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(57) Abstract: The invention relates to a substrate-feeding device (100), wherein at least two primary acceleration means (136) are
arranged one beside the other, as seen in relation to a transverse direction (A), and beneath a storage region (134) of the substrate-feeding
device (100), said storage region being supplied for storing a stack of sheets (02) of a substrate (02), and wherein the substrate-feeding
device (100) has at least one framework (162) and at least one lifting frame (166; 173, 174), which can be moved relative to the at
least one framework (162), at least in relation to a vertical direction (V), by means of a vettical drive (M104), and wherein the at least
two primary acceleration means (136) are carried by the at least one lifting frame (166; 173; 174) and, at the same time, are arranged
for movement jointly with one another, and with the at least one lifting frame (166, 173; 174), in relation to the vertical direction (V),

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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and wherein the at least two primary acceleration means (136) are assigned in each case at least one individual height-compensating
means (186) for the individual adaptation of a relative position of the respective transporting surface (718) of the respective primary
acceleration means (136), on the one hand, and of the at least one lifting frame (166; 173; 174), on the other hand, and also relates
to a sheet-processing machine (01).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Substratzufuhreinrichtung (100), wobei zumindest zwei primére Beschleuni-
gungsmittel (136) beziiglich einer Querrichtung (A) nebeneinander und unterhalb eines fiir eine Speicherung eines Stapels von Bogen
(02) eines Substrats (02) vorgesehenen Speicherbereichs (134) der Substratzufuhreinrichtung (100) angeordnet sind und wobei die
Substratzufuhreinrichtung (100) zumindest ein Gestell (162) und zumindest einen mittels eines Vertikalantriebs (M104) relativ zu dem
zumindest einen Gestell (162) zumindest beziiglich einer vertikalen Richtung (V) bewegbaren Hubrahmen (166; 173; 174) aufweist
und wobei die zumindest zwei priméren Beschleunigungsmittel (136) von dem zumindest einen Hubrahmen (166; 173; 174) getragen
und zugleich gemeinsam miteinander und mit dem zumindest einen Hubrahmen (166; 173, 174) beziiglich der vertikalen Richtung (V)
bewegbar angeordnet sind und wobei den zumindest zwei priméren Beschleunigungsmitteln (136) jeweils zumindest ein individuelles
Hoéhenausgleichsmittel (186) zur individuellen Anpassung einer relativen Lage der jeweiligen Transportfliche (718) des jeweiligen
priméren Beschleunigungsmittels (136) einerseits und des zumindest einen Hubrahmens (166; 173; 174) andererseits zugeordnet ist
sowie eine Bogenbearbeitungsmaschine (01).
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Beschreibung

Substratzufuhreinrichtung und eine Bogenbearbeitungsmaschine

Die Erfindung betrifft eine Substratzufuhreinrichtung und eine

Bogenbearbeitungsmaschine.

In Druckmaschinen kommen unterschiedliche Druckverfahren zum Einsatz. Unter Non
Impact Druckverfahren (NIP = non impact printing) sind Druckverfahren zu verstehen, die
ohne feste, also korperlich unveranderlich vorliegende Druckform auskommen. Solche
Druckverfahren kénnen in jedem Druckvorgang unterschiedliche Druckbilder erzeugen.
Beispiele fiir Non Impact Druckverfahren sind ionografische Verfahren, magnetografische
Verfahren, thermografische Verfahren, Elektrofotografie, Laserdruck und insbesondere
Inkjet-Druckverfahren oder Tintenstrahldruckverfahren. Solche Druckverfahren weisen
Ublicherweise zumindest eine bilderzeugende Einrichtung auf, beispielsweise zumindest
einen Druckkopf. Im Fall des Tintenstrahldruckverfahrens ist ein solcher Druckkopf
beispielsweise als Tintenstrahldruckkopf ausgebildet und weist zumindest eine und
bevorzugt mehrere Disen auf, mittels denen gezielt zumindest ein Druckfluid,
beispielsweise in Form von Tintentropfen, auf einen Bedruckstoff ibertragen werden
kann. Alternative Druckverfahren weisen feste Druckformen auf, beispielsweise
Tiefdruckverfahren, Flachdruckverfahren, Offsetdruckverfahren und Hochdruckverfahren,
insbesondere Flexodruckverfahren. Je nach Auflagenhéhe und/oder anderen
Anforderungen wie beispielsweise Druckqualitat kann ein Non Impact Druckverfahren

oder ein Druckverfahren mit fester Druckform zu bevorzugen sein.

Eine exakte Ubereinstimmung eines Druckbildes auf Vorder- und Riickseite eines
beidseitig bedruckten Bedruckstoffes nennt man Register (DIN 16500-2). Im
Mehrfarbendruck spricht man vom Passer (DIN 16500-2), wenn einzelne Druckbilder

verschiedener Farben exakt passend zu einem Bild zusammengefigt werden. Auch im
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Zusammenhang mit dem Tintenstrahldruck sind geeignete Malnahmen zu treffen, um
Passer und/oder Register einzuhalten. Insbesondere ist wichtig, dass eine relative Lage
zwischen Druckkopf und Bedruckstoff bekannt ist und/oder konstant gehalten wird. Der
Passer wird auch Farbregister genannt. Unter dem Begriff der Registermarke soll daher
im Folgenden auch eine Passermarke, also eine Marke zum Uberpriifen des Passers

oder Farbregisters verstanden werden.

Bogendruckmaschinen sind bekannt. Ubliche Transportsysteme sind jedoch bei

besonders dicken Bogen nicht immer anwendbar.

Durch die DE 10 2015 111 525 A1 ist eine Bogendruckmaschine bekannt, die nach dem
Offsetdruckprinzip arbeitet und zusatzliche Tintenstrahldruckwerke aufweist, welche
Druckkopfe und Trockner aufweisen, die gegebenenfalls bewegbar angeordnet sind.

Antriebe zum Transport von Bogen sind nicht beschrieben.

Durch die DE 102 27 241 A1 ist ein Antriebssystem einer Bogendruckmaschine bekannt,

wobei Antriebssteuereinheiten Aufgaben von Aggregatsteuereinheiten tibernehmen.

Durch die DE 10 2011 088 776 B3 ist eine Druckmaschine bekannt, die
Tintenstrahldruckkdpfe und Trockner aufweist. Ein Transport von Bedruckstoff und dafiir
vorgesehene Antriebe ist nur im Zusammenhang mit einer Rollendruckmaschine

beschrieben.

EP 0 669 208 A1 ist eine Bogendruckmaschine mit Antriebsmotoren fir Zylinder und der

Moglichkeit zu deren axialer Positionierung offenbart.

Durch die EP 0 615 941 A1 ist eine Bogendruckmaschine mit einzeln angetriebenen

Beschleunigungsmitteln bekannt.
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Durch die DE 697 21 715 T2 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung bekannt, wobei
Poststiicke, insbesondere Postkarten, vereinzelt und zu einem Tintenstrahldruckkopf
gefuhrt werden. Die Poststiicke werden von einem primaren Beschleunigungsmittel auf
eine erste Geschwindigkeit beschleunigt und von einem sekundaren
Beschleunigungsmittel auf eine zweite Geschwindigkeit beschleunigt. Beide
Beschleunigungsmittel sind Uber einen gemeinsamen Antrieb angetrieben. Eine
Motorsteuervorrichtung steuert diesen Antrieb ebenso wie einen Antrieb, der die
Poststiicke am Druckkopfmodul vorbei transportiert. Die Poststlicke werden je nach
Bedarf mittels des sekundare Beschleunigungsmittels abgebremst, um eine Liicke zum
vorherigen Poststick zu vergrofdern. Um dieses sekundare Beschleunigungsmittel
abzubremsen, wird wegen des gemeinsamen Antriebs zwangsweise auch das erste

Beschleunigungsmittel abgebremst.

Durch die US 2001/0022422 A1 und die US 2013/0216291 A1 ist jeweils ein Verfahren
und ein Kopierapparat bekannt, wobei Papierbogen von einem Stapel von oben

entnommen, vereinzelt und zu einer Druckstelle gefiihrt werden.

Durch die US 2002/0180138 A1 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung bekannt, wobei
Schecks vereinzelt und markiert werden. Ein primares Beschleunigungsmittel wird
langsamer betrieben als ein sekundares Beschleunigungsmittel. Die Schecks werden je
nach Bedarf mittels des sekundaren Beschleunigungsmittels abgebremst oder
beschleunigt, um eine Licke zum vorherigen Scheck anzupassen. Gleichzeitig wird das

primare Beschleunigungsmittel im gleichen Verhaltnis abgebremst oder beschleunigt.
Durch die US 5 074 539 A ist eine Substratzufuhreinrichtung mit einem
Beschleunigungsmittel zum Vereinzeln von Bogen von einer Unterseite eines

Bogenstapels aus bekannt.

Durch die US 9 162 834 B1 ist eine Substratzufuhreinrichtung mit unterhalb eines fur
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einen Bogenstapel vorgesehenen Speicherbereichs angeordneten
Beschleunigungsmitteln bekannt, die einen beziglich einer vertikalen Richtung

bewegbaren Hubrahmen aufweist.

Durch die DE 22 25 666 A ist eine Vorrichtung bekannt, die sich kreuzende und in ihrer

Hohenlage anpassbare Transportbander aufweist.

Durch die US 4 557 472 A1 ist eine Substratzufuhreinrichtung bekannt, bei der als
primares Beschleunigungsmittel zwei Leisten gegen einen untersten Bogen geschwenkt
werden und diesen dabei zugleich einerseits anheben und dabei gegen Anschlage
pressen und somit verformen und andererseits vorwarts bewegen, bis er von einem

Rollenspalt gegriffen und weiter transportiert wird.

Durch die JP HO4- 12 940 A ist eine Substratzufuhreinrichtung bekannt mittels der aus
einem Stapel Karten im Format von Telefonkarten von unten vereinzelt werden kénnen.
Dabei kommen zwei Rollen zum Einsatz, die auf einer gemeinsamen Welle und mittels
einer Schwenkbewegung gemeinsam mit der Unterseite des Stapels in Kontakt bringbar

angeordnet sind.

Durch die JP H11- 292 320 A ist eine Substratzufuhreinrichtung eines Druckers bekannt,
mittels der Papierbogen transportiert werden kdnnen. Ein Wellenabschnitt tragt zwei
halbkreisformige Kontaktkdrper, die dazu bestimmt sind, Papierbogen von oben von
einem Stapel zu entnehmen. Der Wellenabschnitt ist als Ganzes mitsamt der beiden
Kontaktkdrper von einem Wellenabschnitt trennbar, der mit einem Zahnraderzug

verbunden ist.

Durch die DE 692 08 010 T2 ist eine Substratzufuhreinrichtung eines Druck- oder
Kopiergerats bekannt, die ein Transportband aufweist, das um einen schwenkbaren

Tragerkdrper gefiihrt ist. Durch Auswahl der Schwenklage des Tragerkdrpers kann das
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Transportband mit Bogen eines Stapels in Kontakt gebracht werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Substratzufuhreinrichtung und eine

Bogenbearbeitungsmaschine zu schaffen.

