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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zur Kontrolle
mindestens einer Klebestelle mittels eines Kontrollsys-
tems gemäß dem Oberbegriff des Anspruches 1 oder 2
und Kontrollsysteme zur Kontrolle mindestens einer Kle-
bestelle gemäß dem Oberbegriff des Anspruches 11
oder 12.
[0002] In der Faltschachtelherstellung sowie Wellpap-
penproduktion (allgemein: Verpackung) wird ein bogen-
förmiges Substrat, oder auch Bogen genannt, verarbei-
tet. Der Bogen wird in einer Bearbeitungsmaschine be-
druckt und/oder gestanzt und kann dann an bestimmten
Stellen gefaltet oder verklebt werden. So wird beispiels-
weise eine dreidimensionale, quaderförmige Schachtel,
insbesondere Faltschachtel, erzeugt. Dabei kommen in
Bearbeitungsmaschinen von Bogen, insbesondere Bo-
gen aus Pappe oder Karton oder Wellpappe, verschie-
dene Bearbeitungsschritte zum Einsatz. Die Bogen wer-
den mittels zumindest eines Auftragaggregates mit
Druckfluid wie Druckfarbe oder Lack beaufschlagt und
zusätzlich oder alternativ durch zumindest eine Formge-
bungseinrichtung in ihrer Masse und/oder Form und/oder
Kontur verändert. Ein mögliches Auftragverfahren ist der
Flexodruck, wobei ein Flexodruckwerk mit einem Form-
zylinder mit einer flexiblen Druckform Verwendung fin-
det. Eine mögliche Formgebungseinrichtung ist üblicher-
weise eine Stanze.
[0003] Zu einem hohen Prozentanteil wird bei der Ver-
packungsherstellung Dispersionslack (wasserbasieren-
de Lacke) oder UV Lack aufgetragen. Gründe für den
Lackauftrag sind beispielsweise der Schutz der Verpa-
ckung vor mechanischer Belastung ("Kratzer") oder der
Schutz der Verpackung vor Feuchtigkeit. Die Farbinten-
sität wird durch einen Lackauftrag gesteigert, was eine
verkaufsfördernde Wirkung erzielt.
[0004] Zu beachten ist jedoch, dass bei der Herstellung
des Verpackungsmaterials Klebestellen nicht mit Lack
(Dispersion oder UV) bedeckt sein dürfen, da Standard-
Kleber auf den lackierten Flächen keine ausreichende
Haftung aufweisen oder die Klebekraft durch den Lack-
auftrag verringert wird. Barcodes und/oder QR-Codes
müssen ebenfalls lackfrei sein, denn durch Lackauftrag
(Dispersion oder UV) wird die Lesefähigkeit der Codes
behindert. Auch müssen Bereiche lackfrei belassen wer-
den, auf welchen beispielsweise in einem späteren Ver-
fahrensschritt eine Kennzeichnung wie das Mindesthalt-
barkeitsdatum auf der Verpackung aufgebracht wird.
[0005] Im heutigen konventionellen Druckverfahren,
z.B. Offset- oder Flexodruck, stellt das Lackieren des
Verpackungsmaterials keine Problem dar, da die Druck-
formen nicht dynamisch ("fliegend") gewechselt werden.
Daher wird im Falle eines Druckjob-Wechsels auch die
entsprechende Lackplatte getauscht, auf der Freiflächen
wie Klebestellen und Barcodestellen bzw. QR-Code-
Stellen ausgespart sind.
[0006] Die US 2005/0252396 A1 betrifft eine Bearbei-
tungsmaschine zur Herstellung von Faltschachteln, ins-

besondere zur Verarbeitung von Wellpappe. Vor der
Ausführung des Druckauftrages inspiziert ein Bediener
die für den jeweiligen Druckauftrag notwendigen Be-
standteile wie Druckplatten und Stanzformen. Entspre-
chen diese einem Soll-Zustand, so erteilt der Bediener
der Steuerungseinheit der Bearbeitungsmaschine eine
Freigabe zur Verwendung dieser Bestandteile.
[0007] Die US 2 641 219 A offenbart eine Vorrichtung
zum Aufbringen einer kontrollierten Menge an Klebstoff
auf wiederkehrende Stellen einer Bedruckstoffbahn in ei-
ner Zeitungsdruckmaschine.
[0008] Die DE 297 16 987 U1 offenbart eine Auftrage-
vorrichtung für Klebstoff auf schnelllaufenden Bahnen an
Rotationsdruckmaschinen. Ein oder mehrere Auftrage-
köpfe sind mittels einer fernsteuerbaren Stelleinrichtung
gegenüber der Bahn höhenverstellbar, um die Dicke ei-
nes Klebstoffauftrags kontrolliert einzustellen. Dazu wird
an einem Kontrollort, beispielsweise der Falzauslage, die
Dicke der Auftragespur auf der Bahn beispielsweise mit-
tels einer Mess- oder Sensoreinrichtung gemessen und
über eine Steuerung sowie eine Fernbedienung rückge-
meldet.
[0009] Die WO 2004/108428 A2 lehrt eine Bearbei-
tungsmaschine zur Herstellung von Bündeln an gedruck-
ten Bogen. Eine Bahn oder ein Strom von Bogen wird
bedruckt und optional mit einer Beschichtung, beispiels-
weise auf einer ersten Seite mit einem Klebstoff und auf
der zweiten Seite mit einem Lack, versehen. Im An-
schluss an den Druck wird die Bahn in Bogen geschnit-
ten. Die bedruckten Bogen werden gebündelt. Der
Druckprozess und die darauffolgenden Verarbeitungs-
prozesse der Druckbilder werden mittels Inspektionsein-
richtungen überwacht. Es wird die Druckqualität, das
Druckregister, die Farbdichte und der Passer des Druck-
bildes relativ zum Stanzbild überwacht.
[0010] Die DE 10 2007 061 397 A1 offenbart eine
Druckmaschine mit einer Vorrichtung zum Transfer bild-
gebender Schichten von einer Transferfolie auf Bogen.
Eine Auftrageinrichtung führt eine bildmäßige Beschich-
tung mit Kleber durch. Mittels einer nachgeordneten Be-
schichtungseinrichtung werden die bildgebenden
Schichten von der Transferfolie auf die Bogen übertra-
gen. Dabei wird die Opazität oder die flächige Ausdeh-
nung der zuvor aufgetragenen Klebstoffschicht durch ein
Inline-Messsystem, welches zwischen der Auftragein-
richtung und der Beschichtungseinrichtung angeordnet
ist, gemessen. Entsprechend der ermittelten Werte wird
die Klebstoffschichtdicke bestimmt und daraus Stellgrö-
ßen für den Klebstoffauftrag generiert. Es wird der Kleb-
stoffauftrag geregelt.
[0011] Die DE 10 2007 060 028 A1 offenbart eine Vor-
richtung zum Transfer von bildgebenden Schichten von
einer Trägerfolie auf Druckbogen nach dem Kaltfolien-
transferverfahren. In einem ersten Auftragwerk wird ein
Druckbogen mit einem bildgebenden Klebstoffmuster
versehen. Anschließend wird der Druckbogen gemein-
sam mit einer Transferfolie unter Pressung durch einen
Transferspalt geführt. Eine nach dem Transferspalt an-
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geordnete Inspektionseinrichtung beobachtet die Be-
schichtungsqualität. Mittels einer Verklebung wird eine
aktive Folienrolle mit einer neu in Gebrauch zu nehmen-
den Folienrolle verbunden. Eine Einrichtung zur Erken-
nung dieser Klebestelle in der Folienbahn ist zwischen
der Folienabrollung und der Zuführung der Transferfolie
zum Transferspalt angeordnet. Nutzen des Bogens, wel-
che die Folienklebestelle aufweisen, werden in einer
Weiterverarbeitungsstation zur Ausschleusung als feh-
lerhaft erkannt.
[0012] Die EP 2 589 494 A1 lehrt eine Maschine zur
Schachtelherstellung. Mittels einer Inspektionseinrich-
tung wird nach jedem Bearbeitungsprozess ein Bild eines
bearbeiteten Bogens erzeugt und mit einem hinterlegten
Muster verglichen. Es wird die Druckposition, fehlende
Farben und die Position eines Kleberauftrags inspiziert.
Die Inspektionseinrichtung weist eine als Kamera aus-
gebildete Bilderfassungseinrichtung und eine Auswerte-
einrichtung auf. Die Auswerteeinrichtung bestimmt an-
hand des Vergleichs des durch die Kamera erhaltenen
Bildes der bedruckten Fläche des Bogens mit dem Mus-
ter, dass der Druck eine mit dem Muster übereinstim-
mende Druckposition oder ein Fehlen von Farbe auf-
weist. Ein positives Signal wird erzeugt, wenn ein Druck-
bild an der ihm zugewiesenen Position vorhanden ist;
wohingegen ein negatives Signal erzeugt wird, wenn das
Druckbild an der ihm zugewiesenen Position nicht vor-
handen ist. Eine weitere Inspektionseinrichtung erfasst
die Position eines zuvor aufgetragenen Klebers und ver-
gleicht die Position mit einem Muster.
[0013] Die US 2018/0215119 A1 offenbart eine Druck-
maschine zum Bedrucken von Wellpappe mit mindes-
tens einer als Inkjet-Druckkopf ausgebildeten Druckein-
richtung. Um ein Berühren der Druckkopfoberfläche mit
der Bedruckstoff zu vermeiden, sind Regulierungsmittel,
insbesondere Presswalzen, vorgesehen, welche den
Bedruckstoff in ausgewählten Spalten herunterdrücken.
Die Spalten werden basierend auf der Auftragsinforma-
tion ausgewählt, wobei jene Spalten, wie eine spätere
Klebestelle, in welcher die Druckqualität durch das Re-
gulierungsmittel weniger beeinflusst wird, priorisiert aus-
gewählt werden.
[0014] Die US 5,640,835 A offenbart ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Herstellung von Schachteln und
Umschlägen. Es sind Temperatur-Sensoren, Feuchtig-
keits-Sensoren und Positions-Sensoren vorgesehen.
[0015] Die JPH07257645A offenbart ein Verfahren zur
Herstellung einer Verpackung, welche eine Tasche in
einer Schachtel aufweist. Ein Verfahrensschritt ist dabei
das punktuelle Aufbringen von Klebstoff zur Verbindung
der Bestandteile.
[0016] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Ver-
fahren zur Kontrolle mindestens einer Klebestelle mittels
eines Kontrollsystems und Kontrollsysteme zur Kontrolle
mindestens einer Klebestelle zu schaffen.
[0017] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
Merkmale des Anspruches 1, des Anspruches 2, des An-
spruches 11 und des Anspruches 12 gelöst. Die abhän-

gigen Ansprüche zeigen vorteilhafte Weiterbildungen
und/oder Ausführungen der gefundenen Lösung.
[0018] Es wird mindestens eine Klebestelle mittels ei-
nes Kontrollsystems in einem, vorzugsweise ersten, Ver-
fahren kontrolliert. Die mindestens eine Klebestelle wird
durch eine Kontrolle zumindest eines Zylinderaufzugs
kontrolliert. Das Kontrollsystem weist mindestens eine
Kontrolleinrichtung auf. Die mindestens eine Kontrollein-
richtung weist mindestens eine Bilderfassungseinrich-
tung auf. Die mindestens eine Kontrolleinrichtung kon-
trolliert mindestens eine Freifläche des zumindest einen
Zylinderaufzugs. Die mindestens eine Freifläche ist ein
Bereich des Zylinderaufzugs, welcher der mindestens ei-
nen Klebestelle mindestens eines Bogens entspricht. Die
mindestens eine Kontrolleinrichtung erfasst einen Ist-Zu-
stand der mindestens einen Freifläche des zumindest
einen Zylinderaufzugs vor dessen Aufspannen auf min-
destens einen Formzylinder mindestens eines Auftrag-
aggregates einer Bearbeitungsmaschine. Der Ist-Zu-
stand der mindestens einen Freifläche wird mit einem
Soll-Zustand der mindestens einen Freifläche vergli-
chen. In Abhängigkeit des Vergleichs wird mindestens
ein Signal erzeugt.
[0019] Es wird mindestens eine Klebestelle mittels ei-
nes Kontrollsystems in einem, vorzugsweise zweiten,
Verfahren kontrolliert. Mindestens ein Bogen weist min-
destens zwei Nutzen auf. Jeder Nutzen der mindestens
zwei Nutzen des mindestens einen Bogens weist min-
destens einen als Klebestelle vorgesehenen Bereich auf.
Das Kontrollsystem weist mindestens eine Kontrollein-
richtung auf. Die mindestens eine Kontrolleinrichtung
weist mindestens eine Bilderfassungseinrichtung auf.
Die mindestens eine Kontrolleinrichtung kontrolliert die
mindestens eine Klebestelle. Es wird kontrolliert, dass
die mindestens eine Klebestelle zumindest teilweise frei
von aufgetragenem Lack ist. Die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung erfasst einen Ist-Zustand der mindestens
einen Klebestelle. Der Ist-Zustand der mindestens einen
Klebestelle wird mit einem Soll-Zustand der mindestens
einen Klebestelle verglichen. In Abhängigkeit des Ver-
gleichs wird mindestens ein Signal erzeugt.
[0020] Ein Kontrollsystem ist zur Kontrolle mindestens
einer Klebestelle ausgebildet. Es wird ein Kontrollsystem
zur Durchführung des Verfahrens vorgeschlagen. Das
Kontrollsystem weist mindestens eine Kontrolleinrich-
tung auf. Die mindestens eine Kontrolleinrichtung weist
mindestens eine Bilderfassungseinrichtung auf. Zumin-
dest ein Zylinderaufzug weist mindestens zwei Nutzen
auf. Jeder Nutzen der mindestens zwei Nutzen des zu-
mindest einen Zylinderaufzugs weist mindestens einen
Druckbereich und/oder mindestens eine Freifläche auf.
Die mindestens eine Freifläche ist ein Bereich des Zylin-
deraufzugs, welcher der mindestens einen Klebestelle
mindestens eines Bogens entspricht. Die mindestens ei-
ne Kontrolleinrichtung ist einen Ist-Zustand der mindes-
tens einen Freifläche des zumindest einen Zylinderauf-
zugs erfassend ausgebildet. Das Kontrollsystem ist den
Ist-Zustand mit einem Soll-Zustand vergleichend ausge-
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bildet. Das Kontrollsystem ist mindestens ein Signal er-
zeugend ausgebildet.
[0021] In einer weiteren Ausführung des Kontrollsys-
tems weist dieses mindestens eine Kontrolleinrichtung
auf. Die mindestens eine Kontrolleinrichtung weist min-
destens eine Bilderfassungseinrichtung auf. Mindestens
ein Bogen, bevorzugt jeder Bogen der Bogen, weist min-
destens zwei Nutzen auf. Jeder Nutzen der mindestens
zwei Nutzen des mindestens einen Bogens weist min-
destens einen als Klebestelle vorgesehenen Bereich auf.
Die mindestens eine Kontrolleinrichtung ist die mindes-
tens eine Klebestelle kontrollierend ausgebildet. Die min-
destens eine Klebestelle ist zumindest teilweise frei von
aufgetragenem Lack. Die mindestens eine Kontrollein-
richtung ist einen Ist-Zustand der mindestens einen Kle-
bestelle erfassend ausgebildet. Das Kontrollsystem ist
den Ist-Zustand mit einem Soll-Zustand vergleichend
ausgebildet. Das Kontrollsystem ist in Abhängigkeit des
Vergleichs mindestens ein Signal erzeugend ausgebil-
det.
[0022] Das Kontrollsystem ist vorzugsweise mit einer
Bearbeitungsmaschine zur Herstellung von Faltschach-
teln aus mindestens einem Bogen mit mindestens zwei
Nutzen zusammenwirkend ausgebildet. Bevorzugt alter-
nativ weist das Kontrollsystem die Bearbeitungsmaschi-
ne auf.
[0023] Auf vorteilhafte Weise erfolgt eine Kontrolle des
mindestens einen als Klebestelle vorgesehenen Berei-
ches des mindestens einen Bogens. Dabei wird insbe-
sondere überprüft, dass ein beispielsweise nachträglich
aufgetragener Kleber auf diesem Bereich ausreichende
Haftung erfährt und/oder somit ein beispielsweise spä-
teres Kleben dieses Bereichs zusammen mit zumindest
einem weiteren Bereich erfolgreich durchgeführt werden
kann.
[0024] Vorzugsweise wird der mindestens eine Bogen,
bevorzugt der mindestens eine Nutzen der mindestens
zwei Nutzen, weiter bevorzugt jeder Nutzen, zumindest
teilweise lackiert. Vorzugsweise soll im Bereich der min-
destens einen Klebestelle der Auftrag von Lack vermie-
den werden. Vorteilhafterweise wird die mindestens eine
Klebestelle hinsichtlich eines zumindest teilweisen Lack-
auftrags im Bereich der mindestens einen Klebestelle
kontrolliert. Bevorzugt wird kontrolliert, dass auf der min-
destens einen Klebestelle zumindest teilweise Lack vor-
handen ist und/oder dass die mindestens eine Klebestel-
le zumindest teilweise lackfrei, also frei von aufgetrage-
nem Lack, ausgebildet ist. Dadurch wird auf vorteilhafte
Weise sichergestellt, dass die mindestens eine Klebe-
stelle zumindest nicht vollflächig mit Lack bedeckt ist
und/oder dass auf die mindestens eine Klebestelle auf-
getragener Kleber eine für eine Klebung ausreichende
Haftung erfährt. Bevorzugt vor dem Auftrag von Lack,
wird vorteilhafterweise der mindestens eine Bogen, be-
vorzugt der mindestens eine Nutzen der mindestens zwei
Nutzen, weiter bevorzugt jeder Nutzen, zumindest teil-
weise bedruckt, vorzugsweise mit mindestens einer Tin-
te und/oder mindestens einer Druckfarbe und/oder min-

destens einem Grundierungsmittel. Vorteilhafterweise
weist der mindestens eine Nutzen zumindest ein Druck-
bild auf.
[0025] Vorteilhafterweise ist die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung als Inspektionssystem und/oder als In-
spektionseinrichtung, beispielsweise als Kamera, aus-
gebildet. Vorteilhafterweise weist die mindestens eine
Kontrolleinrichtung mindestens eine Bilderfassungsein-
richtung, vorzugsweise mindestens eine als Kamera
und/oder Flächenkamera und/oder Zeilenkamera
und/oder CMOS-Sensor und/oder CCD-Sensor
und/oder Scanner ausgebildete Bilderfassungseinrich-
tung, und/oder mindestens ein Auswertemittel, vorzugs-
weise mindestens ein als Rechner und/oder Rechenein-
heit und/oder eine mindestens eine Software ausführen-
de Einheit und/oder Bildverarbeitungsrechner und/oder
Datenauswerterechner ausgebildetes Auswertemittel,
auf. Vorteilhafterweise ist das mindestens eine Auswer-
temittel datentechnisch mit der mindestens einen Bilder-
fassungseinrichtung verbunden. Vorteilhafterweise ist
die mindestens eine Kontrolleinrichtung eine automati-
sierte, vorzugsweise selbsttätige, Kontrolle der mindes-
tens einen Klebestelle durchführend ausgebildet. Vorteil-
hafterweise wird die Dauer der Kontrolle durch die min-
destens eine Kontrolleinrichtung verringert, insbesonde-
re gegenüber einer Kontrolle mittels eines Bedieners.
Vorteilhafterweise wird die Produktivität der Bearbei-
tungsmaschine gesteigert.
[0026] Vorteilhafterweise wird mittels des Kontrollsys-
tems ein Ist-Zustand erfasst. Vorzugsweise wird der er-
fasste Ist-Zustand mit einem Soll-Zustand verglichen.
Vorzugsweise wird in Abhängigkeit des Vergleichs min-
destens ein Signal erzeugt. Vorteilhafterweise erfolgen
diese Verfahrensschritte unabhängig von dem erfassten
Gut und/oder von der Positionierung der Kontrolleinrich-
tung, insbesondere zur Kontrolle der mindestens einen
Klebestelle.
[0027] In einer vorteilhaften Ausführung kontrolliert die
mindestens eine Kontrolleinrichtung die mindestens eine
Klebestelle auf dem mindestens einen Bogen. Auf vor-
teilhafte Weise ist dadurch eine direkte Kontrolle des
durch ein Lackieraggregat bearbeiteten Bogens möglich.
Beispielsweise ist zudem die Anzahl an notwendigen In-
spektionseinrichtungen in der Bearbeitungsmaschine
minimierbar und/oder minimiert. Durch die einfache und
schnelle Kontrolle wird vorteilhafterweise die Produktivi-
tät der Bearbeitungsmaschine erhöht.
[0028] Vorteilhafterweise ist die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung in eine in der Bearbeitungsmaschine be-
stehende Inspektionseinrichtung integriert. Vorteilhafter-
weise kann eine in der Bearbeitungsmaschine angeord-
nete Inspektionseinrichtung das vorgeschlagene Verfah-
ren durchführen und/oder führt das Verfahren zur Kon-
trolle durch, beispielsweise ergänzend zu weiteren Kon-
trollen wie beispielsweise die Kontrolle des mindestens
einen Druckbildes und/oder des mindestens einen Stan-
zeindrucks und/oder der Form oder Kontur des mindes-
tens einen Nutzens und/oder der mindestens einen Bo-
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genöffnung. Auf vorteilhafte Weise ist dadurch eine Kos-
tenreduzierung möglich, da die Anzahl der in der Bear-
beitungsmaschine benötigten Inspektionseinrichtungen
weiter minimierbar ist.
[0029] In einer vorteilhaften Ausführung wird die min-
destens eine Klebestelle durch eine Kontrolle des zumin-
dest einen Zylinderaufzugs kontrolliert. Vorteilhafterwei-
se kontrolliert das Kontrollsystem, bevorzugt die mindes-
tens eine Kontrolleinrichtung, den mindestens einen als
Klebestelle vorgesehenen Bereich des mindestens ei-
nen Bogens durch eine Kontrolle mindestens einer Frei-
fläche zumindest eines Zylinderaufzugs. Durch die Kon-
trolle der mindestens einen Freifläche des zumindest ei-
nen Zylinderaufzugs des mindestens einen Formzylin-
ders werden auf vorteilhafte Weise Fehler in der Druck-
produktion, beispielsweise durch an falscher Position
oder mit falscher Größe aufgetragenen Lackierungen,
vermieden und zusätzlich die Produktivität der Bearbei-
tungsmaschine erhöht. Vorteilhafterweise erfolgt die
Kontrolle vor dem Aufspannen des Zylinderaufzugs auf
den Formzylinder, wodurch ein Zeitersparnis und Erspar-
nis an Produktionskosten erzielt wird. Insbesondere
durch eine Kontrolle während des Herstellungsprozes-
ses des zumindest einen Zylinderaufzuges und/oder an
der Herstellungsstation des zumindest einen Zylinder-
aufzuges und/oder nach der Herstellung des zumindest
einen Zylinderaufzuges an der Herstellungsstation, ist
dessen Funktionsfähigkeit bei dessen Einsatz in der Be-
arbeitungsmaschine gesichert. Fehler in der Herstellung
des zumindest einen Zylinderaufzugs, beispielsweise
falsche Anordnung, Form und/oder Größe der mindes-
tens einen Freifläche oder des Druckbereichs, werden
vorteilhafterweise frühzeitig erkannt, wodurch dadurch
erzeugte Makulaturbogen vorteilhafterweise reduziert
werden. Das Einstellen der Bearbeitungsmaschine, ins-
besondere ein Ausrichten und aufwendiges Anpassen
der Zylinder zur Einstellung des Registers, vor dem ei-
gentlichen Bearbeitungsauftrag kann reduziert werden.
[0030] Zudem wird der Bediener der Bearbeitungsma-
schine durch die Erfassung durch die Kontrolleinrichtung
entlastet, insbesondere durch eine Reduzierung seiner
Verantwortung. Vorteilhafterweise entfällt eine Sichtprü-
fung des zumindest einen Zylinderaufzugs und/oder der
mindestens einen Klebestelle auf dem mindestens einen
Bogen durch einen Bediener.
[0031] Der aufgetragene Klebstoff ist vorzugsweise
Dispersionsklebstoff und/oder Schmelzklebstoff. Auf
vorteilhafte Weise wird auf den Einsatz von Spezialkleb-
stoffen verzichtet. Weiterhin können auf vorteilhafte Wei-
se durch den Verzicht auf Spezialklebstoffen, welche bei-
spielsweise selbst auf bereits lackierten Flächen eine
ausreichende Haftung und Klebewirkung aufweisen,
Kosten reduziert werden.
[0032] In einer vorteilhaften Ausführung ist die mindes-
tens eine Kontrolleinrichtung den Ist-Zustand der min-
destens einen Freifläche des zumindest einen Zylinder-
aufzugs vor dessen Aufspannen, also insbesondere vor
dem Beginn eines Bearbeitungsprozesses in der Bear-

beitungsmaschine, auf mindestens einen Formzylinder
mindestens eines Auftragaggregates der Bearbeitungs-
maschine erfassend ausgebildet. Vorteilhafterweise ent-
fällt dadurch eine Kontrolle während eines Bearbeitungs-
prozesses und/oder während der Einstellung der Bear-
beitungsmaschine für einen Bearbeitungsprozess, bei-
spielsweise durch die Bearbeitung von Musterbogen
oder Beispielbogen.
[0033] In einer vorteilhaften Ausführung ist das Kon-
trollsystem, vorzugsweise die mindestens eine Kontrol-
leinrichtung und/oder ein Auswertemittel und/oder ein mit
der mindestens einen Kontrolleinrichtung datenseitig
verbundenes Auswertemittel und/oder eine Rechenein-
heit der Bearbeitungsmaschine, die Freigabe oder Ab-
lehnung über die Verwendung des zumindest einen Zy-
linderaufzugs in der Bearbeitungsmaschine erteilend
ausgebildet. Auf vorteilhafte Weise wird dadurch der Be-
diener entlastet. Vorteilhafterweise erfolgt eine automa-
tisierte Erteilung der Freigabe oder Ablehnung.
[0034] In einer vorteilhaften Ausführung ist die mindes-
tens eine Kontrolleinrichtung den Ist-Zustand der min-
destens einen Freifläche des zumindest einen Zylinder-
aufzugs außerhalb eines Aggregates der Bearbeitungs-
maschine, beispielsweise online, erfassend ausgebildet.
Auf vorteilhafte Weise entfällt dadurch beispielsweise ei-
ne Kontrolle an der Bearbeitungsmaschine oder wird ver-
kürzt oder wird erleichtert.
[0035] Die Bearbeitungsmaschine zur Bearbeitung
von Bogen umfasst in einer vorteilhaften Ausführung das
zumindest eine Auftragaggregat und/oder zumindest ei-
nen dem jeweiligen Auftragaggregat zugeordneten Bo-
gensensor. Das zumindest eine Auftragaggregat weist
vorteilhafter Weise jeweils zumindest ein Druckwerk mit
einem Formzylinder und/oder einem dem Formzylinder
zugeordneten Einzelantrieb auf.
[0036] Der zumindest eine Bogensensor ist in einer
vorteilhaften Ausführung der Bearbeitungsmaschine
entlang eines Transportweges von Bogen vor dem zu-
geordneten Auftragaggregat angeordnet. In vorteilhafter
Weise ist der zumindest eine Bogensensor den Ankunfts-
zeitpunkt von Bogen an der Position des Bogensensors
erfassend ausgebildet. In einer vorteilhaften Ausführung
ist der zumindest eine Bogensensor die Lage und/oder
Drehzahl des jeweiligen Formzylinders regelnd und/oder
steuernd ausgebildet. Durch die Erfassung des Bogens
mittels des Bogensensors ist eine Abweichung des tat-
sächlichen Ankunftszeitpunkts des Bogens an der Posi-
tion des Bogensensors von einer Referenz ermittelbar.
Aus der Regelung und/oder Steuerung des Formzylin-
ders aufgrund der von dem Bogensensor ermittelten Ab-
weichung resultiert vorteilhafterweise ein Bogen, dessen
Druckbild und/oder dessen Bearbeitung mit einem Soll-
Zustand des Bogens übereinstimmt.
[0037] Ist jedem Auftragaggregat jeweils ein Bogen-
sensor zugeordnet, so ist auf vorteilhafte Weise die Lage
und/oder die Drehzahl des jeweiligen Formzylinders je-
des Auftragaggregates unabhängig von weiteren Zylin-
dern und/oder Walzen insbesondere anderer Auftragag-
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gregate regelbar und/oder steuerbar.
[0038] In einer bevorzugten Ausführung weist die Be-
arbeitungsmaschine zumindest eine Inspektionseinrich-
tung auf. Die zumindest eine Inspektionseinrichtung ist
vorteilhafterweise zumindest einen Passer eines Druck-
bildes und zusätzlich oder alternativ zumindest ein bild-
gebendes Element von Bogen und zusätzlich oder alter-
nativ zumindest ein Maß für eine Drucklänge des zumin-
dest einen Druckbildes des jeweiligen Bogens und zu-
sätzlich oder alternativ zumindest einen Fehler zumin-
dest einer Verarbeitung des jeweiligen Bogens und zu-
sätzlich oder alternativ zumindest einen Fehler des zu-
mindest einen Druckbildes des jeweiligen Bogens erfas-
send ausgebildet. Die Inspektionseinrichtung ermöglicht
ein zumindest teilweises Erfassen der Bogen und zusätz-
lich oder alternativ eine Überprüfung der Qualität der Be-
arbeitung durch das zumindest eine Auftragaggregat
und/oder die Formgebungseinrichtung. Die Qualität der
Bogen im Hinblick auf einen Passer eines Druckbildes
und/oder Spritzer von Druckfluid und/oder Fehlstellen im
Druckbild und/oder die Oberflächenbeschaffenheit der
Bogen ist erfassbar und auswertbar.
[0039] In einer vorteilhaften Ausführung ist entlang ei-
nes Transportweges von Bogen nach dem Formzylinder
des zumindest einen Druckwerks die zumindest eine In-
spektionseinrichtung angeordnet. Somit ist ein jeweiliges
Druckbildelement des Druckwerks erfassbar. Durch eine
Anordnung nach allen Formzylindern der Bearbeitungs-
maschine sind die jeweiligen Druckbildelemente aller
Auftragaggregate erfassbar.
[0040] In einer vorteilhaften Ausführung weist die Be-
arbeitungsmaschine eine Substratzufuhreinrichtung mit
zumindest einem Bogensensor auf. Der zumindest eine
Bogensensor ist derart angeordnet, dass sein Erfas-
sungsbereich eine Schnittmenge mit einem Kontrollab-
schnitt des für den Transport von Bogen vorgesehenen
Transportwegs aufweist und dass der Kontrollabschnitt
an einer Anfangsstelle beginnt, die entlang des für den
Transport von Bogen vorgesehenen Transportwegs
nach einem Speicherbereich liegt und/oder dass der
Kontrollabschnitt an einer Endstelle endet, die entlang
des für den Transport von Bogen vorgesehenen Trans-
portwegs vor dem zumindest einen Auftragaggregat
liegt. Dies ermöglicht eine Erfassung des Ankunftszeit-
punkts von Bogen, bevor diese ein erstes Aggregat zur
Bearbeitung erreichen. Zusätzlich ist in dieser vorteilhaf-
ten Ausführung die Geschwindigkeit von Bogen in der
Bearbeitungsmaschine veränderbar.
[0041] Vorteilhafter Weise weist die Bearbeitungsma-
schine die Substratzufuhreinrichtung mit zumindest zwei
Bogensensoren auf, welche orthogonal zu dem Trans-
portweg von Bogen hintereinander angeordnet sind. Die
zumindest zwei Bogensensoren sind vorteilhafterweise
eine Schräglage von Bogen erfassend ausgebildet.
Durch die Erfassung der Schräglage wird beispielsweise
eine Ausrichtung des betreffenden Bogens eingeleitet.
Alternativ oder zusätzlich wird beispielsweise bei einer
nicht korrigierbaren Schräglage von Bogen der betref-

fende Bogen auf einen alternativen Transportweg aus-
geleitet, sodass eine Trennung von Bogen, welche dem
Soll-Zustand entsprechen, von Makulaturbogen erfolgt.
[0042] Der Formzylinder ist in einer vorteilhaften Aus-
führung jeweils mechanisch unabhängig von jeweiligen
weiteren Zylindern und/oder Walzen der Bearbeitungs-
maschine angetrieben, wodurch eine Regelung und/oder
Steuerung mechanisch unabhängig von weiteren Be-
standteilen der Bearbeitungsmaschine möglich ist.
[0043] In einer vorteilhaften Ausführung weist die Be-
arbeitungsmaschine eine Formgebungseinrichtung mit
einem Formzylinder mit einem Einzelantrieb auf. Der
Formzylinder ist vorteilhafterweise jeweils mechanisch
unabhängig von jedem weiteren Zylinder und/oder Wal-
ze angetrieben. Die Formgebungseinrichtung weist wei-
terhing eine dem Formzylinder zugeordnete Bearbei-
tungsstelle auf. Entlang des Transportwegs von Bogen
ist vor der Bearbeitungsstelle der Formgebungseinrich-
tung in der vorteilhaften Ausführung zumindest ein wei-
terer Bogensensor angeordnet, welcher die Lage
und/oder Drehzahl des Formzylinders der Formge-
bungseinrichtung regelnd und/oder steuernd ausgebil-
det ist. Somit ist der Ankunftszeitpunkt des Bogens an
der Bearbeitungsstelle mit dem Beginn der Bearbeitung
abstimmbar.
[0044] Vorteilhafterweise weist die Bearbeitungsma-
schine die Formgebungseinrichtung mit dem Formzylin-
der auf. Entlang des Transportwegs von Bogen ist vor-
teilhafterweise nach dem Formzylinder der Formge-
bungseinrichtung die zumindest eine Inspektionseinrich-
tung angeordnet oder ist zusätzlich zu einer ersten In-
spektionseinrichtung zumindest eine weitere Inspekti-
onseinrichtung angeordnet. Somit ist ebenfalls eine Er-
fassung und/oder Überprüfung des bearbeiteten Bogens
möglich.
[0045] In einer vorteilhaften Ausführung ist das durch
die zumindest eine Inspektionseinrichtung erfasstes
Maß der Drucklänge durch eine Änderung der Umfangs-
geschwindigkeit und/oder Drehzahl des Formzylinders
relativ zu der Umfangsgeschwindigkeit und/oder Dreh-
zahl eines dem jeweiligen Formzylinder zugeordneten
Gegendruckzylinders veränderbar ausgebildet. Durch
die Veränderung der Umfangsgeschwindigkeit und/oder
Drehzahl des Formzylinders relativ zu der Umfangsge-
schwindigkeit und/oder der Drehzahl des Gegendruck-
zylinders wird das Druckbild auf dem jeweiligen Bogen
gestreckt oder gestaucht, wodurch eine Veränderung der
Länge des Bogens relativ zu dem Druckbild erzielt wird.
[0046] In einer vorteilhaften Ausführung der Bearbei-
tungsmaschine ist in einem druckenden Betriebszustand
der Passer in Umfangsrichtung des Formzylinders je-
weils durch ein Signal des dem Auftragaggregat zuge-
ordneten Bogensensors zur Regelung und/oder Steue-
rung des Formzylinders einstellbar ausgebildet. Bevor-
zugt ist der Passer in Umfangsrichtung individuell
und/oder für jeden einzelnen Bogen, welcher das Auftra-
gaggregat durchläuft, einstellbar und/oder veränderbar.
[0047] In einem Verfahren zur Bearbeitung von Bogen
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weist die Bearbeitungsmaschine vorzugsweise das zu-
mindest eine Auftragaggregat und/oder den zumindest
einen dem jeweiligen Auftragaggregat zugeordneten Bo-
gensensor auf. Vorteilhafterweise weist das zumindest
eine Auftragaggregat jeweils das zumindest eine Druck-
werk mit dem Formzylinder und/oder mit einem dem
Formzylinder zugeordneten Einzelantrieb auf. Vorteil-
hafterweise ist der zumindest eine Bogensensor entlang
des Transportweges von Bogen vor dem zugeordneten
Auftragaggregat angeordnet. Der zumindest eine Bo-
gensensor erfasst vorteilhafterweise den Ankunftszeit-
punkt von Bogen an der Position des Bogensensors. Der
Bogensensor gibt in einer vorteilhaften Ausführung der
Bearbeitungsmaschine ein Signal zur Regelung
und/oder Steuerung für ein Abstimmen des Ankunftszeit-
punkts von Bogen an der Bearbeitungsstelle des Druck-
werks mit dem Ankunftszeitpunkt einer in Umfangsrich-
tung des Formzylinders vorderen Kante der Druckform
des Formzylinders ab. Vorteilhafterweise regelt und/oder
steuert der zumindest eine Bogensensor die Lage
und/oder Drehzahl des jeweiligen Formzylinders.
[0048] In einer vorteilhaften Ausführung des Verfah-
rens umfasst die Bearbeitungsmaschine die zumindest
eine Inspektionseinrichtung, welche zumindest einen
Passer eines Druckbildes und zusätzlich oder alternativ
zumindest ein bildgebendes Element von Bogen und zu-
sätzlich oder alternativ zumindest ein Maß für eine Druck-
länge des zumindest einen Druckbildes des jeweiligen
Bogens und zusätzlich oder alternativ zumindest einen
Fehler zumindest einer Verarbeitung des jeweiligen Bo-
gens und zusätzlich oder alternativ zumindest einen Feh-
ler des zumindest einen Druckbildes des jeweiligen Bo-
gens erfasst. Zusätzlich oder alternativ wird vorteilhaf-
terweise das durch die zumindest eine Inspektionsein-
richtung erfasste Maß der Drucklänge durch eine Ände-
rung der Umfangsgeschwindigkeit und/oder Drehzahl
des Formzylinders relativ zu der Umfangsgeschwindig-
keit und/oder Drehzahl eines dem jeweiligen Formzylin-
der zugeordneten Gegendruckzylinders verändert.
[0049] In einer vorteilhaften Ausführung des Verfah-
rens weist die Bearbeitungsmaschine eine Substratzu-
fuhreinrichtung mit zumindest einem Bogensensor auf,
wobei der zumindest eine Bogensensor derart angeord-
net ist, dass sein Erfassungsbereich eine Schnittmenge
mit einem Kontrollabschnitt eines für den Transport von
Bogen vorgesehenen Transportwegs aufweist und dass
der Kontrollabschnitt an einer Anfangsstelle beginnt, die
entlang des für den Transport von Bogen vorgesehenen
Transportwegs nach einem Speicherbereich liegt
und/oder dass der Kontrollabschnitt an einer Endstelle
endet, die entlang des für den Transport von Bogen vor-
gesehenen Transportwegs vor dem zumindest einen
Auftragaggregat liegt.
[0050] In einer vorteilhaften Ausführung des Verfah-
rens weist die Bearbeitungsmaschine eine Formge-
bungseinrichtung mit einem Formzylinder mit einem Ein-
zelantrieb und einer dem Formzylinder zugeordneten
Bearbeitungsstelle auf. Vorteilhafterweise ist entlang ei-

nes Transportwegs von Bogen vor der Bearbeitungsstel-
le der Formgebungseinrichtung zumindest ein weiterer
Bogensensor angeordnet, welcher die Lage und/oder
Drehzahl des Formzylinders der Formgebungseinrich-
tung regelt und/oder steuert.
[0051] Vorteilhafterweise wird eine Drucklänge durch
eine Änderung der Umfangsgeschwindigkeit und/oder
Drehzahl des Formzylinders relativ zu der Umfangsge-
schwindigkeit und/oder Drehzahl eines dem Formzylin-
der zugeordneten Gegendruckzylinders verändert.
[0052] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden nä-
her beschrieben.
[0053] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Bogen-
bearbeitungsmaschine;

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Subst-
ratzufuhreinrichtung mit zumindest einem Bo-
gensensor;

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Auftra-
gaggregates mit zumindest einem Bogensen-
sor;

Fig. 4 eine schematische Darstellung von zwei in ei-
ner Transportrichtung nach einem letzten Auf-
tragaggregat angeordneten Inspektionsein-
richtungen;

Fig. 5 einen Bogen mit jeweils einer in ihrer Refe-
renzposition angeordneten ersten und zwei-
ten Registermarke für beispielsweise vier Auf-
tragwerke;

Fig. 6 einen Bogen mit jeweils einer ersten und einer
zweiten Registermarke, welche von der Refe-
renzposition abweichen, für beispielsweise
vier Auftragwerke;

Fig. 7 eine schematische Darstellung einer Formge-
bungseinrichtung und einer Bogenauslage;

Fig. 8 eine schematische Darstellung einer Formge-
bungseinrichtung und einer Bogenauslage mit
mindestens einer Inspektionseinrichtung in
Transportrichtung nach der Formgebungsein-
richtung;

Fig. 9 eine schematische Darstellung der mindes-
tens einen Inspektionseinrichtung in Trans-
portrichtung nach der Formgebungseinrich-
tung;

Fig. 10 eine beispielhafte Darstellung eines Bogens
mit Nutzen;
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Fig. 11 ein beispielhaftes Auftragaggregat mit einem
Aufzugsspeicher für Zylinderaufzüge und ei-
ner Kontrolleinrichtung;

Fig. 12 ein weiteres beispielhaftes Auftragaggregat
mit einer auf den Formzylinder gerichteten
Kontrolleinrichtung, wobei der Formzylinder
zumindest einen Zylinderaufzug aufweist;

Fig. 13 Schema zur Kontrolle eines Zylinderaufzugs.

[0054] Eine Bearbeitungsmaschine 01 ist bevorzugt
als Druckmaschine 01 und/oder als Formgebungsma-
schine 01, insbesondere Stanzmaschine 01 ausgebildet.
Die Druckmaschine 01 ist bevorzugt als Flexo-Druckma-
schine 01 ausgebildet. Beispielsweise alternativ ist die
Bearbeitungsmaschine 01 als Offset-Druckmaschine mit
zumindest einem Offset-Druckwerk ausgebildet.
[0055] Bevorzugt wird die Bearbeitungsmaschine 01
als Druckmaschine 01 bezeichnet, wenn sie zumindest
ein bevorzugt als Druckwerk 614 oder Lackwerk 614 aus-
gebildetes Auftragwerk 614 und/oder zumindest ein als
Aggregat 600 ausgebildetes Druckaggregat 600 oder La-
ckieraggregat 600 aufweist, insbesondere unabhängig
davon, ob sie weitere Aggregate zur Bearbeitung von
Substrat 02 aufweist. Vorzugsweise weist das zumindest
eine Druckaggregat 600 dabei das zumindest eine Auf-
tragwerk 614 auf. Beispielsweise weist eine als Druck-
maschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 zu-
sätzlich zumindest ein weiteres solches Aggregat 900
auf, beispielsweise zumindest ein Formgebungsaggre-
gat 900, das bevorzugt als Stanzaggregat 900, weiter
bevorzugt als Stanzeinrichtung 900, ausgebildet ist. Be-
vorzugt wird die Bearbeitungsmaschine 01 als Formge-
bungsmaschine 01 bezeichnet, wenn sie zumindest ein
Formgebungswerk 914 und/oder zumindest ein Formge-
bungsaggregat 900 aufweist, insbesondere unabhängig
davon, ob sie weitere Aggregate 600 zur Bearbeitung
von Substrat 02 aufweist. Bevorzugt wird die Bearbei-
tungsmaschine 01 als Stanzmaschine 01 bezeichnet,
wenn sie zumindest ein als Formgebungswerk 914 aus-
gebildetes Stanzwerk 914 und/oder zumindest ein Stan-
zaggregat 900 und/oder zumindest eine Stanzeinrich-
tung 900 aufweist, insbesondere unabhängig davon, ob
sie weitere Aggregate 600 zur Bearbeitung von Substrat
02 aufweist. Beispielsweise weist eine als Formgebungs-
maschine 01 oder Stanzmaschine 01 ausgebildete Be-
arbeitungsmaschine 01 zusätzlich zumindest ein weite-
res Aggregat 600 zur Bearbeitung von Substrat 02 auf,
beispielsweise zumindest ein Druckaggregat 600
und/oder zumindest ein Lackieraggregat 600 und/oder
zumindest ein Druckwerk 614 und/oder zumindest ein
Lackwerk 614.
[0056] In einer bevorzugten Ausführung umfasst die
Bearbeitungsmaschine 01, insbesondere eine Bogenbe-
arbeitungsmaschine 01, vorzugsweise ein als Bogenan-
leger 100 ausgebildetes Aggregat 100 und/oder zumin-
dest ein dem Bogenanleger 100 nachgeordnetes Auf-

tragwerk 614 zum Auftragen zumindest eines Druckbil-
des auf Substrat 02. Sofern die Bearbeitungsmaschine
01 zumindest ein Druckwerk 614 und/oder zumindest ein
Druckaggregat 600 einerseits und zumindest ein Form-
gebungswerk 914 und/oder zumindest ein Formge-
bungsaggregat 900 andererseits aufweist, ist sie dem-
nach sowohl als Druckmaschine 01 als auch als Form-
gebungsmaschine 01 ausgebildet. Sofern die Bearbei-
tungsmaschine 01 zumindest ein Druckwerk 614
und/oder zumindest ein Druckaggregat 600 einerseits
und zumindest ein Stanzwerk 914 und/oder zumindest
Stanzaggregat 900 und/oder zumindest eine Stanzein-
richtung 900 andererseits aufweist, ist sie demnach so-
wohl als Druckmaschine 01 als auch als Formgebungs-
maschine 01, insbesondere Stanzmaschine 01 ausge-
bildet.
[0057] Bevorzugt ist die Bearbeitungsmaschine 01 als
Bogenbearbeitungsmaschine 01 ausgebildet, also als
Bearbeitungsmaschine 01 für eine Bearbeitung von bo-
genförmigem Substrat 02 oder Bogen 02, insbesondere
bogenförmigem Bedruckstoff 02. Vorzugsweise ist die
Bearbeitungsmaschine 01 mindestens einen, weiter be-
vorzugt mindestens zwei, weiter bevorzugt mindestens
zwanzig, weiter bevorzugt eine Vielzahl an Bogen 02 be-
arbeitend ausgebildet. Vorzugsweise ist die Bearbei-
tungsmaschine 01 jeweils einen einzelnen Bogen 02 in
jeweils einem Aggregat 100; 300; 600; 700; 900; 1000
bearbeitend ausgebildet, das heißt, die Bogen 02 werden
einzeln und nacheinander bearbeitet. Beispielsweise ist
die Bogenbearbeitungsmaschine 01 als Bogendruckma-
schine 01 und/oder als Bogenformgebungsmaschine 01
und/oder als Bogenstanzmaschine 01 ausgebildet. Die
Bearbeitungsmaschine 01 ist weiter bevorzugt als Well-
pappbogenbearbeitungsmaschine 01 ausgebildet, also
als Bearbeitungsmaschine 01 für eine Bearbeitung von
bogenförmigem Substrat 02 oder Bogen 02 aus Well-
pappe 02, insbesondere bogenförmigem Bedruckstoff
02 aus Wellpappe 02. Weiter bevorzugt ist die Bearbei-
tungsmaschine 01 als Bogendruckmaschine 01 ausge-
bildet, insbesondere als Wellpappbogendruckmaschine
01, also als Druckmaschine 01 für ein Beschichten
und/oder Bedrucken von bogenförmigem Substrat 02
oder Bogen 02 aus Wellpappe 02, insbesondere bogen-
förmigem Bedruckstoff 02 aus Wellpappe 02. Beispiels-
weise ist die Druckmaschine 01 als eine nach einem
druckformgebundenen Druckverfahren arbeitende
Druckmaschine 01 ausgebildet.
[0058] Sofern nicht explizit unterschieden wird, soll
hier vom Begriff des bogenförmigen Substrates 02, ins-
besondere eines Bedruckstoffes 02, speziell des Bogens
02 grundsätzlich jedes flächig und in Abschnitten vorlie-
gendes Substrat 02, also auch tafelförmig oder platten-
förmig vorliegende Substrate 02, also auch Tafeln bzw.
Platten, umfasst sein. Das so definierte bogenförmige
Substrat 02 bzw. der Bogen 02 ist beispielsweise aus
Papier oder Karton, d. h. als Papier- oder Kartonbogen,
oder durch Bogen 02, Tafeln oder ggf. Platten aus Kunst-
stoff, Pappe, Glas oder Metall gebildet. Weiter bevorzugt
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handelt es sich bei dem Substrat 02 um Wellpappe 02,
insbesondere Wellpappbogen 02. Vorzugsweise ist der
zumindest eine Bogen 02 als Wellpappe 02 ausgebildet.
Unter einer Dicke eines Bogens 02 ist bevorzugt eine
Abmessung orthogonal zu einer größten Fläche des Bo-
gens 02 zu verstehen. Diese größte Fläche wird auch
als Hauptfläche bezeichnet. Bevorzugt wird auf den Bo-
gen 02 auf der zumindest einen Hauptfläche zumindest
teilweise und/oder zumindest einseitig Druckfluid aufge-
tragen. Die Dicke der Bogen 02 beträgt beispielsweise
zumindest 0,1 mm (null Komma ein Millimeter), weiter
bevorzugt zumindest 0,3 mm (null Komma drei Millime-
ter) und noch weiter bevorzugt zumindest 0,5 mm (null
Komma fünf Millimeter). Gerade bei Wellpappbogen 02
sind auch deutlich größere Dicken üblich, beispielsweise
zumindest 4 mm (vier Millimeter) oder auch 10 mm (zehn
Millimeter) und mehr. Wellpappbogen 02 sind vergleichs-
weise stabil und daher wenig biegbar. Entsprechende
Anpassungen der Bearbeitungsmaschine 01 erleichtern
deshalb die Bearbeitung von Bogen 02 großer Dicke.
Insbesondere werden im Vorangegangenen und im Fol-
genden mit dem Begriff des Bogens 02 sowohl solche
Bogen 02 bezeichnet, die noch nicht mittels zumindest
einer Formgebungseinrichtung 900 bearbeitet wurden,
als auch solche Bogen 02, die bereits mittels der zumin-
dest einen Formgebungseinrichtung 900 und/oder mit-
tels zumindest einer Separationseinrichtung 903 bear-
beitet wurden und dabei gegebenenfalls in ihrer Form
und/oder ihrer Masse verändert wurden. Der mindestens
eine Bogen 02 weist vorzugsweise mindestens einen,
bevorzugt mindestens zwei, weiter bevorzugt mindes-
tens acht, weiter bevorzugt mindestens zwölf, weiter be-
vorzugt mehrere, Nutzen 1101 auf.
[0059] Eine vordere Kante 03, z. B. Vorderkante 03
des Bogens 02 ist bevorzugt diejenige Kante 03 des Bo-
gens 02, mit welcher der betreffende Bogen 02 bei einem
Transport durch die Bearbeitungsmaschine 01 zuerst auf
ein Aggregat 100; 300; 600; 700; 900; 1000 trifft. Bevor-
zugt ist die vordere Kante 03 entlang des Transportwe-
ges innerhalb der Bearbeitungsmaschine 01 parallel zu
einer Richtung A, insbesondere Querrichtung A und/oder
orthogonal zu einer Richtung T, insbesondere. Transpor-
trichtung T orientiert. Senkrecht zu der vorderen Kante
03 des Bogens 02 ist vorzugsweise eine Richtung Y ori-
entiert, welche bevorzugt parallel zu einer Seitenkante
des Bogens 02 orientiert ist, insbesondere im Falle dass
der betreffende Bogen 02 eine rechtwinklige Form auf-
weist. Vorzugsweise ist die Richtung Y parallel zu der
Transportrichtung T und/oder orthogonal zu der Quer-
richtung A orientiert. Der Bogen 02 weist bevorzugt eine
hintere Kante 04, z. B. Hinterkante 04 auf, mit welcher
der betreffende Bogen 02 bei einem Transport durch die
Bearbeitungsmaschine 01 zuletzt auf ein Aggregat 100;
300; 600; 700; 900; 1000 trifft. Vorzugsweise, insbeson-
dere bei einer rechtwinkligen Form des Bogens 02, ist
die hintere Kante 04 parallel zu der vorderen Kante 03
des Bogens 02 angeordnet. Parallel zu der vorderen
Kante 03 des Bogens 02 ist eine Richtung X orientiert,

welche bevorzugt orthogonal zu einer Seitenkante des
Bogens 02 orientiert ist, insbesondere im Falle dass der
betreffende Bogen 02 eine rechtwinklige Form aufweist.
Vorzugsweise ist die Richtung X parallel zu der Quer-
richtung A und/oder orthogonal zu der Transportrichtung
T orientiert. Zwei Seitenkanten des Bogens 02 und die
vordere Kante 03 des Bogens 02 und die hintere Kante
04 des Bogens 02 begrenzen bevorzugt die Hauptfläche
des Bogens 02.
[0060] Bevorzugt ist der jeweilige Bogen 02 aus Papier
oder Pappe oder Karton gebildet. Weiter bevorzugt ist
der jeweilige Bogen 02 aus Pappe, bevorzugt Wellpappe,
gebildet. Nach DIN 6730 ist Papier ein flächiger, im We-
sentlichen aus Fasern meist pflanzlicher Herkunft beste-
hender Werkstoff, der durch Entwässerung einer Faser-
stoffaufschwemmung auf einem Sieb gebildet wird. Da-
bei entsteht ein Faserfilz, der anschließend getrocknet
wird. Die flächenbezogene Masse von Papier beträgt be-
vorzugt maximal 225 g/m2 (zweihundert und fünfund-
zwanzig Gramm pro Quadratmeter). Nach DIN 6730 ist
Pappe ein flächiger, im wesentlicher aus Fasern pflanz-
licher Herkunft bestehender Werkstoff, der durch Ent-
wässerung einer Faserstoffaufschwemmung auf einem
oder zwischen zwei Sieben gebildet wird. Das Faserge-
füge wird verdichtet und getrocknet. Bevorzugt wird Pap-
pe durch Zusammenkleben oder Zusammenpressen aus
Zellstoff und/oder gefertigt. Bevorzugt ist Pappe als Voll-
pappe oder Wellpappe 02 ausgebildet. Wellpappe 02 ist
im Vorangegangenen und im Folgenden Pappe aus einer
oder mehrerer Lagen eines gewellten Papiers, das auf
eine Lage oder zwischen mehreren Lagen eines anderen
bevorzugt glatten Papiers oder Pappe geklebt ist. Bevor-
zugt beträgt die flächenbezogene Masse von Pappe von
über 225 g/m2 (zweihundert und fünfundzwanzig Gramm
pro Quadratmeter). Der Begriff Karton bezeichnet im Vo-
rangegangenen und im Folgenden ein bevorzugt einsei-
tig gestrichenes papiernes Flächengebilde bevorzugt mit
einer flächenbezogenen Masse von mindestens 150
g/m2 (einhundert und fünfzig Gramm pro Quadratmeter)
und maximal 600 g/m2 (sechshundert Gramm pro Qua-
dratmeter). Bevorzugt weist ein Karton eine hohe Fes-
tigkeit relativ zu Papier auf.
[0061] Unter dem Begriff eines Auftragsfluids sind im
Vorangegangenen und im Folgenden Tinten und Druck-
farben, aber auch Grundierungen, Lacke und pastöse
Materialien zusammengefasst. Bevorzugt sind Auftrags-
fluide Materialien, die durch eine Bearbeitungsmaschine
01, insbesondere Druckmaschine 01, oder zumindest ein
Auftragwerk 614 oder ein als Auftragaggregat 600 aus-
gebildetes Aggregat 600 der Bearbeitungsmaschine 01,
insbesondere zumindest ein Druckwerk 614 oder Druck-
aggregat 600 oder zumindest ein Lackwerk 614 oder La-
ckieraggregat 600 der Druckmaschine 01, auf ein Sub-
strat 02, insbesondere einen Bedruckstoff 02, beispiel-
weise auf zumindest einen Bogen 02, übertragen werden
und/oder übertragbar sind und dabei bevorzugt in fein
strukturierter Form und/oder nicht lediglich großflächig
eine bevorzugt sichtbare und/oder durch Sinneseindrü-
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cke spürbare und/oder maschinell detektierbare Textur
auf dem Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02, be-
gründen. Tinten und Druckfarben sind bevorzugt Lösun-
gen oder Dispersionen zumindest eines Farbmittels in
zumindest einem Lösungsmittel, beispielsweise Wasser
und/oder organische Lösungsmittel. Alternativ oder zu-
sätzlich kann das Auftragsfluid als unter UV-Licht vernet-
zendes Auftragsfluid ausgebildet sein. Tinten sind relativ
niedrigviskose Auftragsfluide und Druckfarben sind rela-
tiv hochviskose Auftragsfluide. Tinten weisen dabei be-
vorzugt kein Bindemittel oder relativ wenig Bindemittel
auf, während Druckfarben bevorzugt relativ viel Binde-
mittel und weiter bevorzugt weitere Hilfsstoffe enthalten.
Im Vorangegangenen und im Folgenden sind insbeson-
dere auch farblose Lacke gemeint, wenn von Auftrags-
fluiden und/oder Tinten und/oder Druckfarben die Rede
ist. Lacke sind beispielsweise wasserbasiert oder als UV
Lack, also durch UV-Strahlung vernetzend, ausgebildet.
Bevorzugt sind im Vorangegangenen und im Folgenden
insbesondere auch Mittel, insbesondere Grundierungs-
mittel, für eine Vorbehandlung sogenanntes Grundieren
oder Precoating des Bedruckstoffs 02 gemeint, wenn von
Auftragsfluiden und/oder Tinten und/oder Druckfarben
die Rede ist. Alternativ zu dem Begriff des Auftragsfluids
sind der Begriff des Druckfluids und der Begriff des Be-
schichtungsmittels synonym zu verstehen. Ein jeweiliges
Auftragsfluid ist bevorzugt nicht gasförmig. Ein jeweiliges
Auftragsfluid ist bevorzugt flüssig und/oder pulverförmig.
[0062] Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt
mehrere Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000 auf.
Unter einem Aggregat ist dabei bevorzugt jeweils eine
Gruppe von Einrichtungen zu verstehen, die funktionell
zusammenwirken, insbesondere um einen bevorzugt in
sich geschlossenen Bearbeitungsvorgang von Bogen 02
durchführen zu können. Beispielsweise sind zumindest
zwei und bevorzugt zumindest drei und weiter bevorzugt
sämtliche der Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000
als Module 100; 300; 600; 700; 900; 1000 ausgebildet
oder zumindest jeweils einem solchen zugeordnet. Unter
einem Modul ist dabei insbesondere ein jeweiliges Ag-
gregat oder ein Gebilde aus mehreren Aggregaten zu
verstehen, das bevorzugt zumindest ein Transportmittel
und/oder zumindest einen eigenen steuerbaren
und/oder regelbaren Antrieb aufweist und/oder als eigen-
ständig funktionsfähiges Modul und/oder jeweils für sich
hergestellte und/oder jeweils für sich montierte Maschi-
neneinheit oder funktionelle Baugruppe ausgebildet ist.
Unter einem eigenen steuerbaren und/oder regelbaren
Antrieb eines Aggregats oder Moduls ist insbesondere
ein Antrieb zu verstehen, der dazu dient, Bewegungen
von Bauteilen dieses Aggregats oder Moduls anzutrei-
ben und/oder der dazu dient, einen Transport von Sub-
strat 02, insbesondere Bogen 02 durch dieses jeweilige
Aggregat oder Modul und/oder durch zumindest einen
Einwirkbereich dieses jeweiligen Aggregats oder Moduls
zu bewirken und/oder der dazu dient, zumindest ein für
einen Kontakt mit Bogen 02 vorgesehenes Bauteil des
jeweiligen Aggregats oder Moduls direkt oder indirekt an-

