel 741. Je Wendestange 712 ist z. B. ein
derartiger Antrieb 737, 741, sowie vorzugsweise ein Mit-
tel zur Einstellung und/oder Detektion der axialen Lage
vorgesehen. Letzteres kann beispielsweise durch einen
Sensor ausgebildet sein, welcher die axiale Lage des
Schlittens erfasst. Es kann jedoch auch ein die Winkel-
lage und/oder Drehanzahl erfassender Sensor am Spin-
delantrieb 741 oder der Motorwelle angeordnet sein.
Ebenso kann der Motor 737 selbst als Schrittmotor aus-
geführt sein, welcher eine definierte Positionierung durch
entsprechend geeichte Ansteuerung ermöglicht. We-
sentlich an den genannten Mitteln ist es, dass eine axiale
Position zumindest messbar oder definiert einstellbar ist,
insbesondere fernbetätigt. In der genannten Ausführung
ist die Wendestange 712 an einer, insbesondere zwi-
schen zwei schlittenfesten Laschen 742 um eine - z. B.
zur axialen Richtung der Führung sowie zur Ebene der
einlaufenden Bahn senkrechte - Schwenkachse S712
verschwenkbar gelagert. In vorteilhafter Ausführung ist
eine Zuführung 743 für die Blasluft koaxial zur Schwenk-
achse S712, z. B. als Drehdurchführung 743, ausgeführt.
So wird eine räumliche Bewegung der Zuführung beim
Verschwenken vermieden. Zusätzlich kann ein lediglich
angedeuteter Verriegelungsmechanismus 746 vorgese-
hen sein, mittels welchem die Wendestange 712 in ihrer
jeweiligen Endlage fixierbar ist. Die Wendestangen sind
vorzugsweise an einem Ende schwenkbar gelagert und
an ihrem anderen Ende frei, d. h. sie sind fliegend gela-
gert.
[0066] Zur Voreinstellung der Druckmaschine ist es in
vorteilhafter Weise vorgesehen, dass die Antriebe 737
der Wendestangen 712 in Signalverbindung mit dem Sy-

stem S stehen. Anhand der Produktionsdaten (z. B. vor-
gesehene Bahnführung, resultierende theoretische
Schnittlinie, und/oder Bahn- bzw. Teilbahnbreite b; b’)
wird die aktuelle Lage der Wendestange 712 mit einer
für diese Produktion vorgegebenen bzw. vorgebbaren
Lage verglichen und ggf. eine entsprechende Bewegung
über Stellbefehle an die betreffenden Antriebe 737 ver-
anlasst. Derartige Voreinstellwerte können tabellarisch
für die verschiedenen Produktionen hinterlegt sein, oder
aber es findet im System eine Berechnung unter Ver-
wendung der durch die Bahnbreiten und den zu erhal-
tenden seitlichen Versatz statt.
[0067] In einer Weiterbildung des Überbaus 700 ist
den verschwenkbaren Wendestangen 712 ein nicht dar-
gestellter Antrieb für das Schwenken zugeordnet, wel-
cher beispielsweise wie für die Antriebe 737 dargelegt,
durch das o. g. System S entsprechend der geplanten
Produktion und/oder Bahnführung voreingestellt wird.
Ein derartiger Antrieb kann als druckmittelbetätigbares
Antriebsmittel, z. B. ein pneumatischer oder hydrauli-
scher Antrieb, ausgeführt sein.
[0068] Die Verschwenkbarkeit entfaltet besondere
Vorteile im Zusammenhang mit der nachfolgend be-
schriebenen Ausführung der Wendestange 712 (Fig. 13
bis 17), insbesondere mit der rundum beblasenen Aus-
führung, d. h. mit rundum angeordneten Bohrungen
(s.u.). Vorteile bestehen insbesondere darin, dass ohne
großen baulichen Aufwand ein flexibel zur Bahn neigba-
res Leitelement (Wendestange) geschaffen wird, wel-
ches sich durch ein Luftpolster mit einem hohen Maß an
Homogenität bei gleichzeitig geringen Verlusten aus-
zeichnet.
[0069] Mit herkömmlichen Öffnungen sind punktuell
auf das Material Kräfte (Impuls des Strahls) aufbringbar,
mittels welchen dieses vom betreffenden Bauteil fern,
bzw. an ein anderes Bauteil angestellt wird, während
durch eine Verteilung von Mikroöffnungen mit hoher
Lochdichte eine breite Unterstützung und vorrangig der
Effekt eines ausgebildeten Luftpolsters zum Tragen
kommt. Bisher verwendete Bohrungen lagen im Quer-
schnitt beispielsweise bei 1 bis 3 mm, wohingegen für
die Mikroöffnungen der Querschnitt um mindestens eine
Zehnerpotenz kleiner liegt. Es bilden sich hierdurch we-
sentlich verschiedene Effekte aus. Beispielsweise lässt
sich der Abstand zwischen der die Öffnungen tragenden
Oberfläche und der Bahn verringern, der Volumenstrom
an Strömungsmittel erheblich absenken, und hierdurch
außerhalb des Wirkbereichs mit der Bahn austretende
Verlustströme deutlich verkleinern.
[0070] Im Gegensatz zu bekannten Bauteilen mit her-
kömmlichen Öffnungen bzw. Bohrungen von Öffnungs-
querschnitten im Bereich von Millimetern und einem
Lochabstand von mehreren Millimetern, wird vorteilhaft
bei der Ausbildung von Mikroöffnungen auf der Oberflä-
che eine weitaus homogenere Oberflächenstruktur ge-
schaffen. Unter Mikroöffnungen werden hier Öffnungen
auf der Oberfläche des Bauteils verstanden, welche ei-
nen Durchmesser kleiner oder gleich 500 Pm, vorteilhaft
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kleiner oder gleich 300 Pm, insbesondere kleiner oder
gleich 150 Pm aufweisen. Eine "Lochdichte" für die mit
den Mikroöffnungen versehene Fläche liegt bei minde-
sten eine Mikroöffnung je 5 mm2 (= 0,20 / mm2), vorteil-
haft mindestens eine Mikroöffnung je 3,6 mm2 (= 0,28 /
mm2).
[0071] Durch die Ausbildung der Öffnungen als Mikro-
öffnungen wird das Luftpolster vergleichmäßigt und der
je Flächeneinheit austretende Volumenstrom derart her-
abgesetzt, dass auch in nicht durch die Bahn umschlun-
genen Bereichen ein Verluststrom vertretbar klein sein
kann.
[0072] Die Mikroöffnungen können vorteilhaft als offe-
ne Poren an der Oberfläche eines porösen, insbesonde-
re mikroporösen, luftdurchlässigen Materials oder aber
als Öffnungen durchgehender Bohrungen kleinen Quer-
schnittes ausgeführt sein, welche sich durch die Wand
einer Zuführkammer nach außen erstrecken. Die nach-
folgenden Ausführungsbeispiele zeigen zwar vorrangig
das Leitelement in der Ausführung mit porösem Material,
die Ausführung mit durchgehenden Bohrungen sind je-
doch auf das dort gezeigte Prinzip der verschwenkbaren
Wendestange gleichermaßen anzuwenden.
[0073] Um im Fall des Einsatzes von mikroporösen
Materials eine gleichmäßige Verteilung von an der Ober-
fläche des Materials austretender Luft zu erzielen, ohne
gleichzeitig hohe Schichtdicken des Materials mit hohem
Strömungswiderstand zu benötigen, ist es zweckmäßig,
dass das Bauteil einen festen, luftdurchlässigen Träger
aufweist, auf dem das mikroporöse Material als Schicht
aufgebracht ist. Ein solcher Träger kann mit Druckluft
beaufschlagt werden, die aus dem Träger heraus durch
die mikroporöse Schicht fließt und so an der Oberfläche
des Bauteils ein Luftkissen bildet.
[0074] Dieser Träger kann seinerseits mit einer bes-
seren Luftdurchlässigkeit als der des mikroporösen Ma-
terials porös sein; er kann aber auch aus einem einen
Hohlraum umschließenden, mit Luftdurchtrittsöffnungen
versehenem Flachmaterial bzw. geformtem Material ge-
bildet sein. Auch Kombinationen dieser Alternativen
kommen in Betracht.
[0075] Um eine gleichmäßige Luftverteilung zu erzie-
len, ist es außerdem wünschenswert, dass die Dicke der
Schicht wenigstens dem Abstand benachbarter Öffnun-
gen des Trägers entspricht.
[0076] Im Fall des Einsatzes von Mikrobohrungen ist
eine Ausführung vorteilhaft, wobei die der Bahn zuge-
wandte und die Mikroöffnungen aufweisende Seite der
Wendestange als ein Einsatz oder mehrere Einsätze in
einem Träger ausgebildet ist. Der Einsatz kann in Wei-
terbildung lös- und ggf. wechselbar mit dem Träger ver-
bunden sein. So ist eine Reinigung und/oder aber ein
Austausch von Einsätzen verschiedenartiger Mikroper-
forationen zur Anpassung an unterschiedliche Materia-
lien und Bahnbreiten möglich.
[0077] Mittels der Wendestange 712 wird - abhängig
von ihrer Stellung relativ zur Richtung der ein- bzw. auf-
laufenden Bahn B; B1; B2 - durch Umschlingung der