Die Aufgabe wird erfindungsgemalf durch die Merkmale des Anspruches 1 und die

Merkmale des Anspruchs 26 geldst.

Eine Bearbeitungsmaschine oder Bogenbearbeitungsmaschine ist bevorzugt als
Druckmaschine oder Bogendruckmaschine ausgebildet. Die Bearbeitungsmaschine ist
bevorzugt als Bearbeitungsmaschine zur Bearbeitung von Wellpappe, insbesondere
Wellpappbogen ausgebildet, also bevorzugt als Wellpappbearbeitungsmaschine und/oder
Wellpappbogenbearbeitungsmaschine. Weiter bevorzugt ist die
Bogenbearbeitungsmaschine als Bogendruckmaschine zum Beschichten und
insbesondere zum Bedrucken von Wellpappbogen ausgebildet, also als
Wellpappbogendruckmaschine. Die Bearbeitungsmaschine ist alternativ oder zusatzlich
als Stanzmaschine und/oder Bogenstanzmaschine und/oder
Bogenrotationsstanzmaschine ausgebildet. Die bevorzugt als Bogendruckmaschine
ausgebildete Bearbeitungsmaschine weist bevorzugt zumindest ein und weiter bevorzugt
zumindest zwei als Module ausgebildete Aggregate auf. Das zumindest eine Modul und
weiter bevorzugt die zumindest zwei Module weisen bevorzugt jeweils zumindest einen
eigenen Antrieb auf. Bevorzugt ist zumindest eines der zumindest zwei Module als

Bearbeitungsmodul, insbesondere als Beschichtungsmodul ausgebildet.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die Druckmaschine
oder Bogendruckmaschine bevorzugt zusatzlich dadurch aus, dass das zumindest eine
Beschichtungsmodul als Druckmodul und/oder als Non Impact Beschichtungsmodul
ausgebildet ist. Soweit im Vorangegangenen und im Folgenden Merkmale anhand einer

Ausfuhrung als Bogenbearbeitungsmaschine beschrieben sind, gelten diese auch fir eine
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allgemeine Bearbeitungsmaschine, insbesondere auch fir eine Bearbeitungsmaschine,
die zur Bearbeitung zumindest von bahnférmigem Substrat ausgebildet ist, also eine
Bahnbearbeitungsmaschine, zumindest soweit sich daraus keine Widerspriiche ergeben.
In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
als zumindest ein weiteres der zumindest zwei Module zumindest ein
Beschichtungsmodul angeordnet ist, das als Grundierungsmodul und/oder als
Lackierungsmodul ausgebildet ist. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung
zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine
bevorzugt dadurch aus, dass zumindest ein weiteres der zumindest zwei zumindest eine
Trocknungseinrichtung oder Trocknungsvorrichtung aufweist und/oder als zumindest ein
Trocknungsmodul ausgebildet ist. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung
zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine
bevorzugt dadurch aus, dass diese Trocknungseinrichtung oder Trocknungsvorrichtung
oder das zumindest eine Trocknungsmodul zumindest eine als Heilbluftquelle

ausgebildete Energieabgabeeinrichtung aufweist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
die bevorzugt als Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine einen fiir
einen Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder Bogen vorgesehenen
Transportweg aufweist und weiter bevorzugt dass zumindest der durch das Non Impact
Beschichtungsmodul festgelegte Abschnitt dieses fir den Transport von Substrat,
insbesondere Bedruckstoff und/oder Bogen vorgesehenen Transportwegs zumindest im
Wesentlichen flach ist und/oder im Wesentlichen horizontal verlauft. In einer alternativen
oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine
ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass beziiglich des fiir den
Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder Bogen vorgesehenen

Transportwegs nach zumindest einer Beschichtungseinrichtung und/oder nach zumindest
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einer Trocknungseinrichtung oder Trocknungsvorrichtung zumindest eine

Inspektionseinrichtung angeordnet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
zumindest eines der zumindest zwei Module als Flexobeschichtungsmodul ausgebildet
ist. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
zumindest eine Diagonalregistereinstelleinrichtung als Bestandteil des jeweiligen
Flexobeschichtungsmoduls angeordnet ist. In einer alternativen oder zusatzlichen
Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine ausgebildete
Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass das zumindest eine
Flexobeschichtungsmodul als Grundierungsmodul und/oder als Druckmodul und/oder als

Lackierungsmodul ausgebildet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
zusatzlich zu dem Non Impact Beschichtungsmodul zumindest ein als Grundierungsmodul
ausgebildetes Beschichtungsmodul angeordnet ist, das eine eigene
Trocknungseinrichtung oder Trocknungsvorrichtung aufweist und zumindest ein als
Lackierungsmodul ausgebildetes Beschichtungsmodul angeordnet ist, das eine eigene
Trocknungseinrichtung oder Trocknungsvorrichtung aufweist. In einer alternativen oder
zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine
ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass ein fiir den Transport
von Bogen durch einen Einwirkbereich der Trocknungseinrichtung oder
Trocknungsvorrichtung des Grundierungsmoduls vorgesehenes Transportmittel mittels
eines Antriebs des Grundierungsmoduls antreibbar ist und/oder dass ein flir den
Transport von Bogen durch einen Einwirkbereich der Trocknungseinrichtung oder

Trocknungsvorrichtung des Lackierungsmoduls vorgesehenes Transportmittel mittels
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eines Antriebs des Lackierungsmoduls antreibbar ist. In einer alternativen oder
zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine
ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass ein Einwirkbereich der
Trocknungseinrichtung oder Trocknungsvorrichtung des zumindest einen weiteren der
zumindest zwei Module bezlglich des fir den Transport von Substrat, insbesondere
Bedruckstoff und/oder Bogen vorgesehenen Transportwegs nach einer Auftragstelle

dieses zumindest einen weiteren der zumindest zwei Module angeordnet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
das zumindest eine Non Impact Beschichtungsmodul zumindest zwei entlang eines fur
den Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder Bogen vorgesehenen
Transportwegs hintereinander angeordnete, bezliglich zumindest einer Koppelvorrichtung
Ubereinstimmend aufgebaute Aufnahmeeinrichtungen aufweist, die jeweils zur
wahlweisen Aufnahme einer jeweils als zumindest eine Druckkopfbaugruppe oder als

zumindest eine Trocknerbaugruppe ausgebildeten Standardbaugruppe ausgebildet sind.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
das Non Impact Beschichtungsmodul eine eigene, insbesondere integrierte
Trocknungseinrichtung oder Trocknungsvorrichtung aufweist. In einer alternativen oder
zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine
ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass entlang des flir den
Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder Bogen vorgesehenen
Transportwegs zumindest eine erste fiir farbiges Beschichtungsmittel vorgesehene
Auftragstelle zumindest eines Non Impact Beschichtungsmoduls und danach ein
Einwirkbereich zumindest einer der ersten Auftragstelle zugeordnete
Trocknungsvorrichtung und danach zumindest eine weitere flr farbiges

Beschichtungsmittel vorgesehene Auftragstelle zumindest eines Non Impact
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Beschichtungsmoduls und danach ein Einwirkbereich zumindest einer weiteren, der
weiteren Auftragstelle zugeordneten Trocknungsvorrichtung angeordnet ist. Dadurch ist
eine Zwischentrocknung mdglich. Dadurch lasst sich beispielsweise verhindern, dass
wasserbasiertes Beschichtungsmittel zu lange auf das Substrat einwirkt, bevor an einer
weiteren Auftragstelle erneut Beschichtungsmittel aufgetragen wird. Auf diese Weise
kdnnen ungewollte Verformungen des Substrats vermindert oder verhindert werden.
Solche Verformungen konnen beispielsweise eine Ausdehnung in der Ebene des
Substrats bewirken. Solche Verformungen kdnnen beispielsweise auch durch eine
ungleichmafige Ausdehnung des Substrats bewirken, dass dieses sich verbiegt und/oder
wellig wird. Somit wird beispielweise eine hohere Druckqualitat bewirkt, insbesondere
bezlglich des Passers. Dies erlaubt alternativ oder zusatzlich, dass der weiteren
Auftragstelle angehdrende Druckkopfe nicht durch verformtes Substrat beschadigt
werden. Somit kdnnen Beschadigungen und reparaturbedingte Kosten vermindert oder

vermieden werden.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
zumindest ein Druckkopf mit zumindest einer Positioniervorrichtung verbunden und/oder
verbindbar ist und weiter bevorzugt dass die zumindest eine Positioniervorrichtung
zumindest einen Positionierantrieb aufweist. Dann lassen sich entsprechende
nachfolgende Druckkdpfe beispielsweise vom Transportweg des Substrats abstellen, falls
doch eine gefahrliche Verformung des Substrats auftreten sollte. Durch den
Psoitionierantrieb kann dies automatisiert und insbesondere ausreichend schnell erfolgen.
Alternativ oder zusatzlich lassen sich diese entsprechenden nachfolgenden Druckkdpfe
bei dennoch erfolgtem Kontakt mittels einer Reinigungsvorrichtung einfach reinigen, wenn
diese Druckkopfe aus ihrer Druckposition heraus bewegt werden. Dadurch lassen sich

Kosten senken, insbesondere solche flr Reparaturen und/oder Reinigungsvorgange.

Bevorzugt ist unter einem Modul ein jeweiliges Aggregat oder ein Gebilde aus mehreren
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Aggregaten zu verstehen, das zumindest einen eigenen steuerbaren und/oder regelbaren
Antrieb aufweist und/oder zumindest ein Ubergabemittel fir Bogen und/oder zumindest
einen ohne Abweichung oder mit einer Abweichung von hdchstens 5 cm auf einer fur
mehrere Module gleichen ersten Standardhéhe beginnenden und/oder endenden
Abschnitt eines flir einen Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder
Bogen vorgesehenen Transportwegs aufweist und/oder als eigenstandig funktionsfahiges
Modul und/oder jeweils fiir sich hergestellte und/oder jeweils flir sich montierte

