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(54) Verarbeitungsmaschine mit einem Ausleger fiir Bogenmaterial

(57) Die Erfindung betrifft eine Verarbeitungsma-
schine mit einem Ausleger fiir Bogenmaterial. Aufgabe
der Erfindung ist es eine Verarbeitungsmaschine derart
zu verbessern, dass in einem Ubergebereich des Bogen-
materials eine prozessstabile, abschmierfreie Bogenfih-
rung realisiert wird.

Geldst wird das dadurch, indem zwischen dem in
Forderrichtung 22 des Bogenmaterials 21 letzten Bogen-

Fig. 2

fuhrungszylinder 6 und dem in Férderrichtung 22 ersten
Umlenkelement 13 ein Ubergabebereich 18 fiir das Bo-
genmaterial 21 vorgesehenist, in Férderrichtung 22 nach
dem Ubergabebereich 18 ein erstes Diisensystem zur
Erzeugung einer in den Ubergabebereich 18 gerichteten
ersten Blasluftstrdomung angeordnetist und das erste Dii-
sensystem mit einer ersten Pneumatikquelle 23 in Funk-
tionsverbindung ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verarbeitungsma-
schine mit einem Ausleger fir Bogenmaterial nach dem
Oberbegriff des unabhangigen Anspruches 1. Der Aus-
leger ist bevorzugt in einer Bogenmaterial verarbeiten-
den Druckmaschine mit wenigstens einem Druck- oder
Lackwerk oder einer Lackiermaschine einsetzbar.
[0002] Eine Verarbeitungsmaschine mit einem Ausle-
gerdieser Artistaus US 5,178,678 A bekannt. Esist eine
Beschichtungsvorrichtung vorgesehen, welche bei Be-
darf an der Verarbeitungsmaschine zum Einsatz kommt.
Die Verarbeitungsmaschine umfasst Bogenfiihrungszy-
linder, in Form von Transferzylindern und Druckzylin-
dern, fur den Transport des Bogenmaterials. Dem in For-
derrichtung des Bogenmaterials letzten Bogenfiihrungs-
zylinder ist zwecks Ablage des Bogenmaterials auf ei-
nem Stapel eine Auslegevorrichtung nachgeordnet. Die
Auslegevorrichtung umfasst zwei Umlenkelemente tber
die ein endlos umlaufendes Zugmittel im Wesentlichen
horizontal gefiihrt ist.

[0003] DE 196 29 370 A1 offenbart eine Verarbei-
tungsmaschine mit modularem Aufbau, welche neben
Bogenfiihrungszylindern in Form von Rotationsférde-
rern, Ubertragungszylindern, Druckzylindern, Ubertra-
gungstrommeln eine Auslegevorrichtung mit einem end-
lose umlaufenden Kettenférderer umfasst. Dem in For-
derrichtung des Bogenmaterials letzten Bogenfiihrungs-
zylinder ist zwecks Ablage des Bogenmaterials auf ei-
nem Stapel die Auslegevorrichtung nachgeordnet. Die
Auslegevorrichtung umfasst zwei Umlenkelemente tiber
die der Kettenfoérderer mit daran angeordneten Greifer-
briicken im Wesentlichen horizontal gefiihrt ist.

[0004] DE 196 28 620 A1 offenbart eine Bogenleitein-
richtung fur eine Verarbeitungsmaschine mit einem Bo-
genausleger. Die Bogenleiteinrichtung umfasst eine Bo-
genleitflache mit Leitblechanordnung mit mehreren Di-
senkonfigurationen. In Férderrichtung des Bogenmate-
rials sind am Anfang des Einlaufbereichs der Bogenleit-
fliche mehrere Bohrungen angeordnet, welche die so-
genannte dritte Dusenkonfiguration als Blasluftdisen bil-
den. In Férderrichtung schliet sich der dritten Disen-
konfiguration eine sogenannte erste Dlsenkonfiguration
an, welche so angeordnet ist, dass die damit erzeugba-
ren Luftstrahlenblindel zur Forderrichtung der Bogen
entgegen gerichtet sind.

[0005] DE 298 17 317 U1 offenbart eine Bogenfih-
rungseinrichtung mit einer Fihrungsflache in einer
Druckmaschine, wobei die Fiihrungsflache in Férderrich-
tung des Bogenmaterials eine vorgeordnete, kammfor-
mige Bogenflhrungseinrichtung einschlief3t. Die kamm-
férmige Bogenfuhrungseinrichtung umfasst Blasluftdi-
sen, welche in ihrer Ausblasrichtung festlegbar sind. Be-
vorzugt ist die Ausblasrichtung der Blasluftdisen bezo-
gen auf die Fiihrungsflache in der Nahe eines Uberga-
bebereichs in einem spitzen Winkel angeordnet, der bei
den weiteren entfernt angeordneten Blasluftdisen in ei-
ne rechtwinklige Anordnung Ubergeht.
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[0006] Aufgabe der Erfindung ist es eine Verarbei-
tungsmaschine der eingangs genannten Art derart zu
verbessern, dass in einem Ubergebereich des Bogen-
materials eine prozessstabile, abschmierfreie Bogenfiih-
rung realisiert wird.

