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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine bogenverarbeitende
Maschine, eine Verwendung der bogenverarbeitenden
Maschine, ein Verfahren zum Férdern von Bogen in einer
bogenverarbeitenden Maschine und die Verwendung ei-
nes eine Entionisationseinrichtung enthaltenden Bogen-
leitelementes in einer bogenverarbeitenden Maschine,
insbesondere einer Wendeeinrichtung einer bogenver-
arbeitenden Maschine.

[0002] Beispielsweise bei Bogendruckmaschinen
kann es vor allem bei schneller Geschwindigkeit insbe-
sondere in Druckwerken zu verstarkter elektrostatischer
Aufladung der Bogen kommen. Dies fiihrt in den Druck-
werken dazu, dass ein bedruckter Bogen sich durch die
Aufladung an die folgenden Bogenleitbleche auch trotz
eingebrachter Luftpolster anzieht und die frische Farbe
der Unterseite an den Bogenleitblechen abschmiert.
[0003] Auch im Wenderaum kann es besonders bei
schneller Geschwindigkeit zu verstarkter elektrostati-
scher Aufladung der Druckbogen kommen. Dies fihrtda-
zu, dass die Bogen wellig in die Zylinderzwickel zwischen
Wendetrommel/Druckzylinder bzw. die spatere Druckzo-
ne einlaufen. Der Bogen lasst sich bei einem Glattvor-
gang aufder Druckzylinder-Oberflache nicht mehr schie-
ben und wird gefaltet.

[0004] Aus der EP 0 306 682 A2 ist eine Vorrichtung
zum Férdern von Bogen durch die Druckzone von Gum-
mizylinder und Druckzylinder einer Bogenrotations-
druckmaschine bekannt, wobei zur Neutralisation der
Bogen den beiden ungleichnamige Ladungen erzeugen-
den lonisierungsstaben Entionisierungsstabe vorgeord-
net sind, die auf den Bogen von unten bzw. von oben
gerichtet sind, wobei beide z. B. mit geeigneter Wech-
selspannung gespeist werden. Diese Neutralisation der
Ladungen schafft eindeutige Ausgangsverhaltnisse fir
die spatere positive Aufladung des Bogens. Zur Aufhe-
bung des Kraftschlusses zwischen Bogen und einer Ab-
deckung ist ein weiterer Entionisierungsstab kurz vor der
Ubergabestelle des bedruckten Bogens an die Greifer-
systeme der Bogenabnahmetrommel angeordnet. Die
Anordnung ist recht aufwendig und verstarkt die Haftung
der Bogen auf dem Zylinder.

[0005] Aus der EP 1 155 834 A2 ist eine Vorrichtung
zum Entfernen elektrischer Ladungen von flachem Ma-
terial bekannt, wobei die positive Ladung eines auf einer
Metallplatte liegenden Drucktragers mittels erster lonisa-
torspitzen kompensiert wird. Aufgrund der verbleibenden
negativen Ladung auf der Unterseite des Drucktragers
legt dieser sich mit der entladenen Oberflache an eine
weitere Metallplatte an, wobei die negative Ladung vom
nachgeschalteten lonisationsstab kompensiert wird.
Diese komplexe Anordnung ist nicht fir Bogenleitele-
mente in bogenverarbeitenden Maschinen, insbesonde-
rein Wendeeinrichtungen von bogenverarbeitenden Ma-
schinen, geeignet.

[0006] Aus der EP 1 679 187 B1 bzw. der US
2006/150841 A1 ist eine Bogenleiteinrichtung mit elek-
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trisch isoliertem, kammférmigem Rand bekannt, wobei
im Bereich des Randes eine Entladeeinrichtung zum Ent-
laden der Bedruckstoffbogen angeordnet ist. Dabei be-
dingtdie Anordnungim Rand dichtam Druckzylinder eine
verminderte Wirkung. Der Rand aus nicht leitendem Ma-
terial unterliegt einer verstarkten Abnutzung gerade im
kritischen Bereich der Bogeniibernahmezone und be-
dingt Stabilitdtsschwachen im Crashfall. Weiterhin er-
schwert die Anordnung der Entladeeinrichtung in der
konzentrischen Leitbahn die Einhaltung des optimalen
Elektrodenabstandes, was zu verminderter Wirkung
fihrt.

[0007] Aus der DE 197 55 745 A1 ist eine Einrichtung
zum elektrostatischen Beeinflussen von Signaturen be-
kannt, wobei eine flachige Aufladeelektrode auf der Leit-
flache eines Bogenleitbleches appliziert ist. Durch die
Einrichtung sollen die Bogen durch anziehende Wirkung
auf das Bogenleitblech gezogen werden und durch Blas-
luftstrémung in einer Schwebe gehalten werden. In der
Realitat ist eine stabile Schwebehdhe der Bogen durch
eine solche Einrichtung nicht konstant zu halten. Weiter-
hin stort die flachige Auflageelektrode die Disenvertei-
lung, die nach Bedarf der Bogenstiitzung ausgebildet
sein muss.

[0008] AusderDE 100 38 774 A1 isteine Liftereinheit
in einer Druckmaschine bekannt, welche steuerbare lo-
nenlifter umfasst. Auchin einer Bogenwendeeinrichtung
kann dabei mittels eines erzeugten Unterdrucks ein Be-
druckstoffbogen an der Wendetrommel haftend gefiihrt
und gewendet werden. Hierzu kénnen ionenlifterenthal-
tende Luftereinheiten innerhalb eines Zylinders oder in
seine Oberflache integriert angeordnet werden. Dies ist
aufwendig und auch nicht ausreichend wirkungsvoll.
[0009] Aus der DE 10 2007 049 643 A1 ist eine Vor-
richtung zum Wenden eines Bogens wahrend des For-
derns durch eine Druckmaschine bekannt, wobei eine
Bremsanordnung fiir einen Bogen gestellfestangeordnet
ist. Die Bremsanordnung besteht aus einem Generator
fur ein magnetisches Wechselfeld und einer pneumati-
schen Leiteinrichtung fiir den Bogen. Beim Vorbeilaufen
des Bogens andem Generator sollim ferromagnetischen
Material des Bogens bzw. der Druckfarbe aufdem Bogen
ein Strom induziert werden. Ein vom Wirbelstrom aus-
gehendes Magnetfeld soll dem Feld des Generators ent-
gegenwirken, so dass der Bogen gebremst wird. Die Wir-
kungdieses Prinzipsistdabeifraglich. Die Bogenwerden
auch nicht entladen, da keine lonen vom Generator aus-
gesandt werden.

[0010] Aus der DE 10 2010 028 702 A1 ist eine Wen-
deeinrichtung einer Bogendruckmaschine bekannt, wo-
bei dem Bogentransportweg an oder in Verbindung mit
einer Speichertrommel eine lonisationseinrichtung zuge-
ordnet ist, wobei die auf der Speichertrommel geflihrten
oder die der Speichertrommel zugefiihrten Bogen mit
elektrischen Ladungen beschickbar sind.

[0011] Die DE 100 56 018 A1 zeigt eine Einrichtung
zur Unterstiitzung der Bogenfiihrung und Bogenablage,
wobei ein Blasluft blasendes Bogenfiihrungselementim
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Inneren eine Entionisiereinrichtung umschlieft.

[0012] Die DE 102008 001 165 A1 zeigt einen Bogen
fuhrenden Zylinder einer Verarbeitungsmaschine, wobei
der Zylinder einen Grundkoérper enthalt, auf dem ein zu
diesem elektrisch isolierter Zylindermantel angeordnet
ist.

[0013] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
alternative bogenverarbeitende Maschine bzw. ein alter-
natives Verfahren zum Férdern von Bogen in einer bo-
genverarbeitenden Maschine zu schaffen bzw. die Bo-
genfiihrung allgemein in einer bogenverarbeitenden Ma-
schine, insbesondere einer Wendeeinrichtung einer bo-
genverarbeitenden Maschine, zu verbessern. Insbeson-
dere soll die sichere Bogenfiihrung gerade im Bereich
einer Wendeeinrichtung besonders bei niedriger Gram-
matur bzw. Foliebogen verbessert werden.

[0014] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch die
Merkmale eines unabhangigen Anspruchs geldst. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den Unter-
ansprichen, der Beschreibung und den Zeichnungen.
An dieser Stelle werden explizit alle in den Anspriichen
der urspriinglich eingereichten Unterlagen offenbarten
Ausfiihrungen der Erfindung in die Beschreibung aufge-
nommen.

[0015] Die Erfindung hat den Vorteil, dass eine alter-
native bogenverarbeitende Maschine bzw. ein alternati-
ves Verfahren zum Férdern von Bogen in einer bogen-
verarbeitenden Maschine geschaffen wird. Insbesonde-
re wird die Bogenfiihrung gerade im Bereich einer Wen-
deeinrichtung weiter verbessert, was vorteilhafterweise
zu einer deutlichen Leistungssteigerung einer bogenver-
arbeitenden Maschine, beispielsweise einer Bogen-
druckmaschine, insbesondere einer Bogenoffsetdruck-
maschine, fihren kann.

[0016] Besonders bevorzugt kann eine Entionisierung
eines Bogens nach Ablésen des Bogens von einem Bo-
genfiihrungszylinder, insbesondere einer Speichertrom-
mel in einer Wendeeinrichtung erzielt werden. Die Ma-
schine kann zur Verarbeitung von Bogen niedriger Gram-
matur und/oder zur Verarbeitung von Foliebogen geeig-
net bzw. ausgerustet sein. Durch die Maschine kann Bo-
genmaterial mit einer Grammatur von tiber 250 g/mZ2, be-
vorzugt aber von unter 250 g/m2, besonders bevorzugt
von unter 150 g/m2 und ganz besonders bevorzugt von
unter 80 g/m2 verarbeitet, insbesondere bedruckt
und/oder lackiert, werden.

[0017] Bevorzugt kann eine Anordnung einer, zweier
oder auch mehrerer Entladeelektroden im Bereich des
Bogenleitelementes, insbesondere eines Bogenleitble-
ches einer Wendeeinrichtung erfolgen. Die Anordnung
kann dabei als Kassette erfolgen. Beispielsweise kann
eine oder kdonnen auch mehrere Entladeelektroden auf
dem Bogenleitblech aufgesetzt werden oder es kann ei-
ne oder kdnnen mehrere Entladeelektroden im Bogen-
leitblech eingelassen werden. Dabei werden Elektroden,
die eingelassen sind, bevorzugt jeweils zwischen Isola-
toren positioniert, deren Flachen insbesondere tangen-
tial an dem Bogenleitblech abschlieRen.
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[0018] Bevorzugtbegrenzt das Bogenleitelement, ins-
besondere Bogenleitblech, die lange Seite eines Wen-
deraums einer Wendeeinrichtung nach unten. Dabei ist
das Bogenleitelement, insbesondere Bogenleitblech,
bevorzugt so zur Zylindertangente zwischen einer Spei-
chertrommel und einer Wendetrommel beabstandet,
dass die Entfernung zum Bogen dem optimalen Elektro-
denabstand entspricht. Weiter kann eine Einrichtung,
insbesondere Straffsauger auf der Speichertrommel,
vorgesehen sein, die zusatzlich in der Nahe der Zylin-
dertangente zwischen Speichertrommel und Wende-
trommel den Bogen aufspannt bzw. strafft, so dass nicht
nur der optimale Elektrodenabstand uber die ganze Bo-
genlange gewahrtbleibt, sondern die Beeinflussung dort
am Bogen vorgenommen werden kann, wo er auf Ober-
und Unterseite frei von ionenbindendem Kontakt zu mas-
sebehafteten Maschinenteilen bleibt, so dass die lonen
wenig behindert in die aktivierte entionisierende Umge-
bungsluft Gbergehen kénnen, was letztendlich zu einer
maximal méglichen Entladung der Bogen fiihrt.

[0019] Bevorzugt erfolgt eine Einbringung einer Entla-
dekassette im Bogenleitelement, insbesondere Bogen-
leitblech unter der Wendung zur Entladung der Bogen.
Ein entladener Bogen ist dadurch von elektrostatischen
Kraftwirkungen befreit und kann geglattet werden, so
dass er ohne Wellen und faltenfrei eine folgende Bear-
beitungsstation bzw. Druckzone passieren kann.
[0020] BeiWendeeinrichtungen enthaltenden Maschi-
nen ist es gerade bei der Verarbeitung von Bedruckstof-
fen mit niedriger Grammatur bzw. aus Foliematerial sinn-
voll, neben der Entionisierungseinrichtung in der Wen-
dung in weiteren oder bevorzugt allen Druckwerken und
ggf. weiteren Werken und/oder einer Auslage Entionisie-
rungseinrichtungen vorzusehen, da der Bedruckstoff
stets wieder in einer Druckzone aufgeladen wird. Bevor-
zugt werden dafiir als Bogenleitbleche ausgebildete En-
tionisierungseinrichtungen enthaltende Bogenleitele-
mente eingesetzt, die im geeigneten Abstand zum Bo-
genférderweg besonders vorteilhaft gleichzeitig eine op-
timale Entladung und Fiihrung der Bedruckstoffe sicher-
stellen.

[0021] Im Folgenden soll die Erfindung beispielhaft er-
lautert werden. Die dazugehdrigen Zeichnungen stellen
dabei schematisch dar:

Fig. 1: Ausschnitt einer bogenverarbeitenden Ma-
schine mit einem einem Bogenfordersystem
eines Druckwerkes zugeordneten Bogenleit-
element;

Vergrofierte Ansicht eines Kammfinger auf-
weisenden Bogenleitbleches mit Entionisati-
onseinrichtung;

Perspektivische Ansicht des Bogenleitble-
ches mitKammfingern und Entionisationsein-
richtung;

Vergrofierte Ansicht eines eine Abdeckung
aufweisenden Bogenleitbleches;
Abdeckung flr Entionisationseinrichtung;

Fig. 2:

Fig. 3:

Fig. 4:

Fig. 5:



5 EP 4 209 351 B1 6

Fig. 6: Perspektivische Ansicht eines eine Abde-
ckung aufweisenden Bogenleitbleches;
Ausschnitt einer bogenverarbeitenden Ma-
schine mit einer Wendeeinrichtung mit einem
eine Entionisationseinrichtung aufweisenden
Bogenleitelement;

Ausfiihrungsform eines Bogenleitbleches der
Wendeeinrichtung mit aufgesetzter Entlade-
elektrode;

Ausfiihrungsform eines Bogenleitbleches der
Wendeeinrichtung mit integrierten Entladee-
lektroden;

Ausschnitt einer bogenverarbeitenden Ma-
schine mit einem letzten Bogenfiihrungszy-
linder und einer Auslage;
Bogenfiihrungszylinder mit nachgeordneter
Kettenradwelle und unterhalb der Kettenrad-
welle angeordnetem Bogenleitblech;
Bogenfiihrungszylinder mit nachgeordneter
Kettenradwelle und unterhalb der Kettenrad-
welle angeordnetem eine Abdeckung aufwei-
senden Bogenleitblech.