Maschineneinheit oder funktionelle Baugruppe ausgebildet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
sie zumindest zwei als Module ausgebildete Aggregate aufweist und dass die zumindest
zwei Module jeweils zumindest einen eigenen Antrieb aufweisen und dass zumindest
eines der zumindest zwei Module als Non Impact Beschichtungsmodul ausgebildet ist und
dass zumindest eines der zumindest zwei Module als Trocknungsmodul ausgebildet ist.
Dies weist wie weitere Bogenbearbeitungsmaschinen mit modularem Aufbau
insbesondere den Vorteil auf, dass als Module ausgebildete Aggregate der
Bogenbearbeitungsmaschine einen kostenglinstigen und besonders variablen Aufbau

sowie eine nachtragliche Erweiterbarkeit von Bearbeitungsmaschinen erlauben.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
sie einen fir einen Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder Bogen
vorgesehenen Transportweg aufweist und dass flr eine Mehrzahl, weiter bevorzugt
zumindest drei und noch weiter bevorzugt alle der Module der bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine gilt, dass ein durch das
jeweilige Modul festgelegter jeweiliger Abschnitt des fur den Transport von Substrat,
insbesondere Bedruckstoff und/oder Bogen vorgesehenen Transportwegs einen

minimalen Krimmungsradius aufweist, der zumindest 2 Meter betragt und/oder im
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gesamten Bereich des jeweiligen Moduls eine Richtung aufweist, die hdchstens um 30°
von zumindest einer horizontalen Richtung abweicht. Dadurch lassen sich insbesondere
auch Bogen mit besonders grof3er Dicke bearbeiten, die nur wenig biegbar sind.
Beispielsweise lassen sich damit Wellpappbogen mit Dicken von beispielsweise 10 mm
oder mehr bearbeiten. Weiterhin wird gewahrleistet, dass Module einfach miteinander
verbunden werden kdnnen, insbesondere wiederum ohne die Bogen stark oder iiberhaupt

zu verformen.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
die zumindest zwei Module jeweils zumindest einen eigenen Antrieb aufweisen, der
jeweils dazu dient, einen Transport von zu bearbeitendem Substrat, insbesondere
Bedruckstoff und/oder Bogen durch dieses jeweilige Modul und/oder durch zumindest
einen Einwirkbereich dieses jeweiligen Moduls zu bewirken und/oder der jeweils dazu
dient, zumindest ein fir einen Kontakt mit zu bearbeitendem Substrat, insbesondere
Bedruckstoff und/oder Bogen vorgesehenes Bauteil des jeweiligen Moduls direkt oder
indirekt anzutreiben und/oder dass jeder der eigenen Antriebe als lagegeregelter
Elektromotor ausgebildet ist. Unter einem lagegeregelten Elektromotor ist insbesondere
auch ein Servomotor zu verstehen und/oder ist insbesondere auch ein Elektromotor zu
verstehen, der beziiglich der Winkellage seines Rotors regelbar ist, auch wenn er nicht
oder nicht dauerhaft auf diese Weise betrieben wird. Dadurch erhéht sich die Flexibilitat
beim Zusammenstellen einzelner Module und die Antriebsleistung kann unabhéngig von
der gesamten GrofRe der Bearbeitungsmaschine optimiert werden. Der von dem
jeweiligen Antrieb bewirkte Transport muss dabei nicht zwangslaufig durch das gesamte
jeweilige Modul erfolgen. Beispielsweise kébnnen zum Transport durch das jeweilige Modul
mehrere Antriebe nacheinander auf das Substrat einwirken, insbesondere zeitweise

alleine und/oder zeitweise gemeinsam.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
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Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
sie zumindest drei Module aufweist und dass zumindest eines der zumindest drei Module
als Bogenanlegermodul und/oder als Vorbereitungsmodul und/oder als Anlagemodul
und/oder als Grundierungsmodul und/oder als Transportmodul und/oder als
Lackierungsmodul und/oder als Nachbehandlungsmodul und/oder als Formgebungsmodul
und/oder als Stanzmodul und/oder als Auslagemodul ausgebildet ist und dass fiir eine
Mehrzahl, weiter bevorzugt zumindest drei und noch weiter bevorzugt alle der Module der
bevorzugt als Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine gilt, dass das

jeweilige Modul jeweils zumindest einen eigenen Antrieb aufweist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
jedes Modul der bevorzugt als Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine
jeweils zumindest einen eigenen Antrieb aufweist und/oder und dass mit Ausnahme eines
gegebenenfalls angeordneten Anlegermoduls und/oder mit Ausnahme eines
gegebenenfalls angeordneten Auslagemoduls fiir alle Module der bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine gilt, dass ein durch das
jeweilige Modul festgelegter jeweiliger Abschnitt des fiir den Transport von zu
bearbeitendem Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder Bogen vorgesehenen
Transportwegs einen minimalen Krimmungsradius aufweist, der zumindest 2 Meter
betragt und/oder im gesamten Bereich des jeweiligen Moduls eine Richtung aufweist, die

hdchstens um 30° von zumindest einer horizontalen Richtung abweicht.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
Antriebssteuerungen und/oder Antriebsregler bzw. Antriebsregelungen der einzelnen
Module einzeln und unabhangig voneinander betreibbar sind und/oder dass die einzelnen
Module der Bearbeitungsmaschine beziiglich ihrer Antriebe aufeinander abgestimmt

betreibbar und/oder betrieben sind und/oder dass die einzelnen Module der
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Bearbeitungsmaschine mittels zumindest einer elekironischen Leitachse zumindest
bezlglich ihrer Antriebe aufeinander abgestimmt betreibbar und/oder betrieben sind.
Dadurch kann trotz modularem Aufbau eine hohe Prazision der Bearbeitung erreicht
werden. Die Begriffe Antriebsregler und Antriebsregelung sollen im Vorangegangen und

im Folgenden synonym gelten.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
die Bogenbearbeitungsmaschine zumindest ein Aggregat aufweist, das zumindest ein als
Saugband ausgebildetes Saugtransportmittel zum Transport von Bogen in einer
Transportrichtung aufweist und dass dieses zumindest eine Saugband zumindest drei
bezliglich einer Querrichtung beabstandet nebeneinander angeordnete Transportbander
aufweist und dass zumindest ein Verlagerungsmittel angeordnet ist, mittels dem
zumindest eines der zumindest drei Transportbander in und/oder entgegen der
Querrichtung insbesondere einstellbar seitlich verlagerbar ist. Weiter bevorzugt weist das
zumindest eine Aggregat zum Ausrichten von Bogen bezlglich der Querrichtung
zumindest einen insbesondere wahrend des Betriebs der Bogenbearbeitungsmaschine
ortsfest angeordneten Seitenanschlag und/oder zumindest eine insbesondere wahrend
des Betriebs der Bogenbearbeitungsmaschine ortsfest angeordnete Seitenmarke auf,
noch weiter bevorzugt zumindest zwei derartige Seitenanschlage und/oder zumindest

zwei derartige Seitenmarken.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
sie zumindest drei Module aufweist und zumindest zwei Module jeweils zumindest ein
Ubergabemittel aufweisen, das dazu dient, einen Transport von Bogen zwischen diesem
jeweiligen Modul einerseits und zumindest einem anderen Modul andererseits zu
unterstiitzen oder durchzuflihren und/oder dass ein durch das jeweilige Modul

festgelegter Abschnitt des fiir den Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff
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und/oder Bogen vorgesehenen Transportwegs auf einer jeweiligen Eingangshdhe des
jeweiligen Moduls beginnt und/oder auf einer jeweiligen Ausgangshoéhe des jeweiligen
Moduls endet und flir mehrere Module der Bearbeitungsmaschine gilt, dass die jeweilige
Eingangshohe des jeweiligen Moduls von einer gleichen ersten Standardhdhe um
hdchstens 5 cm abweicht und/oder die jeweilige Ausgangshohe des jeweiligen Moduls
von der gleichen ersten Standardhdhe um hdchstens 5 cm abweicht und/oder die
jeweilige Eingangshohe des jeweiligen Moduls von der jeweiligen Ausgangshohe des
jeweiligen Moduls um hdchstens 5 cm abweicht. Insbesondere wird dadurch
gewahrleistet, dass Module einfach miteinander verbunden werden kénnen, insbesondere

wiederum ohne die Bogen stark oder iiberhaupt zu verformen.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
zumindest das Non Impact Beschichtungsmodul und das Trocknungsmodul jeweils
zumindest ein Saugtransportmittel aufweist und/oder dass das Non Impact
Beschichtungsmodul als Tintenstrahlbeschichtungsmodul ausgebildet ist. Dies ermdglicht

einen besonders prazisen Druck, insbesondere auch flr flexible Druckbilder.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
das Non Impact Beschichtungsmodul zumindest ein und bevorzugt genau ein als

Saugband ausgebildetes Transportmittel aufweist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
das Transportband des zumindest einen Saugbands der Beschichtungseinrichtung,
insbesondere Non Impact Beschichtungseinrichtung eine in der Querrichtung gemessene
Breite von zumindest 30 cm, bevorzugt zumindest 50 cm, weiter bevorzugt zumindest

100 cm und noch weiter bevorzugt zumindest 150 cm aufweist.
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In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
das zumindest eine Beschichtungsmodul, insbesondere Non Impact Beschichtungsmodul
zumindest eine Standflache fiir zumindest eine Bedienperson aufweist, die zumindest
zeitweise vertikal oberhalb des Saugbands, insbesondere oberhalb des Transportbands

des Saugbands angeordnet und/oder anordenbar ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
zumindest ein Spannmittel zum Einstellen und/oder Aufrechterhalten einer insbesondere
mechanischen Spannung des Transportbands des Saugbands angeordnet ist,
insbesondere mit dem Transportband in Kontakt stehend angeordnet ist. Bevorzugt ist
das zumindest eine Spannmittel in und/oder entgegen zumindest einer Spannrichtung
verlagerbar und/oder sind samtliche mit dem zumindest einen Transportband in Kontakt
stehenden Bestandteile des zumindest einen Spannmittels gemeinsam linear bewegbar

angeordnet.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
zumindest eine Nachtrocknungseinrichtung angeordnet ist, die zumindest eine zumindest
teilweise auf das zumindest eine und bevorzugt genau eine als Saugband ausgebildete
Transportmittel des Non Impact Beschichtungsmoduls ausgerichtet angeordnete
Luftaustrittsoffnung aufweist und weiter bevorzugt dass zumindest eine Luftzufuhrleitung
dieser zumindest einen Nachtrocknungseinrichtung zur Energielibertragung und/oder zur
Gaslibertragung mittels zumindest einer Gasleitung und/oder zumindest eines
Warmetauschers mit zumindest einer Luftabfuhrleitung zumindest einer beziiglich der
Transportrichtung des Saugbands vorgeordneten Trocknungseinrichtung oder

Trocknungsvorrichtung verbunden ist.
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In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
die Trocknungseinrichtung oder Trocknungsvorrichtung zumindest eine als
Infrarotstrahlungsquelle ausgebildete Energieabgabeeinrichtung aufweist und/oder dass
die Trocknungseinrichtung oder Trocknungsvorrichtung zumindest eine als UV-
Strahlungsquelle ausgebildete Energieabgabeeinrichtung aufweist und/oder dass die
Trocknungseinrichtung oder Trocknungsvorrichtung zumindest eine als