zutreiben. Diese Antriebe der Aggregate 100; 300; 600;
700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 sind be-
vorzugt als insbesondere lagegeregelte Elektromotoren
ausgebildet.
[0063] Bevorzugt weist jedes Aggregat 100; 300; 600;
700; 900; 1000 zumindest eine Antriebssteuerung
und/oder zumindest einen Antriebsregler auf, die dem
jeweiligen zumindest einen Antrieb des jeweiligen Ag-
gregats 100; 300; 600; 700; 900; 1000 zugeordnet ist.
Die Antriebssteuerungen und/oder Antriebsregler der
einzelnen Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000 sind
bevorzugt einzeln und unabhängig voneinander betreib-
bar. Weiter bevorzugt sind die Antriebssteuerungen
und/oder Antriebsregler der einzelnen Aggregate 100;
300; 600; 700; 900; 1000 schaltungstechnisch, insbe-
sondere mittels zumindest eines BUS-Systems, mitein-
ander und/oder mit einer Maschinensteuerung der Be-
arbeitungsmaschine 01 derart verknüpft und/oder ver-
knüpfbar, dass eine aufeinander abgestimmte Steue-
rung und/oder Regelung der Antriebe mehrerer oder aller
Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbei-
tungsmaschine 01 vorgenommen wird und/oder werden
kann. Die einzelnen Aggregate 100; 300; 600; 700; 900;
1000 und/oder insbesondere Module 100; 300; 600; 700;
900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 sind demnach
zumindest bezüglich ihrer Antriebe bevorzugt elektro-
nisch aufeinander abgestimmt betreibbar und/oder be-
trieben, insbesondere mittels zumindest einer virtuellen
und/oder elektronischen Leitachse. Bevorzugt wird dafür
die virtuelle und/oder elektronische Leitachse vorgege-
ben, beispielsweise von einer übergeordneten Maschi-
nensteuerung der Bearbeitungsmaschine 01. Alternativ
oder zusätzlich sind die einzelnen Aggregate 100; 300;
600; 700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 zu-
mindest bezüglich ihrer Antriebe beispielsweise mecha-
nisch miteinander synchronisiert und/oder synchroni-
sierbar. Bevorzugt sind die einzelnen Aggregate 100;
300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01
jedoch zumindest bezüglich ihrer Antriebe mechanisch
voneinander entkoppelt.
[0064] Die virtuelle und/oder elektronische Leitachse
weist bevorzugt eine Folge von zeitlich äquidistanten
Leitachssignalen auf. Jedes dieser Leitachssignale ent-
spricht einem Zeitpunkt, zu dem es erzeugt wird und/oder
einem virtuellen Winkelwert. Diese virtuellen Winkelwer-
te liegen bevorzugt zwischen 0° (null Grad) und 360°
(dreihundert und sechzig Grad) und werden nacheinan-
der aufsteigend ausgegeben, insbesondere über das
BUSSystem, wobei weiter bevorzugt bei Erreichen von
360° (dreihundert und sechzig Grad) wieder mit 0° (null
Grad) begonnen wird. Bevorzugt entspricht eine Folge
von Winkelwerten von 0° (null Grad) bis 360° (dreihun-
dert und sechzig Grad) einem Maschinenzyklus. Der Ma-
schinenzyklus entspricht bevorzugt einer vollen Umdre-
hung eines Formzylinders 616 des Auftragwerks 614
und/oder einem Abstand zwischen Vorderkanten 03 auf-
einander folgender, mit konstanter und gleicher Ge-
schwindigkeit transportierter Bogen 02 und/oder dem
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zeitlichen Abstand zweier Zeitpunkte, zu denen aufein-
anderfolgende Bogen 02 jeweils erstmals mit zumindest
einem primären Beschleunigungsmittel 136 beschleu-
nigt werden. Leitachssignale weisen beispielsweise Ab-
stände von 4 ms (vier Millisekunden) auf.
[0065] Der für den Transport von Substrat 02 vorge-
sehene Raumbereich, den das Substrat 02 im Falle des-
sen Anwesenheit zumindest zeitweise einnimmt, ist der
Transportweg. Vorzugsweise wird der Transportweg
durch zumindest eine Einrichtung zum Führen des Sub-
strates 02 in einem Betriebszustand der Bearbeitungs-
maschine 01 festgelegt. Soweit nicht anders beschrie-
ben zeichnen sich die Aggregate 100; 300; 600; 700;
900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt je-
weils dadurch aus, dass der durch das jeweilige Aggregat
100; 300; 600; 700; 900; 1000 festgelegte Abschnitt ei-
nes für einen Transport von Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs zumindest im Wesentlichen flach und
weiter bevorzugt vollständig flach ist. Unter einem im We-
sentlichen flachen Abschnitt des für den Transport von
Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs ist dabei ein Ab-
schnitt zu verstehen, der einen minimalen Krümmungs-
radius aufweist, der zumindest zwei Meter beträgt, weiter
bevorzugt zumindest fünf Meter und noch weiter bevor-
zugt zumindest zehn Meter und noch weiter bevorzugt
zumindest fünfzig Meter. Ein vollständig flacher Ab-
schnitt weist einen unendlich großen Krümmungsradius
auf und ist somit ebenfalls im Wesentlichen flach und
weist somit ebenfalls einen minimalen Krümmungsradi-
us auf, der zumindest zwei Meter beträgt. Soweit nicht
anders beschrieben zeichnen sich die Aggregate 100;
300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01
bevorzugt jeweils dadurch aus, dass der durch das je-
weilige Aggregat 100; 300; 600; 700; 900; 1000 festge-
legte Abschnitt des für den Transport von Bogen 02 vor-
gesehenen Transportwegs zumindest im Wesentlichen
horizontal und weiter bevorzugt ausschließlich horizontal
verläuft. Dieser Transportweg erstreckt sich bevorzugt
in einer Richtung T, insbesondere Transportrichtung T.
Ein im Wesentlichen horizontal verlaufender für den
Transport von Bogen 02 vorgesehener Transportweg be-
deutet insbesondere, dass der vorgesehene Transport-
weg im gesamten Bereich des jeweiligen Aggregats 100;
300; 600; 700; 900; 1000 ausschließlich eine oder meh-
rere Richtungen aufweist, die höchstens um 30° (dreißig
Grad), bevorzugt höchstens um 15° (fünfzehn Grad) und
weiter bevorzugt höchstens um 5° (fünf Grad) von zu-
mindest einer horizontalen Richtung abweicht. Der für
den Transport von Bogen 02 vorgesehene Transportweg
beginnt bevorzugt an einer Stelle einer Entnahme der
Bogen 02 von einem Anlegerstapel 104.
[0066] Die Richtung T des Transportwegs, insbeson-
dere die Transportrichtung T, ist dabei insbesondere die-
jenige Richtung T, in der die Bogen 02 an der Stelle trans-
portiert werden, an der die Richtung T gemessen wird.
Die insbesondere für einen Transport von Bogen 02 vor-
gesehene Transportrichtung T ist vorzugsweise die Rich-
tung T, die bevorzugt zumindest im Wesentlichen und

weiter bevorzugt vollständig horizontal orientiert ist
und/oder die bevorzugt von einem ersten Aggregat 100;
300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01,
bevorzugt einem Bogenanlegeraggregat 100, zu einem
letzten Aggregat 100; 300; 600; 700; 900; 1000 der Be-
arbeitungsmaschine 01, bevorzugt einem Auslagea-
ggregat 1000, weist, insbesondere von dem Bogenanle-
geraggregat 100 bzw. einer Substratzufuhreinrichtung
100 einerseits zu dem Auslageaggregat 1000 bzw. einer
Substratabgabeeinrichtung 1000 andererseits, und/oder
die bevorzugt in eine Richtung weist, in der die Bogen
02 abgesehen von vertikalen Bewegungen oder vertika-
len Komponenten von Bewegungen transportiert wer-
den, insbesondere von einem ersten Kontakt mit einem
der Substratzufuhreinrichtung 100 nachgeordneten Ag-
gregat 300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbeitungsma-
schine 01 oder ersten Kontakt mit der Bearbeitungsma-
schine 01 bis zu einem letzten Kontakt mit der Bearbei-
tungsmaschine 01. Unabhängig davon, ob die Anlage-
einrichtung 300 ein eigenständiges Aggregat 300 oder
Modul 300 ist oder Bestandteil der Substratzufuhreinrich-
tung 100 ist, ist die Transportrichtung T bevorzugt dieje-
nige Richtung T, in der eine horizontale Komponente ei-
ner Richtung weist, die von der Anlageeinrichtung 300
zu der Substratabgabeeinrichtung 1000 orientiert ist.
[0067] Eine Richtung A, bevorzugt die Querrichtung A,
ist bevorzugt eine orthogonal zu der Transportrichtung
T der Bogen 02 und/oder orthogonal zu dem vorgesehe-
nen Transportweg der Bogen 02 durch das zumindest
eine Auftragaggregat 600 und/oder durch das zumindest
eine Formgebungsaggregat 900 und/oder durch die zu-
mindest eine Bogenauslage 1000 orientierte Richtung A.
Die Querrichtung A ist bevorzugt eine horizontal orien-
tierte Richtung A. Bevorzugt ist eine Längsachse des zu-
mindest einen Formzylinders 616 parallel zu der Quer-
richtung A orientiert.
[0068] Eine Arbeitsbreite der Bearbeitungsmaschine
01 und/oder des zumindest einen Auftragaggregats 600
und/oder des zumindest einen Formgebungsaggregats
900 und/oder der zumindest einen Bogenauslage 1000
ist bevorzugt eine Abmessung, die sich bevorzugt ortho-
gonal zu dem vorgesehenen Transportweg der Bogen
02 durch das zumindest eine Auftragaggregat 600
und/oder das zumindest eine Formgebungsaggregat
900 und/oder die zumindest eine Bogenauslage 1000
erstreckt, weiter bevorzugt in der Querrichtung A. Die
Arbeitsbreite der Bearbeitungsmaschine 01 entspricht
bevorzugt einer maximalen Breite, die ein Bogen 02 auf-
weisen darf, um noch mit der Bearbeitungsmaschine 01
bearbeitet werden zu können, also insbesondere einer
maximalen mit der Bearbeitungsmaschine 01 verar-
beitbaren Bogenbreite. Unter der Breite eines Bogens
02 ist dabei insbesondere dessen Abmessung in der
Querrichtung A, insbesondere der Richtung X, zu ver-
stehen. Dies ist bevorzugt unabhängig davon, ob diese
Breite des Bogens 02 größer oder kleiner ist als eine
dazu orthogonale horizontale Abmessung des Bogens
02, die weiter bevorzugt die Länge dieses Bogens 02 in
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Richtung Y darstellt. Die Arbeitsbreite der Bearbeitungs-
maschine 01 entspricht bevorzugt der Arbeitsbreite des
zumindest einen Auftragaggregat 600 und/oder des zu-
mindest einen Formgebungsaggregats 900 und/oder der
zumindest einen Bogenauslage 1000. Die Arbeitsbreite
der Bearbeitungsmaschine 01, insbesondere Bogenbe-
arbeitungsmaschine 01 beträgt bevorzugt zumindest
100 cm (einhundert Zentimeter), weiter bevorzugt zumin-
dest 150 cm (einhundert und fünfzig Zentimeter), noch
weiter bevorzugt zumindest 160 cm (einhundert und
sechzig Zentimeter), noch weiter bevorzugt zumindest
200 cm (zweihundert Zentimeter) und noch weiter bevor-
zugt zumindest 250 cm (zweihundert und fünfzig Zenti-
meter).
[0069] Eine vertikale Richtung V bezeichnet vorzugs-
weise eine Richtung, die parallel zu dem Normalenvektor
einer Ebene aufgespannt durch die Transportrichtung T
und die Querrichtung A angeordnet ist. Beispielsweise
im Bereich der Formgebungseinrichtung 900 ist die ver-
tikale Richtung V bevorzugt so orientiert, dass sie von
dem Bedruckstoff 02 hin zu einem Formzylinder 901 der
Formgebungseinrichtung 900 zeigt.
[0070] Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt
zumindest eine Substratzufuhreinrichtung 100 auf, die
weiter bevorzugt als Aggregat 100, insbesondere Sub-
stratzufuhraggregat 100 und/oder als Modul 100, insbe-
sondere Substratzufuhrmodul 100 ausgebildet ist. Ins-
besondere im Fall einer Bogenbearbeitungsmaschine 01
ist die zumindest eine Substratzufuhreinrichtung 100 be-
vorzugt als Bogenanleger 100 und/oder Bogenanleger-
aggregat 100 und/oder Bogenanlegermodul 100 ausge-
bildet. Vorzugsweise ist die Substratzufuhreinrichtung
100 das erste Aggregat 100 der Bearbeitungsmaschine
01.
[0071] Die Bearbeitungsmaschine 01 weist beispiels-
weise zumindest ein als Konditionierungseinrichtung
ausgebildetes Aggregat, insbesondere Konditionie-
rungsaggregat auf, das weiter bevorzugt als Modul, ins-
besondere als Konditionierungsmodul ausgebildet ist.
Eine solche Konditionierungseinrichtung ist beispiels-
weise als Vorbereitungseinrichtung, insbesondere als
Vorbereitungseinrichtung zum Aufbringen von Grundie-
rungsmittel, oder als Nachbehandlungseinrichtung, ins-
besondere als Nachbehandlungseinrichtung zum Auf-
bringen von Lack, ausgebildet. Die Bearbeitungsmaschi-
ne 01 weist bevorzugt zumindest ein als Vorbereitungs-
einrichtung ausgebildetes Aggregat, insbesondere Vor-
bereitungsaggregat auf, das weiter bevorzugt als Modul,
insbesondere als Vorbereitungsmodul ausgebildet ist
und eine Konditionierungseinrichtung darstellt. Das Vor-
bereitungsaggregat ist vorzugsweise der zumindest ei-
nen Substratzufuhreinrichtung 100 nachgeordnet
und/oder dem zumindest einen Auftragaggregat 600 vor-
geordnet. Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt
zumindest eine Nachbehandlungseinrichtung auf. Die
zumindest eine Nachbehandlungseinrichtung ist vor-
zugsweise dem zumindest einen Auftragaggregat 600
nachfolgend angeordnet. Die Bearbeitungsmaschine 01

weist bevorzugt zumindest ein Aggregat 300, bevorzugt
eine Anlageeinrichtung 300 auf, die weiter bevorzugt als
Anlageaggregat 300 und/oder Anlagemodul 300 ausge-
bildet ist. Die zumindest eine Anlageeinrichtung 300 ist
alternativ als Bestandteil der Substratzufuhreinrichtung
100 oder eines anderen Aggregats ausgebildet. Vor-
zugsweise ist die zumindest eine Anlageeinrichtung 300
einem ersten Auftragaggregat 600 vorgeordnet, also ent-
lang des Transportweges vor dem ersten Auftragaggre-
gat 600 angeordnet.
[0072] Die Bearbeitungsmaschine 01 weist beispiels-
weise zumindest ein Aggregat 600, z. B. das Auftragag-
gregat 600 auf, das bevorzugt als Modul 600, insbeson-
dere Auftragmodul 600 ausgebildet ist. Das zumindest
eine Auftragaggregat 600 ist vorzugsweise je nach Funk-
tion und/oder Auftragverfahren angeordnet und/oder auf-
gebaut. Das zumindest eine Auftragaggregat 600 dient
bevorzugt dazu, zumindest ein jeweiliges Auftragsfluid
oder Beschichtungsmittel vollflächig und/oder zumindest
teilflächig auf die Bogen 02 aufzutragen. Ein Beispiel ei-
nes Auftragaggregats 600 ist ein Druckaggregat 600
oder Druckmodul 600, das insbesondere einem Auftra-
gen von Druckfarbe und/oder Tinte auf Substrat 02, ins-
besondere Bogen 02, dient. Alternativ oder zusätzlich zu
dem mindestens einen Druckaggregat 600 ist zumindest
ein Auftragaggregat 600 der Auftragaggregate 600, be-
vorzugt zumindest das letzte Auftragaggregat 600 ent-
lang des Transportweges, als Lackieraggregat 600 aus-
gebildet. Ein Lackieraggregat 600 trägt vorzugsweise
Lack auf Substrat 02 auf. Im Vorangegangenen und im
Nachfolgenden gelten auch ein gegebenenfalls angeord-
netes Grundierungsaggregat und/oder ein gegebenen-
falls Konditionierungsaggregat als solches Auftragag-
gregat 600 oder Druckaggregat 600.
[0073] Insbesondere unabhängig von der Funktion
des damit auftragbaren Auftragsfluids lassen sich Auf-
tragaggregate 600 bevorzugt hinsichtlich ihrer Auftrag-
verfahren unterscheiden. Ein Beispiel eines Auftragag-
gregats 600 ist ein formbasiertes Auftragaggregat 600,
das insbesondere zumindest eine feste, körperliche und
bevorzugt auswechselbare Druckform für den Auftrag
von Druckfluid aufweist. Formbasierte Auftragaggregate
600 arbeiten bevorzugt nach einem Flachdruckverfah-
ren, insbesondere Offset-Flachdruckverfahren und/oder
nach einem Tiefdruckverfahren und/oder nach einem
Hochdruckverfahren, insbesondere bevorzugt nach ei-
nem Flexo-Druckverfahren. Das entsprechende Auftra-
gaggregat 600 ist bevorzugt ein Flexo-Auftragaggregat
600 oder Flexo-Druckaggregat 600, insbesondere Flexo-
Auftragmodul 600 oder Flexo-Druckmodul 600. Vorzugs-
weise weist das zumindest eine Auftragaggregat 600 je
nach Funktion und/oder Auftragverfahren jeweils bevor-
zugt ein als Lackwerk 614 oder Druckwerk 614 ausge-
bildetes Auftragwerk 614 auf, welches Auftragwerk 614
zumindest einen Formzylinder 616 und zumindest einen
Gegendruckzylinder 617 aufweist. Bevorzugt weist die
Bearbeitungsmaschine 01 mindestens zwei, weiter be-
vorzugt mindestens vier, beispielsweise sechs Druck-
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werke 614 auf, welche vorzugsweise entlang des Trans-
portweges hintereinander angeordnet sind. Bevorzugt
weist die Bearbeitungsmaschine 01 mindestens ein, wei-
ter bevorzugt genau ein, beispielsweise alternativ min-
destens zwei, Lackwerk 614 auf. Bevorzugt ist das min-
destens eine Lackwerk 614 entlang des Transportweges
nach dem mindestens einen Druckwerk 614, bevorzugt
nach dem letzten Druckwerk 614 angeordnet.
[0074] Die Bearbeitungsmaschine 01 weist beispiels-
weise zumindest ein als Trocknungseinrichtung ausge-
bildetes Aggregat, insbesondere Trocknungsaggregat
auf, das weiter bevorzugt als Modul, insbesondere als
Trocknungsmodul ausgebildet ist. Alternativ oder zusätz-
lich ist beispielsweise zumindest eine Trocknungsvor-
richtung 506 und/oder zumindest eine Nachtrocknungs-
einrichtung Bestandteil zumindest eines bevorzugt als
Modul 100; 300; 600; 700; 900; 1000 ausgebildeten Ag-
gregats 100; 300; 600; 700; 900; 1000. Beispielsweise
weist zumindest ein Auftragaggregat 600 zumindest eine
Trocknungsvorrichtung 506 auf und/oder weist zumin-
dest ein als Transporteinrichtung 700 und/oder zumin-
dest ein als Transportaggregat 700 ausgebildetes Ag-
gregat 700 auf.
[0075] Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt
zumindest eine Transporteinrichtung 700 auf, die weiter
bevorzugt als Aggregat 700, insbesondere das Trans-
portaggregat 700, und/oder als Modul 700, insbesondere
als Transportmodul 700 ausgebildet ist. Die Transport-
einrichtung 700 wird auch als Transportmittel 700 be-
zeichnet. Zusätzlich oder alternativ weist die Bearbei-
tungsmaschine 01 bevorzugt Transporteinrichtungen
700 beispielsweise als Bestandteile anderer Aggregate
und/oder Module auf. Vorzugsweise ist zwischen zwei
zueinander benachbarten oder auch entlang des Trans-
portweges aufeinander folgenden den zumindest einen
Bogen bearbeitenden Aggregaten 600, 900, insbeson-
dere den Auftragaggregaten 600 und Formgebungsag-
gregaten 900, jeweils zumindest ein Transportaggregat
700 angeordnet.
[0076] Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt
zumindest eine Formgebungseinrichtung 900 auf, die
weiter bevorzugt als Aggregat 900, insbesondere Form-
gebungsaggregat 900 oder Stanzaggregat 900,
und/oder als Modul 900, insbesondere als Formge-
bungsmodul 900 oder Stanzmodul 900 und/oder als
Stanzeinrichtung 900 ausgebildet ist. Bevorzugt weist
die Bearbeitungsmaschine 01 zumindest ein als Stanz-
aggregat 900 ausgebildetes Formgebungsaggregat 900
auf. Die zumindest eine Formgebungseinrichtung 900 ist
bevorzugt als Rotationsstanzeinrichtung 900 ausgebil-
det und/oder weist bevorzugt zumindest ein Formge-
bungswerk 914 oder Stanzwerk 914 auf. Unter einer
Formgebungseinrichtung 900 soll auch eine Prägeein-
richtung und/oder eine Rilleinrichtung zu verstehen sein.
Bevorzugt ist eine Perforiereinrichtung ebenfalls eine
Form einer Stanzeinrichtung 900.
[0077] Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt
zumindest ein als Substratabgabeeinrichtung 1000 aus-

gebildetes Aggregat 1000 auf, insbesondere eine Aus-
lage 1000, insbesondere eine Bogenauslage 1000, ins-
besondere ein Auslageaggregat 1000, welches weiter
bevorzugt als Modul 1000, insbesondere als Auslage-
modul 1000 ausgebildet ist. Vorzugsweise ist die zumin-
dest eine Substratabgabeeinrichtung 1000 dem zumin-
dest einen Auftragaggregat 600 und/oder dem zumin-
dest einen Formgebungsaggregat 900 nachgeordnet an-
geordnet, insbesondere als letztes Aggregat 1000 der
Bearbeitungsmaschine 01.
[0078] Die Bearbeitungsmaschine 01 weist beispiels-
weise zumindest ein als Weiterverarbeitungseinrichtung
ausgebildetes Aggregat, insbesondere Weiterverarbei-
tungsaggregat auf, das weiter bevorzugt als Modul, ins-
besondere als Weiterverarbeitungsmodul ausgebildet
ist. Bevorzugt ist das Weiterverarbeitungsaggregat in
Transportrichtung T nach der zumindest einen Formge-
bungseinrichtung 900 angeordnet. Beispielsweise ist
das Weiterverarbeitungsaggregat in Transportrichtung T
nach der zumindest einen Bogenauslage 1000 angeord-
net. Beispielsweise ist die zumindest eine Weiterverar-
beitungseinrichtung jeweils als Klebeeinrichtung
und/oder Falteinrichtung ausgebildet.
[0079] Vorzugsweise ist die Klebeeinrichtung zumin-
dest einen Klebstoff und/oder Kleber auf zumindest einen
Bereich des zumindest einen Bogens 02 auftragend aus-
gebildet. Der aufgetragene Klebstoff ist vorzugsweise
Dispersionsklebstoff und/oder Schmelzklebstoff. Die
mindestens eine Klebeeinrichtung weist mindestens ein
Kleber, auch Klebstoff genannt, abgebendes Element
auf. Vorzugsweise wird der mindestens eine Kleber mit-
tels der mindestens einen Klebeeinrichtung auf den min-
destens einen Bogen 02, bevorzugt auf mindestens eine
Klebestelle, aufgetragen. Beispielsweise wird die min-
destens eine Klebestelle vollflächig mit Kleber benetzt.
Beispielsweise alternativ wird Kleber punktuell, insbe-
sondere auf maximal 80% der Fläche der mindestens
einen Klebestelle auf die mindestens eine Klebestelle
aufgetragen. Vorzugsweise ist die mindestens eine Kle-
beeinrichtung als Klebstoffsystem und/oder als Kleb-
stoffauftragssystem ausgebildet. Vorzugsweise weist
die mindestens eine Klebeeinrichtung mindestens eine
Walze, bevorzugt mindestens eine als Leimrad ausge-
bildete Walze, und/oder mindestens eine Düse auf, mit-
tels welcher vorzugsweise Klebstoff aus einem Reservoir
auf den mindestens einen Bogen 02, bevorzugt dessen
mindestens eine Klebestelle, übertragen wird. Vorzugs-
weise ist an die mindestens eine Walze mindestens ein
Rakel angestellt und/oder anstellbar, welches bevorzugt
die Klebstoffmenge dosiert. Vorzugsweise weist die Kle-
beeinrichtung mindestens eine Temperaturregelung,
vorzugsweise mindestens eine Heizung, auf. Beispiels-
weise ist die Temperaturregelung an dem Reservoir
und/oder an der mindestens einen Walze und/oder an
der mindestens einen Düse angeordnet. Die Tempera-
turregelung stellt bevorzugt die Viskosität des Klebstoffs,
vorzugsweise für dessen optimalen Übertrag und/oder
dessen Bindequalität, ein. Vorzugsweise weist die Kle-
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beeinrichtung mindestens einen Trockner auf, welcher
bevorzugt der mindestens einen Walze und/oder der
mindestens einen Düse entlang des Transportweges
nachgeordnet ist.
[0080] Vorzugsweise ist die zumindest eine Faltein-
richtung der zumindest einen Klebeeinrichtung nachfol-
gend angeordnet und den zumindest einen Bogen vor-
zugsweise entlang zumindest einer Falz oder Rille fal-
tend ausgebildet. Insbesondere durch die Faltung wer-
den vorzugsweise zwei Bereiche des Bogens miteinan-
der in Berührung gebracht und, wenn zumindest einer
dieser Bereiche einen Klebstoff aufweist, vorzugsweise
miteinander verklebt. Die zumindest eine Falteinrichtung
weist mindestens ein Falzwerkzeug, bevorzugt mindes-
tens eine Rolle und/oder mindestens eine Kante
und/oder mindestens eine Schiene und/oder mindestens
eine Falzwalze und/oder mindestens einen Falztrichter,
beispielsweise mindestens ein Falztrichter aufweisend
mindestens eine Trichterwalze und/oder mindestens
zwei Einlaufwalzen, auf. Mittels des mindestens einen
Falzwerkzeugs wird der mindestens eine Nutzen gefaltet
und/oder gebogen, vorzugsweise während einer Bewe-
gung in Transportrichtung T.
[0081] Vorzugsweise weist die Bearbeitungsmaschine
01 in entsprechend der aufgezählten Reihenfolge jeweils
mindestens eines der nachfolgenden Aggregate 100;
300; 600; 700; 900; 1000 auf: Substratzufuhraggregat
100, Anlageaggregat 300, Auftragaggregat 600, Form-
gebungsaggregat 900, Auslageaggregat 1000, zwi-
schen welchen vorzugsweise jeweils zumindest ein
Transportaggregat 700 angeordnet ist. Weist die Bear-
beitungsmaschine 01 das zumindest eine als Weiterver-
arbeitungseinrichtung ausgebildete Aggregat auf, so ist
vorzugsweise zwischen diesem und dem ihm vorgeord-
neten Aggregat 600; 900; 1000, insbesondere Auftrag-
aggregat 600 und/oder Formgebungsaggregat 900
und/oder Auslageaggregat 1000, mindestens ein Trans-
portaggregat 700, vorzugsweise mit mindestens einem
Transportmittel 119; 136; 700; 904; 906, angeordnet.
[0082] Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt
an einer oder mehreren Stellen Transportmittel 119; 136;
700; 904; 906 auf. Zumindest eines dieser Transportmit-
tel 119; 136; 700; 906 ist bevorzugt als Saugtransport-
mittel 119; 136; 700; 906 ausgebildet, insbesondere als
Saugband und/oder als Saugkastenband und/oder als
Rollensaugsystem und/oder als Saugrolle. Solche Saug-
transportmittel 119; 136; 700; 906 dienen bevorzugt da-
zu, Bogen 02 kontrolliert vorwärts zu bewegen und/oder
Bewegungen zu ermöglichen, während Bogen 02 gegen
zumindest eine Gegendruckfläche des entsprechenden
Saugtransportmittels 119; 136; 700; 906 gehalten wer-
den. Dabei wird bevorzugt ein relativer Unterdruck ge-
nutzt, um die Bogen 02 gegen zumindest eine Transport-
fläche zu ziehen und/oder zu drücken. Bevorzugt wird
eine Transportbewegung der Bogen 02 durch eine ent-
sprechende insbesondere umlaufende Bewegung der
zumindest einen Transportfläche erzeugt. Alternativ oder
zusätzlich wird der Bogen 02 durch das zumindest eine

Saugtransportmittel 119; 136; 700; 906 in seiner Bahn
beispielsweise entlang des für den Transport von Bogen
02 vorgesehenen Transportwegs gehalten und dabei ei-
ne Transportbewegung des Bogens 02 durch eine von
einem anderen, beispielsweise vorgeordneten und/oder
nachgeordneten Transportmittel 119; 136; 700; 904; 906
vorgegebene Kraft erzeugt. Der Unterdruck ist dabei ins-
besondere ein Unterdruck relativ zu einem Umgebungs-
druck, insbesondere relativ zu einem Atmosphären-
druck.
[0083] Unter dem Saugtransportmittel 119; 136; 700;
906 ist also bevorzugt eine Einrichtung zu verstehen, die
zumindest eine Gegendruckfläche aufweist, die weiter
bevorzugt als Gleitfläche und/oder als insbesondere be-
wegbare Transportfläche ausgebildet ist und die bei-
spielsweise zumindest teilweise zumindest in der Trans-
portrichtung T bewegbar ist. Weiterhin weist das jewei-
lige Saugtransportmittel 119; 136; 700; 906 bevorzugt
zumindest eine Unterdruckkammer auf, die weiter bevor-
zugt mittels einer Saugleitung mit zumindest einer Un-
terdruckquelle verbunden ist. Die Unterdruckquelle weist
beispielsweise ein Gebläse auf. Die zumindest eine Un-
terdruckkammer weist zumindest eine Saugöffnung auf,
die einem Ansaugen der Bogen 02 dient. Je nach Aus-
führungsform des Saugtransportmittels 119; 136; 700;
906 und Größe der Bogen 02 werden die Bogen 02 dabei
in eine die zumindest eine Saugöffnung verschließende
Lage gesaugt oder lediglich derart gegen eine Gegen-
druckfläche gesaugt, dass dennoch Umgebungsluft an
den Bogen 02 vorbei in die Saugöffnung gelangen kann.
Beispielsweise weist die Transportfläche eine oder meh-
rere Ansaugöffnungen auf. Die Ansaugöffnungen dienen
bevorzugt dazu, einen Unterdruck von der Saugöffnung
der Unterdruckkammer bis zu der Transportfläche weiter
zu vermitteln, insbesondere ohne Druckverluste oder mit
sehr geringen Druckverlusten. Alternativ oder zusätzlich
wirkt die Saugöffnung derart auf die Bogen 02, dass diese
gegen die Transportfläche gesaugt wird, ohne dass die
Transportfläche Ansaugöffnungen aufweisen würde.
Beispielsweise ist zumindest ein Umlenkmittel angeord-
net, das direkt oder indirekt für eine umlaufende Bewe-
gung der zumindest einen Transportfläche sorgt. Bevor-
zugt ist das zumindest eine Umlenkmittel und/oder die
Transportfläche selbst angetrieben und/oder antreibbar,
insbesondere um für eine Bewegung der Bogen 02 zu
sorgen. Alternativ erlaubt die Transportfläche ein Gleiten
von Bogen 02 entlang der Transportfläche.
[0084] Eine erste Ausführungsform eines Saugtrans-
portmittels 119; 136; 700; 906 ist ein Saugband. Unter
einem Saugband ist dabei eine Einrichtung zu verstehen,
die zumindest ein flexibles Transportband aufweist, des-
sen Oberfläche als Transportfläche dient. Das zumindest
eine Transportband wird bevorzugt durch als Umlenkrol-
len und/oder Umlenkwalzen ausgebildete Umlenkmittel
umgelenkt und/oder ist bevorzugt in sich geschlossen,
insbesondere derart, dass ein endloser Umlauf ermög-
licht ist. Das zumindest ein Transportband weist bevor-
zugt eine Vielzahl von Ansaugöffnungen auf. Das zumin-
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dest eine Transportband bedeckt bevorzugt in zumindest
einem Abschnitt seines Umlaufwegs die zumindest eine
Saugöffnung der zumindest einen Unterdruckkammer.
Weiter bevorzugt ist die Unterdruckkammer dann nur
durch die Ansaugöffnungen des zumindest einen Trans-
portbands mit einer Umgebung und/oder mit Bogen 02
verbunden. Bevorzugt sind Stützmittel angeordnet, die
verhindern, dass das zumindest eine Transportband zu
weit oder überhaupt in die Unterdruckkammer gezogen
wird und/oder die dafür sorgen, dass die Transportfläche
eine gewünschte Form annimmt, beispielsweise derart,
dass sie zumindest in dem Bereich, in dem ihre Ansaug-
öffnungen mit der Unterdruckkammer verbunden sind,
eine ebene Fläche bildet. Durch eine umlaufende Bewe-
gung des zumindest einen Transportbands ergibt sich
dann eine Vorwärtsbewegung der Transportfläche, wo-
bei Bogen 02 genau in dem Bereich sicher auf der Trans-
portfläche gehalten werden, in dem sie der durch das
zumindest eine Transportband mit Ausnahme der An-
saugöffnungen abgedeckten Saugöffnung gegenüber-
liegen.
[0085] Eine zweite Ausführungsform eines Saugtrans-
portmittels 119; 136; 700; 906 ist ein Rollensaugsystem.
Unter einem Rollensaugsystem ist dabei eine Einrich-
tung zu verstehen, bei der die zumindest eine Transport-
fläche aus zumindest Abschnitten von Mantelflächen ei-
ner Vielzahl von Transportrollen und/oder Transportwal-
zen gebildet wird. Die Transportrollen und/oder Trans-
portwalzen bilden damit jeweils beispielsweise geschlos-
sene und/oder durch Rotation umlaufenden Teile der
Transportfläche. Das Rollensaugsystem weist bevorzugt
eine Vielzahl von Saugöffnungen auf. Diese Saugöffnun-
gen sind bevorzugt zumindest zwischen benachbarten
Transportrollen und/oder Transportwalzen angeordnet.
Beispielsweise ist zumindest eine Abdeckmaske ange-
ordnet, die bevorzugt eine Begrenzung der Unterdruck-
kammer darstellt. Die Abdeckmaske weist bevorzugt die
Vielzahl von Saugöffnungen auf. Die Abdeckmaske bil-
det bevorzugt eine im Wesentlichen ebene Fläche. Be-
vorzugt sind die Transportrollen und/oder Transportwal-
zen derart angeordnet, dass sie von dieser ebenen Flä-
che geschnitten werden und weiter bevorzugt nur zu ei-
nem geringen Teil, beispielsweise nur wenige Millimeter
über diese ebene Fläche hinausragen, insbesondere in
einer von der Unterdruckkammer abgewandten Rich-
tung. Die Saugöffnungen sind dann bevorzugt rahmen-
förmig ausgebildet und umgeben jeweils zumindest eine
der Transportrollen und/oder Transportwalzen. Durch ei-
ne umlaufende Bewegung der Transportrollen und/oder
Transportwalzen ergibt sich dann eine Vorwärtsbewe-
gung der entsprechenden Teile der Transportfläche, wo-
bei Bogen 02 genau in dem Bereich sicher auf der Trans-
portfläche gehalten werden, in welchem sie den Saug-
öffnung gegenüberliegen. Bevorzugt ist jeweils das
Transportaggregat 700 als zumindest das eine Saug-
transportmittel 700 ausgebildet. Bevorzugt umfasst ein
Saugtransportmittel 700 zumindest zwei Rollensaugsys-
teme, welche bevorzugt jeweils als einzeln angetriebe-

nes Rollensaugsystem ausgebildet sind. Das Rollen-
saugsystem wird auch als Saugkasten bezeichnet.
[0086] Eine dritte Ausführungsform eines Saugtrans-
portmittels 119; 136; 700; 906 ist ein Saugkastenband.
Unter einem Saugkastenband ist dabei eine Einrichtung
zu verstehen, die eine Mehrzahl von insbesondere um-
laufend bewegbaren Saugkästen aufweist, die jeweils ei-
ne als Transportfläche dienende Außenfläche aufwei-
sen.
[0087] Eine vierte Ausführungsform eines Saugtrans-
portmittels 119; 136; 700; 906 ist zumindest eine Saug-
rolle. Unter einer Saugrolle ist dabei eine Rolle zu ver-
stehen, deren Mantelfläche als Transportfläche dient und
eine Vielzahl von Ansaugöffnungen aufweist und die in
ihrem Inneren zumindest eine Unterdruckkammer auf-
weist, die beispielsweise mittels einer Saugleitung mit
zumindest einer Unterdruckquelle verbunden ist.
[0088] Eine fünfte Ausführungsform eines Saugtrans-
portmittels 119; 136; 700; 906 ist zumindest eine Gleits-
augvorrichtung. Die Gleitsaugvorrichtung ist bevorzugt
als passives Transportmittel ausgebildet und dient ins-
besondere dazu, Randbedingungen bezüglich einer La-
ge eines jeweiligen Bogens 02 vorzugeben, ohne den
Bogen 02 selbst in Bewegung zu versetzen. Die jeweilige
Gleitsaugvorrichtung weist bevorzugt zumindest eine
Gleitfläche und zumindest eine Unterdruckkammer und
zumindest eine Saugöffnung auf. Dies zumindest eine
Gleitfläche dient dann als Gegendruckfläche und dient
als Transportfläche. Im Fall der Gleitsaugvorrichtung
wird die als Gleitfläche ausgebildete Transportfläche be-
vorzugt nicht bewegt. Die Gleitfläche dient als Gegen-
druckfläche, gegen die entsprechende Bogen 02 ge-
presst werden. Die Bogen 02 können dabei dennoch ent-
lang der Gleitfläche bewegt werden, insbesondere so-
fern sie anderweitig mit einer zumindest auch parallel zu
der Gleitfläche orientierten Kraft beaufschlagt werden.
Beispielsweise kann mittels einer Gleitsaugvorrichtung
ein Bereich zwischen zwei angetriebenen Saugtrans-
portmitteln 119; 136; 700; 906 überbrückt werden.
[0089] Es ist möglich, unterschiedliche Ausführungs-
formen von Saugtransportmitteln 119; 136; 700; 906 zu
kombinieren. Diese können beispielsweise zumindest ei-
ne gemeinsame Unterdruckquelle und/oder zumindest
eine gemeinsame Unterdruckkammer und/oder zumin-
dest aufweisen und/oder als ein Saugtransportmittel 119;
136; 700; 906 zusammenwirken und/oder hintereinander
und/oder nebeneinander angeordnet sein. Solche Kom-
binationen sind dann bevorzugt jeweils zumindest zwei-
en der Ausführungsformen von Saugtransportmitteln
119; 136; 700; 906 zuzuordnen.
[0090] Unabhängig von der Ausführungsform des je-
weiligen Saugtransportmittels 119; 136; 700; 906 sind
zumindest zwei im Folgenden beschriebene Anordnun-
gen des jeweiligen Saugtransportmittels 119; 136; 700;
906 möglich.
[0091] In einer ersten Anordnung befindet sich ein von
dem jeweiligen Saugtransportmittel 119; 136; 700; 906
festgelegter Abschnitt des für den Transport von Bogen
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02 vorgesehenen Transportwegs unterhalb der insbe-
sondere bewegbaren Transportfläche, die insbesondere
als Gegendruckfläche dient und beispielsweise zumin-
dest teilweise zumindest in der Transportrichtung T be-
wegbar ist. Beispielsweise ist das jeweilige Saugtrans-
portmittel 119; 136; 700; 906 dann als oberes Saugtrans-
portmittel 700; 906 ausgebildet, wobei weiter bevorzugt
dessen Saugöffnungen oder Ansaugöffnungen zumin-
dest während ihrer Verbindung mit der zumindest einen
Unterdruckkammer bevorzugt zumindest auch oder nur
nach unten weisen und/oder dessen Saugwirkung be-
vorzugt zumindest auch oder nur nach oben gerichtet ist.
Die Bogen 02 werden dann von dem Saugtransportmittel
119; 136; 700; 906 bevorzugt hängend transportiert. Be-
vorzugt ist das zumindest eine Transportaggregat 700
als oberes Saugtransportmittel 700 ausgebildet. Bevor-
zugt ist das zumindest eine Transportmittel 906 als obe-
res Saugtransportmittel 906 ausgebildet.
[0092] In einer zweiten Anordnung befindet sich ein
von dem jeweiligen Saugtransportmittel 119; 136; 700;
906 festgelegter Abschnitt des für den Transport von Bo-
gen 02 vorgesehenen Transportwegs oberhalb der ins-
besondere bewegbaren Transportfläche, die insbeson-
dere als Gegendruckfläche dient und beispielsweise zu-
mindest teilweise zumindest in der Transportrichtung T
bewegbar ist. Beispielsweise ist das jeweilige Saugtrans-
portmittel 119; 136; 700; 906 dann als unteres Saug-
transportmittel 119; 136; 700; 906 ausgebildet, wobei
weiter bevorzugt dessen Saugöffnungen oder Ansaug-
öffnungen zumindest während ihrer Verbindung mit der
zumindest einen Unterdruckkammer bevorzugt zumin-
dest auch oder nur nach oben weisen und/oder dessen
Saugwirkung bevorzugt zumindest auch oder nur nach
unten gerichtet ist. Die Bogen 02 werden dann von dem
Saugtransportmittel 119; 136; 700; 906 bevorzugt lie-
gend transportiert. Bevorzugt sind zumindest zwei Saug-
transportmittel 119; 136 als untere Saugtransportmittel
119; 136 ausgebildet.
[0093] Die Bearbeitungsmaschine 01 zur Bearbeitung
von Bogen 02 umfasst bevorzugt das zumindest eine
Auftragaggregat 600 und zumindest einen dem jeweili-
gen Auftragaggregat 600 zugeordneten Bogensensor
622. Die Bearbeitungsmaschine 01 ist bevorzugt als Bo-
genbearbeitungsmaschine 01 mit der Substratzufuhrein-
richtung 100 und dem zumindest einen Auftragaggregat
600 und der zumindest einen Formgebungseinrichtung
900 und weiter bevorzugt mit der zumindest einen ent-
lang des für den Transport von Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs nach der zumindest einen Formgebungs-
einrichtung 900 angeordneten Auslage 1000 ausgebil-
det.
[0094] Die Substratzufuhreinrichtung 100 umfasst be-
vorzugt das Anlageaggregat 300. Vorzugsweise weist
das Anlageaggregat 300 den zumindest einen Anleger-
stapel 104 auf. Der Anlegerstapel 104 umfasst vorzugs-
weise eine Vielzahl von Bogen 02, welche in einem
Speicherbereich 166 vorzugsweise zumindest zeitweise
gestapelt vorliegen. In Transportrichtung T ist der

Speicherbereich 166 vorzugsweise von zumindest ei-
nem Vorderanschlag 137 begrenzt. Der Vorderanschlag
137 ist vorzugsweise so ausgebildet, dass jeweils ein
einzelner Bogen 02 in vertikaler Richtung V unterhalb
des Vorderanschlags 137 in Transportrichtung T trans-
portierbar ausgebildet ist. Für einen Transport von Bogen
02, insbesondere des in vertikaler Richtung V untersten
Bogens 02, in Transportrichtung T ist das zumindest eine
vorzugsweise als Beschleunigungsmittel 136 ausgebil-
dete Transportmittel 136 dem Speicherbereich 166 zu-
geordnet. Das Beschleunigungsmittel 136 ist bevorzugt
als unteres Saugtransportmittel 136 ausgebildet. Vor-
zugsweise dient das Beschleunigungsmittel 136 dazu,
Bogen 02 des Anlegerstapels 104 auf eine Soll-Trans-
portgeschwindigkeit, insbesondere eine Bearbeitungs-
geschwindigkeit, von Bogen 02 zu beschleunigen, mit
welcher vorzugsweise die Bogen 02 innerhalb der Bear-
beitungsmaschine 01 zu einer Bearbeitung der Bogen
02 durch die Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000
bevorzugt transportiert werden. In Transportrichtung T
nach dem Beschleunigungsmittel 136 ist vorzugsweise
das als sekundäres Beschleunigungsmittel 119 ausge-
bildete Transportmittel 119 angeordnet. Bevorzugt ist
das sekundäre Beschleunigungsmittel 119 als Trans-
portband und/oder Transportwalze, weiter bevorzugt als
unteres Saugtransportmittel 119, ausgebildet. Das se-
kundäre Beschleunigungsmittel 119 ist bevorzugt zum
Anpassen einer realen Transportgeschwindigkeit von
Bogen 02 an die Bearbeitungsgeschwindigkeit ausgebil-
det, sobald deren reale Transportgeschwindigkeit von
der Bearbeitungsgeschwindigkeit abweicht.
[0095] In Transportrichtung T nach dem Anlageaggre-
gat 300, insbesondere nach dem sekundären Beschleu-
nigungsmittel 119, ist vorzugsweise das zumindest eine
Transportaggregat 700, insbesondere ein erstes Trans-
portaggregat 700, angeordnet. Beispielsweise ist zu ei-
ner Übergabe von Bogen 02 von dem sekundären Be-
schleunigungsmittel 119 an das bevorzugt als oberes
Saugtransportmittel 700 ausgebildete Transportaggre-
gat 700 ist vorzugsweise zumindest ein Übergabemittel
vorgesehen.
[0096] In Transportrichtung T nach dem ersten Trans-
portaggregat 700 ist vorzugsweise das zumindest eine
Auftragaggregat 600 mit dem zumindest einen als Druck-
werk 614 ausgebildeten Auftragwerk 614 angeordnet.
Das zumindest eine Auftragaggregat 600 weist jeweils
das zumindest eine Druckwerk 614 oder Lackwerk 614
mit dem Formzylinder 616 und einem dem Formzylinder
616 zugeordneten Einzelantrieb auf. Das zumindest eine
Auftragaggregat 600 ist bevorzugt als Flexo-Auftragag-
gregat 600 ausgebildet. Beispielsweise alternativ ist min-
destens eines der Auftragaggregate 600 als Offset-Auf-
tragaggregat, insbesondere umfassend ein Offset-
Druckwerk, ausgebildet. Bevorzugt weist die Bearbei-
tungsmaschine 01 mindestens vier Auftragaggregate
600, insbesondere Flexo-Auftragaggregate 600, auf.
Beispielsweise umfasst die Bearbeitungsmaschine 01
zumindest sechs Auftragaggregate 600, wobei sich be-
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vorzugt die einzelnen Auftragaggregate 600 in dem
durch sie verarbeiteten Druckfluid und/oder einem durch
sie auf den Bedruckstoff 02 aufgetragenen Druckbilde-
lement zumindest teilweise unterscheiden. Insbesonde-
re wird zumindest durch ein erstes Auftragaggregat 600
Druckfarbe oder Tinte aufgetragen, während zumindest
durch ein letztes Auftragaggregat 600 Lack aufgetragen
wird. Bevorzugt ist zwischen jeweils zwei Auftragaggre-
gaten 600 jeweils zumindest ein Transportmittel 700 an-
geordnet. Das zumindest eine Druckwerk 614 ist bevor-
zugt als Flexo-Druckwerk ausgebildet, welches insbe-
sondere nach dem Prinzip des Flexo-Druckverfahrens
zum Aufbringen von Druckfluid auf den Bogen 02 aus-
gebildet ist.
[0097] In einer bevorzugten Ausführung umfasst das
zumindest eine Auftragwerk 614 den zumindest einen
Formzylinder 616, zumindest einen Gegendruckzylinder
617, zumindest eine Rasterwalze 618 und/oder zumin-
dest einen Farbkasten 619. Der Farbkasten 619 weist
vorzugsweise Druckfluid, vorzugsweise Lack oder
Druckfarbe oder Tinte, auf und ist das Druckfluid an die
Rasterwalze 618 abgebend ausgebildet. Die Rasterwal-
ze 618 ist das Druckfluid an zumindest einen als Druck-
form 629, auch als Druckplatte 629 bezeichnet, oder
Lackplatte 629, auch als Lacktuch 629 bezeichnet, aus-
gebildeten Zylinderaufzug 629 des Formzylinders 616
zum Bedrucken eines Bedruckstoffes 02 übertragend
ausgebildet. Bevorzugt legen der Formzylinder 616 und
der Gegendruckzylinder 617 eine Bearbeitungsstelle
621 des Auftragwerks 614 fest. Durch eine Mantelfläche
des Formzylinders 616 und eine Mantelfläche des Ge-
gendruckzylinders 617 ist vorzugsweise die als Druck-
spalt 621 ausgebildete Bearbeitungsstelle 621 festge-
legt, durch welchen vorzugsweise Bogen 02 das Druck-
werk 614 oder Lackwerk 614 durchlaufen können. Der
Druckspalt 621 ist bevorzugt derjenige Bereich, in dem
sich der jeweilige Formzylinder 616 einerseits und der
jeweilige Gegendruckzylinder 617 andererseits am
nächsten sind.
[0098] In einer bevorzugten Ausführung der Bearbei-
tungsmaschine 01 weist jeweils das als Druckwerk 614
oder Lackwerk 614 ausgebildete Auftragwerk 614 den
zumindest einen Formzylinder 616 auf. Der Formzylinder
616 weist vorzugsweise den zumindest einen Zylinder-
aufzug 629 auf. Der Formzylinder 616 weist bevorzugt
den zumindest einen, beispielsweise genau einen, alter-
nativ bevorzugt zumindest zwei entlang des Umfangs
des Formzylinders 616 hintereinander angeordnete, Zy-
linderaufzug 629 und zumindest eine Halterung 626 für
den zumindest einen Zylinderaufzug 629 auf. Die Halte-
rung 626 der Druckform 629 oder der Lackplatte 629 ist
beispielsweise als Klemmeinrichtung ausgebildet. Vor-
zugsweise ist die Halterung 626 der Druckform 629 oder
der Lackplatte 629 entlang einer Umfangsrichtung der
Mantelfläche des Formzylinders 616 als ein nicht-dru-
ckender Bereich der Mantelfläche des Formzylinders
616 ausgebildet. Der nicht-druckende Bereich des Form-
zylinders 616 weist bevorzugt in Umfangsrichtung des

Formzylinders 616 eine Länge auf, welche vorzugsweise
mindestens 3%, bevorzugt mindestens 5%, weiter be-
vorzugt mindestens 8%, der Umfangslänge des Form-
zylinders 616 beträgt. Bevorzugt zusätzlich oder alterna-
tiv weist der nicht-druckende Bereich des Formzylinders
616 in Umfangsrichtung des Formzylinders 616 eine Län-
ge von maximal 15%, weiter bevorzugt maximal 10%,
der Umfangslänge des Formzylinders 616 auf. Bevor-
zugt ist die Länge des nicht-druckenden Bereichs durch
die Länge in Umfangsrichtung des druckenden Bereichs
des Formzylinders 616, insbesondere der Länge der zu-
mindest einen Druckform 629 oder der Lackplatte 629 in
Umfangsrichtung des Formzylinders 616, festgelegt.
[0099] In dem nicht-drückenden Bereich der Mantel-
fläche des Formzylinders 616 erfolgt in einem drucken-
den Betrieb der Bearbeitungsmaschine 01 vorzugsweise
kein Übertrag von Druckfluid von der Mantelfläche des
Formzylinders 616 auf Bogen 02. Lediglich innerhalb je-
nes Bereichs der Mantelfläche des Formzylinders 616,
welcher die zumindest eine Druckform 629 oder die zu-
mindest eine Lackplatte 629 aufweist, erfolgt bevorzugt
ein Übertrag von Druckfluid von dem Formzylinder 616
auf Bogen 02. Jener Bereich der Mantelfläche des Form-
zylinders 616, welcher den zumindest einen Zylinderauf-
zug 629 aufweist, ist vorzugsweise als der druckende
Bereich der Mantelfläche des Formzylinders 616 ausge-
bildet. Entlang der Umfangsrichtung der Mantelfläche
des Formzylinders 616 ist bevorzugt der zumindest eine
Zylinderaufzug 629, weiter bevorzugt genau ein Zylin-
deraufzug 629, und der zumindest eine nicht-druckende
Bereich, bevorzugt genau ein nicht-druckender Bereich,
hintereinander angeordnet. In Drehrichtung des Form-
zylinders 616 ist bevorzugt die Halterung 626 vor dem
druckenden Bereich des Formzylinders 616 angeordnet,
weiter bevorzugt ist eine hintere Kante des nicht-dru-
ckenden Bereichs des Formzylinders 616 in Drehrich-
tung des Formzylinders 616 vor dem druckenden Bereich
des Formzylinders 616 angeordnet. Bevorzugt ist eine
vordere Kante des druckenden Bereichs des Formzylin-
ders 616 zu der hinteren Kante des nicht-druckenden
Bereichs des Formzylinders 616 identisch.
[0100] Der Formzylinder 616 ist bevorzugt durch den
als Einzelantrieb ausgebildeten Antrieb antreibbar aus-
gebildet und/oder angetrieben. Bevorzugt ist der Einzel-
antrieb des Formzylinders 616 als vorzugsweise lagege-
regelter Elektromotor ausgebildet. Der Formzylinder 616
ist jeweils mechanisch unabhängig von jedem weiteren
Zylinder und/oder Walze des Auftragwerks 614, ange-
trieben.
[0101] In einer bevorzugten Ausführung des Gegen-
druckzylinders 617 weist dieser bevorzugt eine entlang
einer Umfangsrichtung des Gegendruckzylinders 617
durchgängige Oberfläche auf. Dies ist beispielsweise der
Fall, wenn der Gegendruckzylinder 617 eine Hülse als
Mantelfläche aufweist. Beispielsweise ist der Gegen-
druckzylinder 617 in dieser Ausführung durch den Ein-
zelantrieb des Formzylinders 616 zusätzlich zu dem
Formzylinder 616 antreibbar ausgebildet. Alternativ oder
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zusätzlich weist der Gegendruckzylinder 617 bevorzugt
einen separaten Einzelantrieb auf, insbesondere einen
vorzugsweise lagegeregelten Elektromotor. Alternativ
oder zusätzlich ist der Gegendruckzylinder 617 über ei-
nen Antrieb der virtuellen und/oder elektronischen
Leitachse angetrieben und/oder antreibbar. Beispiels-
weise weist der Gegendruckzylinder 617, welcher eine
durchgängige Oberfläche aufweist, einen Umfang auf,
welcher sich von dem Umfang des ihm zugeordneten
Formzylinders 616 unterscheidet, bevorzugt welcher
kleiner ist als der Umfang des ihm zugeordneten Form-
zylinders 616.
[0102] In einer weiteren, bevorzugten Ausführung des
Gegendruckzylinders 617 ist dieser bevorzugt als Plat-
tenzylinder ausgebildet und weist zusätzlich oder alter-
nativ vorzugsweise zumindest eine Gegendruckplatte
auf. Bevorzugt entspricht der Durchmesser des als Plat-
tenzylinder ausgebildeten Gegendruckzylinders 617
dem Umfang des Formzylinders 616. Zur Befestigung
der zumindest einen Gegendruckplatte weist der Gegen-
druckzylinder 617 zumindest eine Halterung 627 auf. Die
Halterung 627 des Gegendruckzylinders 617 weist be-
vorzugt entlang der Mantelfläche des Gegendruckzylin-
ders 617 die selbe Größe auf wie die Halterung 626 ent-
lang der Mantelfläche des Formzylinders 616. Vorzugs-
weise ist die Halterung 627 des Gegendruckzylinders
617 bevorzugt entlang der Mantelfläche des Gegen-
druckzylinders 617 so angeordnet, dass bei einer der
Bearbeitungsgeschwindigkeit zugeordneten Drehbewe-
gung des Gegendruckzylinders 617 und einer der Bear-
beitungsgeschwindigkeit zugeordneten Drehbewegung
des Formzylinders 616 die Positionen der Halterungen
626; 627 zueinander synchronisierbar ausgebildet sind.
Bevorzugt treffen die Halterungen 626; 627 bei einer der
Bearbeitungsgeschwindigkeit zugeordneten Drehbewe-
gung jeweils zeitgleich mit einer jeweils vorderen Kante
der Halterungen 626; 627 an dem jeweiligen Druckspalt
621 ein. Bevorzugt sind die Halterungen 626; 627 bei
einer der Bearbeitungsgeschwindigkeit zugeordneten
Drehbewegung jeweils zeitgleich mit einer jeweils hinte-
ren Kante der Halterungen 626; 627 den jeweiligen
Druckspalt 621 verlassend ausgebildet.
[0103] Beispielsweise ist zumindest ein in Transport-
richtung T erstes Auftragaggregat 600 als Grundierwerk
ausgebildet und/oder ist zumindest ein in Transportrich-
tung T letztes Auftragaggregat 600 als Lackwerk 614
ausgebildet.
[0104] In Transportrichtung T nach dem zumindest ei-
nen Auftragaggregat 600, bevorzugt nach dem letzten
Auftragaggregat 600, ist bevorzugt die zumindest eine
Formgebungseinrichtung 900 mit dem zumindest einen
Formgebungswerk 914 angeordnet. Die zumindest eine
Formgebungseinrichtung 900 ist bevorzugt als Stanzein-
richtung 900 und/oder als Rotationsstanzeinrichtung 900
ausgebildet. Beispielsweise ist genau eine Formge-
bungseinrichtung 900, insbesondere Stanzeinrichtung
900 und/oder Rotationsstanzeinrichtung 900, angeord-
net. Die zumindest eine Formgebungseinrichtung 900

weist bevorzugt zumindest eine und weiter bevorzugt ge-
nau eine bevorzugt als Formgebungsstelle 909 ausge-
bildete Bearbeitungsstelle 909 auf, die durch zumindest
und weiter bevorzugt genau einen insbesondere als
Stanzformzylinder 901 ausgebildeten Formzylinder 901
einerseits und zumindest einen Gegendruckzylinder 902
andererseits gebildet wird. Die Formgebungsstelle 909
ist bevorzugt derjenige Bereich, in dem sich der jeweilige
Formzylinder 901 einerseits und der jeweilige Gegen-
druckzylinder 902 andererseits am nächsten sind. Die
zumindest eine Formgebungsstelle 909 ist bevorzugt als
zumindest eine Stanzstelle 909 ausgebildet. Bevorzugt
umfasst die Formgebungseinrichtung 900, insbesondere
das Formgebungswerk 914, zumindest ein Werkzeug,
weiter bevorzugt umfasst der zumindest eine Formzylin-
der 901 zumindest ein Werkzeug. In einer bevorzugten
Ausführung steht das Werkzeug der Formgebungsein-
richtung 900, insbesondere des Formgebungswerks
914, bevorzugt das Werkzeug des Formzylinders 901,
zumindest zeitweise in direktem Kontakt zu dem Gegen-
druckzylinder 902, insbesondere in dem Bereich der
Formgebungsstelle 909.
[0105] Ein Bogen 02, welcher durch die Formgebungs-
einrichtung 900 bearbeitet ist, also welcher auf dem
Transportweg in Transportrichtung T nach der zumindest
einen Formgebungsstelle 909 angeordnet ist, weist be-
vorzugt mindestens einen Stanzeindruck 1103 auf. Der
zumindest eine Stanzeindruck 1103 ist beispielsweise
als Rille und/oder Riefe und/oder Prägung und/oder
Schnitt und/oder Perforierung ausgebildet. Bevorzugt ist
der zumindest eine Stanzeindruck 1103, insbesondere
wenn dieser als Perforierung und/oder Schnitt ausgebil-
det ist, zumindest teilweise mindestens ein Nutzen 1101
von mindestens einem Abfallstück und/oder von mindes-
tens einem weiteren Nutzen 1101 trennend ausgebildet.
Vorzugsweise weist ein Bogen 02, welcher durch die
Formgebungseinrichtung 900 bearbeitet ist, also welcher
auf dem Transportweg in Transportrichtung T nach der
zumindest einen Formgebungsstelle 909 angeordnet ist,
zumindest ein Nutzen 1101, bevorzugt mindestens zwei
Nutzen 1101, und mindestens ein Abfallstück auf.
[0106] Der Begriff Nutzen 1101 bezeichnet im Voran-
gegangenen und im Folgenden nach DIN 16500-2 vor-
zugsweise die Anzahl gleicher Objekte, die aus dem glei-
chen Werkstoffstück gefertigt werden und/oder auf ei-
nem gemeinsamen Trägermaterial, beispielsweise ei-
nem gemeinsamen Bogen 02, angeordnet sind. Ein Nut-
zen 1101 ist vorzugsweise jener Bereich eines Bogens
02, welcher als ein Produkt der Bogenbearbeitungsma-
schine 01, insbesondere als ein Zwischenprodukt zur
Herstellung eines Endproduktes, beispielsweise als ein
Rohling, ausgebildet ist und/oder beispielsweise zu dem
gewünschten oder geforderten Endprodukt weiterverar-
beitet wird und/oder weiterverarbeitbar ausgebildet ist.
Bevorzugt weist der zumindest eine Nutzen 1101 des
jeweiligen Bogens 02 jeweils das mindestens eine Druck-
bild auf. Bevorzugt ist hier das gewünschte oder gefor-
derte Endprodukt, welches durch den jeweiligen Nutzen
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1101 oder bevorzugt durch Weiterverarbeitung des je-
weiligen Nutzens 1101 erzeugt wurde, eine Faltschach-
tel und/oder eine Deckelschachtel und/oder eine Falthül-
le und/oder eine formfeste Schachtel.
[0107] Ein Reststück, bevorzugt ein Abfallstück, ist im
Vorangegangenen und im Folgenden jener Bereich ei-
nes Bogens 02, welcher keinem Nutzen 1101 entspricht.
Ein Reststück ist vorzugsweise als Abfallstück und/oder
Beschnitt und/oder Ausbruch ausgebildet und ist bevor-
zugt von zumindest einem Nutzen 1101 zumindest teil-
weise entfernbar ausgebildet. Bevorzugt während dem
Betrieb der Bogenbearbeitungsmaschine 01 wird das zu-
mindest eine Abfallstück an der zumindest einen Form-
gebungsstelle 909 der Formgebungseinrichtung 900 er-
zeugt, beispielsweise in zumindest einem Stanzvorgang,
und bevorzugt während dem Betrieb der Bogenbearbei-
tungsmaschine 01 von dem jeweiligen Bogen 02 zumin-
dest teilweise, bevorzugt vollständig, entfernt.
[0108] Alternativ oder zusätzlich zeichnet sich die Bo-
genbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass entlang des für den Transport von Bogen 02 vor-
gesehenen Transportwegs nach der zumindest einen
Formgebungsstelle 909 die zumindest eine Separati-
onseinrichtung 903 zum Entfernen von zumindest einem
Abfallstück von zumindest einem Bogen 02 angeordnet
ist. Die Separationseinrichtung 903 ist bevorzugt zum
vollständigen Entfernen von Abfallstücken aus dem je-
weiligen Bogen 02 ausgebildet. Die zumindest eine Se-
parationseinrichtung 903 dient also insbesondere einer
Separation der Reststücke, insbesondere der ehemali-
gen Teile des Bogens 02, die von dem Bogen 02 bereits
ganz oder teilweise abgetrennt wurden und von dem Bo-
gen 02 entfernt werden sollen, von Nutzen 1101, insbe-
sondere denjenigen Teilen des Bogens 02, die weiterhin
als Bogen 02 behandelt und gegebenenfalls weiter ver-
arbeitet werden sollen. Die zumindest eine Separati-
onseinrichtung 903 ist beispielsweise als Separations-
aggregat 903 und/oder als Separationsmodul 903 aus-
gebildet. Alternativ ist die zumindest eine Separati-
onseinrichtung 903 Bestandteil eines anderen Aggregats
900 oder Moduls 900, insbesondere des zumindest einen
Formgebungsaggregats 900 oder Formgebungsmoduls
900.
[0109] Die zumindest eine Separationseinrichtung 903
weist bevorzugt zumindest ein als Separationstransport-
mittel 904 ausgebildetes Transportmittel 904 auf, insbe-
sondere zum Transport von Bogen 02. Das zumindest
eine Separationstransportmittel 904 dient bevorzugt da-
zu, jeweilige Bogen 02 entlang des für den Transport von
Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs und/oder in der
Transportrichtung T zu transportieren, während Abfall-
stücke von den jeweiligen Bogen 02 entfernt werden. Die
Abfallstücke werden dabei bevorzugt in einer jeweiligen
Richtung transportiert, die zumindest eine Komponente
aufweist, die orthogonal zu der Transportrichtung T ori-
entiert ist, bevorzugt entgegen einer vertikalen Richtung
V, beispielsweise vertikal nach unten. Bevorzugt wird zu-
mindest auch die Schwerkraft genutzt, um solche Abfall-