Die Aufgabe wird durch die Ausbildungsmerkmale des
unabhangigen Anspruchs 1 geldst. Weiterbildungen er-
geben sich aus den abhangigen Anspriichen.

[0007] Ein erster Aspekt der Erfindung ist darin be-
griindet, dass in einer Verarbeitungsmaschine mit we-
nigstens einem Druck- oder Lackwerk ein Ausleger firr
Bogenmaterial angeordnet ist, zwecks Ablage von Bo-
genmaterial auf einen Auslegerstapel, wobei der Ausle-
ger u. a. einen Bogenfiihrungszylinder umfasst, welcher
mit einem in Férderrichtung des Bogenmaterials ersten
Umlenkelement eines Zugmittelgetriebes einen Uberga-
bebereich fiir diese Bogenmaterial bildet. In dem Uber-
gabebereich erfolgt die Bogeniibergabe zwischen zwei
Bogenhaltemitteln. Mittels einer pneumatischen Unter-
stutzung, insbesondere mittels wenigstens einer Blas-
luftstrdmung, ist dabei das Bogenmaterial im Ubergabe-
bereich prozessstabil, abschmierfrei in Foérderrichtung
transportierbar. Dabei ist die Achsposition des ersten
Umlenkelements oberhalb der Achsposition des in For-
derrichtung des Bogenmaterials letzten, mit dem ersten
Umlenkelement einen Ubergabebereich bildenden Bo-
genfiihrungszylinders angeordnet.

[0008] Als zweiter Aspekt kann genannt werden, dass
die wenigstens eine Blasluftstrémung bevorzugt tiber die
Formatbreite in den Ubergabebereich, insbesondere ge-
gen die Unterseite des Bogenmaterials bei der Passage
des Ubergabebereichs, gerichtet ist. Bevorzugt ist die
wenigstens eine Blasluftstrdmung gegen die Férderrich-
tung des Bogenmaterials annahernd tangential (erste
Blasluftstrdmung) in den Spalt des Ubergabebereiches
gerichtet. Ein Bogenmaterial wird dabei unmittelbar bei
der Ubergabe von einem ersten, am letzten Bogenfiih-
rungszylinder angeordneten Bogenhaltemittel an ein
zweites, am Zugmittelgetriebe angeordnetes Bogenhal-
temittel mit einer Bogenkante voran Ubergeben und
gleichzeitig wird die Bogeniibergabe (Ubergabebereich)
mittels der wenigstens einen Blasluftstromung durch Ab-
I6sen des Bogenmaterials von Mantelflache des Bogen-
flihrungszylinders unterstiitzt. Bei diesem Ubergabe-
bzw. Abléseprozess wird das jeweilige Bogenmaterial in
Folge der an der Unterseite wirkenden Blasluftstrémung
in Richtung des Umlenkelements des Zugmittelgetriebes
gedriickt, ohne dieses mit der Oberseite des Bogenma-
terials zu berthren. Das auf der Mantelflache des letzten
Bogenfihrungszylinders aufliegende Bogenmaterial
wird dabei tangential mittels der am Zugmittelgetriebe
angeordneten Bogenhaltemittel abgezogen. Beim pneu-
matisch unterstutzten Ablésen des Bogenmaterials vom
Bogenfiihrungszylinder reduzieren sich die auf das Bo-
genmaterial wirkenden Kréfte. Ein mégliches Nachlaufen
des Bogenmaterials auf dem Bogenfiihrungszylinder
kann somit vermieden werden und eine abschmierfreie
Bogenfiihrung ist realisierbar.
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[0009] Nach einem dritten Aspekt kann in vorteilhafter
Weiterbildung zusétzlich zu der bevorzugt anndhernd
tangentialen, ersten Blasluftstrémung in Férderrichtung
des Bogenmaterials eine zweite, der ersten Blasluftstro-
mung nachgeordnete Blasluftstromung vorgesehen
sein, welche bevorzugt tiber die Formatbreite auf die Un-
terseite des Bogenmaterials gerichtetist und das Bogen-
material Uber eine definierte Strecke wahrend des Bo-
gentransports am Bogenhaltemittel des Zugmittelgetrie-
be stltzt. Bevorzugt ist die zweite Blasluftstromung im
Wesentlichen vertikal gegen die Unterseite des Bogen-
materials gerichtet. Alternativ kann die zweite Blasluft-
stromung flachenférmig ein Luftpolster tiber die Bogen-
leiteinrichtung bilden.

