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(54) Transportsystem einer Blechdruck- oder Blechlackiermaschine
(57)  DieErfindung betrifft ein Transportsystem (1) ei-

ner Blechdruckmaschine oder Blechlackiermaschine,
mit mindestens einem sich bewegenden Vorderkanten-
anschlag (4) fur die Anlage der Vorderkante (3) einer
transportierten Blechtafel (2), mit einer Seitenausricht-
einrichtung zur Blechtafelseitenausrichtung, mit einer
Anlegetrommel (24), die mindestens eine Anlegemarke
(26) fur die Anlage der Vorderkante (3) der Blechtafel (2)

aufweist, und mit einem mehrere Riemen (15) aufwei-
senden Riementransportsystem (11) zum Ausrichten der
Vorderkante (3) der Blechtafel (2) an der Anlegemarke
(26), wobei dem Riementransportsystem (11) ein Halte-
mittel zum Andriicken der Blechtafel (2) an die Riemen
(15) zugeordnet ist. Es ist vorgesehen, dass die Riemen
(15) des Riementransportsystems (11) als Flachriemen
(42) ausgebildet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Transportsystem einer
Blechdruckmaschine oder Blechlackiermaschine, mit
mindestens einem sich bewegenden Vorderkantenan-
schlag fiir die Anlage der Vorderkante einer transportier-
ten Blechtafel, mit einer Seitenausrichteinrichtung zur
Blechtafelseitenausrichtung, mit einer Anlegetrommel,
die mindestens eine Anlegemarke fiir die Anlage der Vor-
derkante der Blechtafel aufweist, und mit einem mehrere
Riemen aufweisenden Riementransportsystem zum
Ausrichten der Vorderkante der Blechtafel an der Anle-
gemarke, wobei dem Riementransportsystem ein Halte-
mittel zum Andricken der Blechtafel an die Riemen zu-
geordnet ist.

[0002] Ein Riementransportsystem der eingangs ge-
nannten Art ist bekannt. Eine transportierte Blechtafel
wird mit ihrer Vorderkante zur Vorausrichtung an sich
bewegende Vorderkantenanschlage angelegt. In dieser
vorausgerichteten Position gelangt die Blechtafel im Zu-
ge des weiteren Transports bis in den Bereich einer An-
legetrommel, die mindestens eine Anlegemarke auf-
weist. Durch Anlegen der Vorderkante der Blechtafel an
die Anlegemarke erfolgt eine Feinausrichtung, sodass
eine derart ausgerichtete Blechtafel anschlieffend in ei-
nem Druckwerk der Blechdruckmaschine oder einem
Lackierwerk der Blechlackiermaschine positionsgenau
weiterverarbeitet werden kann. Um ein sicheres Anlegen
der Blechtafel an die Anlegemarke der Anlegetrommel
zu bewirken, ist ein Zahnriemen aufweisendes Riemen-
transportsystem mit einem Haltemittel vorgesehen, das
die Blechtafel mit ihrer Vorderkante gegen die Anlege-
marke drangt. Das Haltemittel dient dazu, die Blechtafel
moglichst definiert mit ihrer Vorderkante an die Anlege-
marke zu drangen. Um die transportierte Blechtafel quer
zu ihrer Bewegungsrichtung auszurichten, ist eine Sei-
tenausrichteinrichtung vorgesehen. Da die Seitenaus-
richtung noch nicht abgeschlossen ist oder erst erfolgt,
wenn das Haltemittel seine Haltewirkung zwischen dem
Riementransportsystem und der Blechtafel entfaltet,
werden die Riemen des Riementransportsystems zu-
sammen mit der Blechtafel aufgrund von Seitenausricht-
Verlagerungen seitlich mitverlagert. Die Genauigkeit der
Zufiihrung und die Reproduzierbarkeit der Ausrichtung
der Blechtafeln ist bei dem bekannten Transportsystem
noch verbesserungswiirdig.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Transportsystem der eingangs genannten Art zu
schaffen, das eine hochgenaue und reproduzierbare Ta-
felzuflihrung bei einer Blechdruckmaschine oder einer
Blechlackiermaschine bewirkt.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass die Riemen des Riementransportsystems
als Flachriemen ausgebildet sind. Gegenuber den im
Stand der Technik verwendeten Zahnriemen weisen
Flachriemen eine wesentlich geringere Riemenstarke
auf, mit der Folge, dass ein derartiger Flachriemen bei
einer seitlichen Verlagerung nicht schert, sich neigt oder
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verwirft und demzufolge auch bei einer seitlichen Aus-
lenkung eine prazise Tafelzufiihrung zur Anlegemarke
der Anlegetrommel sicherstellt. Dadurch, dass auch ein
seitlich ausgelenkter Flachriemen seine Transportober-
flache nicht kippt oder in der Hohe verandert, ist auch fir
eine im kurzen Abstand folgende Folgetafel ein praziser
Transport méglich. Insbesondere ist vorgesehen, dass
das Haltemittel kurz vor der Ausrichtung der Blechtafel
an der Anlegemarke aktiviert wird. Ist die Blechtafel der
Druckeinrichtung oder Lackiereinrichtung zugefihrt, so
kénnen die seitlich ausgelenkten Riemen in ihre unaus-
gelenkte Stellung zuriickkehren bevor die Folgetafel
folgt. Die Folgetafel findet daher seitlich unausgelenkte
Riemen vor. Der Flachriemen hat ferner den Vorteil, dass
er nicht dem Polygoneffekt unterliegt, das heilt er lauft
mit vollig konstanter Geschwindigkeit und nicht mit
schwankender Geschwindigkeit, die durch die Zahne
des bekannten Zahnriemens bewirkt wird. Vorzugsweise
kann die Haltekraft des Haltemittels wahlbar groR sein,
das heil3t zum Beispiel bei sehr diinnen Blechtafeln klei-
ner wahlbar/voreinstellbar sein als bei dickeren Blechta-
feln.