stücke von dem jeweiligen Bogen 02 zu entfernen. So
muss bevorzugt nur eine Kraft aufgebracht werden, die
das jeweilige Abfallstück von dem jeweiligen Bogen 02
trennt und durch die Schwerkraft wird dann das jeweilige
Abfallstück in eine Richtung abgeführt, die zumindest ei-
ne Komponente aufweist, die orthogonal zu der Trans-
portrichtung T orientiert ist, bevorzugt nach unten.
[0110] Bevorzugt ist längs des für den Transport von
Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs genau ein Se-
parationstransportmittel 904 angeordnet. Alternativ sind
längs des für den Transport von Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs mehrere Separationstransportmittel 904
angeordnet, die beispielsweise unterschiedlich ausge-
bildet sind. Alternativ oder zusätzlich zeichnet sich die
Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch
aus, dass das zumindest eine Separationstransportmittel
904 sowohl von oben als auch von unten auf Bogen 02
einwirkend und/oder einzuwirken fähig ausgebildet ist.
Dann können Bogen 02 trotz des Einwirkens der zumin-
dest einen Separationseinrichtung 903 mit hinreichender
Genauigkeit entlang des für den Transport von Bogen
02 vorgesehenen Transportwegs transportiert werden.
Alternativ oder zusätzlich zeichnet sich die Bogenbear-
beitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass das
zumindest eine Separationstransportmittel 904 mehrere
auf die Querrichtung A bezogen beabstandet nebenein-
ander angeordnete obere Separationstransportriemen
und/oder mehrere auf die Querrichtung A bezogen be-
abstandet nebeneinander angeordnete untere Separati-
onstransportriemen aufweist. Separationstransportrie-
men sind beispielsweise als endlose und/oder umlaufen-
de Riemen ausgebildet, die weiter bevorzugt in der Quer-
richtung A eine relativ geringe Abmessung aufweisen,
beispielsweise weniger als 5 cm (fünf Zentimeter), be-
vorzugt weniger als 2 cm (zwei Zentimeter) und weiter
bevorzugt weniger als 1 cm (ein Zentimeter). Bevorzugt
sind auf die Querrichtung A bezogen relativ große Ab-
stände zwischen jeweiligen benachbarten Separations-
transportriemen, beispielsweise zumindest 2 cm (zwei
Zentimeter), weiter bevorzugt zumindest 5 cm (fünf Zen-
timeter), noch weiter bevorzugt zumindest 10 cm (zehn
Zentimeter) und noch weiter bevorzugt zumindest 20 cm
(zwanzig Zentimeter). Dadurch können Abfallstücke in
eine Richtung mit zumindest einer Komponente, welche
orthogonal zu der Transportrichtung T orientiert ist, be-
vorzugt in oder entgegen der vertikalen Richtung V, wei-
ter bevorzugt nach unten und/oder nach oben, zwischen
den Separationstransportriemen hindurch bewegt wer-
den, insbesondere hindurchfallen. Alternativ oder zu-
sätzlich zeichnet sich die Bogenbearbeitungsmaschine
01 bevorzugt dadurch aus, dass das zumindest eine Se-
parationstransportmittel 904 von jeglichem Saugtrans-
portmittel verschieden, also nicht als Saugtransportmittel
ausgebildet ist.
[0111] Alternativ oder zusätzlich zeichnet sich die Bo-
genbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass die zumindest Separationseinrichtung 903 als zu-
mindest eine Rütteleinrichtung 903 ausgebildet ist
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und/oder dass die zumindest Separationseinrichtung
903 zumindest einen Rüttelantrieb aufweist. Bevorzugt
ist mittels des zumindest einen Rüttelantriebs zumindest
ein Separationstransportriemen orthogonal zu seiner lo-
kalen Transferrichtung auslenkbar. Unter einer lokalen
Transferrichtung ist dabei jeweils diejenige Richtung zu
verstehen, in der ein jeweiliges Element des jeweiligen
Separationstransportriemens auf Grund einer Umlaufbe-
wegung des jeweiligen Separationstransportriemen be-
weget wird, insbesondere abgesehen von gegebenen-
falls überlagerten Auslenkbewegungen. Der zumindest
eine Rüttelantrieb dient also bevorzugt dazu, den jewei-
ligen Bogen 02 zu rütteln, insbesondere durch Bewegun-
gen in Richtungen orthogonal zu der Transportrichtung
T. Solche Bewegungen sind beispielsweise nur mit ge-
ringer Auslenkung notwendig. Beispielsweise ist der zu-
mindest eine Rüttelantrieb auf das zumindest eine Se-
parationstransportmittel 904 und/oder zumindest einen
Separationstransportriemen direkt oder indirekt einwir-
kend und/oder einzuwirken fähig angeordnet, beispiels-
weise über zumindest eine Schlagwelle. Beispielsweise
ist der zumindest eine Rüttelantrieb auf zumindest ein
Umlenkmittel und/oder zumindest ein Leitmittel zumin-
dest eines Separationstransportriemens direkt oder in-
direkt einwirkend und/oder einzuwirken fähig angeord-
net. Als Rüttelantrieb ist beispielsweise zumindest ein
elektrischer und/oder zumindest ein pneumatischer
und/oder zumindest ein hydraulischer und/oder zumin-
dest ein magnetischer Antrieb angeordnet. Alternativ
oder zusätzlich weist die zumindest eine Separationsein-
richtung 903 beispielsweise zumindest ein Separations-
gebläse auf, das weiter bevorzugt dazu dient, Abfallstü-
cke durch zumindest einen zumindest zeitweise aktivier-
ten Gasstrom von den jeweiligen Bogen 02 zu entfernen.
[0112] Alternativ oder zusätzlich zeichnet sich die Bo-
genbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass entlang des für den Transport von Bogen 02 vor-
gesehenen Transportwegs zumindest ein als Selektiv-
transportmittel 906 ausgebildetes Transportmittel 906
angeordnet ist, insbesondere entlang des für den Trans-
port von Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs nach
dem zumindest einen Separationstransportmittel 904.
Das zumindest eine als Selektivtransportmittel 906 aus-
gebildetes Transportmittel 906 ist bevorzugt entlang des
für den Transport von Bogen 02 vorgesehenen Trans-
portwegs an das zumindest eine Separationstransport-
mittel 904 anschließend angeordnet, insbesondere di-
rekt an das zumindest eine Separationstransportmittel
904 anschließend. Unter einem Selektivtransportmittel
906 ist dabei insbesondere ein Transportmittel 906 zu
verstehen, das nur ausgewählte Objekte transportiert
und/oder zu transportieren fähig ausgebildet ist, bei-
spielsweise ausschließlich Bogen 02 und/oder keine
Reststücke. Als Unterscheidungskriterium dient bei-
spielsweise zumindest eine Lage und/oder zumindest ei-
ne Abmessung des jeweiligen Objekts, insbesondere be-
züglich der Querrichtung A. Bevorzugt ist das zumindest
ein als Selektivtransportmittel 906 als zumindest ein obe-

res Saugtransportmittel 906 für einen hängenden Trans-
port von Bogen 02 ausgebildet, weiter bevorzugt als zu-
mindest ein ausschließlich oberes Saugtransportmittel
906 und/oder für einen ausschließlich hängenden Trans-
port von Bogen 02. Dann können etwaige Reststücke
auch nach dem zumindest einen Separationstransport-
mittel 904 noch entgegen der vertikalen Richtung V, be-
vorzugt nach unten, weg fallen und sich von den Bogen
02 entfernen, ohne nachfolgende Prozesse zu stören.
Bevorzugt zeichnet sich die Bogenbearbeitungsmaschi-
ne 01 dadurch aus, dass die Bogenbearbeitungsmaschi-
ne 01 entlang des für den Transport von Bogen 02 vor-
gesehenen Transportwegs in Transportrichtung T nach
der Separationseinrichtung 903 zumindest ein Trans-
portmittel 906, insbesondere ein oberes Saugtransport-
mittel 906, aufweist, das für den hängenden Transport
von Bogen 02, bevorzugt für den hängenden Transport
des zumindest einen verbliebenen und von der Formge-
bungseinrichtung 900 bearbeiteten Teils des zumindest
einen Bogens 02 mit dem mindestens einen Nutzen
1101, ausgebildet ist.
[0113] In Transportrichtung T nach dem zumindest ei-
nen Formgebungsaggregat 900, weiter bevorzugt nach
der zumindest einen Separationseinrichtung 903, weiter
bevorzugt im Anschluss an das zumindest eine Trans-
portmittel 906, ist bevorzugt die zumindest eine Subst-
ratabgabeeinrichtung 1000 angeordnet. Bevorzug um-
fasst die Substratabgabeeinrichtung 1000 zumindest ei-
nen Auslagestapelträger 48 und zumindest eine Ausleit-
auslage 51. Bevorzugt weist die als Auslage 1000 aus-
gebildete Substratabgabeeinrichtung 1000 zumindest
eine bevorzugt regelbare und/oder steuerbare Bogen-
weiche 49 auf, welche zur Führung von Bogen 02 ent-
weder zu dem Auslagestapelträger 48 oder der Ausleit-
auslage 51 ausgebildet ist.
[0114] Bevorzugt ist entlang des für den Transport von
Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs nach dem zu-
mindest einen Selektivtransportmittel 906 zumindest ein
als Bogenabbremsmittel ausgebildetes Transportmittel
angeordnet, das weiter bevorzugt zumindest teilweise
und weiter bevorzugt vollständig oberhalb eines Ausla-
gestapelträgers der Bogenauslage 1000 angeordnet ist.
Das zumindest eine Bogenabbremsmittel dient insbe-
sondere dazu, Bogen 02 abzubremsen, bevor sie auf
einen Auslagestapel auf dem Auslagestapelträger 48 ab-
gelegt werden.
[0115] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich die Bo-
genbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass in Transportrichtung T vor der Auslage 1000 bevor-
zugt zumindest eine Änderung des für den Transport von
Bogen 02 vorgesehenen Transportweges, insbesondere
die Bogenweiche 49, geregelt ist und/oder gesteuert ist
und/oder steuerbar ausgebildet ist und/oder regelbar
ausgebildet ist. Vorzugsweise ist die Änderung des
Transportweges zum Ausschleusen und/oder Auslen-
ken von Bogen 02 auf einen den eigentlichen Transport-
weg umgehenden Transportweg ausgebildet. Vorzugs-
weise ist die Änderung des Transportweges, insbeson-
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dere die Bogenweiche 49, zum Ausschleusen und/oder
Auslenken von Bogen 02 auf einen das zumindest eine
Bogenabbremsmittel umgehenden Transportpfad aus-
gebildet. Die Änderung des Transportweges, insbeson-
dere die zumindest eine Bogenweiche 49, dient bei-
spielsweise zum Ausschleusen zumindest eines Bogens
02, insbesondere eines zu untersuchenden Probebo-
gens und/oder zumindest eines Makulaturbogens. Ein
Makulaturbogen weist zumindest einen Mangel auf,
durch welchen er sich von einem Soll-Zustand von Bogen
02 unterscheidet. Weiter bevorzugt zeichnet sich die Bo-
genbearbeitungsmaschine 01 dadurch aus, dass entlang
des für den Transport von Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs zwischen der zumindest einen Separati-
onseinrichtung 903 einerseits und dem zumindest einen
Bogenabbremsmittel andererseits die Änderung des
Transportweges, insbesondere die zumindest eine Bo-
genweiche 49, zum Ausschleusen von Bogen 02 auf ei-
nen das zumindest eine Bogenabbremsmittel umgehen-
den Transportpfad angeordnet ist.
[0116] Alternativ oder zusätzlich zeichnet sich die Bo-
genbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass die Auslage 1000, bevorzugt die Bogenauslage
1000, zumindest einen vorderen Stapelbegrenzer auf-
weist und/oder dass ein Auslagestapelbereich zumin-
dest durch den zumindest einen hinteren Bogenanschlag
und den zumindest einen vorderen Stapelbegrenzer be-
grenzt wird und/oder dass die Bogenauslage 1000 zu-
mindest ein für einen hängenden Transport von Bogen
02 ausgebildetes oberes Bogentransportsystem auf-
weist, das zumindest eine Überschuppungseinrichtung
aufweist und/oder dass die zumindest eine Überschup-
pungseinrichtung einer Überschuppung für einen ge-
schuppten, hängenden Transport zumindest zweier Bo-
gen 02 an zumindest einer in vertikaler Richtung V ge-
sehen über dem Auslagestapelbereich angeordneten
Stelle dient.
[0117] Ein Bogen 02, welcher auf dem Transportweg
in Transportrichtung T nach der zumindest einen Form-
gebungsstelle 909 und nach der zumindest einen Sepa-
rationseinrichtung 903 angeordnet ist, weist bevorzugt
zumindest ein Nutzen 1101, bevorzugt zumindest zwei
Nutzen 1101, und zumindest eine Bogenöffnung 1102,
bevorzugt zumindest zwei Bogenöffnungen 1102, auf.
Bevorzugt weist der zumindest eine Nutzen 1101 des
jeweiligen Bogens 02 jeweils das mindestens eine Druck-
bild auf. Bevorzugt weist der Bogen 02 mindestens zwei
Nutzen 1101 mit jeweils dem mindestens einen Druckbild
auf. Bevorzugt weisen die mindestens zwei Nutzen 1101
des einen jeweiligen Bogens 02 jeweils zumindest ein
bevorzugt identisches Druckbild auf.
[0118] Bevorzugt weist ein Bogen 02, welcher auf dem
Transportweg in Transportrichtung T nach der zumindest
einen Formgebungsstelle 909 und nach der zumindest
einen Separationseinrichtung 903 angeordnet ist und zu-
sätzlich oder alternativ nach Durchlaufen der Bogenbe-
arbeitungsmaschine 01 außerhalb der Bogenbearbei-
tungsmaschine 01 angeordnet ist, mindestens einen

Nutzen 1101, bevorzugt mindestens zwei Nutzen 1101,
auf, wobei mindestens ein Reststück, bevorzugt mindes-
tens zwei Reststücke, von dem Bogen 02 entfernt wor-
den sind. Beispielsweise weist der Bogen 02 zusätzlich
zumindest einen Stanzeindruck 1103, bevorzugt zumin-
dest zwei Stanzeindrücke 1103, auf, insbesondere einen
als Rille und/oder Riefe und/oder Prägung ausgebildeten
Stanzeindruck 1103. Vorzugsweise weist der Bogen 02
in Transportrichtung T nach der Separationseinrichtung
903 oder nach Durchlaufen der Bogenbearbeitungsma-
schine 01 keine Reststücke auf. Voneinander verschie-
dene Nutzen 1101 sind innerhalb eines Bogens 02 bei-
spielsweise durch zumindest einen Stanzeindruck 1103,
beispielsweise eine Perforierung und/oder einen zumin-
dest teilweisen Schnitt und/oder eine Rille, voneinander
trennbar ausgebildet und/oder getrennt ausgebildet.
[0119] Vorzugsweise weist ein Bogen 02 in Transpor-
trichtung T nach der Separationseinrichtung 903 keine
Abfallstücke auf. Bevorzugt weist ein Bogen 02 in Trans-
portrichtung T nach der Separationseinrichtung 903 an
jenen Positionen der Abfallstücke jeweils eine Bogenöff-
nung 1102 auf, deren Abmessung und/oder deren Kontur
der Abmessung und/oder Kontur des jeweiligen entfern-
ten Abfallstücks entspricht. In einer alternativen oder zu-
sätzlichen Ausführung entspricht beispielsweise die Ab-
messung und/oder Kontur einer Bogenöffnung 1102 der
Abmessung und/oder Kontur von mehreren aneinander
angrenzenden Abfallstücken. Bevorzugt weist die Bear-
beitungsmaschine 01 zumindest eine Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 auf. Bevorzugt entspricht die ver-
bliebene Kontur des Bogens 02, insbesondere die ver-
bliebene Kontur des mindestens einen Nutzens 1101,
der Kontur des mindestens einen vor der Inspektionsein-
richtung 916 entfernten Reststücks und/oder einer zu-
sammengesetzten Kontur von mindestens zwei vor der
Inspektionseinrichtung 916 entfernten Reststücken.
[0120] Im Vorangegangenen und im Folgenden be-
zeichnet Bogenöffnung 1102 bevorzugt in einem Ist-Zu-
stand des betreffenden Bogens 02 vorzugsweise einen
Bereich von Bogen 02, an welchem nach dem zumindest
einen Bearbeitungsvorgang in der Formgebungseinrich-
tung 900 und zusätzlich oder alternativ nach dem zumin-
dest einen Bearbeitungsvorgang in der Separationsein-
richtung 903 der betreffende Bogen 02 vorzugsweise kei-
ne Masse, bevorzugt eine Lücke, aufweist. Beispielswei-
se ist die Bogenöffnung 1102 als Bogenlücke 1102 aus-
gebildet. Bevorzugt ist einer jeweiligen Bogenöffnung
1102 zumindest ein Abfallstück des betreffenden Bogens
02 zuordenbar und/oder zugeordnet. Bevorzugt ist eine
Bogenöffnung 1102 jener Bereich eines Bogens 02, aus
welchem zumindest ein Abfallstück entfernt worden ist
und/oder in welchem der Bogen 02 an Masse verloren
hat und/oder keine verbliebene Masse aufweist vergli-
chen mit einem Zeitpunkt vor dem zumindest einen Be-
arbeitungsvorgang in der Formgebungseinrichtung 900
und zusätzlich oder alternativ vor dem zumindest einen
Bearbeitungsvorgang in der Separationseinrichtung
903. Bevorzugt sind zwei sich gegenüberliegende Be-
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grenzungen der jeweiligen Bogenöffnung 1102, insbe-
sondere zwei sich gegenüberliegende Kanten des jewei-
ligen Bogens 02 zur Begrenzung der betreffenden Bo-
genöffnung 1102, mit einem Abstand größer null, bevor-
zugt größer 5 mm (fünf Millimeter), weiter bevorzugt grö-
ßer 10 mm (zehn Millimeter), weiter bevorzugt größer 20
mm (zwanzig Millimeter), weiter bevorzugt größer 30 mm
(dreißig Millimeter), voneinander beabstandet. Bei-
spielsweise ist die zumindest eine betreffende Bogenöff-
nung 1102 in dem gewünschten oder geforderten End-
produkt, welches durch den jeweiligen Nutzen 1101 oder
dessen Weiterverarbeitung erzeugt wurde, als Handgriff
ausgebildet.
[0121] Das Druckbild beschreibt im Vorangegangenen
und im Folgenden eine Darstellung auf dem Bedruckstoff
02, welche der Summe aller Druckbildelemente insbe-
sondere aller bildgebenden Elemente entspricht, wobei
die einzelnen Druckbildelemente während zumindest ei-
ner Arbeitsstufe und/oder zumindest eines Druckvor-
gangs auf den Bedruckstoff 02 übertragen werden
und/oder übertragbar sind. Bevorzugt ist jeweils zumin-
dest ein Druckbildelement durch jeweils ein Auftragag-
gregat 600 der Bearbeitungsmaschine 01 auf den Be-
druckstoff 02 übertragbar. Das bildgebende Element ist
vorzugsweise jeweils ein Element, welches durch zumin-
dest ein Auftragaggregat 600 der Bearbeitungsmaschine
01 auf den Bogen 02 übertragbar ist und welches in der
Summe aller bildgebenden Elemente das Druckbild er-
gibt.
[0122] Ein Passer ist nach DIN 16500-2 beispielsweise
im Mehrfarbendruck eine passgenaue Zusammenfü-
gung einzelner Druckbildelemente und/oder bildgeben-
den Elemente und/oder Farbauszüge zu einem Druck-
bild. Der Passer wird auch Farbregister genannt.
[0123] Eine exakte Übereinstimmung eines Druckbil-
des auf der Vorderseite und der Rückseite eines beid-
seitig bedruckten Bedruckstoffes 02 ist nach DIN
16500-2 ein Register.
[0124] Unter dem Begriff Registermarke 16; 17; 18;
19; 21; 22; 23; 24 oder auch Druckmarke ist im Voran-
gegangenen und im Folgenden eine Marke zum Über-
prüfen des Passers und/oder des Farbregisters zu ver-
stehen. Bevorzugt wird für jedes Auftragaggregat 600
und/oder für jedes Auftragwerk 614 zumindest eine Re-
gistermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24, bevorzugt
jeweils zumindest zwei Registermarken 16; 17; 18; 19;
21; 22; 23; 24, weiter bevorzugt jeweils genau zwei Re-
gistermarken 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24, auf zumindest
einen betreffenden Bogen 02 aufgebracht.
[0125] Ein Bogen 02, welcher sich auf dem Transport-
weg in Transportrichtung T nach dem zumindest einen
Auftragwerk 614, bevorzugt nach dem letzten Auftrag-
werk 614, befindet und mit zumindest durch das zumin-
dest eine Auftragwerk 614, insbesondere Druckwerk
614, mit Druckfluid versehen worden ist, weist bevorzugt
zumindest jeweils eine Registermarke 16; 17; 18; 19; 21;
22; 23; 24, bevorzugt zwei Registermarken 16; 17; 18;
19; 21; 22; 23; 24, für jedes Auftragwerk 614 auf, durch

welches er mit Druckfluid versehen worden ist. Bei bei-
spielsweise vier Auftragwerken 614 weist der durch alle
vier Auftragwerke 614 bedruckte Bogen 02 zumindest
vier Registermarken 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24, be-
vorzugt zumindest acht Registermarken 16; 17; 18; 19;
21; 22; 23; 24, auf. Vorzugsweise ist jeweils eine Regis-
termarke 16; 17; 18; 19 des jeweiligen Auftragwerks 614
als erste Registermarke 16; 17; 18; 19 ausgebildet. Vor-
zugsweise ist jeweils eine Registermarke 21; 22; 23; 24
des jeweiligen Auftragwerks 614 als zweite Registermar-
ke 21; 22; 23; 24 ausgebildet. Die erste Registermarke
16; 17; 18; 19 ist vorzugsweise in Richtung Y in einem
vorderen Bereich der bedruckbaren Hauptfläche des Bo-
gens 02, insbesondere an einem vorderen Rand des
Druckbildes, angeordnet und zusätzlich oder alternativ
ist die zweite Registermarke 21; 22; 23; 24 vorzugsweise
in Richtung Y in einem hinteren Bereich der bedruckba-
ren Hauptfläche des Bogens 02, insbesondere an einem
hinteren Rand des Druckbildes, angeordnet.
[0126] Vorzugsweise ist jeder ersten Registermarke
16; 17; 18; 19 jeweils eine erste Referenzposition 06; 07;
08; 09 und jeder zweiten Registermarke 21; 22; 23; 24
jeweils eine zweite Referenzposition 11; 12; 13; 14 zu-
geordnet. Die jeweilige Referenzposition 06; 07; 08; 09;
11; 12; 13; 14 ist diejenige Position der betreffenden Re-
gistermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24, an der die
Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 bei einem
ideal bedruckten Bogen 02 und/oder einer Druckvorlage
angeordnet ist. Bevorzugt sind die ersten Referenzposi-
tionen 06; 07; 08; 09 in Richtung Y nebeneinander
und/oder in Richtung X hintereinander angeordnet. Zu-
sätzlich oder alternativ sind bevorzugt die zweiten Refe-
renzpositionen 11; 12; 13; 14 in Richtung Y nebeneinan-
der und/oder in Richtung X hintereinander angeordnet.
Bevorzugt sind jeweils eine erste Referenzposition 06;
07; 08; 09 zu jeweils einer zweiten Referenzposition 11;
12; 13; 14 in Richtung Y hintereinander und/oder in Rich-
tung X nebeneinander angeordnet.
[0127] Die Bogenbearbeitungsmaschine 01 umfasst
bevorzugt den zumindest einen Bogensensor 164; 622;
722; 922. Beispielsweise weist die Bearbeitungsmaschi-
ne 01 eine Vielzahl von Bogensensoren 164; 622; 722;
922 auf, welche bevorzugt zumindest teilweise in Trans-
portrichtung T hintereinander angeordnet sind. Vorzugs-
weise, je nach Position und/oder Funktion, ist der zumin-
dest eine Bogensensor 164 als Bogenstartsensor 164
oder ist der zumindest eine Bogensensor 622; 922 als
Bogenlaufsensor 622; 922 oder ist der zumindest eine
Bogensensor 722 als Bogenkontrollsensor 722 ausge-
bildet. Bevorzugt ist jeweils der Bogensensor 622; 722;
922 bezogen auf die Querrichtung A an der selben Ko-
ordinate angeordnet. Bevorzugt sind die Bogensensoren
622; 722; 922 in Transportrichtung T jeweils hinterein-
ander, bevorzugt zueinander in Flucht, angeordnet. Eine
Anordnung der Bogensensoren 622; 722; 922 in Trans-
portrichtung T jeweils in Flucht zueinander stellt vorzugs-
weise sicher, dass die selbe Position der Vorderkante 03
und/oder Hinterkante 04 des jeweiligen Bogens 02 von
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den jeweiligen Bogensensoren 622; 722; 922 erfassbar
ist.
[0128] Bevorzugt zeichnet sich die Bogenbearbei-
tungsmaschine 01 alternativ oder zusätzlich dadurch
aus, dass der zumindest eine Bogensensor 164; 622;
722; 922 zur Erfassung einer Lage und/oder Position des
jeweiligen Bogens 02 ausgebildet ist. Beispielsweise um
danach gezielt eine Veränderung der Lage und/oder Po-
sition vornehmen zu können und/oder um die Informati-
onen über die Lage und/oder Position des jeweiligen Bo-
gens 02 in dem jeweiligen Bogensensor 164; 622; 722;
922 nachfolgenden Aggregaten 300; 600; 700; 900; 1000
verwenden zu können. Beispielsweise werden so ge-
wonnene Informationen verwendet, um ohne Anschläge
und/oder während eines Weitertransports eine Ausrich-
tung der Bogen 02 vorzunehmen. Bevorzugt ist der je-
weilige Bogensensor 164; 622; 722; 922 bezogen auf die
Querrichtung A maschinell bewegbar ausgebildet. Be-
vorzugt ist der zumindest eine Bogensensor 164; 622;
722; 922 als optischer Bogensensor 164; 622; 722; 922
ausgebildet. Vorzugsweise ist der zumindest eine Bo-
gensensor 164; 622; 722; 922 als Vorderkantensensor
zur Erzeugung eines Vorderkantensignals ausgebildet
ist und/oder ist der zumindest eine Bogensensor 164;
622; 722; 922 als Hinterkantensensor zur Erzeugung ei-
nes Hinterkantensignals ausgebildet.
[0129] Der jeweilige Bogensensor 164; 622; 722; 922
ist die jeweilige Vorderkante 03 und/oder jeweilige Hin-
terkante 04 und/oder das zumindest eine jeweilige bild-
gebende Element, beispielsweise die Registermarke 16;
17; 18; 19; 21; 22; 23; 24, des jeweiligen Bogens 02 er-
fassend und bevorzugt ein entsprechendes Signal sen-
dend ausgebildet. Weiter bevorzugt ist der zumindest ei-
ne Bogensensor 164; 622; 722; 922 zugleich als Vorder-
kantensensor und als Hinterkantensensor ausgebildet.
[0130] Bevorzugt zeichnet sich die Bogenbearbei-
tungsmaschine 01 alternativ oder zusätzlich dadurch
aus, dass der zumindest eine Bogensensor 164; 622;
722; 922 als Durchlichtsensor ausgebildet ist. Ein jewei-
liger als Durchlichtsensor ausgebildeter Bogensensor
164; 622; 722; 922 zeichnet sich dadurch aus, dass er
jeweils zumindest zwei Sensorelemente 171; 172; 623;
624; 723; 724; 923; 924 aufweist und dass der Erfas-
sungsbereich des jeweiligen Durchlichtsensors sich zwi-
schen zumindest zwei dieser Sensorelemente 171; 172;
623; 624; 723; 724; 923; 924 erstreckt. Zumindest ein
Sensorelement 171; 623; 723; 923 dieser jeweils zumin-
dest zwei Sensorelemente 171; 172; 623; 624; 723; 724;
923; 924 ist als Sender 171; 623; 723; 923 ausgebildet,
insbesondere als Sender 171; 623; 723; 923 für elektro-
magnetische Strahlung. Zumindest ein Sensorelement
172; 624; 724; 924 dieser jeweils zumindest zwei Sen-
sorelemente 171; 172; 623; 624; 723; 724; 923; 924 ist
als Empfänger 172; 624; 724; 924 ausgebildet, insbe-
sondere als Empfänger 172; 624; 724; 924 für elektro-
magnetische Strahlung und/oder als dem zumindest ei-
nen Sender 171; 623; 723; 923 zugeordneter Empfänger
172; 624; 724; 924. Beispielsweise ist zumindest ein Re-

flektor angeordnet, der ebenfalls ein Sensorelement ist.
Bevorzugt ist jeweils zumindest ein Sensorelement 171;
172; 623; 624; 723; 724; 923; 924 des Bogensensors
164; 622; 722; 922 oberhalb des für den Transport von
Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs angeordnet und
ist jeweils zumindest ein Sensorelement 171; 172; 623;
624; 723; 724; 923; 924 des Bogensensors 164; 622;
722; 922 unterhalb des für den Transport von Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs angeordnet. Der bevor-
zugt als Durchlichtsensor ausgebildete Bogensensor
164; 622; 722; 922 weist bevorzugt eine besonders hohe
Reaktionsgeschwindigkeit auf und ermöglicht dadurch
bevorzugt eine besonders präzise Überprüfung des
Transports der Bogen 02. Bevorzugt weist der zumindest
eine Bogensensor 164; 622; 722; 922 eine Abtastfre-
quenz auf, die zumindest 2 kHZ (zwei Kilohertz), weiter
bevorzugt zumindest 5 kHZ (fünf Kilohertz), noch weiter
bevorzugt zumindest 9 kHZ (neun Kilohertz), noch weiter
bevorzugt zumindest 19 kHZ (neunzehn Kilohertz) und
noch weiter bevorzugt zumindest 29 kHZ (neunund-
zwanzig Kilohertz) beträgt.
[0131] Zusätzlich oder alternativ weist die Bearbei-
tungsmaschine 01 bevorzugt die Substratzufuhreinrich-
tung 100 mit dem zumindest einen Bogensensor 164 auf.
Bevorzugt ist der zumindest eine als Bogenstartsensor
164 ausgebildete Bogensensor 164 der Substratzufuhr-
einrichtung 100 zum Erfassen einer jeweiligen Vorder-
kante 03 und/oder einer jeweiligen Hinterkante 04
und/oder zumindest einer Registermarke 16; 17; 18; 19;
21; 22; 23; 24 und/oder zumindest eines Teils des Druck-
bildes jeweiliger Bogen 02 auf den vorgesehenen Trans-
portweg ausgerichtet angeordnet. Beispielsweise weist
die Anlageeinrichtung 300 den zumindest einen als Bo-
genstartsensor 164 ausgebildeten Bogensensor 164 auf.
In einer alternativen oder zusätzlichen Weiterbildung
zeichnet sich die Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
dadurch aus, dass der zumindest eine als Bogenstart-
sensor 164 ausgebildete Bogensensor 164 auf die
Transportrichtung T bezogen nach dem zumindest einen
primären Beschleunigungsmittel 136 und/oder nach dem
zumindest einen Vorderanschlag 137 und/oder vor dem
zumindest einen sekundären Beschleunigungsmittel
119 angeordnet ist. Alternativ oder zusätzlich zeichnet
sich die Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch
aus, dass der zumindest eine Bogensensor 164, insbe-
sondere der zumindest eine Bogenstartsensor 164, auf
die Transportrichtung T bezogen im Bereich des zumin-
dest einen sekundären Beschleunigungsmittels 119 an-
geordnet ist.
[0132] Bevorzugt ist der als Bogenstartsensor 164
ausgebildete Bogensensor 164 derart angeordnet, dass
sein Erfassungsbereich eine Schnittmenge mit einem
Kontrollabschnitt 167 des für den Transport von Bogen
02 vorgesehenen Transportwegs aufweist. Der Kontroll-
abschnitt 167 beginnt bevorzugt an einer Anfangsstelle
168, die entlang des für den Transport von Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs nach dem Speicherbe-
reich 166 liegt, und/oder endet bevorzugt an einer End-
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stelle 169, die entlang des für den Transport von Bogen
02 vorgesehenen Transportwegs vor dem zumindest ei-
nen Auftragaggregat 600 liegt. Umfasst die Bearbei-
tungsmaschine 01 lediglich eine Formgebungseinrich-
tung 900, so endet der Kontrollabschnitt 167 vorzugs-
weise an der Endstelle 169, die entlang des für den
Transport von Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs
vor der zumindest einen bevorzugt als Formgebungs-
stelle 909 ausgebildeten Bearbeitungsstelle 909 liegt.
Durch den Kontrollabschnitt 167 ist bevorzugt ein Be-
reich festgelegt, der für eine vorteilhafte Anordnung des
Erfassungsbereichs des zumindest einen Bogensensors
164 in Frage kommt.
[0133] Bevorzugt zeichnet sich die Bogenbearbei-
tungsmaschine 01 alternativ oder zusätzlich dadurch
aus, dass die Anfangsstelle 168 von dem Speicherbe-
reich 166 einen Anfangsabstand aufweist, der zumindest
50 mm (fünfzig Millimeter) beträgt, weiter bevorzugt zu-
mindest 90 mm (neunzig Millimeter), weiter bevorzugt
zumindest 120 mm (einhundert und zwanzig Millimeter),
weiter bevorzugt zumindest 140 mm (einhundert und
vierzig Millimeter) und weiter bevorzugt zumindest 145
mm (einhundert und fünfundvierzig Millimeter). Je näher
die Anfangsstelle 168 und/oder der Erfassungsbereich
des zumindest einen Bogenstartsensors 164 an dem
Speicherbereich 166 liegt, umso früher kann eine Erfas-
sung eines beschleunigten Bogens 02 erfolgen und um-
so früher kann auf ein entsprechendes Messergebnis re-
agiert werden. Durch Einhalten eines Mindestabstands
wird bevorzugt sichergestellt, dass der jeweils zu erfas-
sende Bogen 02 bereits die gewünschte Transportge-
schwindigkeit aufweist, wenn er erfasst wird, insbeson-
dere die entsprechende Bearbeitungsgeschwindigkeit.
[0134] Bevorzugt zeichnet sich die Bogenbearbei-
tungsmaschine 01 alternativ oder zusätzlich dadurch
aus, dass die Endstelle 169 von der zumindest einen
insbesondere ersten Bearbeitungsstelle 621 einen En-
dabstand aufweist, der zumindest 200 mm (zweihundert
Millimeter) beträgt, weiter bevorzugt zumindest 250 mm
(zweihundert und fünfzig Millimeter), weiter bevorzugt
zumindest 290 mm (zweihundert und neunzig Millime-
ter), weiter bevorzugt zumindest 320 mm (dreihundert
und zwanzig Millimeter), weiter bevorzugt zumindest 340
mm (dreihundert und vierzig Millimeter) und weiter be-
vorzugt zumindest 350 mm (dreihundert und fünfzig Mil-
limeter). Je näher die Endstelle 169 der insbesondere
ersten Bearbeitungsstelle 621 ist, umso mehr Strecke
und/oder Zeit bleibt, um Ergebnisse von
Ausgleichsmaßnahmen zu überprüfen, insbesondere
wenn dafür der zumindest eine Bogenstartsensor 164
eingesetzt wird.
[0135] Bevorzugt weist die Endstelle 169 von dem zu-
mindest einen, weiter bevorzugt von dem ersten und
noch weiter bevorzugt von jedem in Transportrichtung T
nach dem sekundären Beschleunigungsmittel 119 ange-
ordneten Transportmittel 700 einen Endabstand auf, der
zumindest 200 mm (zweihundert Millimeter) beträgt, wei-
ter bevorzugt zumindest 250 mm (zweihundert und fünf-

zig Millimeter) beträgt, weiter bevorzugt zumindest 290
mm (zweihundert und neunzig Millimeter), noch weiter
bevorzugt zumindest 320 mm (dreihundert und zwanzig
Millimeter), noch weiter bevorzugt zumindest 340 mm
(dreihundert und vierzig Millimeter) und noch weiter be-
vorzugt zumindest 350 mm (dreihundert und fünfzig Mil-
limeter). Dann ist sichergestellt, dass ausgleichende Be-
schleunigungen des jeweiligen Bogens 02 abgeschlos-
sen sind, bevor der Bogen 02 mit dem Transportmittel
700 in Eingriff steht, das weiter bevorzugt mit konstanter
Geschwindigkeit betrieben wird, insbesondere mit der
Bearbeitungsgeschwindigkeit.
[0136] Sollte der zumindest eine Bogenstartsensor
164 zu nahe an dem ersten in Transportrichtung T nach
dem sekundären Beschleunigungsmittel 119 angeord-
neten Transportmittel 700 angeordnet sein, kann unter
Umständen eine Ausgleichsbewegung nicht mehr durch-
geführt werden, bevor der jeweilige Bogen 02 mit dem
Transportmittel 700 in Kontakt steht. Dann müsste der
Bogentransport und damit die Bearbeitungsgeschwin-
digkeit der Bogenbearbeitungsmaschine 01 insgesamt
dauerhaft reduziert werden. Der jeweilige Anfangsab-
stand und/oder der jeweilige Endabstand ergibt sich be-
vorzugt aus der maximalen Bogenlänge der mit der Bo-
genbearbeitungsmaschine 01 zu bearbeitenden Bogen
02 und/oder aus der maximalen Bearbeitungsgeschwin-
digkeit, mit der die Bogenbearbeitungsmaschine 01 be-
trieben werden soll. Bevorzugt ist der Anfangsabstand
zumindest so groß, wie eine Beschleunigungsstrecke,
auf der jeweilige Bogen 02 mittels des zumindest einen
primären Beschleunigungsmittels 136 auf die Bearbei-
tungsgeschwindigkeit beschleunigbar sind und/oder be-
schleunigt werden. Bevorzugt ist der Endabstand zumin-
dest so groß, wie eine Strecke, die Bogen 02 mit der
Bearbeitungsgeschwindigkeit in derjenigen Zeit zurück-
legen, die zum Berechnen und Ausführen eines jeweili-
gen Ausgleichsvorgangs notwendig ist.
[0137] Bevorzugt zeichnet sich die Bogenbearbei-
tungsmaschine 01 alternativ oder zusätzlich dadurch
aus, dass das zumindest eine sekundäre Beschleuni-
gungsmittel 119 zumindest drei bezüglich einer Quer-
richtung A beabstandet nebeneinander angeordnete
Transportbänder aufweist und weiter bevorzugt dass ein
Erfassungsbereich des zumindest einen Bogenstartsen-
sors 164 sich zwischen den zumindest drei bezüglich der
Querrichtung A beabstandet nebeneinander angeordne-
ten Transportbändern erstreckt. Dann ergibt sich insbe-
sondere der Vorteil, dass jeweilige Bogen 02 in dem Mo-
ment, in dem sie von dem zumindest einen Bogenstart-
sensor 164 erfasst werden, besonders gut gehalten wer-
den.
[0138] Bevorzugt ist jedem Bogen 02 ein Bewegungs-
profil zugeordnet, das als eine Funktion darstellbar ist,
in der eine Lage des jeweiligen Bogens 02 entlang des
für den Transport von Bogen 02 vorgesehenen Trans-
portwegs in Abhängigkeit von dem Fortschreiten der Fol-
ge von Leitachswerten beschrieben ist. Wird nun ein Bo-
gen 02 mittels des zumindest einen Bogensensors 164
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erfasst, so wird bevorzugt der Erfassungszeitpunkt bei-
spielsweise einem Leitachswert zugeordnet. Dann kann
verglichen werden, zu welchem Zeitpunkt bzw. Leitachs-
wert der Bogen 02 an dem zumindest einen Bogensensor
164 erwartet worden wäre. Aus einer möglichen Wertab-
weichung wird bevorzugt geschlossen, wie dieser Bogen
02 beispielsweise mittels des zumindest einen sekundä-
ren Beschleunigungsmittel 119 transportiert werden
muss, damit die Wertabweichung möglichst weit ausge-
glichen oder vollständig behoben werden kann. Durch
ein Beschleunigen und/oder Abbremsen der Bogen 02
mit dem zumindest einen sekundären Beschleunigungs-
mittel 119 wird der jeweilige Bogen 02, insbesondere bei
einer vorherigen Wertabweichung, vorzugsweise an die
Bearbeitungsgeschwindigkeit angepasst.
[0139] Zusätzlich oder alternativ weist die Bearbei-
tungsmaschine 01 vorzugsweise zumindest zwei Bogen-
startsensoren 164 auf, welche bevorzugt orthogonal zu
dem Transportweg von Bogen 02 angeordnet sind, wel-
che weiter bevorzugt in Querrichtung A hintereinander
und/oder weiter bevorzugt in Transportrichtung T neben-
einander angeordnet sind. Die zumindest zwei insbeson-
dere als Bogenstartsensoren 164 ausgebildete Bogen-
sensoren 164 sind vorzugsweise eine Schräglage von
Bogen 02 erfassend ausgebildet. Bevorzugt sind diese
zumindest zwei in Querrichtung A hintereinander ange-
ordnete Bogenstartsensoren 164 jeweils zur Erfassung
der Vorderkante 03 und/oder der Hinterkante 04
und/oder der zumindest einen Registermarke 16; 17; 18;
19; 21; 22; 23; 24 und/oder zumindest eines Teils des
Druckbildes eines jeweiligen Bogens 02 ausgebildet.
Weiter bevorzugt zeichnet sich die Bogenbearbeitungs-
maschine 01 alternativ oder zusätzlich dadurch aus, dass
zumindest zwei Bogensensoren 164 angeordnet sind,
deren Erfassungsbereiche sich in ihrer auf die Querrich-
tung A bezogenen Lage unterscheiden. Dann erfolgt be-
vorzugt eine Schräglagemessung des jeweiligen Bogens
02. Die Erfassungsbereiche dieser zumindest zwei Bo-
gensensoren 164 weisen auf Transportrichtung T bezo-
gen bis auf eine Toleranz von höchstens 10 mm (zehn
Millimeter), weiter bevorzugt höchstens 5 mm (fünf Mil-
limeter) und weiter bevorzugt höchstens 2 mm (zwei Mil-
limeter) bevorzugt eine gleiche Position auf. Bei einer zu
großen Schräglage erfolgt beispielsweise ein Ausgleich
oder ein Aussortieren oder eine Markierung des entspre-
chenden Bogens 02 oder ein Maschinenstopp.
[0140] Der zumindest eine als Bogenlaufsensor 622
ausgebildete Bogensensor 622 ist bevorzugt dem vor-
zugsweise in Transportrichtung T direkt vor dem jewei-
ligen zugeordneten Auftragaggregat 600 mit dem jewei-
ligen Formzylinder 616 angeordnet. Der zumindest eine
Bogensensor 622 ist die Lage und/oder Drehzahl des
jeweiligen Formzylinders 616 regelnd und/oder steuernd
ausgebildet.
[0141] Bevorzugt ist dem zumindest einen Auftragag-
gregat 600, weiter bevorzugt zumindest zwei Auftragag-
gregaten 600, weiter bevorzugt jedem Auftragaggregat
600, jeweils zumindest ein Bogensensor 622, insbeson-

dere ein Bogenlaufsensor 622, zugeordnet. Bevorzugt
ist dem zumindest einen Formgebungsaggregat 900, be-
vorzugt jedem Formgebungsaggregat 900, jeweils der
zumindest eine Bogensensor 922, insbesondere der Bo-
genlaufsensor 922, zugeordnet. Bevorzugt ist der Bo-
genlaufsensor 622 in Transportrichtung T jeweils vor
dem zugeordneten Auftragaggregat 600 und/oder der
Bogenlaufsensor 922 in Transportrichtung T jeweils vor
dem zugeordneten Formgebungsaggregat 900 angeord-
net.
[0142] Der zumindest eine Bogensensor 622; 922 ist
den Ankunftszeitpunkt von Bogen 02 an der Position des
Bogensensors 622; 922 erfassend ausgebildet. Die be-
vorzugt als Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bear-
beitungsmaschine 01 zeichnet sich vorzugsweise da-
durch aus, dass der zumindest eine als Bogenlaufsensor
622; 922 ausgebildete Bogensensor 622; 922 bevorzugt
zumindest zum Erfassen des jeweiligen Ankunftszeit-
punkts von Bogen 02, insbesondere des Ankunftszeit-
punkts der jeweiligen Vorderkante 03 und/oder zumin-
dest einer Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24
und/oder zumindest eines Teils des Druckbildes des je-
weiligen Bogens 02, auf den vorgesehenen Transport-
weg gerichtet angeordnet ist.
[0143] Bevorzugt zusätzlich oder alternativ zeichnet
sich die Bogenbearbeitungsmaschine 01 dadurch aus,
dass der jeweilige Bogenlaufsensor 622; 922 in Trans-
portrichtung T vor der jeweiligen Bearbeitungsstelle 621;
909 angeordnet ist. Vorzugsweise sind jeweils die Bo-
genlaufsensoren 622; 922, welche jeweils einem Auftra-
gaggregat 600 oder einem Formgebungsaggregat 900
zugeordnet sind, bezogen auf die Querrichtung A an der
selben Position angeordnet. Somit ist gewährleistet,
dass jeweils die selbe Position der Vorderkante 03
und/oder der Hinterkante 04 und/oder der zumindest ei-
nen Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 und/oder
des zumindest einen Teils des Druckbildes des jeweili-
gen Bogens 02 erfassbar ist.
[0144] Vorzugsweise ist der jeweilige Bogenlaufsen-
sor 622; 922 an einer in Transportrichtung T vorzugswei-
se direkt vor dem betreffenden Aggregat 600; 900 ange-
ordneten Transporteinrichtung 700 angeordnet. Bevor-
zugt ist der jeweilige Bogenlaufsensor 622; 922 so an-
geordnet, dass zwischen dem jeweiligen Bogenlaufsen-
sor 622; 922 und der betreffenden Bearbeitungsstelle
621; 909 des betreffenden Aggregats 600; 900 zumin-
dest ein Teil der Transporteinrichtung 700, insbesondere
zumindest ein Teil des betreffenden Transportmittels
700, angeordnet ist. In einer bevorzugten Ausführung
der Transporteinrichtung 700 ist das Transportmittel 700
als oberes Saugtransportmittel 700, insbesondere als
das zumindest eine Rollensaugsystem, ausgebildet. Be-
vorzugt ist dann zumindest eine Transportrolle und/oder
zumindest eine Transportwalze, weiter bevorzugt zu-
sätzlich maximal drei Transportrollen und/oder drei
Transportwalzen, des oberen Saugtransportmittels 700
bezogen auf die Transportrichtung T zwischen dem je-
weiligen Bogenlaufsensor 622; 922 und der Bearbei-

47 48 



EP 4 110 620 B1

26

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tungsstelle 621; 909 des betreffenden Aggregats 600;
900 angeordnet.
[0145] Bevorzugt weist der jeweilige Bogenlaufsensor
622; 922 zu der ihm zugeordneten Bearbeitungsstelle
621; 909 einen Mindestabstand von mindestens 200 mm
(zweihundert Millimeter), bevorzugt mindestens 300 mm
(dreihundert Millimeter), weiter bevorzugt mindestens
350 mm (dreihundert und fünfzig Millimeter), noch weiter
bevorzugt von mindestens 400 mm (vierhundert Millime-
ter) auf. Zusätzlich oder alternativ weist der jeweilige Bo-
genlaufsensor 622; 922 zu der ihm zugeordneten Bear-
beitungsstelle 621; 909 bevorzugt einen Maximalabst-
and von maximal 650 mm (sechshundert und fünfzig Mil-
limeter), weiter bevorzugt maximal 600 mm (sechshun-
dert Millimeter), noch weiter bevorzugt maximal 550 mm
(fünfhundert und fünfzig Millimeter), noch weiter bevor-
zugt 450 mm (vierhundert und fünfzig Millimeter), auf.
Vorzugsweise weist der jeweilige Bogenlaufsensor 622,
welcher einem Auftragaggregat 600 zugeordnet ist, ei-
nen geringeren Abstand zu der jeweiligen Bearbeitungs-
stelle 621 auf als der jeweilige Bogenlaufsensor 922, wel-
cher einem Formgebungsaggregat 900 zugeordnet ist.
Durch den Mindestabstand des Bogenlaufsensors 622;
922 zu der jeweiligen Bearbeitungsstelle 621; 909 ist vor-
zugsweise gewährleistet, dass eine ausreichend lange
Strecke des Transportweges zwischen dem Bogenlauf-
sensor 622; 922 und der jeweiligen Bearbeitungsstelle
621; 909 vorliegt, um den Ankunftszeitpunkt des Bogens
02, insbesondere der Vorderkante 03, mit der vorderen
Kante des druckenden Bereichs des Formzylinders 616
zu synchronisieren. Durch den Maximalabstand des Bo-
genlaufsensors 622; 922 zu der jeweiligen Bearbeitungs-
stelle 621; 909 ist vorzugsweise gewährleistet, dass eine
möglichst kurze Strecke des Transportweges zwischen
dem Bogenlaufsensor 622; 922 und der jeweiligen Be-
arbeitungsstelle 621; 909 vorliegt, um eine weitere Be-
einflussung der Geschwindigkeit des Bogens 02 und so-
mit eine Beeinflussung dessen Ankunftszeitpunkts durch
den Transportweg zu vermeiden.
[0146] Der jeweilige zumindest eine Bogenlaufsensor
622; 922 ist zur Erfassung des Ankunftszeitpunkts der
Bogen 02, insbesondere des Ankunftszeitpunkts der
Vorderkante 03 und/oder der zumindest einen Register-
marke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 und/oder zumindest
eines Teils des Druckbildes der Bogen 02, ausgebildet,
bevorzugt bevor der jeweilige Bogen 02 die betreffende
Bearbeitungsstelle 621; 909 des zugeordneten Aggre-
gats 600; 900 erreicht.
[0147] Bevorzugt ist jedem Bogen 02 ein Bewegungs-
profil zugeordnet, das als eine Funktion darstellbar ist,
in der eine Lage des jeweiligen Bogens 02 entlang des
für den Transport von Bogen 02 vorgesehenen Trans-
portwegs in Abhängigkeit von dem Fortschreiten der Fol-
ge von Leitachswerten beschrieben ist. Wird nun ein Bo-
gen 02 mittels des zumindest einen Bogensensors 622;
922, insbesondere des zumindest einen Bogenlaufsen-
sors 622; 922, erfasst, so wird bevorzugt der Erfassungs-
zeitpunkt beispielsweise einem Leitachswert zugeord-

net. Dann wird bevorzugt verglichen, zu welchem Zeit-
punkt bzw. Leitachswert der Bogen 02 an dem zumindest
einen Bogensensor 622; 922 erwartet worden wäre.
[0148] Im Folgenden wird der Aufbau, die Anordnung
und das Prinzip des zumindest einen Bogensensors 622;
922 anhand der Ausführung eines Auftragaggregates
600 mit zumindest einem ihm zugeordneten Bogensen-
sor 622 beschrieben. Vorzugsweise ist der Aufbau
und/oder die Anordnung und/oder das Prinzip des Bo-
genlaufsensors 622 des Auftragaggregats 600 auf den
Bogenlaufsensor 922 des Formgebungsaggregats 900
übertragbar. Im Falle des Formgebungsaggregats 900
weist der Formzylinder 901 zumindest teilweise entlang
seiner Mantelfläche zumindest ein Werkzeug zur Bear-
beitung von Bogen 02 auf. Vorzugsweise entspricht, im
übertragenen Sinne, der Bereich der Mantelfläche des
Formzylinders 901, welcher das zumindest eine Werk-
zeug aufweist, dem druckenden Bereich des Formzylin-
ders 616 des Auftragaggregats 600.
[0149] Ist der Bogensensor 622 einem Auftragaggre-
gat 600 zugeordnet, so ist vorzugsweise der Leitachs-
wert der Bogen 02, welcher dem jeweiligen Erfassungs-
zeitpunkt durch den Bogensensor 622 entspricht, mit ei-
nem Leitachswert der Position der Halterung 626 des
Formzylinders 616, und somit bevorzugt einer vorderen
Kante des druckenden Bereichs des Formzylinders 616,
vergleichbar. Vorzugsweise ist die Position der Vorder-
kante 03 der Bogen 02 und/oder die Position zumindest
einer Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24
und/oder die Position zumindest eines Teils des Druck-
bildes relativ zu der Position der vorderen Kante des dru-
ckenden Bereichs des Formzylinders 616, insbesondere
über den jeweils zugeordneten Leitachswert, bestimm-
bar.
[0150] Bevorzugt um ein passgenaues Druckbild mit
dem jeweiligen Auftragaggregat 600 und/oder ein pass-
genaues Stanzbild mit dem jeweiligen Formgebungsag-
gregat 900 zu erzielen, ist bevorzugt zusätzlich oder al-
ternativ die Bearbeitungsgeschwindigkeit der Bogen 02
zu einer Drehgeschwindigkeit und/oder Drehzahl des
Formzylinders 616; 901, weiter bevorzugt zusätzlich zu
einer Drehgeschwindigkeit und/oder Drehzahl des Ge-
gendruckzylinders 617; 902, so angepasst, sodass die
Vorderkante 03 des betreffenden Bogens 02 und die vor-
dere Kante des druckenden Bereichs des Formzylinders
616 oder alternativ eine Vorderkante des Werkzeug auf-
weisenden Bereichs des Formzylinders 901 zeitgleich
die jeweilige Bearbeitungsstelle 621; 909 durchlaufen.
[0151] Bevorzugt stimmt die Position der Vorderkante
03 des betreffenden Bogens 02, insbesondere der zu-
geordnete Leitachswert, und die Position der vorderen
Kante des druckenden Bereichs des Formzylinders 616,
insbesondere der zugeordnete Leitachswert, überein,
wenn die Vorderkante 03 des betreffenden Bogens 02
und die vordere Kante des druckenden Bereichs des
Formzylinders 616 an der Bearbeitungsstelle 621 des
jeweiligen Aggregates 600 angeordnet sind. Bevorzugt
stimmt der Ankunftszeitpunkt des Bogens 02, insbeson-
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dere der Ankunftszeitpunkt der Vorderkante 03 und/oder
zumindest einer Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22;
23; 24 und/oder zumindest eines Teils des Druckbildes
des Bogens 02, mit dem Ankunftszeitpunkt der vorderen
Kante des druckenden Bereichs des Formzylinders 616
an der Bearbeitungsstelle 621 überein.
[0152] Bei einer möglichen jeweiligen Wertabwei-
chung des zugeordneten Leitachswertes der Position der
vorderen Kante des druckenden Bereichs des Formzy-
linders 616 und des zugeordneten Leitachswertes der
Position der Vorderkante 03 und/oder zumindest einer
Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 und/oder
zumindest eines Teils des Druckbildes des betreffenden
Bogens 02 ist zumindest eine Anpassung und/oder zu-
mindest eine Veränderung des zugeordneten Leitachs-
wertes der Position der vorderen Kante des druckenden
Bereichs des Formzylinders 616 relativ zu dem zugeord-
neten Leitachswert der Position der Vorderkante 03
und/oder zu zumindest einer Registermarke 16; 17; 18;
19; 21; 22; 23; 24 und/oder zu zumindest einem Teil des
Druckbildes des betreffenden Bogens 02 notwendig, bei-
spielsweise um den Passer einzuhalten. In einer bevor-
zugten Ausführung der Bearbeitungsmaschine 01 ist vor-
zugsweise der Formzylinder 616, insbesondere die Po-
sition der vorderen Kante des druckenden Bereichs des
Formzylinders 616, bei einer Wertabweichung des zu-
geordneten Leitachswertes der Position der vorderen
Kante des druckenden Bereichs des Formzylinders 616
relativ zu dem zugeordneten Leitachswert der Position
der Vorderkante 03 und/oder der zumindest einen Re-
gistermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 und/oder des
zumindest einen Teils des Druckbildes des betreffenden
Bogens 02 veränderbar ausgebildet. Bevorzugt wird der
Formzylinder 616 beschleunigt und/oder abgebremst,
solange zumindest ein Teil des nicht-druckenden Be-
reichs des Formzylinders 616 an der Bearbeitungsstelle
621 angeordnet ist, sodass der Ankunftszeitpunkt des
Bogens 02 an der Bearbeitungsstelle 621 mit dem An-
kunftszeitpunkt des druckenden Bereichs des Formzy-
linders 616 an der Bearbeitungsstelle 621 überein-
stimmt. Durch die Beschleunigung und/oder das Ab-
bremsen des Formzylinders 616 während zumindest ein
Teil des nicht-druckenden Bereichs die Bearbeitungs-
stelle 621 durchläuft, wird sichergestellt, dass der An-
kunftszeitpunkt des Bogens 02, insbesondere der An-
kunftszeitpunkt der Vorderkante 03 des Bogens 02, an
der Bearbeitungsstelle 621 mit dem Ankunftszeitpunkt
der vorderen Kante des druckenden Bereichs des Form-
zylinders 616 an der Bearbeitungsstelle 621 überein-
stimmt. Bevorzugt ist der Beginn der Bearbeitung von
Bogen 02 an der jeweiligen Bearbeitungsstelle 621 durch
das Beschleunigen und/oder Abbremsen des Formzylin-
ders 616 anpassbar und/oder bestimmbar und/oder ver-
änderbar. Beispielsweise weist der Formzylinder 616,
solange zumindest ein Teil des druckenden Bereichs sei-
ner Mantelfläche an der Bearbeitungsstelle 621 ange-
ordnet ist, zumindest teilweise eine Geschwindigkeit auf,
welche sich von der Geschwindigkeit des Formzylinders