Wendestangen712 für die Bahn B; B1; B2 ein Richtungs-
wechsel um ca. +90° oder ca.-90° bewirkt. Die Wende-
stange 712 kann als Paar von zwei parallelen, 45° zur
Bahntransportrichtung geneigte Wendestangen 712
zum seitlichen Versatz, oder als Paar von unter 90° zu-
einander gekreuzten, um 45° bzw.-45° zur Bahntrans-
portrichtung geneigten Wendestangen 712 zum Stürzen
der Bahn 712 dienen. Vorteilhafterweise sind mehrere
Wendestangenpaare angeordnet.
[0078] Die Wendestange 712 bzw. das Wendestan-
genpaar, kann nach einem Druckwerk und vor einem Fal-
zapparat oder nach einem Trockner und vor einem Fal-
zapparat einer Rotationsdruckmaschine angeordnet
sein. Sie weist z. B. einen Außendurchmesser von 60 -
100 mm und beispielsweise eine Länge von mehr als
1.200 mm auf. Dabei weist die Wendestange 712 (bzw.
weisen beide Wendestangen 712 jeweils) mindestens
zwei Stellungen auf und ist (bzw. sind) insbesondere um
90° schwenkbar, wobei in einer ersten Stellung eine erste
Hälfte der Mantelfläche in Umfangsrichtung von einer
Bahn B; B1; B2 umschlungen wird ( Fig. 13a) und in einer
zweiten Stellung eine zweite Hälfte der Mantelfläche um-
schlungen ist ( Fig. 13b).
[0079] Die Mantelfläche der Wendestange 712 weist
Öffnungen 747, z. B. Mikroöffnungen 747 auf, durch wel-
che im Betrieb aus einem im Innern liegenden Hohlraum
748, z. B. einer Kammer 748, insbesondere Druckkam-
mer 748, unter Überdruck gegen die Umgebung stehen-
des Fluid, z. B. eine Flüssigkeit, ein Gas oder ein Ge-
misch, insbesondere Luft, strömt. In den Figuren ist eine
entsprechende Zuleitung von Druckluft in den Hohlraum
748 nicht dargestellt.
[0080] Die Wendestange 712 weist auf ihre Mantelflä-
che in Umfangsrichtung sowohl auf der in der jeweiligen
Betriebssituation umschlungenen Seite als auch auf der
nicht durch die Bahn B; B1; B2 bedeckten, d. h. der ab-
gewandten Seite Mikroöffnungen 747 auf. Zumindest auf
einem zur Umschlingung vorgesehenen Längsabschnitt
der Wendestange 712 weist diese somit über den vollen
Umfang von 360° (zugewandte als auch abgewandte
Seite) verteilte Mikroöffnungen 747 auf. In bevorzugter
Ausführung ist für die Wendestange712 keinerlei Vor-
richtung oder Mechanismus vorgesehen, welche(r) im
Betrieb das Strömen des Fluids vom Hohlraum 748 durch
die Mikroöffnungen 747 auf der der Bahn B; B1; B2 ab-
gewandeten Seite unterbindet. D. h., die Mikroöffnungen
747 sind in jeder der mindestens zwei genannten Be-
triebsituationen in einem vollständigen Umfangsbereich
von 360° mit Fluid durchströmbar bzw. durchströmt. Ein
Umstellen der Wendestange712 von einer in die andere
Stellung erfordert lediglich ein Verschwenken, und kein
zusätzliches Abdecken der Öffnungen bzw. kein Unter-
brechen des Durchtrittsweges zwischen Hohlraum 748
und Mikroöffnung 747.
[0081] Diese einfache Ausführung wird durch die Aus-
bildung der Öffnungen 747 als Mikroöffnungen 747 sinn-
voll möglich, da hiermit ein dünneres aber homogeneres
Luftpolster geschaffen, gleichzeitig ein erforderlicher
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bzw. resultierender Volumenstrom und damit auch ein
Verluststrom über die "offene" Seite erheblich reduziert
ist. Der hohe Widerstand der Mikroöffnungen 747 bewirkt
im Gegensatz zu Öffnungen großen Querschnitts, dass
ein "Nichtbedecken" eines Bereichs von Öffnungen nicht
zu einer Art Kurzschlussstrom führt. Im Gesamtwider-
stand erhält der über die Öffnungen 747 abfallende Teil-
widerstand ein erhöhtes Gewicht.
[0082] In einer ersten Ausführung sind die Mikroöff-
nungen 747 als offene Poren an der Oberfläche eines
porösen, insbesondere mikroporösen, luftdurchlässigen
Materials 749, z. B. aus einem offenporigen Sintermate-
rial 749, insbesondere aus Sintermetall, ausgebildet. Die
Poren des luftdurchlässigen porösen Materials 749 wei-
sen einen mittleren Durchmesser (mittlere Größe) von
kleiner 150 Pm, z. B. 5 bis 60 Pm, insbesondere 10 bis
30 Pm auf. Das Material 749 ist mit einer unregelmäßi-
gen, amorphen Struktur ausgebildet.
[0083] Materialwahl, Dimensionierung und Druckbe-
aufschlagung sind derart gewählt, dass aus der Luftaus-
trittsfläche des Sintermaterials 749 pro Stunde 1 - 20
Normkubikmeter pro m2, insbesondere 2 bis 15 Norm-
kubikmeter pro m2, austreten. Besonders vorteilhaft ist
der Luftaustritt von 3 bis 7 Normkubikmeter pro m2.
[0084] Vorteilhaft wird die Sinterfläche aus dem Hohl-
raum 748 heraus mit einem Überdruck von mindestens
1 bar, insbesondere mit mehr als 4 bar, beaufschlagt.
Besonders vorteilhaft ist eine Beaufschlagung der Sin-
terfläche mit einem Überdruck von 5 bis 7 bar.
[0085] Wird der Hohlraum 748 der Wendestange712,
zumindest auf ihrem mit der Bahn B; B1; B2 zusammen
wirkenden Längsabschnitt, im wesentlichen allein aus ei-
nem den Hohlraum 748 bildenden Körper aus porösem
Vollmaterial gebildet (d. h. ohne weitere lasttragende
Schichten), so ist dieser z. B. rohrförmig ausgebildete
Körper im wesentlichen selbsttragend mit einer Wand-
stärke von größer oder gleich 2 mm, insbesondere grö-
ßer oder gleich 3 mm, ausgebildet. Ggf. kann im Hohl-
raum 748 ein Träger verlaufen, auf welchem sich der
Körper punktuell bzw. bereichsweise abstützen kann,
welcher jedoch nicht vollflächig mit dem Körper im Wirk-
kontakt steht.
[0086] Um eine gleichmäßige Verteilung von an der
Oberfläche des mikroporösen Materials 749 austreten-
der Luft zu erzielen, ohne gleichzeitig hohe Schichtdik-
ken des Materials 749 mit entsprechend erhöhtem Strö-
mungswiderstand zu benötigen, ist es in einer vorteilhaf-
ten Ausführung zweckmäßig, dass die Wendestange712
einen festen, zumindest bereichsweise luftdurchlässigen
Träger 751 aufweist, auf dem das mikroporöse Material
749 als Schicht 749 aufgebracht ist (Fig. 14). Ein solcher
Träger 751 kann mit Druckluft beaufschlagt werden, die
aus dem Träger 751 heraus durch die mikroporöse
Schicht 749 fließt und so an der Oberfläche der
Wendestange712 ein Luftkissen ausbildet. In bevorzug-
ter Ausführung wird das poröse Material 749 somit nicht
als tragender Vollkörper (mit oder ohne Rahmenkon-
struktion), sondern als Beschichtung 749 auf einem

