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(54) VERFAHREN ZUR REGISTERKORREKTUR EINER FLACHBETTSTANZMASCHINE

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Regis-
terkorrektur einer Flachbettstanz- und/oder - prégema-
schine (100) wobei durch Vermessung des Registers ei-
nes jeweiligen Druck- (25) und/oder Stanz- (29) und/oder
Prage- und/oder Rillbildes auf einem bahnférmigen Sub-
strat (24) eine Bestimmung einer Registerabweichung
und eines Korrekturweges (k) zum Ausgleich der Regis-
terabweichung erfolgt.

Dazu wird unter Verwendung eines Querschneiders

(10) ein verkurzter oder Uberlanger Bogen (6) erzeugt,
welcher nachfolgend ausgeschleust werden kann. In vor-
teilhafter Weise wird durch das erfindungsgemale Ver-
fahren zur Registerkorrektur die Registerkorrektur sehr
schnell durchgeflihrt, wahrend nur wenig Makulatur ent-
steht. Die Erfindung betrifft auch eine Flachbettstanz-
und/oder -prégemaschine (100) zur Ausfiihrung des Ver-
fahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Regis-
terkorrektur einer Flachbettstanz- und/oder - prégema-
schine gemafl dem Oberbegriff von Anspruch 1 und eine
Flachbettstanz- und/oder -prdgemaschine mit den ober-
begrifflichen Merkmalen von Anspruch 6.

Stand der Technik

[0002] Als Stanzen wird das Schneiden mit in sich ge-
schlossenen geometrischen Zuschnittsformen bezeich-
net, die kreisférmig, oval oder mehreckig sowie Fanta-
sieformen aller Art sein kdnnen. Die Stanzung erfolgt ge-
gen eine Stanzunterlage oder gegen einen Stempel, teil-
weise sind es auch Schervorgange. Verpackungsmate-
rialien aus Kunststoff, Folienmaterial, Papier, Karton,
Pappe oder Wellpappe werden hauptsachlich im Bogen-
format, aber auch im Bahnformat gestanzt. Beim Stanz-
vorgang kénnen zusatzlich aber auch Rilllinien oder
Blindpragungen in den Nutzen eingebracht werden. Da
es sich bei den Endprodukten um anspruchsvolle Ver-
packungen hinsichtlich technischer und graphischer
Ausfiihrung handelt, (Spezialverpackungen fiir Kosme-
tik, Zigaretten, Pharmazie, Lebensmittel etc.). werden
besondere Anforderungen nichtnur an die Verpackungs-
materialien selbst gestellt, sondern es sind fiir optimale
Resultate auch Stanzwerkzeuge mit geringsten Toleran-
zen und duBerst prazise und zuverldssig arbeitende
Stanzmaschinen erforderlich. Diesen Anspriichen wird
das Flachbettstanzen am besten gerecht. Dabei werden
im Falle der Bogenbearbeitung die bedruckten und auf
einer Palette gestapelten Bogen der Stanzmaschine zu-
geflhrt. Im Falle der Bahnbearbeitung wird die Bedruck-
stoffoahn Uber Einfihrwalzen bzw. ZufUhrwalzen der
Flachbettstanze zugefiihrt. Um die Bedruckstoffbahn im
Stillstand bearbeiten zu kénnen, wird die Bedruckstoff-
bahn in der Flachbettstanze iterativ angehalten, indem
die nachfolgende Bahn in einem Bahnspeicher mit Tan-
zerrolle zwischengespeichert wird.

[0003] InderEP 2080600 A1 wird ein Flachbettstanz-
modul zum Stanzen eines Bedruckstoffes offenbart, mit
einem Obertiegel und einem Untertiegel, wobei der Un-
tertiegel mittels eines Antriebs relativ zum gestellfesten
Obertiegel zur Ausfiihrung eines Stanzhubes zum Stan-
zen des zwischen dem Obertiegel und dem Untertiegel
passierenden Bedruckstoffs bewegbar ist. Dadurch wird
der Untertiegel an den Obertiegel angestellt, und der Be-
druckstoff mittels wenigstens eines Stanzwerkzeuges
bearbeitet. Das Flachbettstanzmodul besitzt eine Be-
druckstofftransporteinrichtung zur Fihrung des Be-
druckstoffes, wobei diese am bewegbaren Untertiegel
fest aufgenommen ist. Das Flachbettstanzmodul kann
dabei in einer Flachbettstanze zur Bearbeitung einer Be-
druckstoffbahn zum Einsatz gelangen und zu einem sta-
bilen Bahnlauf beitragen.