616 unterscheidet, solange zumindest ein Teil des nicht-
druckenden Bereichs seiner Mantelfläche an der Bear-
beitungsstelle 621 angeordnet ist. Bevorzugt zusätzlich
wird der Gegendruckzylinder 617 komplementär zu dem
Formzylinder 616 beschleunigt und/oder abgebremst.
[0153] Die Geschwindigkeit des Formzylinders 616
entspricht im Vorangegangenen und im Folgenden vor-
zugsweise seiner Umfangsgeschwindigkeit, mit welcher
sich der betreffende Formzylinder 616 in seine jeweilige
Drehrichtung dreht. Die Drehrichtung des Formzylinders
616 ist bevorzugt diejenige Richtung, in welche sich der
betreffende Formzylinder 616 für einen Transport von
Bogen 02 entlang des Transportweges bevorzugt in
Transportrichtung T dreht und/oder drehbar ausgebildet
ist.
[0154] Sobald die Vorderkante 03 des Bogens 02 die
Bearbeitungsstelle 621 erreicht hat, wird der Formzylin-
der 616 vorzugsweise mit der Geschwindigkeit betrie-
ben, welche der Bearbeitungsgeschwindigkeit von Bo-
gen 02 in dem jeweiligen Aggregat 600 entspricht.
[0155] Solange zumindest ein Teil des druckenden Be-
reichs seiner Mantelfläche an der Bearbeitungsstelle 621
angeordnet ist, weist der Formzylinder 616 beispielswei-
se eine konstante Geschwindigkeit auf. Bevorzugt alter-
nativ weist der Formzylinder 616 eine sich zumindest teil-
weise ändernde Geschwindigkeit auf, solange zumin-
dest ein Teil des druckenden Bereichs seiner Mantelflä-
che an der Bearbeitungsstelle 621 angeordnet ist. Diese
sich ändernde Geschwindigkeit liegt insbesondere vor,
um eine Änderung einer Drucklänge I2 relativ zu einer
Referenzlänge I1 zu erzeugen, vorzugsweise eine Mini-
mierung der Differenz zwischen der Drucklänge I2 und
der Referenzlänge 11, sodass der Passer des Druckbil-
des angepasst und/oder verbessert und/oder verändert
wird. Die Veränderung der Drucklänge I2 wird bevorzugt
durch ein Beschleunigen und/oder Abbremsen des
Formzylinders 616 erzielt, während zumindest ein Teil
des druckenden Bereichs seiner Mantelfläche an der Be-
arbeitungsstelle 621 angeordnet ist. Dadurch ist bei-
spielsweise das jeweilige aufgetragene Druckbild auf
dem Bogen 02 relativ zu der dazu verwendeten Druck-
form gestreckt und/oder gestaucht. Dies kann beispiels-
weise notwendig sein, wenn Bogen 02 während der Be-
arbeitung durch mehrere Aggregate 100; 300; 600; 700;
900; 1000 ihre Ausdehnung insbesondere in Transport-
richtung T insbesondere aufgrund der Bearbeitung, bei-
spielsweise dem Aufbringen von dem zumindest einen
Druckfluid und/oder einem Drucklaufen der zumindest
einen Bearbeitungsstelle 622; 909, verändern.
[0156] Zusätzlich oder alternativ ist beispielsweise die
Transportgeschwindigkeit von Bogen 02 durch ein Be-
schleunigen und/oder ein Abbremsen des Bogens 02 mit
dem zumindest einen Teil des Transportmittels 700 vor
der Bearbeitungsstelle 621; 909 relativ zu der Bearbei-
tungsgeschwindigkeit der Bearbeitungsmaschine 01 an
der betreffenden Position veränderbar. Hierzu wird vor-
zugsweise der Bogen 02 durch zumindest einen Teil des
Transportmittels 700 beschleunigt und/oder abge-
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bremst, beispielsweise durch zumindest eine Transpor-
trolle und/oder Transportwalze des Rollensaugsystems,
insbesondere durch zumindest die in Transportrichtung
T direkt vor der Bearbeitungsstelle 621; 909 angeordnete
Transportrolle und/oder Transportwalze. Durch das Be-
schleunigen und/oder Abbremsen des Bogens 02 stimmt
vorzugsweise bei Erreichen der Bearbeitungsstelle 621
die Position der Vorderkante 03 des Bogens 02 mit der
hinteren Kante des nicht-druckenden Bereichs des
Formzylinders 616; 901 und/oder mit der vorderen Kante
des druckenden Bereichs des Formzylinders 616; 901
überein.
[0157] In einer bevorzugten Ausführung der Bearbei-
tungsmaschine 01 wird zumindest ein bildgebendes Ele-
ment auf Bogen 02, beispielsweise zumindest einen Teil
des Druckbildes des Bogens 02 und/oder zumindest eine
Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24, durch das
Bedienpersonal anhand zumindest eines als Musterbo-
gen ausgebildeten Bogens 02 erfasst und/oder ausge-
wertet. Bevorzugt wird der zumindest einen Passer des
Druckbildes und zusätzlich oder alternativ das zumindest
eine bildgebende Element von Bogen 02 und zusätzlich
oder alternativ das zumindest eine Maß der Drucklänge
I2 des zumindest einen Druckbildes des jeweiligen Bo-
gens 02 und zusätzlich oder alternativ zumindest einen
Fehler der zumindest einen Verarbeitung des jeweiligen
Bogens 02 und zusätzlich oder alternativ zumindest ei-
nen Fehler des zumindest einen Druckbildes des jewei-
ligen Bogens 02 von Bedienpersonal anhand zumindest
eines Musterbogens erfasst und/oder ausgewertet. Der
zumindest eine als Musterbogen ausgebildete Bogen 02
wird dazu bevorzugt auf einen zu dem eigentlichen
Transportweg alternativen Transportpfad geleitet, vor-
zugsweise händisch oder mechanisch der Bearbeitungs-
maschine 01 entnommen und außerhalb der Bearbei-
tungsmaschine 01 inspiziert.
[0158] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich die Be-
arbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass die
Bearbeitungsmaschine 01 die zumindest eine Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916 aufweist. Bevorzugt zeich-
net sich die Bearbeitungsmaschine 01 dadurch aus, dass
entlang des Transportweges von Bogen 02 nach dem
Formzylinder 616 des zumindest einen Druckwerks 614
die zumindest eine Inspektionseinrichtung 726; 728; 916
angeordnet ist. Bevorzugt ist in Transportrichtung T nach
dem zumindest einen Auftragaggregat 600, bevorzugt in
Transportrichtung T nach dem letzten Auftragaggregat
600, die zumindest eine Inspektionseinrichtung 726; 728;
916 angeordnet. Weiter bevorzugt sind zumindest zwei
Inspektionseinrichtungen 726; 728; 916, noch weiter be-
vorzugt drei Inspektionseinrichtungen 726; 728; 916, in
Transportrichtung T nach dem zumindest einen Auftra-
gaggregat 600, bevorzugt in Transportrichtung T nach
dem letzten Auftragaggregat 600, angeordnet. Vorzugs-
weise sind die zumindest zwei Inspektionseinrichtungen
726; 728; 916 in Transportrichtung T hintereinander in
der Bearbeitungsmaschine 01 angeordnet.
[0159] Bevorzugt ist die Inspektionseinrichtung 726;

728; 916 als Druckbildkontrollsystem 726 und/oder als
Passerkontrollsystem 728 und/oder als Stanzkontroll-
system 916 ausgebildet. Vorzugsweise ist die Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916 zumindest ein bildgeben-
des Element auf dem Bogen 02, beispielsweise zumin-
dest einen Teil des Druckbildes des Bogens 02 und/oder
zumindest eine Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23;
24, erfassend ausgebildet. Das bildgebende Element auf
dem Bogen 02 ist vorzugsweise jeweils ein Teil zumin-
dest eines Druckbildelements und/oder eine Register-
marke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 und/oder ein Element,
welches auf dem jeweiligen Bogen 02 ein Bild erzeugt.
[0160] Die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 ist
den zumindest einen Passer des Druckbildes und zu-
sätzlich oder alternativ das zumindest eine bildgebende
Element von Bogen 02 und zusätzlich oder alternativ das
zumindest eine Maß der Drucklänge I2 des zumindest
einen Druckbildes des jeweiligen Bogens 02 und zusätz-
lich oder alternativ zumindest einen Fehler der zumindest
einen Verarbeitung des jeweiligen Bogens 02 und zu-
sätzlich oder alternativ zumindest einen Fehler des zu-
mindest einen Druckbildes des jeweiligen Bogens 02 er-
fassend ausgebildet. Fehler des Druckbildes umfassen
vorzugsweise fehlende und/oder zusätzliche bildgeben-
de Elemente zumindest eines Druckbildelements und zu-
sätzlich oder alternativ die Farbe des Druckbildes
und/oder der jeweiligen Druckbildelemente und zusätz-
lich oder alternativ Spritzer von Druckfluid an ungewoll-
ten Positionen. Weiter bevorzugt ist die Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 sowohl zur Erfassung von dem
zumindest einen bildgebenden Element von Bogen 02
als auch zur Erfassung des Maßes der zumindest einen
Drucklänge I2 des zumindest einen Druckbildes des je-
weiligen Bogens 02 als auch zur Erfassung von zumin-
dest einem Fehler der zumindest einen Verarbeitung des
jeweiligen Bogens 02 als auch zur Erfassung von zumin-
dest einem Fehler des zumindest einen Druckbildes des
jeweiligen Bogens 02 ausgebildet.
[0161] Zur Bestimmung des Maßes der Drucklänge I2
erfasst die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 bevor-
zugt jeweils zumindest die eine erste Registermarke 16;
17; 18; 19 und zumindest die eine jeweils zugehörige
zweite Registermarke 21; 22; 23; 24 oder zumindest zwei
bildgebende Elemente auf dem Bogen 02. Durch die Er-
fassung der ersten Registermarke 16; 17; 18; 19 und der
jeweils zugehörigen zweiten Registermarke 21; 22; 23;
24 wird bevorzugt ein Maß für die betreffende Drucklänge
I2 erzeugt und/oder berechnet, beispielsweise durch ei-
ne Auswerteeinheit und/oder die betreffende Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916. Vorzugsweise wird zur Be-
stimmung des Maßes der Drucklänge I2 zumindest die
Länge des Bogens 02 und/oder die Geschwindigkeit des
Bogens 02 an der betreffenden Position des Transport-
weges und/oder weitere den Bogen 02 beeinflussende
Faktoren berücksichtigt.
[0162] Vorzugsweise ist im Falle, dass die Bearbei-
tungsmaschine 01 genau eine Inspektionseinrichtung
726; 728; 916 aufweist, die zumindest eine Bilderfas-

53 54 



EP 4 110 620 B1

29

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sungseinrichtung der Inspektionseinrichtung 726; 728;
916 zumindest zur Erfassung von dem zumindest einen
bildgebenden Element auf dem Bogen 02 ausgebildet,
beispielsweise von zumindest einem Teil des Druckbil-
des des Bogens 02 und/oder zumindest einer Register-
marke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24. Bevorzugt ist die
Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 im Falle, dass die
Bearbeitungsmaschine 01 genau eine Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 aufweist, zumindest zur Erfas-
sung von dem zumindest einen bildgebenden Element
des Bogens 02 mit einer Fläche von mindestens 0,01
mm2 (null Komma null ein Quadratmillimeter) ausgebil-
det.
[0163] Vorzugsweise ist zumindest eine Inspekti-
onseinrichtung 726; 728, bevorzugt zumindest zwei In-
spektionseinrichtungen 726; 728, noch weiter bevorzugt
genau zwei Inspektionseinrichtungen 726; 728, im Falle
ihrer Anwesenheit, in Transportrichtung T zwischen dem
zumindest einen Auftragaggregat 600, bevorzugt zwi-
schen dem letzten Auftragaggregat 600, und dem zumin-
dest einen Formgebungsaggregat 900 angeordnet.
[0164] In einer bevorzugten Ausbildung zeichnet sich
die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01 ausgebildete
Bearbeitungsmaschine 01 zusätzlich oder alternativ da-
durch aus, dass in Transportrichtung T vor der zumindest
einen Inspektionseinrichtung 726; 728, bevorzugt vor
den zumindest zwei Inspektionseinrichtungen 726; 728,
zumindest ein als Bogenkontrollsensor 722 ausgebilde-
ter Bogensensor 722 angeordnet ist. Vorzugsweise ist
der Bogenkontrollsensor 722 in Transportrichtung T
nach dem zumindest einen Auftragaggregat 600, bevor-
zugt in Transportrichtung T nach dem letzten Auftragag-
gregat 600, der Bogendruckmaschine 01 und vor der zu-
mindest einen Inspektionseinrichtung 726; 728, bevor-
zugt vor den zumindest zwei Inspektionseinrichtungen
726; 728, angeordnet.
[0165] Vorzugsweise ist der Bogenkontrollsensor 722
in Transportrichtung T vor einer ersten Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 angeordnet. Bevorzugt bezeich-
net die erste Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 die-
jenige Inspektionseinrichtung 726; 728; 916, welche in
Transportrichtung T vor jeder weiteren Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 angeordnet ist. Beispielsweise ist
die erste Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 als Druck-
bildkontrollsystem 726 und/oder als Passerkontrollsys-
tem 728 ausgebildet. Weist die Bearbeitungsmaschine
01 lediglich ein Formgebungsaggregat 900 ohne ein bei-
spielsweise in Transportrichtung T ihm vorgestellten Auf-
tragaggregat 600, so ist die erste Inspektionseinrichtung
726; 728; 916 bevorzugt zumindest als Stanzkontrollsys-
tem 916 ausgebildet. Die zumindest eine weitere Inspek-
tionseinrichtung 726; 728; 916, welche in Transportrich-
tung T nach der ersten Inspektionseinrichtung 726; 728;
916 angeordnet ist, wird bevorzugt als zweite Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916 und die eine weitere nach-
folgende Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 als dritte
Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 bezeichnet.
[0166] Bevorzugt weist der Bogenkontrollsensor 722

zu der zumindest einen Inspektionseinrichtung 726; 728;
916, insbesondere der ersten Inspektionseinrichtung
726; 728; 916, einen Mindestabstand von mindestens
250 mm (zweihundert und fünfzig Millimeter), bevorzugt
von mindestens 300 mm (dreihundert Millimeter), weiter
bevorzugt mindestens 330 mm (dreihundert und dreißig
Millimeter) auf. Zusätzlich oder alternativ weist der Bo-
genkontrollsensor 722 zu der zumindest einen Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916, insbesondere der ersten
Inspektionseinrichtung 726; 728, einen Maximalabstand
von maximal 500 mm (fünfhundert Millimeter), bevorzugt
maximal 450 mm (vierhundert und fünfzig Millimeter),
weiter bevorzugt maximal 400 mm (vierhundert Millime-
ter), noch weiter bevorzugt maximal 350 mm (dreihundert
und fünfzig Millimeter) auf.
[0167] Bevorzugt weist der der Bogenkontrollsensor
722 zu der zumindest einen zweiten Inspektionseinrich-
tung 726; 728; 916 einen Mindestabstand von mindes-
tens 600 mm (sechshundert Millimeter), bevorzugt von
mindestens 650 mm (sechshundert und fünfzig Millime-
ter), weiter bevorzugt mindestens 700 mm (siebenhun-
dert Millimeter) auf. Zusätzlich oder alternativ weist der
Bogenkontrollsensor 722 zu der zumindest einen zwei-
ten Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 einen Maximal-
abstand von maximal 850 mm (achthundert und fünfzig
Millimeter), bevorzugt maximal 800 mm (achthundert Mil-
limeter), weiter bevorzugt maximal 750 mm (siebenhun-
dert und fünfzig Millimeter) auf.
[0168] Bevorzugt ist der Bogenkontrollsensor 722 zur
Erfassung des Ankunftszeitpunkts von Bogen 02 an der
Position des Bogenkontrollsensors 722, insbesondere
des Ankunftszeitpunkts der Vorderkante 03 und/oder der
zumindest einen Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22;
23; 24 und/oder eines Teils des Druckbildes von Bogen
02 an der Position des Bogenkontrollsensors 722, aus-
gebildet. Bevorzugt zusätzlich ist der Bogenkontrollsen-
sor 722 dazu ausgebildet, zumindest ein Signal, bevor-
zugt zumindest ein elektrisches Signal, weiter bevorzugt
zumindest ein Regelsignal oder zumindest ein Steuersi-
gnal, abzugeben. Bevorzugt ist der Bogenkontrollsensor
722 zum Abgeben des zumindest einen Signals ausge-
bildet, bevorzugt zumindest des einen elektrischen Sig-
nals, weiter bevorzugt des zumindest einen Regelsignals
oder des zumindest einen Steuersignals, immer dann,
wenn die Vorderkante 03 und/oder die zumindest eine
Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 und/oder
der betreffende Teil des Druckbildes von Bogen 02 mit
dem Bogenkontrollsensor 722 registriert wird.
[0169] Vorzugsweise ist die zumindest eine Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916 durch das zumindest eine
Signal, bevorzugt das zumindest eine elektrisches Sig-
nal, weiter bevorzugt das zumindest eine Regelsignal
oder das zumindest eine Steuersignal, des zumindest
einen Bogenkontrollsensors 722 regelbar und/oder steu-
erbar. Bevorzugt sind das Druckbildkontrollsystem 726
und das Passerkontrollsystem 728 durch den selben Bo-
genkontrollsensor 722 regelbar und/oder steuerbar. Be-
vorzugt ist der Zeitpunkt zum Auslösen zumindest einer
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Aufnahme der zumindest einen Inspektionseinrichtung
726; 728; 916 durch das zumindest eine Signal, bevor-
zugt das zumindest eine elektrisches Signal, weiter be-
vorzugt das zumindest eine Regelsignal oder das zumin-
dest eine Steuersignal, des zumindest einen Bogenkon-
trollsensors 722 regelbar und/oder steuerbar.
[0170] Bevorzugt umfasst die zumindest eine Inspek-
tionseinrichtung 726; 728; 916 jeweils zumindest ein
Auswertemittel oder ist jeweils mit einem Auswertemittel
verbunden.
[0171] In einer bevorzugten Ausführung ist die Inspek-
tionseinrichtung 726; 728; 916, insbesondere durch die
Bilderfassungseinrichtung, einen Ist-Zustand des zumin-
dest einen Bogens 02 ermittelnd ausgebildet. Der Ist-
Zustand von Bogen 02 ist bevorzugt der Zustand, insbe-
sondere in Bezug auf Druckbild und/oder Form und/oder
Masse und/oder Kontur, welchen der jeweilige Bogen 02
zum Zeitpunkt der Erfassung mit der Inspektionseinrich-
tung 726; 728; 916 aufweist.
[0172] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich die Bo-
genbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 das Aus-
wertemittel umfasst oder mit dem Auswertemittel verbun-
den ist und dass das Auswertemittel den Ist-Zustand des
zumindest einen Bogens 02 mit einem Soll-Zustand des
betreffenden Bogens 02 vergleichend ausgebildet ist.
Bevorzugt ist das Auswertemittel so ausgebildet, Daten
über den Ist-Zustand von Bogen 02 von der Bilderfas-
sungseinrichtung der Inspektionseinrichtung 726; 728;
916 zu erhalten und auszuwerten. Der Soll-Zustand des
betreffenden Bogens 02 ist bevorzugt der Zustand, ins-
besondere in Bezug auf Druckbild und/oder Form
und/oder Masse und/oder Kontur, welchen der Bogen
02, bevorzugt ein ideal gefertigter Bogen 02, insbeson-
dere zum Zeitpunkt der Erfassung mit der Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916, aufweisen soll und/oder welcher
durch zumindest eine Referenz und/oder durch zumin-
dest einen Musterbogen insbesondere als Vergleichs-
wert dem zumindest einen Bogen 02 vorgegeben ist. Bei-
spielsweise ist der Soll-Zustand des betreffenden Bo-
gens 02 der gewünschte und/oder geforderte Zustand,
welchen ein aus entsprechenden Bogen 02 gefertigtes
Produkt aufweisen soll. Ein ideal gefertigter Bogen 02
beschreibt bevorzugt einen Bogen 02 der jeweils nach
dem vollendeten Bearbeitungsvorgang vorzugsweise in-
nerhalb des dem jeweiligen Bearbeitungsvorgang zuge-
ordneten Aggregats 100; 300; 600; 700; 900; 1000 vor-
zugsweise exakt mit der dem jeweiligen Bearbeitungs-
vorgang zugrundeliegenden Referenz für diesen Bogen
02 übereinstimmt.
[0173] In einer bevorzugten Ausführung ist der Soll-
Zustand des betreffenden Bogens 02 auf Grundlage ei-
ner digitalen Referenz und/oder einer angelernten Refe-
renz bestimmt und/oder bestimmbar ausgebildet. Bevor-
zugt enthält die digitale Referenz zumindest einen Teil
der Informationen, bevorzugt sämtliche Informationen,
welche zu einer eindeutigen Bestimmung des geforder-
ten Soll-Zustandes des betreffenden Bogens 02 notwen-

dig sind. Die digitale Referenz ist bevorzugt als digitale
Bildvorlage ausgebildet. Vorzugsweise weist die digitale
Referenz ein pdf- oder tif- oder jpg-Dateiformat auf. Die
angelernte Referenz ist bevorzugt ein Bogen 02, welcher
als Musterbogen ausgebildet ist und/oder beispielsweise
durch die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 erfasst
und/oder in dem Auswertemittel als Vergleichsgrundlage
hinterlegt ist.
[0174] Vorzugsweise ist die Inspektionseinrichtung
726; 728; 916 ein Maß für eine zumindest teilweise Ab-
weichung des zumindest einen Druckbildelements
und/oder des Druckbildes des Bogens 02 von dem Soll-
Zustand des jeweiligen Bogens 02 ermittelnd ausgebil-
det. Je nach Ergebnis des ermittelten Maßes für die Ab-
weichung des Bogens 02 von dem Soll-Zustand des je-
weiligen Bogens 02 ist die Inspektionseinrichtung 726;
728; 916 vorzugsweise jeweils ein Signal, beispielsweise
ein optisches Signal und/oder ein Steuerungssignal
und/oder ein Regelungssignal, ausgebend ausgebildet.
Liegt das Maß für die Abweichung im Rahmen der Tole-
ranz des Soll-Zustands des betreffenden Bogens 02, so
ist die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 vorzugswei-
se zumindest ein Gut-Signal ausgebend ausgebildet, d.
h. der betreffende Bogen 02 wird als in Ordnung betrach-
tet. Liegt das Maß für die Abweichung außerhalb des
Rahmens der Toleranz des Soll-Zustands des betreffen-
den Bogens 02, so ist die Inspektionseinrichtung 726;
728; 916 vorzugsweise zumindest ein Schlecht-Signal
ausgebend ausgebildet, d. h. der betreffende Bogen 02
wird als in nicht Ordnung betrachtet. Beispielsweise zu-
sätzlich oder alternativ zu dem zumindest einen
Schlecht-Signal ist die Inspektionseinrichtung 726; 728;
916 bevorzugt jeweils zumindest ein Signal zur Regelung
und/oder Steuerung an die Bogenweiche 49 übertragend
ausgebildet.
[0175] Vorzugsweise ist die zumindest eine Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916 zumindest als das Druck-
bildkontrollsystem 726 ausgebildet. Vorzugsweise ist
das Druckbildkontrollsystem 726 in Transportrichtung T
nach dem Bogenkontrollsensor 722, weiter bevorzugt
ohne ein weiteres Auftragaggregat 600 oder Formge-
bungsaggregat 900 dazwischen, angeordnet. Bevorzugt
ist die zumindest eine Inspektionseinrichtung 726 in
Transportrichtung T nach dem zumindest einen Auftra-
gaggregat 600, bevorzugt in Transportrichtung T nach
dem letzten Auftragaggregat 600, angeordnet. Weiter
bevorzugt ist das Druckbildkontrollsystem 726 in Trans-
portrichtung T nach dem zumindest einen Auftragaggre-
gat 600, bevorzugt in Transportrichtung T nach dem letz-
ten Auftragaggregat 600, und vor dem zumindest einen
Formgebungsaggregat 900, bevorzugt vor einem ersten
Formgebungsaggregat 900, angeordnet.
[0176] Bevorzugt umfasst die als Druckbildkontrollsys-
tem 726 ausgebildete Inspektionseinrichtung 726 min-
destens eine Bilderfassungseinrichtung, bevorzugt min-
destens eine optische Bilderfassungseinrichtung. Bevor-
zugt ist die mindestens eine Bilderfassungseinrichtung
als Kamera, weiter bevorzugt als Farbkamera, weiter be-
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vorzugt als Zeilenkamera, weiter bevorzugt als zumin-
dest ein CMOS-Sensor und/oder zumindest ein CCD-
Sensor, ausgebildet. Bevorzugt ist dem Druckbildkon-
trollsystem 726 zumindest eine als Beleuchtung 727 aus-
gebildete Lichtquelle 727 zugeordnet, beispielsweise ei-
ne LED-Lichtquelle, insbesondere eine Lichtquelle 727
von weißem Licht. Bevorzugt sind dem Druckbildkontroll-
system 726 zumindest zwei Lichtquellen 727, insbeson-
dere genau zwei Lichtquellen 727, zugeordnet. Vorzugs-
weise ist in Transportrichtung T direkt vor und/oder direkt
nach einem Erfassungsbereich des Druckbildkontroll-
systems 726 jeweils zumindest eine Beleuchtung 727
angeordnet und auf den Erfassungsbereich des Druck-
bildkontrollsystems 726 gerichtet. Vorzugsweise um-
fasst das Druckbildkontrollsystem 726 zumindest eine
Optik, beispielsweise zumindest eine Linse, welche be-
vorzugt zwischen der zumindest einen Bilderfassungs-
einrichtung und dem für den Transport von Bogen 02
vorgesehenen Transportweg angeordnet ist.
[0177] Vorzugsweise ist die zumindest eine Bilderfas-
sungseinrichtung des Druckbildkontrollsystems 726 zu-
mindest zur Erfassung von dem zumindest einen bildge-
benden Element auf dem Bogen 02, beispielsweise von
zumindest einem Teil des Druckbildes des Bogens 02
und/oder zumindest einer Registermarke 16; 17; 18; 19;
21; 22; 23; 24, ausgebildet. Bevorzugt ist das Druckbild-
kontrollsystem 726 zumindest zur Erfassung von dem
zumindest einen bildgebenden Element des Bogens 02
mit einer Fläche von mindestens 0,1 mm2 (null Komma
ein Quadratmillimeter) ausgebildet.
[0178] In einer bevorzugten zusätzlichen oder alterna-
tiven Ausführung ist das zumindest eine Druckbildkon-
trollsystem 726, insbesondere die zumindest eine Bilder-
fassungseinrichtung des Druckbildkontrollsystems 726,
so auf den Transportweg von Bogen 02 gerichtet, dass
das zumindest eine Druckbild, welches durch das min-
destens eine Auftragaggregat 600 auf Bogen 02 auftrag-
bar ist, zumindest teilweise von dem Druckbildkontroll-
system 726, insbesondere der zumindest einen Bilder-
fassungseinrichtung des Druckbildkontrollsystems 726,
erfassbar und bevorzugt zusätzlich auswertbar ist. Be-
vorzugt ist das zumindest eine Druckbildkontrollsystem
726, bevorzugt durch dessen Ausrichtung auf den Trans-
portweg, das das zumindest eine Druckbild erfassend
und/oder auswertend ausgebildet.
[0179] Beispielsweise bei einer liegenden Führung
von Bogen 02 ist das Druckbildkontrollsystem 726 be-
vorzugt oberhalb des Transportweges und/oder der
Transportebene, insbesondere in vertikaler Richtung V
nach dem Transportweg und/oder der Transportebene,
angeordnet. Somit ist der Bogen 02 durch das Druckbild-
kontrollsystem 726 zumindest teilweise, bevorzugt voll-
ständig, von oben erfassbar und/oder inspizierbar. Bei
der liegenden Führung von Bogen 02 ist das zumindest
eine Druckbild bevorzugt auf der Hauptfläche des Bo-
gens 02 nach oben zeigend angeordnet. Somit ist das
zumindest eine Druckbild des Bogens 02 zumindest teil-
weise, bevorzugt vollständig, durch das Druckbildkon-

trollsystem 726 in dieser Ausführung erfassbar und/oder
inspizierbar und/oder auswertbar.
[0180] Bei einer bevorzugten hängenden Führung von
Bogen 02 ist das Druckbildkontrollsystem 726 bevorzugt
unterhalb des Transportweges und/oder der Transpor-
tebene, insbesondere in vertikaler Richtung V vor dem
Transportweg und/oder vor der Transportebene, ange-
ordnet. Somit ist das Druckbildkontrollsystem 726 den
Bogen 02 bevorzugt zumindest teilweise, bevorzugt voll-
ständig, von unten erfassend und/oder inspizierend aus-
gebildet. Bei der hängenden Führung von Bogen 02 ist
das zumindest eine Druckbild bevorzugt auf der Haupt-
fläche des Bogens 02 nach unten zeigend angeordnet.
Somit ist das Druckbildkontrollsystem 726 zumindest in
dieser Ausführung bevorzugt das zumindest eine Druck-
bild des Bogens 02 zumindest teilweise, bevorzugt voll-
ständig, von unten erfassend und/oder inspizierend aus-
gebildet, bevorzugt in vertikaler Richtung V von vor dem
Transportweg und/oder von vor der Transportebene er-
fassend und/oder inspizierend ausgebildet.
[0181] Bevorzugt ist das Druckbildkontrollsystem 726,
insbesondere die zumindest eine Bilderfassungseinrich-
tung, zum Erfassen zumindest eines Teils der Arbeits-
breite, weiter bevorzugt der gesamten Arbeitsbreite, der
Bogenbearbeitungsmaschine 01 ausgebildet. Beispiels-
weise erfasst eine Bilderfassungseinrichtung lediglich ei-
nen Teil der Arbeitsbreite, vorzugsweise umfasst das
Druckbildkontrollsystem 726 in diesem Fall mindestens
zwei Bilderfassungseinrichtungen, welche jeweils zu-
mindest teilweise voneinander verschiedene Bereiche
der Arbeitsbreite erfassend ausgebildet sind. Bevorzugt
sind die mindestens zwei Bilderfassungseinrichtungen
des Druckbildkontrollsystems 726 im Falle ihrer Anwe-
senheit in Transportrichtung T nebeneinander und/oder
in Querrichtung A hintereinander angeordnet.
[0182] In einer bevorzugten Ausführung der Bearbei-
tungsmaschine 01 ist die als das Druckbildkontrollsys-
tem 726 ausgebildete Inspektionseinrichtung 726 zur Er-
fassung zumindest eines Teils des Druckbildes von Bo-
gen 02, bevorzugt des gesamten Druckbildes von Bogen
02, ausgebildet. Vorzugsweise ist durch die zumindest
eine als das Druckbildkontrollsystem 726 ausgebildete
Inspektionseinrichtung 726 das Druckbild von Bogen 02
zumindest zum Teil überprüfbar und/oder auswertbar.
Auftretende Fehler an zumindest einem Teil des Druck-
bildes von Bogen 02 und zusätzlich oder alternativ auf-
tretende Fehler der Bogen 02 selbst sind bevorzugt durch
das zumindest eine Druckbildkontrollsystem 726 erfass-
bar und/oder auswertbar und/oder werden erfasst. Mög-
liche Fehler, welche ein Druckbild beispielsweise auf-
weist, sind beispielsweise Spritzer von Druckfluid an Po-
sitionen auf dem Bogen 02, welche nicht mit einer Druck-
vorlage übereinstimmen, und zusätzlich oder alternativ
eine Abweichung der Farbe des verwendeten Druckflu-
ids von der in der Druckvorlage vorgegebenen Farbe des
verwendeten Druckfluids in zumindest einem Druckbild-
element und zusätzlich oder alternativ Abweichungen
des Druckbildes, insbesondere zumindest eines Druck-
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bildelements, von der Druckvorlage beispielsweise auf-
grund von fehlendem Druckfluid an dafür vorgesehenen
Positionen. Mögliche Fehler der Bogen 02 sind beispiels-
weise eine Wölbung oder Unebenheit der Bogenoberflä-
che und zusätzlich oder alternativ Löcher oder Risse der
Bogen 02 und zusätzlich oder alternativ Knicke der Bo-
gen 02.
[0183] In einer alternativen Ausführung wird zumindest
das Druckbild zumindest teilweise durch das Bedienper-
sonal inspiziert und/oder ausgewertet und/oder ange-
passt, bevorzugt anhand zumindest eines Musterbo-
gens. Eine zusätzliche als Druckbildkontrollsystem 726
ausgebildete Inspektionseinrichtung 726 ist dann in der
Bearbeitungsmaschine 01 vorzugsweise optional.
[0184] Vorzugsweise ist die zumindest eine Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916 zumindest als Passerkon-
trollsystem 728, insbesondere Farbregisterkontrollsys-
tem 728 ausgebildet. Vorzugsweise ist das Passerkont-
rollsystem 728 in Transportrichtung T nach dem Bogen-
kontrollsensor 722, weiter bevorzugt ohne ein weiteres
Auftragaggregat 600 oder Formgebungsaggregat 900
dazwischen, angeordnet. Bevorzugt ist die zumindest ei-
ne Inspektionseinrichtung 728 in Transportrichtung T
nach dem zumindest einen Auftragaggregat 600, bevor-
zugt in Transportrichtung T nach dem letzten Auftragag-
gregat 600, angeordnet. Weiter bevorzugt ist das Pas-
serkontrollsystem 728 in Transportrichtung T nach dem
zumindest einen Auftragaggregat 600, bevorzugt in
Transportrichtung T nach dem letzten Auftragaggregat
600, und vor dem zumindest einen Formgebungsaggre-
gat 900, bevorzugt vor einem ersten Formgebungsag-
gregat 900, angeordnet. Beispielsweise ist das zumin-
dest eine Passerkontrollsystem 728 in Transportrichtung
T nach dem zumindest einen Druckbildkontrollsystem
726, welches dann als erste Inspektionseinrichtung 726
der Bearbeitungsmaschine 01 gilt, angeordnet. Alterna-
tiv ist das zumindest eine Passerkontrollsystem 728 in
Transportrichtung T vor dem zumindest einen Druckbild-
kontrollsystem 726 angeordnet und gilt dann weiter be-
vorzugt als erste Inspektionseinrichtung 728 der Bear-
beitungsmaschine 01.
[0185] Bevorzugt umfasst die als Passerkontrollsys-
tem 728 ausgebildete Inspektionseinrichtung 728 min-
destens eine bevorzugt optische Bilderfassungseinrich-
tung, bevorzugt zumindest zwei bevorzugt optische Bil-
derfassungseinrichtungen, weiter bevorzugt genau zwei
bevorzugt optische Bilderfassungseinrichtungen. Bevor-
zugt ist die mindestens eine Bilderfassungseinrichtung
jeweils als Kamera, weiter bevorzugt als Farbkamera,
weiter bevorzugt als Zeilenkamera, weiter bevorzugt als
CMOS-Sensor und/oder CCD-Sensor, ausgebildet. Be-
vorzugt weist das Passerkontrollsystem 728 zumindest
eine Lichtquelle auf, beispielsweise eine LED-Lichtquel-
le. Vorzugsweise umfasst das Passerkontrollsystem 728
zumindest eine Optik, welche bevorzugt zwischen der
zumindest einen Bilderfassungseinrichtung und dem für
den Transport von Bogen 02 vorgesehenen Transport-
weg angeordnet ist.

[0186] Vorzugsweise ist die zumindest eine Bilderfas-
sungseinrichtung des Passerkontrollsystems 728 zumin-
dest zur Erfassung von dem zumindest einen bildgeben-
den Element auf dem Bogen 02, beispielsweise von zu-
mindest einem Teil des Druckbildes des Bogens 02
und/oder zumindest einer Registermarke 16; 17; 18; 19;
21; 22; 23; 24, ausgebildet. Bevorzugt ist das Passer-
kontrollsystem 728 zumindest zur Erfassung von dem
zumindest einen bildgebenden Element des Bogens 02
mit einer Fläche von mindestens 0,01 mm2 (null Komma
null ein Quadratmillimeter) ausgebildet.
[0187] In einer bevorzugten zusätzlichen oder alterna-
tiven Ausführung ist das zumindest eine Passerkontroll-
system 728 auf den Transportweg zur Erfassung von Bo-
gen 02 gerichtet. In einer bevorzugten zusätzlichen oder
alternativen Ausführung ist das zumindest eine Passer-
kontrollsystem 728, insbesondere die zumindest eine Bil-
derfassungseinrichtung des Passerkontrollsystems 728,
so auf den Transportweg von Bogen 02 gerichtet, dass
die zumindest eine Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22;
23; 24, welche jeweils durch das mindestens eine Auf-
tragaggregat 600 auf Bogen 02 auftragbar ist, zumindest
teilweise bevorzugt vollständig von dem Passerkontroll-
system 728, insbesondere der zumindest einen Bilder-
fassungseinrichtung des Passerkontrollsystems 728, er-
fassbar und/oder auswertbar ist. Bevorzugt weist der Bo-
gen 02 jeweils für jedes verwendete Auftragwerk 614 zu-
mindest eine Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23;
24 auf, bevorzugt jeweils zwei Registermarken 16; 17;
18; 19; 21; 22; 23; 24, wobei weiter bevorzugt der Bogen
02 jeweils eine erste Registermarke 16; 17; 18; 19 be-
vorzugt in einem in Transportrichtung T vorderen Bereich
der mit zumindest einem Druckbild versehenen Haupt-
fläche des Bogens 02 und jeweils eine zweite Register-
marke 21; 22; 23; 24 bevorzugt in einem in Transport-
richtung T hinteren Bereich der mit zumindest einem
Druckbild versehenen Hauptfläche des Bogens 02 auf-
weist. Bevorzugt ist das Passerkontrollsystem 728 zur
Erfassung von jeweils zumindest einer Registermarke
16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 je verwendetem Auftragwerk
614 ausgebildet. Bevorzugt ist das Passerkontrollsystem
728 zur Erfassung sowohl der jeweils zumindest einen
ersten Registermarke 16; 17; 18; 19 als auch der jeweils
zumindest einen zweiten Registermarke 21; 22; 23; 24
von dem jeweiligen verwendeten Auftragwerk 614 auf
einem betreffenden Bogen 02 ausgebildet. Bevorzugt ist
das zumindest eine Passerkontrollsystem 728 die zumin-
dest eine Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24,
bevorzugt die zumindest eine erste Registermarke 16;
17; 18; 19 und/oder die zumindest eine zweite Register-
marke 21; 22; 23; 24, erfassend ausgebildet.
[0188] In einer bevorzugten Ausführung umfasst das
Passerkontrollsystem 728 zumindest zwei Bilderfas-
sungseinrichtungen, bevorzugt genau zwei Bilderfas-
sungseinrichtungen, welche vorzugsweise in Transpor-
trichtung T hintereinander, bevorzugt in Transportrich-
tung T direkt hintereinander, angeordnet sind. Die in
Transportrichtung T erste Bilderfassungseinrichtung des
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Passerkontrollsystems 728 ist vorzugsweise zur Erfas-
sung der jeweils zumindest einen ersten Registermarke
16; 17; 18; 19 für jedes verwendete Auftragwerk 614 aus-
gebildet, welche bevorzugt in dem in Transportrichtung
T vorderen Bereich der mit zumindest einem Druckbild
versehenen Hauptfläche des Bogens 02 angeordnet ist.
Die in Transportrichtung T zweite Bilderfassungseinrich-
tung des Passerkontrollsystems 728 ist vorzugsweise
zur Erfassung der jeweils zumindest einen zweiten Re-
gistermarke 21; 22; 23; 24 für jedes verwendete Auftrag-
werk 614 ausgebildet, welche bevorzugt in dem in Trans-
portrichtung T hinteren Bereich der mit zumindest einem
Druckbild versehenen Hauptfläche des Bogens 02 an-
geordnet ist. Alternativ ist die erste Bilderfassungsein-
richtung zur Erfassung der jeweils zumindest einen zwei-
ten Registermarke 21; 22; 23; 24 für jedes verwendete
Auftragwerk 614 und die zweite Bilderfassungseinrich-
tung zur Erfassung der jeweils zumindest einen ersten
Registermarke 16; 17; 18; 19 für jedes verwendete Auf-
tragwerk 614 ausgebildet. Somit ist bevorzugt jeweils ei-
ne Bilderfassungseinrichtung zur Erfassung der jeweils
zumindest einen ersten Registermarke 16; 17; 18; 19
oder der jeweils zumindest einen zweiten Registermarke
21; 22; 23; 24 für jedes verwendete Auftragwerk 614 aus-
gebildet.
[0189] Beispielsweise bei einer liegenden Führung
von Bogen 02 ist das Passerkontrollsystem 728 bevor-
zugt oberhalb des Transportweges und/oder der Trans-
portebene, insbesondere in vertikaler Richtung V nach
dem Transportweg und/oder der Transportebene, ange-
ordnet. Somit ist der Bogen 02 durch das Passerkont-
rollsystem 728 zumindest in einem Teil von oben erfass-
bar und/oder inspizierbar. Bei der liegenden Führung von
Bogen 02 ist die zumindest eine Registermarke 16; 17;
18; 19; 21; 22; 23; 24 bevorzugt auf der Hauptfläche des
Bogens 02 nach oben zeigend angeordnet. Somit ist die
zumindest eine Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23;
24 des Bogens 02 zumindest teilweise, bevorzugt voll-
ständig, durch das Passerkontrollsystem 728 in dieser
Ausführung erfassbar und/oder inspizierbar und/oder
auswertbar.
[0190] Bei einer bevorzugten hängenden Führung von
Bogen 02 ist das Passerkontrollsystem 728 bevorzugt
unterhalb des Transportweges und/oder der Transpor-
tebene, insbesondere in vertikaler Richtung V vor dem
Transportweg und/oder vor der Transportebene, ange-
ordnet. Somit ist das Passerkontrollsystem 728 den Bo-
gen 02 bevorzugt zumindest in einem Teil von unten er-
fassend und/oder inspizierend ausgebildet. Bei der hän-
genden Führung von Bogen 02 ist die zumindest eine
Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 bevorzugt
auf der Hauptfläche des Bogens 02 nach unten zeigend
angeordnet. Somit ist das Passerkontrollsystem 728 zu-
mindest in dieser Ausführung bevorzugt die zumindest
eine Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 des
Bogens 02 zumindest teilweise, bevorzugt vollständig,
von unten erfassend und/oder inspizierend ausgebildet,
bevorzugt in vertikaler Richtung V von vor dem Trans-

portweg und/oder von vor der Transportebene erfassend
und/oder inspizierend ausgebildet.
[0191] Bevorzugt ist das Passerkontrollsystem 728,
insbesondere die zumindest eine Bilderfassungseinrich-
tung, zum Erfassen zumindest eines Teils der Arbeits-
breite der Bogenbearbeitungsmaschine 01 ausgebildet.
[0192] In einer alternativen Ausführung wird zumindest
der Passer zumindest teilweise durch das Bedienperso-
nal inspiziert und/oder ausgewertet und/oder eingestellt,
bevorzugt anhand zumindest eines Musterbogens. Eine
zusätzliche als Passerkontrollsystem 728 ausgebildete
Inspektionseinrichtung 728 ist dann in der Bearbeitungs-
maschine 01 vorzugsweise optional.
[0193] Bevorzugt wird in einem ersten Druckprozess
der Bearbeitungsmaschine 01 der Passer der Auftrag-
aggregate 600 zueinander eingestellt. Zur Einstellung
des Passers durchlaufen bevorzugt ein einzelner Bogen
02 oder zumindest zwei Bogen 02 oder so wenig Bogen
02 wie möglich die Aggregate 100; 300; 600; 700; 900;
1000 der Bearbeitungsmaschine 01 in Transportrichtung
T. Der Passer der Auftragaggregate 600 zueinander wird
bevorzugt durch das Passerkontrollsystem 728 erfasst
und/oder geregelt. Das Passerkontrollsystem 728 er-
fasst bevorzugt die zumindest eine Registermarke 16;
17; 18; 19; 21; 22; 23; 24, bevorzugt alle Registermarken
16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24, des jeweiligen Bogens 02.
[0194] Bei einem ideal gefertigten Bogen 02 in einem
druckenden Betriebszustand der Bearbeitungsmaschine
01 weist der Bogen 02 vorzugsweise die zumindest eine
Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 je Auftrag-
werk 614 jeweils an der ihr zugeordneten Referenzposi-
tion 06; 07; 08; 09; 11; 12; 13; 14 auf. Je nach vorliegen-
der Abweichung der jeweiligen Registermarke 16; 17;
18; 19; 21; 22; 23; 24 von ihrer Referenzposition 06; 07;
08; 09; 11; 12; 13; 14 ist eine unterschiedliche Verände-
rung nötig.
[0195] Bevorzugt wird die eventuell vorliegende Ab-
weichung der Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23;
24 von ihrer Referenzposition 06; 07; 08; 09; 11; 12; 13;
14, welche bevorzugt eine Abweichung des Passers be-
schreibt, durch das Passerkontrollsystem 728 erfasst
und zusätzlich oder alternativ ausgewertet. Alternativ
wird vorzugsweise die Abweichung des Passers durch
das Bedienpersonal erfasst und/oder ausgewertet. Bei
einer vorliegenden Abweichung zumindest einer der Re-
gistermarken 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 von ihrer Re-
ferenzposition 06; 07; 08; 09; 11; 12; 13; 14 wird bevor-
zugt entsprechend der vorliegenden Abweichung eine
Veränderung der Positionierung von Bestandteilen der
Bearbeitungsmaschine 01 und/oder der Bogenführung
und/oder der Geschwindigkeit der Bogen 02 durchge-
führt. Bevorzugt wird entsprechend der vorliegenden Ab-
weichung beispielsweise der Formzylinder 616 geregelt
und/oder der Formzylinder 616 in seiner Position verän-
dert und/oder ein auf dem Transportweg nachfolgender
Bogen 02 geregelt.
[0196] Beispielsweise bei einer Abweichung der erste
Registermarke 16; 17; 18; 19 und der jeweils zweiten
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Registermarke 21; 22; 23; 24 des selben Auftragwerks
614 von ihrer Referenzposition 06; 07; 08; 09; 11; 12;
13; 14 in Richtung Y vorzugsweise um den selben Betrag,
welche vorzugsweise in der Bearbeitungsmaschine 01
einer Verschiebung in Transportrichtung T entspricht,
weist vorzugsweise die erste Registermarke 16; 17; 18;
19 und die jeweils zweite Registermarke 21; 22; 23; 24
des selben Auftragwerks 614 zu ihrer jeweiligen Refe-
renzposition 06; 07; 08; 09; 11; 12; 13; 14 eine Verschie-
bung mit Abstand ay auf. Sind bevorzugt jeweils die erste
Registermarke 16; 17; 18; 19 und die zweite Register-
marke 21; 22; 23; 24 eines zugeordneten Auftragwerks
614 um den Abstand ay zu der jeweiligen Referenzposi-
tion 06; 07; 08; 09; 11; 12; 13; 14 verschoben, unter-
scheidet sich beispielsweise der Druckbeginn für die ein-
zelnen Druckbildelemente voneinander und zusätzlich
oder alternativ unterscheidet sich beispielsweise der An-
kunftszeitpunkt des Bogens 02, insbesondere der An-
kunftszeitpunkt der Vorderkante 03 des Bogens 02, von
dem Ankunftszeitpunkt der Druckform an der jeweiligen
Bearbeitungsstelle 621 des betreffenden Auftragwerks
614. Vorzugsweise um die Verschiebung in Richtung Y
mit dem Abstand ay des zumindest einen Auftragwerks
614 zu verändern, insbesondere zu minimieren, wird be-
vorzugt der Ankunftszeitpunkt des Bogens 02, insbeson-
dere der Vorderkante 03 des Bogens 02, mit dem An-
kunftszeitpunkt der vorderen Kante des druckenden Be-
reichs des entsprechenden Formzylinders 616 zueinan-
der synchronisiert und/oder abgestimmt. Bevorzugt wird
der entsprechende Formzylinder 616 durch die Verän-
derung seiner Drehzahl und/oder Lage zumindest kurz-
zeitig beschleunigt und/oder abgebremst, während der
nicht-druckende Bereich zumindest zum Teil an der Be-
arbeitungsstelle 621 angeordnet ist, sodass die vordere
Kante des druckenden Bereichs des Formzylinders 616
mit der Vorderkante 03 des Bogens 02 vorzugsweise
zeitgleich an der betreffenden Bearbeitungsstelle 621
eintrifft. Bevorzugt wird der entsprechende Formzylinder
616 durch die Veränderung seiner Drehzahl und/oder
Lage zur Veränderung des Passers in Richtung Y, ins-
besondere in Umfangsrichtung des Formzylinders 616,
zumindest kurzzeitig beschleunigt und/oder abge-
bremst, während der nicht-druckende Bereich zumindest
zum Teil an der Bearbeitungsstelle 621 angeordnet ist.
[0197] Beispielsweise bei einer Abweichung der erste
Registermarke 16; 17; 18; 19 und der jeweils zweiten
Registermarke 21; 22; 23; 24 des selben Auftragwerks
614 von ihrer Referenzposition 06; 07; 08; 09; 11; 12;
13; 14 in Richtung X, welcher vorzugsweise in der Bear-
beitungsmaschine 01 einer Verschiebung in Querrich-
tung A entspricht, weist die erste Registermarke 16; 17;
18; 19 und die jeweils zweite Registermarke 21; 22; 23;
24 des selben Auftragwerks 614 zu ihrer jeweiligen Re-
ferenzposition 06; 07; 08; 09; 11; 12; 13; 14 vorzugsweise
eine Verschiebung in Richtung X mit Abstand ax auf.
Sind bevorzugt jeweils die erste Registermarke 16; 17;
18; 19 und die zweite Registermarke 21; 22; 23; 24 eines
zugeordneten Auftragwerks 614 um den Abstand ax zu

der jeweiligen Referenzposition 06; 07; 08; 09; 11; 12;
13; 14 verschoben, ist beispielsweise die Druckform
und/oder der Formzylinder 616 des betreffenden Auf-
tragwerks 614 relativ zu dem Bogen 02 in Querrichtung
A verschoben. Vorzugsweise um die Verschiebung in
Richtung X mit dem Abstand ax zumindest eines Auf-
tragwerks 614 zu verändern, insbesondere zu minimie-
ren, wird bevorzugt der Formzylinder 616 und/oder die
Druckform des Formzylinders 616 des betreffenden Auf-
tragwerks 614 in Querrichtung A entgegen der Richtung,
in welche die Verschiebung vorliegt, vorzugsweise mit
dem Betrag des Abstands ax relativ zu dem Bogen 02
verschoben. Bevorzugt zur Veränderung des Passers in
Richtung X ist bevorzugt der Formzylinder 616 und/oder
die Druckform des Formzylinders 616 des betreffenden
Auftragwerks 614 in Querrichtung A entgegen der Rich-
tung, in welche die Verschiebung vorliegt, vorzugsweise
mit dem Betrag des Abstands ax relativ zu dem Bogen
02 verstellbar ausgebildet.
[0198] Bevorzugt weist die erste Referenzposition 06;
07; 08; 09 zu der zweiten Referenzposition 11; 12; 13;
14 des selben Auftragwerks 614 zueinander eine Refe-
renzlänge 11, insbesondere eine als Referenzstrecke
ausgebildete Referenzlänge 11, auf. Vorzugsweise weist
die erste Registermarke 16; 17; 18; 19 zu der zweiten
Registermarke 21; 22; 23; 24 des selben Auftragwerks
614 zueinander die Drucklänge I2, insbesondere die als
Druckstrecke ausgebildete Drucklänge I2, auf. Beispiels-
weise bei einer Abweichung der zweiten Registermarke
21; 22; 23; 24 zumindest eines Auftragwerks 614 von der
zugeordneten Referenzposition 11; 12; 13; 14 in Rich-
tung Y, welcher vorzugsweise in der Bearbeitungsma-
schine 01 einer Verschiebung in Transportrichtung T ent-
spricht, und einer zumindest teilweisen Übereinstim-
mung der ersten Registermarke 16; 17; 18; 19 des selben
Auftragwerks 614 und der ihr jeweils zugeordneten Re-
ferenzposition 06; 07; 08; 09 ist die Drucklänge I2 von
der Referenzlänge I1 verschieden. Vorzugsweise liegt
bei einer Abweichung der Drucklänge I2 von der Refe-
renzlänge I1 eine Änderung jener Länge vor, mit welcher
der Bogen 02 von der einen Druckform des betreffenden
Formzylinders 616 bedruckt wird. Beispielsweise ist dies
der Fall, wenn der Bogen 02 durch zumindest eine Be-
arbeitung und/oder den Auftrag von Druckfluid in Trans-
portrichtung T vor dem betreffenden Auftragaggregat
614 eine Länge in Richtung Y, insbesondere innerhalb
der Bearbeitungsmaschine 01 seine Länge in Transpor-
trichtung T, aufweist, welche sich von einer ursprüngli-
chen Länge des Bogens 02 vor der zumindest einen Be-
arbeitung und/oder vor dem Auftrag von Druckfluid un-
terscheidet. Beispielsweise nimmt die Länge des Bogens
02 in Transportrichtung T entlang des Transportweges
durch die zumindest eine Bearbeitung und/oder den Auf-
trag von Druckfluid zu. Bevorzugt um die Drucklänge I2
relativ zu der Referenzlänge I1 zu verändern, insbeson-
dere um eine Differenz der Drucklänge I2 zu der Refe-
renzlänge I1 zu minimieren, weist der Formzylinder 616
bevorzugt eine sich zumindest teilweise ändernde Ge-
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schwindigkeit, insbesondere Umfangsgeschwindigkeit,
auf, solange zumindest ein Teil des druckenden Bereichs
seiner Mantelfläche an der Bearbeitungsstelle 621 an-
geordnet ist. Vorzugsweise wird die Drehzahl und/oder
die Umfangsgeschwindigkeit des Formzylinders 616 re-
lativ zu der Drehzahl und/oder der Umfangsgeschwin-
digkeit des ihm zugeordneten Gegendruckzylinders 617
verändert. Beispielsweise weist der Gegendruckzylinder
617 eine höhere Umfangsgeschwindigkeit auf als der
Formzylinder 616. Die Veränderung der Drucklänge I2
relativ zu der Referenzlänge I1 wird bevorzugt durch ein
Beschleunigen und/oder Abbremsen des Formzylinders
616 durch den Einzelantrieb des Formzylinders 616 er-
zielt, während der Gegendruckzylinder 617 mit vorzugs-
weise konstanter Umfangsgeschwindigkeit betrieben
wird. Dadurch ist beispielsweise das jeweilige aufgetra-
gene Druckbild auf dem Bogen 02 relativ zu der dazu
verwendeten Druckform gestreckt und/oder gestaucht.
Beispielsweise wird durch eine verringerte Umfangsge-
schwindigkeit des Formzylinders 616 relativ zu der Um-
fangsgeschwindigkeit des Gegendruckzylinders 617 das
Druckbild auf dem Bogen 02 verlängert. Bevorzugt ist
der Passer in Umfangsrichtung des Formzylinders 616
betreffend der Drucklänge I2 durch ein Beschleunigen
und/oder Abbremsen des Formzylinders 616 durch den
Einzelantrieb des Formzylinders 616 einstellbar, wäh-
rend der Gegendruckzylinder 617 mit vorzugsweise kon-
stanter Umfangsgeschwindigkeit betrieben ist.
[0199] Vorzugsweise weist die erste Referenzposition
06; 07; 08; 09 zu der zweiten Referenzposition 11; 12;
13; 14 des selben Auftragwerks 614 die Referenzstrecke
auf. Vorzugsweise weist die erste Registermarke 16; 17;
18; 19 zu der zweiten Registermarke 21; 22; 23; 24 des
selben Auftragwerks 614 zueinander die Druckstrecke
auf. Vorzugsweise ist die Druckstrecke bei einem ideal
gefertigten Bogen 02 parallel, vorzugsweise identisch,
zu der Referenzstrecke. Beispielsweise bei einer Abwei-
chung der ersten Registermarke 16; 17; 18; 19 von ihrer
Referenzposition 06; 07; 08; 09 oder bei einer Abwei-
chung der zweiten Registermarke 21; 22; 23; 24 von ihrer
Referenzposition 11; 12; 13; 14 weist die Druckstrecke
zu der Referenzstrecke vorzugsweise einen Winkel w,
insbesondere einen Verkippungswinkel w, auf. Bei-
spielsweise ist die Längsachse des Formzylinders 616
und/oder die Druckform des Formzylinders 616 des be-
treffenden Auftragwerks 614 relativ zu der Querrichtung
A, bevorzugt relativ zu dem Bogen 02, um den Verkip-
pungswinkel w verkippt. Bevorzugt um die Verkippung
der Längsachse des Formzylinders 616 und/oder die
Druckform des Formzylinders 616 des betreffenden Auf-
tragwerks 614 relativ zu der Querrichtung A, bevorzugt
relativ zu dem Bogen 02, zu verändern, wird bevorzugt
der betreffende Formzylinder 616 und/oder die Druck-
form des betreffenden Formzylinders 616 entgegen des
Verkippungswinkels w, vorzugsweise mit dem selben
Betrag des Verkippungswinkels w, relativ zu der Quer-
richtung A verkippt. Bevorzugt zur Änderung des Passers
betreffend eine Schräglage des Druckbildelements ist

bevorzugt der betreffende Formzylinder 616 und/oder
die Druckform des betreffenden Formzylinders 616 ent-
gegen des Verkippungswinkels w, vorzugsweise mit dem
selben Betrag des Verkippungswinkels w, relativ zu der
Querrichtung A verkippbar und/oder verstellbar ausge-
bildet.
[0200] In einem zweiten Druckprozess der Bearbei-
tungsmaschine 01 werden Bogen 02, insbesondere eine
Vielzahl von Bogen 02, durch das zumindest eine Ag-
gregat 600; 900 der Bearbeitungsmaschine 01 bearbei-
tet. Während Bogen 02 in dem zweiten Druckprozess die
Bearbeitungsmaschine 01 entlang des Transportwegs
durchlaufen, erfasst vorzugsweise der jeweilige Bogen-
laufsensor 622 den jeweiligen Bogen 02 und bestimmt
somit dessen Ankunftszeitpunkt an der Position des be-
treffenden Bogenlaufsensors 622. Bevorzugt wird jeder
Bogen 02, welcher die Position des betreffenden Bogen-
laufsensors 622 passiert, durch den Bogenlaufsensor
622 erfasst. Vorzugsweise unabhängig von weiteren
Messwerten anderer Bogen 02 durch diesen Bogenlauf-
sensor 622 wird bevorzugt der dem Bogenlaufsensor 622
zugeordnete Formzylinder 616 entsprechend dem An-
kunftszeitpunkt des einen betreffenden Bogens 02 an
der Position des Bogenlaufsensors 622 geregelt
und/oder gesteuert, vorzugsweise sodass die Vorder-
kante 03 des Bogens 02 zeitgleich zu der vorderen Kante
des druckenden Bereichs des Formzylinders 616 an der
Bearbeitungsstelle 621 des betreffenden Auftragaggre-
gates 600 eintrifft.
[0201] Die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916, ins-
besondere das Passerkontrollsystem 728, erfasst bevor-
zugt während des zweiten Druckprozesses die zumin-
dest eine Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24,
insbesondere die jeweiligen Registermarken 16; 17; 18;
19; 21; 22; 23; 24, von Bogen 02. Vorzugsweise erfasst
die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916, insbesondere
das Passerkontrollsystem 728, jeden sie passierenden
Bogen 02. In einer bevorzugten Ausführung ermittelt die
Inspektionseinrichtung 726; 728; 916, insbesondere das
Passerkontrollsystem 728, die Abweichung der zumin-
dest einen Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24
von ihrer Referenzposition 06; 07; 08; 09; 11; 12; 13; 14.
Aus den ermittelten Abweichungen von zumindest zwei
Bogen 02, bevorzugt von zumindest fünf Bogen 02, wei-
ter bevorzugt von zumindest zehn Bogen 02, bildet die
Inspektionseinrichtung 726; 728; 916, insbesondere das
Passerkontrollsystem 728, bevorzugt jeweils eine mitt-
lere Abweichung der einen Registermarke 16; 17; 18;
19; 21; 22; 23; 24 von ihrer Referenzposition 06; 07; 08;
09; 11; 12; 13; 14. Bevorzugt sobald jeweils der Betrag
der mittleren Abweichung einen Grenzwert überschrei-
tet, gibt die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 ein Si-
gnal, insbesondere ein Warnsignal und/oder Regelsignal
und/oder Steuersignal, aus. Bevorzugt regelt und/oder
steuert die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 den der
Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 zugeordne-
ten Formzylinder 616 durch eine zumindest kurzzeitige
Änderung der Drehzahl und/oder Geschwindigkeit, be-
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vorzugt bei der mittleren Abweichung in Richtung Y der
Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 von ihrer
Referenzposition 06; 07; 08; 09; 11; 12; 13; 14 um einen
den Grenzwert überschreitenden Betrag, sodass die vor-
dere Kante des druckenden Bereichs des Formzylinders
616 mit der Vorderkante 03 des Bogens 02 vorzugsweise
zeitgleich an der betreffenden Bearbeitungsstelle 621
eintrifft. Vorzugsweise regelt und/oder steuert die In-
spektionseinrichtung 726; 728; 916 ein Auslenken des
betreffenden Bogens 02 von dem eigentlichen Trans-
portweg beispielsweise auf einen alternativen Transport-
weg und/oder gibt zumindest ein Signal aus, sobald die
Abweichung der zumindest einen Registermarke 16; 17;
18; 19; 21; 22; 23; 24 von ihrer Referenzposition 06; 07;
08; 09; 11; 12; 13; 14 den Grenzwert überschreitet.
[0202] In einer bevorzugten Ausführung der Bearbei-
tungsmaschine 01 ist in dem druckenden Prozess, ins-
besondere dem zweiten Druckprozess, der Ankunftszeit-
punkt des einzelnen Bogens 02 an der Bearbeitungsstel-
le 621 des Auftragaggregats 600 und der Ankunftszeit-
punkt der vorderen Kante des druckenden Bereichs des
Formzylinders 616 dieses Auftragaggregats 600 jeweils
durch das Signal des dem Auftragaggregat 600 zuge-
ordneten Bogenlaufsensors 622 zur Regelung und/oder
Steuerung des Formzylinders 616 einstellbar und/oder
wird eingestellt. Bevorzugt ist in dem druckenden Be-
triebszustand, insbesondere dem zweiten Druckpro-
zess, der Passer in Richtung Y, bevorzugt der Passer in
Umfangsrichtung des Formzylinders 616, jeweils durch
das Signal des dem Auftragaggregat 600 zugeordneten
Bogensensors 622, insbesondere des Bogenlaufsen-
sors 622, zur Regelung und/oder Steuerung des Form-
zylinders 616 einstellbar ausgebildet und/oder wird ein-
gestellt. Bevorzugt ist die Regelung und/oder Steuerung
durch das zumindest eine Signal der Inspektionseinrich-
tung 726; 728; 916 zur Behebung der den Grenzwert
überschreitenden mittleren Abweichung der Register-
marke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 von ihrer Referenz-
position 06; 07; 08; 09; 11; 12; 13; 14 ausgebildet. Be-
vorzugt folgt auf das zumindest eine Signal der Inspek-
tionseinrichtung 726; 728; 916 bei einer den Grenzwert
überschreitenden mittleren Abweichung der Register-
marke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24 von ihrer Referenz-
position 06; 07; 08; 09; 11; 12; 13; 14 ein manuelles
und/oder mechanisches Regeln und/oder Steuern des
Passers in Umfangsrichtung.
[0203] Bevorzugt überwiegt die Regelung und/oder
Steuerung aufgrund des Bogenlaufsensors 622 über die
Regelung und/oder Steuerung aufgrund der Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916 zur Veränderung des Pas-
sers in Richtung Y, bevorzugt die Veränderung des Pas-
sers in Umfangsrichtung des Formzylinders 616, in dem
zweiten Druckprozess.
[0204] Bevorzugt zusätzlich oder alternativ ist die Be-
arbeitungsmaschine 01 so ausgebildet, dass die Druck-
länge I2 durch eine Änderung der Umfangsgeschwindig-
keit und/oder Drehzahl des Formzylinders 616 relativ zu
der Umfangsgeschwindigkeit und/oder Drehzahl des