[0010] Als vierter Aspekt kann angefiihrt werden, dass
die pneumatischen Unterstiitzung des Ubergabe- bzw.
Abléseprozesses von Bogenmaterial mittels einer ersten
Bogenleiteinrichtung erfolgt, welche in Fdrderrichtung
des Bogenmaterials unmittelbar nach dem Ubergabebe-
reich von Bogenfiihrungszylinder und Umlenkelementan
der Auslaufseite des Bogenmaterials angeordnet ist. Die
erste Bogenleiteinrichtung ist mit einer Pneumatikquelle
gekoppelt, erstreckt sich bevorzugt tber die Formatbrei-
te und weist ein erstes Diisensystem zum Erzeugen der
ersten Blasluftstrémung auf, welches bevorzugt durch
eine Mehrzahl von in Richtung des Ubergabereiches an-
geordneter Disen gebildet ist. In einer weiteren Ausbil-
dung kann die erste Bogenleiteinrichtung als ein mit der
Pneumatikquelle in Wirkverbindung stehender Stro-
mungskanal ausgebildet sein, der zumindest das erste
Dusensystem zur Erzeugung der ersten Blasluftstro-
mung in den Spalt des Ubergabebereiches umfasst. In
einer weiteren Ausbildung kann die erste Bogenleitein-
richtung mit Strémungskanal eine Leitflache (als Teil des
Strédmungskanals) zum bertihrungslosen Filhren des Bo-
genmaterials aufweisen. Dabei ist die ansonsten ge-
schlossene Leitflache von Diisen durchsetzt, welche ein
zweites Disensystem bilden, zwecks Erzeugung einer
zweiten Blasluftstrdmung gegen die Unterseite des Bo-
genmaterials beim Bogentransport.

[0011] In einer Weiterbildung kann die erste Bogen-
leiteinrichtung als kammférmige Bogenleiteinrichtung in
Richtung des Ubergabebereiches zeigende, Uber die
Formatbreite angeordnete Zinken aufweisen. Die Zinken
sind zueinander in definierten Abstdnden angeordnet
und bilden untereinander je einen Freiraum aus. Die Frei-
raume sind derart ausgebildet, dass bei Rotation des Bo-
genfiihrungszylinders dessen Bogenhaltemittel die Frei-
raume durchlaufen kdnnen. Die Zinken nehmen bei die-
ser Weiterbildung das erste Disensystem fiir die Erzeu-
gung der ersten Blasluftstromung und bei Bedarf das
zweite Disensystem fiir die Erzeugung der zweiten Blas-
luftstrdmung auf.

[0012] In vorteilhafter Weise kann somit die erste Bo-
genleiteinrichtung in relativ geringem Abstand zum Bo-
genfiihrungszylinder angeordnet sein, um bei der Uber-
gabe und dem anschlieRenden Bogentransport die Fiih-
rung des Bogenmaterials pneumatisch zu unterstiitzen.
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[0013] Nach einem fiinften Aspekt kann in vorteilhafter
Weise der ersten Bogenleiteinrichtung in Férderrichtung
des Bogenmaterials eine zweite Bogenleiteinrichtung zur
schwebenden Fihrung des Bogenmaterials auf einem
Luftpolster in Richtung Auslegerstapel nachgeordnet
sein.

[0014] Die Erfindung soll nachstehend an einem Aus-
fuhrungsbeispiel nadher erlautert werden. Dabei zeigen
schematisch:

Fig. 1  eine Verarbeitungsmaschine mit einem Ausle-
ger,

Fig. 2  einDetail der Auslegevorrichtunggemag Fig. 1,

Fig. 3  ein Detail der Bogenleiteinrichtung gem. Fig. 2.

[0015] Eine Verarbeitungsmaschine fir Bogenmateri-

al 21 umfasst wenigstens ein Offsetdruckwerk 15 und/
oder wenigstens ein Lackwerk (bzw. Flexodruckwerk)
16. Dem wenigstens einen Offsetdruckwerk 15 bzw.
Lackwerk 16 ist ein Ausleger 17 zum Abférdern und an-
schlielender Ablage des Bogenmaterials 21 auf einen
Auslegerstapel 10 in Forderrichtung 22 nachgeordnet.
Der Ausleger 17 muss nicht unmittelbar einem Druck-
werk 15 oder einem Lackwerk 16 nachgeordnet sein. Bei-
spielsweise kann zwischen einem Druckwerk 15 oder
einem Lackwerk 16 und dem Ausleger 17 eine Trocken-
strecke, gebildet aus Bogenfihrungszylindern und
Trockner-/ Strahlungseinrichtung(en) X, angeordnet
sein. Alternativ kann eine sonstige, aus mehreren Bo-
genfilhrungszylindern 4 bis 6 gebildete Strecke vorgese-
hen sein.

[0016] Ein Offsetdruckwerk 15 umfasst in bekannter
Weise einen Druckformzylinder 1 (Plattenzylinder) in
Wirkverbindung mit einem Ubertragungszylinder 2
(Gummituchzylinder) und einen mit dem Ubertragungs-
zylinder 2 in Wirkverbindung stehenden, das Bogenma-
terial 21 flhrenden Bogenfiihrungszylinder 3, hier als Ge-
gendruckzylinder 3 ausgebildet. Das Offsetdruckwerk 15
umfasst weiterhin ein Farbwerk und gegebenenfalls ein
Feuchtwerk (nicht gezeigt).

Ein Lackwerk 16 umfasst in bekannter Weise einen
Formzylinder 5 in Wirkverbindung mit einem das Bogen-
material 21 fihrenden Bogenfiihrungszylinder 3, hier als
Gegendruckzylinder 3 ausgebildet. Das Lackwerk 16
umfasst weiterhin ein Dosiersystem (nicht gezeigt), bei-
spielsweise eine Rasterwalze in Wirkverbindung mit ei-
ner Kammerrakel.