Durchführungen 752 bzw. Durchgangsöffnungen 752
aufweisenden, insbesondere metallischem, Trägerma-
terial ausgeführt. Unter "nicht tragender" Schicht 749
i.V.m. dem Träger 751 wird - im Gegensatz zu beispiels-
weise aus dem Stand der Technik bekannten "tragen-
den" Schichten - ein Aufbau verstanden, wobei sich die
Schicht 749 über ihre gesamte Schichtlänge und gesam-
te Schichtbreite jeweils auf einer Vielzahl von Stützstel-
len des Trägers 751 abstützt. Der Träger 751 weist z. B.
auf seiner mit der Schicht 749 zusammen wirkenden
Breite und Länge jeweils eine Mehrzahl nicht zusammen-
hängender Durchführungen 752 auf. Diese Ausführung
ist deutlich von einer Ausbildung verschieden, in welcher
sich ein über die gesamte, mit der Bahn B; B1; B2 zu-
sammen wirkende Breite erstreckendes poröses Mate-
rial über diese Distanz selbsttragend ausgeführt ist, sich
lediglich in einem Endbereich an einem Rahmen oder
Träger abstützt, und daher eine entsprechende Stärke
aufweisen muss.
[0087] Im dargestellten Ausführungsbeispiel nimmt
das Trägermaterial im wesentlichen die Gewichts-,
Scher-, Torsions-, Biege- und/oder Scherkräfte des Bau-
teils auf, weshalb eine entsprechende Wandstärke (z. B.
größer als 3 mm, insbesondere größer 5 mm) des Trä-
gers 751 und/oder eine entsprechend versteifte Kon-
struktion gewählt ist. Der z. B. den Hohlraum 748 zur
Schicht 749 hin begrenzende, oder durch entsprechende
Formgebung (z. B. rohrförmig) den Hohlraum 748 bilden-
de Träger 751 weist auf der mit dem porösen Material
beschichteten Seite eine Vielzahl von Öffnungen 753 zur
Zufuhr der Druckluft in das poröse Material 749 auf. Auch
in den Öffnungen 753 des Trägers 751 kann sich im Be-
reich der Wandungen z. T. poröses Material befinden.
[0088] Das poröse Material 749 außerhalb der Durch-
führung 752 weist eine Schichtdicke, die kleiner als 1 mm
ist, auf. Besonders vorteilhaft ist eine Schichtdicke zwi-
schen 0,05 mm und 0,3 mm. Ein Anteil an offener Fläche
im Bereich der wirksamen Außenfläche des porösen Ma-
terials, hier mit Öffnungsgrad bezeichnet, liegt zwischen
3 % und 30 %, bevorzugt zwischen 10 % und 25 %. Um
eine gleichmäßige Luftverteilung zu erzielen, ist es au-
ßerdem wünschenswert, dass die Dicke der Schicht we-
nigstens dem Abstand benachbarter Öffnungen 753 des
Trägers 751 entspricht.
[0089] Die aus dem Sintermaterial 749 austretende
Druckluft tritt in beiden Stellungen der Wendestangen in
Umfangsrichtung vollständig, d. h. im wesentlichen über
360°, aus.
[0090] Gemäß Fig. 14 dargestellter Ausführung ist als
Träger 751 bzw. Innenkörper 751 in der
Wendestange712 ein Trägerrohr 751 mit beliebigem, je-
doch vorteilhaft kreisringförmigem Profil angeordnet, wo-
bei die Wandstärke des Trägerrohres 751 größer als 3
mm, insbesondere größer 5 mm, ist. Das Trägerrohr 751
weist eine Vielzahl von Durchführungen 752 mit Öffnun-
gen 753 zur Zufuhr der Druckluft in das poröse Material
749 auf.
[0091] Der ggf. ebenfalls als Trägerrohr 751 ausge-
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staltete Träger 751 kann seinerseits jedoch ebenfalls aus
porösem Material, jedoch mit einer besseren Luftdurch-
lässigkeit - z. B. einer größere Porengröße - als der des
mikroporösen Materials der Schicht 749 ausgeführt sein.
In diesem Fall werden die Öffnungen 753 des Trägers
751 durch offene Poren im Bereich der Oberfläche, und
die Durchführungen 752 durch die sich über die Porosität
im Inneren zufällig ausgebildeten Kanäle gebildet. Der
Träger 751 kann aber auch aus einem beliebigen, den
Hohlraum 748 umschließenden, mit Durchführungen
752 versehenem Flachmaterial bzw. geformtem Material
gebildet sein. Auch Kombinationen dieser Alternativen
kommen in Betracht.
[0092] Der Innenquerschnitt einer nicht dargestellten
Zuleitung zur Zuführung der Druckluft zur Wendestange
ist kleiner 100 mm2, vorzugsweise liegt er zwischen 10
und 60 mm2.
[0093] In einer zweiten Ausführung (Fig. 15) sind die
Mikroöffnungen 747 als Öffnungen durchgehender Boh-
rungen 754, insbesondere Mikrobohrungen 754 ausge-
führt, welche sich durch eine den z. B. als Druckkammer
748 ausgebildeten Hohlraum 748 begrenzende Wand
756, z. B. Kammerwand 756, nach außen erstrecken.
Die Bohrungen 754 weisen z. B. einen Durchmesser (zu-
mindest im Bereich der Öffnungen 747) von kleiner oder
gleich 500 Pm, vorteilhaft kleiner oder gleich 300 Pm,
insbesondere zwischen 60 und 150 Pm auf. Der Öff-
nungsgrad liegt z. B. bei 3 bis 25 %, insbesondere bei 5
bis 15 %. Eine Lochdichte beträgt zumindest 1 / 5 mm2,
insbesondere mindestens 1 / mm2 bis hin zu 4 / mm2.
Die Wand 756 weist somit, zumindest in einem der Bahn
B; B1; B2 gegenüber liegenden Bereich, eine Mikroper-
foration auf. Vorteilhafter Weise erstreckt sich die Mikro-
perforation - wie im ersten Ausführungsbeispiel die
Durchführungen 752 und Schicht 749 - um den vollen
Umfang von 360°.
[0094] Eine u.a. den Strömungswiderstand beeinflus-
sende Wandstärke der die Bohrungen beinhaltenden
Kammerwand 756 liegt z. B. bei 0,2 bis 3,0 mm, vorteil-
haft bei 0,2 bis 1,5 mm. insbesondere von 0,3 bis 0,8
mm. Im Innern der Wendestange712, insbesondere im
Hohlraum 748, kann eine nicht dargestellte verstärkende
Konstruktion, beispielsweise ein sich in Längsrichtung
der Wendestange 712 erstreckender Träger, insbeson-
dere Metallträger, angeordnet sein, auf welchem sich die
Kammerwand 756 zumindest abschnittsweise bzw.
punktuell abstützt.
[0095] Die die Kammer 748 umschließende Wand 756
ist z. B. durch einen Hohlprofilkörper, vorzugsweise ei-
nen rohrförmigen Hohlprofilkörper, insbesondere einen
Hohlprofilkörper mit kreisringförmigen Profil ausgebildet.
[0096] Für die Ausführung der Mikroöftnungen 747 als
Öffnungen 747 von Bohrungen 754 ist z. B. ein Überdruck
in der Kammer 748 von 0,5 bis 2 bar, insbesondere von
0,5 bis 1,0 bar von Vorteil.
[0097] Die Bohrungen 754 können zylindrisch, trich-
terförmig oder aber mit anderer spezieller Formgebung
(z. B. in Form einer Lavaldüse) ausgeführt sein.