Fig. 7:

Fig. 8a:

Fig. 8b:

Fig. 9:

Fig. 10:

Fig. 11:

[0022] Die Fig. 1 zeigt beispielsweise einen Ausschnitt
einer bogenverarbeitenden Maschine 1, insbesondere
einer Bogendruckmaschine, hier speziell einer
Bogenoffsetrotationsdruckmaschine, bevorzugt in Ag-
gregat- und Reihenbauweise insbesondere zur Foliebo-
genverarbeitung. In bevorzugter Ausfiihrung ist die Ma-
schine 1 eine foliebogenverarbeitende Maschine insbe-
sondere mit entsprechender Ausstattung. Eine Offset-
druckmaschine 1 kann entsprechend im Offsetverfahren
betrieben werden, wobei aber auch andere Druckverfah-
ren wie z. B. Siebdruck, Inkjet usw. in der Maschine 1
eingesetzt sein kdnnen. Die Maschine 1 enthalt beliebig
viele Bogen verarbeitende Werke, welche beispielswei-
se als Anlage-, Primer-, Druck,- Lack-, Trocken-, Inspek-
tions- und/oder Veredelungswerk beispielsweise Inline-
verarbeitungswerk ausgefiihrt sein kdnnen. In der Ag-
gregat- und Reihenbauweise sind die nacheinander an-
geordneten Werke der Maschine 1 bevorzugt weitge-
hend baugleich ausgefiihrt, wobei beispielsweise baug-
leiche Unterbaumodule verwendet werden kénnen. Wei-
terhin kann die Maschine 1 einen Anleger zur Bogenzu-
fuhr bzw. eine Ausgabevorrichtung zum Ausgeben der
verarbeiteten Bogen enthalten. Weiter kénnte die Ma-
schine 1 auch Inlineverarbeitungseinrichtungen
und/oder auch ein oder mehrere Inlineverarbeitungswer-
ke aufweisen, welche beispielsweise als Folienverede-
lungswerk, Kaltfolienwerken, Kalanderwerk, Stanzwerk,
Numerierwerk, Siebdruckwerk, Perforierwerk, Prage-
werk usw. ausgefiihrt sein kdnnen. Zwischen zwei Wer-
ken der Maschine 1 istinsbesondere eine Wendeeinrich-
tung 3 angeordnet, mit der die Bogen in einer Betriebsart
Schoén-und Widerdruck gewendet werden. Die Maschine
1ist dabeibevorzugt zwischen den Betriebsarten Schén-
druck und Schén- und Widerdruck umstellbar ausge-
fihrt.
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[0023] Die Maschine 1 enthalt insbesondere mindes-
tens zwei oder eine Vielzahl von Druckwerken 2 und/oder
ein oder mehrere Lackwerke zum Verarbeiten von Bo-
gen. Bevorzugt enthalten die Druckwerke 2 der Maschine
1 jeweils einen Ubertragungszylinder bzw. Gummizylin-
der 6 und einen nicht weiter gezeigten Formzylinder bzw.
Plattenzylinder. Ein Gummizylinder 6 eines Druckwerkes
2 wirkt mit jeweils einem Bogenfliihrungszylinder, insbe-
sondere einem Druckzylinder 5, zusammen. Zwischen
zwei Bogenfiuihrungszylindern, insbesondere Druckzylin-
dern 5, ist ein Bogenférdersystem, bevorzugt eine Bo-
genférdertrommel 7 bzw. eine Ubergabetrommel bzw.
ein Transferzylinder vorgesehen. Die Druckzylinder 5
und die Bogenférdertrommel 7 sind hier doppeltgrof3 und
die Gummizylinder 6 und die Plattenzylinder einfachgrof}
ausgefihrt. EinfachgroRe Zylinder kdnnen in etwa einen
und doppeltgrofRe Zylinder kénnen in etwa zwei Bogen
maximalen Formates gleichzeitig umfangsseitig aufneh-
men. In alternativer Ausfiihrung kénnten die Bogenfiih-
rungszylinder, insbesondere Druckzylinder 5, bzw. Uber-
gabe- bzw. Transfertrommeln auch einfachgroR, drei-
fachgrol3 oder groRer ausgefiihrt sein.

[0024] Die hier doppeltgroen Druckzylinder 5 bzw.
die Bogenférdertrommel 7 weisen bevorzugt jeweils zwei
Greifersysteme zum Fixieren von zu férdernden Bogen,
insbesondere Foliebogen, auf. Diese diametral zueinan-
der beispielsweise in Greiferkanalen angeordneten Grei-
fersysteme halten den zu verarbeitenden Bogen zur For-
derung. Die Greifersysteme weisen dabei bevorzugt fest-
stehende Greiferaufschlage auf, die mit beispielsweise
mittels Steuerkurven und Kurvenrollen Gber Rollenhebel
bewegbaren Greiferfingern zum Klemmen der Bogen zu-
sammenwirken. Die Greiferaufschlage von Druckzylin-
der 5 und Bogenfoérdertrommel 7 beschreiben dabei wah-
rend ihrer jeweiligen Rotation eine Greiferaufschlag-
bahn, die weitgehend dem Bogenférderweg entspricht.
Wahrend der Férderung kénnen die Bogen auf dem je-
weiligen Zylinder bzw. der Zylindermantelflache eines
Bogenfiihrungszylinders, insbesondere Druckzylinders
5, aufliegen. Die Bogen werden zwischen den Bogen-
fuhrungszylindern, insbesondere Druckzylindern 5, und
den Bogenférdersystemen, insbesondere Bogenforder-
trommeln 7, der Druckwerke 2 der Maschine 1 bevorzugt
im Greiferschluss tibergeben. Dem letzten Werk der Ma-
schine 1 ist bevorzugt eine Auslage 4 mit einem Ausla-
gekettenkreis nachgeordnet, der mittels Greiferwagen
die Bogen vom letzten Bogenflihrungszylinder, insbe-
sondere einem Druckzylinder 5, Gibernimmtund zu einem
Auslagestapel fordert. Beispielsweise kann ein letztes
Werk der Maschine 1 vor der Auslage 4 als Druck-, Lack-,
Trocken-, Inspektions- oder Veredelungswerk wie Inline-
verarbeitungswerk ausgefuhrt sein.

[0025] In den Druckwerken 2 der Maschine 1 stehen
die Gummizylinder 6 mit den Plattenzylindern in Wirkver-
bindung und sind bekannte Farb- oder Farb- und Feucht-
werke angeordnet, die die entsprechende Druckfarbe auf
eine auf dem jeweiligen Plattenzylinder gespannte
Druckplatte aufbringen. Ein Plattenzylinder wird durch
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mindestens eine bevorzugt aber mehrere Walzen des
zugeordneten Farb- oder Farb- und Feuchtwerkes wah-
rend seiner Rotation eingefarbt. Beim Abrollen des Plat-
tenzylinders auf dem Gummizylinder 6 wird die Druck-
farbe motivgerecht auf den mit einem Gummituch be-
spannten Gummizylinder 6 Ubertragen. Zwischen einem
Gummizylinder 6 und einem Druckzylinder 5 wird ein
Druckspalt bzw. eine Druckzone gebildet, durch den der
zu bedruckende Bogen vom Druckzylinder 5 mittels der
Greifersysteme geférdert wird. Im Druckspalt wird die
Druckfarbe vom Gummizylinder 6 motivgerecht auf den
Bogen ubertragen. Der Druckzylinder 5 weist insbeson-
dere eine vollflachige Mantelflache zum Tragen der zu
férdernden Bogen auf, welche mit dem Gummituch des
Gummizylinders 6 den Druckspalt bildet.

[0026] Ein Plattenzylinder und ein Gummizylinder 6 ei-
nes jeweiligen Druckwerkes 2 der Maschine 1 weisen
bevorzugt beidseitig je einen Zylinderzapfen auf, tber
welche die Zylinder im Gestell des jeweiligen Druckwerks
2 drehbeweglich gelagert sind. Sowohl Plattenzylinder
als auch Gummizylinder 6 weisen bevorzugtjeweils beid-
seitig angeordnete nicht dargestellte Schmitzringe auf.
Die Plattenzylinder-Schmitzringe stehen mit dem Gum-
mizylinder-Schmitzringen wahrend des Druckprozesses
miteinander in Kontakt und rollen unter Druck aufeinan-
der ab. Die Schmitzringe werden dabei bevorzugt derart
dimensioniert, dass im Druckbetrieb keine nennenswerte
Momenteniibertragung zwischen den Zylindern stattfin-
det, also kein vorbestimmtes Moment tber die Schmitz-
ringe Ubertragen wird.

[0027] Bevorzugtweistdie Maschine 1 einen Antriebs-
raderzug auf, der besonders bevorzugt als durchgehen-
der Antriebszahnraderzug die Bogenfiihrungszylinder,
insbesondere Druckzylinder 5, der Druckwerke 2, an-
treibt. Bevorzugt werden auch die Bogenfoérdersysteme,
insbesondere die Bogenférdertrommeln 7 bzw. Uberga-
betrommeln bzw. Transferzylinder, durch den Antriebs-
raderzug angetrieben. Die Druckzylinder 5 und die Bo-
genférdertrommeln 7 weisen daflir jeweils ineinander-
greifende Zahnrader auf, die den Antriebsraderzug bil-
den. Der Antriebsrdderzug wird von mindestens einem
Hauptantriebsmotor angetrieben, welcher mittig oder be-
vorzugt im Bereich der vorderen Werke der Maschine 1
eintreibt. Beispielsweise kann der Eintrieb des Hauptan-
triebsmotors im ersten dem Anlagewerk in Bogenférder-
richtung BFR unmittelbar folgenden ersten Druckwerk 2
erfolgen, insbesondere auf das der Welle des ersten
Druckzylinders 5 zugeordnete Zahnrad. Durch den
durchgehenden Antriebsraderzug werden die Zylinder
bzw. Trommeln um ihre jeweilige Rotationsachse ange-
trieben. Bevorzugt werden auch die Gummizylinder 6 der
Druckwerke 2 vom Antriebsraderzug aus angetrieben.
Weitere Rotationskdrper oder Walzen der Maschine 1
bzw. der Druckwerke 2 kénnen ebenfalls zumindest zeit-
weise vom Antriebsraderzug angetrieben sein, wobei
diese auch an den Antriebsraderzug kuppelbar ausge-
bildet sein kénnen.

[0028] Beispielsweise kann einem oder jedem Platten-
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zylinder eines Druckwerks 2 ein Einzelantrieb, insbeson-
dere ein Plattenzylinder-Direktantrieb, zugeordnet sein.
Direktantriebe sind dabei insbesondere Einzelantriebe,
deren Rotoren fluchtend und konzentrisch bevorzugt un-
mittelbar zu den zugeordneten Zylindern angebracht
sind. Wahrend des Druckens kann der betreffende Plat-
tenzylinder dann dem bevorzugt tiber den Antriebsrader-
zug vom Hauptantriebsmotor angetriebenen Gummizy-
linder 6 elektronisch synchronisiert nachgefiihrt werden.
Daflirkann dem Plattenzylinder und/oder Gummizylinder
6 ein Drehgeber zugeordnet sein, welcher mit einer Qua-
litdtskontrolleinrichtung, einer Steuereinheit des Druck-
werkes 2 und/oder der Maschinensteuerung verbunden
sein kann. Alternativ kann der Antrieb des oder der Plat-
tenzylinder aber auch Uber den Antriebsrdderzug vom
Hauptantriebsmotor aus beispielsweise tber Kupplun-
gen erfolgen.

[0029] Bei einer foliebogenverarbeitenden Maschine
1 wird Foliematerial enthaltendes Bogensubstrat oder
aus Foliematerial bestehendes Bogensubstrat verarbei-
tet, insbesondere bedruck und/oder lackiert. Zur Verar-
beitung von Foliebogen weist die bogenverarbeitende
Maschine 1 insbesondere eine geeignete Ausstattung
auf. Die Foliebogenverarbeitungsmaschine ist dabei be-
vorzugt als Foliebogendruckmaschine zumindest zum
Bedrucken von Foliebogen ausgebildet. Insbesondere
kann die Maschine 1 ein Foliebogen-Verarbeitungspaket
aufweisen, welches speziell auf das Foliematerial ange-
passt ist. Beispielsweise kann die Maschine 1 mindes-
tens ein beispielsweise den Druckwerken 2 vorgeordne-
tes Primerwerk enthalten und/oder eine spezielle Dop-
pelbogenkontrolleinrichtung enthalten und/oder kénnen
die Greifersysteme der Maschine 1 an die geringe Starke
des Foliebogenmaterials angepasst sein und/oder
Druckfarben und/oder Lacke bzw. verwendete Trockner
an das Foliematerial angepasst sein. Foliematerial kann
beispielsweise Folie aus PVC, PP, PS, PET sein. Weiter
kénnten durch eine Maschine 1 aber auch Spezialpapie-
re, kaschierte Papiere bzw. Kartons verarbeitet werden.
[0030] Insbesondere beim Foliedruck werden die Fo-
liebogen in jedem aktiven Druckwerk 2 der Maschine 1
aufgeladen. Dabei werden die Foliebogen insbesondere
bei jedem Druckprozess erneut wieder extrem statisch
aufgeladen. Insbesondere werden daher Entionisati-
onseinrichtungen 8 zumindest in den Druckwerken 2
und/oder Lackwerken der Maschine 1 vorgesehen, wel-
che bezlglich der Bogenférderrichtung BFR dem Druck-
spalt des ersten Druckwerkes 2 der Maschine 1 nachge-
ordnet sind. Bevorzugt sind Entionisationseinrichtungen
8in allen dem ersten Druckwerk 2 nachgeordneten Wer-
ken der Maschine 1 vorgesehen. Aber auch einem An-
lagewerk und/oder dem ersten Druckwerk 2 der Maschi-
ne 1 kann weiterbildend eine Entionisationseinrichtung
8 zugeordnet sein. Die Entionisationseinrichtungen 8
sind insbesondere in jedem Druckwerk 2 und/oder Lack-
werk der Maschine 1 vorgesehen, wobei insbesondere
in jedem Druckwerk 2 und/oder Lackwerk ausschlielich
eine Entionisationseinrichtung 8 angeordnet ist. Weiter
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bevorzugt ist auch in einem oder jedem zuséatzlichen
Werk, wie Lack-, Trocken-, Inspektions- bzw. Verede-
lungswerk, jeweils eine derartige Entionisationseinrich-
tung 8 vorgesehen. Aufladeeinrichtungen zum gezielten
Aufladen von Zylindern bzw. Bogen sind insbesondere
nicht vorgesehen.

[0031] Durchdie Bogenfiihrungszylinder, insbesonde-
re Druckzylinder 5, und die Bogenfordersysteme, insbe-
sondere Bogenférdertrommeln 7, der Maschine 1 wer-
den die Bogen, insbesondere Foliebogen, entlang eines
Bogenforderweges geférdertbzw. transportiert. Dabei ist
insbesondere unterhalb und entlang des Bogenforder-
weges in einem oder allen Druckwerken 2 ein im Bereich
des Bogenfiihrungszylinders, insbesondere Druckzylin-
der 5, beginnendes Bogenleitelement vorgesehen. Ein
solches Bogenleitelement ist dabei bevorzugt als insbe-
sondere metallisches Bogenleitblech 9 ausgefihrt, wel-
ches sich insbesondere Uber die Maschinenbreite er-
streckt. Insbesondere weist ein solches Bogenleitblech
9 im zum Bogenflihrungszylinder, insbesondere Druck-
zylinder 5, gewandten Bereich Kammfinger 10 auf. Be-
zuglich der Bogenférderrichtung BFR schlief3t sich den
Kammfingern 10 insbesondere jeweils eine Entionisati-
onseinrichtung 8 an, wobei die Kammfinger 10 des Bo-
genleitbleches 9 insbesondere teilweise oder vollstandig
aus metallischem Material bestehen. Weiter konnten die
kammférmigen Bereiche der Bogenleitelemente mit
Blasluftéffnungen versehen und insbesondere auf Blas-
luft umstellbar sein, so dass in diesen Bereichen eine
pneumatisch auf die Bogen wirkende Kraft erzeugbar ist.
Insbesondere kénnten die Bogen, insbesondere Folie-
bogen, daher von den pneumatisch wirkenden Kamm-
fingern 10 von der Mantelflache des vorgeordneten Bo-
genfiihrungszylinders, insbesondere Druckzylinders 5,
abgeschalt werden. Den Bogenfihrungsflachen der
Kammfinger 10 sind demnach mit einem Uberdruck be-
aufschlagbare Blasluftéffnungen zugeordnet. Insbeson-
dere wird durch den tber Umgebungsdruck liegenden
Uberdruck eine Blasluftwirkung auf die entlang des Bo-
genférderweges geférderten Bogen ausgelibt.

[0032] EinBogenleitelement, insbesondere Bogenleit-
blech 9, unterhalb eines Bogenférdersystems, insbeson-
dere einer Bogenférdertrommel 7, kann dabei aus einem
einteiligen Blech bestehen oder auch aus mehreren Teil-
stlicken zusammengesetzt sein. Beispielsweise kann
dabei ein vorgeordnetes Leitstiick einen ersten Bereich
und ein nachgeordnetes Leitstlick einen zweiten Bereich
zur Bogenfiihrung bilden. Dabei kann beispielsweise ein
erstes Teilstick bzw. Teilblech sich vom Mantel des Bo-
genfiihrungszylinders, insbesondere Druckzylinders 5,
bis senkrecht unterhalb der Rotationsachse der Bogen-
fordertrommel 7 erstrecken. Ein zweites Teilstlick bzw.
Teilblech kann sich dabei in Bogenférderrichtung BFR
anschlieRen und bis zur Mantelflache des nachgeordne-
ten Bogenflihrungszylinders, insbesondere Druckzylin-
ders 5, reichen. Eine Entionisationseinrichtung 8 ist dabei
insbesondere dem ersten Teilstiick des Bogenleitele-
mentes zugeordnet. Insbesondere ist die Entionisati-
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onseinrichtung 8 dem Bogenleitelement bzw. der Bogen-
fuhrungsflache des Bogenleitelementes im Bereich des
vorgeordneten Bogenfiihrungszylinders, insbesondere
Druckzylinders 5, zugeordnet. Besonders bevorzugt bil-
det dabei die Entionisationseinrichtung 8 in deren Anord-
nungsbereich die Bogenfiihrungsflache.