[0005] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass das Riementransportsystem als Riemen-
trum ausgebildet ist. Es handelt sich demzufolge um ein
Endlosriemensystem, dessen Riemen vorzugsweise um
Umlenkrader gefuhrt sind. Die einzelnen Riemen verlau-
fen vorzugsweise parallel mit Abstand zueinander, so-
dass die Blechtafeln Gber ihre Breite hinreichend fir ei-
nen sicheren Transport abgestiitzt sind. Wenigstens
missen zwei Riemen vorhanden sein, um die Blechtafeln
hinreichend zu unterstitzen. Vorzugsweise verlaufen
mehr als zwei Riemen in Parallelanordnung zueinander.
[0006] Insbesondere ist vorgesehen, dass die Flach-
riemen des Riementransportsystems Uber Riemensei-
tenfihrungen aufweisende Umlenkrader gefiihrt sind.
Die Riemenseitenfiihrungen der Umlenkrader stellen si-
cher, dass die Flachriemen eine seitlich definierte Lage
reproduzierbar einnehmen, das heil3t, wenn sie durch
Seitenkrafte nicht ausgelenkt werden, nehmen sie eine
Neutralstellung definiert ein. Unzulassiges Spiel, das ein
seitlich pendelndes Verlagern der Riemen bewirkt, ist
durch die Riemenseitenfliihrungen vermieden. Zusatz-
lich oder alternativ kénnen ballige Umlenkrader vorge-
sehen sein, um die Flachriemen in der Spur zu halten.
[0007] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass das Haltemittel eine Unterdruckvorrich-
tungist. Demgeman erfolgt das Andriicken der Blechtafel
an die Riemen mittels der Druckdifferenz, die zwischen
dem Unterdruck und dem Umgebungsdruck besteht.
[0008] Zusétzlich oder alternativ kann vorgesehen
sein, dass das Haltemittel eine Magnetvorrichtung ist.
Eine derartige Anordnung lasst sich in Zusammenhang
mit ferromagnetischen Blechtafeln realisieren.