Zwischen den als Gegendruckzylinder 3 ausgebildeten
Bogenfuhrungszylindern 3 sind fur den Bogentransport
Bogenfiihrungszylinder 4, hier als Transferzylinder 4
ausgebildet, angeordnet. Bevorzugt ist dem jeweiligen
Bogenfiihrungszylinder 4 in an sich bekannter Weise ei-
ne Bogenleiteinrichtung benachbart zugeordnet, welche
mit einer Pneumatikquelle gekoppelt sein kann zwecks
Unterstitzung der Bogenfuhrung mit Blas- und/oder
Saugluft.
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[0017] Der dem wenigstens einen Druck-/Lackwerk
15, 16 in Forderrichtung 22 des Bogenmaterials 21 nach-
geordnete Ausleger 17 umfasst zumindest einen Bogen-
fuhrungszylinder 4, in Fig. 1 als Transferzylinder 4 mit
Bogenleiteinrichtung ausgebildet, und einen nachgeord-
neten, in Férderrichtung 22 letzten Bogenflihrungszylin-
der 6 sowie eine Auslegervorrichtung. Die Bogenleitein-
richtung des Bogenfiihrungszylinders 4 (Transferzylin-
der 4) im Ausleger 17 kann mit einer Pneumatikquelle
gekoppelt sein, zwecks Unterstitzung der Bogenfiihrung
mit Blas- und/oder Saugluft. Der Bogenflihrungszylinder
4 im Ausleger 17 ist dem Bogenfiihrungszylinder 3 (Ge-
gendruckzylinder 3) des in Forderrichtung 22 letzten
Druck- oder Lackwerks 15, 16, alternativdem Bogenfuh-
rungszylinder 3 eines sonstigen Werkes, bevorzugt un-
mittelbar nachgeordnet. Der dem Bogenfiihrungszylin-
der 4 (Transferzylinder 4) im Ausleger 17 nachgeordnete
letzte Bogenfuhrungszylinder 6 vor der Auslegervorrich-
tung kann als Gegendruckzylinder oder Transferzylinder
ausgebildet sein. Dabei weist der letzte Bogenfiihrungs-
zylinder 6 wenigstens eine Mantelflache auf und auf die-
ser Mantelflache liegt das an Bogenhaltemitteln 12 fixier-
te, einzelne Bogenmaterial 21 wahrend der Férderung
auf.

[0018] Bevorzugt ist im Ausleger 17 der Bogenfiih-
rungszylinder 4 mit seiner Achsposition auf einer ersten
Ebene 19 angeordnet. Auf dieser Ebene 19 sind ebenso
bevorzugt die zwischen den Druck-/Lackwerken 15, 16
angeordneten Bogenflihrungszylinder 4 angeordnet. Be-
vorzugt ist der letzte Bogenfiihrungszylinder 6 im Ausle-
ger 17 mit seiner Achsposition 36 auf einer zweiten Ebe-
ne 20 oberhalb der ersten Ebene 19 (Bogenfiihrungszy-
linder 4) angeordnet. Auf dieser Ebene 20 sind ebenso
bevorzugt die als Gegendruckzylinder fungierenden Bo-
genfuhrungszylinder 3 der Druck-/Lackwerke 15, 16
(oder sonstiger Werke) angeordnet. Alternativ kann die
Achsposition 36 des in Forderrichtung 22 letzten Bogen-
fihrungszylinders 6 auch oberhalb der durch die Gegen-
druckzylinder 3 gebildeten zweiten Ebene 20 angeordnet
sein.

Bei Einteilung des letzten Bogenfliihrungszylinders 6 in
die Quadranten | bis IV (Fig. 2) ist ein Ubergabebereich
18 zu einer in Forderrichtung 22 nachgeordneten Ausle-
gervorrichtung im Quadrant |, alternativ im Quadrant II,
vorgesehen. Bei dieser Anordnung liegt das Bogenma-
terial 21 bei der Ubergabe stets auf der wenigstens einen
Mantelflache des letzten Bogenflihrungszylinders 6 auf.
[0019] Samtliche Bogenfiihrungszylinder 3, 4, 6 kdn-
nenin Bezug auf einen einfachgroRen Druckformzylinder
1 als einfach- oder mehrfachgrofe, bevorzugt zumindest
doppeltgroRRe Zylinder mit zumindest zwei diametral ge-
genuberliegend angeordneten Bogenhaltemitteln 12
ausgebildet sein. Im vorliegenden Beispiel sind die Bo-
genfihrungszylinder 3, 4, 6 doppeltgro} ausgebildet
(V/,-tourig) und weisen jeweils zwei diametral gegen-
Uberliegende Bogenhaltemittel 12 auf, die vorzugsweise
in je einem Zylinderkanal angeordnet sein kénnen. Den
Bogenfihrungszylindern 3, 6 kdénnen in geringem Ab-
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stand Strahlungs-/Trocknereinrichtungen X zugeordnet
sein. In einer weiteren Ausbildung kann eine Strahlungs-/
Trocknereinrichtung X innerhalb eines Bogenfihrungs-
zylinders 4 (Transferzylinder4) angeordnet sein. Die Ver-
arbeitungsmaschine umfasst eine Maschinensteuerung.
Bevorzugt sind die Strahlungs-/Trocknungseinrichtun-
gen X schaltungs- und signaltechnisch mit einer Maschi-
nensteuerung der Verarbeitungsmaschine gekoppelt.
[0020] Weiterhinumfasstder Ausleger 17 die dem letz-
ten Bogenfiihrungszylinder 6 folgende Auslegevorrich-
tung fiir das Bogenmaterial 21, welche zumindest durch
eine Fordereinrichtung, hier als umlaufendes Zugmittel-
getriebe 11 mit daran fixierten Bogenhaltemitteln 12 ge-
zeigt, fir den Bogentransport und der Ablage des Bo-
genmaterials 21 auf den Auslegerstapel 10 gebildet ist.
Unterhalb eines Zugtrums des Zugmittelgetriebes 11 ist
zumindest eine erste Bogenleiteinrichtung 7 angeordnet
mit in Férderrichtung 22 nachgeordneter Bogenbrems-
einrichtung 9. Weiterhin kann im Bereich des Zugtrums
des Zugmittelgetriebes 11 wenigstens eine Strahlungs-/
Trocknereinrichtung X angeordnet sein, wie dies Fig. 1
zeigt.