[0033] Insbesondere ist das beziiglich der Bogenfor-
derrichtung BFR nachgeordnete Teilstlick bzw. ein zwei-
ter Bereich des Bogenleitelementes, insbesondere Bo-
genleitbleches 9, konzentrisch zur Rotationsachse des
Bogenfordersystems, insbesondere der Bogenforder-
trommel 7, ausgebildet. Insbesondere ist die Bogenfiih-
rungsflache des zweiten Teilstiickes des Bogenleitele-
mentes, insbesondere des Bogenleitbleches 9, konzen-
trisch um die Rotationsachse bzw. der Greiferaufschlag-
bahn der Bogenfordertrommel 7 ausgefihrt. Dabei kann
das erste Teilstlick des Bogenleitelementes, insbeson-
dere des Bogenleitbleches 9, im bzw. ab dem Bereich
des Bogenfiihrungszylinders, insbesondere Druckzylin-
ders 5, eine sich stetig der Rotationsache des Bogenfor-
dersystems, insbesondere Bogenférdertrommel 7, an-
nahernde Bogenfiihrungsflache aufweisen. Das Bogen-
leitelement ist somit spiralférmig ausgefihrt. Das erste
Teilstiick kann auch konzentrisch um eine von der Ro-
tationsachse der Bogenférdertrommel 7 beabstandete
Achse ausgefiihrt sein.

[0034] Insbesondere kann einem Bogenleitelement,
insbesondere einem Bogenleitblech 9, mindestens ein
Lufter 14 zugeordnet sein, welcher insbesondere zur Er-
zeugung von Blas- und/oder Saugluft ansteuerbar ist.
Bevorzugt ist ein Lifter 14 derart am Bogenleitelement,
insbesondere einem Bogenleitblech 9, angeordnet, dass
dieser Blas- und/oder Saugluftim Bereich der Bogenfiih-
rungsflache des Bogenleitelementes, insbesondere des
Bogenleitbleches 9, erzeugt. Dem Bogenleitelement,
insbesondere Bogenleitblech 9, sind dabeiinsbesondere
entsprechende Offnungen, beispielsweise Venturidii-
sen, dem Bogenforderweg zugewandt zugeordnet. Au-
Rerhalb eventuell vorgesehener Offnungen weist das
Bogenleitelement, insbesondere Bogenleitblech 9, aber
bevorzugt eine geschlossene Bogenfiihrungsflache auf.
[0035] Insbesondere kann ein Bogenleitelement, ins-
besondere Bogenleitblech 9, derart ausgebildet sein,
dass sich eine Bogenfiihrungsflache im Bereich der Man-
telflache des Bogenfiihrungszylinders, insbesondere
Druckzylinders 5, beginnend bis zum nachgeordneten
Bogenfiihrungszylinder, insbesondere Druckzylinders 5,
unterhalb des Bogenférdersystems, insbesondere der
Bogenférdertrommel 7, erstreckt. Dabei kann ein im Be-
reich des vorgeordneten Bogenfiihrungszylinders, ins-
besondere Druckzylinders 5, beginnender erster Bereich
des Bogenleitelementes, insbesondere Bogenleitble-
ches 9, die Kammfinger 10 aufweisen und weiter von der
Rotationsachse des Bogenfdrdersystems, insbesondere
der Bogenférdertrommel 7, beabstandet sein als ein
nachfolgender zweiter Bereich des Bogenleitelementes,
insbesondere Bogenleitbleches 9. Von den Kammfin-
gern 10 und dem ersten Bereich des Bogenleitbleches
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9 wird dabei bevorzugt eine weitgehend geschlossene
Bogenflihrungsflache fiir die Bogen gebildet.

[0036] Dabeikann der erste Bereich des Bogenleitble-
ches 9 in einem Drehwinkelbereich der Bogenférder-
trommel 7 beginnen, der zwischen 15° und 25°, insbe-
sondere annahernd 20° von der durch Greiferschluss
zwischen dem vorgeordneten Druckzylinder 5 und der
Bogenférdertrommel 7 gebildeten Ubergabezentralen
beabstandet ist. Dabei kann das Bogenleitblech 9 bzw.
kénnen die Kammfinger 10 vom durch Greiferaufschlage
der Bogenfordertrommel 7 gebildeten Bogenforderweg
in einem Abstand von beispielsweise 2 mm bis 50 mm,
insbesondere zwischen 25 mm und 30 mm angeordnet
sein. Der erste Bereich des Bogenleitbleches 9 nahert
sich dabei bevorzugt stetig der Rotationsachse der Bo-
genférdertrommel 7 bzw. dem Bogenférderweg an.
[0037] In einem sich dem ersten Bereich des Bogen-
leitbleches 9 in Bogenfdrderrichtung BFR anschliel3en-
den zweiten Bereich des Bogenleitbleches 9 erfolgt be-
vorzugt eine konzentrische Fiihrung der Bogen zur Ro-
tationsachse der Bogenfordertrommel 7 bzw. eine Fih-
rung parallel zur Greiferaufschlagbahn der Bogenférder-
trommel 7 bzw. parallel zum Bogenférderweg. Der zweite
Bereich des Bogenleitbleches 9 kann beispielsweise 5
mm bis 10 mm beabstandet vom Bogenférderweg aus-
gebildet sein. Der zweite Bereich des Bogenleitbleches
9 kann beispielsweise in einem Drehwinkelbereich von
60° bis 90° beabstandet von der Ubergabezentralen zwi-
schen Druckzylinder 5 und Bogenférdertrommel 7 begin-
nen. Das Bogenleitelement, insbesondere das Bogen-
leitblech 9, kann damit derart ausgebildet sein, dass des-
sen bezuglich der Bogenforderrichtung BFR vorgelager-
tererster Bereich einen mehrfachen, beispielsweise dop-
pelten oder dreifachen, Abstand zur Greiferaufschlag-
bahn bzw. zum Bogenférderweg im Vergleich zum nach-
gelagerten zweiten Bereich aufweist.

[0038] Bevorzugt wird eine Entionisationseinrichtung
8 im ersten Bereich des Bogenleitbleches 9 angeordnet,
wobei diese bei vorgesehenen Kammfingern 10 den
Kammfingern 10 in Bogenférderrichtung BFR nachge-
ordnet wird. Kammfinger 10 kdnnen sich beispielsweise
Uber einen Drehwinkelbereich der Bogenférdertrommel
7 von annahernd 5° erstrecken. Eine Entionisationsein-
richtung 8 kann sich dabei den Kammfingern 10 unmit-
telbar anschlieBen bzw. sich lber einen Drehwinkelbe-
reich der Bogenférdertrommel 7 von zumindest anna-
hernd 10° erstrecken. Die durch die Kammfinger 10
und/oder Entionisationseinrichtung 8 gebildete Bogen-
fuhrungsflache des Bogenleitbleches 9 néhert sich dabei
in Bogenférderrichtung BFR gesehen insbesondere ste-
tig der Rotationsachse der Bogenférdertrommel 7 bzw.
deren Greiferaufschlagbahn bzw. dem Bogenforderweg
an. Beispielsweise kann der erste Bereich des Bogen-
leitbleches 9 innerhalb eines Drehwinkelbereiches der
Bogenfordertrommel 7 von beispielsweise annahernd
60° in den zweiten Bereich tibergehen, welcher weitge-
hend konzentrisch zum Bogenforderweg ausgebildet ist.
Die Maschine 1 kann weitere Werke bzw. Druckwerke 2
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aufweisen, wobei einige oder bevorzugt alle Werke bzw.
Druckwerke 2 Bogenleitelemente, insbesondere Bogen-
leitbleche 9, zur Bogenflihrung umfassen bzw. enthalten.
Die Bogenleitelemente, insbesondere Bogenleitbleche
9, der Maschine 1 werden dabei insbesondere baugleich
ausgefihrt.

[0039] Die Fig. 2 zeigt eine vergrofierte Ansicht eines
als Bogenleitblech 9 ausgebildeten Bogenleitelementes
mit Entionisationseinrichtung 8. Die Entionisationsein-
richtung 8 weist hier eine im Bogenleitblech 9 angeord-
nete Kassette mit mindestens einer Entladeelektrode 12
auf. Bevorzugt kann die Kassette in das Bogenleitblech
9 unterhalb eines Bogenférdersystems, insbesondere
der Bogenférdertrommel 7, eingelassen sein und auch
mehrere bevorzugt gleichartige Entladeelektroden 12
aufweisen. Bevorzugt weist die Kassette hier zwei Ent-
ladeelektroden 12 auf. Die Kassette istinsbesondere me-
tallisch ausgebildeten Kammfingern 10 bevorzugt nach-
geordnet, wobei zwischen den Kammfingern 10 und der
Kassette auch ein vorgelagerter Fihrungsflachenab-
schnitt 9.1 ausgebildet sein kann. In Bogenférderrichtung
BFR schlieRtsich der Kassette der Entionisationseinrich-
tung 8 ein nachgelagerter Fihrungsflachenabschnitt 9.2
des Bogenleitbleches 9 bevorzugt unmittelbar an. Bei
dieser Anordnung sind der vorgelagerte Fihrungsfla-
chenabschnitt 9.1 und der nachgelagerte Fihrungsfla-
chenabschnitt 9.2 Teil einer gemeinsamen Fihrungsfla-
che des Bogenleitelementes 9. Besonders bevorzug ist
der vorgelagerte Fiihrungsflachenabschnitt 9.1 und/oder
der nachgelagerte Fiihrungsflachenabschnitt 9.2 eben-
falls metallisch ausgebildet.

[0040] Bevorzugt umschliel3t das Bogenleitelement,
insbesondere das Bogenleitblech 9, das Bogenférder-
system, insbesondere die Bogenférdertrommel 7, bei-
spielsweise eine mantelflachenlose Transfertrommel, in
einer Spiralform. Das heif3t, dass der vordere Teil des
Bogenleitelementes, insbesondere des Bogenleitble-
ches 9, weiter von einer Rotationsachse des Bogenfor-
dersystems, insbesondere der Bogenférdertrommel 7,
beabstandet gehalten ist als der nachfolgende Teil des
Bogenleitelementes, insbesondere des Bogenleitble-
ches 9. AnschlieRend geht das Bogenleitelement, insbe-
sondere das Bogenleitblech 9, bevorzugt tangential in
einen konzentrischen Radius zum Bogenférdersystem,
insbesondere der Bogenfordertrommel 7, Gber, um in
den Bereichen der weitesten Entfernung der Leitblech-
spirale, ausgenommen der Kammfinger 10, den optima-
len Elektrodenabstand zu realisieren. Das heil}t, dass
sich die Fuhrungsflache des Bogenleitelementes 9 in Bo-
genfoérderrichtung BFR dem Radius der Bogenforder-
trommel 7 ndhert und anschlieend konzentrisch zum
Radius der Bogenférdertrommel 7 um diese herumfihrt.
[0041] Die Fig. 3 zeigt eine perspektivische Ansicht
des Bogenleitelementes, insbesondere Bogenleitble-
ches 9, mit Kammfingern 10 und Entionisationseinrich-
tung 8. Die einem Bogenfiihrungszylinder, insbesondere
dem Druckzylinder 5, zugewandten Kammfinger 10 ent-
halten zueinander beabstandete insbesondere metalli-
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sche Fingerelemente, zwischen welchen die bewegba-
ren Greiferfinger der Greifersysteme des Bogenfiih-
rungszylinders, insbesondere des Druckzylinders 5, hin-
durchgefiihrt werden kénnen. Die Kammfinger 10 kon-
nen beispielsweise in einem Abstand von wenigen Milli-
metern, beispielsweise zwischen 1 und 10 mm, bevor-
zugt zwischen 2 mm und 3 mm, zur Mantelflache des
Druckzylinders 5 angeordnet sein. Bezlglich der Bogen-
forderrichtung BFR ist den Kammfingern 10 die Entioni-
sationseinrichtung 8 nachgeordnet. Die Entionisati-
onseinrichtung 8 enthalt dabei bevorzugt sowohl Isola-
toren 11 als auch eine oder mehrere mit elektrischen
Anschliissen versehene Entladeelektroden 12. Die Ent-
ladeelektroden 12 sind dabei mit einem ansteuerbaren
Generator, insbesondere Hochspannungsgenerator,
verbunden.

[0042] Die Isolatoren 11 der Entionisationseinrichtung
8 sind jeweils quer zur Bogenférderrichtung BFR bevor-
zugt Uber die gesamte Breite des Bogenleitbleches 9 an-
geordnet und weisen senkrecht zum Bogenforderweg
bzw. zur Bogenfiilhrungsflache des Bogenleitbleches 9
angeordnete Flachen auf. Jede Entladeelektrode 12 ist
hier insbesondere zwischen zwei Isolatoren 11 angeord-
net. Ein bezuglich der Bogenforderrichtung BFR vorderer
Isolator 11 schlieRt sich mit seiner senkrechten bzw. tan-
gentialen Flache an die insbesondere metallischen
Kammfinger 10 an. Nach der Entionisationseinrichtung
8 schliel3t sich das Bogenleitblech 9 einer senkrechten
bzw. tangentialen Flache eines hinteren bzw. beziglich
der Bogenforderrichtung BFR letzten Isolators 11 bevor-
zugt unmittelbar an.

[0043] Die Fig. 4 zeigt eine vergrofRerte Ansicht eines
eine Abdeckung aufweisenden Bogenleitelementes, ins-
besondere eines Bogenleitbleches 9. Dabei kann die
komplette Entionisationseinrichtung 8 bzw. die komplette
Entladekassette tauschbarim Bogenleitblech 9 angeord-
net sein. Alternativ kann die Entionisationseinrichtung 8
auch beispielsweise starr oder mittels Verlagerung im
Bogenleitelement belassen werden, wobei ebenfalls ei-
ne Abdeckung, beispielsweise ein Abdeckteil 13, die Off-
nung verschlieBen kann. Beispielsweise wird eine Abde-
ckung der entladungserzeugenden Elemente mittels ei-
ner Abdeckung aus nichtleitendem Material, insbeson-
dere Kunststoff, vorgesehen, welche insbesondere Off-
nungen bzw. Ausschnitte aufweist. Die Ausschnitte sind
dabei bevorzugt so angeordnet, dass die Ladungstrager
der Entladeelektroden 12 nicht beeinflusst werden. Eine
Anordnung Uber der Entladekassette erfolgt dabei be-
vorzugt so, dass die lonen durch bevorzugt schmale
Schlitze austreten und so die Bogenunterseite erreichen
kénnen.

[0044] Die Fig. 5 zeigt beispielsweise eine Abdeckung
fur eine Entionisationseinrichtung 8 einer bogenverarbei-
tenden Maschine, wie oben beschrieben. Die Abdeckung
ist als Abdeckteil 13 quer zur Bogenférderrichtung BFR
Uber der nicht dargestellten Entionisationseinrichtung 8,
insbesondere einer Entladeelektrode 12, angeordnet
und insbesondere vollstédndig aus einem nichtleitenden
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Material, insbesondere Kunststoff, hergestellt. Das Ab-
deckteil 13 weist eine Mehrzahl von bevorzugt gleichma-
Rig angeordneten quer zur Bogenférderrichtung BFR ori-
entierten Langldchern auf, welche hier beispielsweise ei-
ne Abmessung von 25 mm quer zur Bogenférderrichtung
BFR und 8 mm in Bogenforderrichtung BFR aufweisen.
Hierbei ist insbesondere jedem Langloch eine positive
lonen aussendende und eine negative lonen aussenden-
de Elektrodenspitze der Entionisationseinrichtung 8, ins-
besondere der Entladeelektrode 12, zugeordnet. Die hier
angedeuteten Elektrodenspitzen wirken dabei durch die
Langldcher hindurch, ragen aber insbesondere nicht in
die Bogenfiihrungsflache der Abdeckung. Die Elektro-
denspitzen sind demnach bevorzugt unterhalb der Ober-
flache bzw. beabstandet von der Bogenflihrungsflache
des Abdeckteils 13 angeordnet. Eine Entladeelektrode
12 weist hier alternierend insbesondere gleichbeabstan-
det zueinander angeordnete positive und negative lonen
aussendende Elektrodenspitzen auf, welche mit oder oh-
ne Blasluftunterstiitzung arbeiten kdnnen.