[0009] Zusétzlich oder alternativ kann vorgesehen
sein, dass das Haltemittel mindestens eine auf die Blech-
tafel driickende Friktionsrolle ist. Die Friktionsrolle wirkt
beispielsweise auf die Oberseite der Blechtafel, wahrend
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sie mit ihrer Unterseite auf dem Riementransportsystem
aufliegt. Das Andriicken der Blechtafel auf das Riemen-
transportsystem wird durch eine entsprechende Stellung
der Friktionsrolle bewirkt, die beispielsweise federnd ge-
lagert ist, sodass die Federkraft als Druckkraft auf die
Blechtafel wirkt.

[0010] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Friktionsrolle axial verlagerbar gefuhrt ist. Wird eine
Blechtafel mittel der Seitenausrichteinrichtung zusam-
men mit den Riemen des Riementransportsystems seit-
lich verlagert, so kann diese Verlagerungsbewegung von
der Friktionsrolle mitgemacht werden, da sie in axialer
Richtung verschiebbar gelagert ist. Insbesondere kann
eine elastische Lagerung vorgenommen sein, derart,
dass sich eine nicht beaufschlagte Friktionsrolle durch
eine Riickstellkraft, beispielsweise eine Federkraft, in ei-
ne neutrale Axialstellung zuriickbewegt.

[0011] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Haltefunktion des Haltemittels an- und
ausschaltbar ist. Im Falle einer Unterdruckvorrichtung ist
das Vakuum an- und ausschaltbar. Ist das Haltemittel
als Magnetvorrichtung ausgebildet, so wird vorzugswei-
se ein Elektromagnet verwendet, der an- und ausge-
schaltet werden kann. Im Falle der Ausbildung des Hal-
temittels als Friktionsrolle ist diese verlagerbar angeord-
net, sodass sie in Richtung auf die Blechtafel bewegt und
auch von der Blechtafel wieder wegbewegt werden kann.
In der angestellten Stellung liegt die Friktionsrolle mit ih-
rer Mantelflache gegen die Oberflache der Blechtafel mit
Anpresskraft an; in der abgestellten Stellung bertihren
sich Friktionsrolle und Blechtafel nicht.

[0012] Der Flachriemen weist insbesondere eine Rie-
menstarke von 0,5 bis 3 mm, vorzugsweise etwa 1,5 mm
auf. Gegenulber der Riemenbreite liegt eine geringe bis
sehr geringe Riemenstarke vor, das heifdt, das Verhaltnis
Riemenbreite zu Riemenstérke betragt ein Vielfaches
von 1. Die Riemenbreite kann insbesondere 10 bis 80
mm, vorzugsweise 20 bis 40 mm betragen. Damit liegt
das Verhaltnis Riemenbreite zu Riemenstérke etwa im
Bereich 5 bis 200, insbesondere 20 bis 80. Der Quer-
schnitt stellt insbesondere ein Rechteck, insbesondere
ein langgestrecktes Rechteck dar. Der Flachriemen be-
steht vorzugsweise aus homogenem Material, sodass er
bei einer Seitenauslenkung gleichmafig seitlich ausge-
lenkt wird. Ferner besteht er vorzugsweise aus elasti-
schem Material, sodass er bei einer Kraftbeaufschlagung
auslenkt und bei Wegfall der Kraft in seine Ursprungs-
position zurtickkehrt.

[0013] Insbesondere ist vorgesehen, dass die Anlege-
marke als Klemm-Anlegemarke ausgebildet ist. Dies be-
deutet, dass nach Anlage der Vorderkante der Blechtafel
die Anlegemarke schlief3t, sodass der Vorderkantenbe-
reich der Blechtafel klemmend gehalten wird.

[0014] Die Seitenausrichteinrichtungist vorzugsweise
als die Blechtafel seitlich zentrierende Einrichtung aus-
gebildet. Dies bedeutet, dass - unabhangig vom Breiten-
format der Blechtafel- ihre in Transportrichtung weisende
Mittellinie stets mittig zum Transportsystem ausgerichtet
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ist.