[0021] Wie bereits beschrieben umfasst der Ausleger
17 des Bogenmaterials 21 den mit seiner Achsposition
auf der ersten Ebene 19 angeordneten Bogenfiihrungs-
zylinder 4 mit benachbarter Bogenleiteinrichtung sowie
den nachgeordneten, mit seiner Achsposition 36 auf der
zweiten Ebene 20 angeordneten, in Férderrichtung 22
letzten Bogenfiihrungszylinder 6. Der auf der zweiten
Ebene 20 mit seiner Achsposition 36 angeordnete Bo-
genfiihrungszylinder 6 ist mit der Auslegevorrichtung in
Wirkverbindung und bildet einen Ubergabebereich 18
(Tangentenpunkt) fiir das Bogenmaterial 21.

[0022] Die Fordereinrichtung umfasstnebendem Zug-
mittel bzw. Zugmittelgetriebe 11 ein erstes Umlenkele-
ment 13 sowie ein zweites Umlenkelement 14. Das zwei-
te Umlenkelement 14 ist in einem Abstand zum ersten
Umlenkelement 13 angeordnet und Gber die beiden Um-
lenkelemente 13, 14 ist ein Zugmittel, beispielweise ein
Kettensystem, gefiihrt. An dem Zugmittel sind in definier-
ten Absténden, in bekannter Weise Bogenhaltemittel 12
angeordnet. Zumindest das Zugtrum des Zugmittelge-
triebes 11 istin einer horizontalen Erstreckung angeord-
net. Weiterhin ist zumindest das erste Umlenkelement
13 der Férderreinrichtung hinsichtlich seiner Achspositi-
on 35 oberhalb der Achsposition 36 des letzten, mit dem
ersten Umlenkelement 13 den Ubergabebereich 18 bil-
denden Bogenfihrungszylinders 6 angeordnet.

[0023] Die Umlenkelemente 13, 14 kénnen hinsichtlich
der Achspositionen auf einer gemeinsamen, dritten Ebe-
ne 37 angeordnet sein. Bevorzugtist die Auslegevorrich-
tung 11, 12, 13, 14 in einer horizontalen Erstreckung an-
geordnet. Die erste und ggf. zweite Bogenleiteinrichtung
7, 8 sind ebenso im Wesentlichen horizontal der Ausle-
gevorrichtung 11, 12, 13, 14 benachbart angeordnet.
[0024] Zwischendem in Forderrichtung 22 des Bogen-
materials 21 letzten Bogenfihrungszylinder 6 und dem
in Forderrichtung 22 ersten Umlenkelement 13 ist der
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Ubergabebereich 18 fiir das Bogenmaterial 21 vorgese-
hen. In Férderrichtung 22 des Bogenmaterials 21 istnach
dem Ubergabebereich 18 ein erstes Diisensystem 28
zur Erzeugung einer in den Ubergabebereich 18 und auf
die Unterseite des Bogenmaterials 21 gerichteten ersten
Blasluftstromung 25 angeordnet. Dabei ist das erste Dii-
sensystem 28 mit einer ersten Pneumatikquelle 23, z. B.
einer Druckluftquelle, in Funktionsverbindung. Die erste
Blasluftstromung 25 ist im Ubergabebereich 18 tangen-
tial gegen die Mantelflache des letzten Bogenfiihrungs-
zylinders 6 und gegen die Unterseite des Bogenmaterials
21 gerichtet.