dem jeweiligen Formzylinder 616 zugeordneten Gegen-
druckzylinders 617 verändert wird und/oder veränderbar
ausgebildet ist. Bevorzugt zusätzlich oder alternativ ist
die Bearbeitungsmaschine 01 so ausgebildet, dass das
durch die zumindest eine Inspektionseinrichtung 726;
728; 916 erfasste Maß der Drucklänge I2, insbesondere
die Abweichung der Drucklänge I2 relativ zu der Refe-
renzlänge 11, durch eine Änderung der Umfangsge-
schwindigkeit und/oder Drehzahl des Formzylinders 616
relativ zu der Umfangsgeschwindigkeit und/oder Dreh-
zahl des dem jeweiligen Formzylinder 616 zugeordneten
Gegendruckzylinders 617 verändert wird und/oder ver-
änderbar ausgebildet ist.
[0205] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich die Be-
arbeitungsmaschine 01 vorzugsweise dadurch aus, dass
die Bearbeitungsmaschine 01 die Formgebungseinrich-
tung 900 mit dem Formzylinder 901 mit einem Einzelan-
trieb und die dem Formzylinder 901 zugeordneten Bear-
beitungsstelle 909 aufweist. Bevorzugt ist der Formzy-
linder 901 der Formgebungseinrichtung 900 jeweils me-
chanisch unabhängig von jedem weiteren Zylinder
und/oder Walze der Formgebungseinrichtung 900
und/oder der Bearbeitungsmaschine 01 angetrieben.
[0206] Bevorzugt zusätzlich oder alternativ ist entlang
des Transportweges von Bogen 02 vor der Bearbeitungs-
stelle 909 der Formgebungseinrichtung 900 der zumin-
dest eine weitere Bogensensor 922 angeordnet, welcher
die Lage und/oder Drehzahl des Formzylinders 901 der
Formgebungseinrichtung 900 regelnd und/oder steu-
ernd ausgebildet ist.
[0207] Vorzugsweise zusätzlich oder alternativ ist ent-
lang des Transportwegs von Bogen 02 nach dem Form-
zylinder 901 der Formgebungseinrichtung 900 die zu-
mindest eine Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 an-
geordnet oder ist entlang des Transportwegs von Bogen
02 nach dem Formzylinder 901 der Formgebungseinrich-
tung 900 zusätzlich die zumindest eine weitere Inspek-
tionseinrichtung 916 zu einer zumindest teilweisen In-
spektion von Bogen 02, bevorzugt zu einer zumindest
teilweisen Inspektion zumindest eines verbliebenen und
von der Formgebungseinrichtung 900 bearbeiteten Teils
des zumindest einen Bogens 02 mit mindestens einem
Nutzen 1101, angeordnet. Bevorzugt ist entlang des für
den Transport von Bogen 02 vorgesehenen Transport-
wegs die zumindest eine zumindest als Stanzkontroll-
system 916 ausgebildete Inspektionseinrichtung 916 zu
einer zumindest teilweisen Inspektion von Bogen 02, be-
vorzugt zu einer zumindest teilweisen Inspektion zumin-
dest eines verbliebenen und von der Formgebungsein-
richtung 900 bearbeiteten Teils des zumindest einen Bo-
gens 02 mit mindestens einem Nutzen 1101, bevorzugt
mindestens zwei Nutzen 1101, angeordnet.
[0208] Bevorzugt ist die als Stanzkontrollsystem 916
ausgebildete Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 zur
zumindest teilweisen Inspektion der Kontur von mindes-
tens einem auf dem Transportweg vor dem Stanzkon-
trollsystem 916 entfernten Reststücks an dem verbliebe-
nen Bogen 02, insbesondere an dem mindestens einen
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Nutzen 1101 und/oder der mindestens einen Bogenöff-
nung 1102, ermittelnd ausgebildet. Bevorzugt ergibt sich
die Kontur des verbliebenen Bogens 02 auf dem Trans-
portweg nach der Separationseinrichtung 903, oder bei-
spielsweise nachdem der Bogen 02 die Bogenbearbei-
tungsmaschine 01 durchlaufen hat, infolge der Entfer-
nung des mindestens einen Reststücks von dem betref-
fenden Bogen 02.
[0209] Bevorzugt umfasst die Bogenbearbeitungsma-
schine 01 mit einer Formgebungseinrichtung 900 zur Be-
arbeitung von Bogen 02 vorzugsweise die zumindest ei-
ne Separationseinrichtung 903 und die zumindest eine
Auslage 1000, wobei die Separationseinrichtung 903
zum Entfernen von zumindest einem Reststück von dem
zumindest einen Bogen 02 ausgebildet ist. Vorzugswei-
se ist in Transportrichtung T der Bogen 02 nach der zu-
mindest einen Separationseinrichtung 903 das zumin-
dest eine Stanzkontrollsystem 916 zu der zumindest teil-
weisen Inspektion zumindest eines verbliebenen und
von der Formgebungseinrichtung 900 bearbeiteten Teils
des zumindest einen Bogens 02 mit dem mindestens ei-
nen Nutzen 1101 angeordnet.
[0210] Bevorzugt weist der jeweilige Bogen 02 zumin-
dest einen Nutzen 1101 mit mindestens einem Druckbild
und mindestens eine Bogenöffnung 1102 auf. Bevorzugt
weist der jeweilige Bogen 02 zumindest einen Nutzen
1101 und mindestens eine Bogenöffnung 1102 auf, wo-
bei der jeweilige Bogen 02 aus Papier oder Pappe oder
Karton gebildet ist. Bevorzugt ist das Stanzkontrollsys-
tem 916 die mindestens eine Bogenöffnung 1102 zumin-
dest teilweise erfassend ausgebildet. Bevorzugt ist das
Stanzkontrollsystem 916, bevorzugt das Auswertemittel,
zumindest die mindestens eine Bogenöffnung 1102 mit
einer Referenz der mindestens einen Bogenöffnung
1102 vergleichend ausgebildet.
[0211] Bevorzugt enthält die Referenz der mindestens
einen Bogenöffnung 1102 zumindest einen Teil der In-
formationen, bevorzugt sämtliche Informationen, welche
zu einer eindeutigen Bestimmung eines geforderten Soll-
Zustandes der betreffenden Bogenöffnung 1102 notwen-
dig sind. Bevorzugt ist die Referenz der mindestens ei-
nen Bogenöffnung 1102 als digitale und/oder angelernte
Referenz ausgebildet. Die digitale Referenz ist bevorzugt
als digitale Bildvorlage ausgebildet. Vorzugsweise weist
die digitale Referenz ein pdf- oder tif- oder jpg-Dateifor-
mat auf. Die angelernte Referenz ist bevorzugt ein Bogen
02, welcher als Musterbogen ausgebildet ist und mindes-
tens eine Bogenöffnung 1102 aufweist, die der zu inspi-
zierenden Bogenöffnung 1102 entspricht, und/oder bei-
spielsweise durch das Stanzkontrollsystem 916 erfasst
und/oder in dem Auswertemittel als Vergleichsgrundlage
hinterlegt ist.
[0212] Bevorzugt umfasst die als Stanzkontrollsystem
916 ausgebildete Inspektionseinrichtung 916 mindes-
tens eine Bilderfassungseinrichtung, bevorzugt mindes-
tens eine optische Bilderfassungseinrichtung. Bevorzugt
ist die mindestens eine Bilderfassungseinrichtung als
Kamera, weiter bevorzugt als Farbkamera, weiter bevor-

zugt als Zeilenkamera, weiter bevorzugt als CMOS-Sen-
sor und/oder CCD-Sensor, ausgebildet. Beispielsweise
umfasst das Stanzkontrollsystem 916 zusätzlich zu der
mindestens einen Bilderfassungseinrichtung zumindest
eine Lichtquelle, beispielsweise zumindest eine LED-
Lichtquelle. Vorzugsweise umfasst das Stanzkontroll-
system 916 zumindest eine Optik, welche bevorzugt zwi-
schen der zumindest einen Bilderfassungseinrichtung
und dem für den Transport von Bogen 02 vorgesehenen
Transportweg angeordnet ist. Bevorzugt ist das Stanz-
kontrollsystem 916, insbesondere die zumindest eine Bil-
derfassungseinrichtung, zum Erfassen zumindest eines
Teils der Arbeitsbreite, weiter bevorzugt der gesamten
Arbeitsbreite, der Bogenbearbeitungsmaschine 01 aus-
gebildet. Beispielsweise erfasst eine Bilderfassungsein-
richtung lediglich einen Teil der Arbeitsbreite, vorzugs-
weise umfasst das Stanzkontrollsystem 916 in diesem
Fall mindestens zwei Bilderfassungseinrichtungen, wel-
che jeweils zumindest teilweise voneinander verschie-
dene Bereiche der Arbeitsbreite erfassend ausgebildet
sind. Bevorzugt sind die mindestens zwei Bilderfas-
sungseinrichtungen des Stanzkontrollsystems 916 im
Falle ihrer Anwesenheit in Transportrichtung T nebenei-
nander und/oder in Querrichtung A hintereinander ange-
ordnet.
[0213] In einer bevorzugten Ausführung ist das Stanz-
kontrollsystem 916 in Transportrichtung T direkt im An-
schluss an die Separationseinrichtung 903 angeordnet.
Vorzugsweise ist das Stanzkontrollsystem 916 in Trans-
portrichtung T direkt im Anschluss an die Separationsein-
richtung 903 ohne jegliche mögliche weitere Bearbei-
tungseinrichtung dazwischen und/oder ohne jegliche
mögliche weitere Bearbeitungsstufe, wie beispielsweise
Kleben eines Nutzens 1101 und/oder Trennen einzelner
Nutzen 1101 voneinander, dazwischen angeordnet.
Weiter bevorzugt ist das Stanzkontrollsystem 916 vor
jeglicher möglichen weiteren Bearbeitungseinrichtung,
beispielsweise einer Klebeeinrichtung und/oder einer
Nutzentrenneinrichtung, zu einer möglichen weiteren
Bearbeitung des zumindest einen Bogens 02 direkt im
Anschluss an die Separationseinrichtung 903 angeord-
net. Vorzugsweise ist das Stanzkontrollsystem 916 in
Transportrichtung T vor der Auslage 1000 und nach der
Separationseinrichtung 903 angeordnet.
[0214] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich die Bo-
genbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass das Stanzkontrollsystem 916 vorzugsweise ortho-
gonal zu dem für den Transport von Bogen 02 vorgese-
henen Transportweg des zumindest einen Bogens 02
angeordnet und auf den Transportweg des zumindest
einen Bogens 02 gerichtet ist. Vorzugsweise ist das
Stanzkontrollsystem 916 orthogonal zu der Transporte-
bene des zumindest einen Bogens 02 angeordnet und
auf die Transportebene des zumindest einen Bogens 02
gerichtet. Die Transportebene bezeichnet im Vorange-
gangenen und im Folgenden vorzugsweise eine Ebene
des Transportweges, welche durch die Transportrich-
tung T und die Querrichtung A aufgespannt ist, insbe-
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sondere an der Position entlang des Transportweges,
auf welche Bezug genommen wird. Bevorzugt ist das
Stanzkontrollsystem 916 außerhalb des Transportwe-
ges angeordnet und auf den Transportweg und/oder die
Transportebene gerichtet. Bevorzugt ist das Stanzkon-
trollsystem 916 lotrecht auf den Transportweg und/oder
die Transportebene gerichtet. Vorzugsweise ist das
Stanzkontrollsystem 916 in vertikaler Richtung V vor
und/oder nach dem Transportweg angeordnet. Bevor-
zugt ist das Stanzkontrollsystem 916 den Bogen 02 von
der Seite der Hauptfläche des Bogens 02 inspizierend
ausgebildet, auf welcher das zumindest eine Druckbild
auf den Bogen 02 aufgebracht ist.
[0215] Beispielsweise bei einer liegenden Führung
von Bogen 02 ist das Stanzkontrollsystem 916 bevorzugt
oberhalb des Transportweges und/oder der Transporte-
bene, insbesondere in vertikaler Richtung V nach dem
Transportweg und/oder der Transportebene, angeord-
net. Somit kann das Stanzkontrollsystem 916 den Bogen
02 von oben inspizieren. Bei der liegenden Führung von
Bogen 02 ist das zumindest eine Druckbild bevorzugt auf
der Hauptfläche des Bogens 02 nach oben zeigend an-
geordnet. Somit ist die als Stanzkontrollsystem 916 aus-
gebildete Inspektionseinrichtung 916 in dieser Ausfüh-
rung ebenfalls zur Erfassung des zumindest einen Druck-
bilds des Bogens 02 ausgebildet.
[0216] Vorzugsweise bei einer hängenden Führung
von Bogen 02 ist das Stanzkontrollsystem 916 bevorzugt
unterhalb des Transportweges und/oder der Transpor-
tebene, insbesondere in vertikaler Richtung V vor dem
Transportweg und/oder vor der Transportebene, ange-
ordnet. Somit ist das Stanzkontrollsystem 916 den Bogen
02 bevorzugt von unten inspizierend ausgebildet. Bei der
hängenden Führung von Bogen 02 ist das zumindest ei-
ne Druckbild bevorzugt auf der Hauptfläche des Bogens
02 nach unten zeigend angeordnet. Somit ist das Stanz-
kontrollsystem 916 zumindest in dieser Ausführung be-
vorzugt zusätzlich oder alternativ das zumindest eine
Druckbild des Bogens 02 von unten inspizierend ausge-
bildet, bevorzugt in vertikaler Richtung V von vor dem
Transportweg und/oder von vor der Transportebene in-
spizierend ausgebildet.
[0217] Zusätzlich oder alternativ ist vorzugsweise das
Stanzkontrollsystem 916 zu der Inspektion des zumin-
dest einen verbliebenen und von der Formgebungsein-
richtung 900 bearbeiteten Teils des zumindest einen Bo-
gens 02 während zumindest eines Formgebungsprozes-
ses zumindest eines weiteren Bogens 02 ausgebildet.
Somit ist das Stanzkontrollsystem 916 vorzugsweise je-
weils jeden Bogen 02 erfassend ausgebildet, bevorzugt
jeweils jeden Bogen 02 einzeln erfassend ausgebildet,
welcher auf dem Transportweg in Transportrichtung T
das Stanzkontrollsystem 916 passiert. Beispielsweise
werden bereits weitere Bogen 02 in zumindest einem
Formgebungsprozess der mindestens einen Formge-
bungseinrichtung 900 bearbeitet und/oder durchlaufen
zumindest ein in Transportrichtung T vor der Inspekti-
onseinrichtung 916 angeordnetes Aggregat 100; 300;

600; 700; 900 der Bogenbearbeitungsmaschine 01, wäh-
rend ein Bogen 02 durch das Stanzkontrollsystem 916
erfasst wird.
[0218] In einer bevorzugten Ausführung ist das Stanz-
kontrollsystem 916, insbesondere die Bilderfassungs-
einrichtung des Stanzkontrollsystems 916, zumindest
zum zumindest teilweisen Erfassen zumindest einer Bo-
genöffnung 1102, beispielsweise zumindest einer Bo-
genlücke 1102, des zumindest einen Bogens 02
und/oder zumindest einer inneren Kontur des zumindest
einen Bogens 02, bevorzugt festgelegt durch zumindest
eine Bogenöffnung 1102, und/oder zumindest einer äu-
ßeren Kontur des zumindest einen Bogens 02, bevorzugt
festgelegt durch zumindest eine Außenkante des jewei-
ligen Bogens 02, ausgebildet. Alternativ ist das Stanz-
kontrollsystem 916, insbesondere die Bilderfassungs-
einrichtung des Stanzkontrollsystems 916, bevorzugt zu-
mindest zum zumindest teilweisen Erfassen des zumin-
dest einen Nutzens 1101 und/oder der Kontur, insbeson-
dere dem Umriss, des jeweiligen Nutzens 1101 ausge-
bildet. Die Kontur eines Bogens 02 beschreibt im Voran-
gegangenen und im Folgenden vorzugsweise die Form
des jeweiligen Bogens 02, insbesondere einen äußeren
und/oder inneren Umriss des mindestens einen Nutzens
1101 des jeweiligen Bogens 02. Bevorzugt ist die äußere
Kontur des Bogens 02 durch zumindest eine Außenkante
des Bogens 02, insbesondere durch zumindest eine Au-
ßenkante des mindestens einen Nutzens 1101, festge-
legt. Bevorzugt ist die innere Kontur des Bogens 02 durch
zumindest eine Bogenöffnung 1102 und/oder Bogenlü-
cke 1102, bevorzugt innerhalb der äußeren Kontur des
jeweiligen Bogens 02, weiter bevorzugt innerhalb der
Hauptfläche im Bereich des zumindest einen Nutzens
1101 des jeweiligen Bogens 02, festgelegt. Das Stanz-
kontrollsystem 916, insbesondere die Bilderfassungs-
einrichtung der Inspektionseinrichtung 916, ist bevorzugt
zum zumindest teilweisen Erfassen der Hauptfläche von
Bogen 02 ausgebildet. Bevorzugt ist das Stanzkontroll-
system 916, insbesondere die Bilderfassungseinrich-
tung der Inspektionseinrichtung 916, zum zumindest teil-
weisen Erfassen des Bereichs des mindestens einen
Reststücks und/oder der mindestens einen Bogenöff-
nung 1102 von Bogen 02 ausgebildet.
[0219] Bevorzugt entspricht die innere Kontur des zu-
mindest einen Bogens 02 einer Kontur des zumindest
einen Reststückes des betreffenden Bogens 02, insbe-
sondere nach der Entfernung des zumindest einen Rest-
stückes von dem betreffenden Bogen 02.
[0220] Vorzugsweise ist das Stanzkontrollsystem 916,
insbesondere das Auswertemittel, ein Maß für eine Ab-
weichung der zumindest einen Bogenöffnung 1102
und/oder der zumindest einen inneren Kontur und/oder
der zumindest einen äußeren Kontur des Bogens 02 von
dem Soll-Zustand des jeweiligen Bogens 02 ermittelnd
ausgebildet.
[0221] Beispielsweise weist eine Bogenöffnung 1102
zumindest einen verbliebenen Teil des zumindest einen
Reststücks auf, so weicht der Ist-Zustand des betreffen-
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den Bogens 02 von dem Soll-Zustand des betreffenden
Bogens 02 ab. Weist der verbliebene Teil des Reststücks
beispielsweise eine Fläche von kleiner 25 mm2 (fünfund-
zwanzig Quadratmillimeter), bevorzugt von kleiner 20
mm2 (zwanzig Quadratmillimeter), weiter bevorzugt von
kleiner 15 mm2 (fünfzehn Quadratmillimeter), auf, so liegt
das Maß für die Abweichung bevorzugt im Rahmen der
Toleranz des Soll-Zustands des jeweiligen Bogens 02
und das zumindest eine Gut-Signal wird ausgegeben.
Beispielsweise bei einer Fläche von mindestens 25 mm2

(fünfundzwanzig Quadratmillimeter), bevorzugt mindes-
tens 30 mm2 (dreißig Quadratmillimeter), weiter bevor-
zugt 35 mm2 (fünfunddreißig Quadratmillimeter), des zu-
mindest einen verbliebenen Teils des Reststücks wird
bevorzugt das zumindest eine Schlecht-Signal ausgege-
ben.
[0222] Zusätzlich oder alternativ ist insbesondere die
als Stanzkontrollsystem 916 ausgebildete Inspekti-
onseinrichtung 916 bevorzugt zumindest zum Auswerten
des zumindest einen Passers des zumindest einen
Druckbildes des zumindest einen Bogens 02 und/oder
zumindest zum Vergleich des zumindest einen Druckbil-
des des zumindest einen Bogens 02 mit der zumindest
einen Bogenöffnung 1102 und/oder der zumindest einen
inneren Kontur und/oder der zumindest einen äußeren
Kontur des jeweiligen Bogens 02 ausgebildet. Bevorzugt
ist die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 zum Aus-
werten des zumindest einen Passers des zumindest ei-
nen Druckbildes des zumindest einen Bogens 02
und/oder zumindest zum Vergleich des zumindest einen
Druckbildes des zumindest einen Bogens 02 mit der zu-
mindest einen Bogenöffnung 1102 und/oder der zumin-
dest einen inneren Kontur und/oder der zumindest einen
äußeren Kontur des jeweiligen Bogens 02 ausgebildet.
[0223] Vorzugsweise ist die Inspektionseinrichtung
726; 728; 916 zum zumindest teilweisen Erfassen
und/oder Auswerten des zumindest einen Druckbildes
auf Bogen 02, welches durch das mindestens eine Auf-
tragwerk 614 aufgetragen wurde, ausgebildet. Bevorzugt
ist die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 das zumin-
dest eine Druckbild des betreffenden Bogens 02 als zu-
mindest einen Informationsbestandteil des Ist-Zustands
des jeweiligen Bogens 02 erfassend und/oder diesen Ist-
Zustand vorzugsweise mit dem Soll-Zustand betreffen-
den des Bogens 02, beispielsweise durch das Auswer-
temittel, vergleichend ausgebildet. Alternativ oder zu-
sätzlich ist die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 be-
vorzugt zum zumindest teilweisen Erfassen des zumin-
dest einen Druckbildes und/oder zum zumindest teilwei-
sen Erfassen der zumindest einen Bogenöffnung 1102
und/oder der zumindest einen inneren Kontur und/oder
der zumindest einen äußeren Kontur von Bogen 02 aus-
gebildet. Vorzugsweise ist die Inspektionseinrichtung
726; 728; 916, insbesondere das Auswertemittel, das zu-
mindest eine Druckbild des Bogens 02 zumindest mit der
Kontur des jeweiligen Bogens 02 vergleichend ausgebil-
det, beispielsweise durch den Vergleich des Ist-Zustan-
des mit dem Soll-Zustand des jeweiligen Bogens 02.

[0224] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich die Be-
arbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass
das Stanzkontrollsystem 916 ein Maß für einen Werk-
zeugverschleiß des zumindest einen Werkzeugs der zu-
mindest einen Formgebungseinrichtung 900 ermittelnd
ausgebildet ist. Bevorzugt weist die Formgebungsein-
richtung 900, insbesondere das Formgebungswerk 914
und/oder der Formzylinder 901, das zumindest eine
Werkzeug, vorzugsweise zumindest ein Schnittwerk-
zeug und/oder zumindest ein Rillwerkzeug und/oder zu-
mindest ein Perforierwerkzeug und/oder zumindest ein
Prägewerkzeug und/oder zumindest ein Stanzwerk-
zeug, zum Bearbeiten von Bogen 02 auf. Durch die Be-
arbeitung von Bogen 02 ist das Werkzeug Verschleiß
unterliegend ausgebildet. Vorzugsweise ist das Stanz-
kontrollsystem 916 durch das Erfassen von Bogen 02,
insbesondere der Inspektion des zumindest einen ver-
bliebenen und von der Formgebungseinrichtung 900 be-
arbeiteten Teils des zumindest einen Bogens 02 mit min-
destens einem Nutzen 1101, und/oder bevorzugt dem
Vergleich des Ist-Zustands des jeweiligen Bogens 02 mit
dem Soll-Zustand des betreffenden Bogens 02 zum Er-
mitteln des Maßes für den Verschleiß des zumindest ei-
nen Werkzeugs der Formgebungseinrichtung 900, ins-
besondere des Formgebungswerks 914, bevorzugt des
Formzylinders 901, ausgebildet. Beispielsweise durch
den direkten Kontakt des Werkzeugs der Formgebungs-
einrichtung 900, insbesondere des Formgebungswerks
914, bevorzugt des Formzylinders 901, mit dem Gegen-
druckzylinder 902 und/oder dem Bogen 02 wirkt zumin-
dest eine äußere Kraft auf das Werkzeug und ruft bei-
spielsweise Verschleiß des Werkzeugs und/oder Gegen-
druckzylinders 902 hervor.
[0225] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich die Be-
arbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass
das Stanzkontrollsystem 916 ein Maß für einen Ver-
schleiß zumindest einer Oberfläche des zumindest einen
Gegendruckzylinders 902 der zumindest einen Formge-
bungseinrichtung 900 ermittelnd ausgebildet ist. Bevor-
zugt weist der zumindest eine Gegendruckzylinder 902,
beispielsweise im Falle einer Rotationsstanzeinrichtung
900, eine Oberfläche auf, welche vorzugsweise in direk-
tem Kontakt zu dem Werkzeug der Formgebungseinrich-
tung 900, insbesondere dem Werkzeug des Formzylin-
ders 901, steht. Beispielsweise durch den direkten Kon-
takt der Oberfläche des Gegendruckzylinders 902 und
dem Werkzeug der Formgebungseinrichtung 900, bevor-
zugt des Formzylinders 901, wirkt zumindest eine äußere
Kraft auf die Oberfläche des Gegendruckzylinders 902
und ruft beispielsweise Verschleiß des Gegendruckzy-
linders 902 und/oder des jeweiligen Werkzeugs hervor.
[0226] Bevorzugt ist die Inspektionseinrichtung 726;
728; 916, insbesondere das Auswertemittel, zum Spei-
chern und/oder Auswerten von Daten über die jeweiligen
transportierten Bogen 02 und/oder vorzugsweise zum
Erstellen zumindest eines Berichts über die Qualität der
Bogen 02 ausgebildet. Vorzugsweise umfasst der Be-
richt zumindest die Gesamtzahl der bearbeiteten Bogen
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02 innerhalb zumindest einer Zeiteinheit und/oder eines
gemeinsamen Auftrags und/oder die Anzahl und/oder
prozentualen Anteil der bearbeiteten Bogen 02, welche
jeweils zu dem Auslagestapelträger 48 und/oder welche
jeweils zu der Ausleitauslage 51 geleitet wurden. Zusätz-
lich oder alternativ umfasst der Bericht vorzugsweise ei-
ne Gesamtzahl an Nutzen 1101 und/oder die Anzahl
und/oder prozentualen Anteil an Nutzen 1101, welche
jeweils zu dem Auslagestapelträger 48 und/oder welche
jeweils zu der Ausleitauslage 51 geleitet wurden. Vor-
zugsweise umfasst der Bericht zusätzlich oder alternativ
zumindest eine Information über die jeweilige Ursache
der Ausleitung der betreffenden Bogen 02 und/oder Nut-
zen 1101 zu der Ausleitauslage 51. Ursächlich für die
Ausleitung zu der Ausleitauslage 51 ist beispielsweise
das Maß für die Abweichung der zumindest einen Bo-
genöffnung 1102 und/oder inneren Kontur und/oder äu-
ßeren Kontur des jeweiligen Bogens 02 von dem Soll-
Zustand des betreffenden Bogens 02, zusätzlich oder
alternativ die Auswertung des zumindest einen Passers
des zumindest einen Druckbildes des betreffenden Bo-
gens 02 und/oder der Vergleich des zumindest einen
Druckbildes mit zumindest einer Bogenöffnung 1102
und/oder inneren Kontur und/oder äußeren Kontur des
betreffenden Bogens 02. Zusätzlich oder alternativ um-
fasst der Bericht beispielsweise zumindest eine Informa-
tion über das Maß des Werkzeugverschleißes des zu-
mindest einen Werkzeugs der Formgebungseinrichtung
900. Zusätzlich oder alternativ umfasst der Bericht be-
vorzugt das Maß für die Position des mindestens einen
Nutzens 1101 relativ zu einer Referenz der Position des
mindestens einen Nutzens 1101 und zusätzlich oder al-
ternativ das Maß für die Farbe des zumindest einen
Druckbildes des jeweiligen Bogens 02 und/oder Nutzens
1101 und zusätzlich oder alternativ das Maß für zumin-
dest einen Fehler der zumindest einen Verarbeitung des
jeweiligen Bogens 02 und/oder Nutzens 1101 und/oder
des mindestens einen Druckbildes des jeweiligen Bo-
gens 02 und/oder Nutzens 1101. Beispielsweise umfasst
der Bericht weitere Informationen, welche bevorzugt
durch die zumindest eine Inspektionseinrichtung 726;
728; 916 oder auch durch weitere Bestandteile der Bo-
genbearbeitungsmaschine 01 erfasst werden und/oder
erfassbar sind. Beispielsweise ist es somit möglich, eine
gewünschte und/oder geforderte Qualität der vorzugs-
weise durch die Formgebungsmaschine 900 bearbeite-
ten Bogen 02 beispielsweise in dem Auslagestapel der
Auslage 1000 exakt einzustellen und bevorzugt zu ga-
rantieren.
[0227] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich die Be-
arbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass die
Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 vorzugsweise aus
dem Vergleich des Ist-Zustands des zumindest einen Bo-
gens 02 mit dem Soll-Zustand des jeweiligen Bogens 02
ein Maß für eine Position des mindestens einen Nutzens
1101 relativ zu einer Referenz der Position des mindes-
tens einen Nutzens 1101 und zusätzlich oder alternativ
ein Maß für die Farbe zumindest eines Druckbildes des

jeweiligen Bogens 02 und zusätzlich oder alternativ ein
Maß für zumindest einen Fehler einer Verarbeitung des
jeweiligen Bogens 02 und/oder eines Druckbildes des
jeweiligen Bogens 02 durch fehlende Teile und/oder zu-
sätzliche Teile ermittelnd ausgebildet ist.
[0228] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich die Bo-
genbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 das Aus-
wertemittel umfasst oder mit dem Auswertemittel verbun-
den ist und dass die Änderung des Transportweges eines
betreffenden Bogens 02, insbesondere die Bogenweiche
49, aufgrund zumindest des einen jeweiligen Signals des
zumindest einen Auswertemittels geregelt ist und/oder
gesteuert ist und/oder regelbar ausgebildet ist und/oder
steuerbar ausgebildet ist. Die Änderung des Transport-
weges, insbesondere die Bogenweiche 49, ist vorzugs-
weise in Abhängigkeit von der Auswertung des erfassten
Bogens 02 durch das Auswertemittel, bevorzugt durch
das Auswertemittel der Inspektionseinrichtung 726; 728;
916, geregelt und/oder gesteuert und/oder regelbar aus-
gebildet und/oder steuerbar ausgebildet. Beispielsweise
ist das jeweilige Signal von dem jeweiligen Auswertemit-
tel, insbesondere von dem Auswertemittel der Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916, an eine Steuerungseinheit
und/oder Regelungseinheit der Bogenweiche 49 über-
tragbar, welches eine Regelung der Bogenweiche 49
und/oder eine Änderung des Transportweges veranlasst
und/oder veranlassend ausgebildet ist.
[0229] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich die Bo-
genbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass der Transportweg zwischen der als Stanzkontroll-
system 916 ausgebildeten Inspektionseinrichtung 916
und der Position der Änderung des Transportweges des
betreffenden Bogens 02, insbesondere der Bogenwei-
che 49, mindestens 30 cm (dreißig Zentimeter), bevor-
zugt mindestens 40 cm (vierzig Zentimeter), weiter be-
vorzugt mindestens 50 cm (fünfzig Zentimeter) beträgt.
Bevorzugt weist der Transportweg zwischen der Inspek-
tionseinrichtung 916 und der Bogenweiche 49 eine Län-
ge auf, welche der jeweilige transportierte Bogen 02 in
Abhängigkeit von der Geschwindigkeit der transportier-
ten Bogen 02 vorzugsweise in mindestens 50 ms (fünfzig
Millisekunden), bevorzugt in mindestens 80 ms (achtzig
Millisekunden), weiter bevorzugt in mindestens 100 ms
(einhundert Millisekunden), zurücklegend ausgebildet
ist. Bevorzugt weist der Transportweg zwischen der In-
spektionseinrichtung 916 und der Bogenweiche 49 eine
Länge auf, welche der jeweilige transportierte Bogen 02
in Abhängigkeit von der Geschwindigkeit der transpor-
tierten Bogen 02 vorzugsweise in höchstens 1000 ms
(tausend Millisekunden), bevorzugt in höchstens 800 ms
(achthundert Millisekunden), weiter bevorzugt in höchs-
tens 300 ms (dreihundert Millisekunden), zurücklegend
ausgebildet ist.
[0230] Bevorzugt umfasst der jeweilige Bogen 02 min-
destens einen Nutzen 1101, bevorzugt mindestens zwei
Nutzen 1101. Bevorzugt weist der Nutzen 1101 jeweils
zumindest ein Druckbild auf. Bevorzugt wird der jeweilige
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Bogen 02 mit dem zumindest einen Auftragaggregat 600
und/oder in der zumindest einen Formgebungseinrich-
tung 900 bearbeitet. Bevorzugt werden jeweilige Bogen
02 in zumindest einem jeweiligen Bearbeitungsvorgang
mittels zumindest einer Einrichtung der Bogenbearbei-
tungsmaschine 01 bearbeitet, beispielsweise mit zumin-
dest einem Auftragsfluid versehen und/oder mechanisch
bearbeitet und/oder bezüglich ihrer Form verändert
und/oder gestanzt. Bevorzugt werden die Bogen 02 wäh-
rend ihres jeweiligen Bearbeitungsvorgangs mit einer
Bearbeitungsgeschwindigkeit transportiert, insbesonde-
re längs des für den Transport von Bogen 02 vorgese-
henen Transportwegs. Bevorzugt wird in Transportrich-
tung T der Bogen 02 nach der Formgebungseinrichtung
900, bevorzugt der Stanzeinrichtung 900 und/oder Ro-
tationsstanzeinrichtung 900, zumindest ein Reststück
von dem jeweiligen Bogen 02 entfernt. Vorzugsweise
wird das zumindest eine Reststück bereits während des
zumindest einen Bearbeitungsvorgangs und/oder wäh-
rend des Transports des jeweiligen Bogens 02 entlang
des Transportweges, bevorzugt entlang des Transport-
weges zwischen der zumindest einen Formgebungsein-
richtung 900 und der zumindest einen Separationsein-
richtung 903, und/oder durch die zumindest eine Sepa-
rationseinrichtung 903 von dem jeweiligen Bogen 02 ent-
fernt. Bevorzugt ist die Separationseinrichtung 903 zum
Entfernen von dem zumindest einen Reststück ausge-
bildet. Weiter bevorzugt ist die Separationseinrichtung
903 zum vollständigen Entfernen von dem zumindest ei-
nen Reststück von dem jeweiligen Bogen 02 ausgebildet.
[0231] Bevorzugt ermittelt die zumindest eine Inspek-
tionseinrichtung 726; 728; 916 den Ist-Zustand des je-
weiligen Bogens 02. Bevorzugt ermittelt in Transportrich-
tung T nach dem letzten Auftragwerk 614 das Druckbild-
kontrollsystem 726 und/oder das Passerkontrollsystem
728 den Ist-Zustand des jeweiligen Bogens 02. Bevor-
zugt ermittelt in Transportrichtung T nach der Separati-
onseinrichtung 903 das Stanzkontrollsystem 916 den Ist-
Zustand des jeweiligen Bogens 02. Vorzugsweise ermit-
telt die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 den Ist-Zu-
stand des jeweiligen Bogens 02, welcher bevorzugt der
Zustand des Bogens 02 ist, insbesondere in Bezug auf
Druckbild und/oder Übereinstimmung des Passers
und/oder Form und/oder Masse und/oder Kontur, wel-
chen der jeweilige Bogen 02 zum Zeitpunkt der Erfas-
sung mit der Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 auf-
weist.
[0232] Bevorzugt wird der Ist-Zustand des jeweiligen
Bogens 02 mit dem Soll-Zustand des jeweiligen Bogens
02 verglichen. Bevorzugt vergleicht die Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 und/oder das Auswertemittel den
Ist-Zustand des jeweiligen Bogens 02 mit dem Soll-Zu-
stand des jeweiligen Bogens 02. Weiter bevorzugt ver-
gleicht das Auswertemittel der Inspektionseinrichtung
726; 728; 916 den Ist-Zustand des jeweiligen Bogens 02
mit dem Soll-Zustand des jeweiligen Bogens 02. Vor-
zugsweise wird der Ist-Zustand des jeweiligen Bogens
02 mit dem Soll-Zustand des jeweiligen Bogens 02 ver-

glichen, wobei der Soll-Zustand des jeweiligen Bogens
02 vorzugsweise der Zustand des Bogens 02 ist, insbe-
sondere in Bezug auf Druckbild und/oder Übereinstim-
mung des Passers und/oder Form und/oder Masse
und/oder Kontur, welchen ein ideal gefertigter Bogen 02,
insbesondere zum Zeitpunkt der Erfassung mit der In-
spektionseinrichtung 726; 728; 916, aufweisen soll
und/oder aufweist.
[0233] Zusätzlich oder alternativ ist das Verfahren be-
vorzugt dadurch ausgezeichnet, dass das Stanzkontroll-
system 916 vorzugsweise zumindest teilweise die zu-
mindest eine Bogenöffnung 1102 des zumindest einen
Bogens 02 und/oder die zumindest eine innere Kontur
des zumindest einen Bogens 02, bevorzugt festgelegt
durch zumindest eine Bogenöffnung 1102, und/oder die
zumindest eine äußere Kontur des zumindest einen Bo-
gens 02, bevorzugt festgelegt durch zumindest eine Au-
ßenkante des jeweiligen Bogens 02, erfasst. Bevorzugt
erfasst das Stanzkontrollsystem 916 die Form des Bo-
gens 02 und/oder des mindestens einen Nutzens 1101,
bevorzugt zumindest den inneren und/oder äußeren Um-
riss des mindestens einen Nutzens 1101 des jeweiligen
Bogens 02. Bevorzugt erfasst das Stanzkontrollsystem
916 die zumindest eine Außenkante des Bogens 02 und
zusätzlich oder alternativ die zumindest eine Bogenöff-
nung 1102 des betreffenden Bogens 02. Bevorzugt er-
fasst das Stanzkontrollsystem 916 mindestens den Be-
reich des zumindest einen Reststücks und/oder mindes-
tens den Bereich der zumindest einen Bogenöffnung
1102. Bevorzug entspricht die innere Kontur des zumin-
dest einen Bogens 02 der Kontur des zumindest einen
Reststücks des betreffenden Bogens 02, welches bevor-
zugt von dem betreffenden Bogen 02 entfernt wurde.
[0234] Alternativ oder zusätzlich zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass aus dem Vergleich
des Ist-Zustands des zumindest einen Bogens 02 mit
dem Soll-Zustand des betreffenden Bogens 02 das Maß
für die Abweichung der zumindest einen Bogenöffnung
1102 und/oder der zumindest einen inneren Kontur
und/oder der zumindest einen äußeren Kontur des Bo-
gens 02 von dem Soll-Zustand des jeweiligen Bogens
02 ermittelt wird. Je nach Ergebnis des ermittelten Maßes
für die Abweichung der zumindest einen Bogenöffnung
1102 und/oder der zumindest einen inneren Kontur
und/oder der zumindest einen äußeren Kontur des Bo-
gens 02 von dem Soll-Zustand des jeweiligen Bogens
02 gibt die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916, insbe-
sondere das Auswertemittel, vorzugsweise das zumin-
dest eine Signal, beispielsweise das optische Signal
und/oder das Steuerungssignal und/oder das Rege-
lungssignal, aus. Liegt das Maß für die Abweichung im
Rahmen der Toleranz des Soll-Zustands des betreffen-
den Bogens 02, so gibt die Inspektionseinrichtung 726;
728; 916, insbesondere das Auswertemittel, vorzugswei-
se das zumindest eine Gut-Signal aus. Liegt das Maß
für die Abweichung außerhalb des Rahmens der Tole-
ranz des Soll-Zustands des betreffenden Bogens 02, so
gibt die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916, insbeson-
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dere das Auswertemittel, vorzugsweise das zumindest
eine Schlecht-Signal aus. Beispielsweise zusätzlich oder
alternativ zu dem zumindest einen Schlecht-Signal gibt
die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916, insbesondere
das Auswertemittel, bevorzugt das zumindest eine Sig-
nal zur Regelung und/oder Steuerung der Bogenweiche
49 aus.
[0235] Beispielsweise bei einer Fläche von kleiner 25
mm2 (fünfundzwanzig Quadratmillimeter), bevorzugt von
kleiner 20 mm2 (zwanzig Quadratmillimeter), weiter be-
vorzugt von kleiner 15 mm2 (fünfzehn Quadratmillime-
ter), des zumindest einen verbliebenen Reststücks, im
Falle dass zumindest ein Teil des zumindest einen Rest-
stücks in dem betreffenden Bogen 02 in Transportrich-
tung T nach der Separationseinrichtung 903 verblieben
ist, liegt das Maß für die Abweichung bevorzugt im Rah-
men der Toleranz des Soll-Zustands des jeweiligen Bo-
gens 02 und beispielsweise wird das zumindest eine Gut-
Signal ausgegeben. Beispielsweise bei einer Fläche von
mindestens 25 mm2 (fünfundzwanzig Quadratmillime-
ter), bevorzugt mindestens 30 mm2 (dreißig Quadratmil-
limeter), weiter bevorzugt 35 mm2 (fünfunddreißig Qua-
dratmillimeter), des zumindest einen verbliebenen Teils
des Reststücks wird bevorzugt das zumindest eine
Schlecht-Signal ausgegeben und zusätzlich oder alter-
nativ das zumindest eine Signal zur Regelung und/oder
Steuerung der Bogenweiche 49 ausgegeben.
[0236] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass der Soll-Zustand
des betreffenden Bogens 02 auf Grundlage der digitalen
und/oder angelernten Referenz bestimmt wird.
[0237] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass in Transportrichtung
T nach der als das Stanzkontrollsystem 916 ausgebilde-
ten Inspektionseinrichtung 916 und vor der Auslage 1000
in Abhängigkeit von dem Vergleich des Ist-Zustands des
betreffenden Bogens 02 mit dem Soll-Zustand des be-
treffenden Bogens 02 eine Änderung des für den Trans-
port von Bogen 02 vorgesehenen Transportweges des
betreffenden Bogens 02, insbesondere die Bogenweiche
49, gesteuert und/oder geregelt wird. Bevorzugt wird in
Abhängigkeit von dem Vergleich der mindestens einen
Bogenöffnung 1102 mit der Referenz der mindestens ei-
nen Bogenöffnung 1102 und/oder in Abhängigkeit von
dem Vergleich des Ist-Zustands des jeweiligen Bogens
02 mit dem Soll-Zustand des jeweiligen Bogens 02 die
Änderung eines für den Transport von Bogen 02 vorge-
sehenen Transportweges, insbesondere die Bogenwei-
che 49, gesteuert und/oder geregelt. Bevorzugt wird der
betreffende Bogen 02 in Abhängigkeit von dem Vergleich
des Ist-Zustands des betreffenden Bogens 02 mit dem
Soll-Zustand des betreffenden Bogens 02 auf dem vor-
gesehenen Transportweg belassen oder von dem vor-
gesehenen Transportweg auf einen alternativen Trans-
portweg ausgelenkt.
[0238] Zur Steuerung und/oder Regelung der Ände-
rung des Transportweges, insbesondere der Bogenwei-
che 49, gibt bevorzugt die Inspektionseinrichtung 726;

728; 916, insbesondere das Auswertemittel, das zumin-
dest eine Signal aus. Bevorzugt umfasst die Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916 das Auswertemittel oder
ist mit dem Auswertemittel verbunden und bevorzugt wird
die Änderung des Transportweges, insbesondere die
Bogenweiche 49, aufgrund des zumindest einen Signals
des Auswertemittels geregelt und/oder gesteuert. Bevor-
zugt gibt die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916, ins-
besondere das Auswertemittel, das zumindest eine Sig-
nal zur Steuerung und/oder Regelung der Änderung des
Transportweges, insbesondere der Bogenweiche 49,
insbesondere dann aus, wenn das Maß für die Abwei-
chung außerhalb des Rahmens der Toleranz des Soll-
Zustands des betreffende Bogen 02 liegt. Bevorzugt gibt
die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916, insbesondere
das Auswertemittel, das zumindest eine Signal zur Steu-
erung und/oder Regelung der Änderung des Transport-
weges, insbesondere der Bogenweiche 49, unabhängig
davon aus, ob das Maß für die Abweichung außerhalb
des Rahmens der Toleranz des Soll-Zustands des be-
treffende Bogen 02 liegt. Dies heißt die Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916, insbesondere das Auswertemit-
tel, gibt bevorzugt während und/oder nach der Inspektion
des betreffenden Bogens 02 das zumindest eine Signal
zur Steuerung und/oder Regelung der Änderung des
Transportweges, insbesondere der Bogenweiche 49,
beispielsweise zusätzlich oder alternativ zu dem zumin-
dest einen Gut-Signal oder dem zumindest einen
Schlecht-Signal, aus.
[0239] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass die Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 das Auswertemittel umfasst oder
mit dem Auswertemittel verbunden ist und dass die Än-
derung des Transportweges des jeweiligen Bogens 02,
insbesondere der Bogenweiche 49, aufgrund des zumin-
dest einen Signals des Auswertemittels geregelt
und/oder gesteuert wird.
[0240] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass die Reaktionszeit
von dem Beginn der Ermittlung des Ist-Zustands des be-
treffenden Bogens 02 bis zu der Regelung und/oder
Steuerung der Änderung des Transportweges für das
Auslenken des jeweiligen Bogens 02, insbesondere der
Bogenweiche 49, mindestens 50 ms (fünfzig Millisekun-
den), bevorzugt mindestens 80 ms (achtzig Millisekun-
den), weiter bevorzugt mindestens 100 ms (einhundert
Millisekunden) beträgt. Bevorzugt beginnt die Ermittlung
des Ist-Zustands des betreffenden Bogens 02 an dem in
Transportrichtung T vorlaufenden Anfang, weiter bevor-
zugt in Transportrichtung T einer vorderen Kante 03, des
betreffenden Bogens 02 und/oder bevorzugt sobald die
in Transportrichtung T vordere Kante 03 des betreffen-
den Bogens 02 den von der Inspektionseinrichtung 726;
728; 916 erfassten Bereich des Transportwegs in Trans-
portrichtung T erreicht. Bevorzugt legt der betreffende
Bogen 02, insbesondere der in Transportrichtung T vor-
laufende Anfang des betreffenden Bogens 02, den
Transportweg zwischen der Inspektionseinrichtung 726;
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728; 916 und der Position zur Änderung des Transport-
weges, insbesondere der Bogenweiche 49, in Abhängig-
keit von der Geschwindigkeit der transportierten Bogen
02 vorzugsweise in mindestens 50 ms (fünfzig Millise-
kunden), bevorzugt in mindestens 80 ms (achtzig Milli-
sekunden), weiter bevorzugt in mindestens 100 ms (ein-
hundert Millisekunden), zurück. Bevorzugt legt der be-
treffende Bogen 02, insbesondere der in Transportrich-
tung T vorlaufende Anfang des betreffenden Bogens 02,
bevorzugt die in Transportrichtung T vordere Kante 03
des betreffenden Bogens 02, den Transportweg zwi-
schen der Inspektionseinrichtung 916 und der Position
zur Änderung des Transportweges, insbesondere der
Bogenweiche 49, in Abhängigkeit von der Geschwindig-
keit der transportierten Bogen 02 vorzugsweise in höchs-
tens 1.000 ms (eintausend Millisekunden), bevorzugt in
höchstens 800 ms (achthundert Millisekunden), weiter
bevorzugt in höchstens 300 ms (dreihundert Millisekun-
den), zurück.
[0241] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass die Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 orthogonal zu dem für den Trans-
port von Bogen 02 vorgesehenem Transportweg des zu-
mindest einen Bogens 02 angeordnet ist und auf den
Transportweg des zumindest einen Bogens 02 gerichtet
ist. Bevorzugt erfasst die Inspektionseinrichtung 726;
728; 916 den zumindest einen Teil des Transportwegs
und/oder der Transportebene, auf welchen sie gerichtet
ist. Bevorzugt ist die Inspektionseinrichtung 726; 728;
916 lotrecht auf den Transportweg und/oder die Trans-
portebene gerichtet und erfasst vorzugsweise den zu-
mindest einen Teil des Transportwegs lotrecht.
[0242] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass das zumindest eine
Druckbild, insbesondere das mindestens eine Druckbild
des jeweiligen Nutzens 1101, durch das zumindest eine
Auftragwerk 614 der Bogenbearbeitungsmaschine 01 in
Transportrichtung T vor der Formgebungseinrichtung
900 auf den zumindest einen Bogen 02 aufgebracht wird.
Beispielsweise wird das zumindest eine Druckbild durch
zumindest ein Auftragwerk 614 auf den betreffenden Bo-
gen 02 aufgetragen. Beispielsweise umfasst die Bogen-
bearbeitungsmaschine 01 zumindest zwei Auftragwerke
614, wodurch beispielsweise zwei in zumindest einer Ei-
genschaft, beispielsweise dem verwendeten Auftragsflu-
id und/oder der Position der Druckbilder auf dem Bogen
02, voneinander unterschiedliche Druckbilder und/oder
Druckbildelemente auf den betreffenden Bogen 02 auf-
getragen werden und/oder auftragbar sind.
[0243] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass die Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 das Auswertemittel umfasst oder
mit dem Auswertemittel verbunden ist und dass die In-
spektionseinrichtung 726; 728; 916 und/oder das Aus-
wertemittel den zumindest einen Passer des mindestens
einen Druckbildes erfasst und/oder auswertet. Bevorzugt
zeichnet sich das Verfahren bevorzugt dadurch aus,
dass die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 das Aus-

wertemittel umfasst oder mit dem Auswertemittel verbun-
den ist und dass die Inspektionseinrichtung 726; 728;
916 und/oder das Auswertemittel den zumindest einen
Passer des zumindest einen Druckbildes des zumindest
einen Bogens 02 auswertet und/oder das zumindest eine
Druckbild des zumindest einen Bogens 02 mit der zu-
mindest einen Bogenöffnung 1102 und/oder der zumin-
dest einen inneren Kontur und/oder der zumindest einen
äußeren Kontur des jeweiligen Bogens 02 vergleicht. Be-
vorzugt vergleicht die Inspektionseinrichtung 726; 728;
916, insbesondere das Auswertemittel, den Ist-Zustand
mit dem Soll-Zustand des betreffenden Bogens 02, wo-
bei zur Ermittlung des Ist-Zustands des betreffenden Bo-
gens 02 bevorzugt das zumindest eine Druckbild des be-
treffenden Bogens 02, insbesondere des jeweiligen Nut-
zens 1101, und/oder die zumindest eine Bogenöffnung
1102 und/oder die zumindest eine innere Kontur
und/oder die zumindest eine äußere Kontur des betref-
fenden Bogens 02 ermittelt wird.
[0244] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass die Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 das Auswertemittel umfasst oder
mit dem Auswertemittel verbunden ist und dass die ins-
besondere als Stanzkontrollsystem 916 ausgebildete In-
spektionseinrichtung 916 und/oder das Auswertemittel
die Position des mindestens einen Nutzens 1101 relativ
zu der Referenz der Position des mindestens einen Nut-
zens 1101 erfasst und/oder auswertet. Bevorzugt ist zu-
mindest ein weiterer Nutzen 1101 und/oder die zumin-
dest eine Registermarke 16; 17; 18; 19; 21; 22; 23; 24
auf dem jeweiligen Bogen 02 und/oder zumindest eine
Kante 03; 04 des Bogens 02 und/oder zumindest eine
Begrenzung des jeweiligen Bogens 02, insbesondere die
äußere Kontur des jeweiligen Bogens 02, als die Refe-
renz der Position des betreffenden Nutzens 1101 aus-
gebildet.
[0245] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass die Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 das Auswertemittel umfasst oder
mit dem Auswertemittel verbunden ist und dass die In-
spektionseinrichtung 726; 728; 916 und/oder das Aus-
wertemittel die zumindest eine Farbe des mindestens
einen Druckbildes erfasst und/oder auswertet. Bevorzugt
ist die jeweilige Farbe des Druckbildes durch das zumin-
dest eine vorzugsweise zur Erzeugung des Druckbildes
verwendete Auftragsfluid festgelegt und/oder vorzugs-
weise entspricht dem auf dem Bogen 02 bevorzugt ge-
trockneten Auftragsfluid verwendet zur Erzeugung des
jeweiligen Druckbildes.
[0246] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass die Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 das Auswertemittel umfasst oder
mit dem Auswertemittel verbunden ist und dass die In-
spektionseinrichtung 726; 728; 916 und/oder das Aus-
wertemittel zumindest einen Fehler einer Verarbeitung
des jeweiligen Bogens 02 und/oder zumindest einen
Fehler des mindestens einen Druckbildes durch fehlende
Teile und/oder zusätzliche Teile erfasst und/oder aus-
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wertet. Beispielsweise ist ein Fehler der Verarbeitung
des jeweiligen Bogens 02 eine Störstelle in dem Material
des jeweiligen Bogens 02. Beispielsweise ist ein Fehler
des mindestens einen Druckbildes ein beispielsweise zu-
sätzlich aufgebrachter Auftrag auf den Bogen 02, bei-
spielsweise ein Fettfleck oder zusätzlich aufgebrachtes
Auftragsfluid.
[0247] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass aus dem Vergleich
des Ist-Zustands des zumindest einen Bogens 02 mit
dem Soll-Zustand des jeweiligen Bogens 02 das Maß für
den Werkzeugverschleiß des zumindest einen Werk-
zeugs der zumindest einen Formgebungseinrichtung
900, insbesondere des Formgebungswerks 914, bevor-
zugt des Formzylinders 901, der Bogenbearbeitungsma-
schine 01 ermittelt wird. Bevorzugt umfasst die Inspek-
tionseinrichtung 726; 728; 916 das Auswertemittel oder
ist mit dem Auswertemittel verbunden und bevorzugt er-
mittelt die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 und/oder
das Auswertemittel das Maß für den Werkzeugver-
schleiß des zumindest einen Werkzeugs der zumindest
einen Formgebungseinrichtung 900 der Bogenbearbei-
tungsmaschine 01 zur Bearbeitung des jeweiligen Bo-
gens 02 vor der Inspektion des betreffenden Bogens 02
mit der Inspektionseinrichtung 726; 728; 916.
[0248] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass aus dem Vergleich
des Ist-Zustands des zumindest einen Bogens 02 mit
dem Soll-Zustand des jeweiligen Bogens 02 das Maß für
den Verschleiß der zumindest einen Oberfläche des zu-
mindest einen Gegendruckzylinders 902 der zumindest
einen Formgebungseinrichtung 900 der Bogenbearbei-
tungsmaschine 01 ermittelt wird.
[0249] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass der zumindest eine
Bogen 02 hängend in Transportrichtung T transportiert
wird und dass die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916
unterhalb des für den Transport von Bogen 02 vorgese-
henen Transportweges des zumindest einen Bogens 02
angeordnet ist und auf den Transportweg gerichtet ist.
Bevorzugt inspiziert die Inspektionseinrichtung 726; 728;
916 den Bogen 02 von der Seite der Hauptfläche des
Bogens 02, auf welcher das zumindest eine Druckbild
auf den Bogen 02 aufgebracht ist. Bevorzugt bei der hän-
genden Führung von Bogen 02 ist die Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 bevorzugt unterhalb des Trans-
portweges und/oder der Transportebene, bevorzugt in
vertikaler Richtung V vor dem Transportweg und/oder
der Transportebene, angeordnet und auf den Transport-
weg und/oder die Transportebene gerichtet. Somit inspi-
ziert die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 den Bogen
02 bevorzugt von unten. Somit erfasst die Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916 bevorzugt zumindest einen
Teil des Transportwegs und/oder zumindest einen Teil
der Transportebene und somit zumindest einen Teil des
zumindest einen Bogens 02, welcher die Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 auf dem Transportweg in Trans-
portrichtung T passiert, an jener Position des Transport-

wegs und/oder der Transportebene, auf welche die In-
spektionseinrichtung 726; 728; 916 gerichtet ist, von un-
ten. Bevorzugt ist das zumindest eine Druckbild von un-
ten, das heißt in vertikaler Richtung V vor dem Bogen
02, auf dem Bogen 02 aufgebracht. Somit inspiziert die
Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 zumindest in dieser
Ausführung bevorzugt zusätzlich oder alternativ das zu-
mindest eine Druckbild des Bogens 02 von unten, bevor-
zugt in vertikaler Richtung V von vor dem Transportweg
und/oder von vor der Transportebene.
[0250] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass aus dem Vergleich
des Ist-Zustands des zumindest einen Bogens 02 mit
dem Soll-Zustand des jeweiligen Bogens 02 das Maß für
die Position des mindestens einen Nutzens 1101 relativ
zu einer Referenz der Position des mindestens einen
Nutzens 1101 und zusätzlich oder alternativ das Maß für
die Farbe zumindest eines Druckbildes des jeweiligen
Bogens 02 und zusätzlich oder alternativ das Maß für
zumindest einen Fehler einer Verarbeitung des jeweili-
gen Bogens 02 und/oder des mindestens einen Druck-
bildes des jeweiligen Bogens 02 durch fehlende Teile
und/oder zusätzliche Teile ermittelt wird.
[0251] Der jeweilige Bogen 02 weist bevorzugt den zu-
mindest einen Nutzen 1101 mit dem mindestens einen
Druckbild und die mindestens eine Bogenöffnung 1102,
beispielsweise die mindestens eine Bogenlücke 1102,
auf. Bevorzugt erfasst die Inspektionseinrichtung 726;
728; 916 die mindestens eine Bogenöffnung 1102 zu-
mindest teilweise. Bevorzugt vergleicht die Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916, insbesondere das Aus-
wertemittel, zumindest die mindestens eine Bogenöff-
nung 1102 mit der Referenz der mindestens einen Bo-
genöffnung 1102.
[0252] Bevorzugt weist der jeweilige Bogen 02 den zu-
mindest einen Nutzen 1101 und mindestens eine Bogen-
öffnung 1102 auf. Bevorzugt ist der jeweilige Bogen 02
aus Papier oder Pappe oder Karton gebildet ist. Bevor-
zugt erfasst die Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 die
mindestens eine Bogenöffnung 1102 zumindest teilwei-
se.
[0253] Bevorzugt entspricht die mindestens eine Bo-
genöffnung 1102 mindestens einem Teil eines von dem
jeweiligen Bogen 02 entfernten Reststücks. Zusätzlich
oder alternativ wurde bevorzugt die Bogenöffnung 1102
durch Entfernen des mindestens einen Teils des zumin-
dest einen Reststücks von dem jeweiligen Bogen 02 er-
zeugt.
[0254] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass die Inspektionsein-
richtung 726; 728; 916 die zumindest eine Kontur
und/oder die zumindest eine Form und/oder die zumin-
dest eine Masse und/oder die zumindest eine Fläche der
mindestens einen Bogenöffnung 1102 zumindest teilwei-
se erfasst.
[0255] Zusätzlich oder alternativ zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass die Kontur und/oder
Form und/oder Masse und/oder Fläche der zumindest
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einen Bogenöffnung 1102 der Kontur und/oder Form
und/oder Masse und/oder Fläche des zumindest einen
von dem jeweiligen Bogen 02 entfernten Reststücks ent-
spricht.
[0256] Bevorzugt ist die Referenz der zumindest einen
Bogenöffnung 1102 und/oder der Soll-Zustand des be-
treffenden Bogens 02 auf Grundlage der digitalen Refe-
renz und/oder der angelernten Referenz bestimmt
und/oder bestimmbar ausgebildet. Bevorzugt umfasst
die Referenz des jeweiligen Bogens 02 die Referenz der
zumindest einen Bogenöffnung 1102 des jeweiligen Bo-
gens 02.
[0257] Bevorzugt erfolgt die Inspektion des Bogens 02
hinsichtlich der Bearbeitung des jeweiligen Bogens 02
durch die Formgebungseinrichtung 900 und zusätzlich
oder alternativ des zumindest einen auf den jeweiligen
Bogen 02 aufgetragenen Druckbildes und zusätzlich
oder alternativ des zumindest einen auf den jeweiligen
Bogen 02 aufgetragenen Druckbildes relativ zu der zu-
mindest einen Bogenöffnung 1102 und/oder der zumin-
dest einen inneren Kontur und/oder der zumindest einen
äußeren Kontur des jeweiligen Bogens 02.
[0258] Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren dadurch
aus, dass die Bogen 02 in einem jeweiligen Formge-
bungsvorgang in ihrer Form verändert werden. Bevor-
zugt ist der jeweilige Formgebungsvorgang ein jeweiliger
Stanzvorgang, in dem der jeweilige Bogen 02 gestanzt
wird, wobei insbesondere Teile des Bogens 02 entfernt
werden.
[0259] Alternativ oder zusätzlich zeichnet sich das Ver-
fahren bevorzugt dadurch aus, dass die Bogen 02 in ei-
nem jeweiligen Separationsvorgang von den Reststü-
cken zumindest teilweise befreit werden, beispielsweise
indem sie gerüttelt werden. Dabei werden die jeweiligen
Bogen 02 bevorzugt mittels des zumindest einen Sepa-
rationstransportmittels 904 transportiert.
[0260] Die Bearbeitungsmaschine 01, insbesondere
eine Bearbeitungsmaschine 01 mit einem oder mehreren
oder allen im Vorangegangenen oder im Folgenden ge-
nannten Bestandteilen oder entsprechend einer im Vor-
angegangenen oder im Folgenden genannten Ausfüh-
rung, ist vorzugsweise Bestandteil eines Kontrollsys-
tems, bevorzugt eines Zylinderaufzugskontrollsystems.
Bevorzugt weist das Kontrollsystem die Bearbeitungs-
maschine 01 auf. Beispielsweise alternativ ist die Bear-
beitungsmaschine 01, insbesondere die Bearbeitungs-
maschine 01 zur Herstellung von Faltschachteln aus min-
destens einem Bogen 02 mit mindestens zwei Nutzen
1101, mit dem Kontrollsystem, insbesondere Zylinder-
aufzugskontrollsystem, zusammenwirkend ausgebildet.
Bevorzugt weist das Kontrollsystem, insbesondere das
Zylinderaufzugskontrollsystem, mindestens eine Kon-
trolleinrichtung 631, bevorzugt mindestens eine als In-
spektionseinrichtung ausgebildete Kontrolleinrichtung
631, auf. Bevorzugt weist das Kontrollsystem die min-
destens eine Kontrolleinrichtung 631 und die Bearbei-
tungsmaschine 01 auf.
[0261] Vorzugsweise ist die Bearbeitungsmaschine 01