[0015] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Seitenausrichteinrichtung mindestens zwei, die Blechta-
fel zwischen sich aufnehmende Seitenflihrungen, insbe-
sondere Seitenrollen aufweist. Die Seitenfliihrungen sind
vorzugsweise federnd gelagert, sodass sie auf die Sei-
tenkanten der Blechtafel entsprechende Ausrichtkrafte
Ubertragen kénnen. Es ist auch mdglich, dass eine Sei-
tenfiihrung feststehend und die andere beweglich, ins-
besondere federbeaufschlagt, angeordnetist. Sofern ein
festes Breitenformat vorgegeben ist oder zumindest fir
einen Druckauftrag besteht, kdnnen die beiden Seiten-
fuhrungen auch feststehend im definierten Abstand zu-
einander angeordnet sein. Insbesondere ist eine Ver-
stelleinrichtung vorgesehen, sodass mindestens eine
der Seitenflihrungen in eine gewlinschte Position ver-
stelltund dannin dieser Position festgelegt werden kann.
[0016] Eine Weiterbildung sieht eine die Klemm-Anle-
gemarke der Anlegetrommel vor Erreichen des oberen
Totpunkts in den Klemmzustand verbringende Steuer-
einrichtung vor. Demzufolge schlie3t die Klemm-Anlege-
marke vor Erreichen des oberen Totpunkts an der Anle-
getrommel. Diese SchlieBstellung wird vorzugsweise
sehr "frih" -bezogen auf die obere Totpunkistellung- ein-
genommen, da die SchlieBung vorzugsweise 0 bis 20°,
insbesondere 8 bis 16° vor dem oberen Totpunkt erfolgt.
[0017] Ferner ist es vorteilhaft, wenn der Vorderkan-
tenanschlag an einem Riementrum angeordnet ist. Er
wird demzufolge mittels des Riementrums bewegt und
dient dazu, die Blechtafel vorausgerichtet der Anlege-
marke der Anlegetrommel zuzufihren.

[0018] SchlieBlich ist es vorteilhaft, wenn dem Rie-
mentransportsystem eine Saugzone, Magnetzone und/
oder Friktionsrollenandrickzone zugeordnet ist, die eine
mit ihrer Vorderkante an der Anlegemarke anliegende
Blechtafel etwa im Bereich ihres vorderen Viertels bis
hinteren Viertels ihrer Langserstreckung mit einer Halte-
kraft beaufschlagt. Die Haltekraft kann sich demzufolge
Uber den gesamten Bereich, also vom vorderen Viertel
bis zum hinteren Viertel erstrecken oder es ist moglich,
dass sie in diesem Bereich liegt, also eine Haltewirkung
nur in einer schmalen Zone oder Gber mehreren schma-
len Zonen aufbringt, diese Zone oder Zonen jedoch in-
nerhalb des genannten Bereichs liegt/liegen, namlich in
dem Bereich des vorderen Viertels bis zum hinteren Vier-
tel der Langserstreckung der Blechtafel.

[0019] Die Zeichnungen veranschaulichen die Erfin-
dung anhand eines Ausfiihrungsbeispiels, und zwar
zeigt:

Figur 1 eine schematische Seitenansicht auf ein
Transportsystem einer Blechdruckmaschine
oder Blechlackiermaschine,

Figur 2  eine Draufsicht auf die Anordnung der Figur 1,

Figur 3  eine schematische Seitenansicht eines wei-

teren Ausfiihrungsbeispiels eines Transport-
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systems,
Figur 4  eine Detailansicht der Anordnung der Figur 3
und

ein Querschnitt durch einen Flachriemen ei-
nes Riementransportsystems des Transport-
systems.

Figur 5

[0020] Die Figur 1 zeigt ein Transportsystem 1 fir die
Zufiihrung von Blechtafeln 2 (Figur 2) an einer Blech-
druck- oder Blechlackiermaschine. Die zuzufiihrenden
Blechtafeln 2 werden mittels eines nicht dargestellten An-
legers einem Stapel entnommen und von dem Trans-
portsystem der Blechdruckmaschine oder Blechlackier-
maschine in definierter Lage zugeflhrt.