[0098] Die Mikroperforation, d. h. die Herstellung der
Bohrungen 754, erfolgt vorzugsweise durch Bohren mit-
tels beschleunigter Teilchen (z. B. Flüssigkeit wie bei-
spielsweise Wasserstrahl, Ionen oder Elementarteil-
chen) oder mittels elektromagnetischer Strahlung hoher
Energiedichte (z. B. Licht mittels Laserstrahl). Insbeson-
dere vorteilhaft ist die Herstellung mittels Elektronen-
strahl.
[0099] Die der Bahn B; B1; B2 zugewandte Seite der
die Bohrungen 754 aufweisenden Wand 756, z. B. eine
aus Edelstahl gebildete Wand 756, weist in bevorzugter
Ausführung eine schmutz- und/oder farbabweisende
Veredelung auf. Sie weist eine nicht dargestellte, die Öff-
nungen 747 bzw. Bohrungen 754 nicht bedeckende Be-
schichtung - z. B. Nickel oder vorteilhaft Chrom - auf,
welche z. B. zusätzlich bearbeitet ist - z. B. mit Mikrorip-
pen oder einen Lotusblüteneffekt bewirkend strukturiert
oder aber vorzugsweise hochglanzpoliert).
[0100] Die die Bohrungen aufweisende Wand ist in ei-
ner Variante als ein Einsatz oder mehrere Einsätze in
einem Träger ausgebildet. Der Einsatz kann fest oder
wechselbar mit dem Träger verbunden sein. Letzteres
ist von Vorteil bzgl. einer Reinigung oder aber eines Aus-
tauschs von Einsätzen verschiedenartiger Mikroperfora-
tionen zur Anpassung an unterschiedliche Materialien
und Bahnbreiten. In der Ausführung mit im wesentlichen
vollumfänglich angeordneten Öffnungen 747, können
derartige Einsätze beispielsweise auf einem im Hohl-
raum 748 verlaufenden Träger angeordnet sein.
[0101] Bei einem weiteren Beispiel (Fig. 16) für eine
verschwenkbare Wendestange712 sind in dieser meh-
rere Kammern 748 angeordnet, wobei jeder Kammern
748 ein Teil der Mantelfläche der Wendestange712 (Sin-
terfläche wie dargestellt oder mikroperforierte Fläche,
nicht dargestellt) in Umfangsrichtung zugeordnet ist. Je-
de Kammer 748 ist selektiv mit Druckluft beaufschlagbar,
so dass in jeder Stellung der jeweils umschlungene Be-
reich der Wendestange712 mit Druckluft beaufschlagt
ist. Für dieses Ausführungsbeispiel sind z. B. an der
Wendestangen712 mindestens zwei wahlweise mit
Druckluft beaufschlagbare Zuleitungen 757 angeordnet
oder aber die Kammern 748 sind über ein Mehrwegventil
wahlweise mit der von einer Quelle bezogenen Druckluft
beaufschlagbar (Fig. 17).
[0102] Dem ggf. vorhandenen Wendewerk B; B1; B2
nachgeordnet, läuft die Bahn B bzw. ein Strang von auf-
einander geführten Bahnen B bzw. Teilbahnen B1; B2 in
die Trichtereinheit 703 ein. Der Trichtereinheit 703 vor-
geordnet ist in vorteilhafter Ausführung zumindest eine
Registervorrichtung 719, z.B. mit einer längs einer Bahn-
laufrichtung bewegbaren Walze 721, mittels eine Länge
eines Bahnweges von der Längsschneideinrichtung 701
bis zum Trichterauflauf veränderbar ist. Ist der Überbau
700 zur Verarbeitung von zwei Teilbahnen B1; B2 aus-
geführt, so ist zwar grundsätzlich eine Registervorrich-
tung ausreichend, um die beiden Bahnen zueinander in
Längsrichtung auszurichten. Von Vorteil ist jedoch die
Anordnung zweier Registereinrichtrungen 719, wobei je-
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der Registereinrichtung eine Messeinrichtung zur Ermitt-
lung des Schnittregisters 722, z.B. ein Abtastkopf nach-
geordnet ist. Hiermit und mit den beiden Registereinrich-
tungen können dann beispielsweise die beiden Teilbah-
nen B1; B2 zu anderen, nicht dargestellten Teilbahnen
(Beispielsweise aus einer zweiten Linie von Druckein-
heiten oder einer zweiten, durch die Druckmaschine ge-
führten Bahn) bzgl. des Schnittregister ausgerichtet wer-
den, bevor sie z.B. mit diesen in der Trichtereinheit 703
zu einem Strang zur Weiterverarbeitung zusammen ge-
fasst werden. Die genannten, nicht dargestellten ande-
ren Teilbahnen können beispielsweise aus einer zweiten
Linie von Druckeinheiten oder einer zweiten, durch die
selbe Linie der Druckmaschine geführten Bahn stam-
men, wobei einzelne Druckeinheiten von der einen Bahn
B und andere Druckeinheiten von der zweiten Bahn z.B.
über die Leitelemente 302 umfahren werden. Im Fall ei-
nes für zwei Bahnen ausgelegten Überbaus 700 weist
dieser beispielsweise die doppelte Anzahl, z.B. vier,
Wendedecks 711 und mindestens drei Registereinrich-
tungen 719 auf.
[0103] In vorteilhafter Ausführung ist es zur Voreinstel-
lung der Druckmaschine vorgesehen, dass die nicht dar-
gestellten Antriebe die Registervorrichtungen 719 in Si-
gnalverbindung mit dem o. g. System S stehen. Anhand
der Produktionsdaten (z. B. vorgesehene Bahnführung,
resultierende theoretische Schnittlinie, und/oder Bahn-
bzw. Teilbahnbreite b; b’) wird die aktuelle Lage die Re-
gistervorrichtungen 719 mit einer für diese Produktion
vorgegebenen bzw. vorgebbaren Lage verglichen und
ggf. eine entsprechende Bewegung über Stellbefehle an
die betreffenden Antriebe veranlasst. Je nach Bahnfüh-
rung und durch die Wendedecks 711 verursachtem Ver-
satz und Laufweg sind die entstandenen Teilbahnen B1;
B2 ins Längsregister zueinander zu bringen und die Wal-
ze 721 entsprechend zu positionieren. Derartige Vorein-
stellwerte können tabellarisch für die verschiedenen Pro-
duktionen Hinterlegt sein, oder aber es findet im System
eine Berechnung anhand der durch die Bahnbreiten und
den seitlichen Versatz resultierenden Bahnwege statt.
[0104] Die Trichtereinheit 703 weist als Hauptbestand-
teile mindestens eine Walze 731, z. B. eine Trichterein-
lauf- oder auch Trichterzugwalze 731, mindestens einen
Falztrichter 732 sowie ein Paar Falzwalzen 733 auf. Die
Trichterzugwalze 731 ist vorzugsweise mechanisch un-
abhängig von anderen Aggregaten durch einen eigenen
Antriebsmotor, z.B. einen Servomotor, angetrieben. Er
ist vorzugsweise bzgl. seiner Drehzahl geregelt und er-
hält einen Sollwert auf Basis eines Messwertes (s.u.) und
eines z.B. von der Maschinensteuerung vorgegebenen
Sollwertes (bzw. Sollwertbereichs) für die Bahnspan-
nung. In bevorzugter Ausführung sind der Trichterzug-
walze 731 mehrere axial nebeneinander angeordnete
Rollen 734 zugeordnet, welche beispielsweise gruppen-
weise oder einzeln pneumatisch an die bzw. von der Wal-
ze 731 an- bzw. abstellbar sind. In räumlicher Nähe zu
dieser Trichterzugwalze 731 kann der Überbau 700 eine
nicht dargestellte Messeinrichtung zur Ermittlung der