Elektronenstrahlquelle ausgebildete Energieabgabeeinrichtung aufweist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
zumindest eines der zumindest zwei Module als Substratzufuhreinrichtung ausgebildet ist
und dass zumindest eines, insbesondere zumindest ein anderes der zumindest zwei
Module als Bearbeitungsmodul, insbesondere Druckmodul und/oder Formgebungsmodul
und/oder Stanzmodul ausgebildet ist und dass bevorzugt die Substratzufuhreinrichtung
zumindest ein primares Beschleunigungsmittel mit primarem Antrieb oder primarem
Beschleunigungsantrieb der Substratzufuhreinrichtung und zumindest ein entlang des fir
den Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder Bogen vorgesehenen
Transportwegs nach dem zumindest einen primaren Beschleunigungsmittel angeordnetes
sekundares Beschleunigungsmittel mit sekundarem Antrieb oder sekundarem
Beschleunigungsantrieb der Substratzufuhreinrichtung aufweist. In einer alternativen oder
zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine
ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass das zumindest eine
primare Beschleunigungsmittel unterhalb eines fiir eine Speicherung eines Stapels von
Bogen vorgesehenen Speicherbereichs angeordnet ist und dass dem zumindest einen
Bearbeitungsmodul, insbesondere Druckmodul und/oder Formgebungsmodul und/oder
Stanzmodul ein von dem primaren Antrieb der Substratzufuhreinrichtung und dem

sekundaren Antrieb der Substratzufuhreinrichtung verschiedener Antrieb fir einen
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Transport von Bogen zugeordnet ist. Dies weist insbesondere den Vorteil auf, dass
unabhangig von Bearbeitungsvorgangen, beispielsweise Druckvorgangen und/oder

Stanzvorgangen eine besonders effektive Beschleunigung der Bogen erfolgen kann.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
die bevorzugt als Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine zumindest
drei als Module ausgebildete Aggregate aufweist und dass die zumindest drei Module
jeweils zumindest einen eigenen Antrieb aufweisen und/oder dass die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine mehrere als Druckmodule

ausgebildete Aggregate aufweist, die jeweils zumindest einen eigenen Antrieb aufweisen.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel als zumindest ein insbesondere
ausschlief3lich auf einen jeweils untersten Bogen eines Stapels und/oder eine jeweilige
Unterseite der Bogen einwirkendes Beschleunigungsmittel ausgebildet ist und/oder dass
das zumindest eine Druckmodul als Beschichtungsmittel von oben auftragendes
Druckmodul ausgebildet ist und/oder das zumindest eine Druckmodul als Non Impact
Beschichtungsaggregat und/oder als Tintenstrahldruckaggregat ausgebildet ist. Sofern
mehrere Druckmodule angeordnet sind, gilt dies bevorzugt flir mehrere und weiter
bevorzugt samtliche der Druckmodule. In einer alternativen oder zusatzlichen
Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine ausgebildete
Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass die Trocknungseinrichtung oder
Trocknungsvorrichtung als von oben einwirkende und/oder einzuwirken fahige

Trocknungseinrichtung oder Trocknungsvorrichtung ausgebildet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als

Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
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mittels des zumindest einen primaren Beschleunigungsmittels Bogen auf eine erste
Geschwindigkeit beschleunigbar sind und/oder beschleunigt werden und dass mittels des
zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels Bogen insbesondere von der ersten
Geschwindigkeit auf eine zweite Geschwindigkeit beschleunigbar sind und/oder
beschleunigt werden, die gréfer ist als die erste Geschwindigkeit und/oder dass die
zweite Geschwindigkeit eine fur einen Transport der Bogen durch das zumindest eine
Druckaggregat vorgesehene Druckgeschwindigkeit ist. In einer alternativen oder
zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine
ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass das zumindest eine
sekundare Beschleunigungsmittel als zumindest ein insbesondere ausschliel3lich auf eine

jeweilige Unterseite der Bogen einwirkendes Beschleunigungsmittel ausgebildet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
sie zumindest zwei als Module ausgebildete Aggregate aufweist und dass bevorzugt die
zumindest zwei Module jeweils zumindest einen eigenen Antrieb aufweisen und dass
bevorzugt zumindest eines der zumindest zwei Module ein als Substratzufuhreinrichtung
ausgebildetes Bogenanlegermodul ist und dass bevorzugt die Substratzufuhreinrichtung
zumindest ein primares Beschleunigungsmittel mit primarem Antrieb der
Substratzufuhreinrichtung und zumindest ein entlang eines fiir einen Transport von
Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder Bogen vorgesehenen Transportwegs in
Transportrichtung nach dem zumindest einen primaren Beschleunigungsmittel
angeordnetes sekundares Beschleunigungsmittel mit sekundarem Antrieb der
Substratzufuhreinrichtung aufweist und dass bevorzugt zumindest einem weiteren Modul
zumindest ein von dem primaren Antrieb der Substratzufuhreinrichtung und dem
sekundaren Antrieb der Substratzufuhreinrichtung verschiedener weiterer Antrieb fur
einen Transport von Bogen zugeordnet ist. In einer alternativen oder zusatzlichen
Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine ausgebildete

Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass der primare Antrieb und der
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sekundare Antrieb und der zumindest eine weitere Antrieb jeweils als lagegeregelter
Elektromotor ausgebildet sind und dass eine Antriebsregelung des primaren Antriebs von
einer Antriebsregelung des sekundaren Antriebs verschieden ist und dass weiter
bevorzugt eine Antriebsregelung des zumindest einen weiteren Antriebs von der
Antriebsregelung des primaren Antriebs und von der Antriebsregelung des sekundaren
Antriebs verschieden ist und dass bevorzugt die Antriebsregelung des primaren Antriebs
und die Antriebsregelung des sekundaren Antriebs und weiter bevorzugt auch die
Antriebsregelung des zumindest einen weiteren Antriebs mit einer Maschinensteuerung
der Bogenbearbeitungsmaschine schaltungstechnisch verbunden sind. In einer
alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
zumindest ein Bogensensor der Substratzufuhreinrichtung zum Erfassen einer jeweiligen
Vorderkante und/oder einer jeweiligen Hinterkante jeweiliger Bogen auf den
vorgesehenen Transportweg ausgerichtet angeordnet ist. Bevorzugt liberlappen ein
Erfassungsbereich dieses zumindest einen Bogensensors und der fir den Transport von
Bogen vorgesehene Transportweg. Unter einer Vorderkante ist dabei insbesondere eine
wahrend des Transports des jeweiligen Bogens vorlaufende Kante zu verstehen. Unter
einer Hinterkante ist dabei insbesondere eine wahrend des Transports des jeweiligen

Bogens nachlaufende Kante zu verstehen.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
eine Antriebsregelung des primaren Antriebs von einer Antriebsregelung des sekundaren
Antriebs verschieden ist und dass eine Antriebsregelung des Antriebs des
Bearbeitungsmoduls, insbesondere Druckmoduls und/oder Formgebungsmoduls und/oder
Stanzmoduls von der Antriebsregelung des primaren Antriebs und von der
Antriebsregelung des sekundaren Antriebs verschieden ist und/oder dass eine
Antriebsregelung des primaren Antriebs und eine davon verschiedene Antriebsregelung

des sekundaren Antriebs und eine davon verschiedene Antriebsregelung des Antriebs
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des Druckmoduls und/oder Formgebungsmoduls und/oder Stanzmoduls mit einer
Maschinensteuerung der insbesondere als Bogendruckmaschine ausgebildeten
Bogenbearbeitungsmaschine schaltungstechnisch direkt oder indirekt verbunden sind.
Das bedeutet, dass bevorzugt die Antriebsregelung des primaren Antriebs und die
Antriebsregelung des sekundaren Antriebs und eine Antriebsregelung des Antriebs des
Bearbeitungsmoduls jeweils paarweise verschieden sind und bevorzugt jeweils mit einer
Maschinensteuerung der Bogenbearbeitungsmaschine schaltungstechnisch verbunden
sind. Unter dieser schaltungstechnischen Verbindung sind insbesondere Falle zu
verstehen, in denen die Maschinensteuerung direkt mit der jeweiligen Antriebsregelung
verbunden ist, als auch solche Félle, in denen beispielsweise eine oder mehrere
Regelungen und/oder Steuerungen und/oder sonstige Instanzen zwischengeschaltet

angeordnet sind.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
als das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel mehrere Teilmengen von primaren
Beschleunigungsmitteln angeordnet sind, die zumindest zeitweise mit von Teilmenge zu
Teilmenge unterschiedlichen Bogengeschwindigkeiten betreibbar sind und/oder die
jeweils zumindest einen nur dieser jeweiligen Teilmenge von Beschleunigungsmitteln
zugeordneten jeweiligen primaren Antrieb aufweisen und/oder das zumindest eine
primare Beschleunigungsmittel als zumindest eine Transportrolle und/oder als zumindest
ein Transportband und/oder als zumindest ein Saugtransportmittel und/oder als zumindest
ein Saugband und/oder als zumindest ein Saugkastenband und/oder als zumindest ein
Rollensaugsystem und/oder als zumindest ein Sauggreifer und/oder als zumindest eine
Saugrolle ausgebildet ist. Jede Teilmenge kann dabei ein primares Beschleunigungsmittel

oder mehrere primare Beschleunigungsmittel aufweisen.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als

Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
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das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel als zumindest ein auslaufendes
Transportmittel der Substratzufuhreinrichtung und/oder als zumindest eine
Transportwalze und/oder als zumindest ein einen Transportspalt bildendes Paar von
Transportwalzen und/oder als zumindest ein Transportband und/oder als zumindest ein
einen Transportspalt bildendes Paar von Transportbandern und/oder als zumindest ein
Saugtransportmittel und/oder als zumindest ein Saugband und/oder als zumindest ein
Saugkastenband und/oder als zumindest ein Rollensaugsystem und/oder als zumindest

ein Sauggreifer und/oder als zumindest eine Saugrolle ausgebildet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel zugleich als Bogenausrichtmittel fur
eine Ausrichtung beziiglich der Querrichtung und/oder einer Schwenklage ausgebildet ist
und/oder dass das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel zugleich als
Bogenausrichtmittel fiir eine Ausrichtung beziiglich der Querrichtung und/oder einer