[0021] Die Zufiihrung vom Stapel zum Transportsy-
stem erfolgt mit einem aus der Figur 1 nicht hervorge-
henden Trum derart, dass die zugefiihrte Blechtafel 2 mit
ihrer Vorderkante 3 gegen einen Vorderkantenanschlag
4 gefuhrt wird. Der Vorderkantenanschlag 4 befindet sich
an einem Riementrum 5, wobei das Riementrum 5 meh-
rere parallel zueinander verlaufende Transportriemen 6
aufweist, die einendig um Umlenkrader 7 und 8 und an-
derendig um Umlenkrader 9 gefiihrt sind. Dem Obertrum
10 des Riementrums 5 ist ein Riementransportsystem
11 zugeordnet, wobei die Lange des Riementransport-
systems 11 kleiner ist als der Abstand zwischen den Um-
lenkréadern 7 und 9. Das Riementransportsystem 11 ist
als Riementrum 12 ausgebildet und besitzt Umlenkrader
13 und 14. Der Figur 2 ist zu entnehmen, dass das Rie-
mentrum 12 mehrere Riemen 15 aufweist, die parallel
sowie beabstandet zueinander verlaufen. Das Obertrum
16 des Riementransportsystems 11 liegt in der Ebene
oder geringfligig oberhalb der Ebene des Obertrums 10
des Riementrums 5.

[0022] Das Riementransportsystem 11 istals Saugrie-
mensystem 17 ausgebildet. Hierzu befindet sich unter-
halb des Obertrums 16 ein Saugkasten 18, der mit einer
schaltbaren, nicht dargestellten Vakuumquelle verbun-
den ist.

[0023] Der Figur2istzu entnehmen, dass die Umlenk-
rader 7 um eine gemeinsame Achse 19 rotierend gela-
gert sind. Die Umlenkrader 13 sind auf einer gemeinsa-
men Achse 20 gelagert. Die Umlenkrader 14 sind auf
einer gemeinsamen Achse 21 gelagert. Die Umlenkrader
9 lagern auf einer gemeinsamen Achse 22. Zusammen-
fallend mit der Achse 22 liegt eine Drehachse 23 fiir eine
Anlegetrommel 24, die aus mehreren Abschnitten 25 be-
steht, die sich vorzugsweise zwischen jeweils benach-
barten Umlenkradern 9 befinden. An den Abschnitten 25
der Anlegetrommel 24 ist eine Anlegemarke 26 angeord-
net, die als Klemm-Anlegemarke 27 ausgebildet ist und
mehrere Anschlagelemente 28 aufweist, die zum Fest-
halten des Vorderkantenbereichs der Blechtafel 2 ge-
schlossen und zum Freigeben wieder gedffnet werden
kdénnen.

[0024] Fir die Seitenausrichtung der zu transportie-
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renden Blechtafeln 2 ist eine Seitenausrichteinrichtung
29 vorgesehen, die zwei einander gegenuberliegende
Seitenfihrungen 30, 31 aufweist, wobei die Seitenfiih-
rung 30 eine Seiten rolle 32 besitzt, die mittels eines Fe-
derelements 33 an einem Fixlager 34 angeordnet ist. Die
Seitenrolle 32 kann demgemal quer zur mittels eines
Pfeils 35 in Figur 2 angezeigte Transportrichtung verla-
gert werden. Die Seitenflihrung 31 ist als Fixrolle 36 aus-
gebildet, die an einem Fixlager 37 angeordnet ist.
[0025] GemaR Figur 1 folgt -in Transportrichtung ge-
sehen- der Anlegetrommel 24 ein Druckzylinder 38 und
ein Gegendruckzylinder 39 im Falle einer Blechdruckma-
schine. Ist anstelle der Blechdruckmaschine eine Blech-
lackiermaschine vorhanden, so ist der Druckzylinder 38
als Lackierzylinder 38 ausgebildet.