[0045] Die Fig. 6 zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
nes ein Abdeckteil 13 aufweisenden Bogenleitelemen-
tes, insbesondere eines Bogenleitbleches 9. Das Ab-
deckteil 13 wird derart im Bogenleitblech 9 eingesetzt,
dass eine moglichst stérungsfreie bevorzugt durchge-
hende Bogenfiihrungsflache gebildet wird. Blasluftoff-
nungen im Bogenleitelement, insbesondere Bogenleit-
blech 9, kénnen vorgesehen sein und sind nicht darge-
stellt. Bevorzugt sind aber in der Bogenfiihrungsflache
des Bogenleitelementes, insbesondere des Bogenleit-
bleches 9, Venturidiisen vorzugsweise zur Seite blasend
vorgesehen. Diese sind besonders bevorzugt eingangs-
und/oder ausgangsseitig mit einer Blasrichtungskompo-
nente zu den Randern der Bogenfiihrungsflache ange-
ordnet. Dies ermoglicht eine resultierende ausgegliche-
ne Schwebehdhe der Bogen auf einem Luftpolster, wel-
che in etwa in der Greiferaufschlagbahn liegt, d. h. dass
die Druckkrafte der Stromung auf den Bogen lediglich
ein Pendant zu seiner Flachenlast darstellen, die bei-
spielsweise bei einem 100 g/m2 Bogen lediglich 1 Paund
bei z. B. einem 28 g/m2 Bogen fast 0 Pa betragen. Die
durch die Venturidiisen auf den Bogen wirkenden Krafte
sind also abhangig vom Strémungsspalt zwischen der
Bogenfiihrungsflache und dem Bogen. Bei Abweichung
von der ausgeglichenen Schwebehdhe erfolgt die Kraft-
wirkung damit stets ausrichtend zuriick auf diese ausge-
glichene Schwebehohe. Dabeiist der Zuwachs an Druck-
kraften unterhalb der Schwebhdhe bei Anndherung des
Bogens an die Bogenflihrungsflache vergleichsweise
héher als der Zuwachs an Saugkraften bei Entfernung
von der Bogenfiihrungsflache liber die Schwebehdhe hi-
naus.

[0046] Der Wirkmechanismus dabei ist, dass Storun-
gen durch die aus der Druckpressung resultierenden ex-
tremen Adhasionskrafte zwischen dem Bogen, insbe-
sondere Foliebogen, und dem Bogenfiihrungszylinder,
insbesondere Druckzylinder 5, verursacht werden. Bei
der Ubergabe der Bogen vom Bogenfiihrungszylinder,
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insbesondere Druckzylinder 5, an das Bogenférdersys-
tem, insbesondere die Bogenférdertrommel 7, lasst sich
der Bogen schwer ablésen, da die Abzugskrafte nur tan-
gential wirken. Mit weiterem Bewegungsfortschritt
schneidet der Bogen durch die Abzugskrafte im Bogen
als Sekante den Bogenférdertrommel-Radius und der so
entstehende "Uberschuss" an abgewickelter Bogenlan-
ge lasst es zu, dass der an der Druckzylinder-Oberflache
haftende Bogen weiter dem Druckzylinder 5 folgt. Da-
durch erhdéhen sich zwar die einzig wirklich ablésenden
radialen Anteile der bisher lediglich tangential wirkenden
Abzugskraft, aber diese sind noch gering und der Bogen
folgt weiter der Druckzylinder-Oberflache bis die Ablése-
schlaufe des Bogens durch die pneumatisch wirkenden
Krafte des Kammbleches insbesondere ohne mechani-
sche Berlihrung abgeschélt wird. Das von den Venturi-
disen erzeugte Luftpolster kann sich nicht am Abzug
des Bogens vom Druckzylinder 5 beteiligen, da das
Saug-Potential des Luftpolsters auf der regularen Bo-
genbahn bzw. der ausgeglichene Schwebehdhe nicht
wirkt.

[0047] Weiterhin wird der Bogen durch die elektrosta-
tische Aufladung bei derartigem Abziehen vom Bogen-
fuhrungszylinder, insbesondere Druckzylinder 5, vom
Bogenleitelement, insbesondere Bogenleitblech 9, an-
gezogen und wirde auf dieses aufsetzen. Das vorhan-
dene Luftpolster des Bogenleitbleches 9 kénnte als Fla-
chenlast gegen die ungleich verteilten Feldkrafte der
elektrostatischen Aufladung kein Gleichgewicht und da-
mit keinen Schwebezustand schaffen. Es wiirde zu Be-
reichen intensiven Kontaktes mit dem Bogenleitblech 9
kommen. Jeder intensive Kontakt mit dem Bogenleit-
blech 9 fUhrt aber zu sichtbaren Kratzern in der Oberfla-
che der Bogen, insbesondere von Foliebogen, bzw. zu
Abschmiererscheinungen vor allem an Papierbogen.
Durch die oben beschriebene spezielle Ausbildung des
Bogenleitelementes, insbesondere eines Bogenleitble-
ches 9, ist aber eine wirksame die Distanz erhaltende
MaRnahmen zur kratzerfreien bzw. abschmierfreien
Fihrung von Bogen, insbesondere Foliebogen, an der
Bogenfiihrungsflache unter einem Bogenférdersystem,
insbesondere der Bogenférdertrommel 7, nach dem Ab-
I6sen des Bogens vom Bogenfiihrungszylinder, insbe-
sondere Druckzylinder 5, geschaffen. Durch die geschaf-
fene L6ésung wird ein Kontakt des Bogens, insbesondere
Foliebogens, mit dem Bogenleitelement, insbesondere
dem Bogenleitblech 9, speziell mit dem Kamm und den
folgenden Leitflachenanteilen, und damit Kratzer bzw.
Abschmieren verhindert.

[0048] In der Maschine 1 kann weiter eine Steuerung
oder auch eine automatische sensorgesteuerte Rege-
lung der einen, mehrerer oder aller Entladeelektroden 12
einer, mehrerer oder auch aller Entionisationseinrichtun-
gen 8 der Maschine 1 vorgesehen sein. Beispielsweise
kénnen einzelne Entladeelektroden 12 oder kdnnen
mehrere Entladeelektroden 12 einer Entionisationsein-
richtung 8 oder auch mehrerer oder aller Entionisati-
onseinrichtungen 8 der Maschine mit einem Generator,
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insbesondere Hochspannungsgenerator, verbunden
sein. Uber eine Ansteuerung des Generators kann dabei
die Einstellung der Entladewirkung vorgenommen wer-
den. Dabei kann beispielsweise durch Messtechnik die
Intensitat der Entionisationseinrichtung 8 so gesteuert
bzw. geregelt werden, dass es mdglich ist, die Entladung
angepasst auf die vorhandene Statik am Bogen, insbe-
sondere Foliebogen, zu steuern bzw. zu regeln. Weiter
kann insbesondere bei tauschbaren Entladekassetten
eine Anordnung dieser an anderer Stelle der Maschine
1 vorgesehen sein. Insbesondere kann eine solche Kas-
sette bzw. Entionisationseinrichtung 8 im Wenderaum
zum Einsatz kommen. Die Entladekassetten kénnen da-
mit in der Maschine 1 untereinander tauschbar ausge-
fuhrt bzw. modular aufgebaut sein.

[0049] DieFig. 7 zeigt einen Ausschnitt einer beispiels-
weise zur Foliebogenverarbeitung ausgestatteten bo-
genverarbeitenden Maschine 1, insbesondere wie oben
beschrieben, mit einer Wendeeinrichtung 3 und mit ei-
nem Bogenleitelement. Die Wendeeinrichtung 3 ist hier
als Dreitrommelwendung ausgefiihrt und enthalt eine
Ubergabetrommel 15, eine Speichertrommel 16 und eine
Wendetrommel 17. Die Wendeeinrichtung 3 ist bevor-
zugt zwischen Druckwerken 2 der Maschine 1 angeord-
net, wobei der Ubergabetrommel 15 ein Bogenfiihrungs-
zylinder, insbesondere Druckzylinder 5, eines Druckwer-
kes 2 unmittelbar vorgeordnet bzw. der Wendetrommel
17 ein Bogenfihrungszylinder, insbesondere Druckzy-
linder 5, des folgenden Druckwerkes 2 nachgeordnet ist.
Die Druckzylinder 5 stehen wiederum mit einem Gum-
mizylinder 6 und dieser weiter mit nicht gezeigtem Plat-
tenzylinderin den Druckwerken 2 in Wirkverbindung, wie
oben beschrieben. Die Maschine 1 ist zwischen den Be-
triebsarten Schéndruck und Schén- und Widerdruck um-
stellbar, wobei in der Betriebsart Schondruck eine Bo-
genférderung ohne Wendung durch Ubergabe der Bo-
genvorderkante zwischen den Trommeln erfolgt.

[0050] Die Ubergabetrommel 15 und die Wendetrom-
mel 17 der Wendeeinrichtung 3 sind beispielsweise ein-
fachgroB3 und die Speichertrommel 16 ist beispielsweise
doppeltgroR® ausgefihrt. Fir die Bogenférderung weist
die Ubergabetrommel 15 ein nicht dargestelltes in einem
Greiferkanal angeordnetes Greifersystem zum Klem-
men der Bogen an der Vorderkante auf. Die Bogen wer-
denim Greiferschluss an ein ebenfalls nicht dargestelltes
in einem Greiferkanal angeordnetes Greifersystem der
Speichertrommel 16 tGbergeben. Von der Speichertrom-
mel 16 werden die Bogen an der Vorderkante geklemmt
wahrend der Rotation der Speichertrommel 16 der Wen-
detrommel 17 zugeflhrt. Die Wendetrommel 17 enthalt
fur die Bogenférderung ein ebenfalls nicht dargestelltes
Greifersystem, insbesondere Greifer und/oder Sauger,
die schwenkbar in der Wendetrommel 17 gelagert sind.
Alternativ kann die Wendetrommel 17 auch ein Zangen-
greifersystem zum Ubernehmen bzw. Férdern der Bogen
enthalten. Auch andere Zylinderanordnungen bzw. an-
dere ZylindergroRen sind einsetzbar. Beispielsweise
kann auch die Ubergabetrommel 15 doppeltgroR ausge-
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fuhrt sein.

[0051] In der Betriebsart Schéndruck werden die Bo-
gen durch das Greifersystem der Wendetrommel 17 in
einer Ubergabezentralen an der Vorderkante von einem
Greifersystem der Speichertrommel 16 bernommen.
Bei der Wendung eines Bogens im Schén- und Wider-
druck wird dieser Bogen von der Speichertrommel 16 an
der Ubergabezentralen vorbeigefiihrt und vom Greifer-
system der Wendetrommel 17 an der Hinterkante erfasst.
Dieser erfasste Bogen wird anschlielend wahrend des
Rotationsfortschrittes der Wendetrommel 17 nach dem
Prinzip der Hinterkantenwendung gewendet, so dass
seine alte Hinterkante ab seiner Bewegungsumkehr zur
neuen Vorderkante und die auf der Speichertrommel 16
liegende alte Vorderkante zur neuen Hinterkante wird.
Der Wendeeinrichtung 3 ist zur Unterstiitzung der Bo-
genfiihrung insbesondere in der Betriebsart Schoén- und
Widerdruck ein Bogenleitelement zugeordnet. Beispiels-
weise kann unterhalb von Speichertrommel 16 und Wen-
detrommel 17 ein insbesondere als Bogenleitblech 9
ausgebildetes Bogenleitelement zur Unterstiitzung der
Bogenfiihrung angeordnet sein. Das Bogenleitelement,
insbesondere Bogenleitblech 9, kann dabei beispielswei-
se auch als betriebsartabhangig verlagerbares Bogen-
leitelement, insbesondere Bogenleitblech 9, ausgefiihrt
sein. Ein derartig verlagerbares Bogenleitelement, ins-
besondere Bogenleitblech 9, kann dabei zumindest in
der Betriebsart Schén- und Widerdruck zur Bogenfiih-
rung dem Bogenférderweg zugestellt werden.

[0052] Die nicht detailliert dargestellte Speichertrom-
mel 16 kann beispielsweise formateinstellbare Mantel-
segmente aufweisen, die bei Formatverstellung kam-
martig ineinandergreifen und die bogentragende Mantel-
flache bilden. Die beiden diametral zueinander angeord-
neten Greifersysteme der doppeltgrofen Speichertrom-
mel 16 fiir die Bogenvorderkanten sind an vorzugsweise
feststehenden vorderen Mantelsegmenten angeordnet.
An den gegeniiber den vorderen Mantelsegmenten ver-
stellbaren hinteren Mantelsegmenten kénnen jeweils Fi-
xiersysteme, insbesondere Saugsysteme beispielswei-
se Drehsauger und/oder Straffsauger, zur Ubernahme
und Fihrung der Bogenhinterkanten vorgesehen sein.
Durch Drehsauger kénnen die Bogen wahrend des Bo-
genférderns von der Ubergabetrommel 15 zur Wende-
trommel 17 auf der Speichertrommel 16 liegend insbe-
sondere langs und/oder quer gestrafft werden. Auch bei
einem Abzug des gewendeten Bogens durch die Wen-
detrommel 17 von der Speichertrommel 16 kann bevor-
zugt eine Straffung des Bogens durch die Fixiersysteme,
insbesondere Saugsysteme wie die Drehsauger oder
auch Straffsauger in den Zinken der hinteren verstellba-
ren Mantelsegmente, der Speichertrommel 16 erfolgen.
[0053] Zur Unterstiitzung der Bogenfiihrung in Schén-
und Widerdruck kann das unterhalb von Speichertrom-
mel 16 und Wendetrommel 17 angeordnete Bogenleite-
lement anstellbar ausgefiihrt sein, so dass dessen Bo-
genfiihrungsflache zumindest annahernd parallel zum
Bogenforderweg ausgerichtet ist. Der Bogenférderweg
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entspricht dabei zumindest annahernd einer Flache, wel-
che tangential sowohl an der Mantelflache der Speicher-
trommel 16 als der Wendetrommel 17 angelegt ist. Die
Bogenfiihrungsflache des Bogenleitelementes, insbe-
sondere des Bogenleitbleches 9, kann dabei auch leicht
der Wendetrommel 17 angenahert sein. Das Bogenleit-
element, insbesondere das Bogenleitblech 9, weist dabei
zumindest bereichsweise eine ebene Flhrungsflache
9.3 auf, welche sich besonders bevorzugt unterhalb der
Wendetrommel 17, insbesondere unterhalt der Rotati-
onsachse der Wendetrommel 17, befindet. Dabeiistdem
Bogenleitelement, insbesondere der ebenen Flhrungs-
flache 9.3 des Bogenleitbleches 9, eine Entionisati-
onseinrichtung 8 zugeordnet. Die Entionisationseinrich-
tung 8 weist dabei mindestens eine Entladeelektrode 12
zur Entladung eines Bogens auf. Die Entionisationsein-
richtung 8, insbesondere die mindestens eine Entladee-
lektrode 12, bewirkt dabei, das ein entladener Bogen von
elektrostatischen Kraftwirkungen befreit wird, so dass
dieser geglattet werden kann, derart, dass dieser ohne
Wellen und faltenfrei den nachfolgenden Druckspalt bzw.
die Druckzone passieren kann.