[0004] Auchbekanntistes derartige Stanzen inline mit
Rotationsdruckmaschinen zu betreiben. Ein solches Fer-
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tigungssystem wird beispielsweise in der EP 1 731 277
B1 beschrieben.

[0005] Aus Kosten- und Umweltschutzgriinden geht
das Bestreben dahin, bei der Herstellung der oben ge-
nannten Verpackungsmaterialien in Druckmaschine und
Flachbettstanzmaschine mit méglichst wenig Makulatur
auszukommen.

[0006] Tritt ein sichtbarer Registerfehler auf, d.h. fallen
Druckbild und Stanzbild auseinander, so werden die ent-
stehenden Produkte dem Qualitdtsanspruch nicht mehr
gerecht und es entsteht Makulatur. Das gleiche Problem
besteht bei anderen Weiterverarbeitungsverfahren wie
z.B. Rillen, Pragen, Folienpragen.

[0007] ZurBehebung des Registerfehlers wird eine zu
verarbeitende Substratbahn wahrend des Betriebs lang-
sam relativ zu den Bearbeitungswerkzeugen verfahren,
um so einen Materialstau in den nachgelagerten Statio-
nen wie z.B. Ausbrecher und Nutzentrenner zu vermei-
den. Auf Grund dieser nur geringen Korrekturbewegung
von wenigen Millimetern kann es lange dauern, bis wie-
der registergenau produziert wird. Solange entsteht wei-
ter Makulatur.

Aufgabenstellung

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren zur Registerkorrektur einer Flach-
bettstanz- und/oder -prégemaschine zu beschreiben und
eine solche Maschine zu schaffen, wobei eine schnellere
Registerkorrektur ermdéglicht und Makulatur reduziert
wird.

[0009] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zur Registerkorrektur einer Flachbettstanz- und/oder
-pragemaschine mit den Merkmalen von Anspruch 1und
durch eine Flachbettstanz- und/oder -pragemaschine mit
den Merkmalen von Anspruch 6.

[0010] Nach dem erfindungsgemafRen Verfahren zur
Registerkorrektur erfolgt in einem ersten Schritt eine Ver-
messung des Registers eines jeweiligen Druckbildes
und/oder Stanzbildes und/oder Rillbildes und/oder Pra-
gebildes auf einem bahnférmigen Substrat. Nachfolgend
wird eine Registerabweichung und ein Korrekturwert
zum Ausgleich der Registerabweichung bestimmt. Bei
der Registerabweichung kann es sich um einen Regis-
terfehler des Druckbildes handeln, z.B. um einen fehler-
haften Abstand zweier Druckbilder auf dem bahnférmi-
gen Substrat oder um einen Farbregisterfehler, oder um
einen Registerfehler, bedingt durch eine Abweichung
zwischen Bedruckbild und Stanz- bzw. Rill- bzw. Prage-
bild. Der erforderliche Korrekturweg wird so bestimmt,
dass dieser moglichst kurz ist und méglichst wenig Ma-
kulatur entsteht. In einem nachfolgenden Schritt erfolgt
ein Transport des bahnférmigen Substrats in eine Flach-
bettstanz- und/oder - prégestation unter Berlicksichti-
gung des zuvor bestimmten Korrekturweges. Sodann er-
folgt ein Auftrennen des bahnférmigen Substrats mittels
eines Querschneiders und dadurch ein Erzeugen eines
verkurzten oder Uberlangen Bogens. Dieser aufgetrenn-
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te Bogen kann nachfolgend ausgeschleust werden, da
er Makulatur darstellt. Ein jeweils nachfolgender Bogen
kann dann wieder registergenau bearbeitet werden. In
vorteilhafter Weise wird durch das erfindungsgemafe
Verfahren zur Registerkorrektur die Registerkorrektur
sehr schnell durchgeflihrt, wahrend nur wenig Makulatur
entsteht.

[0011] In einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
des Verfahrens wird die Registerabweichung mittels ei-
nes Inspektionssystems erfasst und der Korrekturweg
von einer Maschinensteuerung bestimmt. Alternativ
kann die Registerabweichung auch durch den Maschi-
nenbediener erfolgen, entweder "mit bloRem Auge" oder
unter Verwendung optischer Hilfsmittel. Ein erforderli-
cher Korrekturweg kann durch den Maschinenbediener
sodann Uber ein Interface in die Maschinensteuerung
eingegeben werden.