[0026] Um zu bedruckende beziehungsweise zu lak-
kierende Blechtafeln 2 dem Druckspalt beziehungsweise
Lackierspalt zwischen Druckzylinder 38 und Gegen-
druckzylinder 39 beziehungsweise Lackierzylinder 38
und Gegendruckzylinder 39 zuzufiihren, ergibt sich fol-
gende Funktion:

[0027] Die einzelnen, vorstehend beschriebenen
Funktionselemente werden mittels einer nicht dargestell-
ten Maschinensteuerung koordiniert betrieben. Vom An-
leger werden Blechtafeln 2 von einem Blechtafelstapel
separiert und mittels des bereits erwahnten, nicht darge-
stellten Trums dem Riementrum 5 zugefiihrt. Dabei wird
die Vorderkante 3 der Blechtafel 2 -in Transportrichtung
35 gesehen- gegen den Vorderkantenanschlag 4 des
Riementrums 5 gedrangt. Dies erfolgt dadurch, dass das
nicht dargestellte Trum eine héhere Geschwindigkeit
aufweist als das Riementrum 5. Nach Ubernahme der
Blechtafel 2 vom Riementrum 5 fuhrt dieses die betrach-
tete Blechtafel 2 der Anlegetrommel 24 zu, an der sich
die Klemm-Anlegemarke 27 in gedffneter Stellung befin-
det. Bevor die Vorderkante 3 der Blechtafel 2 die Klemm-
Anlegemarke 27 erreicht, erfolgt eine Seitenausrichtung
der Blechtafel 2, indem die Seitenfihrungen 30 und 31
die Seitenrander 40 und 41 der Blechtafel 2 beaufschla-
gen. Da die Seitenflihrung 30 gegen Federkraft verlager-
bar angeordnetist, wird die Blechtafel zwischen den Sei-
tenfihrungen 30 und 31 spielfrei aufgenommen und da-
bei mittenzentriert. Der Figur 2 ist zu entnehmen, dass
sich die Seitenausrichteinrichtung 29 im Bereich des
Saugriemensystems 17, vorzugsweise -in Transportrich-
tung 35 gesehen- am Ende des Saugriemensystems 17
befinden. Das Uberfahren des Saugkastens 18 des
Saugriemensystems 17 erfolgt zunachst, ohne dass eine
Saugwirkung auf die Unterseite der Blechtafel ausgetibt
wird. Erst wenn der Saugbereich des Saugriemensy-
stems 17 vollstédndig von der sich in Transportrichtung
35 bewegenden Blechtafel 2 abgedeckt ist, wird das Va-
kuum aktiviert, wodurch die Blechtafel 2 fest auf die Rie-
men 15 des Saugriemensystems 17 gezogen wird. Re-
lativbewegungen zwischen den Riemen 15 und der
Blechtafel 2 kénnen daher nur noch mit erhéhtem Kraft-
aufwand stattfinden. Dies hat zur Folge, dass bei einer
Seitenausrichtung der Blechtafel 2 mittels der Seitenaus-
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richteinrichtung 29 die Riemen 15 ebenfalls seitlich ver-
lagert werden. Da die Riemen 15 als eine geringe Rie-
menstarke aufweisende Flachriemen 42 ausgebildet
sind, lasst sich eine Seitenverlagerung problemlos
durchfiihren, ohne dass es zu einem Riemenverwurf
oder dergleichen kommt. Vielmehr verbleiben die Flach-
riemen 42 in der Transportebene und sorgen demgemaf
daflr, dass -trotz ihrer Seitenauslenkung- ein ruhiger,
flatterfreier und praziser Transport erfolgt. Da die An-
schlagelemente 28 der Klemm-Anlegemarke 27 eine ge-
ringere Geschwindigkeit als die Riemen 15 des Saugrie-
mensystems 17 aufweist, sto3tim Zuge der weiteren Be-
wegung der Blechtafel 2 ihre Vorderkante 3 gegen die
Anschlagelemente 28 der Klemm-Anlegemarke 27, wo-
bei die Saugwirkung des Saugriemensystems 17 dazu
fuhrt, dass ein kontinuierliches und straffes Andriicken
der Vorderkante an die Anlegemarke 26 erfolgt, dabei
kann es zu einem Durchrutschen der Riemen 15 relativ
zur Blechtafel 2 kommen und/oder die Blechtafel 2 wird
leicht federnd aufgewdlbt. Die Anlegemarke 26 schlieft
dann und halt den Vorderkantenbereich der Blechtafel 2
klemmend fest.