Bahnspannung aufweisen. Die Messeinrichtung ist z.B.
als Messwalze mit Messzapfen ausgebildet. Die Bahn-
spannung wird mittels der ggf. vorhandenen Messein-
richtung ermittelt und zur Spannungsregelung über die
Trichterzugwalze 731 herangezogen.
[0105] In vorteilhafter Weiterbildung ist der Trichter-
zugwalze 731 eine Längsschneideinrichtung 736 zuge-
ordnet, mittels welcher beispielsweise ein Mittelschnitt
einer einlaufenden Bahn B durchführbar ist. Die Längs-
schneideinrichtung 736 kann auch als Perforiereinrich-
tung anstatt einer durchgehenden Klinge ein Perforier-
messer tragen. Die Längsschneideinrichtung 736 ist be-
vorzugt aus einer, beispielsweise pneumatisch an-/ab-
stellbaren, Obermessereinheit gebildet, welche in An-
stelllage mit der Klinge in eine umlaufende Nut der Trich-
terzugwalze 731 eintaucht.
[0106] In einer alternativen Ausführung des Überbaus
700 kann der Falztrichter 732 (mit Trichterzugwalze 731)
nicht wie in Fig. 11 derart orientiert sein, dass Bahnen
B; B’ im Geradeauslauf auf diesen führbar sind, sondern
der Falztrichter 732 ist quer (ca. 90°) zur Laufrichtung
der die vorgeordneten Aggregate der Druckmaschine
durchlaufenden Bahn B; B’ orientiert. In diesem Fall ist
der Trichterzugwalze 732 mindestens eine nicht darge-
stellte Umlenkstange vorgeordnet, welche in 45°-Nei-
gung zur Transportrichtung der einlaufenden Bahn B; B’
aber in deren Ebene angeordnet ist.
[0107] Der Falztrichter 732 ist in vorteilhafter Ausfüh-
rung in einer Richtung (zumindest eine Komponente) be-
wegbar, welche senkrecht zum Rückenfalz des den Falz-
trichter 732 verlassenden Stranges und/oder im wesent-
lichen parallel zu einer Rotationsachse eines Zylinders
(Querschneidzylinder, Falzmesserzylinders und/oder
Falzklappenzylinder) des nachgeordneten Falzappara-
tes 800. Hiermit lässt sich der korrekte Einlauf in die Zy-
linder des Falzapparates 900 für unterschiedliche Bahn-
bzw. Strangbreiten und/oder Lagen einstellen.
[0108] In vorteilhafter Ausführung ist es zur Voreinstel-
lung der Druckmaschine vorgesehen, dass ein nicht dar-
gestellter Antrieb für die beschriebene Bewegung des
Falztrichters 732 in Signalverbindung mit dem System S
steht. Anhand der Produktionsdaten (z. B. der Bahn-
bzw. Teilbahnbreite b; b’) wird die aktuelle Lage des Falz-
trichters 732 mit einer für diese Produktion vorgegebe-
nen bzw. vorgebbaren Lage verglichen und ggf. eine ent-
sprechende Bewegung über Stellbefehle an den betref-
fenden Antrieb veranlasst. Je nach Bahn-, Teilbahn- bzw.
Strangbreite ist der Falztrichter 732 (bzw. die Trichter-
spitze) entsprechend zu positionieren. Der Falztrichter
732 wird z. B. derart Positioniert, dass der gefalzte Strang
für jede Breite in geeigneter Weise - z. B. im wesentlichen
mittig auf die Mantelfläche des nachfolgenden Zylinders
- in den Falzapparat 800 bzw. dessen Fördervorrichtun-
gen gelangt. Voreinstellwerte können tabellarisch für die
verschiedenen Produktionen hinterlegt sein, oder aber
es findet im System eine Berechnung anhand der durch
die Bahnbreiten und den seitlichen Versatz resultieren-
den Bahnwege statt.
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[0109] Die Falzwalzen 733 sind in einzeln ihrem
Spreizwinkel in einer Richtung senkrecht zum Strang ver-
stellbar ausgeführt. Weiter sind die Falzwalzen 733 ge-
meinsam oder einzeln entlang dem Strang auf den Falt-
trichter 732 hin bzw. von diesem weg justierbar ausge-
führt. Der Falztrichter 732 ist in der o. g. art einzeln oder
gemeinsam mit dem Falzwalzenpaar 738 in der Horizon-
talen in und entgegen der Richtung der in die Falzeinheit
703 einlaufenden Bahn B bewegbar angeordnet.
[0110] Dem Paar von Falzwalzen 733 ist, z.B. zur Ent-
fernung von Luftpolstern, je Strangseite jeweils eine wei-
tere Walze 746 nachgeordnet, mit denen der Strang
nacheinander in leicht S-förmiger Führung zusammen-
wirkt.
[0111] Vor Beginn einer Produktion erhält nun das Sy-
stem S von einem Produktplanungssystem, einer Druck-
vorbereitungsstufe, dem Drucker selbst und/oder einem
vorliegenden Ausschießschema zur Voreinstellung rele-
vante Daten zur geplanten Produktion. Das
Ausschießschema beinhaltet z. B. die für die geplante
Produktion vorgesehenen Bahn- bzw. Teilbahnwege so-
wie die Belegung der Formzylinder 304 mit den Druck-
seiten. Angaben zur Bahnbreite und/oder zur vorgese-
henen seitlichen Lage der Bahn können durch den Druk-
ker eingegeben werden oder aber von einer Maschinen-
steuerung, dem Rollenwechsler 100 selbst, einem Logi-
stiksystem oder einem Produktplanungssystem bezo-
gen werden.
[0112] Für die Positionierung der Schneideinrichtung
701 und/oder des Rollenwechslers 100 wird beispiels-
weise die Information zur geplanten Bahnbreite und/oder
Lage, des Falztrichters 732 die Teilbahnbreite herange-
zogen. Für die Positionierung der Wendestangen 712
und der Registereinrichtung 701 werden z. B. die Anga-
ben zu den vorgesehenen Bahn- bzw. Teilbahnwegen
verarbeitet. Die Voreinstellung von Farbmessern wird z.
B. unter Verwendung von Daten aus der Druckvorberei-
tung und/oder dem Ausschießschema (Farbdichten, Be-
legung etc.) vorgenommen. Die Voreinstellung der Ab-
nahmevorrichtung 333 greift auf die zu bedruckende
Bahnbreite und ggf. das Ausschießschema (Belegung)
zurück.
[0113] In einer vorteilhaften einfachsten Ausführung
der Druckmaschine wird zumindest durch das System S
die Längsschneideeinrichtung 701 voreingestellt. Der
Rollenwechsler 100 kann hierbei ggf. ohne "äußere" Vor-
einstellung durch einen eigenen inneren Regelkreis im-
mer auf Mitte geregelt sein.
[0114] In einer komfortableren Ausführung wird die
Voreinstellung vom System S für die Längsschneideein-
richtung 701 und das Wendedeck 702 und ggf. zusätzlich
für den Rollenwechsler 100 vorgenommen.
[0115] In einer weitgehend automatisierten Ausfüh-
rung wird zusätzlich zur letztgenannten der Falztrichter
732 positioniert.
[0116] Zusätzlich zu den drei o.g. Ausbaustufen kann
vorteilhaft eine Voreinstellung der Farbmesser 343 und/
oder der Abstreifelemente 343 durch das System S er-