[0025] Dem ersten Disensystem 28 ist in Férderrich-
tung 22 des Bogenmaterials 21 vorzugsweise ein zweites
Dusensystem 29 nachgeordnet. Das zweite Disensy-
stem 29 dient der Erzeugung einerim Wesentlichen ver-
tikalen, gegen die Unterseite eines mittels des Zugmit-
telgetriebes 11 geférderten Bogenmaterials 21 gerichte-
ten zweiten Blasluftstromung 26. Dabei kann das zweite
Diisensystem 29 mit der ersten Pneumatikquelle 23 oder
einer zweiten Pneumatikquelle 24, z. B. einer Druckluft-
quelle, in Funktionsverbindung sein.

Bevorzugt sind die Pneumatikquellen 23, 24 bzw. die DU-
sensysteme 28, 29 schaltungs- und signaltechnisch mit
der bereits genannten Maschinensteuerung der Verar-
beitungsmaschine gekoppelt.

[0026] In einer Ausbildung kann in Férderrichtung 22
des Bogenmaterials 21 nach dem Ubergabebereich 18
die erste Bogenleiteinrichtung 7 angeordnet sein, wobei
die erste Bogenleiteinrichtung 7 das erste Disensystem
28 zur Erzeugung der in den Ubergabebereich 18 ge-
richteten ersten Blasluftstromung 25 umfasst.

In einer weiteren Ausbildung umfasst die erste Bogen-
leiteinrichtung 7 das dem ersten Diisensystem 28 nach-
geordnete zweite Disensystem 29 zur Erzeugung der
im Wesentlichen vertikalen, gegen die Unterseite des Bo-
genmaterials 21 gerichteten zweiten Blasluftstrdmung
26.

[0027] In einer Weiterbildung kann die erste Bogen-
leiteinrichtung 7 einen mit der ersten Pneumatikquelle
23 in Funktionsverbindung stehenden Strémungskanal
umfassen. Der Strémungskanal weist eine Leitflache 32
auf, die sich zumindest iber die maximale Formatbreite
erstreckt. Dabei ist das erste Dusensystem 28 bevorzugt
in einem Eckbereich 31 des Strémungskanals angeord-
net, welcher in Richtung des Ubergebebereiches 18
zeigt. Fig. 3 zeigt, dass der Eckbereich 31 durch die Leit-
flache 32 sowie eine Kanalwand 33 gebildet ist, wobei
Leitflache 32 und Kanalwand 33 Teile des Strdmungs-
kanals sind.

Weiterhin kann in der Leitflache 32 das zweite Disensy-
stem 29 zur Erzeugung der im Wesentlichen vertikalen,
gegen die Unterseite des Bogenmaterials 21 gerichteten
zweiten Blasluftstrdmung 26 angeordnet sein.

[0028] In einerweiteren Ausbildung kann die erste Bo-
genleiteinrichtung 7 kammférmig Gber die maximale For-
matbreite, in einem Abstand zueinander angeordnete
Zinken 34 aufweisen. Bevorzugt zeigen die Zinken 34 in
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Richtung des Ubergabebereiches 18 und sind in den
Strémungskanal der Bogenleiteinrichtung 7 integriert.
Bei dieser Ausbildung kénnen die Zinken 34 das erste
Disensystem 28 umfassen. Die Zinken 34 weisen be-
vorzugt im Eckbereich 31 die Disen des Dusensystems
28 auf und sind Teil der Leitflache 32 (Fig. 3). Zwischen
den Zinken 34 sind Freirdume 27 vorgesehen, welche
bei Rotation des Bogenflihrungszylinders 6 von dessen
Bogenhaltemitteln 12 durchlaufen werden.

[0029] Im Anschluss an die erste Bogenleiteinrichtung
7 kann in Férderrichtung 22 des Bogenmaterials 21 eine
zweite Bogenleiteinrichtung 8 zur schwebenden Fiihrung
des Bogenmaterials 21 in Richtung des Auslegerstapel
10 der Bogenleiteinrichtung 7 nachgeordnet sein. Die
zweite Bogenleiteinrichtung 8 kann als Strémungskanal
ausgebildet sein und mit der zweiten Pneumatikquelle
24 gekoppelt sein. Bevorzugt weist die zweite Bogenleit-
einrichtung 8 eine mit der Leitflache 32 (erste Bogenleit-
einrichtung 7) fluchtende Leitflache 32 auf. Die Leitflache
32 ist an sich geschlossen und ist von mit der Pneuma-
tikquelle 24 in Funktionsverbindung stehenden Dusen
durchsetzt. Die Dusen im vorliegenden Beispiel zeigen
je eine Blasluftstrémung auf, welche ausgehend von der
Mitte der Leitflache 32 spiegelbildlich in Richtung der Sei-
tenrander gerichtet sind.

Zumindest die Leitflaiche 32 der zweiten Bogenleitein-
richtung 8 kann seitlich, auRerhalb der maximalen For-
matbreite eine Anzahl von Schottdliisen 30 aufweisen,
welche eine zur Leitflache 32 anndhernd vertikale Blas-
luftstrdmung erzeugen, um das vorschnelle Abstrémen
der jeweiligen, von der Mitte ausgehenden Blasluftstro-
mung in Richtung Seitenrand zu vermindern.