[0028] Die Anordnung ist vorzugsweise derart getrof-
fen, dass das Schlielen der Klemm-Anlegemarke 27 er-
folgt, wenn sich letztere etwa 8 bis 16° vor ihrem oberen
Totpunkt befindet. Die nunmehr korrekt und reproduzier-
bar ausgerichtete Blechtafel 2 wird anschliefend - nach-
dem sich die Klerrm-Anlegemarke 27 nach Passieren
des oberen Totpunkts wieder gedffnet hat-, dem Druck-
spalt oder Lackierspalt der Folgezylinder (Druckzylinder
38 und Gegendruckzylinder 39 beziehungsweise Lak-
kierzylinder 38 und Gegendruckzylinder 39), insbeson-
dere positionsgenau durch die Haltemittel (Vakuum) ge-
halten und/oder durch geeignete, nicht dargestellte Mittel
gehalten, zugefihrt. Nunmehr wird die Haltewirkung des
Haltemittels (zum Beispiel Vakuum) wieder abgeschal-
tet.

[0029] Insbesondere ist vorgesehen, dass zwischen
dem Saugriemensystem 17 und dem Riementrum 5 eine
Geschwindigkeitsdifferenz von 15 bis 20 % besteht. Fer-
ner weist das Riementrum 5 gegenulber der Geschwin-
digkeit der Anlegemarke 26 eine Geschwindigkeitsdiffe-
renz von 5 bis 10 % auf. Hierbei ist das Riementrum 5
langsamer als das Saugriemensystem 17 und gegen-
Uber dem Saugriemensystem 17 bewegt sich die Anle-
gemarke 26 langsamer.

[0030] Bei einer alternativem Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass anstelle des Saugkastens 18 eine
Magnetanordnung vorgesehenist, die eine entsprechen-
de Kraftwirkung auf die Blechtafel 2 ausiibt. Vorausset-
zung ist allerdings, dass es sich bei der Blechtafel 2 um
eine ferromagnetische Blechtafel handelt.

[0031] Nach einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel ge-
mal Figur 3 kann vorgesehen sein, dass anstelle des
Saugkastens 18 mindestens eine Friktionsrolle 45 vor-
gesehen ist, die sich dann jedoch nicht unterhalb des
Obertrums 16, sondern oberhalb des Obertrums 16 be-
findet und mittels einer Verlagerungseinrichtung 46 in
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Richtung auf das Obertrum 16 bewegt und vom Obertrum
16 wieder entfernt werden kann. Zwischen der Friktions-
rolle 45 und dem Obertrum 16 kann eine Klemmwirkung
zum Halten der Blechtafel 2 entfaltet werden. Vorzugs-
weise kann der Friktionsrolle 45 eine die Riemen 15 ab-
stiitzende Stltzrolle 47 zugeordnet sein, die aus mehre-
ren Rollenabschnitten, die jeweils den Riemen 15 zuge-
ordnet sind, bestehen. Alternativ kann vorgesehen sein,
dass mindestens eine Stitzrolle 47 mit der Friktionsrolle
45 so zusammenwirkt, dass sich in dieser Wirkzone je-
doch nicht die Riemen 15 des Riementransportsystems
befinden, sondern dass diese stromabwarts oder strom-
aufwarts oder sowohl stromabwarts als auch stromauf-
wairts der Friktionsrolle 45 und der Stiitzrolle 47 befinden.
Sollten sie stromaufwarts und stromabwarts angeordnet
sein, so ist demgemal das Riementransportsystem in
zwei einzelne, Flachriemen aufweisende Riementrans-
portsysteme aufgeteilt, die jeweils vorzugsweise trum-
férmig ausgebildet sind.