folgen.
[0117] Grundsätzlich kann nach Bedarf und Automa-
tisierungsgrad auch eine von o. g. verschiedene Auswahl
an voreinzustellenden Aggregaten bzw. Teilaggregaten
vorgesehen sein. So kann sich eine Voreinstellung bei-
spielsweise lediglich auf die Einstellung der Farbmesser
343 und der Längsschneideinrichtung 701 richten, wäh-
rend in anderer Ausführung sämtliche zur Bahnführung
und zum Schneiden vorgesehenen Aggregate bzw. Teil-
aggregate, insbesondere derjenigen des Überbaus 700
zur Voreinstellung vorgesehen sind.
[0118] Das System S kann als Steuereinheit S ausge-
führt sein, welches eine Benutzerschnittstelle zum Ein-
geben und/oder Einlesen zumindest einer Breite B; B’
und/oder eines Bahnweges einer zu verarbeitenden
Bahn, Rechenmittel zum Ermitteln einer Sollposition der
voreinzustellenden Aggregate, Teilaggregate bzw. Ein-
heiten wie dem Rollenwechsler 100, der Längsschneid-
einrichtung 701, der Wendestange 712, der Registervor-
richtung 719 und/oder dem Falztrichter 732 anhand der
Bahnbreite und/oder dem Bahnweg sowie Treiber zum
Ansteuern der zugeordneten Stellglieder, um die jeweils
ermittelte Sollposition einzustellen, umfasst.