[0012] GemaR der Erfindung kann das Register des
Druckbildes durch eine Erfassung der Druckbilder auf
dem bahnférmigen Substrat vordem Einlaufen des bahn-
férmigen Substrats in den Querschneider vermessen
werden. Dabei handelt es sich um die Vermessung des
Druckregisters. Zusatzlich oder alternativ kann das Re-
gister des Stanz- bzw. Prage- bzw. Rillbildes zum Druck-
bild vermessen werden durch eine Erfassung eines be-
reits bearbeiteten Bogens nach dem Stanzprozess.
[0013] Als besonders vorteilhaft wird es angesehen,
wenn das Verfahren zur Registerkorrektur wahrend dem
Betrieb der Flachbettstanz- und/oder -pragemaschine
ausgefiihrt wird, d.h., dass die Maschine auch wahrend
der Registerkorrektur Arbeitshiibe ausfihrt und nicht an-
gehalten wird. Eine Registerkorrektur wahrend dem Be-
trieb der Maschine kann so sehr schnell, namlich in der
Regel wahrend einem Arbeitstakt ausgefiihrt werden.
Ein Anhalten der Flachbettstanz- und/oder -prégestation
mit nachfolgender Registerkorrektur wiirde hingegen ei-
ne deutlich langere Zeit beanspruchen und somit wie-
derum Makulatur erzeugen.

[0014] Im Fall eines grof3en erforderlichen Korrektur-
weges, namlich dann, wenn der Korrekturweg gréRer ist
als die maximale Verkirzung oder Verldngerung eines
Bogens, kann es jedoch erforderlich sein, dass der Aus-
gleich der Registerabweichung auf mehrere Arbeitstakte
verteilt wird, d.h. mindestens ein weiterer, verkiirzter oder
Uberlanger Bogen erzeugt und ausgeschleust wird.
[0015] Das erfindungsgemalfe Verfahren kann sowohl
beim Hochfahren als auch wahrend dem laufenden Be-
trieb der Flachbettstanz- und/oder -pragemaschine an-
gewendet werden.

[0016] Die Erfindung betrifft auch eine Flachbettstanz-
und/oder -pragemaschine, welche insbesondere zur
Ausfiihrung des obenstehend beschriebenen Verfah-
rens zur Registerkorrektur geeignet ist, mit einer Bahn-
zuflihrung zum Zufiihren eines bahnférmigen Substrats,
mit einem Querschneider zum Auftrennen des bahnfér-
migen Substrats in einzelne Bogen, mit einer Flach-
bettstanz- und/oder -pragestation und einer Bogenaus-
lage zum Ablegen gestanzter Bogen. Erfindungsgeman
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ist in Bahnlaufrichtung stromaufwartig des Querschnei-
ders und/oder stromabwartig der Flachbettstanz-
und/oder -pragestation jeweils ein Inspektionssystem
angeordnet zur Uberwachung des bahnférmigen bzw.
bogenférmigen Substrats auf Registerfehler. Zwischen
der Flachbettstanz- und/oder - préagestation und der Bo-
genauslage ist eine schaltbare Bogenweiche angeordnet
zum Ausschleusen von fehlerhaften Bogen und angren-
zend an die Bogenweiche ist eine Bogenspeichereinrich-
tung vorgesehen zum Aufnehmen der ausgeschleusten
Bogen. Die Bogenspeichereinrichtung ist dabei insbe-
sondere als Bogenkassette ausgefiihrt und kann einen
Shredder besitzen zum Zerkleinern der ausgeschleusten
Bogen.

[0017] In vorteilhafter Weiterbildung der Flach-
bettstanz- und/oder -prdgemaschine weist die Bahnzu-
fuhrung einen Bahnspeicher auf. Der Bahnspeicher kann
das ankommende bahnférmige Substrat wahrend des
Bearbeitungsvorgangs in der Flachbettstanz- und/oder
-pragestation und einem eventuellen Ausschleusen ei-
nes fehlerhaften Bogens Zwischenspeichern und stellt
fur einen nachfolgenden Bearbeitungsvorgang ausrei-
chend bahnférmiges Substrat zur Verfligung. Dies ist be-
sonders dann erforderlich, wenn die Flachbettstanz-
und/oder -prédgemaschine inline mit einer Bahndruckma-
schine zum Bedrucken des bahnférmigen Substrats ge-
koppelt und im Verbund mit dieser betrieben wird.
[0018] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Flach-
bettstanz- und/oder -prégemaschine besitzt deren Bo-
genauslage eine Ausbrechereinheit und/oder eine
Nutzentrenneinheit.