[0032] Die Anordnung ist ferner derart getroffen, dass
die auf die Blechtafel 2 ausgelibte Haltewirkung, sei es
per Unterdruck, per Magnetwirkung oder per Andruck
(insbesondere Friktionsrolle) bei Anlage der Vorderkante
3 der Blechtafel 2 im Bereich des vorderen Viertels bis
hinteren Viertels der Langserstreckung der Blechtafel 2
ausgeibt wird. Die Haltewirkung zum Schieben der
Blechtafel gegen die Anlegemarke 26 erfolgt demgeman
vorzugsweise in der mittleren Zone der Blechtafel 2.
[0033] DieFigur4 verdeutlichtdie Friktionsrolle 45. Sie
ist um eine Achse 48 drehbar gefiihrt, wobei sie entlang
ihrer Langserstreckung, also axial, verlagerbar gehalten
ist. Diese Verlagerbarkeit wird mittels des Doppelpfeils
49 angedeutet. Mittels beidendig auf sie einwirkende Fe-
dermittel 50 wird sie -bei Kraftefreiheit- axial zentriert.
Diese Zentrierung fiihrt stets zu einer neutralen Rick-
stellung der Friktionsrolle 45, sobald sie nicht mehr in
Kontakt mit der Blechtafel 2 steht.

[0034] Die Figur 5 zeigt einen Querschnitt durch einen
als Flachriemen 42 ausgebildeten Riemen 15 des Saug-
riemensystems 17. Es ist erkennbar, dass eine langge-
streckte, rechteckige Querschnittsflache vorliegt. Vor-
zugsweise ist der Flachriemen 15 aus homogenem Ma-
terial, beispielsweise Gummi, gefertigt, sodass er aus-
gezeichnete seitliche Auslenkeigenschaften aufweist,
ohne dass es zu einem Verkippen, Aufwerfen usw.
kommt.

Patentanspriiche

1. Transportsystem einer Blechdruckmaschine oder
Blechlackiermaschine, mit mindestens einem sich
bewegenden Vorderkantenanschlag fiir die Anlage
der Vorderkante einer transportierten Blechtafel, mit
einer Seitenausrichteinrichtung zur Blechtafelsei-
tenausrichtung, mit einer Anlegetrommel, die min-
destens eine Anlegemarke fiir die Anlage der Vor-
derkante der Blechtafel aufweist, und mit einem
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mehrere Riemen aufweisenden Riementransportsy-
stem zum Ausrichten der Vorderkante der Blechtafel
an der Anlegemarke, wobei dem Riementransport-
system ein Haltemittel zum Andriicken der Blechta-
fel an die Riemen zugeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Riemen (15) des Riementrans-
portsystems (11) als Flachriemen (42) ausgebildet
sind.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Riementransportsystem (11) als Riementrum (12)
ausgebildet ist.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Haltekraft des Haltemittels in ihrer GroRRe vorgebbar
einstellbar/veranderbar ist.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Haltemittel eine Unterdruckvorrichtung ist.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Haltemittel eine Magnetvorrichtung ist.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Haltemittel mindestens eine auf die Blechtafel driik-
kende Friktionsrolle (45) ist.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Friktionsrolle (45) axial verlagerbar gefuhrt ist.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Haltefunktion des Haltemittels an- und ausschaltbar
ist.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Flachriemen (42) eine Riemenstarke von 0,5 bis 3
mm, vorzugsweise etwa 1,5 mm aufweist.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Anlegemarke (26) als Klemm-Anlegemarke (27)
ausgebildet ist.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Seitenausrichteinrichtung (29) eine die Blechtafel (2)
seitlich zentrierende Einrichtung ist.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
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14.

15.

16.
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Seitenausrichteinrichtung (29) mindestens zwei, die
Blechtafel (2) zwischen sich aufnehmende Seiten-
fihrungen (30,31), insbesondere Seitenrollen (32)
aufweist.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriche, gekennzeichnet durch eine die
Klemm-Anlegemarke (27) der Anlegetrommel (24)
vor Erreichen des oberen Totpunkts in den Klemm-
zustand verbringende Steuereinrichtung.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemm-Anlegemarke 0 bis 20°, insbesondere 8 bis
16°, vor dem oberen Totpunkt schlieft.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vorderkantenanschlag (4) an einem Riementrum (5)
angeordnet ist.

Transportsystem nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Riementransportsystem (11) eine Saugzone, Ma-
gnetzone und/oder Friktionsrollenandriickzone zu-
geordnet ist, die eine mit ihrer Vorderkante (3) an
der Anlegemarke (26) anliegende Blechtafel (2) et-
wa im Bereich ihres vorderen Viertels bis hinteren
Viertels ihrer Langserstreckung mit einer Haltekraft
beaufschlagt.
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