Bezugszeichenliste

[0119]

100 Aggregat, Einzugwerk

101 Tragarm

102 Tragarm

103 Träger

104 Rolle

105 -

106 Rolle

107 Antriebsmotor

108 Klebe- und Schneideinrichtung

109 Gestell

110 -

111 Konus

112 Antriebsmotor

113 Tänzerwalze

114 Steuerung und/oder Regelung
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200 Aggregat, Einzugwerk

201 Antriebsmotor

202 Zugwalze

203 Rolle

204 Walze, Tänzerwalze

205 -

206 Messwalze

207 Antrieb, Zylinder

208 Mittel zum seitlichen Versetzen, Drehrahmen

209 Messeinrichtung zur Erfassung der Lage der
Bahnkante

210 -

211 Steuer- und/oder Regeleinrichtung

300 Aggregat, Druckeinheit, Doppeldruckwerk

301 Druckwerk, Offsetdruckwerk

302 Walze

303 Zylinder, Übertragungszylinder, Druckwerkszy-
linder

304 Zylinder, Formzylinder, Druckwerkszylinder

305 Farbwerk

306 Feuchtwerk

307 Vorrichtungen zur halb- oder vollautomatischen
Plattenzuführung

308 Leitelement

309 Waschvorrichtung

310 Druckform, Druckplatte

311 Farbzuführung, Farbkasten

312 Stellvorrichtung

313 Walze, Duktorwalze

314 Walze, Filmwalze

315 Walze, Farbwalze

316 Walze, Reibzylinder

317 Walze, Farbwalze

318 Walze, Farbwalze

319 Walze, Farbwalze

320 Walze, Farbwalze

321 Walze, Reibzylinder

322 Walze, Auftragwalze

323 Walze, Auftragwalze

324 Walze, Auftragwalze

325 Walze, Auftragwalze

326 Walze

327 Walze

328 Walze, Auftragwalze

329 Walze, Reibwalze, Chromwalze

330 Walze

331 Kontaktzone

332 Feuchtmittelvorrat

333 Abnahmevorrichtung

334 Abschnitt, Abstreifelement

335 Topfblech

336 Behälter

337 Spindel

338 Antrieb, Zylinder

339 Messer

340 unwirksame Zone

341 Hebelmechanismus

342 -

343 Farbmesser

344
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450 Lackierwerk

500 Trockner

600 Kühleinheit

700 Überbau

701 Längsschneideinrichtung

702 Wendewerk

703 Trichtereinheit

704 -

705 Messereinheit

706 Untermesser

707 Gegenmesser, Obermesser

708 Zugwalze

709 Rolle

710 Wagen, Wendewagen

711 Wendedeck

712 Wendestange

713 Drehrahmen

714 Sensorik

715 Abtastkopf

716 Silikonwerk

717 Abtasteinrichtung

718 Perforierwerk

719 Registervorrichtung

720 -

721 Walze

722 Messeinrichtung zur Ermittlung des Schnittregi-
sters

731 Walze, Trichtereinlaufwalze, Trichterzugwalze

732 Falztrichter

733 Falzwalze

734 Rolle

735 -

736 Längsschneideinrichtung

737 Antrieb, Elektromotor

738 Träger, Führung

739 Seitengestell

740 -

741 Spindeltrieb, Gewindespindel, Spindel

742 Lasche

743 Zuführung, Drehdurchführung

744 Initiator

745 -

746 Verriegelungsmechanismus

747 Öffnung, Mikroöffnung

748 Hohlraum, Kammer, Druckkammer

749 mikroporöses Material, Sintermaterial, Schicht,
mikroporös, Beschichtung

750 -

751 Träger, Innenkörper, Trägerrohr

752 Durchführung, Durchgangsöffnung

753 Öffnung

754 Bohrung, Mikrobohrung

755 -

756 Wand, Kammerwand

757 Zuleitung

800 Falzapparat

900 Querschneider, Planoausleger

a Abschnittslänge
B Bahn
B’ Bahn
B1 Bahn, Teilbahn
B2 Bahn, Teilbahn
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b Breite, Bahn
b’ Breite, Bahn
S System zur Voreinstellung
S712 Schwenkachse

Patentansprüche

1. Verfahren zur Voreinstellung einer Druckmaschine
mit einem System (S) zur Voreinstellung, mit einem
Rollenwechsler (100), welcher zwei Paare von über
Antriebsmotoren (107) in einer Flucht parallel zur
Rotationsachse einer abzuwickelnden Rolle (104;
106) einzeln bewegbare Tragarme (101; 102) auf-
weist, und mit einer Wendestange (712), welcher ein
in Signalverbindung mit dem System (S) stehender
Antrieb (737) für eine Bewegung der Wendestange
(712) quer zur Einlaufrichtung der Bahn sowie ein
Mittel zur fernbetätigten Messung oder definierten
Einstellung einer axialen Position zugeordnet ist,
wobei unter Verwendung von dem System (S) zur
Voreinstellung zur Verfügung gestellten und/oder
dort gespeicherten Produktionsdaten eine aktuelle
Lage der Wendestange (712) mit einer für diese Pro-
duktion vorgegebenen bzw. vorgebbaren Solllage
verglichen und bei Abweichung eine entsprechende
Bewegung zur Erreichung der Sollposition über
Stellbefehle an den betreffenden Antrieb (737) durch
das System (S) veranlasst wird, wobei im Rahmen
der Voreinstellung eine Messereinheit (705) für den
Längsschnitt in seiner axialen Lage auf die produkt-
spezifisch vorzunehmende Schnittlinie hin voreinge-
stellt wird, und wobei nach Aufnahme einer neuen
Rolle (104; 106) oder aber vor Produktionsbeginn
die Rolle (104; 106) in ihrer axialen Lage im Hinblick
auf den gewünschten Bahnkantenverlauf automa-
tisch positioniert und somit die Bahnkante voreinge-
stellt wird, wobei die Steuerung des Rollenwechslers
(100) entsprechende Informationen über die geplan-
te Produktion und/oder Vorgabewerte durch das Sy-
stem (S) erhält und ein innerer Regelkreis des Rol-
lenwechslers (100) die aus dem System (S) erhal-
tene Vorgabe umsetzt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Voreinstellwerte der Solllage für ver-
schiedene Produktionen tabellarisch im System (S)
hinterlegt sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch das System (S) eine Berech-
nung einer Solllage und/oder eines erforderlichen
Versatzes der Wendestange (712) unter Verwen-
dung der Bahnbreiten ermittelt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ermittlung der Solllage der Wen-
destange aus der für das Produkt vorgesehenen

Bahnführung und/oder einer sich für das Produkt
theoretisch ergebenden Schnittlinie und/oder einer
Bahn- bzw. Teilbahnbreite (b; b’) erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass aus der im wesentlichen rundum
Austrittsöffnungen (747) aufweisende Wendestan-
ge (01; 712) sowohl auf der umschlungenen Seite
als auch auf einer gegenüberliegenden Seite Blas-
luft aus entsprechenden Öffnungen (747) tritt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wendestange (712) in einer er-
sten Lage um 45° und in zweiter Lage -45° gegen
die Einlaufrichtung einer Bahn neigbar ist, und in bei-
den Lagen die Blasluft auf der umschlungenen Seite
als auch auf einer gegenüberliegenden Seite aus
entsprechenden Öffnungen (747) tritt.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Bedarf in Abhängigkeit von der
geplanten Produktion die Wendestange (01; 712)
um 90° von einer Lage in die andere verschwenkt
wird und die eingenommene Lage durch einen Sen-
sor (744) dem System (S) zumindest rückgemeldet
wird.