[0054] Die Fig. 8a zeigt eine Ausfihrungsform eines
Bogenleitbleches 9 der Wendeeinrichtung 3 mit aufge-
setzter Entladeelektrode 12. Die Entladeelektrode 12 ist
dabei quer zur Bogenférderrichtung BFR bevorzugt tiber
die Maschinenbreite angeordnet und mit entsprechen-
den elektrischen Anschlissen versehen. Die Entladee-
lektrode 12 wird dabei bevorzugt der ebenen Flhrungs-
flache 9.3 des Bogenleitbleches 9 zugeordnet, wobei
sich der ebenen Fihrungsflache 9.3 in Bogenférderrich-
tung BFR ein der Wendetrommel 17 annahernder Be-
reich anschlieRen kann. Bevorzugt kann dem Bogenlei-
telement, insbesondere dem Bogenleitblech 9, mindes-
tens ein Lifter 14 zugeordnetsein, welcherinsbesondere
zur Erzeugung von Blas- und/oder Saugluft ansteuerbar
ist. Dem Bogenleitelement, insbesondere Bogenleit-
blech 9, sind dabei entsprechende Offnungen, beispiels-
weise Venturidisen, dem Bogenférderweg zugewandt
zugeordnet. Insbesondere kann durch den Lifter 14
Saug- und/oder Blasluft zumindest im Bereich der ebe-
nen Flhrungsflache 9.3 des Bogenleitbleches 9 erzeugt
werden. Der Lifter 14 kann dabei im Bereich der Entla-
deelektrode 12 auf der abgewandten Seite des Bogen-
leitbleches 9 vorgesehen sein. Das Bogenleitelement,
insbesondere das Bogenleitblech 9, kann dabei eben-
falls einteilig ausgefiihrt sein oder aus mehreren Teilsti-
cken bestehen, wobei auch einem vorgeordneten weit-
gehend unterhalb der Speichertrommel 16 angeordne-
ten Teilstiick ein Lufter 14 zugeordnet sein kann.
[0055] Die Fig. 8b zeigt eine Ausfihrungsform eines
Bogenleitbleches 9 der Wendeeinrichtung 3 mitintegrier-
ter Entionisationseinrichtung 8. Die Entionisationsein-
richtung 8 kann dabei eine insbesondere tauschbar aus-
gefiihrte in das Bogenleitblech 9 eingelassene Kassette
aufweisen. Bevorzugt weist die Entionisationseinrich-
tung 8 mehrere Entladeelektroden 12 auf, welche beab-
standet zueinander quer zur Bogenférderrichtung BFR
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bevorzugt Uber die Maschinenbreite angeordnet sind.
Zwischen den hier vorzugsweise eingelassenen Entla-
deelektroden 12 werden bevorzugt jeweils Isolatoren 11
positioniert, deren Flachen tangential an dem Bogenleit-
blech 9 abschlieRen, insbesondere wie oben bereits be-
schrieben. Dem Bogenleitelement, insbesondere Bo-
genleitblech 9, kann dabei bevorzugt mindestens ein Liif-
ter 14 zu Erzeugung von Blas- und/oder Saugluft insbe-
sondere zumindest im Bereich der ebenen Fihrungsfla-
che 9.3 zugeordnet sein, wie oben beschrieben. Weiter
kann bei der mindestens einen eingelassenen Entlade-
elektrode 12 eine Abdeckung zur Herstellung einer weit-
gehend geschlossenen Bogenfiihrungsflache im Be-
reich der Entladeelektrode 12 vorgesehen sein. Dabei
kann ein an eine oder mehrere Entladeelektroden 12 an-
gepasste Offnungen aufweisendes nicht dargestelltes
Abdeckteil insbesondere unmittelbar oberhalb der Ent-
ladeelektrode 12 oder Entladeelektroden 12 dem Bogen-
leitblech 9 zuordnet werden, insbesondere wie oben be-
schrieben. Das nicht dargestellte Abdeckteil kann wie
oben beschrieben ausgefiihrt bzw. angeordnet sein.
[0056] Eines der beschriebenen Bogenleitelemente,
insbesondere ein solches Bogenleitblech 9, ist dabei
dem Ubergabebereich zwischen der Speichertrommel
16 und der Wendetrommel 17 in der Maschine 1 zuge-
ordnet. Ein Bogenleitblech 9 begrenzt dabei insbeson-
dere die lange Seite des Wenderaums nach unten und
ist dabei so zur Zylindertangente zwischen Speicher-
trommel 16 und Wendetrommel 17 beabstandet ange-
ordnet, dass die Entfernung zum Bogen dem optimalen
Elektrodenabstand entspricht. Weiter kann durch die Fi-
xiersysteme, insbesondere Saugsysteme beispielswei-
se Drehsauger und/oder Straffsauger, der Speichertrom-
mel 16 eine Fixierung des auf der Speichertrommel 16
liegenden Bogens vorgesehen sein, so dass der Bogen
zusatzlich in der Nahe der Zylindertangente zwischen
Speichertrommel 16 und Wendetrommel 17 aufspannt
bzw. gestrafft wird. Damit kann insbesondere erreicht
werden, dass nicht nur der optimale Elektrodenabstand
Uber die ganze Bogenlange gewahrt bleibt, sondern die
Beeinflussung dort am Bogen vorgenommen werden
kann, wo dieser auf Ober- und Unterseite frei von ionen-
bindendem Kontakt zu massebehafteten Maschinentei-
len bleibt. Dies bewirkt vorteilhaft, dass die lonen wenig
behindert in die aktivierte entionisierende Umgebungs-
luft ibergehen kdnnen.

[0057] DieFig. 9 zeigtbeispielsweise einen Ausschnitt
einer bogenverarbeitenden Maschine 1, insbesondere
foliebogenverarbeitenden Maschine 1, beispielsweise
wie oben beschrieben, mit einer Auslage 4. Die Maschine
1 ist entsprechend bevorzugt zur Foliebogenverarbei-
tung ausgestattet und insbesondere als Foliebogenver-
arbeitungsmaschine ausgefiihrt, wie oben bereits be-
schrieben. Die Auslage 4 enthalt ein nicht weiter detail-
liert dargestelltes Bogen forderndes Bogenférdersys-
tem, welches die in der Maschine 1 verarbeiteten, bei-
spielsweise bedruckten und/oder lackierten, Bogen vom
letzten Bogenfiihrungszylinder Gibernimmt und zu einem
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nicht weiter dargestellten Auslagestapel fordert bzw.
transportiert. Dieses Bogenférdersystem ist bevorzugt
als Kettenfordersystem mit zwei jeweils seitlich am Ge-
stell der Auslage 4 gefiihrten Auslageketten ausgebildet,
zwischen denen Greiferwagen gleichbeabstandet und
parallel zueinander angeordnet sind. Die Greiferwagen
weisen Bogenfixiersysteme auf, mit denen die zu for-
dernden Bogen an der Vorderkante gegriffen werden.
Die Greiferwagen kdnnen die Bogenvorderkanten ent-
sprechend vom letzten Bogenflihrungszylinder der Ma-
schine 1im Greiferschluss ibernehmen. Die endlos um-
laufend angetriebenen und gefiihrten Greiferwagen wei-
seninsbesondere gegen feste Greiferaufschlage beweg-
bare Greiferfinger zur Ubernahme der Bogen bevorzugt
an der Vorderkante vom letzten Bogenfiihrungszylinder
der Maschine 1 auf.

[0058] In der Auslage 4 werden die Greiferwagen von
den Auslageketten auf einer Greiferwagenbahn in Bo-
genforderrichtung BFR bis Uber den Auslagestapel ge-
fuhrt, wo die Greiferwagen die Bogen zur Ablage freige-
ben. Zur Bogenfreigabe werden die geklemmten Bogen-
vorderkanten gel6st, indem die Greiferfinger von den fest
am Greiferwagen angeordneten Greiferaufschlagen ab-
gehoben werden. Die Bewegung der Greiferfinger kann
Uber Steuerkurven und Steuerhebel lber eine Greifer-
welle erfolgen, an der die Greiferfinger fest angeordnet
sind. Beziglich der Bogenférderrichtung BFR ist dem
Auslagestapel bevorzugt eine Bogenbremse vorgeord-
net, die die abzulegenden Bogen nach deren Freigabe
von Maschinengeschwindigkeit auf Ablagegeschwindig-
keit verzdgert. Nach der Verzdgerung durch die Bogen-
bremse werden die Bogen beispielsweise an Vorder-,
Hinter- und/oder Seitenkantenanschlagen ausgerichtet
und sauber auf dem Auslagestapel abgelegt. Der Aus-
lagestapel wird dabei von einem Stapelhubantrieb wah-
rend des Bogenablageprozesses derart abgesenkt, dass
die Auslagestapeloberflache ein zumindest annahernd
konstantes Ablageniveau fiir die kommenden Bogen bil-
det.

[0059] Auf dem Bogenférderweg zum Auslagestapel
ist in der Auslage 4 unterhalb des Bogenférderweges
mindestens ein mechanisches Bogenleitelement ange-
ordnet, welches die Bogen nach dem letzten Bogenfiih-
rungszylinder auf dem Weg zum Auslagestapel fiihrt.
Von den endlos umlaufenden Greiferwagen des Ketten-
fordersystems werden die in der Maschine 1 beispiels-
weise beidseitig fertig bedruckten Bogen vom letzten Bo-
genfuhrungszylinder zum Auslagestapel geférdert. Die
mit den Greiferwagen umlaufenden Greiferaufschlage
beschreiben dabei eine Greiferaufschlagbahn, welche
weitgehend dem Bogenforderweg entsprichtbzw. diesen
einseitig begrenzt und damit definiert. Der letzte Bogen-
fuhrungszylinder der Maschine 1 ist insbesondere ein
Druckzylinder 5 des letzten Druck-, Lack-, Trocken-, In-
spektions- oder Veredelungswerkes, welcher insbeson-
dere eine zumindest annahernd geschlossene Mantel-
flache aufweist. Der Druckzylinder 5 ist bevorzugt dop-
peltgrof’ ausgefiihrt und enthalt zwei diametral zueinan-
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der in Greiferkandlen angeordnete Greifersysteme, wie
bereits oben beschrieben. Diese Greifersysteme weisen
insbesondere ebenfalls mit den Bogenférderweg be-
grenzenden bzw. definierenden Greiferaufschlagen kor-
respondierende bewegbare Greiferfinger auf. Von die-
sen Greifersystemen werden die Bogenvorderkanten
durch die Greiferwagen des Kettenfordersystems im
Greiferschluss Ubernommen. Zur Ubernahme der Bo-
genvorderkante sind die Greiferfinger des Druckzylin-
ders 5 zu den Greiferfingern der Greiferwagen auf Liicke
gesetzt. Diese Ubernahme der Bogenvorderkante erfolgt
in einer Ubergabezentralen, in welcher die Bogenvorder-
kante kurzzeitig von beiden Greifern fixiert ist.

[0060] Das Kettenférdersystem in der Auslage 4 weist
eine benachbart zum letzten Bogenfiihrungszylinder,
insbesondere Druckzylinder 5, angeordnete Kettenrad-
welle mit zwei koaxial und beabstandet zueinander an-
geordneten Kettenradern 18 auf, welche fest mit der Ket-
tenradwelle verbunden sind. Die Auslageketten laufen
Uber die Kettenrader 18 und kdénnen von diesen umlau-
fend angetrieben sein. Die Kettenradwelle kann bei-
spielsweise uber den durchgehenden Antriebsraderzug
gemeinsam mit Bogenfordersystemen und Bogenfiih-
rungszylindern in den Werken bzw. Druckwerken 2 der
Maschine 1 angetrieben sein. Unterhalb der Kettenrad-
welle zwischen den Kettenradern 18 ist das Bogenleite-
lement angeordnet, welches bevorzugt als tiber die Ma-
schinenbreite reichendes zwischen den Seitenwanden
angeordnetes Bogenleitblech 9 ausgebildet ist. Dieses
Bogenleitblech 9 weist bevorzugt eine zumindest anna-
hernd geschlossene Oberfliche zum gleitenden
und/oder schwebenden Fiihren der Bogen auf.

[0061] Das Bogenleitblech 9 kann mit einer farbabwei-
senden Beschichtung versehen sein. Weiter kénnen Di-
sendffnungen, insbesondere Venturidiisen, zur pneuma-
tischen Fiihrung der Bogen dem Bogenleitblech 9 zuge-
ordnet sein.

[0062] Beispielsweise kénnen unterhalb des Bogen-
leitbleches 9, welches sich auch aus zusammengefligten
Teilleitblechen bilden kann, ein oder mehrere Blaskasten
bzw. Lifter 14 angeordnet sein, tUber welche Blasluftdi-
sen des Bogenleitbleches 9 mit Blasluft und/oder Saug-
luft versorgt werden kdnnen, so dass zwischen dem Bo-
genleitblech 9 und den von den Greiferwagen geférder-
ten bzw. transportierten Bogen insbesondere fir Schon-
und Widerdruck ein Tragluftpolster ausgebildet werden
kann. Dem Bogenleitelement, insbesondere Bogenleit-
blech 9, kann eine bevorzugt deaktivierbare Glatteinrich-
tung zugeordnet sein. Eine solche Glatteinrichtung kann
deaktiviert werden bzw. wird nicht genutzt, wenn Bogen
mit frischer Farbe beispielsweise im Schon- und Wider-
druck oder auch Foliebogen transportiert bzw. gefiihrt
werden. Die Bogenleitelemente, insbesondere Bogen-
leitbleche 9, der Maschine 1 werden dabei insbesondere
baugleich ausgefihrt. Um ein Verkleben der Bogen auf
dem Auslagestapel zu vermeiden kdnnen in der Auslage
4 nicht weiter dargestellte Trockner und/oder Puderein-
richtungen vorgesehen sein. Es ist auch mdglich, um ei-
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ne Erwarmung des Bogenleitelementes steuern oder re-
geln zu kénnen, einen KihImittelkreislauf im Bogenleit-
element zu integrieren.

[0063] Die Kettenradwelle in der Auslage 4 weist ins-
besondere keine Mantelflache zum Tragen der Bogen
auf. Weiterbildend kann die Kettenradwelle neben den
Kettenradern 18 fir die umlaufenden Auslageketten zwei
oder mehr Stitzscheiben bzw. Saugscheiben oder auch
einzelne Sauger, wie Eckensauger, enthalten. Beispiels-
weise kénnen die Stitzscheiben mit oder ohne Ecken-
sauger bzw. die Saugscheiben axial verschiebbar auf die
jeweiligen Bogenseitenrander verstellbar ausgefiihrt
sein. Dabei kénnen derartige Scheiben auch automa-
tisch und/oder unabhangig voneinander axial verstellt
werden. Derartige Scheiben enthalten insbesondere um-
fangsseitig Stltzflachen, welche eine minimale axiale Er-
streckung aufweisen. Durch diese in axialer Richtung
vorhandene Erstreckung der Stiitzscheiben ist ein jewei-
liger Bogen bei der Bogeniibernahme auf der Mantelfla-
che des Bogenfiihrungszylinders, insbesondere Druck-
zylinders 5, fixierbar. Ein Bogensturz wird damit vermie-
den, so lange sich der Bogen zwischen den Scheiben
und dem letzten Bogenfiihrungszylinder, insbesondere
Druckzylinder 5, befindet. Bevorzugt werden die Bogen
durch auf Bligeln angeordnete Stiitzelemente in kleinen
Pressspalten gegen die Mantelflache des Druckzylinders
5 gepresst. Die Stiitzelemente kdnnen dabei elastische
Oberflachen aufweisen. Derartige Scheiben sind bevor-
zugt ebenfalls doppeltgro ausgefiihrt und kénnen be-
vorzugt Aussparungen fir die umlaufenden Greiferwa-
gen des Kettenférdersystems aufweisen.