[0019] Die beschriebene Erfindung und die beschrie-
benen vorteilhaften Weiterbildungen der Erfindung stel-
len auch in beliebiger Kombination miteinander vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung dar.

[0020] Hinsichtlich weiterer Vorteile und in konstrukti-
ver und funktioneller Hinsicht vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteranspriiche sowie die
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.

Ausflhrungsbeispiel
[0021] Die Erfindung soll anhand eines bevorzugten

Ausflhrungsbeispiels noch naher erldutert werden. Es
zeigen in schematischer Darstellung:

Figur 1 eine erfindungsgemale Flach-
bettstanzmaschine

Figuren2a-c fehlerbehaftete = Substratbahnen
bzw. Bogen

die Flachbettstanzmaschine im Be-
reich einer Bogenweiche

Figuren 3aund b

[0022] Einanderentsprechende Elemente und Bautei-
le sind in den Figuren mit gleichen Bezugszeichen ver-
sehen.

[0023] Die Figur 1 zeigt eine schematische Ansicht ei-
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ner erfindungsgemaflen Flachbettstanze 100. Die ge-
zeigte Ausfiihrungsform der Flachbettstanze 100 ist in
horizontaler Bauweise modular aufgebaut. Die Bearbei-
tung einer Bedruckstoffbahn 24, beispielsweise von in
einer vorangehenden Rollendruckmaschine 8 auf einer
Kartonbahn gedruckte Faltschachteln erfolgt in dieser
Darstellung von rechts nach links: Von einer Bahnzuflih-
rung 14 kommend gelangt die Bedruckstoffbahn 24 in
Bahnlaufrichtung B in die Flachbettstanz- und /oder -pra-
gestation, nachfolgend als Flachbettstanzstation 12 be-
zeichnet, in welcher die Bedruckstoffbahn 24 durch eine
Hubbewegung H eines mit Stanzmessern bestiickten
Untertiegels 28 gegen einen Obertiegel 26 derart einge-
schnitten wird, dass in nachfolgenden Bearbeitungs-
schritten einzelne Druckprodukte, z.B. Faltschachtelzu-
schnitte, aus der Bedruckstoffbahn 24 herausgebrochen
und voneinander trennbar sind. Anstelle oder ergénzend
zur Stanzung kann auch ein Rillen, Pragen oder Folien-
pragen erfolgen. Die Trennung in einzelne Bogen erfolgt
bereits am Einlauf der Flachbettstanzstation 12. Hier be-
findet sich ein Querschneider 10, welcher die Bedruck-
stoffbahn 24 in einzelne Bogen auftrennt. Uber eine der
Flachbettstanzstation 12 nachgeordnete Transportein-
heit 16 gelangen die abgetrennten Bogen in eine Bogen-
auslage mit einer Ausbrechereinheit (sog. Stripper) 18
sowie eine Nutzentrenneinheit 20, in denen die Druck-
produkte vom Beschnitt (Abfall) getrennt und vereinzelt
werden. Die Druckprodukte werden sodann in einer Pro-
duktauslage 22 ausgelegt.

[0024] Direkt stromaufwartig des Querschneiders 10
ist ein Inspektionssystem 30 angeordnet zur Uberwa-
chung der Bedruckstoffbahn 24 auf Registerfehler. Zu-
satzlich oder alternativ kann ein Inspektionssystem 30
stromabwartig der Flachbettstanzstation 12 vorgesehen
sein. Erstes dient der Erfassung von Druckregisterfeh-
lern, zweites der Erfassung von Registerfehlern zwi-
schen Druck und Stanz- bzw. Rill- bzw. Pragebild.
[0025] Die Inspektionssysteme 30 sind mit einer Ma-
schinensteuerung 60 verbunden, durch welche eine Aus-
wertung der Registermessungen erfolgt, eine Register-
abweichung bestimmt wird und ein erforderlicher Korrek-
turweg k berechnet wird. Sodann kann von den Trans-
portwalzen der Bahnzufiihrung 14 Bedruckstoff in die
Flachbettstanzstation 26 transportiert und vom Quer-
schneider 10 aufgetrennt werden. Dabei entsteht ein um
den Korrekturwert k verkurzter oder verlangerter Bogen
6. Dieser Bogen 6 wird in der Flachbettstanzstation 26
durch einen Hub H bearbeitet. Da er nachfolgend nicht
Uber die Bogenauslage 18, 20, 22 ausgelegt werden
kann, wird von der Maschinensteuerung 60 eine Bogen-
weiche 40 betatigt, um den verkirzten oder Gberlangen
Bogen 6 auszuschleusen und in einer Bogenspeicher-
einrichtung 50 abzulegen. Ein nachfolgender Bogen 7 ist
dann wieder registergenau.