Pappe und/oder Karton und/oder Wellpappe verarbei-
tend ausgebildet. Die Bearbeitungsmaschine 01 ist be-
vorzugt als Verpackung, insbesondere Faltschachteln,
herstellende Bearbeitungsmaschine 01 ausgebildet. Be-
vorzugt verarbeitet die Bearbeitungsmaschine 01 Pappe
und/oder Karton und/oder Wellpappe. Bevorzugt stellt
die Bearbeitungsmaschine 01 Verpackung, bevorzugt
Faltschachteln, her.
[0262] Vorzugsweise ist die Bearbeitungsmaschine 01
als Bogen 02 ausgebildeten Bedruckstoff 02 bearbeitend
ausgebildet. Beispielsweise alternativ ist die Bearbei-
tungsmaschine 01 bahnförmigen Bedruckstoff 02 bear-
beitend ausgebildet. Das im Vorangegangenen und im
Folgenden beschriebene Kontrollsystem ist dann insbe-
sondere auf die Bearbeitung von bahnförmigen Bedruck-
stoff anzuwenden, bzw. ist mindestens eine Kontrollein-
richtung 631 des Kontrollsystems den zumindest einen
Zylinderaufzug 629 unabhängig von der Ausführung des
mindestens einen Bedruckstoffes 02, insbesondere als
Bogen 02 oder Bahn, erfassend und/oder kontrollierend
ausgebildet. Beispielsweise ist dann die mindestens eine
Formgebungseinrichtung 900 den bahnförmigen Be-
druckstoff zusätzlich oder alternativ in den mindestens
einen Bogen 02 trennend ausgebildet oder die Bearbei-
tungsmaschine 01 weist mindestens eine, beispielswei-
se weitere, Einrichtung auf, welche die Bahn in den min-
destens einen Bogen 02 trennt.
[0263] Das Kontrollsystem ist bevorzugt mit der Bear-
beitungsmaschine 01 zur Bearbeitung von dem mindes-
tens einen, bevorzugt mindestens zwei, weiter bevorzugt
mindestens vier, weiter bevorzugt einer Vielzahl von, Bo-
gen 02 zusammenwirkend ausgebildet. Beispielsweise
alternativ weist das Kontrollsystem die Bearbeitungsma-
schine 01 zur Bearbeitung von dem mindestens einen,
bevorzugt mindestens zwei, weiter bevorzugt mindes-
tens vier, weiter bevorzugt einer Vielzahl von, Bogen 02
auf. Die Bearbeitungsmaschine 01 weist vorzugsweise
das zumindest eine Auftragaggregat 600 mit mindestens
einem Formzylinder 616 auf. Das mindestens eine Auf-
tragggregat 600 ist vorzugsweise als Lackieraggregat
600 ausgebildet. Beispielsweise ist zumindest ein weite-
res Auftragaggregat 600 als Druckaggregat 600 oder
Konditionieraggregat oder Grundierungsaggregat aus-
gebildet.
[0264] In einer bevorzugten Ausführung sind in der Be-
arbeitungsmaschine 01 das mindestens eine als Subst-
ratzufuhreinrichtung 100, bevorzugt Bogenanleger 100,
ausgebildete Aggregat 100 und/oder das mindestens ei-
ne als Anlageaggregat 300 ausgebildete Aggregat 300
und/oder das zumindest eine als Auftragaggregat 600
ausgebildete Aggregat 600 und/oder das mindestens ei-
ne als Transportaggregat 700 ausgebildete Aggregat
700 und/oder das mindestens eine als Formgebungsein-
richtung 900 ausgebildete Aggregat 900 und/oder das
mindestens eine als Klebeeinrichtung ausgebildetes Ag-
gregat und/oder das mindestens eine als Falteinrichtung
ausgebildetes Aggregat und/oder das mindestens eine
als Auslage 1000, bevorzugt Bogenauslage 1000 aus-
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gebildete Aggregat 1000 angeordnet. Bevorzugt sind die
Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000 dabei entspre-
chend der genannten Auflistung in Reihe hintereinander
angeordnet. Vorzugsweise ist die Auslage 1000 vor oder
nach der Klebeeinrichtung und/oder vor oder nach der
Falteinrichtung angeordnet. Beispielsweise alternativ ist
die zumindest eine Klebeeinrichtung und/oder die min-
destens eine Falteinrichtung der Bearbeitungsmaschine
01 nachgeordnet, also vorzugsweise nicht als Aggregat
der Bearbeitungsmaschine 01 ausgebildet, beispielswei-
se als eigenständige Maschine. Beispielsweise weist die
Bearbeitungsmaschine 01 zusätzlich zumindest ein Fo-
lientransferwerk auf, durch welches zumindest eine Folie
auf den mindestens einen Bogen 02 aufgebracht wird.
Beispielsweise alternativ ist der Bearbeitungsmaschine
01 zumindest eine weitere Maschine zur Bearbeitung des
Substrates 02 nachgeordnet, welche beispielsweise die
zumindest eine Klebeeinrichtung und/oder Falteinrich-
tung aufweist.
[0265] Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt
mindestens einen Monitor auf. Beispielsweise ist der
mindestens eine Monitor an mindestens einem Leitstand
der Bearbeitungsmaschine 01 angeordnet.
[0266] Vorzugsweise ist die Bearbeitungsmaschine 01
zur Herstellung von Faltschachteln aus mindestens ei-
nem Bogen 02 mit mindestens zwei Nutzen 1101 aus-
gebildet. Bevorzugt ist die Bearbeitungsmaschine 01
Faltschachteln aus mindestens einem Bogen 02 mit min-
destens zwei Nutzen 1101 herstellend ausgebildet.
[0267] Vorzugsweise weist der mindestens eine Bo-
gen 02 mindestens zwei, bevorzugt mindestens vier, wei-
ter bevorzugt mindestens acht, beispielsweise zwölf,
Nutzen 1101 auf. Jeder Nutzen 1101 des mindestens
einen Bogens 02 wird vorzugsweise zu einem als Ver-
packung, bevorzugt Faltschachtel, ausgebildeten End-
produkt verarbeitet. Vorzugsweise wird jeder Nutzen
1101 der mindestens zwei Nutzen 1101 in einem Bear-
beitungsschritt nach der Kontrolle durch die mindestens
eine Kontrolleinrichtung 631 zu einer Faltschachtel ge-
faltet. Die Kontrolle der mindestens einen Klebestelle er-
folgt bevorzugt vor einem Bearbeitungsschritt, in wel-
chem jeder Nutzen 1101 der mindestens zwei Nutzen
1101 des mindestens einen Bogens 02 zu einer Falt-
schachtel gefaltet wird. Vorzugsweise weisen die min-
destens zwei, vorzugsweise mindestens vier, weiter be-
vorzugt mindestens acht, beispielsweise zwölf, Nutzen
1101 des mindestens einen Bogens 02 mindestens ein
identisches Druckbild auf.
[0268] Bevorzugt weist der mindestens eine Nutzen
1101, insbesondere die mindestens zwei Nutzen 1101,
weiter bevorzugt jeder Nutzen 1101 der mindestens zwei
Nutzen 1101, des mindestens einen Bogens 02 mindes-
tens einen, bevorzugt mindestens zwei, weiter bevorzugt
mindestens vier, weiter bevorzugt mindestens acht, wei-
ter bevorzugt eine Mehrzahl von, als Klebestelle vorge-
sehenen Bereich auf. Die mindestens eine Klebestelle
wird bevorzugt in zumindest einem Bearbeitungsschritt
nach der Kontrolle durch die mindestens eine Kontroll-

einrichtung 631 zumindest teilweise mit Kleber, bevor-
zugt Klebstoff, benetzt. Bevorzugt erfolgt die Kontrolle
der mindestens einen Klebestelle vor einem Bearbei-
tungsschritt, in welchem die mindestens eine Klebestelle
zumindest teilweise mit Klebstoff benetzt wird. Zumin-
dest teilweise benetzt heißt vorzugsweise, dass die min-
destens eine Klebestelle zumindest zu 50% (fünfzig Pro-
zent), bevorzugt zu mindestens 60% (sechzig Prozent),
weiter bevorzugt zu mindestens 70% (siebzig Prozent),
weiter bevorzugt zu mindestens 90% (neunzig Prozent),
ihrer Fläche mit Kleber benetzt wird. Bevorzugt ist die
zumindest eine Klebestelle zumindest teilweise frei von
Klebstoff. Weiter bevorzugt ist die zumindest eine Kle-
bestelle vorzugsweise zumindest während der Kontrolle
zumindest teilweise frei von aufgetragenem Klebstoff.
[0269] Vorzugsweise weist die mindestens eine Kle-
bestelle eine Fläche, bevorzugt die Gesamtfläche der
mindestens einen Klebestelle, von mindestens 6 cm2

(sechs Quadratzentimeter), bevorzugt von mindestens
15 cm2 (fünfzehn Quadratzentimeter), weiter bevorzugt
von mindestens 25 cm2 (fünfundzwanzig Quadratzenti-
meter) auf. Beispielsweise zusätzlich oder alternativ
weist die mindestens eine Klebestelle eine Fläche, be-
vorzugt die Gesamtfläche der mindestens einen Klebe-
stelle, von maximal 50 cm2 (fünfzig Quadratzentimeter),
bevorzugt von maximal 40 cm2 (vierzig Quadratzentime-
ter), weiter bevorzugt von maximal 30 cm2 (dreißig Qua-
dratzentimeter), auf.
[0270] Bevorzugt ist der mindestens eine Nutzen 1101
der mindestens zwei Nutzen 1101 des mindestens einen
Bogens 02, bevorzugt die mindestens zwei Nutzen 1101,
weiter bevorzugt jeder Nutzen 1101, zumindest teilweise
mit mindestens einer Tinte und/oder mit mindestens ei-
ner Druckfarbe und/oder mit mindestens einem Grundie-
rungsmittel bedruckt. Bevorzugt zusätzlich oder alterna-
tiv ist der mindestens eine Nutzen 1101 der mindestens
zwei Nutzen 1101 des mindestens einen Bogens 02, be-
vorzugt die mindestens zwei Nutzen 1101, weiter bevor-
zugt jeder Nutzen 1101, zumindest teilweise mit Lack
beschichtet.
[0271] Bevorzugt weist der auf die mindestens eine
Klebestelle aufgetragene Lack, vorzugsweise in Summe,
also bevorzugt sämtlicher auf die mindestens eine Kle-
bestelle aufgetragene Lack, eine Fläche auf. Ein Verhält-
nis der Fläche des auf die mindestens eine Klebestelle
aufgetragenen Lacks, vorzugsweise des Lacks in Sum-
me, weist bevorzugt relativ zu der Gesamtfläche der min-
destens einen Klebestelle einen Grenzwert des Flächen-
verhältnisses auf. Bevorzugt beträgt der Grenzwert des
Flächenverhältnisses der Fläche des auf die mindestens
eine Klebestelle aufgetragenen Lacks, vorzugsweise
des Lacks in Summe, relativ zu der Gesamtfläche der
mindestens einen Klebestelle maximal 1:2 (eins zu zwei),
bevorzugt maximal 2:5 (zwei zu fünf), weiter bevorzugt
maximal 3:10 (drei zu zehn), weiter bevorzugt maximal
1:10 (eins zu zehn), weiter bevorzugt maximal 1:100
(eins zu einhundert). Beispielsweise beträgt der Grenz-
wert des Flächenverhältnisses der Fläche des auf die
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mindestens eine Klebestelle aufgetragenen Lacks, vor-
zugsweise des Lacks in Summe, relativ zu der Gesamt-
fläche der mindestens einen Klebestelle 1:2 (eins zu
zwei), bevorzugt 2:5 (zwei zu fünf), weiter bevorzugt 3:10
(drei zu zehn), weiter bevorzugt 1:10 (eins zu zehn), wei-
ter bevorzugt 1:100 (eins zu einhundert).
[0272] Bevorzugt zusätzlich oder alternativ weist der
auf die mindestens eine Klebestelle aufgetragene Lack
einen Flächendeckungsgrad auf. Bevorzugt zusätzlich
oder alternativ weist der Flächendeckungsgrad des auf-
getragenen Lacks auf der mindestens einen Klebestelle
einen Grenzwert des Flächendeckungsgrads auf. Bevor-
zugt beträgt der Grenzwert des Flächendeckungsgrads
maximal 50% (fünfzig Prozent), bevorzugt maximal 40%
(vierzig Prozent), weiter bevorzugt maximal 30% (dreißig
Prozent), weiter bevorzugt maximal 10% (zehn Prozent),
weiter bevorzugt maximal 1% (ein Prozent). Beispiels-
weise beträgt der Grenzwert des Flächendeckungsgrads
50% (fünfzig Prozent), bevorzugt 40% (vierzig Prozent),
weiter bevorzugt 30% (dreißig Prozent), weiter bevorzugt
10% (zehn Prozent), weiter bevorzugt 1% (ein Prozent).
[0273] Eine Flächendeckung ist bevorzugt der Anteil
einer mit Auftragsfluid bedeckten Fläche bezogen auf die
Gesamtfläche. Bevorzugt ist die Flächendeckung der
Anteil der mit Lack bedeckten Fläche der mindestens
einen Klebestelle bezogen auf die Gesamtfläche der min-
destens einen Klebestelle. Das prozentuale Verhältnis
der Flächendeckung zu der Gesamtfläche, bevorzugt die
Gesamtfläche der mindestens einen Klebestelle, ist be-
vorzugt der Flächendeckungsgrad. Vorzugsweise wird
die Flächendeckung mittels Densitometer, bevorzugt
Auflichtdensitometer, ermittelt. Beispielsweise wird die
geometrische Flächendeckung ermittelt, welche vor-
zugsweise der flächenmäßige Anteil von Lack an der Ge-
samtfläche der mindestens einen Klebestelle ist. Bei-
spielsweise alternativ wird die optisch wirksame Flä-
chendeckung ermittelt, welche die geometrische Flä-
chendeckung und eine optische Flächenzunahme auf-
weist. Die optische Flächenzunahme ist, dass bei visu-
eller Betrachtung und bei densitometrischer Messung ein
Teil des aufgestrahlten Lichts an unbedruckten Stellen
in den mindestens einen Bogen 02 eindringt, und dass
das Licht bei einer Reflexion durch das Material des Bo-
gens 02 und/oder durch aufgetragenes Druckfluid absor-
biert wird.
[0274] Die mindestens eine Klebestelle ist bevorzugt
zumindest teilweise frei von aufgetragenem Lack, weiter
bevorzugt zumindest teilweise lackfrei. Bevorzugt ist die
mindestens eine Klebestelle zumindest zum Zeitpunkt
der Kontrolle mittels der mindestens einen Kontrollein-
richtung 631 zumindest teilweise frei von aufgetragenem
Lack. Vorzugsweise ist die mindestens eine Klebestelle
zumindest teilweise lackfrei ausgebildet. Zumindest teil-
weise lackfrei heißt vorzugsweise, dass die mindestens
eine Klebestelle zumindest zu 50% (fünfzig Prozent), be-
vorzugt zu mindestens 60% (sechzig Prozent), weiter be-
vorzugt zu mindestens 70% (siebzig Prozent), weiter be-
vorzugt zu mindestens 90% (neunzig Prozent), ihrer Flä-

che frei von Lack ist. Beispielsweise ist Lack, beispiels-
weise in Form von Tropfen oder bereichsweise flächig
aufgetragen, auf der Klebestelle vorhanden, welcher in
Summe jedoch eine Fläche von maximal 40% (vierzig
Prozent), bevorzugt von maximal 30% (dreißig Prozent),
weiter bevorzugt von maximal 10% (zehn Prozent), wei-
ter bevorzugt 1% (ein Prozent), der Fläche der mindes-
tens einen Klebestelle aufweist und/oder nicht über-
schreitet. Bevorzugt weist die mindestens eine Klebe-
stelle, welche zumindest teilweise frei von aufgetrage-
nem Lack ist, ein Verhältnis der Fläche des auf die min-
destens eine Klebestelle aufgetragenen Lacks in Summe
relativ zu der Gesamtfläche der mindestens einen Kle-
bestelle auf, dessen Wert maximal den Grenzwert des
Flächenverhältnisses aufweist. Bevorzugt zusätzlich
oder alternativ weist die mindestens eine Klebestelle,
welche zumindest teilweise frei von aufgetragenem Lack
ist, einen Flächendeckungsgrad des aufgetragenen
Lacks auf der Klebestelle auf, dessen Wert maximal den
Grenzwert des Flächendeckungsgrads aufweist. Bevor-
zugt weist die mindestens eine Klebestelle somit keinen
vollflächigen Auftrag von Lack auf.
[0275] Der zumindest eine Zylinderaufzug 629 ist vor-
zugsweise auf den mindestens einen Formzylinder 616
des zumindest einen Auftragaggregates 600 der Bear-
beitungsmaschine 01 aufspannbar ausgebildet. Bevor-
zugt ist der zumindest eine Zylinderaufzug 629 auf den
mindestens einen Formzylinder 616 aufgespannt
und/oder wird aufgespannt. Der zumindest eine Zylin-
deraufzug 629 ist vorzugsweise als Druckform 629 oder
Druckplatte 629 oder Lackplatte 629 oder Lacktuch 629,
insbesondere je nach Funktion oder Auftragverfahren
des mindestens einen Auftragaggregates 600, ausgebil-
det. In bevorzugter Ausführung ist der zumindest eine
Zylinderaufzug 629 als Lackplatte 629 oder Lacktuch 629
ausgebildet. Der zumindest eine, bevorzugt zumindest
zwei, beispielsweise vier, Zylinderaufzug 629 ist, vor-
zugsweise durch die mindestens eine Halterung 626, auf
den mindestens einen, insbesondere auf genau einen,
Formzylinder 616 aufspannbar ausgebildet. Sind meh-
rere Zylinderaufzüge 629 auf einen Formzylinder 616
aufgespannt, so sind diese bevorzugt in Drehrichtung
des Formzylinders 616 nacheinander angeordnet
und/oder in Drehrichtung des Formzylinders 616 neben-
einander angeordnet.
[0276] Der zumindest eine Zylinderaufzug 629 weist
bevorzugt mindestens einen Träger, bevorzugt aus ei-
nem Metall beispielsweise alternativ aus mehreren Me-
tallen oder auch aus Kunststoff, beispielsweise auf Po-
lyesterbasis, oder Papier, weiter bevorzugt eine Polyes-
terfolie und/oder einen Aluminiumträger, beispielsweise
ein Aluminiumoxid aufweisender Träger, auf. Bevorzugt
weist der zumindest eine Zylinderaufzug 629 mindestens
eine bildgebende Schicht, bevorzugt als Vorlage des
späteren mindestens einen Druckbildes, weiter bevor-
zugt als Negativ, auf. Die mindestens eine bildgebende
Schicht des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 weist
bevorzugt ein Polymer, beispielsweise eine Polymerfolie
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und/oder ein Gummituch und/oder ein Polymer auf Po-
lyesterbasis, und/oder einen Lack, bevorzugt einen vor-
zugsweise lichtempfindlichen Diazolack, und/oder ein
Metall, beispielsweise Kupfer, auf. Vorzugsweise ist die
mindestens eine bildgebende Schicht eine Folie
und/oder Beschichtung und/oder ist vorzugsweise als
Deckschicht ausgebildet. Vorzugsweise ist der mindes-
tens eine Träger mit der bildgebenden Schicht auf zu-
mindest einer seiner Oberflächen beschichtet. Vorzugs-
weise durch Schneiden, bevorzugt durch Schneidplot-
ten, oder durch Belichten, bevorzugt durch fotochemi-
sche Härtung oder durch fotochemischen Zersetzen,
wird die mindestens eine bildgebende Schicht bearbei-
tet, wodurch vorzugsweise die Vorlage des späteren min-
destens einen Druckbildes, bevorzugt als Negativ, er-
zeugt wird. Beispielsweise entspricht der zumindest eine
Zylinderaufzug 629 einer Hochdruckform und/oder einer
Flexodruckform, welche bevorzugt mindestens ein zu-
geschnittenes Gummituch und/oder mindestens eine zu-
geschnittene Platte auf Polymerbasis, beispielsweise
Polyester und/oder Gummi, und/oder mindestens eine
belichtete bildgebende Schicht aufweist. Bevorzugt ist
der zumindest eine Zylinderaufzug 629 eine gestrippte
Druckform und/oder gestrippte Lackform. Beispielswei-
se alternativ ist der zumindest eine Zylinderaufzug 629
mindestens eine Photopolymerplatte oder mindestens
eine lasergravierte Platte.
[0277] Bevorzugt weist der zumindest eine Zylinder-
aufzug 629 mindestens einen, insbesondere mindestens
zwei, weiter bevorzugt mindestens vier, weiter bevorzugt
mindestens acht, weiter bevorzugt mehrere, beispiels-
weise zwölf, Nutzen auf. Vorzugsweise sind die mindes-
tens zwei Nutzen auf dem zumindest einen Zylinderauf-
zug 629 des mindestens einen Formzylinders 616 ange-
ordnet. Nutzen eines Zylinderaufzugs 629 bezeichnen
entsprechend DIN 16500-2 vorzugsweise die Anzahl
gleicher Objekte, die aus dem gleichen Werkstoffstück
gefertigt werden und/oder auf einem gemeinsamen Trä-
germaterial angeordnet sind.
[0278] Der zumindest eine Zylinderaufzug 629, bevor-
zugt der mindestens eine Nutzen des zumindest einen
Zylinderaufzugs 629, weiter bevorzugt die mindestens
zwei Nutzen des zumindest einen Zylinderaufzugs 629,
insbesondere jeder Nutzen der mindestens zwei Nutzen
des zumindest einen Zylinderaufzugs 629, weist vor-
zugsweise mindestens einen, bevorzugt mindestens
zwei, weiter bevorzugt mindestens vier, weiter bevorzugt
eine Vielzahl von, beispielsweise acht, Druckbereich
und/oder mindestens eine, bevorzugt mindestens zwei,
weiter bevorzugt mindestens vier, weiter bevorzugt eine
Vielzahl von, beispielsweise acht, Freifläche auf. Bevor-
zugt weist jeder Nutzen der mindestens zwei Nutzen des
zumindest einen Zylinderaufzugs 629 den mindestens
einen Druckbereich und/oder die mindestens eine Frei-
fläche auf.
[0279] Der mindestens eine Nutzen, insbesondere je-
der Nutzen, des zumindest einen Zylinderaufzugs 629
korreliert bevorzugt mit jeweils einem Nutzen 1101 des

mindestens einen Bogens 02. Insbesondere ist jeder
Nutzen des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 jeweils
einen Nutzen 1101 des mindestens einen Bogens 02 be-
arbeitend, insbesondere Druckfluid auftragend, ausge-
bildet.
[0280] Die mindestens eine Freifläche des mindestens
einen Nutzens des zumindest einen Zylinderaufzugs 629
wirkt vorzugsweise mit der mindestens einen Klebestel-
le, insbesondere der mindestens einen Klebestelle der
mindestens zwei Nutzen 1101 des mindestens einen Bo-
gens 02, zu der Erzeugung der mindestens einen Kle-
bestelle zusammen. Vorzugsweise weist die mindestens
eine Freifläche eine Fläche von mindestens 6 cm2 (sechs
Quadratzentimeter), bevorzugt von mindestens 15 cm2

(fünfzehn Quadratzentimeter), weiter bevorzugt von min-
destens 25 cm2 (fünfundzwanzig Quadratzentimeter)
auf. Beispielsweise zusätzlich oder alternativ weist die
mindestens eine Freifläche eine Fläche, bevorzugt die
Gesamtfläche der mindestens einen Freifläche, von ma-
ximal 50 cm2 (fünfzig Quadratzentimeter), bevorzugt von
maximal 40 cm2 (vierzig Quadratzentimeter), weiter be-
vorzugt von maximal 30 cm2 (dreißig Quadratzentime-
ter), auf. Die mindestens eine Freifläche des zumindest
einen Zylinderaufzugs 629 entspricht bevorzugt einem
Bereich des mindestens einen Bogens 02, welchen Be-
reich die zumindest eine Klebeeinrichtung bearbeitend
ausgebildet ist, also Klebestellen, und/oder welchen Be-
reich zumindest ein als Kennzeichnungswerk ausgebil-
detes Aggregat der Bearbeitungsmaschine 01 bearbei-
tend ausgebildet ist. Bevorzugt entspricht die mindes-
tens eine Freifläche einem Bereich des mindestens einen
Bogens 02, welcher nach der Bearbeitung durch das min-
destens eine Auftragaggregat 600, insbesondere La-
ckieraggregat 600, zumindest teilweise frei von aufge-
tragenem Lack ist. Insbesondere entspricht die mindes-
tens eine Freifläche einem Bereich des mindestens einen
Bogens 02, welcher nach der Bearbeitung durch das min-
destens eine Auftragaggregat 600, insbesondere La-
ckieraggregat 600, zumindest teilweise lackfrei ist, ins-
besondere der mindestens einen Klebestelle. Die min-
destens eine Freifläche ist vorzugsweise ein Bereich des
Zylinderaufzugs 629, welcher der mindestens einen Kle-
bestelle mindestens eines Bogens 02 entspricht. Vor-
zugsweise ist mindestens ein farbfreies Flächenelement
als Freifläche ausgebildet. Vorzugsweise ist ein farbfrei-
es Flächenelement eine Fläche des Zylinderaufzugs
629, welche in der Bearbeitungsmaschine 01 nicht mit
Druckfluid, bevorzugt Lack, beaufschlagt wird und/oder
kein Druckfluid auf den mindestens einen Bogen 02 über-
trägt, bevorzugt die mit der mindestens einen Klebestelle
korrespondierende Freifläche.
[0281] Bevorzugt ist das mindestens eine Auftragag-
gregat 600, insbesondere zumindest das mindestens ei-
ne Lackieraggregat 600, über die mindestens eine Frei-
fläche des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 kein
Druckfluid, bevorzugt Lack oder Druckfarbe, auf den min-
destens einen Bogen 02 übertragend ausgebildet. Vor-
zugsweise wird mittels der mindestens einen Freifläche

93 94 



EP 4 110 620 B1

49

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

in einem den mindestens einen Bogen 02 bearbeitenden
Prozess der Bearbeitungsmaschine 01 kein Druckfluid
auf den mindestens einen Bogen 02 übertragen.
[0282] Beispielsweise wurde aus dem zumindest ei-
nen Zylinderaufzug 629 im Bereich der mindestens einen
Freifläche Material entfernt und/oder der zumindest eine
Zylinderaufzug 629 ausgeschnitten, beispielsweise
durch einen Laser und/oder händisches Abziehen. Somit
weist der Zylinderaufzug 629 vorzugsweise im Bereich
der mindestens einen Freifläche weniger Material, ins-
besondere eine verringerte Höhe des Zylinderaufzugs
629, im Vergleich zu dem Material, insbesondere der Hö-
he, des mindestens einen Druckbereiches auf.
[0283] Das zumindest eine Kennzeichnungswerk ist
vorzugsweise entlang des Transportweges des mindes-
tens einen Bogens 02 nach dem mindestens einen Auf-
tragaggregat 600, vorzugsweise nach der mindestens
einen Klebeeinrichtung und/oder nach der mindestens
einen Falteinrichtung, angeordnet. Beispielsweise ist
das zumindest eine Kennzeichnungswerk mindestens
ein Mindesthaltbarkeitsdatum und/oder einen Strichcode
und/oder einen Barcode und/oder einen QR-Code
und/oder eine Markierung auf den mindestens einen Bo-
gen 02, beispielsweise auf jeden Nutzen 1101 des min-
destens einen Bogens 02, insbesondere in einem Be-
reich des mindestens einen Nutzens 1101 des mindes-
tens einen Bogens 02, welcher mit der mindestens einen
Freifläche korreliert, auftragend ausgebildet.
[0284] Insbesondere entspricht der mindestens eine
Druckbereich einem Bereich des mindestens einen Bo-
gens 02, auf welchen Bereich vorzugsweise unabhängig
von weiteren Bearbeitungsschritten Druckfluid, insbe-
sondere Lack, beispielsweise in Form von Tropfen
und/oder flächig, aufgetragen werden soll und/oder wird.
Vorzugsweise entspricht der mindestens eine Druckbe-
reich einem Bereich des mindestens einen Bogens 02,
welcher Bereich bei der Ankunft des mindestens einen
Bogens 02 in der Auslage 1000 zumindest teilweise
Druckfluid, insbesondere Lack, aufweist und/oder zumin-
dest teilweise lackiert ist, insbesondere zu mindestens
60% seiner Fläche lackiert ist, und/oder, nachdem der
Bogen 02 die Bearbeitungsmaschine 01 durchlaufen hat,
Druckfluid, insbesondere Lack, aufweist und/oder la-
ckiert ist. Zumindest teilweise lackiert und/oder Lack auf-
weisend heißt vorzugsweise, dass der mindestens eine
Bereich zu mindestens 60% (sechzig Prozent), weiter
bevorzugt zu mindestens 70% (siebzig Prozent), weiter
bevorzugt zu mindestens 90% (neunzig Prozent), weiter
bevorzugt zu mindestens 95% (fünfundneunzig Pro-
zent), seiner Fläche mit Druckfluid, insbesondere Lack,
bedeckt ist, beispielsweise flächig und/oder in Form von
Tropfen. Bevorzugt ist die zumindest eine Rasterwalze
618 in dem mindestens einen Druckbereich Lack auf den
zumindest einen Zylinderaufzug 629 übertragend aus-
gebildet. Vorzugsweise ist mindestens ein farbführendes
Flächenelement als Druckbereich ausgebildet. Vorzugs-
weise ist ein farbführendes Flächenelement eine Fläche
des Zylinderaufzugs 629, welche in der Bearbeitungs-

maschine 01 mit Druckfluid, bevorzugt Lack, beauf-
schlagt wird und/oder Druckfluid, vorzugsweise Lack, auf
den mindestens einen Bogen 02 überträgt.
[0285] Bevorzugt ist das mindestens eine Auftragag-
gregat 600 über den mindestens einen Druckbereich des
zumindest einen Zylinderaufzugs 629 Druckfluid, bevor-
zugt Lack, auf den mindestens einen Bogen 02 übertra-
gend ausgebildet. Vorzugsweise wird mittels des min-
destens einen Druckbereichs des zumindest einen Zy-
linderaufzugs 629 in einem den mindestens einen Bogen
02 bearbeitenden Prozess der Bearbeitungsmaschine
01 Druckfluid, insbesondere Lack, auf den mindestens
einen Bogen 02 übertragen. Bevorzugt weist der Bereich
des mindestens einen Druckbereichs mehr Material, ins-
besondere eine größere Höhe, als die mindestens eine
Freifläche auf. Bevorzugt sind die mindestens eine Frei-
fläche und der mindestens eine Druckbereich auf der sel-
ben Seite der Oberfläche des zumindest einen Zylinder-
aufzugs 629 angeordnet. Bevorzugt sind die mindestens
eine Freifläche und der mindestens eine Druckbereich
während eines Bearbeitungsprozesses des mindestens
einen Bogens 02 durch den zumindest einen Zylinder-
aufzug 629 auf den mindestens einen Bogen 02 gerichtet
angeordnet und/oder dem mindestens einen Bogen 02
zugewandt auf dem zumindest einen Zylinderaufzug 629
angeordnet.
[0286] Das Kontrollsystem weist vorzugsweise die
mindestens eine Kontrolleinrichtung 631, vorzugsweise
zur Kontrolle der mindestens einen Klebestelle, auf. Die
mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 ist bevorzugt
die mindestens eine Klebestelle kontrollierend ausgebil-
det. Bevorzugt ist die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung 631 die mindestens eine Klebestelle dahingehend
kontrollierend ausgebildet, dass die mindestens eine
Klebestelle zumindest teilweise frei von aufgetragenem
Lack ist. Bevorzugt ist die mindestens eine Kontrollein-
richtung 631 als Inspektionseinrichtung ausgebildet.
[0287] Die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631
weist bevorzugt mindestens eine Bilderfassungseinrich-
tung, vorzugsweise mindestens eine optische Bilderfas-
sungseinrichtung, auf. Die mindestens eine Bilderfas-
sungseinrichtung der Kontrolleinrichtung 631 ist bevor-
zugt als Kamera und/oder Flächenkamera und/oder Zei-
lenkamera und/oder CMOS-Sensor und/oder CCD-Sen-
sor und/oder Scanner ausgebildet. Eine Flächenkamera
weist bevorzugt mindestens einen matrixförmigen Sen-
sor auf, wodurch vorzugsweise ein zweidimensionales
Bild aufgenommen wird. Eine Zeilenkamera weist bevor-
zugt mindestens eine linienförmige Sensorzeile auf, wel-
che bevorzugt eine einzelne Zeile erfasst. Dabei wird be-
vorzugt durch schnelle Folge an Erfassungen von Ein-
zelzeilen wird ein zweidimensionales Bild zusammenge-
setzt. CCD-Sensoren (charge-coupled device) sind licht-
empfindliche elektronische Bauelemente, die auf dem in-
neren Photoeffekt beruhen. Bei CMOS-Sensoren (com-
plementary metal-oxide semiconductor) werden die La-
dungen bereits im Pixel in eine Spannung umgewandelt.
Diese wird verstärkt, quantisiert und als digitaler Wert
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ausgegeben. Der Scanner ist bevorzugt als Flachbett-
Scanner ausgebildet und/oder weist zumindest eine Auf-
lagefläche zum Auflegen von zu scannendem Gut auf,
welches bevorzugt mittels Kamera, weiter bevorzugt mit-
tels Zeilenkamera, gescannt wird. Bevorzugt weist die
vorzugsweise als Kamera und/oder Scanner ausgebil-
dete mindestens eine Bilderfassungseinrichtung der
Kontrolleinrichtung 631 eine Auflösung von mindestens
300 dpi (dreihundert Dots per inch), bevorzugt von min-
destens 400 dpi, beispielsweise von mindestens 600 dpi,
und/oder von maximal 2000 dpi, bevorzugt von maximal
1500 dpi, beispielsweise von maximal 1200 dpi, auf. Vor-
zugsweise ist die mindestens eine Bilderfassungsein-
richtung eine Pixelerfassung durchführend ausgebildet.
Beispielsweise weist die Bilderfassungseinrichtung, vor-
zugsweise die als Kamera und/oder Scanner ausgebil-
dete mindestens eine Bilderfassungseinrichtung, min-
destens drei Sensoren pro Pixel auf, wobei bevorzugt
jeweils ein Sensor eine Grundfarbe des Farbraums RGB
abbildet, also rot, grün und blau. Der durch die Kontrol-
leinrichtung 631 erfasste Ist-Zustand weist dann vor-
zugsweise den Farbraum RGB (Rot, Grün, Blau) auf, al-
so additive Farbmischung. Beispielsweise alternativ
weist die Bilderfassungseinrichtung, vorzugsweise die
als Kamera und/oder Scanner ausgebildete mindestens
eine Bilderfassungseinrichtung, mindestens vier Senso-
ren pro Pixel auf, wobei bevorzugt jeweils ein Sensor
eine Grundfarbe des Farbraums CMYK abbildet, also Cy-
an, Magenta, Gelb und Schwarz. Der durch die Kontrol-
leinrichtung 631 erfasste Ist-Zustand weist dann vor-
zugsweise den Farbraum CMYK auf, also subtraktive
Farbmischung.
[0288] Die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631
weist bevorzugt mindestens ein Auswertemittel auf. Das
mindestens eine Auswertemittel ist bevorzugt als Rech-
ner und/oder Recheneinheit und/oder eine mindestens
eine Software ausführende Einheit und/oder Bildverar-
beitungsrechner und/oder Datenauswerterechner aus-
gebildet. Bevorzugt zusätzlich oder alternativ ist das min-
destens eine Auswertemittel datentechnisch, vorzugs-
weise mittels Kabel und/oder kabellos, insbesondere mit-
tels Funk oder W-LAN oder Infrarotstrahlung oder Licht-
wellen, mit der mindestens einen Bilderfassungseinrich-
tung verbunden. Beispielsweise ist das mindestens eine
Auswertemittel räumlich getrennt zu der Bilderfassungs-
einrichtung der Kontrolleinrichtung 631 angeordnet, bei-
spielsweise an oder in einer Recheneinheit oder Steuer-
einheit der Bearbeitungsmaschine 01 und/oder an einem
Leitstand der Bearbeitungsmaschine 01 und/oder an ei-
ner Steuereinheit der Herstellungsstation des Zylinder-
aufzugs 629. Beispielsweise alternativ sind die Bilder-
fassungseinrichtung und das Auswertemittel der Kontrol-
leinrichtung 631 in einem vorzugsweise gemeinsamen
Gehäuse angeordnet.
[0289] Das Kontrollsystem kontrolliert bevorzugt die
mindestens eine Klebestelle, vorzugsweise mittels der
mindestens einen Kontrolleinrichtung 631. Vorzugswei-
se ist die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 die

mindestens eine Klebestelle und zusätzlich das mindes-
tens eine Druckbild und/oder zusätzlich mindestens eine
Form oder Kontur des mindestens einen Nutzens 1101
der mindestens zwei Nutzen 1101 und/oder zusätzlich
mindestens eine Bogenöffnung 1102 und/oder zusätz-
lich mindestens einen Stanzeindruck 1103 kontrollierend
ausgebildet.
[0290] Das Kontrollsystem, vorzugsweise die mindes-
tens eine Kontrolleinrichtung 631, ist bevorzugt die min-
destens eine Klebestelle auf dem mindestens einen Bo-
gen 02 kontrollierend ausgebildet. Bevorzugt zusätzlich
oder alternativ ist die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung 631 die mindestens eine Klebestelle durch eine
Kontrolle des mindestens einen Zylinderaufzugs 629,
weiter bevorzugt durch eine Kontrolle der mindestens
einen Freifläche, kontrollierend ausgebildet.
[0291] Das Kontrollsystem ist vorzugsweise die min-
destens eine Klebestelle auswertend ausgebildet. Vor-
zugsweise ist die mindestens eine Kontrolleinrichtung
631, bevorzugt das mindestens eine Auswertemittel, die
mindestens eine Klebestelle auswertend ausgebildet.
Das Kontrollsystem ist vorzugsweise in Abhängigkeit von
der Kontrolle der mindestens einen Klebestelle, insbe-
sondere in Abhängigkeit des Vergleichs, mindestens ein
Signal erzeugend ausgebildet und/oder erzeugt das Si-
gnal. Bevorzugt ist die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung 631, bevorzugt das mindestens eine Auswertemit-
tel, in Abhängigkeit von der Kontrolle der mindestens ei-
nen Klebestelle mindestens ein Signal erzeugend aus-
gebildet. Das mindestens eine Signal ist vorzugsweise
als mindestens ein Gut-Signal oder mindestens ein
Schlecht-Signal ausgebildet. Vorzugsweise ist als das
mindestens eine Signal mindestens ein Gut-Signal oder
mindestens ein Schlecht-Signal ausgebildet bzw. wird
erzeugt und/oder ist als das mindestens eine Signal min-
destens eine Freigabe oder Ablehnung über die Verwen-
dung des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 ausge-
bildet bzw. wird erzeugt.
[0292] Die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 ist
bevorzugt einen Ist-Zustand der mindestens einen Kle-
bestelle erfassend ausgebildet. Bevorzugt zusätzlich
oder alternativ ist die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung 631 einen Ist-Zustand der mindestens einen Frei-
fläche des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 erfas-
send ausgebildet.
[0293] Das Kontrollsystem, bevorzugt die mindestens
eine Kontrolleinrichtung 631, weiter bevorzugt das min-
destens eine Auswertemittel, ist bevorzugt den Ist-Zu-
stand, vorzugsweise den Ist-Zustand der mindestens ei-
nen Klebestelle und/oder den Ist-Zustand der mindes-
tens einen Freifläche, mit einem Soll-Zustand, vorzugs-
weise einem Soll-Zustand der mindestens einen Klebe-
stelle und/oder einem Soll-Zustand der mindestens ei-
nen Freifläche, vergleichend ausgebildet. Vorzugsweise
ist die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631, bevor-
zugt das mindestens eine Auswertemittel, den Ist-Zu-
stand der mindestens einen Klebestelle mit einem Soll-
Zustand der mindestens einen Klebestelle vergleichend
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ausgebildet.
[0294] Das Kontrollsystem, bevorzugt die mindestens
eine Kontrolleinrichtung 631, weiter bevorzugt das min-
destens eine Auswertemittel, ist bevorzugt in Abhängig-
keit des Vergleichs des Ist-Zustands, vorzugsweise des
Ist-Zustands der mindestens einen Klebestelle und/oder
des Ist-Zustands der mindestens einen Freifläche, mit
dem Soll-Zustand das mindestens eine Signal erzeu-
gend ausgebildet. Bevorzugt ist die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 in Abhängigkeit des Vergleichs
des Ist-Zustands der mindestens einen Klebestelle mit
dem Soll-Zustand der mindestens einen Klebestelle das
mindestens eine Signal erzeugend ausgebildet. Bevor-
zugt zusätzlich oder alternativ ist die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 die Fläche des auf die mindes-
tens eine Klebestelle aufgetragenen Lacks, vorzugswei-
se in Summe, und/oder den Flächendeckungsgrad des
aufgetragenen Lacks auf der Klebestelle ermittelnd aus-
gebildet. Vorzugsweise ist die mindestens eine Kontrol-
leinrichtung 631 in Abhängigkeit der ermittelten Fläche
oder des ermittelten Flächendeckungsgrads das min-
destens eine Signal erzeugend ausgebildet.
[0295] Der Ist-Zustand der mindestens einen Klebe-
stelle entspricht bevorzugt mindestens einem durch die
mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 aufgenomme-
nen digitalen Bild, beispielsweise im pdf- oder tif- oder
jpg-Format gespeichert, vorzugsweise mindestens ein
digitales Bild der mindestens einen Klebestelle. Insbe-
sondere sind in dem mindestens einen digitalen Bild In-
formationen bezüglich der Anordnung, also Position auf
dem Bogen 02 und/oder innerhalb des Nutzens 1101,
und/oder Größe, insbesondere dem Flächeninhalt,
und/oder Form, insbesondere dem Umriss, beispielswei-
se quadratisch oder rund oder elliptisch, der mindestens
einen Klebestelle enthalten. Beispielsweise zusätzlich
oder alternativ sind Informationen, bevorzugt bezüglich
der Anordnung und/oder Größe und/oder Form, des min-
destens einen Druckbildes enthalten. Vorzugsweise
weist der Ist-Zustand der mindestens einen Klebestelle
mindestens ein mindestens einen Teil der mindestens
einen Klebestelle abbildendes Pixel und/oder eine Flä-
che und/oder einen Umriss der mindestens einen Klebe-
stelle auf und/oder entspricht diesen. Bevorzugt zusätz-
lich oder alternativ entspricht der Ist-Zustand der min-
destens einen Klebestelle der ermittelten Fläche des auf
die mindestens eine Klebestelle aufgetragenen Lacks,
vorzugsweise in Summe. Weiter bevorzugt zusätzlich
oder alternativ entspricht der Ist-Zustand der mindestens
einen Klebestelle dem Flächenverhältnis der ermittelten
Fläche des auf die mindestens eine Klebestelle aufge-
tragenen Lacks, vorzugsweise in Summe, relativ zu der
Gesamtfläche der mindestens einen Klebestelle. Bevor-
zugt zusätzlich oder alternativ entspricht der Ist-Zustand
der mindestens einen Klebestelle dem ermittelten Flä-
chendeckungsgrad des aufgetragenen Lacks auf der
Klebestelle.
[0296] Der Soll-Zustand der mindestens einen Klebe-
stelle entspricht bevorzugt einer hinterlegten, bevorzugt

auftragsspezifischen, Vorlage der mindestens einen Kle-
bestelle, beispielsweise einem digitalen Bild, und/oder
einer hinterlegten Stanzform und/oder einem gefertigten
Zylinderaufzug 629 und/oder einer hinterlegten Druck-
vorlage zumindest eines Druckbildes des mindestens ei-
nen Bogens 02 und/oder einem gefertigten Musterbogen
und/oder einer hinterlegten Fläche des auf die mindes-
tens eine Klebestelle aufgetragenen Lacks, vorzugswei-
se in Summe, und/oder einem hinterlegten Flächende-
ckungsgrad des aufgetragenen Lacks auf der Klebestelle
und/oder dem Grenzwert des Flächenverhältnisses
und/oder dem Grenzwert des Flächendeckungsgrads.
Hinterlegt beschreibt vorzugsweise einen in einer Re-
cheneinheit und/oder einem Auswertemittel und/oder in
der Kontrolleinrichtung 631 gespeicherten Datensatz.
Insbesondere sind in dem Soll-Zustand der mindestens
einen Klebestelle Informationen bezüglich der Anord-
nung, also Position auf dem mindestens einen Bogen
02, und/oder Größe, insbesondere dem Flächeninhalt,
und/oder Form, insbesondere dem Umriss, beispielswei-
se quadratisch oder rund oder elliptisch, enthalten. Vor-
zugsweise entspricht der Soll-Zustand der mindestens
einen Klebestelle einer präzisen, detailreichen Vorlage
der Klebestelle und/oder Druckvorlage des Bogens 02
jeweils in hoher Auflösung, welche Auflösung insbeson-
dere höher ist als die Auflösung des digitalen Bildes des
Ist-Zustandes der mindestens einen Klebestelle. Bevor-
zugt beschreibt der Soll-Zustand der mindestens einen
Klebestelle, dass die mindestens eine Klebestelle zumin-
dest teilweise frei von aufgetragenem Lack ausgebildet
ist.
[0297] Vorzugsweise ist im Soll-Zustand, bevorzugt im
Soll-Zustand der mindestens einen Klebestelle und/oder
im Soll-Zustand des zumindest einen Zylinderaufzugs
629 und/oder im Soll-Zustand der mindestens einen Frei-
fläche des mindestens einen Zylinderaufzugs 629, min-
destens eine Stanzform hinterlegt. Die Stanzform ist be-
vorzugt eine Datei, welche Informationen bezüglich des
Produkttyps, insbesondere Verpackungstyps, und/oder
Größe des Produktes, insbesondere der Verpackung,
und/oder Umriss des Nutzens 1101 und/oder Innenma-
ße, vorzugsweise Abstände zueinander oder zum Um-
riss bezüglich innerhalb des Umrisses liegenden Stanz-
linien und/oder Rilllinien und/oder Klebestellen, und/oder
Beschnitt aufweist. Vorzugsweise ist das Format der
Stanzform PDF/X-4. PDF/X-4 sind für den Druck opti-
mierte und standardisierte PDF-Dateien, also vorzugs-
weise druckfähige PDF-Dateien. Dies stellt vorzugswei-
se sicher, dass Schriften und Bilder eingebettet sind. Vor-
zugsweise weist die Datei CMYK als Farbraum auf, also
die Grundfarben Cyan (C), Magenta (M), Gelb (Y) und
Schwarz (K). Somit liegt vorzugsweise eine subtraktive
Farbmischung vor. Beispielsweise weist der durch die
Kontrolleinrichtung 631 erfasste Ist-Zustand den Far-
braum RGB (Rot, Grün, Blau) auf, also additive Farbmi-
schung. Dies wird beispielsweise vor und/oder während
des Vergleichs mit dem Soll-Zustand zu einem CMYK-
Farbraum umgewandelt. Wird mittels der Kontrolleinrich-
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tung 631 der Farbraum CMYK erfasst, so entfällt vor-
zugsweise die Umwandlung.
[0298] Der mindestens eine Monitor der Bearbeitungs-
maschine 01 ist bevorzugt das Ergebnis des Vergleichs
des Ist-Zustands, vorzugsweise des Ist-Zustands der
mindestens einen Klebestelle und/oder des Ist-Zustands
der mindestens einen Freifläche, mit dem Soll-Zustand,
vorzugsweise dem Soll-Zustand der mindestens einen
Klebestelle und/oder dem Soll-Zustand der mindestens
einen Freifläche, vorzugsweise durch die mindestens ei-
ne Kontrolleinrichtung 631 darstellend ausgebildet. Ins-
besondere zusätzlich zu dem mindestens einen Signal,
ist die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 das Er-
gebnis der Kontrolle der mindestens einen Klebestelle
auf dem mindestens einen Monitor visualisierend aus-
gebildet. Beispielsweise erleichtert der mindestens eine
Monitor eine Überprüfung der Kontrolle mittels eines Be-
dieners.
[0299] Bevorzugt ist das Kontrollsystem, vorzugswei-
se die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631, das min-
destens eine Gut-Signal bei einer Klebestelle, welche
zumindest teilweise frei von aufgetragenem Lack ist, er-
zeugend ausgebildet. Bevorzugt zusätzlich oder alterna-
tiv ist die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 das
mindestens eine Gut-Signal bei einer Übereinstimmung
des Ist-Zustands der mindestens einen Klebestelle mit
dem Soll-Zustand der mindestens einen Klebestelle er-
zeugend ausgebildet. Bevorzugt zusätzlich oder alterna-
tiv ist die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 das
mindestens eine Gut-Signal bei einem Verhältnis der Flä-
che des auf die mindestens eine Klebestelle aufgetrage-
nen Lacks, vorzugsweise in Summe, relativ zu der Ge-
samtfläche der mindestens einen Klebestelle, dessen
Wert maximal den Grenzwert des Flächenverhältnisses
aufweist, erzeugend ausgebildet. Bevorzugt zusätzlich
oder alternativ ist die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung 631 bei einem Flächendeckungsgrad des aufgetra-
genen Lacks auf der Klebestelle, dessen Wert maximal
den Grenzwert des Flächendeckungsgrads aufweist,
das mindestens eine Gut-Signal erzeugend ausgebildet.
[0300] Bevorzugt ist das Kontrollsystem, vorzugswei-
se die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631, das min-
destens eine Schlecht-Signal bei einer Abweichung des
Ist-Zustands der mindestens einen Klebestelle von dem
Soll-Zustand der mindestens einen Klebestelle erzeu-
gend ausgebildet. Bevorzugt zusätzlich oder alternativ
ist die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 das min-
destens eine Schlecht-Signal bei einem Verhältnis der
Fläche des auf die mindestens eine Klebestelle aufge-
tragenen Lacks, vorzugsweise in Summe, relativ zu der
Gesamtfläche der mindestens einen Klebestelle, dessen
Wert größer als der Grenzwert des Flächenverhältnisses
ist, erzeugend ausgebildet. Bevorzugt zusätzlich oder al-
ternativ ist die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631
das mindestens eine Schlecht-Signal bei einem Flächen-
deckungsgrad des aufgetragenen Lacks auf der Klebe-
stelle, dessen Wert größer als der Grenzwert des Flä-
chendeckungsgrads ist, erzeugend ausgebildet.