Schwenklage ausgebildet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
sie zumindest ein als Saugband ausgebildetes Saugtransportmittel aufweist und dass
dieses zumindest eine Saugtransportmittel zumindest ein insbesondere flexibles
Transportband aufweist, das sich mit zumindest einem Transportabschnitt seines
Umlaufwegs parallel zu einer Transportrichtung langs eines Teilbereichs eines flir den
Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder Bogen vorgesehenen
Transportwegs insbesondere (iber eine Transportlange erstreckt. Bevorzugt weist das
zumindest eine Transportband eine Vielzahl von Ansaugdéffnungen auf. Bevorzugt sind
entlang des fiir den Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder Bogen
vorgesehenen Transportwegs zumindest zwei, weiter bevorzugt zumindest drei, noch

weiter bevorzugt zumindest funf und noch weiter bevorzugt zumindest zehn insbesondere
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beziglich der Transportrichtung voneinander getrennte und/oder trennbare
Unterdruckkammern hintereinander angeordnet sind, die jeweils zumindest eine
Saugdffnung aufweisen. Bevorzugt bedeckt das zumindest eine Transportband in seinem
Transportabschnitt seines Umlaufwegs jeweils zumindest eine Saugdffnung mehrerer
und/oder samtlicher dieser hintereinander angeordneten Unterdruckkammern zumindest
teilweise. Dadurch kdnnen auch solche Bogen sehr genau und flach und sicher
transportiert werden, die beispielsweise relativ dick sind oder aus anderen Griinden relativ
wenig biegbar sind, insbesondere Wellpappbogen, selbst wenn diese Bogen in sich
verspannt und/oder gekriimmt sind und/oder einer Flach ausgerichteten Lage
entgegenwirken und/oder dazu neigen sich beispielsweise in Randbereichen oder
Mittelbereichen von einem Transportband abzuheben. Dies ist insbesondere selbst dann
moglich, wenn mit kleinen Bogen 02 und/oder grof3en Abstanden zwischen Bogen 02

und/oder einem ersten Bogen 02 und/oder einem letzten Bogen 02 gearbeitet wird.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
sie zumindest ein Transportband aufweist, das sich bevorzugt mit zumindest einem
Transportabschnitt seines Umlaufwegs parallel zu einer Transportrichtung Iangs eines
Teilbereichs eines flir den Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder
Bogen vorgesehenen Transportwegs erstreckt. Bevorzugt ist entlang des
Transportabschnitts des zumindest einen Transportbands zumindest eine
Beschichtungsstelle zumindest eines Beschichtungsaggregats der bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine angeordnet, weiter bevorzugt
mehrere Beschichtungsstellen. Bevorzugt ist zumindest ein Bandausrichtmittel des
zumindest einen Transportbands mit dem zumindest einen Transportband in Kontakt
stehend angeordnet. Bevorzugt ist durch eine Einstellung einer Lage des zumindest einen
Bandausrichtmittels relativ zu zumindest einem insbesondere ortsfesten Gestell der
bevorzugt als Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine eine Lage des

zumindest einen Transportbands beziiglich einer horizontalen, orthogonal zu der
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Transportrichtung orientierten Querrichtung beeinflussbar. In einer alternativen oder
zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine
ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass das zumindest eine
Bandausrichtmittel zumindest einen beispielsweise als Elektromotor und/oder als
Pneumatikzylinder und/oder als Hydraulikzylinder und/oder als Linearantrieb
ausgebildeten Ausrichtantrieb aufweist und/oder dass das zumindest eine
Bandausrichtmittel mittels einer Recheneinrichtung steuerbar und/oder regelbar

ausgebildet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass
das zumindest eine Bandausrichtmittel als zumindest eine Bandausrichtwalze ausgebildet
ist, deren Rotationsachse in ihrer Orientierung veranderbar ist und/oder dass das
zumindest eine Bandausrichtmittel zumindest ein Radiallager aufweist, dessen
Rotationsachse zumindest beziiglich einer Ausgleichrichtung zumindest relativ zu
zumindest einem insbesondere ortsfesten Gestell der bevorzugt als Bogendruckmaschine
ausgebildete Bearbeitungsmaschine verlagerbar ist und/oder dass das zumindest eine
Bandausrichtmittel zumindest zwei in der Querrichtung beabstandet angeordnete
Radiallager aufweist, deren Rotationsachsen zumindest beziiglich einer Ausgleichrichtung
zumindest relativ zueinander und/oder unabhangig voneinander und/oder relativ zu
zumindest einem insbesondere ortsfesten Gestell der bevorzugt als Bogendruckmaschine
ausgebildete Bearbeitungsmaschine verlagerbar angeordnet sind. Bevorzugt ist das
zumindest eine Radiallager zumindest in und/oder entgegen der Ausgleichrichtung linear
verlagerbar und/oder sind die zumindest zwei Radiallager zumindest in und/oder

entgegen der Ausgleichrichtung linear verlagerbar.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass

die bevorzugt als Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine zumindest
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ein als Non Impact Beschichtungsaggregat ausgebildetes Beschichtungsaggregat
aufweist und dass die bevorzugt als Bogendruckmaschine ausgebildete
Bearbeitungsmaschine zumindest ein Transportband aufweist, das sich mit zumindest
einem Transportabschnitt seines Umlaufwegs parallel zu einer Transportrichtung langs
eines Teilbereichs eines fiir den Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff
und/oder Bogen vorgesehenen Transportwegs erstreckt. Bevorzugt ist entlang des
Transportabschnitts des zumindest einen Transportbands zumindest eine
Beschichtungsstelle zumindest eines Beschichtungsaggregats der bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine angeordnet, weiter bevorzugt
mehrere Beschichtungsstellen. Bevorzugt weist das zumindest eine
Beschichtungsaggregat zumindest einen Druckkopf auf, und wobei der zumindest eine
Druckkopf weiter bevorzugt mit zumindest einem ersten Gestell des zumindest einen
Beschichtungsaggregats verbunden angeordnet ist. Bevorzugt ist das zumindest eine
Transportband Giber zumindest ein Umlenkmittel und zumindest ein Radiallager mit
zumindest einem zweiten Gestell verbunden angeordnet. Weiter bevorzugt ist das
zumindest eine erste Gestell abgesehen von zumindest einer insbesondere unterhalb des
zumindest einen Beschichtungsaggregats und/oder unterhalb der bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine angeordneten Aufstellflache
hdchstens Giber insbesondere mechanisch flexible Verbindungen mit dem zweiten Gestell
verbunden angeordnet. Solche insbesondere mechanisch flexiblen Verbindungen sind
beispielweise Versorgungsleitungen fiir Strom und/oder Daten und/oder Gas und/oder
Gasgemische und/oder Fliissigkeiten. Auf diese Weise ist der zumindest eine Druckkopf
besonders effektiv von etwaigen Vibrationen entkoppelbar, die durch das zumindest eine
Transportband und/oder dessen Umlenkmittel und/oder dessen Antrieb hervorgerufen

werden konnten.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass

entlang eines flir den Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder Bogen
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vorgesehenen Transportwegs zumindest ein Uberstandsensor zum Detektieren
zumindest einer raumlichen Ausdehnung von Bogen angeordnet ist und/oder dass
zumindest eine Komprimierungseinrichtung angeordnet ist, die zumindest eine ersten
Komprimierungskdrper und zumindest einen zweiten Komprimierungskdrper und
zumindest ein Kraftelement aufweist und/oder dass der zumindest eine erste
Komprimierungskdrper mittels des zumindest einen Kraftelements aus einer
Durchgangslage auf den zumindest einen zweiten Komprimierungskdrper zu in eine
Komprimierungslage bewegbar angeordnet ist und/oder dass bei in der Durchgangslage
angeordnetem ersten Komprimierungselement das zumindest eine Kraftelement
vorgespannt ist und/oder dass die zumindest eine Komprimierungseinrichtung zumindest
eine Rickhalteeinrichtung aufweist, die zumindest zwischen einem Ruckhaltezustand und
einem Freigabezustand umschaltbar ist und die in dem Riickhaltezustand eine Bewegung
des zumindest einen ersten Komprimierungskorpers aus seiner Durchgangslage in seine

Komprimierungslage verhindernd angeordnet ist.

Bevorzugt wird ein Verfahren zum Betreiben einer insbesondere als Bogendruckmaschine
ausgebildeten Bearbeitungsmaschine wobei bevorzugt zumindest ein Bogen mittels eines
als Saugband ausgebildeten Saugtransportmittels transportiert wird, das zumindest ein
insbesondere flexibles Transportband aufweist, das sich mit zumindest einem
Transportabschnitt seines Umlaufwegs parallel zu einer Transportrichtung Iangs eines
Teilbereichs eines flir den Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff und/oder
Bogen vorgesehenen Transportwegs insbesondere (iber eine Transportlange bewegt und
wobei bevorzugt entlang des flr den Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff
und/oder Bogen vorgesehenen Transportwegs zumindest zwei, weiter bevorzugt
zumindest drei, noch weiter bevorzugt zumindest fiinf und noch weiter bevorzugt
zumindest zehn insbesondere bezlglich der Transportrichtung voneinander getrennte
und/oder trennbare Unterdruckkammern hintereinander angeordnet sind, die jeweils
zumindest eine Saugdffnung aufweisen. Dabei bedeckt das zumindest eine

Transportband in seinem Transportabschnitt seines Umlaufwegs bevorzugt jeweils
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zumindest eine Saugoéffnung mehrerer und/oder samtlicher dieser hintereinander
angeordneten Unterdruckkammern zumindest teilweise. Dabei wird ein jeweiliger
Unterdruck der zumindest zwei hintereinander angeordneten Unterdruckkammern
bevorzugt jeweils individuell und zeitlich variierend in Abhangigkeit zumindest von solchen
Daten beeinflusst, die eine Lage des zumindest einen Bogens entlang des
Transportabschnitts des Umlaufwegs des zumindest einen Transportbands
charakterisieren. Dadurch kann Saugleistung und damit auch Energie eingespart werden,
insbesondere weil zumindest zeitweise nicht versucht wird, dann ohnehin nicht

ausreichend abgedichtete Unterdruckkammern mit Unterdruck zu beaufschlagen.

Bevorzugt wird ein Verfahren zum Betreiben einer insbesondere als Bogendruckmaschine
ausgebildeten Bearbeitungsmaschine. Das Verfahren zeichnet sich bevorzugt dadurch
aus, dass von einem Stapel stammende Bogen vereinzelt werden. In einer alternativen
oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren bevorzugt dadurch aus, dass
die Bogen jeweils mittels zumindest eines durch einen primaren Antrieb angetriebenen
primaren Beschleunigungsmittels einer Substratzufuhreinrichtung auf eine erste
Geschwindigkeit beschleunigt werden, wobei weiter bevorzugt der zumindest eine primare
Antrieb als lagegeregelter Elektromotor ausgebildet ist. Insbesondere wird bevorzugt das
zumindest eine primare Beschleunigungsmittel selbst positiv beschleunigt, um den
jeweiligen Bogen positiv zu beschleunigen, insbesondere wahrend zwischen dem
jeweiligen Bogen einerseits und dem primaren Beschleunigungsmittel andererseits
Kontakt besteht. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das
Verfahren bevorzugt dadurch aus, dass die Bogen jeweils danach mittels zumindest eines
durch einen sekundaren Antrieb angetriebenen sekundaren Beschleunigungsmittels der
Substratzufuhreinrichtung auf eine zweite Geschwindigkeit beschleunigt werden, wobei
weiter bevorzugt der zumindest eine sekundare Antrieb als lagegeregelter Elektromotor
ausgebildet ist und/oder die zweite Geschwindigkeit grofier ist als die erste
Geschwindigkeit. Insbesondere wird bevorzugt das zumindest eine sekundare