Claims

1. Method for presetting of a printing press with a sys-
tem (S) for presetting, comprising a reel changer
(100) which has two pairs of support arms (101; 102)
moveable individually via drive motors (107) in align-
ment parallel to the axis of rotation of a roll (104; 106)
to be unwound, and comprising a turner bar (712)
with which are coordinated a drive (737) having a
signal link to the system (S) and intended for move-
ment of the turner bar (712) transversely to the infeed
direction of the web and a means for remotely actu-
ated measurement or defined setting of an axial po-
sition, an actual position of the turner bar (712) being
compared with a specified or specifiable required po-
sition for this production and, in the event of devia-
tion, a corresponding movement for achieving the
required position being initiated via control com-
mands to the affected drive (737) by the system (S)
with the use of production data made available by
the system (S) for presetting and/or stored there, in
the course of the presetting a knife unit (705) for the
longitudinal cut being preset in its axial position with
respect to the cutting line to be implemented in the
product-specific manner and, after picking-up of a
new roll (104; 106) or before the beginning of pro-
duction, the roll (104; 106) being automatically posi-
tioned in its axial position with respect to the desired
course of the web edge and hence the web edge
being preset, the control of the reel changer (100)
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receiving corresponding information about the
planned production and/or specified values by
means of the system (S), and an internal control loop
of the reel changer (100) converting the specification
obtained from the system (S).

2. Method according to Claim 1, characterized in that
presetting values of the required position for various
productions are deposited in tabular form in the sys-
tem (S).

3. Method according to Claim 1, characterized in that
a calculation of a required position and/or of a re-
quired offset of the turner bar (712) is determined by
the system (S) with the use of the web widths.

4. Method according to Claim 1, characterized in that
the determination of the required position of the turn-
er bar is effected from the web guidance provided
for the product and/or a cutting line resulting theo-
retically for the product and/or a web width or partial
web width (b; b’).

5. Method according to Claim 1, characterized in that,
from the turner bar (01; 712) having substantially all-
round outlet openings (747), an air blast emerges
from corresponding openings (747), both on the
wrapped-around side and on an opposite side.

6. Method according to Claim 5, characterized in that
the turner bar (712) can be inclined by 45° in a first
position and -45° in a second position relative to the
infeed direction of a web and, in both positions, the
air blast emerges from corresponding openings
(747), on the wrapped-around side and on an oppo-
site side.

7. Method according to Claim 6, characterized in that,
if required and depending on the planned production,
the turner bar (01; 712) is pivoted by 90° from one
position into the other position and the position as-
sumed is at least fed back to the system (S) by a
sensor (744).

Revendications

1. Procédé de préréglage d’une machine à imprimer
équipée d’un système (S) pour le préréglage, avec
un changeur de bobines (100), présentant deux bras
support (101 ; 102) déplaçables individuellement,
par l’intermédiaire de moteurs d’entraînement (107),
en un alignement parallèlement à l’axe de rotation
d’une bobine (104 ; 106) à dérouler, et avec une bar-
re de retournement (712), à laquelle sont associés
un entraînement (737) placé en liaison de signalisa-
tion avec le système (S), pour produire un déplace-
ment de la barre de retournement (712) transversa-

lement par rapport à la direction d’entrée de la bande,
ainsi qu’un moyen pour la télémesure ou un réglage
défini, actionné à distance, d’une position axiale, où,
en utilisant des données de production, mises à dis-
position par le système (S) pour opérer un prérégla-
ge et/ou y étant stockées, une position actuelle de
la barre de retournement (712) est comparée à une
position de consigne, prédéterminée ou susceptible
d’être prédéterminée pour cette production, et, en
cas d’écart, un déplacement correspondant étant
provoqué par le système (S), pour atteindre la posi-
tion de consigne, par l’intermédiaire d’ordres de ré-
glage donnés à l’entraînement (737) concerné, dans
le cadre du préréglage, une unité de coupe (705)
étant préréglée, pour le découpage longitudinal dans
sa position axiale sur la ligne de coupe à effectuer
de manière spécifique au produit, et, après réception
d’une nouvelle bobine (104 ; 106) ou cependant
avant le début de la production, la bobine (104 ; 106)
est positionnée automatiquement à sa position axia-
le, eu égard à l’allure de bord de bande souhaitée,
et, ainsi, le bord de bande est préréglé, la commande
du changeur de bobines (100) recevant au moyen
du système (S) des informations concernant la pro-
duction planifiée et/ou des valeurs d’affectation, et
un circuit de régulation interne du changeur de bo-
bines (100) convertissant l’affectation reçue du sys-
tème (S).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que des valeurs de préréglage de la position de
consigne pour différentes productions sont mémori-
sées sous forme de tableau dans le système (S).

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’un calcul d’une position de consigne et/ou d’un
décalage nécessaire de la barre de retournement
(712) est déterminé par le système (S), en utilisant
les largeurs de bandes.

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la détermination de la position de consigne
de la barre de retournement s’effectue à partir du
guidage de bande prévu pour le produit et/ou d’une
ligne de coupe résultant théoriquement pour le pro-
duit et/ou d’une largeur de bande ou de bande par-
tielle (b ; b’).

5. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’à partir de la barre de retournement (01 ; 712)
présentant des ouvertures de sortie (747) pratique-
ment sur tout le pourtour, de l’air de soufflage en
provenance d’ouvertures (747) correspondantes ar-
rive tant sur le côté enlacé qu’également sur un côté
opposé.

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que, dans une première position, la barre de re-
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tournement (712) est inclinable à 45° et, dans une
deuxième position, elle est inclinable à -45° par rap-
port à la direction d’entrée d’une bande, et, dans les
deux positions, l’air de soufflage en provenance
d’ouvertures (747) correspondantes arrive sur le cô-
té enlacé ainsi que, également, sur un côté opposé.

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que, en cas de besoin, en fonction de la produc-
tion planifiée, la barre de retournement (01 ; 712) est
pivotée de 90°, pour passer d’une position dans
l’autre, et la position prise est au moins communi-
quée en retour au système (S) au moyen d’un cap-
teur (744).
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