[0064] Die Fig. 10 zeigt einen letzten Bogenfiihrungs-
zylinder, insbesondere Druckzylinder 5, der Maschine 1
mit nachgeordnetem Kettenrad 18 der Kettenradwelle
und unterhalb der Kettenradwelle angeordnetem Bogen-
leitelement, insbesondere einem oben beschriebenen
Bogenleitblech 9. Zwischen der Rotationsachse des Ket-
tenrades 18 und der Rotationsachse des Druckzylinders
5 ist eine Verbindungslinie eingezeichnet, auf welcher
im Ubergabebereich die Ubergabezentrale liegt. Unter-
halb der Kettenradwelle ist das Bogenleitblech 9 ange-
ordnet, welches im zum Druckzylinder 5 gewandten Be-
reich insbesondere metallisch ausgefiihrte Kammfinger
10 aufweist, insbesondere wie bereits zum Druckwerk 2
beschrieben. Im Bereich des Bogenfiihrungszylinders,
insbesondere Druckzylinders 5, ist das Bogenleitblech 9
bevorzugt weiter von der Rotationsachse der Kettenrad-
welle bzw. des Kettenrades 18 beabstandet als die in
Bogenforderrichtung BFR sich anschlielenden Bereiche
des Bogenleitbleches 9. Die Kammfinger 10 kdnnen bei-
spielsweise in einem Abstand von wenigen Millimetern,
beispielsweise zwischen 1 und 10 mm, bevorzugt zwi-
schen 2 mm und 3 mm, zur Mantelflache des Druckzy-
linders 5 angeordnet sein. Insbesondere wird das Bo-
genleitblech 9 in der Auslage 4 zumindest annahernd
baugleich zu den Bogenleitblechen 9 in den Druckwer-
ken 2 bzw. Werken der Maschine 1 ausgefihrt. Damit
sind in der gesamten Maschine 1 bevorzugt gleiche
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glinstige Bogenfiihrungsbedingungen gewahrleistet.
[0065] Die Fig. 11 zeigt einen Bogenfiihrungszylinder,
insbesondere Druckzylinder 5 beispielsweise wie oben
beschrieben, mit nachgeordneter Kettenradwelle und
unterhalb der Kettenradwelle angeordnetem eine Abde-
ckung aufweisenden Bogenleitelement, insbesondere
Bogenleitblech 9, wie oben beschrieben. Das in Seiten-
ansichtgezeigte Bogenleitblech 9 weist eine Abdeckung,
insbesondere ein oben beschriebenes nichtleitendes
bzw. nichtmetallisches Material enthaltendes oder aus
nichtleitenden bzw. nichtmetallischen Material beste-
hendes Abdeckteil 13, auf. Die Entionisationseinrichtung
8 kann beispielsweise dem Bogenleitelement, insbeson-
dere Bogenleitblech 9, entnehmbar sein. Die Entionisa-
tionseinrichtung 8 kann beispielsweise unterhalb bzw.
zwischen Kettenradern 18 der Kettenradwelle entnom-
men werden. Die Entionisationseinrichtung 8 kann bei-
spielsweise seitlich und/oder unter Verlagerung zumin-
desteines Teils des Bogenleitbleches 9 entnommen wer-
den. Die Abdeckung, insbesondere das Abdeckteil 13,
verschliel®t die von der Entionisationseinrichtung 8 be-
nétigte Offnung. Die Abdeckung ist dabei bevorzugt der-
artdimensioniert bzw. anbringbar, dass eine stetige bzw.
annahernd vollflachige Bogenflihrungsflaiche des Bo-
genleitbleches 9 entsteht. Das Abdeckteil 13 kann dabei
wie bereits oben beschrieben ausgefiihrt bzw. angeord-
net sein.

[0066] ZurWirkungsweise: Durchein Bogenférdersys-
tem in der Wendeeinrichtung 3 und/oder in einem Werk
bzw. Druckwerk 2, insbesondere eine Wendetrommel 17
oder Bogenfordertrommel 7 bzw. einen Greiferwagen in
der Auslage 4, werden die Bogen von einem Bogenfiih-
rungszylinder, insbesondere einer Speichertrommel 16
oder einem Druckzylinder 5, ibernommen und entlang
des Bogenleitelementes, insbesondere des Bogenleit-
bleches 9, auf dem Bogenférderweg an einer Entionisa-
tionseinrichtung 8 vorbeigefiihrt. Es kann im Bereich ei-
ner Ubergabetrommel bzw. einer Kettenradwelle weiter-
bildend eine Einrichtung vorgesehen sein, die zusatzlich
den Bogen in der Nahe der Greiferaufschlagbahn defi-
niert nur an den Randern gehalten vorbeifiihrt, sodass
der optimale Elektrodenabstand Uber die ganze Bogen-
lange gewahrt bleibt und der Bogen nicht vorzeitig das
Bogenleitblech 9 beriihrt und besagten optimalen Elek-
trodenabstand unterschreitet.

[0067] Das Ablésen der Bogen, insbesondere Folie-
bogen, von der Mantelflache des Bogenflihrungszylin-
ders, insbesondere Druckzylinders 5, erfolgt durch das
Bogenleitelement, insbesondere das Bogenleitblech 9
bevorzugt mit Spiralform. Dabei weichen insbesondere
die Kammfinger 10 der Abléseschlaufe des Bogens beim
Abzug von der Mantelflache mit geeignetem Abstand
aus. Das Zulassen einer minimalen Abzugsschlaufe er-
hoht vorteilhaft den ablésenden radialen Anteil der Ab-
zugskrafte. Durch die Anordnung der Venturidiisen ent-
lang der Leitkontur des Bogenleitelementes im Zusam-
menhang mit der zugehoérigen ausgeglichenen Schwe-
behdhe der Bogen unter der Greiferaufschlagbahn kon-
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nen die Saugkrafte des Luftpolsters auf den sich auf der
reguldren Bogenbahn befindlichen Bogen wirken. So
wird der Bogen auRen auf dem Radius der Greiferauf-
schlagbahn gehalten und die Abléseschlaufe klein ge-
halten.

[0068] Durch die insbesondere am Leitblechbeginn
eingelassene mindestens eine Entladeelektrode 12 wird
ein Ladungsausgleich am Bogen bis zur ausreichenden
Ladungsneutralitat bewirkt, so dass der Bogen infolge
nicht durch das Bogenleitelement, insbesondere Bogen-
leitblech 9, als elektrischer Leiter angezogen wird. Durch
die Entionisationseinrichtung 8 erfolgtinsbesondere eine
Bereitstellung von positiven und negativen lonen, um die
wechselnden Ladungszustéande auf der Bogenoberfla-
che ausgleichen zu kénnen. Der Einsatz einer Entioni-
sationseinrichtung 8 erfolgt insbesondere in jedem
Druckwerk 2 bzw. Werk der Maschine 1, weil bei jedem
Druckprozess der Bogen, insbesondere Foliebogen, ex-
trem wieder aufgeladen wird.

[0069] Die Bogen werden insbesondere durch die En-
tionisationseinrichtung 8 des bzw. jedes Druckwerkes 2,
bevorzugt jeden Werkes, der Wendeeinrichtung 3
und/oder der Auslage 4 optimal entladen. Durch das Ent-
laden gelingt es, den Bogen standig schwebend dem
nachsten Fordersystem, beispielsweise einem Druckzy-
linder 5 oder einem Greiferwagen, zuzufiihren, ohne
dass der Bogen durch Kontakt mit dem Bogenleitele-
ment, insbesondere einem Bogenleitblech 9 zerkratzt
wird. Durch die eine oder mehrere Entladeelektroden 12
einer jeweiligen Entionisationseinrichtung 8 wird insbe-
sondere fir eine aktive Entladung sowohl mit positiven
als auch negativen lonen gesorgt. Vorgesehene Gene-
ratoren arbeiten dabei bevorzugt in einem Bereich von
3 bis 6 kV, optimal mit einer Hochspannung von zumin-
dest annahernd 4,5 kV. Die Hochspannung kann dabei
auch je nach ermittelter elektrostatischer Aufladung ein-
gestellt werden. Durch die Entionisationseinrichtungen
8 wird ein jeweiliger Bogen entladen, so dass sich die
entionisierten Bogen frei von elektrostatischen Kraften
geglattet auf das Bogenleitblech 9 bzw. das vom Bogen-
leitblech 9 erzeugte Luftpolster legen. Die Bogen bleiben
verformungs- und abschmierfrei Uber die gesamte Ma-
schine 1.

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen
[0070]

Maschine
Druckwerk
Wendeeinrichtung
Auslage
Druckzylinder
Gummizylinder
Bogenfordertrommel
Entionisationseinrichtung
Bogenleitblech
1 vorgelagerter Fiihrungsflachenabschnitt

©©O©oO~NOOAWN
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9.2 nachgelagerter Fiihrungsflachenabschnitt
9.3 ebene Fuhrungsflache

10 Kammfinger

11 Isolatoren

12 Entladeelektroden

13 Abdeckteil

14 Lifter

15 Ubergabetrommel

16 Speichertrommel

17 Wendetrommel

18 Kettenrad

BFR  Bogenférderrichtung

Patentanspriiche

1. Bogenverarbeitende Maschine (1) mit Bogen verar-

beitenden Werken, wobei die Maschine (1) mindes-
tens zwei Druckwerke (2) zum Verarbeiten von Bo-
gen enthalt, wobei die Druckwerke (2) jeweils einen
Gummizylinder (6) und einen Plattenzylinder enthal-
ten und ein Gummizylinder (6) eines Druckwerkes
(2) mit jeweils einem Bogenfiihrungszylinder (5) zu-
sammenwirkt, wobei zwischen zwei Bogenflh-
rungszylindern (5) ein Bogenférdersystem (7) vor-
gesehenist, wobeidurch die Bogenfiihrungszylinder
(5) und die Bogenférdersysteme (7) der Maschine
(1) die Bogen entlang eines Bogenférderweges ge-
fordert werden, wobei unterhalb und entlang des Bo-
genférderweges in einem oder allen Druckwerken
(2) ein im Bereich des Bogenfiihrungszylinders (5)
beginnendes Bogenleitelement (9) vorgesehen ist,
wobei das erste Teilstiick des Bogenleitelementes
(9) ab dem Bereich des Bogenfiihrungszylinders (5)
eine sich stetig der Rotationsache des Bogenférder-
systems (7) annahernde Bogenfiihrungsflache auf-
weist, wobei ein solches Bogenleitelement (9) als
Bogenleitblech (9) ausgefiihrtist und im zum Bogen-
fuhrungszylinder (5) gewandten Bereich Kammfin-
ger (10) aufweist, wobei sich beziiglich der Bogen-
forderrichtung (BFR) den Kammfingern (10) jeweils
eine Entionisationseinrichtung (8) anschliel3t und
wobei den Bogenfiihrungsflachen der Kammfinger
(10) mit einem Uberdruck beaufschlagbare Blasluf-
téffnungen zugeordnet sind.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1,
wobei die Kammfinger (10) des Bogenleitbleches (9)
teilweise oder vollstandig aus metallischem Material
bestehen.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1
oder 2, wobei ein im Bereich des vorgeordneten Bo-
genfiihrungszylinders (5) beginnender erster Be-
reich des Bogenleitelementes (9) die Kammfinger
(10) aufweist und weiter von der Rotationsachse des
Bogenfordersystems (7) beabstandet ist als ein
nachfolgender zweiter Bereich des Bogenleitele-
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mentes (9).

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2
oder 3, wobei von Kammfingern (10) und dem ersten
Bereich des Bogenleitbleches (9) eine weitgehend
geschlossene Bogenfiihrungsflache fur die Bogen
gebildet wird.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3 oder 4, wobei das Bogenleitblech (9) bzw. Kamm-
finger (10) vom durch Greiferaufschlage einer Bo-
genférdertrommel (7) gebildeten Bogenférderweg in
einem Abstand von 2 mm bis 50 mm, insbesondere
zwischen 25 mm und 30 mm angeordnet sind.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3, 4 oder 5, wobei die durch die Kammfinger (10)
und/oder Entionisationseinrichtung (8) gebildete Bo-
genfiihrungsflache des Bogenleitbleches (9) sich in
Bogenforderrichtung (BFR) gesehen stetig der Ro-
tationsachse der Bogenfordertrommel (7) bzw. dem
Bogenforderweg annahert.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3, 4, 5 oder 6, wobei die Kammfinger (10) in einem
Abstand zwischen 1 und 10 mm, bevorzugt zwischen
2 mm und 3 mm, zur Mantelflache eines Druckzylin-
ders (5) angeordnet sind.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4, 5, 6 oder 7, wobei Entionisationseinrichtungen
(8) zumindest in den Druckwerken (2) der Maschine
(1) vorgesehen werden, welche beziiglich der Bo-
genforderrichtung (BFR) dem Druckspalt des ersten
Druckwerkes (2) der Maschine (1) nachgeordnet
sind.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3, 4, 5, 6, 7 oder 8, wobei die Maschine (1) eine
Vielzahl von Druckwerken (2) und ein oder mehrere
Lackwerke zum Verarbeiten von Bogen enthalt und
Entionisationseinrichtungen (8) zumindest in den
Druckwerken (2) und Lackwerken der Maschine (1)
vorgesehen werden, welche beziiglich der Bogen-
forderrichtung (BFR) dem Druckspalt des ersten
Druckwerkes (2) der Maschine (1) nachgeordnet
sind.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3, 4,5, 6,7, 8 oder 9, wobei auch in einem oder
jedem zusatzlichen Werk, wie Trocken-, Inspekti-
ons- bzw. Veredelungswerk, jeweils eine derartige
Entionisationseinrichtung (8) vorgesehen ist.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7, 8,9 oder 10, wobei auch einem Anla-
gewerk und/oder dem ersten Druckwerk (2) der Ma-
schine (1) eine Entionisationseinrichtung (8) zuge-
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ordnet ist.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9, 10 oder 11, wobei in jedem Druck-
werk (2) und/oder Lackwerk ausschlieBlich eine En-
tionisationseinrichtung (8) angeordnet ist.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9, 10, 11 oder 12, wobei die Bogen-
leitelemente (9), insbesondere Bogenleitbleche (9),
der Maschine (1) baugleich ausgefiihrt sind.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7, 8,9, 10, 11, 12 oder 13, wobei das
Bogenleitblech (9) in der Auslage (4) zumindest an-
nahernd baugleich zu den Bogenleitblechen (9) in
den Druckwerken (2) bzw. Werken der Maschine (1)
ausgefihrt ist.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13 oder 14, wobei die
komplette Entionisationseinrichtung (8) bzw. die
komplette Entladekassette tauschbar im Bogenleit-
blech (9) angeordnet ist.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11, 12, 13, 14 oder 15, wobei
die Entladekassetten in der Maschine (1) unterein-
ander tauschbar ausgefiihrt bzw. modular aufgebaut
sind.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11, 12, 13, 14, 15 oder 16, zur
Foliebogenverarbeitung mit einer Auslage (4), wobei
dem letzten Werk der Maschine (1) eine Auslage (4)
mit einem Auslagekettenkreis (18) nachgeordnetist,
der mittels Greiferwagen die Bogen vom letzten Bo-
genfihrungszylinder (5) ibernimmt und zu einem
Auslagestapel fordert, wobei auf dem Bogenférder-
weg zum Auslagestapel in der Auslage (4) unterhalb
des Bogenférderweges mindestens ein mechani-
sches Bogenleitelement (9) angeordnet ist, welches
die Bogen nach dem letzten Bogenfiihrungszylinder
(5) auf dem Weg zum Auslagestapel fiihrt und wobei
eine Entionisationseinrichtung (8) dem ersten Teil
des Bogenleitelementes (9) zugeordnet ist.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13, 14, 15, 16 oder 17,
wobei die Maschine (1) ein Foliebogen-Verarbei-
tungspaket aufweist, welches speziell auf das Folie-
material, insbesondere Folie aus PVC, PP, PS, PET,
angepasst ist.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13, 14, 15, 16, 17 oder
18, wobei die Maschine (1) mindestens ein Primer-
werk enthalt und/oder eine spezielle Doppelbogen-
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kontrolleinrichtung enthalt und/oder die Greifersys-
teme der Maschine (1) an die geringe Starke des
Foliebogenmaterials angepasst sind und/oder
Druckfarben und/oder Lacke bzw. verwendete
Trockner an das Foliematerial angepasst sind.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18
oder 19, wobei die Maschine (1) mindestens ein den
Druckwerken (2) vorgeordnetes Primerwerk enthalt.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11,12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19 oder 20, wobei dem Bogenleitelement (9) in der
Auslage (4) eine deaktivierbare Glatteinrichtung zu-
geordnet ist.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11,12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19, 20 oder 21, wobei eine Abdeckung der entla-
dungserzeugenden Elemente mittels einer Abde-
ckung aus nichtleitendem Material, insbesondere
Kunststoff, vorgesehen ist.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 22,
wobei die Abdeckung Offnungen bzw. Ausschnitte
aufweist, die so angeordnet sind, dass die Ladungs-
trager der Entladeelektroden (12) nicht beeinflusst
werden.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19, 20, 21, 22 oder 23, wobei durch Messtechnik die
Intensitat der Entionisationseinrichtung (8) so ge-
steuert bzw. geregelt wird, dass es mdglich ist, die
Entladung angepasst auf die vorhandene Statik am
Bogen, insbesondere Foliebogen, zu steuern bzw.
zu regeln.

Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11,12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19, 20, 21, 22, 23 oder 24 mit einer Wendeeinrich-
tung (3), wobei in der Wendeeinrichtung (3) Bogen
durch ein Bogenférdersystem (17) von einem Bo-
genfiihrungszylinder (16) tbernehmbar und in Bo-
genforderrichtung (BFR) auf einem Bogenférderweg
férderbar sind, wobei unterhalb und/oder entlang
des Bogenférderweges ein Bogenleitelement (9)
vorgesehen ist und wobei dem Bogenleitelement (9)
eine Entionisierungseinrichtung (8) zugeordnet ist.