Beschleunigungsmittel selbst positiv beschleunigt, um den jeweiligen Bogen positiv zu
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beschleunigen, insbesondere wahrend zwischen dem jeweiligen Bogen einerseits und

dem primaren Beschleunigungsmittel andererseits Kontakt besteht.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass von einem Stapel stammende Bogen mittels zumindest
eines primaren Beschleunigungsmittels einer Substratzufuhreinrichtung insbesondere von
unten vereinzelt und einzeln in einer Transportrichtung insbesondere auf eine
Ubergabegeschwindigkeit und/oder eine Aufholgeschwindigkeit beschleunigt werden.
Bevorzugt werden die zumindest teilweise vereinzelten Bogen jeweils insbesondere von
dem zumindest einen ersten Beschleunigungsmittel an zumindest ein insbesondere
beziglich der Transportrichtung hinter dem zumindest einen Vorderanschlag
angeordnetes sekundares Beschleunigungsmittel Gibergeben. Die Bogen werden
bevorzugt insbesondere entlang eines fiir einen Transport der Bogen vorgesehenen
Transportwegs von der Substratzufuhreinrichtung zu zumindest einem weiteren Modul der
Bogenbearbeitungsmaschine transportiert und weiter bevorzugt jeweils danach mittels
zumindest eines Antriebs des zumindest einen weiteren Moduls mit einer
Bearbeitungsgeschwindigkeit insbesondere einzeln durch das jeweilige weitere Modul
transportiert und dabei in diesem jeweiligen weiteren Modul bearbeitet. Eine vordere
Stapelgrenzebene weist bevorzugt eine Flachennormale auf, die horizontal und/oder
parallel zu der Transportrichtung orientiert ist. Die vordere Stapelgrenzebene ist bevorzugt
durch eine Mehrzahl von in Transportrichtung orientierten und/oder dem zweiten
Beschleunigungsmittel zugewandt angeordneten Vorderkanten der noch nicht
vereinzelten Bogen des insbesondere restlichen Stapels festgelegt. Unter einer
Vorderkante ist dabei insbesondere eine wahrend des Transports vorlaufende Kante
und/oder eine vordere Begrenzung zu verstehen, auch wenn diese zumindest teilweise
als Flache ausgepragt sein kann. Als Aufholgeschwindigkeit wird bevorzugt eine
Transportgeschwindigkeit der Bogen bezeichnet, die grofier ist als die
Bearbeitungsgeschwindigkeit. Weiter bevorzugt wird jede Transportgeschwindigkeit der

Bogen, die grolder ist als die Bearbeitungsgeschwindigkeit, als Aufholgeschwindigkeit
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bezeichnet. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das
Verfahren bevorzugt dadurch aus, dass die Bogen wahrend ihres jeweiligen Transports
jeweils zu zumindest einem Zeitpunkt die vordere Stapelgrenzebene schneidend
angeordnet sind und zugleich mit einer Aufholgeschwindigkeit transportiert werden.

Insbesondere entlang des flir den Transport von Bogen vorgesehenen Transportwegs.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass die Bogen jeweils danach mittels dieses zumindest einen
sekundaren Beschleunigungsmittels auf eine dritte Geschwindigkeit beschleunigt werden,
die grolder ist, als die zweite Geschwindigkeit und dass die Bogen jeweils danach
insbesondere mittels dieses zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels wieder

auf die zweite Geschwindigkeit abgebremst werden.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass die Bogen entlang des Transportwegs von der
Substratzufuhreinrichtung zu zumindest einem weiteren Modul der
Bogenbearbeitungsmaschine, insbesondere zumindest einem Bearbeitungsmodul,
insbesondere Druckmodul und/oder Formgebungsmodul und/oder Stanzmodul,
transportiert werden und wobei die Bogen jeweils danach mittels zumindest eines
Antriebs des zumindest einen weiteren Moduls, insbesondere des zumindest einen
Bearbeitungsmoduls und/oder Druckmoduls und/oder Formgebungsmoduls und/oder
Stanzmoduls mit einer Bearbeitungsgeschwindigkeit, insbesondere Druckgeschwindigkeit
und/oder Formgebungsgeschwindigkeit und/oder Stanzgeschwindigkeit durch das
jeweilige weitere Modul, insbesondere Bearbeitungsmodul und/oder Druckmodul und/oder
Formgebungsmodul und/oder Stanzmodul transportiert und dabei in diesem jeweiligen
weiteren Modul, insbesondere Bearbeitungsmodul und/oder Druckmodul und/oder
Formgebungsmodul und/oder Stanzmodul bearbeitet, insbesondere bedruckt und/oder
geformt und/oder gestanzt werden. Die erste Geschwindigkeit ist bevorzugt kleiner als die

Bearbeitungsgeschwindigkeit, insbesondere Druckgeschwindigkeit und/oder
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Formgebungsgeschwindigkeit und/oder Stanzgeschwindigkeit. Die
Bearbeitungsgeschwindigkeit, insbesondere die Druckgeschwindigkeit und/oder
Formgebungsgeschwindigkeit und/oder Stanzgeschwindigkeit ist bevorzugt gleich der
zweiten Geschwindigkeit. Die erste Geschwindigkeit und die zweite Geschwindigkeit und
gegebenenfalls die dritte Geschwindigkeit und die Bearbeitungsgeschwindigkeit und die
Druckgeschwindigkeit und/oder Formgebungsgeschwindigkeit und/oder
Stanzgeschwindigkeit beziehen sich immer auf die Transportgeschwindigkeit des
Substrats, insbesondere der Bogen, und/oder auf die Oberflachengeschwindigkeit oder

Umfangsgeschwindigkeit des jeweiligen Bauteils oder Beschleunigungsmittels.

Ein Vorteil besteht darin, dass Bogen somit optimiert beschleunigt werden kdnnen.
Insbesondere kdnnen dadurch zu grofde Beschleunigungskrafte und damit
Beschadigungen der Bogen vermieden werden. Aufierdem kann vermieden werden, dass
ein Beschleunigungsmittel vom Stillstand bis auf die Bearbeitungsgeschwindigkeit
beschleunigt werden muss. Dadurch kénnen auch bei den Beschleunigungsmitteln
besonders hohe Krafte vermieden werden. Durch Einsatz lagegeregelter Elektroantriebe
kénne die Verhaltnisse auf unterschiedlichste Bogenlangen und/oder Bogendicken

und/oder Bogenmassen optimiert angepasst werden.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass die Druckgeschwindigkeit gleich der zweiten
Geschwindigkeit ist und/oder dass die zweite Geschwindigkeit grofier ist als die erste
Geschwindigkeit und/oder die erste Geschwindigkeit um zumindest 10 %, weiter
bevorzugt um zumindest 20 % und noch weiter bevorzugt um zumindest 30 % kleiner ist,
als die Bearbeitungsgeschwindigkeit, insbesondere Druckgeschwindigkeit und/oder dass
die erste Geschwindigkeit zumindest 20 %, weiter bevorzugt zumindest 30 % und noch
weiter bevorzugt zumindest 40 % der zweiten Geschwindigkeit betragt und/oder dass die
erste Geschwindigkeit hochstens 80 % und weiter bevorzugt héchstens 70 % und noch

weiter bevorzugt hochstens 60 % der zweiten Geschwindigkeit betragt und/oder dass die
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dritte Geschwindigkeit um zumindest 10 % und weiter bevorzugt um zumindest 20 % und
noch weiter bevorzugt um zumindest 30 % und noch weiter bevorzugt um zumindest 50 %

grolder ist als die zweite Geschwindigkeit.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass die Bogen in dem zumindest einen Druckmodul von oben
bedruckt werden und/oder mittels zumindest eines Non Impact Druckverfahrens und/oder
mittels eines Tintenstrahldruckverfahrens bedruckt werden. In einer alternativen oder
zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren bevorzugt dadurch aus, dass die
Bogen in dem zumindest einen Druckmodul von unten bedruckt werden und/oder mittels
zumindest eines Flexodruckverfahrens und/oder mittels eines Rotationsdruckverfahrens
bedruckt werden. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das
Verfahren bevorzugt dadurch aus, dass die Bogen in dem zumindest einen Stanzmodul
mittels eines von oben auf die Bogen einwirkenden Stanzzylinders gestanzt werden.
Beispielsweise ist das zumindest eine Druckmodul als Beschichtungsmittel von oben
auftragendes Druckmodul ausgebildet und/oder ist das zumindest eine Druckmodul als
Non Impact Beschichtungsmodul und/oder als Tintenstrahldruckmodul ausgebildet
und/oder ist das zumindest eine Druckmodul als Beschichtungsmittel von unten
auftragendes Druckmodul ausgebildet und/oder ist das zumindest eine Druckmodul als
Flexobeschichtungsmodul ausgebildet. Beispielsweise ist das zumindest eine
Bearbeitungsmodul als einen von oben auf die Bogen einwirkenden Stanzzylinder

aufweisendes Formgebungsmodul und/oder Stanzmodul ausgebildet.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass zumindest ein Bogensensor eine Hinterkante eines
vorausgehenden Bogens erfasst und ein Hinterkantensignal erzeugt und dass zumindest
ein Bogensensor eine Vorderkante eines nachlaufenden Bogens erfasst und ein
Vorderkantensignal erzeugt und dass die Beschleunigung und/oder das Abbremsen des

jeweiligen insbesondere nachlaufenden Bogens mittels des zumindest einen sekundaren
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Beschleunigungsmittels und/oder mittels des zumindest einen sekundaren
Beschleunigungsmittels unter Berlicksichtigung des Hinterkantensignals und des

Vorderkantensignals gesteuert und/oder geregelt erfolgt.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass der zumindest eine primare Antrieb und der zumindest eine
sekundare Antrieb insbesondere unter Beriicksichtigung des Hinterkantensignals
und/oder das Vorderkantensignals so aufeinander abgestimmt betrieben werden, dass
eine Liicke zwischen einem vorausgehenden Bogen und einem nachlaufenden Bogen
verringert und/oder auf einen Wert innerhalb eines vorgegebenen Toleranzbereichs um

einen Zielwert eingestellt wird.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass ein primares Beschleunigungsprofil flir das zumindest eine
primare Beschleunigungsmittel und/oder dessen primaren Antrieb hinterlegt ist und/oder
dass ein sekundares Beschleunigungsprofil fiir das zumindest eine sekundare
Beschleunigungsmittel und/oder dessen sekundaren Antrieb hinterlegt ist und/oder dass
in Abhangigkeit von Signalen des zumindest einen Bogensensors das primare
Beschleunigungsprofil und/oder bevorzugt das sekundare Beschleunigungsprofil

modifiziert wird.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass die Bogen jeweils zu zumindest einem Zeitpunkt sowohl mit
dem primaren Beschleunigungsmittel als auch mit dem sekundaren
Beschleunigungsmittel in Kontakt stehen und weiter bevorzugt zu zumindest diesem
Zeitpunkt das primare Beschleunigungsmittel und das sekundare Beschleunigungsmittel

eine gleiche Geschwindigkeit aufweisen, insbesondere die erst Geschwindigkeit.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
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bevorzugt dadurch aus, dass ein Abbremsen des zumindest einen primaren
Beschleunigungsmittels jeweils kein Abbremsen des jeweiligen direkt zuvor mit diesem
primaren Beschleunigungsmittel beschleunigten Bogens bewirkt und/oder dass ein
Abbremsen des zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels jeweils kein
Abbremsen des jeweiligen direkt zuvor mit diesem sekundaren Beschleunigungsmittel
beschleunigten Bogens bewirkt. Dies ist beispielsweise dadurch bedingt, dass das
jeweilige Beschleunigungsmittel erst abbremst, wenn der Bogen damit bereits auler