[0030] Die Wirkungsweise ist wie folgt:

Bei der Forderung liegt das Bogenmaterial 21 zu-
mindest mit der Vorderkante an Bogenhaltemitteln
12 fixiert auf der Mantelflache des letzten Bogenfih-
rungszylinders 6 auf. Mit Hinblick auf Fig. 2 liegt das
Bogenmaterial 21 in den oben angeordneten Qua-
dranten Il und | (in Forderrichtung 22) des Bogen-
fiihrungszylinders 6 auf. Das in Forderrichtung 22
transportierte Bogenmaterial 21 wird im Ubergabe-
bereich 18 an ein Bogenhaltemittel 12 des Zugmit-
telgetriebes 11, welches u. a. Uber das Umlenkele-
ment 13 umlauft, Ubergeben. Dabei wird in Férder-
richtung 22 nach dem Ubergabebereich 18 mittels
des ersten Dusensystems 28 eine erste Blasluftstro-
mung 25 in Richtung Ubergabebereich 18 erzeugt.
Die erste Blasluftstrdmung 25 ist im Ubergabebe-
reich 18 tangential gegen die Mantelflache des letz-
ten Bogenflhrungszylinders 6 und gegen die Unter-
seite des den Ubergabebereich 18 passierenden
Bogenmaterials 21 gerichtet. Bevorzugt ist die erste
Blasluftstromung 25 speziell auf den oberen Qua-
dranten | (Fig. 2) des letzten Bogenfiuhrungszylin-
ders 6, gerichtet. Mit Bezug auf den Tangentenpunkt
des Ubergabebereiches 18 ist die tangentiale, erste
Blasluftstrdmung 25 auf einer ann&hernd Horizonta-
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len oder in einem spitzen Neigungswinkel zur Hori- 12 -  Bogenhaltemittel
zontale in den Ubergabebereich 18 erzeugbar.
13-  erstes Umlenkelement
[0031] Diese erste Blasluftstrdomung 25 ist dabei auf
die Unterseite des Bogenmaterials 21 gerichtetundun- 5 14 -  zweites Umlenkelement
terstltzt das Bogenmaterial 21 beim im Wesentlichen

tangentialen Abziehen von der Mantelflache des Bogen- 15-  Druckwerk
fuhrungszylinders 6 durch ein Bogenhaltemittel 12 des

Zugmittelgetriebes 11. Das Bogenmaterial 21 wird mit- 16 - Lackwerk

tels des Zugmittelgetriebes 11 weiter in Richtung Ausle- 70

gerstapel 10 transportiert. Im Anschluss an die erste 17 - Ausleger
Blasluftstrdmung 25 wird dabei das Bogenmaterial 21

mittels der vertikalen, zweiten Blasluftstromung 26 an 18-  Ubergabebereich

der Unterseite gestiitzt.
[0032] Bevorzugt sind die mit der Maschinensteue- 15 19-  erste Ebene
rung gekoppelten Pneumatikquellen 23, 24, alternativ die

Disensysteme 28, 29 bzw. die Bogenleiteinrichtungen 20- zweite Ebene

7, 8, hinsichtlich des Blasluftdruckes oder des Luftvolu-

menstroms steuerbar. Damit ist beispielsweise die erste 21- Bogenmaterial
Blasluftstromung 25 hinsichtlich des Druckes oder des 20

Volumenstroms beeinflussbar. Die steuerbaren Grof3en, 22 - Forderrichtung

wie Druck bzw. Volumenstrom, sind beispielsweise unter

dem Aspekt der Maschinengeschwindigkeit, des FIa- 23 -  erste Pneumatikquelle

chengewichtes bzw. des Elastizitdtsmoduls des Bogen-
materials bzw. der Druck-/Lacksujets aufdem Bogenma- 25 24 -  zweite Pneumatikquelle
terial, veranderbar, einstellbar und bei Bedarf abspei-

cherbar. Fir Wiederholauftrage kénnen die gespeicher- 25-  erste Blasluftstromung
ten Daten erneut abgerufen werden. Beispielsweise

kann der Strémungskanal der ersten Bogenleiteinrich- 26 - zweite Blasluftstrdmung
tung 7 mitmehreren, einzeln Kammern gebildet sein, wo- 30

bei jede der Kammern steuerbar mit der ersten Pneuma- 27 -  Freiraum

tikquelle 23 in Wirkverbindung gekoppelt ist.
28 -  erstes Dusensystem
Bezugszeichenliste
35 29- zweites Disensystem

[0033]

30- Schottdise
1- Druckformzylinder

31-  Eckbereich
2- Ubertragungszylinder 40

32- Leitflache
3- Gegendruckzylinder (Bogenfiihrungszylinder)

33- Kanalwand
4 - Transferzylinder (Bogenflihrungszylinder)
45 34 -  Zinke
5- Formzylinder
35-  Achsposition Umlenkelement
6 - Bogenflhrungszylinder
36 -  Achsposition Bogenflihrungszylinder
7- erste Bogenleiteinrichtung 50
37 -  dritte Ebene
8- zweite Bogenleiteinrichtung
I - erster Quadrant
9- Bogenbremseinrichtung
55 |- zweiter Quadrant
10-  Auslegerstapel
Il - dritter Quadrant

11-  Zugmittelgetriebe
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vierter Quadrant

Strahlungs-/Trocknereinrichtung

Patentanspriiche

1.