Verwendung der bogenverarbeitenden Maschine
nach Anspruch 1,2, 3,4,5,6,7,8,9,10, 11, 12, 13,
14,15, 16,17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24 oder 25 zur
Verarbeitung von Foliebogen, wobei das Foliemate-
rial Folie aus PVC, PP, PS, PET ist.

Verfahren zum Foérdern von Bogen in einer bogen-
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verarbeitenden Maschine (1), wobei Bogen durch
ein Bogenfordersystem (7, 17, 18) von einem Bo-
genfihrungszylinder (5, 16) ibernommen und in Bo-
genforderrichtung (BFR) auf einem Bogenférderweg
entlang eines Bogenleitelementes (9) geférdert wer-
den, wobei die Bogen vom Bogenleitelement (9) ge-
fuhrt werden, wobei die Bogen an einer dem Bogen-
leitelement (9) zugeordneten Entionisierungsein-
richtung (8) vorbeigefiihrt werden und wobei durch
die Entionisationseinrichtung (8) eine Bereitstellung
von positiven und negativen lonen erfolgt, um die
wechselnden Ladungszustande auf der Bogenober-
flache auszugleichen, wobei die Bogen in einem
Werk (2) und/oder einer Auslage (4) der Maschine
(1) durch ein Bogenférdersystem (7, 18) von einem
Bogenflihrungszylinder (5) tibernommen und in Bo-
genforderrichtung (BFR) auf einem Bogenférderweg
gefordert werden, wobei die Bogen durch ein unter-
halb und entlang des Bogenférderweges im Bereich
des Bogenfiihrungszylinders (5) beginnendes Bo-
genleitelement (9) gefiihrt werden, wobei die Bogen
zuerst von einer weiter von der Rotationsachse des
Bogenfordersystems (7, 18) beabstandet angeord-
neten Bogenfiihrungsflache des Bogenleitelemen-
tes (9) geflihrt werden und anschlieRend von einer
naher zu der Rotationsachse des Bogenfordersys-
tems (7, 18) angeordneten Bogenfiihrungsflache
des Bogenleitelementes (9) gefiihrt werden und wo-
bei die Bogen durch pneumatisch wirkende Kamm-
finger (10) des im Bereich des Bogenfiihrungszylin-
ders (5) beginnenden Bogenleitelementes (9) von
der Mantelflache des Bogenfiihrungszylinders (5)
abgeschalt und zu der Entionisationseinrichtung (8)
gefuhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 27, wobei die Bogen zu-
erst von einer sich der Rotationsachse des Bogen-
fordersystems (7, 18) stetig nahernden Bogenflh-
rungsflache und anschlieRend von einer konzent-
risch zur Rotationsachse des Bogenfdrdersystems
(7, 18) angeordneten Bogenfiihrungsflache des Bo-
genleitelementes (9) gefuhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 27 oder 28, wobei die Bo-
gen in mindestens einem Werk (2) und/oder einer
Auslage (4) der Maschine (1) durch ein Bogenfor-
dersystem (7, 18) von einem Bogenfiihrungszylinder
(5) tbernommen und in Bogenférderrichtung (BFR)
auf einem Bogenférderweg geférdert werden, wobei
die Bogen durch ein unterhalb und entlang des Bo-
genférderweges angeordnetes Bogenleitelement
(9) gefiihrt werden, wobei die Bogen zuerst an einer
eine Entionisierungseinrichtung (8) aufweisenden
Bogenfiihrungsflache des Bogenleitelementes (9)
gefuhrt werden, welche weiter von einer Rotations-
achse des zugeordneten Bogenférdersystems (7,
18) beabstandet ist als eine sich in Bogenforderrich-
tung (BFR) anschlielende Bogenfiihrungsflache
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30
des Bogenleitelementes (9).

Verfahren nach Anspruch 27, 28 oder 29, wobei die
Bogen durch metallische Kammfinger (10) des im
Bereich des Bogenfiihrungszylinders (5) beginnen-
den Bogenleitelementes (9) von der Mantelflache
des Bogenfiihrungszylinders (5) abgeschalt und zu
der Entionisationseinrichtung (8) gefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 27, 28, 29 oder 30, wobei
die Bogen nach einer oder der Entionisationseinrich-
tung (8) konzentrisch zur Rotationsachse des Bo-
genfordersystems (7, 18) bis zu einem nachgeord-
neten Bogenflihrungszylinder (5) gefiihrt werden.

Verwendung eines eine Entionisationseinrichtung
(8) enthaltenden Bogenleitelementes (9) in einer bo-
genverarbeitenden Maschine (1) nach Anspruch 1,
und einer Wendeeinrichtung (3) einer bogenverar-
beitenden Maschine (1), wobei eine Flihrungsflache
(9.1, 9.2, 9.3) des die Entionisationseinrichtung (8)
enthaltenden Bogenleitelementes (9) mehr als 10
mm vom Bogenférderweg eines Bogenflihrungszy-
linders (5, 16) und eines unmittelbar nachgeordne-
ten Bogenfordersystems (7, 17, 18) beabstandet an-
geordnet ist.

Verwendung nach Anspruch 32, wobei ein die Enti-
onisierungseinrichtung (8) aufweisendes Bogenleit-
blech (9) vom durch Greiferaufschlage einer Bogen-
férdertrommel (7) oder eines Auslagekettenkreises
(18) oder von einer Zylindertangente an einer Spei-
chertrommel (16) und einer Wendetrommel (17) ge-
bildeten Bogenfoérderweg in einem Abstand von 20
mm bis 50 mm oder 25 mm bis 30 mm angeordnetist.

Verwendung nach Anspruch 32 oder 33, wobei eine
Fihrungsflache (9.1, 9.2, 9.3) des die Entionisati-
onseinrichtung (8) enthaltenden Bogenleitelemen-
tes (9) mehr als 15 mm, 20 mm oder 25 mm vom
Bogenforderweg beabstandet angeordnet ist.

Claims

Sheet-processing machine (1) comprising sheet-
processing units, wherein the machine (1) includes
at least two printing units (2) for processing sheets,
wherein each of the printing units (2) comprises a
blanket cylinder (6) and a plate cylinder, and a blan-
ket cylinder (6) of a printing unit (2) cooperates with
a respective sheet guide cylinder (5), wherein a
sheet conveyor system (7) is provided between two
sheet guide cylinders (5), wherein the sheets are
conveyed along a sheet conveyor path by the sheet
guide cylinders (5) and the sheet conveyor systems
(7) ofthe machine (1), wherein a sheet guide element
(9), which starts in the region of the sheet guide cyl-
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inder (5), is provided beneath and along the sheet
conveyor path in one or all printing units (2), wherein
the first segment of the sheetguide element (9), start-
ing in the region of the sheet guide cylinder (5), has
a sheet guide surface that steadily approaches the
axis of rotation of the sheet conveyor system (7),
wherein such a sheet guide element (9) is configured
as a sheet guide plate (9) and has comb fingers (10)
in the region facing the sheet guide cylinder (5),
wherein, with respect to the sheet-conveying direc-
tion (BFR), a respective deionization device (8) ad-
joins the comb fingers (10), and wherein the sheet
guide surfaces of the comb fingers (10) are assigned
blower air openings, to which an overpressure can
be applied.

Sheet-processing machine according to claim 1,
wherein the comb fingers (10) of the sheet guide
plate (9) are made partially or completely of metallic
material.

Sheet-processing machine according to claim 1 or
2, wherein a first region of the sheet guide element
(9), which starts in the region of the upstream sheet
guide cylinder (5), has the comb fingers (10) and is
arranged at a greater distance from the axis of rota-
tion of the sheet conveyor system (7) than a subse-
quent second region of the sheet guide element (9).

Sheet-processing machine according to claim 1, 2
or 3, wherein a substantially closed sheet guide sur-
face for the sheets is formed by comb fingers (10)
and the first region of the sheet guide plate (9).

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3 or 4, wherein the sheet guide plate (9) or the comb
fingers (10) are arranged at a distance of 2 mm to
50 mm, in particular between 25 mm and 30 mm,
from the sheet conveyor path formed by gripper pads
of a sheet conveyor drum (7).

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4 or 5, wherein the sheet guide surface of the sheet
guide plate (9), which is formed by the comb fingers
(10) and/or deionization device (8), steadily ap-
proaches the axis of rotation of the sheet conveyor
drum (7), or the sheet conveyor path, as viewed in
the sheet-conveying direction (BFR).

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3, 4, 5 or 6, wherein the comb fingers (10) are ar-
ranged at a distance of between 1 and 10 mm, pref-
erably between 2 mm and 3 mm, with respect to the
lateral surface of an impression cylinder (5).

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3, 4,5, 6 or 7, wherein deionization devices (8) are
provided at least in the printing units (2) of the ma-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

17

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

32

chine (1) that are arranged downstream from the
press nip of the first printing unit (2) of the machine
(1) with respect to the sheet-conveying direction
(BFR).

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3, 4,5, 6,7 or 8, wherein the machine (1) includes
a multiplicity of printing units (2) and one or more
coating units for processing sheets, and deionization
devices (8) are provided at least in the printing units
(2) and coating units of the machine (1) that are ar-
ranged downstream from the press nip of the first
printing unit (2) of the machine (1) with respect to
the sheet-conveying direction (BFR).

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,80r9, wherein such a deionization device
(8) is also provided in each case in one or each ad-
ditional unit, such as a drying, inspection or finishing
unit.

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,8,90r10, wherein a deionization device
(8) is also assigned to an infeed unit and/or the first
printing unit (2) of the machine (1).

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9, 10 or 11, wherein one deionization
device (8) is exclusively arranged in each printing
unit (2) and/or coating unit.

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7, 8,9, 10, 11 or 12, wherein the sheet
guide elements (9), in particular sheet guide plates
(9), of the machine (1) are configured to be identical.

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11, 12 or 13, wherein the sheet
guide plate (9) in the delivery (4) is configured to be
at least approximately identical to the sheet guide
plates (9) in the printing units (2) or units of the ma-
chine (1).

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11, 12, 13 or 14, wherein the
entire deionization device (8), or the entire discharge
cassette, is exchangeably arranged in the sheet
guide plate (9).

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11, 12, 13, 14 or 15, wherein
the discharge cassettes are configured to be ex-
changeable among one another in the machine (1)
or have a modular configuration.

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14, 15 or 16, for
processing foil sheets, comprising a delivery (4),
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wherein a delivery (4) comprising a delivery chain
loop (18) is arranged downstream from the last unit
of the machine (1), the loop taking the sheets from
the last sheet guide cylinder (5) by means of gripper
carriages and conveying them to a delivery pile,
wherein, on the sheet conveyor path to the delivery
pile, at least one mechanical sheet guide element
(9) is arranged in the delivery (4) beneath the sheet
conveyor path, which guides the sheets downstream
from the last sheet guide cylinder (5) on the path to
the delivery pile, and wherein a deionization device
(8) is assigned to the first segment of the sheet guide
element (9).

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16 or 17,
wherein the machine (1) comprises a foil sheet
processing package, which is specifically matched
to the foil material, in particular a foil made of PVC,
PP, PS or PET.

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17 or
18, wherein the machine (1) comprises at least one
primer unit and/or a special double-sheet detector
unit, and/or the gripper systems of the machine (1)
are matched to the thin nature of the foil sheet ma-
terial, and/or printing inks and/or coating materials
or dryers that are used are matched to the foil ma-
terial.

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9, 10, 11,12, 13, 14, 15, 16, 17, 18
or 19, wherein the machine (1) comprises at least
one primer unit arranged upstream from the printing
units (2).

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11,12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19 or 20, wherein a deactivatable smoothing device
is assigned to the sheet guide element (9) in the de-
livery (4).

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11,12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19, 20 or 21, wherein the discharge-generating ele-
ments are covered by means of a cover made of
non-conducting material, in particular plastic mate-
rial.

Sheet-processing machine according to claim 22,
wherein the cover has openings or cut-outs, which
are arranged in such a way that the charge carriers
of the discharge electrodes (12) are not influenced.

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11,12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19, 20, 21, 22 or 23, wherein the intensity of the
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deionization device (8) is controlled by closed-loop
or open-loop control by way of measuring equipment
in such a way that it is possible to control the dis-
charge in amanner thatis matched to the static elec-
tricity at the sheet, in particular the foil sheet.

Sheet-processing machine according to claim 1, 2,
3,4,5,6,7,8,9,10, 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19, 20, 21, 22, 23 or 24, comprising a turning device
(3), wherein in the turning device (3) sheets can be
taken from a sheet guide cylinder (16) by a sheet
conveyor system (17) and can be conveyed in a
sheet-conveying direction (BFR) on a sheet convey-
or path, wherein a sheet guide element (9) is provid-
ed beneath and/or along the sheet conveyor path,
and wherein a deionization device (8) is assigned to
the sheet guide element (9).

Use of the sheet-processing machine according to
claim1,2,3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14, 15,
16,17,18,19, 20, 21, 22, 23, 24 or 25 for processing
foil sheets, wherein the foil material is a foil made of
PVC, PP, PS or PET.

Method for conveying sheets in a sheet-processing
machine (1), wherein sheets are taken from a sheet
guide cylinder (5, 16) by a sheet conveyor system
(7,17, 18) and are conveyed in a sheet-conveying
direction (BFR) on a sheet conveyor path along a
sheet guide element (9), wherein the sheets are
guided by the sheet guide element (9), wherein the
sheets are guided past a deionization device (8) as-
signed to the sheet guide element (9), and wherein
the deionization device (8) provides positive and
negative ions in order to equalize the alternating
charge states on the sheet surface, wherein in a unit
(2) and/or a delivery (4) of the machine (1) the sheets
are taken from a sheet guide cylinder (5) by a sheet
conveyor system (7, 18) and are conveyed in the
sheet-conveying direction (BFR) on a sheet convey-
or path, wherein the sheets are guided by a sheet
guide element (9), which starts beneath and along
the sheet conveyor path in the region of the sheet
guide cylinder (5), wherein the sheets are guided
first by a sheet guide surface of the sheet guide el-
ement (9) thatis arranged at a greater distance from
the axis of rotation of the sheet conveyor system (7,
18) and then by a sheet guide surface of the sheet
guide element (9) that is arranged closer to the axis
of rotation of the sheet conveyor system (7, 18), and
wherein the sheets are peeled off the lateral surface
of the sheet guide cylinder (5) by pneumatically act-
ing comb fingers (10) of the sheet guide element (9),
which starts in the region of the sheet guide cylinder
(5), and are guided to the deionization device (8).

Method according to claim 27, wherein the sheets
are guided first by a sheet guide surface that steadily
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approaches the axis of rotation of the sheet conveyor
system (7, 18) and then by a sheet guide surface of
the sheet guide element (9) that is arranged concen-
trically with respect to the axis of rotation of the sheet
conveyor system (7, 18).

Method according to claim 27 or 28, wherein in at
least one unit (2) and/or a delivery (4) of the machine
(1) the sheets are taken from a sheet guide cylinder
(5) by a sheet conveyor system (7, 18) and are con-
veyed in the sheet-conveying direction (BFR) on a
sheet conveyor path, wherein the sheets are guided
by a sheet guide element (9) arranged beneath and
along the sheet conveyor path, wherein the sheets
are guided first on a sheet guide surface of the sheet
guide element (9) that has a deionization device (8),
which sheet guide surface is arranged at a greater
distance from an axis of rotation of the assigned
sheet conveyor system (7, 18) than a subsequent
sheet guide surface of the sheet guide element (9)
in the sheet-conveying direction (BFR).

Method according to claim 27, 28 or 29, wherein the
sheets are peeled off the lateral surface of the sheet
guide cylinder (5) by metallic comb fingers (10) of
the sheet guide element (9), which startsinthe region
of the sheet guide cylinder (5), and are guided to the
deionization device (8).

Method according to claim 27, 28, 29 or 30, wherein,
downstream of a or the deionization device (8), the
sheets are guided concentrically with respect to the
axis of rotation of the sheet conveyor system (7, 18)
to a downstream sheet guide cylinder (5).

Use of a sheet guide element (9) that contains a
deionization device (8) in a sheet-processing ma-
chine (1) according to claim 1, and of a turning device
(3) of a sheet-processing machine (1), wherein a
guide surface (9.1, 9.2, 9.3) of the sheet guide ele-
ment (9) that contains the deionization device (8) is
arranged at a distance of more than 10 mm from the
sheet conveyor path of a sheet guide cylinder (5, 16)
and of a sheet conveyor system (7, 17, 18) arranged
immediately downstream thereof.