[0026] In den Figuren 2a bis 2c sind mégliche Regis-
terfehler 1000 dargestellt, welche in einer erfindungsge-
maRen Flachbettstanz- und/oder -pragemaschine 100
und unter Anwendung des erfindungsgemafien Verfah-
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rens zur Registerkorrektur behoben werden kénnen. In
den Figuren 2a und 2b sind Druckregisterfehler 1000 dar-
gestellt, wobei der Abstand zwischen zweier Druckbilder
25 UnregelmaRigkeiten aufweisen kann und beispiels-
weise zu grof} (vgl. Figur 2a) oder zu klein (vgl. Figur 2b)
sein kann. In beiden Fallen ist ein Korrekturweg k erfor-
derlich, welcher in den Figuren durch einen Doppelpfeil
dargestellt ist. Die gestrichelten Linien in den Figuren 2a
und 2b stellen die Position der Schneidelinie eines Quer-
schneiders 10 dar, welcher die Bedruckstofffahne 24 in
Bogen 6, 7 auftrennt. Wie zu erkennen, erfolgt in der
Figur 2a die Korrektur dadurch, dass ein verkirzter Bo-
gen aufgetrennt wird und in der Situation gemaf Figur
2b dadurch, dass ein Uberlanger Bogen aufgetrennt wird.
Diese fehlerhaften Bogen 6 kénnen nachfolgend ausge-
schleust werden.

[0027] In Figur 2c ist die Registerabweichung zwi-
schen Druckbild 25 und einem Stanzbild 29 dargestellt.
Fir eine Registerkorrektur, d.h. um Druckbild 25 und
Stanzbild 29 ins Register zu bringen, ist ein Korrekturweg
k erforderlich, welcher durch eine entsprechende An-
steuerung des Bahntransports der Bahnzufiihrung 14
und des Querschneiders 10 durch die Maschinensteue-
rung 60 umgesetzt wird.

[0028] Inden Figuren 3aund 3bistdie Flachbettstanz-
und/oder -prdgemaschine 100 im Bereich ihrer Bogen-
weiche 40 naher dargestellt. Wie in Figur 3a zu erkennen,
wird ein registerhaltiger Bogen 7 in Bahn- bzw. Bogen-
laufrichtung B Uber die Bogenweiche 40 hinweg einer
Transporteinheit 16 zugefiihrt und sodann in der Ausbre-
chereinheit 18 und der Nutzentrenneinheit 20 (nicht dar-
gestellt) weiterverarbeitet. Die schaltbare Bogenweiche
40 befindet sich dabei in einem nicht ausgelenkten Zu-
stand. Wird zur Registerkorrektur ein verkirzter oder
Uberlanger fehlerhafter Bogen 6 erzeugt, so wird die
schaltbare Bogenweiche 40 durch entsprechende An-
steuerung der Maschinensteuerung 60 betatigt und aus-
gelenkt, so dass der fehlerhafte Bogen 6 einer Bogen-
speichereinrichtung 50 zugefiihrt werden kann und nicht
die Bogenauslage 18, 20, 22 erreicht.

Ein nachfolgend bearbeiteter registerhaltiger Bogen 7
kann dann wieder wie in Fig. 3a dargestellt weitertrans-
portiert werden.

Bezugszeichenliste
[0029]

6 fehlerhafter Bogen

7 registerhaltiger Bogen

8 Position Druckmaschine

10  Querschneider

12 Flachbettstanz- und /oder -pragestation
14 Bahnzufliihrung

16  Transporteinheit

18  Ausbrechereinheit

20  Nutzentrenneinheit

22  Produktauslage
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24  Bedruckstoffbahn (bahnférmiges Substrat)
25  Druckbild