Verarbeitungsmaschine mit einem Ausleger (17) fir
Bogenmaterial (21) und wenigstens einem Druck-
oder Lackwerk (15; 16) und mit Bogenflihrungszy-
lindern (3, 4, 6) in Form von Transferzylindern und
Druckzylindern fiir den Transport des Bogenmateri-
als (21) sowie mit einer Auslegevorrichtung (11 bis
14), welche dem in Forderrichtung (22) des Bogen-
materials (21) letzten Bogenfiihrungszylinder (6)
zwecks Ablage des Bogenmaterials (21) auf einem
Stapel (10) nachgeordnet ist, und die Auslegevor-
richtung (11 bis 14) zwei Umlenkelemente (13; 14)
mit einem endlos daran umlaufenden, mit Bogenhal-
temitteln (12) gekoppelten Zugmittel (11) umfasst,
wobei zwischen dem letzten Bogenfiihrungszylinder
(6) und dem ersten Umlenkelement (13) ein Uber-
gabebereich (18) fir das Bogenmaterial (21) vorge-
sehen ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass das erste, eine Achsposition (35) aufweisende
Umlenkelement (13) in Bezug zum letzten, eine Ach-
sposition (36) aufweisenden Bogenflihrungszylinder
(6) hinsichtlich seiner Achsposition (35) oberhalb der
Achsposition (36) des Bogenfiihrungszylinders (6)
angeordnet ist,

dass in Férderrichtung (22) nach dem Ubergabebe-
reich (18) ein erstes Diisensystem (28) zur Erzeu-
gung einer in den Ubergabebereich (18) gerichteten
ersten Blasluftstromung (25) angeordnet ist,

dass die erste Blasluftstrémung (25) im Ubergabe-
bereich (18) tangential gegen die Mantelflache des
letzten Bogenfiihrungszylinders (6) und gegen die
Unterseite des Bogenmaterials (21) gerichtetist, und
dass das erste Disensystem (28) mit einer ersten
Pneumatikquelle (23) in Funktionsverbindung ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass dem ersten Diisensystem (28) in Forderrich-
tung (22) des Bogenmaterials (21) ein zweites Du-
sensystem (29) zur Erzeugung einer im Wesentli-
chen vertikalen, gegen die Unterseite eines Bogen-
materials (21) gerichteten zweiten Blasluftstrémung
(26) nachgeordnet ist und

dass das zweite Disensystem (29) mit der ersten
Pneumatikquelle (23) oder einer zweiten Pneuma-
tikquelle (24) in Funktionsverbindung ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass in Férderrichtung (22) nach dem Ubergabebe-
reich (18) eine erste Bogenleiteinrichtung (7) ange-
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ordnet ist, wobei die erste Bogenleiteinrichtung (7)
das erste Dusensystem (28) zur Erzeugung der in
den Ubergabebereich (18) gerichteten ersten Blas-
luftstrdmung (25) umfasst.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Bogenleiteinrichtung (7) das zweite
Disensystem (29) zur Erzeugung der im Wesentli-
chen vertikalen, gegen die Unterseite des Bogen-
materials (21) gerichteten zweiten Blasluftstromung
(26) umfasst.

Verarbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche
3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Bogenleiteinrichtung (7) einen mit der
ersten Pneumatikquelle (23) in Funktionsverbin-
dung stehenden Strémungskanal umfasst,

dass der Stromungskanal eine Leitflache (32) auf-
weist, sich zumindest tGiber die maximale Formatbrei-
te erstreckt und das erste Dusensystem (28) in ei-
nem Eckbereich (31) des Strémungskanals ange-
ordnet ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 4 und 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass in der Leitflache (32) das zweite Diisensystem
(29) zur Erzeugung der im Wesentlichen vertikalen,
gegen die Unterseite des Bogenmaterials (21) ge-
richteten zweiten Blasluftstrdmung (26) angeordnet
ist.

Verarbeitungsmaschine nach wenigstens Anspruch
4 und 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Bogenleiteinrichtung (7) kammférmig
Uber die maximale Formatbreite, in einem Abstand
zueinander angeordnete Zinken (34) aufweist, dass
die Zinken (34) in Richtung des Ubergabebereiches
(18) zeigen und die Zinken (34) das erste Diisensy-
stem (28) umfassen.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Zinken (34) das zweite Disensystem (29)
umfassen und in die Leitflache (32) integriert ange-
ordnet sind.

Verarbeitungsmaschine nach wenigstens Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der ersten Bogenleiteinrichtung (7) in Forder-
richtung (22) des Bogenmaterials (21) eine zweite
Bogenleiteinrichtung (8) zur schwebenden Fuhrung
des Bogenmaterials (21) in Richtung Auslegerstapel
(10) nachgeordnet ist.
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10. Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der letzte Bogenflihrungszylinder (6) eine Ach-
sposition aufweist, welche auf einer Ebene (20) ge-
meinsam mit den Bogenfiihrungszylindern (4) der
Druck- oder Lackwerke (15; 16) angeordnet ist.
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Fig. 3
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