Use according to claim 32, wherein a sheet guide
plate (9) that contains the deionization device (8) is
arranged at a distance of 20 mm to 50 mm, or 25
mm to 30 mm, from the sheet conveyor path formed
by gripper pads of a sheet conveyor drum (7) or a
delivery chain loop (18) or by a cylinder tangent at a
storage drum (16) and a turning drum (17).

Use according to claim 32 or 33, wherein a guide
surface (9.1, 9.2, 9.3) of the sheet guide element (9)
that contains the deionization device (8) is arranged
at a distance of more than 15 mm, 20 mm or 25 mm
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from the sheet conveyor path.

Revendications

Machine de traitement de feuilles (1) avec des grou-
pes traitant des feuilles, dans laquelle la machine (1)
contient au moins deux groupes d’impression (2)
pour traiter des feuilles, dans laquelle les groupes
d’impression (2) contiennent respectivement un cy-
lindre porte-blanchet (6) et un cylindre porte-plaque
et un cylindre porte-blanchet (6) d’'un groupe d'im-
pression (2) coopére avec respectivement un cylin-
dre de guidage de feuilles (5), dans laquelle un sys-
teme de transport de feuilles (7) est prévu entre deux
cylindres de guidage de feuilles (5), dans laquelle
les feuilles sont transportées le long d’'une voie de
transport de feuilles par les cylindres de guidage de
feuilles (5) et les systémes de transport de feuilles
(7) de la machine (1), dans laquelle un élément
d’acheminement de feuilles (9) commengant dans
la zone du cylindre de guidage de feuilles (5) est
prévu au-dessous et le long de la voie de transport
de feuilles dans un ou tous les groupes d’impression
(2), dans laquelle le premier trongcon de I'élément
d’acheminement de feuilles (9) présente a partir de
la zone du cylindre de guidage de feuilles (5) une
surface de guidage de feuilles se rapprochant pro-
gressivement de I'axe de rotation du systéeme de
transport de feuilles (7), dans laquelle un tel élément
d’acheminement de feuilles (9) est congu sous la
forme d’une téle d’acheminement de feuilles (9) et
présente dans la zone tournée vers le cylindre de
guidage de feuilles (5) des doigts de peigne (10),
dans laquelle par rapport a la direction de transport
de feuilles (BFR) respectivement un dispositif de dé-
sionisation (8) se raccorde aux doigts de peigne (10)
et dans laquelle des ouvertures de soufflage d’air
pouvant étre sollicitées avec une surpression sont
associées aux surfaces de guidage de feuilles des
doigts de peigne (10).

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, dans laquelle les doigts de peigne (10) de
latéle d’acheminementde feuilles (9) sontconstitués
entierement ou partiellement d’'un matériau métalli-
que.

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1 ou 2, dans laquelle une premiére zone de
I’élément d’acheminement de feuilles (9) commen-
¢ant dans la zone du cylindre de guidage de feuilles
(5) monté en amont présente les doigts de peigne
(10) et est plus espacée de I'axe de rotation du sys-
teme de transport de feuilles (7) qu’une deuxieme
zone suivante de I'élément d’acheminement de
feuilles (9).
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Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2 ou 3, dans laquelle une surface de gui-
dage de feuilles en grande partie fermée pour les
feuilles est formée par les doigts de peigne (10) et
la premiére zone de la téle d’acheminement de
feuilles (9).

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3 ou 4, dans laquelle la tdle d’achemine-
ment de feuilles (9) ou les doigts de peigne (10) de
la voie de transport de feuilles formée par les butées
de pince d’un tambour de transport de feuilles (7)
sont disposés a une distance de 2 mm a 50 mm, en
particulier comprise entre 25 mm et 30 mm.

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3, 4 ou 5, dans laquelle la surface de
guidage de feuilles de la téle d’acheminement de
feuilles (9) formée par les doigts de peigne (10) et/ou
le dispositif de désionisation (8) se rapproche vu
dans la direction de transport de feuilles (BFR) pro-
gressivement de I'axe de rotation du tambour de
transport de feuilles (7) ou de la voie de transport de
feuilles.

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3, 4, 5 ou 6, dans laquelle les doigts de
peigne (10) sont disposés a une distance comprise
entre 1 et 10 mm, de préférence entre 2 mm et 3
mm, de la surface d’enveloppe d’un cylindre d’im-
pression (5).

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3, 4, 5, 6 ou 7, dans laquelle des dispo-
sitifs de désionisation (8) sont prévus au moins dans
les groupes d’'impression (2) de la machine (1), les-
quels par rapport a la direction de transport de
feuilles (BFR) sont montés en aval de la fente d'im-
pression du premier groupe d’impression (2) de la
machine (1).

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation1,2,3,4,5,6,7ou8,dans laquelle lamachine
(1) contient une pluralité de groupes d’impression
(2) et un ou plusieurs groupes de vernissage pour
traiter des feuilles et des dispositifs de désionisation
(8) sont prévus au moins dans les groupes d’impres-
sion (2) et groupes de vernissage de la machine (1),
lesquels par rapport a la direction de transport de
feuilles (BFR) sont montés en aval de la fente d'im-
pression du premier groupe d’impression (2) de la
machine (1).

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3, 4, 5, 6,7, 8 ou 9, dans laquelle res-
pectivement un dispositif de désionisation (8) de ce
type est également prévu dans un ou chaque groupe
supplémentaire, tel qu’un groupe de séchage, d’ins-
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pection ou de finition.

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation1,2,3,4,5,6,7,8,90u 10, dans laquelle un
dispositif de désionisation (8) est également associé
a un groupe d’appui et/ou au premier groupe d’im-
pression (2) de la machine (1).

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation1,2,3,4,5,6,7,8,9, 10 ou 11, dans laquelle
exclusivement un dispositif de désionisation (8) est
disposé dans chaque groupe d’'impression (2) et/ou
groupe de vernissage.

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3, 4,5,6,7,8,9, 10, 11 ou 12, dans
laquelle les éléments d’acheminement de feuilles
(9), en particulier tdles d’acheminement de feuilles
(9), de la machine (1) présentent une conception
identique.

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation1,2,3,4,5,6,7,8,9, 10,11, 12 ou 13, dans
laquelle la téle d’acheminement de feuilles (9) dans
la sortie (4) est congue au moins approximativement
de fagon identique aux tdles d’acheminement de
feuilles (9) dans les groupes d’impression (2) ou
groupes de la machine (1).

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2,3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13 ou 14,
dans laquelle le dispositif de désionisation (8) com-
plet ou la caisse de décharge compléte est dispo-
sé(e) de maniére interchangeable dans la téle
d’acheminement de feuilles (9).

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation1,2,3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14 ou
15, dans laquelle les cassettes de décharge sont
congues de maniére interchangeable les unes par
rapportaux autres danslamachine (1) ou présentent
une structure modulaire.

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation1,2,3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14, 15
ou 16, pour le traitement de feuilles filmées avec une
sortie (4), dans laquelle une sortie (4) avec un circuit
a chaine de sortie (18), qui au moyen de chariots a
pinces prend en charge les feuilles a partir du dernier
cylindre de guidage de feuilles (5) et les transporte
vers une pile de sortie, est montée en aval du dernier
groupe de la machine (1) dans laquelle au moins un
élément d’acheminement de feuilles (9) mécanique
est disposé sur la voie de transport de feuilles vers
la pile de sortie dans la sortie (4) au-dessous de la
voie de transport de feuilles, lequel guide les feuilles
vers le dernier cylindre de guidage de feuilles (5) en
direction de la pile de sortie et dans laquelle un dis-
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positif de désionisation (8) est associé a la premiére
partie de I'élément d’acheminement de feuilles (9).

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1,2, 3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14, 15,
16 ou 17, dans laquelle la machine (1) présente un
paquet de traitement de feuilles filmées, lequel est
particulierement adapté au matériau en film, en par-
ticulier film en PVC, PP, PS, PET.

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1,2, 3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14, 15,
16, 17 ou 18, dans laquelle la machine (1) contient
aumoins un groupe d’application de couche primaire
et/ou contient un dispositif de contréle de double
feuille spécial et/ou les systemes de pinces de la
machine (1) sont adaptés a la faible épaisseur du
matériau de feuille filmée et/ou les encres d’impres-
sion et/ou vernis ou séchoirs utilisés sont adaptés
au matériau filmé.

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1,2, 3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14, 15,
16, 17, 18 ou 19, dans laquelle la machine (1) con-
tient au moins un groupe d’application de couche
primaire monté en amont des groupes d’impression

).

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1,2, 3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14, 15,
16, 17, 18, 19 ou 20, dans laquelle un dispositif de
lissage pouvant étre désactivé est associé a I'élé-
ment d’acheminement de feuilles (9) dans la sortie

(4).

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation1,2,3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14, 15,
16,17, 18,19, 20 ou 21, dans laquelle un cache des
éléments générant la décharge est prévu au moyen
d’un cache composé d’'un matériau non conducteur,
en particulier une matiére plastique.

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 22, dans laquelle le cache présente des
ouvertures ou découpes, quisontdisposées de sorte
que les porteurs de charge des électrodes de dé-
charge (12) ne sont pas influencés.

Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1,2, 3,4,5,6,7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14, 15,
16, 17, 18, 19, 20, 21, 22 ou 23, dans laquelle I'in-
tensité du dispositif de désionisation (8) est com-
mandée ou régulée par technique de mesure, de
telle sorte qu'il est possible de commander ou de
régulerla décharge de maniere adaptée ala statique
présente sur les feuilles, en particulier les feuilles
filmées.
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Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation1,2,3,4,5,6,7,8,9, 10, 11,12, 13, 14, 15,
16, 17,18, 19, 20, 21, 22, 23 ou 24 avec un dispositif
d’inversion (3), dans laquelle dans le dispositif d’in-
version (3) les feuilles peuvent étre prises en charge
par un systéme de transport de feuilles (17) a partir
d’un cylindre de guidage de feuilles (16) et peuvent
étre transportées dans la direction de transport de
feuilles (BFR) sur une voie de transport de feuilles,
dans laquelle un élément d’acheminement de
feuilles (9) est prévu au-dessous et/ou le long de la
voie de transport de feuilles et dans laquelle un dis-
positif de désionisation (8) est associé a I'élément
d’acheminement de feuilles (9).

Utilisation de la machine de traitement de feuilles
selon la revendication 1, 2, 3,4, 5,6, 7, 8,9, 10, 11,
12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24 ou
25 pour le traitement de feuilles filmées, dans laquel-
le le matériau de film est un film en PVC, PP, PS,
PET.

Procédé pour transporter des feuilles dans une ma-
chine de traitement de feuilles (1), dans lequel les
feuilles sont prises en charge par un systeme de
transport de feuilles (7, 17, 18) a partir d’un cylindre
de guidage de feuilles (5, 16) et transportées dans
la direction de transport de feuilles (BFR) sur une
voie de transport de feuilles le long d’'un élément
d’acheminement de feuilles (9), dans lequel les
feuilles sont guidées par I'élément d’'acheminement
de feuilles (9), dans lequel les feuilles sont amenées
a passer devant un dispositif de désionisation (8)
associé a I'élément d’acheminement de feuilles (9)
et dans lequel une fourniture d’ions positifs et néga-
tifs s’effectue au moyen du dispositif de désionisa-
tion (8), afin de compenser les états de charge va-
riables sur la surface des feuilles, dans lequel les
feuilles sont prises en charge dans un groupe (2)
et/ou une sortie (4) de lamachine (1) par un systeme
de transport de feuilles (7, 18) a partir d’'un cylindre
de guidage de feuilles (5) et transportées dans la
direction de transport de feuilles (BFR) sur une voie
de transport de feuilles, dans lequel les feuilles sont
guidées par un élément d’acheminement de feuilles
(9) commengant au-dessous et le long de la voie de
transport de feuilles dans la zone du cylindre de gui-
dage de feuilles, dans lequel les feuilles sont tout
d’abord guidées a partir d’'une surface de guidage
de feuilles de I'’élément d’acheminement de feuilles
(9) disposée de maniére plus distant de I'axe de ro-
tation du systéme de transport de feuilles (7, 18) et
ensuite guidées a partir d'une surface de guidage
de feuilles de I'’élément d’acheminement de feuilles
(9) disposée de maniére plus proche de I'axe de ro-
tation du systéme de transport de feuilles (7, 18) et
dans lequel les feuilles sont détachées de la surface
d’enveloppe du cylindre de guidage de feuilles (5)
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par des doigts de peigne (10) a action pneumatique
de I'élément d’acheminement de feuilles (9) com-
mencgant dans la zone du cylindre de guidage de
feuilles (5) et guidées vers le dispositif de désioni-
sation (8).

Procédé selon la revendication 27, dans lequel les
feuilles sont tout d’abord guidées a partir d’'une sur-
face de guidage de feuilles se rapprochant progres-
sivement de I'axe de rotation du systéeme de trans-
port de feuilles (7, 18) et ensuite a partir d’'une sur-
face de guidage de feuilles de I'élément d’achemi-
nement de feuilles (9) disposées de maniére con-
centrique par rapport a I'axe de rotation du systéeme
de transport de feuilles (7, 18).

Procédé selon larevendication 27 ou 28, dans lequel
les feuilles sont prises en charge dans au moins un
groupe (2) et/ou une sortie (4) de la machine (1) par
un systéme de transport de feuilles (7, 18) a partir
d’'un cylindre de guidage de feuilles (5) et transpor-
tées dans la direction de transport de feuilles (BFR)
sur une voie de transport de feuilles, dans lequel les
feuilles sont guidées par un élément d’achemine-
ment de feuilles (9) disposé au-dessous et le long
de la voie de transport de feuilles, dans lequel les
feuilles sont tout d’abord guidées sur une surface de
guidage de feuilles de I'élément d’acheminement de
feuilles (9) présentant un dispositif de désionisation
(8), laquelle est plus espacée d’un axe de rotation
du systéme de transport de feuilles (7, 18) associé
qu’une surface de guidage de feuilles de I'élément
d’acheminement de feuilles (9) se raccordant dans
la direction de transport de feuilles (BFR).

Procédé selon la revendication 27, 28 ou 29, dans
lequel les feuilles sont détachées de la surface d’en-
veloppe du cylindre de guidage de feuilles (5) par
des doigts de peigne (10) métalliques de I'élément
d’acheminement de feuilles (9) commencant dans
la zone du cylindre de guidage de feuilles (5) et gui-
dées vers le dispositif de désionisation (8).

Procédé selon la revendication 27, 28, 29 ou 30,
dans lequel les feuilles aprés un ou le dispositif de
désionisation (8) sont guidées de maniére concen-
trique par rapport a I'axe de rotation du systeme de
transport de feuilles (7, 18) jusqu’a un cylindre de
guidage de feuilles (5) monté en aval.

Utilisation d’'un élément d’acheminement de feuilles
(9) contenant un dispositif de désionisation (8) dans
une machine de traitement de feuilles (1) selon la
revendication 1, et d’'un dispositif d’inversion (3)
d’'une machine de traitement de feuilles (1), dans
laquelle une surface de guidage (9.1, 9.2, 9.3) de
I'élément d’acheminement de feuilles (9) contenant
le dispositif de désionisation (8) est disposée a plus
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de 10 mm de distance de la voie de transport de
feuilles d’'un cylindre de guidage de feuilles (5, 16)
et d’'un systeme de transport de feuilles (7, 17, 18)
monté directement en aval.

Utilisation selon la revendication 32, dans laquelle
une téle d’acheminement de feuilles (9) présentant
le dispositif de désionisation (8) est disposée a une
distance de 20 mm a 50 mm ou 25 mm a 30 mm de
la voie de transport de feuilles formée par les butées
de pince d’'un tambour de transport de feuilles (7) ou
d’un circuit a chaine de sortie (18) ou d’'une tangente
au cylindre sur un tambour de stockage (16) et un
tambour d’inversion (17).

Utilisation selon la revendication 32 ou 33, dans la-
quelle une surface de guidage (9.1, 9.2,9.3) de I'élé-
ment d’acheminement de feuilles (9) contenant le
dispositif de désionisation (8) est disposée a plus de
15 mm, 20 mm ou 25 mm de distance de la voie de
transport de feuilles.
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