[0301] Beispielsweise entspricht die Ausbildung der
mindestens einen Kontrolleinrichtung 631 einer Ausbil-
dung der im Vorangegangenen beschriebenen mindes-
tens einen Inspektionseinrichtung 726; 728; 916, insbe-
sondere des Druckbildkontrollsystems 726 und/oder des
Passerkontrollsystems 728 und/oder des Stanzkontroll-
systems 916. Insbesondere bei einer in der Bearbei-
tungsmaschine 01 angeordneten Kontrolleinrichtung
631 weist diese bevorzugt gemäß der im Vorangegan-
genen beschriebenen Inspektionseinrichtung 726; 728;
916, insbesondere Druckbildkontrollsystem 726
und/oder Passerkontrollsystem 728 und/oder Stanzkon-
trollsystem 916, mindestens eine Bilderfassungseinrich-
tung und/oder mindestens ein Auswertemittel auf. Vor-
zugsweise ist die Bilderfassungseinrichtung der Kontrol-
leinrichtung 631 gleich zu einer Bilderfassungseinrich-
tung der im Vorangegangenen beschriebenen Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916, insbesondere Druckbild-
kontrollsystem 726 und/oder Passerkontrollsystem 728
und/oder Stanzkontrollsystem 916, ausgebildet
und/oder bevorzugt ist das Auswertemittel Daten der Bil-
derfassungseinrichtung auswertend ausgebildet.
[0302] Weiter bevorzugt ist die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung 631 in mindestens einer der Inspekti-
onseinrichtungen 726; 728; 916 integriert. Beispielswei-
se ist zumindest eine Inspektionseinrichtung 726; 728;
916 der Bearbeitungsmaschine 01, insbesondere des
Druckbildkontrollsystems 726 und/oder des Passerkon-
trollsystems 728 und/oder des Stanzkontrollsystems
916, als die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631, bei-
spielsweise zusätzlich zu den bereits beschriebenen
Funktionen, ausgebildet.
[0303] In einer ersten Ausführung des Kontrollsystems
ist die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631, vorzugs-
weise zumindest deren Bilderfassungseinrichtung, in-
nerhalb eines Aggregates 100; 300; 600; 700; 900; 1000
der Bearbeitungsmaschine 01, vorzugsweise innerhalb
des mindestens einen Auftragaggregates 600 oder in-
nerhalb mindestens eines der Transportaggregate 700
der Bearbeitungsmaschine 01, angeordnet. Vorzugswei-
se zusätzlich oder alternativ ist die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung 631 eine Inline-Erfassung durchführend
ausgebildet. Eine Inline-Erfassung beschreibt vorzugs-
weise eine Erfassung und/oder Kontrolle innerhalb der
Bearbeitungsmaschine 01, bevorzugt während eines Be-
arbeitungsprozesses eines Substrates 02. Es besteht
vorzugsweise eine datentechnische Verbindung des In-
line angeordneten Elements, also der mindestens einen
Kontrolleinrichtung 631, mit einer Steuerungseinheit
und/oder Regelungseinheit der Bearbeitungsmaschine
01. Bevorzugt ist die mindestens eine Kontrolleinrichtung
631 den zumindest einen Bogen 02 oder den zumindest
einen Zylinderaufzug 629 erfassend ausgebildet.
[0304] Vorzugsweise weist die Bearbeitungsmaschine
01 das zumindest eine als Lackieraggregat 600 ausge-
bildete Auftragaggregat 600 auf. Bevorzugt zeichnet sich
die erste Ausführung des Kontrollsystems dadurch aus,
dass die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 ent-
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lang des Transportweges des mindestens einen Bogens
02 nach dem mindestens einen Lackieraggregat 600 an-
geordnet ist.
[0305] Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt
die mindestens eine Klebeeinrichtung auf. Bevorzugt
zeichnet sich die erste Ausführung des Kontrollsystems
zusätzlich oder alternativ dadurch aus, dass die mindes-
tens eine Kontrolleinrichtung 631 entlang des Transport-
weges des mindestens einen Bogens 02 vor der mindes-
tens einen Klebeeinrichtung angeordnet ist. Vorzugswei-
se zusätzlich oder alternativ weist die mindestens eine
Klebeeinrichtung die mindestens eine Walze und/oder
die mindestens eine Düse auf, mittels welcher Klebstoff
aus dem Reservoir auf den mindestens einen Bogen 02
übertragen wird.
[0306] Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt
das zumindest eine als Auslage 1000 ausgebildete Ag-
gregat 1000 auf. Bevorzugt zeichnet sich die erste Aus-
führung des Kontrollsystems zusätzlich oder alternativ
dadurch aus, dass die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung 631 entlang des Transportweges des mindestens
einen Bogens 02 vor der mindestens einen Auslage 1000
angeordnet ist.
[0307] Bevorzugt zeichnet sich die erste Ausführung
des Kontrollsystems zusätzlich oder alternativ dadurch
aus, dass die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631,
beispielsweise auch mindestens eine weitere Kontroll-
einrichtung 631, innerhalb des mindestens einen bevor-
zugt als Lackieraggregat 600 ausgebildeten Auftragag-
gregates 600 angeordnet ist. Vorzugsweise ist die min-
destens eine Kontrolleinrichtung 631 in das mindestens
eine Auftragaggregat 600, bevorzugt jeweils mindestens
eine Kontrolleinrichtung 631 in mindestens zwei Auftra-
gaggregaten 600, weiter bevorzugt jeweils mindestens
eine Kontrolleinrichtung 631 in mindestens vier Auftrag-
aggregaten 600, weiter bevorzugt jeweils mindestens ei-
ne Kontrolleinrichtung 631 in jedem Auftragaggregat
600, der Bearbeitungsmaschine 01 integriert.
[0308] Beispielsweise, insbesondere bei einer Kon-
trolle der mindestens einen Freifläche des zumindest ei-
nen Zylinderaufzugs 629, ist die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung 631, beispielsweise mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 von mindestens zwei Kontroll-
einrichtungen 631, insbesondere deren Bilderfassungs-
einrichtung, an oder in mindestens einem Aufzugsspei-
cher 628 des mindestens einen Auftragaggregates 600
angeordnet und/oder auf den mindestens einen Aufzugs-
speicher 628 gerichtet, weiter bevorzugt auf einen Be-
reich des Aufzugsspeichers 628 gerichtet, in welchem
Bereich der zumindest eine Zylinderaufzug 628 ange-
ordnet oder anordenbar ist. Beispielsweise alternativ
oder zusätzlich ist die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung 631, insbesondere deren Bilderfassungseinrich-
tung, auf einen Bereich zur Zuführung von Zylinderauf-
zügen 629 zu dem mindestens einen Aufzugsspeicher
628 gerichtet und/oder erfasst vorzugsweise einen pas-
sierenden Zylinderaufzug 629. Bevorzugt weist das min-
destens eine Auftragaggregat 600 den zumindest einen

Aufzugsspeicher 628 oder auch Plattenkassette 628 auf.
In diesem Aufzugsspeicher 628 ist vorzugsweise zumin-
dest ein Zylinderaufzug 629, bevorzugt alle für einen
Druckauftrag nötigen Zylinderaufzüge 629 dieses Form-
zylinders 616, vor dessen Aufspannen auf oder nach
dessen Abspannen von dem mindestens einen Formzy-
linder 616 angeordnet und/oder anordenbar. Vorzugs-
weise wird der zumindest eine Zylinderaufzug 629 bei
einem Aufspannen auf den mindestens einen Formzy-
linder 616 aus dem mindestens einen Aufzugsspeicher
628 gezogen, durch mindestens eine Haltung 626 an
dem mindestens einen Formzylinder 616 befestigt und
auf den sich drehenden Formzylinder 616 aufgespannt.
Werden mehrere Zylinderaufzüge 629 in einem Aufzugs-
speicher 628 zeitgleich, beispielsweise an verschiede-
nen Positionen, gespeichert, so ist bevorzugt jeder dieser
Positionen eine Kontrolleinrichtung 631, insbesondere
jeweils mindestens eine Bilderfassungseinrichtung der
Kontrolleinrichtung 631, zugeordnet. Beispielsweise zu-
sätzlich oder alternativ ist die mindestens eine Kontroll-
einrichtung 631, beispielsweise mindestens eine Kon-
trolleinrichtung 631 von mindestens zwei Kontrolleinrich-
tungen 631, insbesondere deren Bilderfassungseinrich-
tung, an dem mindestens einen Formzylinder 616 des
mindestens einen Auftragaggregates 600 angeordnet
und/oder auf den mindestens einen Formzylinder 616
gerichtet. Vorzugsweise erfasst die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 den zumindest einen Zylinder-
aufzug 629 dann während oder nachdem dieser auf den
mindestens einen Formzylinder 616 aufgespannt wird.
Vorzugsweise bei einer Erfassung des zumindest einen
Zylinderaufzugs 629 ist die mindestens eine Kontrollein-
richtung 631 den Ist-Zustand der mindestens einen Frei-
fläche des mindestens einen Zylinderaufzugs 629 erfas-
send ausgebildet. Bevorzugt werden dadurch Rück-
schlüsse auf den Ist-Zustand der mindestens einen Kle-
bestelle des mindestens einen Bogens 02 gezogen. Vor-
zugsweise ist die mindestens eine Kontrolleinrichtung
631 den Ist-Zustand der mindestens einen Klebestelle
des mindestens einen Bogens 02 über Rückschlüsse aus
dem Ist-Zustand der mindestens einen Freifläche des
zumindest einen Zylinderaufzugs 629 erfassend ausge-
bildet.
[0309] Bevorzugt zeichnet sich die erste Ausführung
des Kontrollsystems zusätzlich oder alternativ dadurch
aus, dass die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631,
beispielsweise mindestens eine Kontrolleinrichtung 631
von mindestens zwei Kontrolleinrichtungen 631, insbe-
sondere deren Bilderfassungseinrichtung, auf den
Transportweg des mindestens einen Bogens 02 gerich-
tet angeordnet ist. Bevorzugt ist die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 auf die zumindest eine Seite des
Bogens 02 gerichtet, welche das mindestens eine Druck-
bild und/oder die mindestens eine Klebestelle aufweist.
Bevorzugt kontrolliert die mindestens eine Kontrollein-
richtung 631 die mindestens eine Klebestelle auf dem
mindestens einen Bogen 02. Vorzugsweise erfasst die
mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 dann den Ist-

103 104 



EP 4 110 620 B1

54

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Zustand der mindestens einen Klebestelle des mindes-
tens einen Bogens 02. Bevorzugt werden dadurch Rück-
schlüsse auf den Ist-Zustand der mindestens einen Frei-
fläche des zumindest einen Zylinderaufzug 629 gezo-
gen. Vorzugsweise wird der Ist-Zustand der mindestens
einen Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs
629 über Rückschlüsse aus dem Ist-Zustand der min-
destens einen Klebestelle des mindestens einen Bogens
02 erfasst.
[0310] In einer zweiten Ausführung des Kontrollsys-
tems ist die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 au-
ßerhalb eines Aggregates 100; 300; 600; 700; 900; 1000
der Bearbeitungsmaschine 01, insbesondere außerhalb
aller Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000 der Bear-
beitungsmaschine 01, angeordnet. Bevorzugt zusätzlich
oder alternativ ist die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung 631 eine Online-Erfassung durchführend ausgebil-
det. Eine Online-Erfassung beschreibt vorzugsweise ei-
ne Erfassung außerhalb eines Aggregates 100; 300; 600;
700; 900; 1000, insbesondere außerhalb aller Aggregate
100; 300; 600; 700; 900; 1000, der Bearbeitungsmaschi-
ne 01, beispielsweise an einem Leitstand und/oder
Messstand der Bearbeitungsmaschine 01 oder an einer
von der Bearbeitungsmaschine 01 verschiedenen Her-
stellungsstation. Es besteht bevorzugt eine datentechni-
sche Verbindung des Online angeordneten Elements, al-
so der mindestens einen Kontrolleinrichtung 631, mit ei-
ner Steuerungseinheit und/oder Regelungseinheit der
Bearbeitungsmaschine 01. Bevorzugt ist die mindestens
eine Kontrolleinrichtung 631, insbesondere deren Bilder-
fassungseinrichtung, den zumindest einen Bogen 02
oder den zumindest einen Zylinderaufzug 629 erfassend
ausgebildet.
[0311] Bevorzugt zeichnet sich die zweite Ausführung
des Kontrollsystems dadurch aus, dass das Kontrollsys-
tem zumindest einen Leitstand, auch als Messstand be-
zeichnet, der Bearbeitungsmaschine 01 aufweist. Vor-
zugsweise ist der Bearbeitungsmaschine 01 zumindest
ein Leitstand und/oder Messstand zugeordnet. Der min-
destens eine Leitstand weist vorzugsweise mindestens
ein Steuerpult auf. Vorzugsweise weist der mindestens
eine Leitstand Bedienelemente, beispielsweise mindes-
tens ein Eingabefeld und/oder mindestens einen Druck-
knopf und/oder mindestens einen Schalter und/oder min-
destens eine Tastfläche auf einer Bildschirmoberfläche,
und/oder Anzeigeinstrumente, beispielsweise mindes-
tens einen Bildschirm, auf. Vorzugsweise wird mittels des
mindestens einen Leitstands die Bearbeitungsmaschine
01 geführt, vorzugsweise gesteuert, und/oder mindes-
tens ein Register eingestellt und/oder mindestens ein
Passer eingestellt und/oder mindestens eine Kontrolle
des Druckauftrags, beispielsweise eine Kontrolle zumin-
dest eines bearbeiteten Bogens 02 und/oder eine Kon-
trolle eines zu verwendenden Mittels, wie beispielsweise
ein Zylinderaufzug 629 oder ein Werkzeug, und/oder ei-
ne Qualitätskontrolle, durchgeführt. Vorteilhafterweise
ist die Steuerungseinheit der Bearbeitungsmaschine 01
mit dem mindestens einen Leitstand datentechnisch,

vorzugsweise mittels Kabel oder kabellos, insbesondere
mittels Funk oder W-LAN oder Infrarotstrahlung oder
Lichtwellen, verbunden und/oder an dem mindestens ei-
nen Leitstand angeordnet. Vorteilhafterweise werden
mittels der Anzeigeinstrumente Vorgänge der Bearbei-
tungsmaschine 01 wie eine Inline-Kontrolle und/oder Pa-
rameter der Auftragswerke 600, wie beispielsweise Zy-
lindergeschwindigkeit, und/oder Statusmeldungen ein-
zelner Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000 ange-
zeigt.
[0312] Vorzugsweise ist die mindestens eine Kontrol-
leinrichtung 631 an dem mindestens einen Leitstand
und/oder Messstand angeordnet. Bevorzugt ist der zu-
mindest eine Zylinderaufzug 629 auf mindestens einer
Auflagefläche des zumindest einen Leitstandes und/oder
Messstandes angeordnet. Bevorzugt alternativ ist der
mindestens eine Bogen 02 auf der mindestens einen Auf-
lagefläche des zumindest einen Leitstandes und/oder
Messstandes angeordnet. Vorzugsweise ist die mindes-
tens eine Kontrolleinrichtung 631, insbesondere deren
Bilderfassungseinrichtung, auf den mindestens einen
Bogen 02 oder den zumindest einen Zylinderaufzug 629
gerichtet. Weiter bevorzugt ist wahlweise der mindestens
eine Bogen 02 oder der zumindest eine Zylinderaufzug
629 auf der mindestens einen Auflagefläche des zumin-
dest einen Leitstandes und/oder Messstandes angeord-
net, die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631, insbe-
sondere deren Bilderfassungseinrichtung, ist dann vor-
zugsweise auf den wahlweise angeordneten Bogen 02
oder auf den wahlweise angeordneten Zylinderaufzug
629 gerichtet.
[0313] Bevorzugt zeichnet sich die zweite Ausführung
des Kontrollsystems zusätzlich oder alternativ dadurch
aus, dass das Kontrollsystem mindestens eine Herstel-
lungsstation zur Herstellung des zumindest einen Zylin-
deraufzugs 629 aufweist und/oder mit der mindestens
einen Herstellungsstation zusammenwirkend ausgebil-
det ist. Die mindestens eine Herstellungsstation zur Her-
stellung des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 ist
vorzugsweise eine Station, in welcher der zumindest eine
Zylinderaufzug 629, vorzugsweise die mindestens eine
bildgebende Schicht, entsprechend dem mindestens ei-
nen zu erzeugenden Druckbild bearbeitet wird. Bevor-
zugt weist die Herstellungsstation zumindest eine Aufla-
ge auf, auf welcher vorzugsweise der zumindest eine
Zylinderaufzug 629 vorzugsweise während dessen Be-
arbeitung angeordnet ist. Bevorzugt weist die Herstel-
lungsstation zumindest ein Werkzeug auf. Das zumin-
dest eine Werkzeug ist bevorzugt mindestens ein Messer
und/oder mindestens ein Stift und/oder mindestens eine
Lichtquelle, beispielsweise eine UV- und/oder Laser-
Lichtquelle. Weiter bevorzugt weist die Herstellungssta-
tion das mindestens eine als Messer und/oder als Laser
ausgebildete Werkzeug auf. Bevorzugt weist die Herstel-
lungsstation mindestens einen Schneidplotter, vorzugs-
weise mit zumindest einem als Messer und/oder als La-
ser ausgebildetem Werkzeug, auf. Vorzugsweise bear-
beitet das zumindest eine Werkzeug den zumindest ei-
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nen Zylinderaufzug 629, vorzugsweise die mindestens
eine bildgebende Schicht, bevorzugt ohne den mindes-
tens einen Träger des Zylinderaufzugs 629 zu beschä-
digen. Beispielsweise wird die Kontur des mindestens
einen zu erzeugenden Druckbildes mit dem zumindest
einen Werkzeug in den zumindest einen Zylinderaufzug
629, bevorzugt in dessen mindestens eine bildgebende
Schicht, geschnitten. Beispielsweise werden die farbfüh-
renden Flächenelemente des zumindest einen Zylinder-
aufzugs 629, bevorzugt dessen bildgebender Schicht,
von dem zumindest einen Zylinderaufzug 629, bevorzugt
dessen bildgebender Schicht, entfernt. Beispielsweise
alternativ werden die farbfreien Flächenelemente des zu-
mindest einen Zylinderaufzugs 629, bevorzugt dessen
bildgebender Schicht, von dem zumindest einen Zylin-
deraufzug 629, bevorzugt dessen bildgebender Schicht,
entfernt. Somit wird bevorzugt mindestens ein Relief er-
zeugt, welches mindestens zwei relativ zueinander ver-
schiedene Höhen aufweist.
[0314] Vorzugsweise ist die mindestens eine Kontrol-
leinrichtung 631 an der mindestens einen Herstellungs-
station zur Herstellung des zumindest einen Zylinderauf-
zugs 629 angeordnet und/oder vorzugsweise ist die min-
destens eine Kontrolleinrichtung 631, insbesondere de-
ren Bilderfassungseinrichtung, auf den mindestens ei-
nen Zylinderaufzug 629 gerichtet. Beispielsweise weist
die mindestens eine Herstellungsstation die mindestens
eine Auflage auf, auf welcher der zumindest eine Zylin-
deraufzug 629 angeordnet ist, wenn die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 diesen erfasst. Die an der Her-
stellungsstation angeordnete Kontrolleinrichtung 631
weist bevorzugt die mindestens eine Bilderfassungsein-
richtung auf. Vorzugsweise ist die mindestens eine Bil-
derfassungseinrichtung der an der mindestens einen
Herstellungsstation angeordneten Kontrolleinrichtung
631 als Scanner und/oder Kamera ausgebildet. Bei-
spielsweise weist die Kontrolleinrichtung 631 einen
Flachbett-Scanner auf. Vorzugsweise wird der in der
Herstellungsstation hergestellte und/oder bearbeitete
zumindest eine Zylinderaufzug 629 durch die Kontroll-
einrichtung 631, bevorzugt deren Bilderfassungseinrich-
tung und/oder Inspektionseinrichtung, erfasst. Beispiels-
weise wird der zumindest eine Zylinderaufzug 629 dazu
auf eine Auflagefläche der als Scanner ausgebildeten
Bilderfassungseinrichtung abgelegt und/oder mittels der
auf den zumindest einen Zylinderaufzug gerichteten Bil-
derfassungseinrichtung erfasst.
[0315] Bevorzugt zeichnet sich die zweite Ausführung
des Kontrollsystems zusätzlich oder alternativ dadurch
aus, dass die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631
an dem mindestens einen Leitstand und/oder Messstand
angeordnet ist oder dass die mindestens eine Kontroll-
einrichtung 631 an der mindestens einen Herstellungs-
station angeordnet ist. Vorzugsweise ist die mindestens
eine Kontrolleinrichtung 631 mit der mindestens einen
Steuerungseinheit und/oder der mindestens einen Re-
cheneinheit und/oder dem mindestens einen Auswerte-
mittel der Bearbeitungsmaschine 01 datentechnisch,

vorzugsweise mittels Kabel oder kabellos, insbesondere
mittels Funk oder W-LAN oder Infrarotstrahlung oder
Lichtwellen, verbunden.
[0316] Beispielsweise weist das Kontrollsystem ent-
weder die erste Ausführungsform oder die zweite Aus-
führungsform auf. Beispielsweise alternativ liegt eine
Kombination der Ausführungsformen vor. Bevorzugt ist
mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 innerhalb eines
Aggregats 100; 300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbei-
tungsmaschine 01 und mindestens eine, beispielsweise
weitere, Kontrolleinrichtung 631 außerhalb eines Aggre-
gats 100; 300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbeitungsma-
schine 01 angeordnet. Bevorzugt ist die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 den zumindest einen Bogen 02
und/oder den zumindest einen Zylinderaufzug 629 erfas-
send ausgebildet. Beispielsweise ist zudem eine Kom-
bination der voneinander verschiedenen Ausführungen
der mindestens einen Kontrolleinrichtung 631 möglich,
beispielsweise durch Anordnung von mindestens zwei
Kontrolleinrichtungen 631 an voneinander verschiede-
nen Positionen, beispielsweise der Anordnung zumin-
dest einer Kontrolleinrichtung 631 außerhalb der Bear-
beitungsmaschine 01 und der Anordnung zumindest ei-
ner Kontrolleinrichtung 631 innerhalb der Bearbeitungs-
maschine 01.
[0317] Vorzugsweise ist das Kontrollsystem, bevor-
zugt die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631, min-
destens einen Prozess der Bearbeitungsmaschine 01,
beispielsweise das Aufspannen des zumindest einen Zy-
linderaufzugs 629 auf den mindestens einen Formzylin-
der 616 und/oder das Lackieren des mindestens einen
Bogens 02 und/oder das Auftragen von Kleber auf die
mindestens eine Klebestelle, steuernd und/oder regelnd
ausgebildet, insbesondere in Abhängigkeit von der
durchgeführten Kontrolle.
[0318] Das Kontrollsystem, bevorzugt die mindestens
eine Kontrolleinrichtung 631, weiter bevorzugt das min-
destens eine Auswertemittel der mindestens einen Kon-
trolleinrichtung 631, ist bevorzugt in Abhängigkeit von
der Kontrolle der mindestens einen Klebestelle eine Frei-
gabe oder Ablehnung über eine Verwendung des zumin-
dest einen Zylinderaufzugs 629 des mindestens einen
Formzylinders 616 in der Bearbeitungsmaschine 01 er-
teilend ausgebildet. Bevorzugt ist das Kontrollsystem,
bevorzugt die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631,
weiter bevorzugt das mindestens eine Auswertemittel
der mindestens einen Kontrolleinrichtung 631, die Frei-
gabe bei erzeugtem Gut-Signal erteilend ausgebildet.
Bevorzugt zusätzlich oder alternativ ist das Kontrollsys-
tem, bevorzugt die mindestens eine Kontrolleinrichtung
631, weiter bevorzugt das mindestens eine Auswerte-
mittel der mindestens einen Kontrolleinrichtung 631, die
Ablehnung bei erzeugtem Schlecht-Signal erteilend aus-
gebildet.
[0319] Bevorzugt ist das Kontrollsystem, bevorzugt die
mindestens eine Kontrolleinrichtung 631, weiter bevor-
zugt das mindestens eine Auswertemittel der mindes-
tens einen Kontrolleinrichtung 631, den Ist-Zustand der
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mindestens einen Freifläche des zumindest einen Zylin-
deraufzugs 629 mit dem Soll-Zustand der mindestens
einen Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs
629 vergleichend und/oder aus dem Vergleich ein Maß
der Freifläche ermittelnd ausgebildet. Das Maß der Frei-
fläche weist bevorzugt einen Grenzwert auf. Bei einem
Maß der Freifläche, welches maximal den Grenzwert auf-
weist, ist das Kontrollsystem, bevorzugt die mindestens
eine Kontrolleinrichtung 631, weiter bevorzugt das min-
destens eine Auswertemittel der mindestens einen Kon-
trolleinrichtung 631, bevorzugt das mindestens eine Gut-
Signal erzeugend ausgebildet. Bevorzugt zusätzlich
oder alternativ ist das Kontrollsystem, bevorzugt die min-
destens eine Kontrolleinrichtung 631, weiter bevorzugt
das mindestens eine Auswertemittel der mindestens ei-
nen Kontrolleinrichtung 631, bei einem Maß der Freiflä-
che, welches größer als der Grenzwert ist, das mindes-
tens eine Schlecht-Signal erzeugend ausgebildet. Be-
vorzugt beträgt der Grenzwert für das Maß der Freifläche
15% (fünfzehn Prozent), bevorzugt 10% (zehn Prozent),
weiter bevorzugt 5% (fünf Prozent), eines Soll-Werts des
Soll-Zustands. Vorzugsweise beschreibt der Grenzwert
für das Maß der Freifläche die zulässige Abweichung
des Ist-Zustands von dem Soll-Wert des Soll-Zustands.
Bevorzugt entspricht der Soll-Wert des Soll-Zustands ei-
nem hinterlegten Wert bestimmt durch die Informationen
bezüglich der Anordnung, also Position auf dem Zylin-
deraufzug 629, und/oder Größe, insbesondere dem Flä-
cheninhalt, und/oder Form, insbesondere dem Umriss,
und/oder Höhe des Materials der mindestens einen Frei-
fläche und/oder des mindestens einen Druckbereichs.
[0320] Im Folgenden wird insbesondere ein Verfahren
zur Kontrolle der mindestens einen Klebestelle mittels
des Kontrollsystems, weiter bevorzugt zumindest ein
Verfahren zur Kontrolle des zumindest einen Zylinder-
aufzugs 629 der Bearbeitungsmaschine 01 zur Bearbei-
tung von dem mindestens einen Bogen 02, beschrieben.
[0321] Das Kontrollsystem, bevorzugt die mindestens
eine Kontrolleinrichtung 631, kontrolliert die zumindest
eine Klebestelle. Vorzugsweise ist die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 zumindest zur Kontrolle der min-
destens einen Klebestelle ausgebildet. Vorzugsweise
kontrolliert die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631
die mindestens eine Klebestelle. Bevorzugt wird kontrol-
liert, dass die mindestens eine Klebestelle zumindest teil-
weise frei von aufgetragenem Lack ist.
[0322] Vorzugsweise wird der mindestens eine Bogen
02, bevorzugt die mindestens zwei Nutzen 1101, durch
mindestens ein Druckaggregat 600 mit mindestens ei-
nem Druckbild versehen. Bevorzugt wird der mindestens
eine Bogen 02, vorzugsweise die mindestens zwei Nut-
zen 1101, zumindest teilweise lackiert. Insbesondere
wird zumindest ein Bereich des mindestens einen Bo-
gens 02, welcher beispielsweise ein durch Druckfarbe
aufgetragenes Druckbild aufweist, lackiert. Bevorzugt
wird der mindestens eine Nutzen 1101 der mindestens
zwei Nutzen 1101, bevorzugt die mindestens zwei Nut-
zen 1101, weiter bevorzugt jeder Nutzen 1101, mit min-

destens einer Tinte und/oder mindestens einer Druckfar-
be und/oder mindestens einem Grundierungsmittel zu-
mindest teilweise bedruckt. Bevorzugt zusätzlich oder al-
ternativ wird der mindestens eine Nutzen 1101 der min-
destens zwei Nutzen 1101, bevorzugt die mindestens
zwei Nutzen 1101, weiter bevorzugt jeder Nutzen 1101,
zumindest teilweise mit dem Lack beschichtet. Bevor-
zugt wird der mindestens eine Nutzen 1101 zumindest
in dem Bereich, welcher das mindestens eine Druckbild
aufweist, mit Lack beschichtet. Bevorzugt wird der Lack
in Form von Tropfen und/oder flächig auf den mindestens
einen Nutzen 1101 aufgetragen. Bevorzugt wird der min-
destens eine Nutzen 1101 der mindestens zwei Nutzen
1101, bevorzugt die mindestens zwei Nutzen 1101, wei-
ter bevorzugt jeder Nutzen 1101, vor der Kontrolle durch
die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 zumindest
teilweise mit dem Lack beschichtet. Bevorzugt weist die
mindestens eine Klebestelle das Verhältnis der Fläche
des auf die mindestens eine Klebestelle aufgetragenen
Lacks in Summe relativ zu der Gesamtfläche der min-
destens einen Klebestelle auf. Vorzugsweise weist das
Flächenverhältnis den Grenzwert auf. Bevorzugt zusätz-
lich oder alternativ weist die mindestens eine Klebestelle
den Flächendeckungsgrad des aufgetragenen Lacks auf
die mindestens eine Klebestelle auf. Bevorzugt weist der
Flächendeckungsgrad den Grenzwert auf.
[0323] Allerdings ist eine Lackierung zumindest im Be-
reich der mindestens einen Klebestelle zu vermeiden,
insbesondere um die Haftung von nachträglich aufgetra-
genem Kleber zu gewährleisten. Der mindestens eine
Bogen 02, bevorzugt die mindestens eine Klebestelle,
wird bevorzugt hinsichtlich eines zumindest teilweisen
Auftrags von Lack im Bereich der mindestens einen Kle-
bestelle kontrolliert. Die mindestens eine Klebestelle wird
vorzugsweise hinsichtlich eines zumindest teilweisen
Lackauftrags im Bereich der mindestens einen Klebe-
stelle kontrolliert. Insbesondere wird kontrolliert, ob Lack
im Bereich der mindestens einen Klebestelle vorhanden
ist. Bevorzugt wird kontrolliert, dass die mindestens eine
Klebestelle zumindest teilweise frei von aufgetragenem
Lack ist. Weiter bevorzugt wird kontrolliert, dass die min-
destens eine Klebestelle zumindest zum Zeitpunkt der
Kontrolle mittels der mindestens einen Kontrolleinrich-
tung 631 zumindest teilweise frei von aufgetragenem
Lack ist. Weiter bevorzugt wird kontrolliert, ob die min-
destens eine Klebestelle zumindest teilweise lackfrei
ausgebildet ist. Vorzugsweise wird die mindestens eine
Klebestelle dahingehend kontrolliert, dass die mindes-
tens eine Klebestelle zumindest zu 50% (fünfzig Pro-
zent), bevorzugt zu mindestens 60% (sechzig Prozent),
weiter bevorzugt zu mindestens 70% (siebzig Prozent),
weiter bevorzugt zu mindestens 90% (neunzig Prozent),
ihrer Fläche frei von Lack ist.
[0324] Bevorzugt wird kontrolliert, dass die mindes-
tens eine Klebestelle, welche zumindest teilweise frei von
aufgetragenem Lack ist, ein Verhältnis der Fläche des
auf die mindestens eine Klebestelle aufgetragenen
Lacks, vorzugsweise in Summe, relativ zu der Gesamt-
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fläche der mindestens einen Klebestelle aufweist, des-
sen Wert maximal den Grenzwert des Flächenverhält-
nisses aufweist. Bevorzugt zusätzlich oder alternativ wird
kontrolliert, dass die mindestens eine Klebestelle, wel-
che zumindest teilweise frei von aufgetragenem Lack ist,
einen Flächendeckungsgrad des aufgetragenen Lacks
auf der Klebestelle aufweist, dessen Wert maximal den
Grenzwert des Flächendeckungsgrads aufweist.
[0325] Beispielsweise zusätzlich oder alternativ zu der
mindestens einen Klebestelle wird mindestens ein Be-
reich der mindestens zwei Nutzen 1101 auf das Vorhan-
densein von Lack, vorzugsweise entsprechend den ge-
nannten Vorgaben bei Klebestellen, insbesondere durch
die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 kontrolliert,
welcher Bereich zumindest dafür vorgesehen ist, in min-
destens einem Bearbeitungsschritt nach dem Lackauf-
trag mit mindestens einer Markierung und/oder einem
Druckbild und/oder einem Mindesthaltbarkeitsdatum
und/oder einem Strichcode und/oder einem QR-Code
versehen zu werden. Bevorzugt zusätzlich zu der min-
destens einen Klebestelle wird der mindestens eine Be-
reich des mindestens einen Nutzens 1101 der mindes-
tens zwei Nutzen 1101, bevorzugt jedes Nutzens 1101,
durch die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 kon-
trolliert, dass der mindestens eine Bereich zumindest teil-
weise frei von aufgetragenem Lack ausgebildet ist. Der
mindestens eine Bereich ist bevorzugt dafür vorgesehen,
bevorzugt in mindestens einem Bearbeitungsschritt nach
dem Auftrag des Lacks, weiter bevorzugt nach der Kon-
trolle durch die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631,
mit mindestens einer Markierung und/oder einem Druck-
bild und/oder einem Mindesthaltbarkeitsdatum und/oder
einem Strichcode und/oder einem QR-Code versehen
zu werden.
[0326] Bevorzugt kontrolliert das Kontrollsystem, vor-
zugsweise die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631
des Kontrollsystems, die mindestens eine Klebestelle
des mindestens einen Bogens 02, bevorzugt die jeweils
mindestens eine Klebestelle der mindestens zwei Nut-
zen 1101, weiter bevorzugt die mindestens eine Klebe-
stelle des mindestens einen Nutzens 1101. Vorzugswei-
se kontrolliert die mindestens eine Kontrolleinrichtung
631 die mindestens eine Klebestelle während eines Be-
arbeitungsprozesses des mindestens einen Bogens 02
in der Bearbeitungsmaschine 01. Beispielsweise alter-
nativ kontrolliert die mindestens eine Kontrolleinrichtung
631 die mindestens eine Klebestelle nach einem Bear-
beitungsprozess des mindestens einen Bogens 02 in der
Bearbeitungsmaschine 01, vorzugsweise am durch die
Bearbeitungsmaschine 01 bearbeiteten Bogen 02. Bei-
spielsweise alternativ kontrolliert die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 die mindestens eine Klebestelle
vor einem Bearbeitungsprozess des mindestens einen
Bogens 02 in der Bearbeitungsmaschine 01, vorzugs-
weise durch eine Kontrolle des zumindest einen Zylin-
deraufzugs 629, insbesondere dessen mindestens einer
Freifläche. Vorzugsweise wird der Ist-Zustand, bevor-
zugt der Ist-Zustand der mindestens einen Klebestelle

und/oder der mindestens einen Freifläche, mit einem
Soll-Zustand, bevorzugt dem Soll-Zustand der mindes-
tens einen Klebestelle und/oder der mindestens einen
Freifläche, verglichen. Bevorzugt wird in Abhängigkeit
des Vergleichs mindestens ein Signal erzeugt. Die min-
destens eine Kontrolleinrichtung 631 führt bevorzugt die
Erfassung des Ist-Zustands, insbesondere des Ist-Zu-
stands der mindestens einen Klebestelle und/oder des
Ist-Zustands der mindestens einen Freifläche, und/oder
den Vergleich des Ist-Zustands mit dem Soll-Zustand,
insbesondere dem Soll-Zustand der mindestens einen
Klebestelle und/oder dem SollZustand der mindestens
einen Freifläche, und/oder die Erzeugung des mindes-
tens einen Signals, vorzugsweise des mindestens einen
Gut- oder Schlecht-Signals und/oder der mindestens ei-
nen Freigabe oder Ablehnung des Zylinderaufzugs 629,
durch. Das mindestens eine Auswertemittel der mindes-
tens einen Kontrolleinrichtung 631 führt bevorzugt den
Vergleich des Ist-Zustands, insbesondere des Ist-Zu-
stands der mindestens einen Klebestelle und/oder des
Ist-Zustands der mindestens einen Freifläche, mit dem
Soll-Zustand, insbesondere dem Soll-Zustand der min-
destens einen Klebestelle und/oder dem Soll-Zustand
der mindestens einen Freifläche, und/oder die Erzeu-
gung des mindestens einen Signals, vorzugsweise des
mindestens einen Gut- oder Schlecht-Signals und/oder
der mindestens einen Freigabe oder Ablehnung des Zy-
linderaufzugs 629, durch.
[0327] In einer ersten Ausführung des Verfahrens kon-
trolliert die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 die
mindestens eine Klebestelle vorzugsweise auf dem min-
destens einen Bogen 02. Bevorzugt erfasst die mindes-
tens eine Kontrolleinrichtung 631, vorzugsweise deren
Bilderfassungseinrichtung, die mindestens eine Klebe-
stelle zumindest eines Nutzens 1101 der mindestens
zwei Nutzen 1101 des mindestens einen Bogens 02. Bei-
spielsweise erfasst die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung 631, vorzugsweise deren Bilderfassungseinrich-
tung, alle Klebestellen des mindestens einen Nutzens
1101, weiter bevorzugt aller Nutzen 1101, der mindes-
tens zwei Nutzen 1101. Bevorzugt erfasst die mindes-
tens eine Kontrolleinrichtung 631, vorzugsweise deren
Bilderfassungseinrichtung, den mindestens einen Bogen
02 zumindest in einem Bereich mit der mindestens einen
Klebestelle. Beispielsweise erfasst die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631, vorzugsweise deren Bilderfas-
sungseinrichtung, den gesamten mindestens einen Bo-
gen 02.
[0328] Es wird bevorzugt der Ist-Zustand der mindes-
tens einen Klebestelle mit einem SollZustand der min-
destens einen Klebestelle verglichen. Beispielsweise er-
zeugt die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 min-
destens ein digitales Bild der mindestens einen Klebe-
stelle und/oder vergleicht dieses Bild mit einer Vorgabe
und/oder einem Muster. Bevorzugt erfasst die mindes-
tens eine Kontrolleinrichtung 631, vorzugsweise deren
Bilderfassungseinrichtung, den Ist-Zustand, vorzugswei-
se das digitale Bild, der mindestens einen Klebestelle
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und/oder vorzugsweise vergleicht die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631, vorzugsweise deren Auswerte-
mittel, den Ist-Zustand der mindestens einen Klebestelle
mit dem Soll-Zustand der mindestens einen Klebestelle,
vorzugsweise der Vorgabe und/oder dem Muster.
[0329] Der Soll-Zustand der mindestens einen Klebe-
stelle weist bevorzugt Informationen bezüglich des zu-
lässigen Auftrags von Fluid, vorzugsweise Lack und/oder
Klebstoff und/oder Auftragsfluid, im Bereich der mindes-
tens einen Klebestelle auf. Die Vorgabe und/oder das
Muster enthält vorzugsweise Informationen bezüglich
des zulässigen Lackauftrags, insbesondere zu welchem
Prozentsatz die Fläche der Klebestelle mit Lack bedeckt
sein darf, auf dem mindestens einen Bogen 02 und ins-
besondere im Bereich der mindestens einen Klebestelle.
Bevorzugt weist der Soll-Zustand der mindestens einen
Klebestelle den Grenzwert des Flächenverhältnisses
und/oder den Grenzwert des Flächendeckungsgrads
auf. Vorzugsweise wird der Ist-Zustand des zumindest
einen Zylinderaufzugs 629 und/oder der Ist-Zustand der
mindestens einen Klebestelle mit einer hinterlegten
Stanzform verglichen.
[0330] Bevorzugt, insbesondere bei der ersten Aus-
führung des Verfahrens, ist die mindestens eine Kontrol-
leinrichtung 631 als Inspektionseinrichtung, bevorzugt
als Inspektionseinrichtung der Bearbeitungsmaschine
01, ausgebildet. Bevorzugt ist die Kontrolleinrichtung 631
in mindestens eine Inspektionseinrichtung 726; 728; 916
der Bearbeitungsmaschine 01, beispielsweise dem
Druckbildkontrollsystem 726 und/oder dem Passerkont-
rollsystem 728 und/oder dem Stanzkontrollsystem 916,
integriert. Bevorzugt kontrolliert die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 die mindestens eine Klebestelle
und zusätzlich das mindestens eine Druckbild und/oder
zusätzlich mindestens eine Form oder Kontur eines Nut-
zens 1101 der mindestens zwei Nutzen 1101 und/oder
zusätzlich mindestens eine Bogenöffnung 1102
und/oder zusätzlich mindestens einen Stanzeindruck
1103. Vorzugsweise führt die mindestens eine Kontroll-
einrichtung 631 die Kontrolle des Druckbildkontrollsys-
tems 726 und/oder die Kontrolle des Passerkontrollsys-
tems 728 und/oder die Kontrolle des Stanzkontrollsys-
tems 916 durch, insbesondere zusätzlich zu einer Kon-
trolle der mindestens einen Klebestelle. Beispielsweise
ist die mindestens eine Kontrolleinrichtung in mindestens
einer Inspektionseinrichtung 726; 728; 916 der Bearbei-
tungsmaschine 01 integriert, die mindestens eine In-
spektionseinrichtung 726; 728; 916 führt dann vorzugs-
weise zusätzlich zu mindestens einer weiteren Kontrolle
die Kontrolle der mindestens einen Klebestelle durch.
[0331] Bevorzugt zusätzlich oder alternativ, vorzugs-
weise in einer zweiten Ausführung des Verfahrens, kon-
trolliert die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 die
mindestens eine Klebestelle vorzugsweise durch eine
Kontrolle des mindestens einen Zylinderaufzugs 629. Es
sind bevorzugt mindestens zwei Nutzen auf dem zumin-
dest einen Zylinderaufzug 629 des mindestens einen
Formzylinders 616 angeordnet. Vorzugsweise weist je-

der Nutzen der mindestens zwei Nutzen des zumindest
einen Zylinderaufzugs 629 den mindestens einen Druck-
bereich und/oder die mindestens eine Freifläche auf. Be-
vorzugt wirkt die mindestens eine Freifläche mit der min-
destens einen Klebestelle zu der Erzeugung der mindes-
tens einen Klebestelle zusammen. Vorzugsweise ist die
mindestens eine Freifläche ein Bereich des Zylinderauf-
zugs 629, welcher der mindestens einen Klebestelle min-
destens eines Bogens 02 entspricht. In der zweiten Aus-
führung des Verfahrens kontrolliert die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 die mindestens eine Klebestelle
vorzugsweise durch eine Kontrolle der mindestens einen
Freifläche. Die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631
kontrolliert bevorzugt die mindestens eine Freifläche des
zumindest einen Zylinderaufzugs 629.
[0332] Bevorzugt, insbesondere bei der zweiten Aus-
führung des Verfahrens, erfasst die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 den Ist-Zustand der mindestens
einen Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs
629. Bevorzugt wird ein digitales Bild zumindest der min-
destens einen Freifläche, bevorzugt von zumindest zwei
Freiflächen des zumindest einen Zylinderaufzugs 629,
weiter bevorzugt des gesamten Zylinderaufzugs 629, er-
fasst und/oder erstellt. Beispielsweise alternativ werden
mehrere Bilder der mindestens einen Freifläche des zu-
mindest einen Zylinderaufzugs 629 erfasst, welche bei-
spielsweise jeweils einen Teil des Zylinderaufzugs 629,
beispielsweise jeweils voneinander verschiedene Frei-
flächen, aufweisen. Diese werden vorzugsweise zu ei-
nem gemeinsamen Bild zusammengesetzt. Bevorzugt
erfasst die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 die
mindestens eine Freifläche des zumindest einen Zylin-
deraufzugs 629, bevorzugt deren Ist-Zustand, in Ruhe.
Beispielsweise alternativ erfasst die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 die mindestens eine Freifläche
des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 in Bewegung.
[0333] Der Ist-Zustand der mindestens einen Freiflä-
che des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 entspricht
bevorzugt mindestens einem durch die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 aufgenommenen digitalen Bild,
beispielsweise im pdf- oder tif- oder jpg-Format gespei-
chert, vorzugsweise ein digitales Bild der mindestens ei-
nen Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs
629. Vorzugsweise weist der Ist-Zustand der mindestens
einen Freifläche mindestens ein mindestens einen Teil
der mindestens einen Freifläche abbildendes Pixel
und/oder eine Fläche und/oder einen Umriss der min-
destens einen Freifläche auf und/oder entspricht diesen.
Bevorzugt zusätzlich oder alternativ entspricht der Ist-
Zustand der mindestens einen Freifläche des zumindest
einen Zylinderaufzugs 629 einem digitalen Bild der min-
destens einen Klebestelle und/oder der ermittelten Flä-
che des auf die mindestens eine Klebestelle aufgetrage-
nen Lacks, vorzugsweise in Summe, und/oder dem er-
mittelten Flächenverhältnis der Fläche des auf die min-
destens eine Klebestelle aufgetragenen Lacks, vorzugs-
weise in Summe, relativ zu der Gesamtfläche der min-
destens einen Klebestelle und/oder dem ermittelten Flä-
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chendeckungsgrad des aufgetragenen Lacks auf der
Klebestelle. Insbesondere sind in dem mindestens einen
digitalen Bild Informationen bezüglich der Anordnung, al-
so Position auf dem Zylinderaufzug 629, und/oder Grö-
ße, insbesondere dem Flächeninhalt, und/oder Form,
insbesondere dem Umriss, beispielsweise quadratisch
oder rund oder elliptisch, der mindestens einen Freiflä-
che und/oder des mindestens einen Druckbereichs ent-
halten. Aus dem digitalen Bild der mindestens einen Frei-
fläche des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 wird be-
vorzugt auf die Anordnung und/oder Größe und/oder
Form eines nicht-bearbeiteten Bereiches des mindes-
tens einen durch das mindestens eine Auftragaggregat
600 bearbeiteten Bogens 02, also auf welchen Bereich
vorzugsweise kein Lack aufgetragen wurde, geschlos-
sen. Insbesondere wird auf die Ausbildung der mindes-
tens einen Klebestelle geschlossen, insbesondere ob
und/oder an welcher Position und/oder mit welcher Men-
ge Lack auf der mindestens einen Klebestelle vorhanden
ist. Aus dem digitalen Bild der mindestens einen Klebe-
stelle des mindestens einen Bogens 02, welches vor-
zugsweise dem Ist-Zustand der mindestens einen Kle-
bestelle des mindestens einen Bogens 02 entspricht,
wird bevorzugt auf die Anordnung und/oder Größe
und/oder Form der mindestens einen Freifläche
und/oder des mindestens einen Druckbereichs des zu-
mindest einen Zylinderaufzugs 629 geschlossen und so-
mit dessen Ist-Zustand, also zumindest der Ist-Zustand
der mindestens einen Freifläche, erfasst. Vorzugsweise
entspricht der Ist-Zustand der mindestens einen Freiflä-
che des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 einem di-
gitalen Bild mit niedriger Auflösung, welche Auflösung
insbesondere niedriger ist als die Auflösung des Soll-
Zustandes der mindestens einen Freifläche des zumin-
dest einen Zylinderaufzugs 629. Vorzugsweise erfasst
die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 den Ist-Zu-
stand der mindestens einen Freifläche des mindestens
einen Zylinderaufzugs 629. Bevorzugt werden dadurch
Rückschlüsse auf den Ist-Zustand der mindestens einen
Klebestelle des mindestens einen Bogens 02 gezogen.
Vorzugsweise wird der Ist-Zustand der mindestens einen
Klebestelle des mindestens einen Bogens 02 über Rück-
schlüsse aus dem Ist-Zustand der mindestens einen
Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 er-
fasst. Bevorzugt wird durch die Kontrolle der mindestens
einen Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs
629, bevorzugt von dem erfassten Ist-Zustand der min-
destens einen Freifläche des zumindest einen Zylinder-
aufzugs 629, auf die mindestens eine Klebestelle, bevor-
zugt deren Ist-Zustand, rückgeschlossen.
[0334] Der Ist-Zustand der mindestens einen Freiflä-
che des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 wird vor-
zugsweise in der Arbeitsvorbereitung eines Bearbei-
tungsauftrages, beispielsweise eines Druckauftrages,
also in der Druckvorstufe, in den Workflow, beispielswei-
se in die Kontrolleinrichtung 631 und/oder ein Auswerte-
mittel und/oder eine Recheneinheit der Bearbeitungsma-
schine 01, eingesteuert. Vorzugsweise überträgt die min-

destens eine Bilderfassungseinrichtung der Kontrollein-
richtung 631 den Ist-Zustand, vorzugsweise den Ist-Zu-
stand der mindestens einen Klebestelle und/oder der
mindestens einen Freifläche, an das mindestens eine
Auswertemittel der Kontrolleinrichtung 631.
[0335] Dem Ist-Zustand der mindestens einen Freiflä-
che des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 wird vor-
zugsweise eine, bevorzugt eindeutige, Kennzeichnung,
beispielsweise eine Identifikationsnummer (kurz ID), zu-
geordnet, insbesondere durch die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung 631, vorzugsweise durch deren Auswer-
temittel. Die bevorzugt eindeutige Kennzeichnung des
Ist-Zustands der mindestens einen Freifläche des zumin-
dest einen Zylinderaufzugs 629 korreliert vorzugsweise
mit einer bevorzugt eindeutigen Kennzeichnung, wie bei-
spielsweise einer Identifikationsnummer, der Auftrags-
bezeichnung eines Bearbeitungsauftrages. Vorzugswei-
se weist ein Soll-Zustand der mindestens einen Freiflä-
che des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 eine ein-
deutige Kennzeichnung, beispielsweise eine Identifika-
tionsnummer, auf. Bevorzugt wird, bevorzugt in der
Druckvorstufe, somit der zumindest eine, vorzugsweise
jeder, Zylinderaufzug 629, insbesondere der Ist-Zustand
der mindestens einen Freifläche, einer, bevorzugt ein-
deutigen, Kennzeichnung des Bearbeitungsauftrags
und/oder des Soll-Zustands der mindestens einen Frei-
fläche des zumindest einen Zylinderaufzugs 629
und/oder einem Auftragaggregat 600 und/oder einer ein-
deutigen Position innerhalb der Bearbeitungsmaschine
01 zugeordnet.
[0336] Vorzugsweise wird der Ist-Zustand der mindes-
tens einen Freifläche mit einem SollZustand der mindes-
tens einen Freifläche verglichen. Bevorzugt, insbeson-
dere bei der zweiten Ausführung des Verfahrens, ver-
gleicht die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631, be-
vorzugt das mindestens eine Auswertemittel der Kontrol-
leinrichtung 631 und/oder beispielsweise eine mit der
Kontrolleinrichtung 631 datenseitig verknüpfte Rechen-
einheit oder Auswertemittel oder Steuereinheit der Be-
arbeitungsmaschine 01, den Ist-Zustand der mindestens
einen Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs
629 mit dem SollZustand der mindestens einen Freiflä-
che des zumindest einen Zylinderaufzugs 629. Bevor-
zugt wird aus dem Vergleich des Ist-Zustands mit dem
Soll-Zustand der mindestens einen Freifläche ein Maß
der Freifläche ermittelt. Weiter bevorzugt ist die mindes-
tens eine Kontrolleinrichtung 631 zumindest zur Kontrol-
le der mindestens einen Freifläche des zumindest einen
Zylinderaufzugs 629 des mindestens einen Auftragag-
gregates 600, weiter bevorzugt zur Kontrolle des zumin-
dest einen Zylinderaufzugs 629 des mindestens einen
Lackieraggregates 600, ausgebildet. Die mindestens ei-
ne Kontrolleinrichtung 631 ist vorzugsweise den Ist-Zu-
stand der mindestens einen Freifläche des zumindest
einen Zylinderaufzugs 629 erfassend und/oder ermit-
telnd ausgebildet. Das Kontrollsystem, vorzugsweise die
mindestens eine Kontrolleinrichtung 631, weiter bevor-
zugt deren Auswertemittel, ist vorzugsweise den Ist-Zu-
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stand der mindestens einen Freifläche des zumindest
einen Zylinderaufzugs 629 mit dem Soll-Zustand der min-
destens einen Freifläche des zumindest einen Zylinder-
aufzugs 629 vergleichend ausgebildet. Vorzugsweise
werden dadurch Fehler bei der Herstellung des zumin-
dest einen Zylinderaufzugs 629, insbesondere in Bezug
auf Anordnung, also Position auf dem Zylinderaufzug
629, und/oder Größe, insbesondere dem Flächeninhalt,
und/oder Form, insbesondere dem Umriss, beispielswei-
se quadratisch oder rund oder elliptisch, und/oder der
Höhe des Materials mindestens einer Freifläche
und/oder mindestens eines Druckbereichs des zumin-
dest einen Zylinderaufzugs 629, vorzugsweise frühzeitig
erkannt.
[0337] Der Soll-Zustand der mindestens einen Freiflä-
che des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 entspricht
bevorzugt einer hinterlegten, bevorzugt auftragsspezifi-
schen, Vorlage der mindestens einen Freifläche des zu-
mindest einen Zylinderaufzugs 629, beispielsweise ei-
nem digitalen Bild, und/oder einer hinterlegten Stanzform
und/oder einem gefertigten Zylinderaufzug 629 und/oder
einer hinterlegten Vorlage der mindestens einen Klebe-
stelle und/oder einer hinterlegten Druckvorlage zumin-
dest eines Druckbildes des mindestens einen Bogens 02
und/oder einem gefertigten Musterbogen und/oder ei-
nem hinterlegten Grenzwert für das Maß der Freifläche
und/oder einer hinterlegten Fläche des auf die mindes-
tens eine Klebestelle aufgetragenen Lacks, vorzugswei-
se in Summe, und/oder einem hinterlegten Flächenver-
hältnis der Fläche des auf die mindestens eine Klebe-
stelle aufgetragenen Lacks relativ zu der Gesamtfläche
der mindestens einen Klebestelle und/oder einem hin-
terlegten Flächendeckungsgrad des aufgetragenen
Lacks auf der Klebestelle. Hinterlegt beschreibt vorzugs-
weise einen in einer Recheneinheit und/oder einem Aus-
wertemittel und/oder in der Kontrolleinrichtung 631 ge-
speicherten Datensatz. Insbesondere sind in dem Soll-
Zustand der mindestens einen Freifläche des zumindest
einen Zylinderaufzugs 629 Informationen bezüglich der
Anordnung, also Position auf dem Zylinderaufzug 629,
und/oder Größe, insbesondere dem Flächeninhalt,
und/oder Form, insbesondere dem Umriss, beispielswei-
se quadratisch oder rund oder elliptisch, und/oder Höhe
des Materials der mindestens einen Freifläche und/oder
des mindestens einen Druckbereichs enthalten. Vor-
zugsweise entspricht der Soll-Zustand der mindestens
einen Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs
629 einer präzisen, detailreichen Vorlage des Zylinder-
aufzugs 629 und/oder Druckvorlage des Bogens 02 je-
weils in hoher Auflösung, welche Auflösung insbesonde-
re höher ist als die Auflösung des digitalen Bildes des
Ist-Zustandes der mindestens einen Freifläche des zu-
mindest einen Zylinderaufzugs 629. Bevorzugt ent-
spricht der Soll-Wert des Soll-Zustands einem hinterleg-
ten Wert bestimmt durch die Informationen bezüglich der
Anordnung, also Position auf dem Zylinderaufzug 629,
und/oder Größe, insbesondere dem Flächeninhalt,
und/oder Form, insbesondere dem Umriss, und/oder Hö-

he des Materials der mindestens einen Freifläche
und/oder des mindestens einen Druckbereichs.
[0338] Beispielsweise liegt eine Kombination der Aus-
führungen des Verfahrens vor. Beispielsweise kontrol-
liert die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 sowohl
die mindestens eine Klebestelle auf dem Bogen 02 als
auch durch eine Kontrolle des zumindest einen Zylinder-
aufzugs 629. Beispielsweise alternativ kontrolliert eine
erste Kontrolleinrichtung 631 die mindestens eine Kle-
bestelle auf dem mindestens einen Bogen 02 und min-
destens eine zweite Kontrolleinrichtung 631 kontrolliert
die mindestens eine Klebestelle durch eine Kontrolle des
zumindest einen Zylinderaufzugs 629.
[0339] Bevorzugt wird die zumindest eine Klebestelle,
bevorzugt auf dem mindestens einen Bogen 02 und/oder
mittels einer Kontrolle des zumindest einen Zylinderauf-
zugs 629, bevorzugt der mindestens einen Freifläche,
kontrolliert. Das Kontrollsystem, vorzugsweise die min-
destens eine Kontrolleinrichtung 631, bevorzugt deren
Auswertemittel, erzeugt bevorzugt in Abhängigkeit von
der Kontrolle der mindestens einen Klebestelle mindes-
tens ein Signal, beispielsweise ein optisches Signal
und/oder ein akustisches Signal und/oder ein Steue-
rungssignal und/oder ein Regelungssignal. Bevorzugt
wird mindestens ein Gut-Signal oder mindestens ein
Schlecht-Signal erzeugt. Als das mindestens eine Signal
wird bevorzugt mindestens ein Gut-Signal oder mindes-
tens ein Schlecht-Signal erzeugt und/oder als das min-
destens eine Signal wird bevorzugt mindestens eine Frei-
gabe oder Ablehnung über die Verwendung des zumin-
dest einen Zylinderaufzugs 629 erzeugt.
[0340] Der Ist-Zustand, bevorzugt der mindestens ei-
nen Klebestelle und/oder der mindestens einen Freiflä-
che, wird vorzugsweise mit dem Soll-Zustand, bevorzugt
der mindestens einen Klebestelle und/oder der mindes-
tens einen Freifläche, verglichen. Bevorzugt erfasst die
mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 den Ist-Zustand
der mindestens einen Klebestelle und/oder vergleicht
den Ist-Zustand der mindestens einen Klebestelle mit ei-
nem Soll-Zustand der mindestens einen Klebestelle. Be-
vorzugt wird in Abhängigkeit des Vergleichs das mindes-
tens eine Signal erzeugt. Vorzugsweise wird in Abhän-
gigkeit des Vergleichs das mindestens eine Gut-Signal
oder das mindestens eine Schlecht-Signal erzeugt
und/oder es wird in Abhängigkeit des Vergleichs die Frei-
gabe oder Ablehnung über eine Verwendung des zumin-
dest einen Zylinderaufzugs 629 in der Bearbeitungsma-
schine 01 erteilt. Weiter bevorzugt wird die Fläche des
auf die mindestens eine Klebestelle aufgetragenen
Lacks, vorzugsweise in Summe, und/oder der Flächen-
deckungsgrad des aufgetragenen Lacks auf der Klebe-
stelle ermittelt. Bevorzugt wird in Abhängigkeit der ermit-
telten Fläche oder des ermittelten Flächendeckungs-
grads das mindestens eine Signal erzeugt.
[0341] Das mindestens eine Gut-Signal wird vorzugs-
weise bei einer Klebestelle, welche zumindest teilweise
frei von aufgetragenem Lack ist, erzeugt. Bevorzugt wird
bei einer Übereinstimmung des Ist-Zustands der mindes-
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tens einen Klebestelle mit dem SollZustand der mindes-
tens einen Klebestelle das mindestens eine Gut-Signal
erzeugt.
[0342] Weiter bevorzugt wird bei einem Verhältnis der
Fläche des auf die mindestens eine Klebestelle aufge-
tragenen Lacks, vorzugsweise in Summe, relativ zu der
Gesamtfläche der mindestens einen Klebestelle, dessen
Wert maximal den Grenzwert des Flächenverhältnisses
aufweist, das mindestens eine Gut-Signal erzeugt. Wei-
ter bevorzugt zusätzlich oder alternativ wird bei einem
Flächendeckungsgrad des aufgetragenen Lacks auf der
Klebestelle, dessen Wert maximal den Grenzwert des
Flächendeckungsgrads aufweist, das mindestens eine
Gut-Signal erzeugt. Bevorzugt wird somit das mindes-
tens eine Gut-Signal erzeugt, wenn die mindestens eine
Klebestelle lediglich zumindest teilweise Lack aufweist.
[0343] Das mindestens eine Schlecht-Signal wird be-
vorzugt bei einer Abweichung des Ist-Zustands der min-
destens einen Klebestelle von dem Soll-Zustand der min-
destens einen Klebestelle erzeugt. Bevorzugt wird bei
einem Verhältnis der Fläche des auf die mindestens eine
Klebestelle aufgetragenen Lacks, vorzugsweise in Sum-
me, relativ zu der Gesamtfläche der mindestens einen
Klebestelle, dessen Wert größer als der Grenzwert des
Flächenverhältnisses ist, das mindestens eine Schlecht-
Signal erzeugt. Bevorzugt zusätzlich oder alternativ wird
bei einem Flächendeckungsgrad des aufgetragenen
Lacks auf der Klebestelle, dessen Wert größer als der
Grenzwert des Flächendeckungsgrads ist, das mindes-
tens eine Schlecht-Signal erzeugt.
[0344] Bei erzeugtem Gut-Signal wird der mindestens
eine Bogen 02 bevorzugt mittels der Bearbeitungsma-
schine 01 weiterverarbeitet, beispielsweise gestanzt
und/oder gefaltet und/oder geklebt und/oder die Nutzen
1101 voneinander getrennt. Bevorzugt zusätzlich oder
alternativ wird bei erzeugtem Gut-Signal der mindestens
eine Bogen 02 bevorzugt durch die Bearbeitungsmaschi-
ne 01, bevorzugt unter weiterer Verarbeitung des min-
destens einen Bogens 02 durch mindestens ein nachfol-
gendes Aggregat 900, bevorzugt durch das Formge-
bungsaggregat 900, in die mindestens eine Auslage
1000 geleitet. Bevorzugt zusätzlich oder alternativ wird
der mindestens eine Bogen 02 in der Auslage 1000 der
Bearbeitungsmaschine 01 bei erzeugtem Gut-Signal auf
dem Auslagestapelträger 48 abgelegt.
[0345] Bei erzeugtem Schlecht-Signal wird der min-
destens eine Bogen 02 bevorzugt durch die Bearbei-
tungsmaschine 01 in die mindestens eine Auslage 1000
geleitet, bevorzugt unter Aussetzung zumindest einer
weiteren Verarbeitung des mindestens einen Bogens 02
durch das mindestens eine nachfolgende Aggregat 900,
bevorzugt durch das Formgebungsaggregat 900. Bevor-
zugt zusätzlich oder alternativ wird der mindestens eine
Bogen 02 in der Auslage 1000 bei erzeugtem Schlecht-
Signal auf der Ausleitauslage 51 abgelegt. Bevorzugt zu-
sätzlich oder alternativ wird der mindestens eine Bogen
02 bei erzeugtem Schlecht-Signal von weiteren Bogen
02 mit erzeugtem Gut-Signal getrennt, beispielsweise

durch ein Ausschleusen mittels der zumindest einen Bo-
genweiche 49.
[0346] Bevorzugt wird in Abhängigkeit von der Kontrol-
le der mindestens einen Klebestelle eine Freigabe oder
Ablehnung über eine Verwendung des zumindest einen
Zylinderaufzugs 629 des mindestens einen Formzylin-
ders 616 in der Bearbeitungsmaschine 01 erteilt. Bevor-
zugt wird die Freigabe bei erzeugtem Gut-Signal erteilt.
Bevorzugt zusätzlich oder alternativ wird die Ablehnung
bei erzeugtem Schlecht-Signal erteilt.
[0347] Bevorzugt wird in Abhängigkeit des Vergleichs
des Ist-Zustands der mindestens einen Klebestelle mit
dem Soll-Zustand der mindestens einen Klebestelle die
Freigabe oder Ablehnung über die Verwendung des zu-
mindest einen Zylinderaufzugs 629 in der Bearbeitungs-
maschine 01, insbesondere für einen Bearbeitungsauf-
trag, erteilt. Bevorzugt zusätzlich oder alternativ wird in
Abhängigkeit des Vergleichs des Ist-Zustands der min-
destens einen Freifläche des zumindest einen Zylinder-
aufzugs 629 mit dem SollZustand der mindestens einen
Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 die
Freigabe oder die Ablehnung über die Verwendung des
zumindest einen Zylinderaufzugs 629 in der Bearbei-
tungsmaschine 01 erteilt. Bevorzugt weist das Maß der
Freifläche den Grenzwert auf. Weiter bevorzugt wird bei
einem Maß der Freifläche, welches maximal den Grenz-
wert aufweist, das Gut-Signal erzeugt. Bevorzugt zusätz-
lich oder alternativ wird bei einem Maß der Freifläche,
welches größer als der Grenzwert ist, das Schlecht-Sig-
nal erzeugt. Bevorzugt, insbesondere bei der zweiten
Ausführung des Verfahrens, wird in Abhängigkeit des
Vergleichs des Ist-Zustands der mindestens einen Frei-
fläche des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 mit dem
Soll-Zustand der mindestens einen Freifläche des zu-
mindest einen Zylinderaufzugs 629 eine Freigabe oder
Ablehnung über die Verwendung des zumindest einen
Zylinderaufzugs 629 in der Bearbeitungsmaschine 01,
insbesondere für einen Bearbeitungsauftrag, erteilt. Be-
vorzugt erteilt die mindestens eine Kontrolleinrichtung
631, vorzugsweise deren Auswertemittel, und/oder ein
vorzugsweise mit der Kontrolleinrichtung 631 datenseitig
verbundenes Auswertemittel und/oder eine Rechenein-
heit der Bearbeitungsmaschine 01 die Freigabe oder Ab-
lehnung über die Verwendung des zumindest einen Zy-
linderaufzugs 629 in der Bearbeitungsmaschine 01.
[0348] Der mindestens eine Monitor stellt bevorzugt
das Ergebnis des Vergleichs grafisch und/oder tabella-
risch dar. Bevorzugt ist der mindestens eine Monitor das
Ergebnis des Vergleichs des Ist-Zustands der mindes-
tens einen Klebestelle mit dem Soll-Zustand der mindes-
tens einen Klebestelle durch die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung 631, bevorzugt grafisch und/oder tabel-
larisch, darstellend ausgebildet und/oder stellt dieses
dar. Bevorzugt, insbesondere bei der zweiten Ausfüh-
rung des Verfahrens, ist der mindestens eine Monitor
das Ergebnis des Vergleichs des Ist-Zustands mit dem
SollZustand der mindestens einen Freifläche des zumin-
dest einen Zylinderaufzugs 629 durch die mindestens
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eine Kontrolleinrichtung 631, bevorzugt grafisch
und/oder tabellarisch, darstellend ausgebildet und/oder
stellt dieses dar. Bevorzugt weist der mindestens eine
Monitor bei dem mindestens einen Gut-Signal mindes-
tens ein grünes Signal, beispielsweise eine grün leuch-
tende Lampe oder LED oder Displayfeld, oder mindes-
tens einen Textbaustein auf. Beispielsweise weist der
mindestens eine Monitor bei dem mindestens einen
Schlecht-Signal mindestens ein Warnsignal, beispiels-
weise ein rotes Signal, beispielsweise eine rot leuchten-
de Lampe oder LED oder Displayfeld, oder mindestens
einen Textbaustein auf. Beispielsweise erfolgt das Warn-
signal zusätzlich oder alternativ in Form mindestens ei-
ner Sirene. Beispielsweise weist der mindestens eine
Monitor bei einer Freigabe mindestens ein grünes Signal,
beispielsweise eine grün leuchtende Lampe oder LED
oder Displayfeld, oder mindestens einen Textbaustein
auf. Beispielsweise weist der mindestens eine Monitor
bei einer Ablehnung mindestens ein Warnsignal, bei-
spielsweise ein rotes Signal, beispielsweise eine rot
leuchtende Lampe oder LED oder Displayfeld, oder min-
destens einen Textbaustein auf. Beispielsweise ist da-
durch eine Überprüfung des, vorzugsweise selbsttäti-
gen, Kontrollsystems durch einen Bediener der Bearbei-
tungsmaschine 01 möglich. Beispielsweise kann der Be-
diener die Freigabe oder Ablehnung manuell beispiels-
weise über den mindestens einen Monitor erteilen oder
ändern. Beispielsweise kann ein Bediener die angezeig-
te Ablehnung, beispielsweise nachdem er einen abge-
lehnten Zylinderaufzug nachgearbeitet hat, manuell zu
einer Freigabe ändern.
[0349] Bevorzugt wird bei einem Maß der Freifläche,
welches maximal den Grenzwert aufweist, die Freigabe
erteilt. Bevorzugt, insbesondere bei der zweiten Ausfüh-
rung des Verfahrens, wird eine Freigabe erteilt, wenn die
mindestens eine Freifläche, welche in dem SollZustand
der mindestens einen Freifläche des zumindest einen
Zylinderaufzugs 629 enthalten ist, im Ist-Zustand der
mindestens einen Freifläche des zumindest einen Zylin-
deraufzugs 629 enthalten ist, also insbesondere wenn
die mindestens eine Freifläche auf dem zumindest einen
Zylinderaufzug 629 angeordnet ist und/oder den Vorga-
ben entspricht. Weiter bevorzugt wird eine Freigabe er-
teilt, wenn der Ist-Zustand der mindestens einen Freiflä-
che des zumindest einen Zylinderaufzugs 629, insbeson-
dere in Bezug auf die Anordnung, also Position auf dem
Zylinderaufzug 629, und/oder Größe, insbesondere dem
Flächeninhalt, und/oder Form, insbesondere den Um-
riss, beispielsweise quadratisch oder rund oder elliptisch,
und/oder Höhe des Materials der mindestens einen Frei-
fläche und/oder des mindestens einen Druckbereichs,
um maximal 15% (fünfzehn Prozent), bevorzugt maximal
10% (zehn Prozent), weiter bevorzugt maximal 5% (fünf
Prozent), von dem Soll-Zustand der mindestens einen
Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs 629,
insbesondere in Bezug auf die Anordnung und/oder Grö-
ße und/oder Form und/oder Höhe des Materials der min-
destens einen Freifläche und/oder des mindestens einen