26  Obertiegel

28  Untertiegel

29  Stanzbild

30 Inspektionssystem

40 Bogenweiche

50 Bogenspeichereinrichtung

60 Maschinensteuerung

100  Flachbettstanz- und/ oder -pragemaschine
1000 Registerfehler

H  Stanzhub

B  Bahnlaufrichtung

k  Korrekturweg

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Registerkorrektur einer Flach-

bettstanz- und/oder -prégemaschine (100) mit nach-
folgenden Schritten:

a) Vermessung des Registers eines jeweiligen
Druck- (25) und/oder Stanz-(29) und/oder Pra-
ge- und/oder Rillbildes auf einem bahnférmigen
Substrat (24)

b) Bestimmung einer Registerabweichung und
eines Korrekturweges (k) zum Ausgleich der
Registerabweichung (1000)

c) Transport des bahnférmigen Substrats (24)
in eine Flachbettstanz- und/oder -pragestation
(12)

d) Auftrennen des bahnférmigen Substrats mit
einem Querschneider (10) und Erzeugen eines
verkirzten oder Uberlangen Bogens (6)

e) Ausschleusen des Bogens (6)

Verfahren zur Registerkorrektur nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Registerabweichung (1000) in Schritt b)
mittels eines Inspektionssystems (30) erfasst und
der Korrekturweg (k) von einer Maschinensteuerung
(60) bestimmt wird.

Verfahren zur Registerkorrektur nach einem der vo-
rangehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt a) das Register des Druckbildes (25)
Vermessen wird durch eine Erfassung der Druckbil-
der (25) auf dem bahnférmigen Substrat (24) vor
dem Einlaufen des bahnférmigen Substrats (24) in
den Querschneider (10) und/oder dass in Schritt a).
das Register von Stanz- (29) bzw. Rill- bzw. Prage-
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bild zum Druckbild (25) vermessen wird durch eine
Erfassung eines bearbeiteten Bogens (6, 7) nach
dem Stanzprozess.

Verfahren zur Registerkorrektur nach einem der vo-
rangehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen den Schritten d) und e) die Flach-
bettstanz- und/oder - pragestation (12) einen Hub
(H) ausfihrt.

Verfahren zur Registerkorrektur nach einem der vo-
rangehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Falle eines groRen erforderlichen Korrek-
turweges (k) zum Ausgleich der Registerabwei-
chung die Schritte c) bis e) wiederholt werden.

Flachbettstanz- und/oder-pragemaschine (100) ins-
besondere zur Ausfiihrung des Verfahrens zur Re-
gisterkorrektur nach einem der Anspriiche 2- 5 mit
einer Bahnzufiihrung (14) zum Zufiihren eines bahn-
férmigen Substrats (24), mit einem Querschneider
(10) zum Auftrennen des bahnférmigen Substrats
(24) in einzelne Bogen (6, 7), mit einer Flach-
bettstanz- und/oder -pragestation (12) und einer Bo-
genauslage (18, 20, 22) zum Ablegen gestanzter Bo-
gen (7),

dadurch gekennzeichnet,

dass in Bahnlaufrichtung (B) stromaufwartig des
Querschneiders (10) und/oder stromabwartig der
Flachbettstanz- und/oder -prégestation (12) ein In-
spektionssystem (30) angeordnet ist zur Uberwa-
chung des bahn- bzw. bogenférmigen Substrats auf
Registerfehler (1000),

dass zwischen der Flachbettstanz- und/oder -pra-
gestation (12) und der Bogenauslage (18, 20, 22)
eine schaltbare Bogenweiche (40) angeordnet ist
zum Ausschleusen von fehlerhaften Bogen (6) und
dass eine an die Bogenweiche (40) angrenzende
Bogenspeichereinrichtung (50) vorgesehen ist zum
Aufnehmen der ausgeschleusten Bogen (6).

Flachbettstanz- und/oder -pragemaschine nach An-
spruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bogenspeichereinrichtung (50) als Bogen-
kassette ausgefiihrt ist und insbesondere einen
Shredder besitzt.

Flachbettstanz- und/oder -prégemaschine nach ei-
nem der Anspriiche 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bahnzufiihrung (14) einen Bahnspeicher
aufweist.

Flachbettstanz- und/oder -prégemaschine nach ei-
nem der Anspriiche 6 bis 8,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die Flachbettstanz- und/oder -pragemaschine
(100) inline mit einer Bahndruckmaschine (8) zum
Bedrucken des bahnférmigen Substrats (24) gekop-
pelt ist.

Flachbettstanz- und/oder -prdgemaschine nach ei-
nem der Anspriiche 6 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bogenauslage eine Ausbrechereinheit (18)
und/oder eine Nutzentrenneinheit (20) besitzt.
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