Kontakt gekommen ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren

bevorzugt dadurch aus, dass die Bogen in dem zumindest einen Druckmodul von oben
bedruckt werden und/oder dass die Bogen in dem zumindest einen Druckmodul mittels
eines Non Impact Druckverfahrens und/oder mittels eines Tintenstrahldruckverfahrens

von oben bedruckt werden.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel an einer
jeweiligen Unterseite der Bogen mit den Bogen in Kontakt gebracht wird, insbesondere
ausschlief3lich der jeweiligen Unterseite. In einer alternativen oder zusatzlichen
Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren bevorzugt dadurch aus, dass das zumindest
eine sekundare Beschleunigungsmittel zumindest einen Transportspalt aufweist, in dem
die Bogen zumindest teilweise angeordnet sind, wahrend das zumindest eine sekundare
Beschleunigungsmittel sie auf die zweite Geschwindigkeit beschleunigt. In einer
alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren bevorzugt
dadurch aus, dass das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel an einer
jeweiligen Unterseite der Bogen mit den Bogen in Kontakt gebracht wird, insbesondere

ausschliefdlich der jeweiligen Unterseite.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
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bevorzugt dadurch aus, dass wahrend der Beschleunigung mittels des zumindest einen
primaren Beschleunigungsmittels eine Verlagerung des jeweiligen Bogens bezliglich einer
Querrichtung und/oder eine Schwenkbewegung des jeweiligen Bogens um eine
orthogonal zu der Querrichtung verlaufenden Schwenkachse und/oder eine Einstellung
einer Phasenlage des jeweiligen Bogens zu zumindest einem nachfolgenden, den Bogen
transportierenden Bauteil der bevorzugt als Bogendruckmaschine ausgebildete
Bearbeitungsmaschine erfolgt und/oder dass wahrend der Beschleunigung mittels des
zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels eine Verlagerung des jeweiligen
Bogens bezliglich der Querrichtung und/oder eine Schwenkbewegung des jeweiligen
Bogens um eine orthogonal zu der Querrichtung verlaufenden Schwenkachse und/oder
eine Einstellung einer Phasenlage des jeweiligen Bogens zu zumindest einem
nachfolgenden, den Bogen transportierenden Bauteil der bevorzugt als

Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine erfolgt.
In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass die Substratzufuhreinrichtung als Modul der bevorzugt als

Bogendruckmaschine ausgebildete Bearbeitungsmaschine ausgebildet ist.

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im

Folgenden naher beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Bogenanlegeraggregats;

Fig. 2a  ein erster Abschnitt einer schematische Darstellung einer beispielhaften

Bearbeitungsmaschinen mehreren als Flexobeschichtungsmodule

ausgebildeten Modulen und alternativem Bogenanlegeraggregat;



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

34

Fig. 2b  ein zweiter Abschnitt der schematische Darstellung der beispielhaften

Bearbeitungsmaschinen geman Fig. 2a;

Fig. 2c  ein dritter Abschnitt der schematische Darstellung der beispielhaften

Bearbeitungsmaschinen geman Fig. 2a;

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Konditionierungsaggregats;

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Anlageaggregats;

Fig. 5a  eine schematische Darstellung eines als Flexobeschichtungsaggregat
ausgebildeten, von oben beschichtenden Beschichtungsaggregats mit

einlaufendem Transportmittel und auslaufendem Transportmittel;

Fig. 5b  eine schematische Darstellung eines als Flexobeschichtungsaggregat

ausgebildeten, von oben beschichtenden Beschichtungsaggregats;
Fig. 5¢  eine schematische Darstellung eines als Flexobeschichtungsaggregat
ausgebildeten, von unten beschichtenden Beschichtungsaggregats mit

einlaufendem Transportmittel und auslaufendem Transportmittel;

Fig. 5d  eine schematische Darstellung eines als Flexobeschichtungsaggregat

ausgebildeten, von unten beschichtenden Beschichtungsaggregats;

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines als Non Impact Beschichtungsaggregat

ausgebildeten, von oben beschichtenden Beschichtungsaggregats;

Fig. 7 eine schematische Darstellung eines Trocknungsaggregats;



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

8a

8b

8c

8d

10

11

12a

12b

12¢

35

eine schematische Darstellung eines als Saugband ausgebildeten

Saugtransportmittels;

eine schematische Darstellung eines als Rollensaugsystem ausgebildeten

Saugtransportmittels;

eine schematische Darstellung eines Langsschnitts eines als Saugkastenband

ausgebildeten Saugtransportmittels;

eine schematische Darstellung eines Querschnitts eines als Saugkastenband

ausgebildeten Saugtransportmittels;

eine schematische Darstellung eines Transportaggregats

eine schematische Darstellung eines Formgebungsaggregats;

eine schematische Darstellung eines Auslageaggregats;

eine schematische Darstellung einer beispielhaften Bearbeitungsmaschinen mit

vier Druckstellen;

eine schematische Darstellung einer beispielhaften Bearbeitungsmaschinen mit

vier Druckstellen, Grundierungsmodul und Lackierungsmodul;

eine schematische Darstellung einer beispielhaften Bearbeitungsmaschinen mit

acht Druckstellen, Grundierungsmodul und Lackierungsmodul;

eine schematische Darstellung von primaren und sekundaren

Beschleunigungsmitteln mit eigenen Antrieben;
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eine schematische Darstellung von primaren und sekundaren

Beschleunigungsmitteln, wobei mehrere primare Antriebe angeordnet sind;

eine schematische Darstellung von primaren und sekundaren
Beschleunigungsmitteln, wobei mehrere unterschiedliche Abstandshalter

angeordnet sind;

eine schematische Darstellung von primaren und sekundaren
Beschleunigungsmitteln, wobei eine Zusatzeinrichtung zum Detektieren von
fehlerhaft transportierten und/oder fehlerhaft beschaffenen Bogen zum
Aussortieren von Bogen und/oder zum Festhalten und/oder zum Zuriickdrangen

von Bogen angeordnet ist;

eine schematische Darstellung von primaren und sekundaren
Beschleunigungsmitteln, wobei als sekundares Beschleunigungsmittel ein einen

Transportspalt bildendes Paar von Transportbandern angeordnet ist;

eine schematische Darstellung von primaren und sekundaren
Beschleunigungsmitteln, wobei als primare Beschleunigungsmittel zumindest
ein Transportband und/oder zumindest ein als Saugband ausgebildetes

Transportmittel angeordnet ist;

eine schematische Darstellung von primaren und sekundaren
Beschleunigungsmitteln, die jeweils als zumindest ein Transportband und/oder

zumindest ein als Saugband ausgebildetes Transportmittel ausgebildet sind;

eine schematische Darstellung eines als Modul ausgebildeten Non Impact

Beschichtungsaggregats mit vier von Druckkopfbaugruppen belegten
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Aufnahmeeinrichtungen;

eine schematische Darstellung eines als Modul ausgebildeten Non Impact
Beschichtungsaggregats vier Aufnahmeeinrichtungen, von denen zwei von
Druckkopfbaugruppen belegt sind und eine von einer Trocknerbaugruppe

belegt ist und eine unbelegt ist;

eine schematische Darstellung eines als Modul ausgebildeten Non Impact
Beschichtungsaggregats vier Aufnahmeeinrichtungen, von denen zwei von
Druckkopfbaugruppen belegt sind und zwei von einer Trocknerbaugruppe

belegt sind;

eine schematische Darstellung eines als Modul ausgebildeten Non Impact
Beschichtungsaggregats vier Aufnahmeeinrichtungen, von denen zwei von

Druckkopfbaugruppen belegt sind und zwei unbelegt sind;

eine schematische Darstellung einer beispielhaften Bearbeitungsmaschine mit

einem Druckmodul mit Trocknerbaugruppe zwischen Druckkopfbaugruppen;

eine schematische Darstellung einer beispielhaften Bearbeitungsmaschine mit
zwei Druckmodulen, wobei im ersten Druckmodul Druckkopfbaugruppen und
eine Trocknerbaugruppe angeordnet sind und im zweiten Druckmodul nur

Druckkopfbaugruppen angeordnet sind;

eine schematische Darstellung einer beispielhaften Bearbeitungsmaschine mit
einem Druckmodul, das eine Trocknerbaugruppe zwischen
Druckkopfbaugruppen und eine Trocknungsvorrichtung vor jeder Auftragstelle
des Druckmoduls und ein durchgehendes Transportmittel des Druckmoduls

aufweist;
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eine schematische Darstellung einer beispielhaften Bearbeitungsmaschine mit
einem Transportmittel aufweist, auf das Druckkdpre und

Trocknungsvorrichtungen ausgerichtet angeordnet sind;

eine schematische Darstellung eines als Saugband ausgebildeten

Saugtransortmittels mit einer Unterdruckkammer in Transportrichtung;

eine schematische Darstellung eines als Saugband ausgebildeten
Saugtransortmittels mit mehreren in Transportrichtung hintereinander

angeordneten Unterdruckkammern und mehreren Unterdruckquellen;

eine schematische Darstellung eines als Saugband ausgebildeten
Saugtransortmittels mit mehreren in Transportrichtung hintereinander

angeordneten Unterdruckkammern, mehreren Unterdruckquellen und Ventilen;

eine schematische Darstellung eines Transportbands mit Bandausrichtmittel

und Spannmittel;

eine schematische Darstellung eines Transportmittels mit Transportband und
Komprimierungseinrichtung, wobei ein Komprimierungskorper in einer

Durchgangslage angeordnet ist;

eine schematische Darstellung gemaf Fig. 21a, wobei ein

Komprimierungskérper in einer Komprimierungslage angeordnet ist;

eine schematische Darstellung eines ersten und eines zweiten Gestells eines
Beschichtungsaggregats in perspektivischer Ansicht, wobei Druckkdpfe der

Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellt sind;
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eine schematische Darstellung eines ersten und eines zweiten Gestells eines
Beschichtungsaggregats mit Druckkdpfen und Positioniervorrichtung in

Transportrichtung gesehen;

eine schematische Darstellung eines ersten und eines zweiten Gestells eines
Beschichtungsaggregats mit Druckkdpfen und Positioniervorrichtung in

Querrichtung gesehen;

eine schematische Darstellung eines Bogenanlegeraggregats in Querrichtung;

eine schematische perspektivische Darstellung eines Bogenanlegeraggregat

gemal} Fig. 23;

eine schematische perspektivische Darstellung eines Bogenanlegeraggregat

gemal Fig. 23 von oben,;

eine schematische perspektivische Darstellung eines Bogenanlegeraggregat
gemalf Fig. 25a von oben mit bezliglich der Querrichtung verlagerten