Druckbereichs, abweicht. Ist beispielsweise eine Freiflä-
che mit einem Flächeninhalt von 10 cm2 (zehn Quadrat-
zentimeter) im SollZustand der mindestens einen Frei-
fläche des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 enthal-
ten, wird vorzugsweise für eine Freifläche von lediglich
9,5 cm2 (neun Komma fünf Quadratzentimeter) oder
auch für eine Freifläche von 10,5 cm2 (zehn Komma fünf
Quadratzentimetern) eine Freigabe erteilt.
[0350] Bevorzugt zusätzlich oder alternativ wird bei ei-
nem Maß der Freifläche, welches größer als der Grenz-
wert ist, die Ablehnung erteilt. Bevorzugt, insbesondere
bei der zweiten Ausführung des Verfahrens, wird eine
Ablehnung erteilt, wenn die mindestens eine Freifläche,
welche in dem Soll-Zustand der mindestens einen Frei-
fläche des zumindest einen Zylinderaufzuges 629 ent-
halten ist, im Ist-Zustand der mindestens einen Freifläche
des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 nicht enthalten
ist, also insbesondere nicht auf dem zumindest einen
Zylinderaufzug 629 angeordnet ist. Weiter bevorzugt
wird eine Ablehnung erteilt, wenn der Ist-Zustand der
mindestens einen Freifläche des zumindest einen Zylin-
deraufzugs 629, insbesondere in Bezug auf die Anord-
nung, also Position auf dem Zylinderaufzug 629,
und/oder Größe, insbesondere dem Flächeninhalt,
und/oder Form, insbesondere den Umriss, beispielswei-
se quadratisch oder rund oder elliptisch, und/oder Höhe
des Materials der mindestens einen Freifläche und/oder
des mindestens einen Druckbereichs, um mindestens
5% (fünf Prozent), bevorzugt mindestens 10% (zehn Pro-
zent), weiter bevorzugt mindestens 15% (fünfzehn Pro-
zent), von dem Soll-Zustand der mindestens einen Frei-
fläche des zumindest einen Zylinderaufzugs 629, insbe-
sondere in Bezug auf die Anordnung und/oder Größe
und/oder Form und/oder Höhe des Materials der mindes-
tens einen Freifläche und/oder des mindestens einen
Druckbereichs, abweicht.
[0351] Bevorzugt, insbesondere bei der zweiten Aus-
führung des Verfahrens, wird erst nach erteilter Freigabe
der zumindest eine Zylinderaufzug 629 in der Bearbei-
tungsmaschine 01 verwendet. Bei erteilter Freigabe des
zumindest einen Zylinderaufzugs 629 wird der zumindest
eine Zylinderaufzug 629 vorzugsweise auf den mindes-
tens einen Formzylinder 616 des mindestens einen Auf-
tragaggregates 600 der Bearbeitungsmaschine 01 auf-
gespannt, insbesondere sobald die mit der Kennzeich-
nung des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 korrelie-
rende Auftragsbezeichnung zur Bearbeitung des min-
destens einen Bogens 02 aufgerufen wird. Zusätzlich
oder alternativ wird bei erteilter Freigabe des zumindest
einen Zylinderaufzugs 629 vorzugsweise der mindes-
tens eine Bogen 02 mittels des zumindest einen Zylin-
deraufzugs 629 bearbeitet, insbesondere mit Druckfluid,
vorzugsweise Lack, entsprechend des mindestens einen
Druckbereichs des zumindest einen Zylinderaufzugs 629
versehen.
[0352] Bevorzugt, insbesondere bei der zweiten Aus-
führung des Verfahrens, wird bei einer Ablehnung min-
destens ein Warnsignal durch das Kontrollsystem, vor-
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zugsweise die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631,
weiter bevorzugt deren Auswertemittel, und/oder das
Auswertemittel und/oder das mit der mindestens einen
Kontrolleinrichtung 631 datenseitig verbundenes Aus-
wertemittel und/oder die Recheneinheit der Bearbei-
tungsmaschine 01 erzeugt. Beispielsweise wird zumin-
dest ein Prozess der Bearbeitungsmaschine 01, bei-
spielsweise das Fördern des mindestens einen Bogens
02 und/oder ein Bearbeiten des mindestens einen Bo-
gens 02, bei einer Ablehnung gestoppt.
[0353] Bevorzugt, insbesondere bei der zweiten Aus-
führung des Verfahrens, wird bei einer Ablehnung des
zumindest einen Zylinderaufzugs 629 bevorzugt der zu-
mindest eine Zylinderaufzug 629 nachbearbeitet, bei-
spielsweise durch einen Bediener. Vorzugsweise, insbe-
sondere bei einer Ablehnung des zumindest einen Zy-
linderaufzugs 629, wird der zumindest eine Zylinderauf-
zug 629 so bearbeitet, dass bei einem weiteren Vergleich
des Ist-Zustands mit dem Sollzustand, insbesondere bei
einer weiteren Erfassung durch die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung 631, eine Freigabe für diesen Zylinder-
aufzug 629 erteilt wird. Alternativ wird bei einer Ableh-
nung des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 ein wei-
terer Zylinderaufzug 629 gefertigt, welcher den zumin-
dest einen Zylinderaufzug 629 ersetzt und/oder bei einer
Erfassung durch die mindestens eine Kontrolleinrichtung
631 eine Freigabe erhält. Beispielsweise wird dies so
lange wiederholt, bis ein Zylinderaufzug 629 die Freigabe
erhält.
[0354] Bevorzugt, insbesondere bei der zweiten Aus-
führung des Verfahrens, erfasst die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 den Ist-Zustand der mindestens
einen Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs
629 vor dessen Aufspannen auf den mindestens einen
Formzylinder 616 des mindestens einen Auftragaggre-
gates 600 der Bearbeitungsmaschine 01. Dies ermög-
licht eine frühzeitige Fehlererkennung, also Abweichung
des Ist-Zustands vom Soll-Zustand, insbesondere vor
dem Beginn der Verwendung des zumindest einen Zy-
linderaufzugs 629 bei einem Bearbeitungsauftrag. Vor-
zugsweise wird für jeden einzelnen Zylinderaufzug 629
vor dessen Verwendung in der Bearbeitungsmaschine
01, insbesondere vor dessen Aufspannen auf dem min-
destens einen Formzylinder 616, ein Vergleich des Ist-
Zustands mit dem Soll-Zustand der mindestens einen
Freifläche durchgeführt und somit vorzugsweise eine
Freigabe oder Ablehnung erteilt. Vorzugsweise ist da-
durch ein schnelles Reagieren auf mögliche Abweichun-
gen des Ist-Zustandes von dem Soll-Zustand möglich,
was beispielsweise Arbeitsaufwand, Arbeitszeit sowie
Produktionskosten reduziert.
[0355] Vorzugsweise ist das Kontrollsystem, insbe-
sondere das Zylinderkontrollsystem, insbesondere die
mindestens eine Kontrolleinrichtung 631, das Verfahren
selbsttätig, vorzugsweise automatisiert, durchführend
ausgebildet. Insbesondere beschreibt selbsttätig
und/oder automatisiert eine Handlung eines technischen
Elements ohne Eingreifen eines Bedieners und/oder oh-

ne Betätigung durch einen Bediener. Bevorzugt wird die
mindestens eine Klebestelle selbsttätig kontrolliert. Vor-
zugsweise wird der Ist-Zustand der mindestens einen
Klebestelle selbsttätig, vorzugsweise automatisiert, er-
fasst und/oder selbsttätig, vorzugsweise automatisiert,
mit dem Soll-Zustand der mindestens einen Klebestelle
verglichen. Vorzugsweise wird der Ist-Zustand der min-
destens einen Freifläche des zumindest einen Zylinder-
aufzugs 629 selbsttätig, vorzugsweise automatisiert, er-
fasst und/oder selbsttätig, vorzugsweise automatisiert,
mit dem SollZustand der mindestens einen Freifläche
des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 verglichen.
Beispielsweise geschieht der Vergleich in der Druckvor-
stufe, also dem Workflow vor dem eigentlichen Bearbei-
tungsprozess. Bevorzugt ist die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung 631, vorzugsweise deren Auswertemit-
tel, zumindest den Vergleich des erfassten, beispielswei-
se danach abgespeicherten, Ist-Zustand der mindestens
einen Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs
629 mit dem, bevorzugt hinterlegt und/oder gespeicher-
ten, Soll-Zustand der mindestens einen Freifläche des
zumindest einen Zylinderaufzugs 629 selbsttätig
und/oder automatisiert durchführend ausgebildet. Weiter
bevorzugt erfolgt beispielsweise zusätzlich zumindest
die Erfassung des zumindest einen Zylinderaufzugs 629
selbsttätig, vorzugsweise durch die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631. Weiter bevorzugt erfolgt bei-
spielsweise zusätzlich eine Zuordnung einer eindeutigen
Kennzeichnung des zumindest einen Zylinderaufzugs
631 zu einer eindeutigen Kennzeichnung des Bearbei-
tungsauftrages selbsttätig, beispielsweise durch die min-
destens eine Kontrolleinrichtung 631. Weiter bevorzugt
erfolgt beispielsweise zusätzlich die Freigabe oder Ab-
lehnung des zumindest einen Zylinderaufzugs 631
selbsttätig, vorzugsweise durch die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631, vorzugsweise durch deren Aus-
wertemittel. Weiter bevorzugt erfolgt beispielsweise zu-
sätzlich das Aufspannen des zumindest einen Zylinder-
aufzugs 631 auf den mindestens einen Formzylinder 616
selbsttätig.
[0356] Vorzugsweise unabhängig davon, ob die min-
destens eine Kontrolleinrichtung 631 die mindestens ei-
ne Klebestelle auf dem mindestens einen Bogen 02 oder
durch Kontrolle der mindestens einen Freifläche kontrol-
liert, führt die mindestens eine Kontrolleinrichtung eine
Inline-Erfassung oder eine Online-Erfassung durch.
[0357] Bevorzugt ist die mindestens eine Kontrollein-
richtung 631 innerhalb eines Aggregates 100; 300; 600;
700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 angeord-
net und/oder führt eine Inline-Erfassung durch. Vorzugs-
weise alternativ ist die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung 631 außerhalb eines Aggregates 100; 300; 600;
700; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 angeord-
net und/oder führt eine Online-Erfassung durch. Insbe-
sondere erfasst die mindestens eine Kontrolleinrichtung
631 den Ist-Zustand der mindestens einen Freifläche des
zumindest einen Zylinderaufzugs 629 außerhalb eines
Aggregates 100; 300; 600; 700; 900; 1000 der Bearbei-
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tungsmaschine 01 und/oder führt eine Online-Erfassung
durch. Vorzugsweise führt die mindestens eine Kontrol-
leinrichtung 631 die Inline-Erfassung bei einer Anord-
nung innerhalb eines Aggregates 100; 300; 600; 700;
900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 durch. Vor-
zugsweise führt die mindestens eine Kontrolleinrichtung
die Online-Erfassung bei einer Anordnung außerhalb ei-
nes Aggregates 100; 300; 600; 700; 900; 1000 der Be-
arbeitungsmaschine 01 durch.
[0358] Bevorzugt, insbesondere im Falle der Inline-Er-
fassung, erfasst die mindestens eine Kontrolleinrichtung
631 den mindestens einen Bogen 02, vorzugsweise die
mindestens eine Klebestelle, innerhalb der Bearbei-
tungsmaschine 01, vorzugsweise während der mindes-
tens eine Bogen 02 die Bearbeitungsmaschine 01 durch-
läuft. Beispielsweise erfasst mindestens eine Inspekti-
onseinrichtung 726; 728; 916 der Bearbeitungsmaschine
01, beispielsweise das Druckbildkontrollsystem 726
und/oder das Passerkontrollsystem 728 und/oder das
Stanzkontrollsystem 916, insbesondere wenn diese In-
spektionseinrichtung 726; 728; 916 bevorzugt zusätzlich
oder alternativ zu deren weiteren Funktionen als die min-
destens eine Kontrolleinrichtung 631 ausgebildet ist, zu-
mindest die mindestens eine Klebestelle. Vorzugsweise
werden alle Klebestellen des mindestens einen Bogens
02 erfasst. Vorzugsweise ist dadurch keine Kontrolle des
Bogens 02 nach dessen Bearbeitung in der Bearbei-
tungsmaschine 01 notwendig. Vorzugsweise werden
mindestens zwei Kontrollen des mindestens einen Bo-
gens 02, beispielsweise die Kontrolle der mindestens ei-
nen Klebestelle und die Kontrolle des mindestens einen
Druckbildes, mit einer Inspektionseinrichtung 726; 728;
916 durchgeführt.
[0359] Beispielsweise alternativ, insbesondere im Fal-
le der Inline-Erfassung, erfasst die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung 631 den Ist-Zustand der mindestens ei-
nen Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs 629
vorzugsweise innerhalb der Bearbeitungsmaschine 01.
Bevorzugt, insbesondere im Falle der Inline-Erfassung,
erfasst die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 den
zumindest einen Zylinderaufzug 629 vorzugsweise in-
nerhalb der Bearbeitungsmaschine 01. Dies reduziert
beispielsweise auf vorteilhafte Weise die Rüstzeit der Be-
arbeitungsmaschine 01, da die Kontrolle parallel zu wei-
teren durchzuführenden Prozessen der Bearbeitungs-
maschine 01, wie dem Einstellen der Register beispiels-
weise weiterer Aggregate 100; 300; 600; 700; 900; 1000,
durchgeführt wird. Zudem ist diese Ausführung vorteil-
hafterweise platzsparend. Beispielsweise erfasst die
mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 den Ist-Zustand
der mindestens einen Freifläche des zumindest einen
Zylinderaufzugs 629 bei dessen Zuführung zu dem min-
destens einen Auftragaggregat 600, insbesondere der
Zuführung zu dem mindestens einen Aufzugsspeicher
628. Beispielsweise alternativ oder zusätzlich erfasst die
mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 den Ist-Zustand
der mindestens einen Freifläche des zumindest einen
Zylinderaufzugs 629, während dieser in dem mindestens

einen Auftragaggregat 600, beispielsweise dem mindes-
tens einen Aufzugsspeicher 628 oder an dem mindes-
tens einen Formzylinder 616, angeordnet ist.
[0360] Bevorzugt, insbesondere im Falle der Online-
Erfassung, erfasst die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung 631 die mindestens eine Klebestelle des mindes-
tens einen Bogens 02 außerhalb der Bearbeitungsma-
schine 01, beispielsweise an dem mindestens einen Leit-
stand.
[0361] Bevorzugt alternativ, insbesondere im Falle der
Online-Erfassung, erfasst die mindestens eine Kontroll-
einrichtung 631 den Ist-Zustand der mindestens einen
Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs 629
während oder nach der Herstellung des zumindest einen
Zylinderaufzugs 629 und/oder während der zumindest
eine Zylinderaufzug 629 oder der mindestens eine Bogen
02 in einem Leitstand der Bearbeitungsmaschine 01 an-
geordnet ist. Der Ist-Zustand der mindestens einen Frei-
fläche wird bevorzugt während des Herstellungsprozes-
ses des zumindest einen Zylinderaufzuges 629 und/oder
an der Herstellungsstation des zumindest einen Zylin-
deraufzuges 629 und/oder nach der Herstellung des zu-
mindest einen Zylinderaufzuges 629 an der Herstel-
lungsstation erfasst. Bevorzugt wird von dem erfassten
Ist-Zustand der mindestens einen Freifläche des zumin-
dest einen Zylinderaufzugs 629 auf die mindestens eine
Klebestelle, bevorzugt deren Ist-Zustand, rückgeschlos-
sen, insbesondere dass die mindestens eine Klebestelle
zumindest teilweise frei von aufgetragenem Lack ausge-
bildet ist. Weiter bevorzugt wird von dem erfassten Ist-
Zustand der mindestens einen Freifläche des zumindest
einen Zylinderaufzugs 629 auf die mindestens eine Kle-
bestelle rückgeschlossen, insbesondere ob diese zumin-
dest teilweise lackfrei ausgebildet ist. Vorzugsweise er-
fasst die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 den
Ist-Zustand der mindestens einen Freifläche des zumin-
dest einen Zylinderaufzugs 629 an dem mindestens ei-
nen Leitstand der Bearbeitungsmaschine 01. Bevorzugt
zusätzlich oder alternativ erfasst die mindestens eine
Kontrolleinrichtung 631 den Ist-Zustand der mindestens
einen Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs
629 an der mindestens einen Herstellungsstation zur
Herstellung des zumindest einen Zylinderaufzugs 629.
[0362] Wird der Ist-Zustand der Freifläche an der Her-
stellungsstation erfasst und/oder an der Herstellungssta-
tion mit dem Soll-Zustand verglichen, so wird bevorzugt
die mittels des Kontrollsystems, bevorzugt mittels der
Kontrolleinrichtung 631, erzeugte Freigabe oder Ableh-
nung, vorzugsweise zusammen mit weiteren Auftrags-
daten des jeweiligen Druckauftrags, an die Bearbei-
tungsmaschine 01, vorzugsweise den Leitstand der Be-
arbeitungsmaschine 01 und/oder die Steuereinheit der
Bearbeitungsmaschine 01, übertragen, beispielsweise
mittels Kabel oder kabellos. Vorzugsweise zeigt der min-
destens eine Leitstand die erhaltenen Auftragsdaten
und/oder die Freigabe oder Ablehnung des Zylinderauf-
zugs 629 auf mindestens einem Monitor an. Sollte keine
Information bezüglich der Freigabe oder Ablehnung des
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Zylinderaufzugs 629 an den Leitstand übertragen wor-
den sein und/oder eine Ablehnung angezeigt werden, so
führt der Bediener vorzugsweise manuell eine Kontrolle
durch und/oder bearbeitet den Zylinderaufzug 629 nach
und/oder ersetzt den Zylinderaufzug 629 durch einen
weiteren Zylinderaufzug 629.
[0363] Weiter bevorzugt, insbesondere im Falle der
Online-Erfassung, erfolgt die Kontrolle des zumindest ei-
nen Zylinderaufzugs 629 während und/oder nach dessen
Herstellungsprozesses. Dies unterstützt vorteilhafter-
weise die frühzeitige Fehlererkennung. Vorteilhafterwei-
se entfällt dadurch die Kontrolle innerhalb der Bearbei-
tungsmaschine 01 und/oder innerhalb des mindestens
einen Auftragaggregates 600. Dies verkürzt vorzugswei-
se die Rüstzeit der Bearbeitungsmaschine 01 beispiels-
weise bei einem Wechsel des Bearbeitungsauftrags.
[0364] In Fig.13 ist die Kontrolle eines Zylinderaufzugs
629 schematisch dargestellt. In einem ersten Schritt I
wird vorzugsweise der Soll-Zustand der mindestens ei-
nen Freifläche des zumindest einen Zylinderaufzugs
629, vorzugsweise anhand mindestens einer hinterleg-
ten Referenz, beispielsweise anhand einer hinterlegten
Stanzform, entsprechend des vorliegenden Bearbei-
tungsauftrags festgelegt und/oder geladen. In einem
zweiten Schritt II wird vorzugsweise der Ist-Zustand der
mindestens einen Freifläche, beispielsweise des gesam-
ten Zylinderaufzugs 629, des zumindest einen Zylinder-
aufzugs 629 durch die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung 631 erfasst und/oder kontrolliert. Der Ist-Zustand
der mindestens einen Freifläche des zumindest einen
Zylinderaufzugs 629 wird vorzugsweise mit dem Soll-Zu-
stand der mindestens einen Freifläche des zumindest
einen Zylinderaufzugs 629 in einem dritten Schritt III ver-
glichen, bevorzugt durch das Kontrollsystem, weiter be-
vorzugt durch die mindestens eine Kontrolleinrichtung
631, weiter bevorzugt durch das mindestens eine Aus-
wertemittel der mindestens einen Kontrolleinrichtung
631. In Abhängigkeit des Vergleichs wird in einem vierten
Schritt IV vorzugsweise entweder die Freigabe oder die
Ablehnung des zumindest einen Zylinderaufzugs 629 er-
teilt. Die Freigabe oder Ablehnung wird, vorzugsweise
zusammen mit weiteren Auftragsdaten des jeweiligen
Druckauftrags, an die Bearbeitungsmaschine 01, vor-
zugsweise den Leitstand der Bearbeitungsmaschine 01
und/oder die Steuereinheit der Bearbeitungsmaschine
01, übertragen, beispielsweise mittels Kabel oder kabel-
los.
[0365] Wird eine Freigabe für diesen Zylinderaufzug
629 erteilt, so wird in einem fünften Schritt V vorzugswei-
se der zumindest eine Zylinderaufzug 629 in die Bear-
beitungsmaschine 01 eingesetzt, also auf den mindes-
tens einen Formzylinder 616 aufgespannt, und/oder der
Bearbeitungsauftrag in der Bearbeitungsmaschine 01
gestartet und durchgeführt. Wird eine Ablehnung für die-
sen Zylinderaufzug 629 erteilt, so wird in einem sechsten
Schritt VI vorzugsweise der zumindest eine Zylinderauf-
zug 629 beispielsweise durch einen Bediener nachbear-
beitet oder ein weiterer Zylinderaufzug 629 gefertigt.

[0366] Vorzugsweise weist die Bearbeitungsmaschine
01 die mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 und/oder
die mindestens eine Inspektionseinrichtung 726; 728;
916 und/oder den mindestens einen Bogensensor 164;
622; 722; 922 auf. Insbesondere ist dadurch eine Ent-
lastung eines Bedieners der Bearbeitungsmaschine 01
möglich. Auf vorteilhafte Weise wird eine Digitalisierung
der Bearbeitungsmaschine 01 erzielt, da die Kontrollen
verschiedener Bestandteile der Bearbeitungsmaschine
01 vorzugsweise selbsttätig von der Bearbeitungsma-
schine 01 und/oder dem Kontrollsystem durchgeführt
werden und/oder durchführbar sind. Dies ist weiterhin
mit einem Zeitersparnis verbunden, da aufwendige Ins-
pektionen der Bestandteile der Bearbeitungsmaschine
01 und/oder des mindestens einen Bogens 02 durch ei-
nen Bediener beispielsweise am Leitstand reduziert wer-
den.
[0367] In einem Bearbeitungsschritt des mindestens
einen Bogens 02, welcher nach der Kontrolle durch die
mindestens eine Kontrolleinrichtung 631 stattfindet, wird
die mindestens eine Klebestelle vorzugsweise zumin-
dest teilweise mit Kleber benetzt. Die Kontrolle, bevor-
zugt die Kontrolle der mindestens einen Klebestelle, er-
folgt bevorzugt vor einem Bearbeitungsschritt, in wel-
chem die mindestens eine Klebestelle zumindest teilwei-
se mit Kleber benetzt wird und/oder die Kontrolle erfolgt
vorzugsweise vor einer Bearbeitung des Bogens 02 in
der Klebeeinrichtung mit mindestens einer Walze
und/oder Düse zum Klebstoffauftrag. Vorzugsweise wird
der mindestens eine Nutzen 1101, welcher die mindes-
tens eine mit Kleber benetzte Klebestelle aufweist, in ei-
nem nachfolgenden Bearbeitungsschritt durch Kontakt
der mindestens einen Klebestelle mit mindestens einem
weiteren Bereich des mindestens einen Nutzens 1101,
beispielsweise einer Seitenkante und/oder einer Lasche,
verklebt. Vorzugsweise wird der mindestens eine Nutzen
1101, insbesondere jeder Nutzen 1101 der mindestens
zwei Nutzen 1101, welcher vorzugsweise die mindes-
tens eine mit Kleber benetzte Klebestelle aufweist, in ei-
nem nachfolgenden Bearbeitungsschritt gefaltet, vor-
zugsweise zu zumindest einer Faltschachtel. Beispiels-
weise erfolgt das Verkleben in dem selben Bearbeitungs-
schritt wie das Falten. Die Kontrolle, bevorzugt die Kon-
trolle der mindestens einen Klebestelle, erfolgt bevorzugt
vor einem Bearbeitungsschritt, in welchem der mindes-
tens eine Nutzen 1101 der mindestens zwei Nutzen des
mindestens einen Bogens 02, bevorzugt jeder Nutzen
1101, zu einer Faltschachtel gefaltet wird und/oder die
Kontrolle erfolgt vorzugsweise vor einer Bearbeitung des
Bogens 02 in der Falteinrichtung mit mindestens einem
als Rolle und/oder mindestens eine Kante und/oder min-
destens eine Schiene und/oder mindestens eine
Falzwalze und/oder mindestens einen Falztrichter aus-
gebildeten Falzwerkzeug.

Bezugszeichenliste

[0368]
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01 Bearbeitungsmaschine, Druckmaschine, Formge-
bungsmaschine, Stanzmaschine, Flexo-Druck-
maschine, Bogenbearbeitungsmaschine, Bogen-
druckmaschine, Bogenformgebungsmaschine,
Bogenstanzmaschine, Wellpappbogenbearbei-
tungsmaschine, Wellpappbogendruckmaschine

02 Substrat, Bogen, Bedruckstoff, Wellpappe, Well-
pappbogen

03 Kante, vordere, Vorderkante (02)
04 Kante, hintere, Hinterkante (02)
05 -
06 Referenzposition, erste (erstes Auftragwerk 614)
07 Referenzposition, erste (zweites Auftragwerk 614)
08 Referenzposition, erste (drittes Auftragwerk 614)
09 Referenzposition, erste (viertes Auftragwerk 614)
10 -
11 Referenzposition, zweite (erstes Auftragwerk 614)
12 Referenzposition, zweite (zweites Auftragwerk

614)
13 Referenzposition, zweite (drittes Auftragwerk 614)
14 Referenzposition, zweite (viertes Auftragwerk

614)
15 -
16 Registermarke, erste (erstes Auftragwerk 614)
17 Registermarke, erste (zweites Auftragwerk 614)
18 Registermarke, erste (drittes Auftragwerk 614)
19 Registermarke, erste (viertes Auftragwerk 614)
20 -
21 Registermarke, zweite (erstes Auftragwerk 614)
22 Registermarke, zweite (zweites Auftragwerk 614)
23 Registermarke, zweite (drittes Auftragwerk 614)
24 Registermarke, zweite (viertes Auftragwerk 614)
48 Auslagestapelträger
49 Bogenweiche
50 -
51 Ausleitauslage

100 Aggregat, Modul, Substratzufuhreinrichtung,
Substratzufuhraggregat, Substratzufuhrmodul,
Bogenanleger, Bogenanlegeraggregat, Bogen-
anlegermodul

104 Anlegerstapel

119 Transportmittel, Saugtransportmittel, Beschleu-
nigungsmittel, unteres, sekundäres

136 Transportmittel, Saugtransportmittel, Beschleu-
nigungsmittel, unteres

137 Vorderanschlag

164 Bogensensor, Bogenstartsensor
165 -
166 Speicherbereich
167 Kontrollabschnitt
168 Anfangsstelle
169 Endstelle
170 -

171 Sensorelement, Sender
172 Sensorelement, Empfänger

300 Aggregat, Modul, Anlageeinrichtung, Anlagea-
ggregat, Anlagemodul

506 Trocknungsvorrichtung

600 Aggregat, Auftragaggregat, Modul, Auftragmo-
dul, Druckaggregat, Druckmodul, Flexo-Auftrag-
aggregat, Flexo-Druckaggregat, Flexo-Auftrag-
modul, Flexo-Druckmodul, Lackieraggregat

614 Auftragwerk, Druckwerk, Lackwerk
615 -
616 Formzylinder, Plattenzylinder
617 Gegendruckzylinder
618 Rasterwalze
619 Farbkasten
620 -
621 Bearbeitungsstelle, Druckspalt
622 Bogensensor, Bogenlaufsensor
623 Sensorelement, Sender
624 Sensorelement, Empfänger
625 -
626 Halterung (616)
627 Halterung (617)
628 Aufzugsspeicher, Plattenkassette
629 Zylinderaufzug, Druckform, Druckplatte, Lack-

platte, Lacktuch
630 -
631 Kontrolleinrichtung

700 Aggregat, Modul, Transportaggregat, Transport-
einrichtung, Transportmodul, Transportmittel,
Saugtransportmittel, oberes

722 Bogensensor, Bogenkontrollsensor
723 Sensorelement, Sender
724 Sensorelement, Empfänger
725 -
726 Inspektionseinrichtung, Druckbildkontrollsystem
727 Beleuchtung
728 Inspektionseinrichtung, Passerkontrollsystem,

Farbregisterkontrollsystem

900 Aggregat, Modul, Formgebungseinrichtung,
Formgebungsaggregat, Stanzaggregat, Form-
gebungsmodul, Stanzmodul, Stanzeinrichtung,
Rotationsstanzeinrichtung

901 Formzylinder, Stanzformzylinder
902 Gegendruckzylinder
903 Separationseinrichtung, Separationsaggregat,

Separationsmodul, Rütteleinrichtung
904 Transportmittel, Separationstransportmittel
905 -
906 Transportmittel, Saugtransportmittel, Selektiv-

transportmittel, oberes
909 Bearbeitungsstelle, Formgebungsstelle, Stanz-

stelle
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914 Formgebungswerk, Stanzwerk
915 -
916 Inspektionseinrichtung, Stanzkontrollsystem
922 Bogensensor, Bogenlaufsensor
923 Sensorelement, Sender
924 Sensorelement, Empfänger
1000 Aggregat, Modul, Substratabgabeeinrichtung,

Auslage, Bogenauslage, Auslageaggregat,
Auslagemodul

1101 Nutzen
1102 Bogenöffnung, Bogenlücke
1103 Stanzeindruck

A Richtung, Querrichtung, horizontal
T Richtung, Transportrichtung
V Richtung, vertikal
X Richtung
Y Richtung

ax Abstand in Richtung X
ay Abstand in Richtung Y
w Winkel, Verschiebungswinkel
I1 Referenzlänge
I2 Drucklänge

I Schritt, erster
II Schritt, zweiter
III Schritt, dritter
IV Schritt, vierter
V Schritt, fünfter
VI Schritt, sechster

Patentansprüche

1. Verfahren zur Kontrolle mindestens einer Klebestel-
le mittels eines Kontrollsystems, wobei die mindes-
tens eine Klebestelle durch eine Kontrolle zumindest
eines Zylinderaufzugs (629) kontrolliert wird, wobei
das Kontrollsystem mindestens eine Kontrolleinrich-
tung (631) aufweist, wobei die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung (631) mindestens eine Bilderfas-
sungseinrichtung aufweist, wobei die mindestens ei-
ne Kontrolleinrichtung (631) mindestens eine Frei-
fläche des zumindest einen Zylinderaufzugs (629)
kontrolliert, wobei die mindestens eine Freifläche ein
Bereich des Zylinderaufzugs (629) ist, welcher der
mindestens einen Klebestelle mindestens eines Bo-
gens (02) entspricht, wobei die mindestens eine
Kontrolleinrichtung (631) einen Ist-Zustand der min-
destens einen Freifläche des zumindest einen Zy-
linderaufzugs (629) vor dessen Aufspannen auf min-
destens einen Formzylinder (616) mindestens eines
Auftragaggregates (600) einer Bearbeitungsma-
schine (01) erfasst, wobei der Ist-Zustand der min-
destens einen Freifläche mit einem SollZustand der
mindestens einen Freifläche verglichen wird, wobei

in Abhängigkeit des Vergleichs mindestens ein Sig-
nal erzeugt wird.

2. Verfahren zur Kontrolle mindestens einer Klebestel-
le mittels eines Kontrollsystems, wobei mindestens
ein Bogen (02) mindestens zwei Nutzen (1101) auf-
weist, wobei jeder Nutzen (1101) der mindestens
zwei Nutzen (1101) des mindestens einen Bogens
(02) mindestens einen als Klebestelle vorgesehenen
Bereich aufweist, wobei das Kontrollsystem mindes-
tens eine Kontrolleinrichtung (631) aufweist, wobei
die mindestens eine Kontrolleinrichtung (631) min-
destens eine Bilderfassungseinrichtung aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens ei-
ne Kontrolleinrichtung (631) einen Ist-Zustand der
mindestens einen Klebestelle erfasst, dass der Ist-
Zustand der mindestens einen Klebestelle mit einem
SollZustand der mindestens einen Klebestelle ver-
glichen wird, dass in Abhängigkeit des Vergleichs
mindestens ein Signal erzeugt wird, dass kontrolliert
wird, dass die mindestens eine Klebestelle zumin-
dest teilweise frei von aufgetragenem Lack ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Bogen (02) mindes-
tens zwei Nutzen (1101) aufweist und dass jeder
Nutzen (1101) der mindestens zwei Nutzen (1101)
des mindestens einen Bogens (02) mindestens ei-
nen als Klebestelle vorgesehenen Bereich aufweist.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass kontrolliert wird, dass die min-
destens eine Klebestelle zumindest teilweise frei von
aufgetragenem Lack ist, dass die mindestens eine
Kontrolleinrichtung (631) einen Ist-Zustand der min-
destens einen Klebestelle erfasst, dass der Ist-Zu-
stand der mindestens einen Klebestelle mit einem
Soll-Zustand der mindestens einen Klebestelle ver-
glichen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens eine Klebestelle
durch eine Kontrolle zumindest eines Zylinderauf-
zugs (629) kontrolliert wird, dass die mindestens ei-
ne Kontrolleinrichtung (631) mindestens eine Frei-
fläche des zumindest einen Zylinderaufzugs (629)
kontrolliert, dass die mindestens eine Freifläche ein
Bereich des Zylinderaufzugs (629) ist, welcher der
mindestens einen Klebestelle mindestens eines Bo-
gens (02) entspricht, dass die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung (631) einen Ist-Zustand der mindes-
tens einen Freifläche des zumindest einen Zylinder-
aufzugs (629) vor dessen Aufspannen auf mindes-
tens einen Formzylinder (616) mindestens eines
Auftragaggregates (600) einer Bearbeitungsma-
schine (01) erfasst, dass der Ist-Zustand der min-
destens einen Freifläche mit einem Soll-Zustand der
mindestens einen Freifläche verglichen wird.
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6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4
oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass als das
mindestens eine Signal mindestens ein Gut-Signal
oder mindestens ein Schlecht-Signal erzeugt wird
und/oder dass als das mindestens eine Signal min-
destens eine Freigabe oder Ablehnung über die Ver-
wendung des zumindest einen Zylinderaufzugs
(629) erzeugt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3 oder 4 oder 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der min-
destens eine Nutzen (1101) der mindestens zwei
Nutzen (1101) des mindestens einen Bogens (02)
vor der Kontrolle durch die mindestens eine Kontrol-
leinrichtung (631) zumindest teilweise mit dem Lack
beschichtet wird und/oder dass eine Fläche des auf
die mindestens eine Klebestelle aufgetragenen
Lacks und/oder ein Flächendeckungsgrad des auf-
getragenen Lacks auf der Klebestelle ermittelt wird
und/oder dass in Abhängigkeit der ermittelten Flä-
che oder des ermittelten Flächendeckungsgrads das
mindestens eine Signal erzeugt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3 oder 4 oder 5
oder 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
mindestens eine Kontrolleinrichtung (631) als In-
spektionseinrichtung ausgebildet ist, dass die min-
destens eine Kontrolleinrichtung (631) die mindes-
tens eine Klebestelle und zusätzlich das mindestens
eine Druckbild und/oder zusätzlich mindestens eine
Form oder Kontur eines Nutzens (1101) der mindes-
tens zwei Nutzen (1101) und/oder zusätzlich min-
destens eine Bogenöffnung (1102) und/oder zusätz-
lich mindestens einen Stanzeindruck (1103) kontrol-
liert.

9. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4
oder 5 oder 6 oder 7 oder 8, dadurch gekennzeich-
net, dass zusätzlich zu der mindestens einen Kle-
bestelle mindestens ein Bereich des mindestens ei-
nen Nutzens (1101) der mindestens zwei Nutzen
(1101) durch die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung (631) kontrolliert wird, dass der mindestens eine
Bereich zumindest teilweise frei von aufgetragenem
Lack ausgebildet ist, dass der mindestens eine Be-
reich dafür vorgesehen ist, mit mindestens einer
Markierung und/oder einem Druckbild und/oder ei-
nem Mindesthaltbarkeitsdatum und/oder einem
Strichcode und/oder einem QR-Code versehen zu
werden.

10. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4
oder 5 oder 6 oder 7 oder 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kontrolle vor einem Bear-
beitungsschritt erfolgt, in welchem die mindestens
eine Klebestelle zumindest teilweise mit Klebstoff
benetzt wird und/oder dass die Kontrolle vor einer
Bearbeitung des Bogens (02) in einer Klebeeinrich-

tung mit mindestens einer Walze und/oder Düse zum
Klebstoffauftrag erfolgt, und/oder dass die Kontrolle
vor einem Bearbeitungsschritt erfolgt, in welchem je-
der Nutzen (1101) der mindestens zwei Nutzen
(1101) des mindestens einen Bogens (02) zu einer
Faltschachtel gefaltet wird und/oder dass die Kon-
trolle vor einer Bearbeitung des Bogens (02) in einer
Falteinrichtung mit mindestens einem als Rolle
und/oder mindestens eine Kante und/oder mindes-
tens eine Schiene und/oder mindestens eine
Falzwalze und/oder mindestens einen Falztrichter
ausgebildeten Falzwerkzeug erfolgt.

11. Kontrollsystem zur Kontrolle mindestens einer Kle-
bestelle, wobei das Kontrollsystem mindestens eine
Kontrolleinrichtung (631) aufweist, wobei die min-
destens eine Kontrolleinrichtung (631) mindestens
eine Bilderfassungseinrichtung aufweist, wobei zu-
mindest ein Zylinderaufzug (629) mindestens zwei
Nutzen aufweist, wobei jeder Nutzen der mindestens
zwei Nutzen des zumindest einen Zylinderaufzugs
(629) mindestens einen Druckbereich und/oder min-
destens eine Freifläche aufweist, wobei die mindes-
tens eine Freifläche ein Bereich des Zylinderaufzugs
(629) ist, welcher der mindestens einen Klebestelle
mindestens eines Bogens (02) entspricht, wobei die
mindestens eine Kontrolleinrichtung (631) einen Ist-
Zustand der mindestens einen Freifläche des zumin-
dest einen Zylinderaufzugs (629) erfassend ausge-
bildet ist, wobei das Kontrollsystem den Ist-Zustand
mit einem Soll-Zustand vergleichend ausgebildet ist,
wobei das Kontrollsystem mindestens ein Signal er-
zeugend ausgebildet ist.

12. Kontrollsystem zur Kontrolle mindestens einer Kle-
bestelle, wobei mindestens ein Bogen (02) mindes-
tens zwei Nutzen (1101) aufweist, wobei jeder Nut-
zen (1101) der mindestens zwei Nutzen (1101) des
mindestens einen Bogens (02) mindestens einen als
Klebestelle vorgesehenen Bereich aufweist, wobei
das Kontrollsystem mindestens eine Kontrolleinrich-
tung (631) aufweist, wobei die mindestens eine Kon-
trolleinrichtung (631) mindestens eine Bilderfas-
sungseinrichtung aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass die mindestens eine Kontrolleinrichtung
(631) die mindestens eine Klebestelle kontrollierend
ausgebildet ist, dass die mindestens eine Klebestel-
le zumindest teilweise frei von aufgetragenem Lack
ist, dass die mindestens eine Kontrolleinrichtung
(631) einen Ist-Zustand der mindestens einen Kle-
bestelle erfassend ausgebildet ist, dass das Kontroll-
system den Ist-Zustand mit einem Soll-Zustand ver-
gleichend ausgebildet ist, dass das Kontrollsystem
in Abhängigkeit des Vergleichs mindestens ein Sig-
nal erzeugend ausgebildet ist.

13. Kontrollsystem nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das mindestens eine Signal
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als mindestens ein Gut-Signal oder mindestens ein
Schlecht-Signal ausgebildet ist und/oder dass das
mindestens eine Signal als mindestens eine Freiga-
be oder Ablehnung über die Verwendung des zu-
mindest einen Zylinderaufzugs (629) ausgebildet ist.

14. Kontrollsystem nach Anspruch 11 oder 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kontrollsys-
tem eine Bearbeitungsmaschine (01) aufweist oder
mit der Bearbeitungsmaschine (01) zusammenwir-
kend ausgebildet ist.

15. Kontrollsystem nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitungsmaschine
(01) mindestens ein Lackieraggregat (600) aufweist,
dass die mindestens eine Kontrolleinrichtung (631)
entlang eines Transportweges des mindestens ei-
nen Bogens (02) nach dem mindestens einen La-
ckieraggregat (600) oder innerhalb des mindestens
einen Lackieraggregats (600) angeordnet ist,
und/oder dass die mindestens eine Kontrolleinrich-
tung (631) entlang eines Transportweges des min-
destens einen Bogens (02) vor mindestens einer
Auslage (1000) der Bearbeitungsmaschine (01) an-
geordnet ist.

16. Kontrollsystem nach Anspruch 14 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsmaschine
(01) mindestens eine Klebeeinrichtung aufweist,
dass die mindestens eine Kontrolleinrichtung (631)
entlang eines Transportweges des mindestens ei-
nen Bogens (02) vor der mindestens einen Klebe-
einrichtung angeordnet ist und/oder dass die min-
destens eine Klebeeinrichtung mindestens eine
Walze und/oder mindestens eine Düse aufweist, mit-
tels welcher Klebstoff aus einem Reservoir auf den
mindestens einen Bogen (02) übertragen wird.

17. Kontrollsystem nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Kontroll-
einrichtung (631) an mindestens einem der Bearbei-
tungsmaschine (01) zugeordneten Leitstand
und/oder Messstand angeordnet ist oder dass die
mindestens eine Kontrolleinrichtung (631) an min-
destens einer Herstellungsstation zur Herstellung
des zumindest einen Zylinderaufzugs (629) ange-
ordnet ist.

Claims

1. Method for checking at least one gluing point by
means of a checking system, wherein the at least
one gluing point is checked by checking at least one
cylinder dressing (629), wherein the checking sys-
tem has at least one checking device (631), wherein
the at least one checking device (631) has at least
one image capturing device, wherein the at least one

checking device (631) checks at least one free area
of the at least one cylinder dressing (629), wherein
the at least one free area is a region of the cylinder
dressing (629) that corresponds to the at least one
gluing point of at least one sheet (02), wherein the
at least one checking device (631) detects an actual
state of the at least one free area of the at least one
cylinder dressing (629) before the latter is tensioned
on at least one forme cylinder (616) of at least one
application unit (600) of a processing machine (01),
wherein the actual state of the at least one free area
is compared with a target state of the at least one
free area, and wherein at least one signal is gener-
ated on the basis of the comparison.

2. Method for checking at least one gluing point by
means of a checking system, wherein at least one
sheet (02) has at least two multiple-ups (1101),
wherein each multiple-up (1101) of the at least two
multiple-ups (1101) of the at least one sheet (02) has
at least one region intended as a gluing point, where-
in the checking system has at least one checking
device (631), wherein the at least one checking de-
vice (631) has at least one image capturing device,
characterized in that the at least one checking de-
vice (631) detects an actual state of the at least one
gluing point, in that the actual state of the at least
one gluing point is compared with a target state of
the at least one gluing point, in that at least one
signal is generated on the basis of the comparison,
and in that it is checked that the at least one gluing
point is at least partially free of applied varnish.

3. Method according to claim 1, characterized in that
at least one sheet (02) has at least two multiple-ups
(1101), and in that each multiple-up (1101) of the at
least two multiple-ups (1101) of the at least one sheet
(02) has at least one region intended as a gluing
point.

4. Method according to claim 1 or 3, characterized in
that it is checked that the at least one gluing point
is at least partially free of applied varnish, in that the
at least one checking device (631) detects an actual
state of the at least one gluing point, and in that the
actual state of the at least one gluing point is com-
pared with a target state of the at least one gluing
point.

5. Method according to claim 2, characterized in that
the at least one gluing point is checked by checking
at least one cylinder dressing (629), in that the at
least one checking device (631) checks at least one
free area of the at least one cylinder dressing (629),
in that the at least one free area is a region of the
cylinder dressing (629) that corresponds to the at
least one gluing point of at least one sheet (02), in
that the at least one checking device (631) detects
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an actual state of the at least one free area of the at
least one cylinder dressing (629) before the latter is
tensioned on at least one forme cylinder (616) of at
least one application unit (600) of a processing ma-
chine (01), and in that the actual state of the at least
one free area is compared with a target state of the
at least one free area.

6. Method according to claim 1 or 2 or 3 or 4 or 5, char-
acterized in that at least one good signal or at least
one bad signal is generated as the at least one signal,
and/or in that at least one approval or rejection re-
garding the use of the at least one cylinder dressing
(629) is generated as the at least one signal.

7. Method according to claim 2 or 3 or 4 or 5 or 6, char-
acterized in that the at least one multiple-up (1101)
of the at least two multiple-ups (1101) of the at least
one sheet (02) is at least partially coated with the
varnish prior to being checked by the at least one
checking device (631), and/or in that a surface area
of the varnish applied to the at least one gluing point
and/or a surface coverage of the applied varnish on
the gluing point is determined, and/or in that the at
least one signal is generated on the basis of the de-
termined surface area or the determined surface
coverage.

8. Method according to claim 2 or 3 or 4 or 5 or 6 or 7,
characterized in that the at least one checking de-
vice (631) is configured as an inspection device, in
that the at least one checking device (631) checks
the at least one gluing point and additionally the at
least one printed image and/or additionally at least
a shape or contour of one multiple-up (1101) of the
at least two multiple-ups (1101) and/or additionally
at least one sheet aperture (1102) and/or additionally
at least one die-cut impression (1103).

9. Method according to claim 1 or 2 or 3 or 4 or 5 or 6
or 7 or 8, characterized in that, in addition to the at
least one gluing point, at least one region of the at
least one multiple-up (1101) of the at least two mul-
tiple-ups (1101) is checked by the at least one check-
ing device (631), in that the at least one region is at
least partially free of applied varnish, and in that the
at least one region is intended to be provided with
at least one marking and/or a printed image and/or
a best-before date and/or a barcode and/or a QR
code.

10. Method according to claim 1 or 2 or 3 or 4 or 5 or 6
or 7 or 8 or 9, characterized in that the checking
takes place prior to a processing step in which the
at least one gluing point is at least partially wetted
with glue, and/or in that the checking takes place
prior to processing the sheet (02) in a gluing device
comprising at least one roller and/or nozzle for ap-

plying glue, and/or in that the checking takes place
prior to a processing step in which each multiple-up
(1101) of the at least two multiple-ups (1101) of the
at least one sheet (02) is folded to create a folded
box, and/or in that the checking takes place prior to
processing the sheet (02) in a folding device com-
prising at least one folding tool in the form of a roller
and/or at least one edge and/or at least one rail
and/or at least one folding roller and/or at least one
folding funnel.

11. Checking system for checking at least one gluing
point, wherein the checking system has at least one
checking device (631), wherein the at least one
checking device (631) has at least one image cap-
turing device, wherein at least one cylinder dressing
(629) has at least two multiple-ups, wherein each
multiple-up of the at least two multiple-ups of the at
least one cylinder dressing (629) has at least one
printing region and/or at least one free area, wherein
the at least one free area is a region of the cylinder
dressing (629) that corresponds to the at least one
gluing point of at least one sheet (02), wherein the
at least one checking device (631) is designed to
detect an actual state of the at least one free area
of the at least one cylinder dressing (629), wherein
the checking system is designed to compare the ac-
tual state with a target state, and wherein the check-
ing system is designed to generate at least one sig-
nal.

12. Checking system for checking at least one gluing
point, wherein at least one sheet (02) has at least
two multiple-ups (1101), wherein each multiple-up
(1101) of the at least two multiple-ups (1101) of the
at least one sheet (02) has at least one region in-
tended as a gluing point, wherein the checking sys-
tem has at least one checking device (631), wherein
the at least one checking device (631) has at least
one image capturing device, characterized in that
the at least one checking device (631) is designed
to check the at least one gluing point, in that the at
least one gluing point is at least partially free of ap-
plied varnish, in that the at least one checking device
(631) is designed to detect an actual state of the at
least one gluing point, in that the checking system
is designed to compare the actual state with a target
state, and in that the checking system is designed
to generate at least one signal on the basis of the
comparison.

13. Checking system according to claim 11 or 12, char-
acterized in that the at least one signal is in the form
of at least one good signal or at least one bad signal,
and/or in that the at least one signal is in the form
of at least one approval or rejection regarding the
use of the at least one cylinder dressing (629).
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14. Checking system according to claim 11 or 12 or 13,
characterized in that the checking system has a
processing machine (01) or is designed to interact
with the processing machine (01).

15. Checking system according to claim 14, character-
ized in that the processing machine (01) has at least
one varnishing unit (600), in that the at least one
checking device (631) is arranged downstream of
the at least one varnishing unit (600) along a trans-
port path of the at least one sheet (02) or within the
at least one varnishing unit (600), and/or in that the
at least one checking device (631) is arranged up-
stream of at least one delivery (1000) of the process-
ing machine (01) along a transport path of the at least
one sheet (02).

16. Checking system according to claim 14 or 15, char-
acterized in that the processing machine (01) has
at least one gluing device, in that the at least one
checking device (631) is arranged upstream of the
at least one gluing device along a transport path of
the at least one sheet (02), and/or in that the at least
one gluing device has at least one roller and/or at
least one nozzle, by means of which glue is trans-
ferred from a reservoir onto the at least one sheet
(02).

17. Checking system according to claim 14, character-
ized in that the at least one checking device (631)
is arranged on at least one control station and/or
measuring station assigned to the processing ma-
chine (01), or in that the at least one checking device
(631) is arranged on at least one production station
for producing the at least one cylinder dressing (629).

Revendications

1. Procédé de contrôle d’au moins un emplacement de
collage au moyen d’un système de contrôle, dans
lequel le au moins un emplacement de collage est
contrôlé par un contrôle d’au moins un habillage de
cylindre (629), dans lequel le système de contrôle
présente au moins un équipement de contrôle (631),
dans lequel le au moins un équipement de contrôle
(631) présente au moins un équipement de capture
d’image, dans lequel le au moins un équipement de
contrôle (631) contrôle au moins une surface libre
du au moins un habillage de cylindre (629), dans
lequel la au moins une surface libre est une zone de
l’habillage de cylindre (629) qui correspond à le au
moins un emplacement de collage d’au moins une
feuille (02), dans lequel le au moins un équipement
de contrôle (631) capture un état réel de la au moins
une surface libre du au moins un habillage de cylin-
dre (629) avant que celui-ci ne soit tendu sur au
moins un cylindre de forme (616) d’au moins un grou-

pe d’application (600) d’une machine de traitement
(01), dans lequel l’état réel de la au moins une sur-
face libre est comparé à un état de consigne de la
au moins une surface libre, dans lequel au moins un
signal est produit en fonction de la comparaison.

2. Procédé de contrôle d’au moins un emplacement de
collage au moyen d’un système de contrôle, dans
lequel au moins une feuille (02) présente au moins
deux flans (1101), dans lequel chaque flan (1101)
parmi les au moins deux flans (1101) de la au moins
une feuille (02) présente au moins une zone prévue
en tant qu’emplacement de collage, dans lequel le
système de contrôle présente au moins un équipe-
ment de contrôle (631), dans lequel le au moins un
équipement de contrôle (631) présente au moins un
équipement de capture d’image, caractérisé en ce
que le au moins un équipement de contrôle (631)
capture un état réel du au moins un emplacement
de collage, en ce que l’état réel du au moins un
emplacement de collage est comparé à un état de
consigne du au moins un emplacement de collage,
en ce qu’au moins un signal est produit en fonction
de la comparaison, en ce qu’est contrôlé que le au
moins un emplacement de collage est au moins par-
tiellement exempt de vernis appliqué.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu’au moins une feuille (02) présente au moins deux
flans (1101) et en ce que chaque flan (1101) parmi
les au moins deux flans (1101) de la au moins une
feuille (02) présente au moins une zone prévue en
tant qu’emplacement de collage.

4. Procédé selon la revendication 1 ou 3, caractérisé
en ce qu’est contrôlé que le au moins un emplace-
ment de collage est au moins partiellement exempt
de vernis appliqué, en ce que le au moins un équi-
pement de contrôle (631) capture un état réel du au
moins un emplacement de collage, en ce que l’état
réel du au moins un emplacement de collage est
comparé à un état de consigne du au moins un em-
placement de collage.

5. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que le au moins un emplacement de collage est con-
trôlé par un contrôle d’au moins un habillage de cy-
lindre (629), en ce que le au moins un équipement
de contrôle (631) contrôle au moins une surface libre
du au moins un habillage de cylindre (629), en ce
que la au moins une surface libre est une zone de
l’habillage de cylindre (629) qui correspond à le au
moins un emplacement de collage d’au moins une
feuille (02), en ce que le au moins un équipement
de contrôle (631) capture un état réel de la au moins
une surface libre du au moins un habillage de cylin-
dre (629) avant que celui-ci ne soit tendu sur au
moins un cylindre de forme (616) d’au moins un grou-
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pe d’application (600) d’une machine de traitement
(01), en ce que l’état réel de la au moins une surface
libre est comparé à un état de consigne de la au
moins une surface libre.

6. Procédé selon la revendication 1 ou 2 ou 3 ou 4 ou
5, caractérisé en ce qu’au moins un signal-bon ou
au moins un signal-mauvais est produit en tant qu’au
moins un signal et/ou en ce qu’au moins une auto-
risation ou un refus quant à l’utilisation du au moins
un habillage de cylindre (629) est produit(e) en tant
qu’au moins un signal.

7. Procédé selon la revendication 2 ou 3 ou 4 ou 5 ou
6, caractérisé en ce que le au moins un flan (1101)
parmi les au moins deux flans (1101) de la au moins
une feuille (02) est revêtu au moins partiellement
avec le vernis avant le contrôle par le au moins un
équipement de contrôle (631) et/ou en ce qu’est éta-
bli(e) une surface du vernis appliqué sur le au moins
un emplacement de collage et/ou un taux de recou-
vrement de surface du vernis appliqué sur l’empla-
cement de collage et/ou en ce que le au moins un
signal est produit en fonction de la surface établie
ou du taux de recouvrement de surface établi.

8. Procédé selon la revendication 2 ou 3 ou 4 ou 5 ou
6 ou 7, caractérisé en ce que le au moins un équi-
pement de contrôle (631) est conçu en tant qu’équi-
pement d’inspection, en ce que le au moins un équi-
pement de contrôle (631) contrôle le au moins un
emplacement de collage et en complément la au
moins une image d’impression et/ou en complément
au moins une forme ou un contour d’un flan (1101)
parmi les au moins deux flans (1101) et/ou en com-
plément au moins une ouverture de feuille (1102)
et/ou en complément au moins une empreinte d’es-
tampage (1103).

9. Procédé selon la revendication 1 ou 2 ou 3 ou 4 ou
5 ou 6 ou 7 ou 8, caractérisé en ce qu’au moins
une zone du au moins un flan (1101) parmi les au
moins deux flans (1101) est contrôlée par le au moins
un équipement de contrôle (631) en complément du
au moins un emplacement de collage, en ce que la
au moins une zone est conçue au moins partielle-
ment exempte de vernis appliqué, en ce que la au
moins une zone est prévue pour être dotée d’au
moins un marquage et/ou une image d’impression
et/ou une date limite de conservation et/ou un code-
barres et/ou un code QR.

10. Procédé selon la revendication 1 ou 2 ou 3 ou 4 ou
5 ou 6 ou 7 ou 8 ou 9, caractérisé en ce que le
contrôle s’effectue avant une étape de traitement
dans laquelle le au moins un emplacement de col-
lage est humidifié au moins partiellement avec un
adhésif et/ou en ce que le contrôle s’effectue avant

un traitement de la feuille (02) dans un équipement
de collage avec au moins un rouleau et/ou une buse
pour l’application d’adhésif, et/ou en ce que le con-
trôle s’effectue avant une étape de traitement dans
laquelle chaque flan (1101) parmi les au moins deux
flans (1101) de la au moins une feuille (02) est plié
pour constituer une boîte pliante et/ou en ce que le
contrôle s’effectue avant un traitement de la feuille
(02) dans un équipement de pliage avec au moins
un outil plieur conçu en tant que roulette et/ou au
moins rebord et/ou au moins rail et/ou au moins rou-
leau plieur et/ou au moins cône plieur.

11. Système de contrôle destiné à contrôler au moins
un emplacement de collage, dans lequel le système
de contrôle présente au moins un équipement de
contrôle (631), dans lequel le au moins un équipe-
ment de contrôle (631) présente au moins un équi-
pement de capture d’image, dans lequel au moins
un habillage de cylindre (629) présente au moins
deux flans, dans lequel chaque flan parmi les au
moins deux flans du au moins un habillage de cylin-
dre (629) présente au moins une zone d’impression
et/ou au moins une surface libre, dans lequel la au
moins une surface libre est une zone de l’habillage
de cylindre (629) qui correspond à le au moins un
emplacement de collage d’au moins une feuille (02),
dans lequel le au moins un équipement de contrôle
(631) est conçu de façon à capturer un état réel de
la au moins une surface libre du au moins un habilla-
ge de cylindre (629), dans lequel le système de con-
trôle est conçu de façon à comparer l’état réel à un
état de consigne, dans lequel le système de contrôle
est conçu de façon à produire au moins un signal.

12. Système de contrôle destiné à contrôler au moins
un emplacement de collage, dans lequel au moins
une feuille (02) présente au moins deux flans (1101),
dans lequel chaque flan (1101) parmi les au moins
deux flans (1101) de la au moins une feuille (02)
présente au moins une zone prévue en tant qu’em-
placement de collage, dans lequel le système de
contrôle présente au moins un équipement de con-
trôle (631), dans lequel le au moins un équipement
de contrôle (631) présente au moins un équipement
de capture d’image, caractérisé en ce que le au
moins un équipement de contrôle (631) est conçu
de façon à contrôler le au moins un emplacement
de collage, en ce que le au moins un emplacement
de collage est au moins partiellement exempt de ver-
nis appliqué, en ce que le au moins un équipement
de contrôle (631) est conçu de façon à capturer un
état réel du au moins un emplacement de collage,
en ce que le système de contrôle est conçu de façon
à comparer l’état réel à un état de consigne, en ce
que le système de contrôle est conçu de façon à
produire au moins un signal en fonction de la com-
paraison.
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13. Système de contrôle selon la revendication 11 ou
12, caractérisé en ce que le au moins un signal est
conçu en tant qu’au moins un signal-bon ou au moins
un signal-mauvais et/ou en ce que le au moins un
signal est conçu en tant qu’au moins une autorisation
ou un refus quant à l’utilisation du au moins un ha-
billage de cylindre (629).

14. Système de contrôle selon la revendication 11 ou 12
ou 13, caractérisé en ce que le système de contrôle
présente une machine de traitement (01) ou est con-
çu de façon à coopérer avec la machine de traite-
ment (01).

15. Système de contrôle selon la revendication 14, ca-
ractérisé en ce que la machine de traitement (01)
présente au moins un groupe de vernissage (600),
en ce que le au moins un équipement de contrôle
(631) est agencé le long d’un chemin de transport
de la au moins une feuille (02) après le au moins un
groupe de vernissage (600) ou à l’intérieur du au
moins un groupe de vernissage (600), et/ou en ce
que le au moins un équipement de contrôle (631)
est agencé le long d’un chemin de transport de la au
moins une feuille (02) avant au moins un présentoir
(1000) de la machine de traitement (01).

16. Système de contrôle selon la revendication 14 ou
15, caractérisé en ce que la machine de traitement
(01) présente au moins un équipement de collage,
en ce que le au moins un équipement de contrôle
(631) est agencé le long d’un chemin de transport
de la au moins une feuille (02) avant le au moins un
équipement de collage et/ou en ce que le au moins
un équipement de collage présente au moins un rou-
leau et/ou au moins une buse au moyen desquels
un adhésif peut être transféré depuis un réservoir
jusque sur la au moins une feuille (02).

17. Système de contrôle selon la revendication 14, ca-
ractérisé en ce que le au moins un équipement de
contrôle (631) est agencé au niveau d’au moins un
poste de commande et/ou poste de mesure attribué
à la machine de traitement (01) ou en ce que le au
moins un équipement de contrôle (631) est agencé
au niveau d’au moins une station de fabrication pour
la fabrication du au moins un habillage de cylindre
(629).

143 144 



EP 4 110 620 B1

74



EP 4 110 620 B1

75



EP 4 110 620 B1

76



EP 4 110 620 B1

77



EP 4 110 620 B1

78



EP 4 110 620 B1

79



EP 4 110 620 B1

80



EP 4 110 620 B1

81



EP 4 110 620 B1

82



EP 4 110 620 B1

83



EP 4 110 620 B1

84



EP 4 110 620 B1

85



EP 4 110 620 B1

86



EP 4 110 620 B1

87

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• US 20050252396 A1 [0006]
• US 2641219 A [0007]
• DE 29716987 U1 [0008]
• WO 2004108428 A2 [0009]
• DE 102007061397 A1 [0010]

• DE 102007060028 A1 [0011]
• EP 2589494 A1 [0012]
• US 20180215119 A1 [0013]
• US 5640835 A [0014]
• JP H07257645 A [0015]


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