Transportbandern;

eine schematische Darstellung eines ersten beispielhaften Verlaufs einer
Geschwindigkeit, mit der ein Bogen transportiert wird, in Abhangigkeit von der
Zeit;

eine schematische Darstellung eines zweiten beispielhaften Verlaufs einer
Geschwindigkeit, mit der ein Bogen transportiert wird, in Abhangigkeit von der
Zeit;
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eine schematische Darstellung eines dritten beispielhaften Verlaufs einer
Geschwindigkeit, mit der ein Bogen transportiert wird, in Abhangigkeit von der
Zeit;

eine schematische perspektivische Darstellung eines zumindest ein priméres
Beschleunigungsmittel aufweisenden Ausschnitts einer

Substratzufuhreinrichtung;

eine schematische perspektivische Darstellung eines mehrere primare
Beschleunigungsmittel und Antriebe aufweisenden Ausschnitts einer

Substratzufuhreinrichtung;

eine schematische Darstellung eines ein primares Beschleunigungsmittel
tragenden Hubrahmens mit einem Hoheneinstellmittel in einer ersten

beispielhaften Lage und einem Vertikalantrieb in einer ersten Drehlage;

eine schematische Darstellung gemaf Fig. 29a mit dem Vertikalantrieb in einer

zweiten Drehlage;

eine schematische Darstellung gemaf Fig. 29a mit dem Vertikalantrieb in einer

dritten Drehlage;

eine schematische Darstellung gemaf Fig. 29a mit dem Vertikalantrieb in einer

vierten Drehlage;

eine schematische Darstellung gemaf Fig. 29a mit einem Hbheneinstellmittel in
einer zweiten beispielhaften Lage und einem Vertikalantrieb in einer ersten

Drehlage;
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Fig. 30b eine schematische Darstellung gemaf’ Fig. 30a mit dem Vertikalantrieb in einer

zweiten Drehlage;

Fig. 30c eine schematische Darstellung gemaf} Fig. 30a mit dem Vertikalantrieb in einer

dritten Drehlage;

Fig. 30d eine schematische Darstellung gemaf} Fig. 30a mit dem Vertikalantrieb in einer

vierten Drehlage.

Unter dem Begriff eines Beschichtungsmittels oder Druckfluids sind im Vorangegangenen
und im Folgenden Tinten und Druckfarben, aber auch Grundierungen, Lacke und pastose
Materialien zusammengefasst. Bevorzugt sind Druckfluide Materialien, die durch eine
Bearbeitungsmaschine 01, insbesondere Druckmaschine 01, oder zumindest ein
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 der Bearbeitungsmaschine 01, insbesondere
zumindest ein Druckaggregat 600 der Druckmaschine 01, auf ein Substrat 02,
insbesondere einen Bedruckstoff 02, (ibertragen werden und/oder Ubertragbar sind und
dabei bevorzugt in fein strukturierter Form und/oder nicht lediglich grof3flachig eine
bevorzugt sichtbare und/oder durch Sinneseindriicke spiirbare und/oder maschinell
detektierbare Textur auf dem Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02, begriinden.
Tinten und Druckfarben sind bevorzugt Losungen oder Dispersionen zumindest eines
Farbmittels in zumindest einem Ldsungsmittel. Als Losungsmittel kommen beispielsweise
Wasser und/oder organische Lésungsmittel in Betracht. Alternativ oder zusatzlich kann
das Druckfluid als unter UV-Licht vernetzendes Druckfluid ausgebildet sein. Tinten sind
relativ niedrigviskose Druckfluide und Druckfarben sind relativ hochviskose Druckfluide.
Tinten weisen dabei bevorzugt kein Bindemittel oder relativ wenig Bindemittel auf,
wahrend Druckfarben bevorzugt relativ viel Bindemittel und weiter bevorzugt weitere
Hilfsstoffe enthalten. Farbmittel kbnnen Pigmente und/oder Farbstoffe sein, wobei
Pigmente im Anwendungsmedium unléslich sind, wahrend Farbstoffe im

Anwendungsmedium I6slich sind.
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Der Einfachheit halber soll im Vorangegangenen und im Folgenden — falls nicht explizit
unterschieden und entsprechend benannt - der Ausdruck ,Druckfarbe” im Sinne eines in
der Druckmaschine zu verdruckenden fllissigen oder zumindest flie3fahigen Farbefluids
verstanden sein, der sich nicht nur auf die umgangssprachlich eher mit dem Ausdruck
,oruckfarbe” in Verbindung gebrachten héherviskosen Farbefluide fiir die Anwendung in
Rotationsdruckmaschinen, sondern neben diesen hoherviskosen Farbefluids im
Besonderen auch niederviskose Farbefluids wie ,Tinten®, insbesondere Inkjet-Tinten, aber
auch pulverformige Farbefluids wie z. B. Toner, einschlief3t. So sind im Vorangegangenen
und im Folgenden insbesondere auch farblose Lacke gemeint, wenn von Druckfluiden
und/oder Tinten und/oder Druckfarben die Rede ist. Bevorzugt sind im Vorangegangenen
und im Folgenden insbesondere auch Mittel fur eine Vorbehandlung (sogenanntes
Grundieren oder precoating) des Bedruckstoffs 02 gemeint, wenn von Druckfluiden
und/oder Tinten und/oder Druckfarben die Rede ist. Alternativ zu dem Begriff des

Druckfluids ist der Begriff des Beschichtungsmittels synonym zu verstehen.

Eine Bearbeitungsmaschine 01 ist bevorzugt als Druckmaschine 01 ausgebildet. Die
Bearbeitungsmaschine 01 ist bevorzugt als Bogenbearbeitungsmaschine 01 ausgebildet,
also als Bearbeitungsmaschine 01 flir eine Bearbeitung von bogenférmigem Substrat 02
oder Bogen 02, insbesondere bogenférmigem Bedruckstoff 02. Die
Bearbeitungsmaschine 01 ist weiter bevorzugt als Wellpappbogenbearbeitungsmaschine
01 ausgebildet, also als Bearbeitungsmaschine 01 fiir eine Bearbeitung von
bogenférmigem Substrat 02 oder Bogen 02 aus Wellpappe, insbesondere bogenférmigem
Bedruckstoff 02 aus Wellpappe. Weiter bevorzugt ist die Bearbeitungsmaschine 01 als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildet, insbesondere als Wellpappbogendruckmaschine
01, also als Druckmaschine 01 fir ein Beschichten und/oder Bedrucken von
bogenférmigem Substrat 02 oder Bogen 02 aus Wellpappe, insbesondere bogenférmigem
Bedruckstoff 02 aus Wellpappe. Beispielsweise ist die Druckmaschine 01 als eine nach

einem Non Impact Druckverfahren arbeitende Druckmaschine 01 und/oder als eine nach
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einem druckformgebundenen Druckverfahren arbeitende Druckmaschine 01 ausgebildet.
Bevorzugt ist die Druckmaschine 01 als Non Impact Druckmaschine 01, insbesondere
Tintenstrahldruckmaschine 01 und/oder als Flexodruckmaschine 01 ausgebildet. Die
Druckmaschine weist beispielsweise zumindest ein Flexobeschichtungsaggregat 400;
600; 800 auf. Alternativ oder zusatzlich weist die Beschichtungsmaschine 01 bevorzugt
zumindest ein Non Impact Beschichtungsaggregat 400; 600; 800, insbesondere
Strahlbeschichtungsaggregat 400; 600; 800 oder Tintenstrahlbeschichtungsaggregat 400;
600; 800 auf. Soweit im Vorangegangenen und im Folgenden Merkmale anhand einer
Ausfuhrung als Bogenbearbeitungsmaschine 01 beschrieben sind, gelten diese auch fur
eine allgemeine Bearbeitungsmaschine 01, insbesondere auch fir eine
Bearbeitungsmaschine 01, die zur Bearbeitung zumindest von bahnférmigem Substrat 02
ausgebildet ist, also eine Bahnbearbeitungsmaschine, zumindest soweit sich daraus keine
Widerspriiche ergeben. Soweit im Vorangegangenen und im Folgenden von Bogen 02 die
Rede ist, gilt entsprechendes auch fir allgemeines Substrat, insbesondere Bogen oder
bahnférmiges Substrat, zumindest soweit sich daraus keine Widerspriche ergeben.
Bevorzugt ist ein Transportweg flr einen Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehen. Der fiir den Transport von Bedruckstoff
02 vorgesehene Transportweg ist dabei insbesondere derjenige Raumbereich, den der
Bedruckstoff 02 im Fall seiner Anwesenheit gegebenenfalls zumindest zeitweise einnimmt

und/oder einnehmen wiirde.

Sofern nicht explizit unterschieden wird, soll hier vom Begriff des bogenférmigen
Substrates 02, insbesondere eines Bedruckstoffes 02, speziell des Bogens 02
grundsatzlich jedes flachig und in Abschnitten vorliegendes Substrat 02, also auch
tafelférmig oder plattenférmig vorliegende Substrate 02, also auch Tafeln bzw. Platten,
umfasst sein. Das so definierte bogenférmige Substrat 02 bzw. der Bogen 02 ist
beispielsweise aus Papier oder Karton, d. h. als Papier- oder Kartonbogen, oder durch
Bogen 02, Tafeln oder ggf. Platten aus Kunststoff, Pappe, Glas oder Metall gebildet.

Weiter bevorzugt handelt es sich bei dem Substrat 02 um Wellpappe 02, insbesondere
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Wellpappbogen 02. Unter einer Dicke eines Bogens 02 ist bevorzugt eine Abmessung
orthogonal zu einer grofdten Flache des Bogens 02 zu verstehen. Diese grofte Flache
wird auch als Hauptflache bezeichnet. Die Dicke der Bogen 02 betragt beispielsweise
zumindest 0,1 mm, weiter bevorzugt zumindest 0,3 mm und noch weiter bevorzugt
zumindest 0,5 mm. Gerade bei Wellpappbogen 02 sind auch deutlich gréfiere Dicken
Ublich, beispielsweise zumindest 4 mm oder auch 10 mm und mehr. Wellpappbogen 02
sind vergleichsweise stabil und daher wenig biegbar. Entsprechende Anpassungen der
Bearbeitungsmaschine 01 erleichtern deshalb die Bearbeitung von Bogen 02 grolier
Dicke.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt mehrere Aggregate 100; 200; 300; 400;
500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 auf. Unter einem Aggregat 100; 200; 300; 400; 500;
550; 600; 700; 800; 900; 1000 ist dabei bevorzugt jeweils eine Gruppe von Einrichtungen
zu verstehen, die funktionell zusammenwirken, insbesondere um einen bevorzugt in sich
geschlossenen Bearbeitungsvorgang von Bogen 02 durchflihren zu kdnnen.
Beispielsweise sind zumindest zwei und bevorzugt zumindest drei und weiter bevorzugt
samtliche der Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 als
Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 ausgebildet oder
zumindest jeweils einem solchen zugeordnet. Unter einem Modul 100; 200; 300; 400;
500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 ist dabei insbesondere ein jeweiliges Aggregat 100;
200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder ein Gebilde aus mehreren
Aggregaten 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 zu verstehen, das
bevorzugt zumindest ein Transportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511;
561;611;617; 711; 811; 817; 911; 1011 und/oder zumindest einen eigenen steuerbaren
und/oder regelbaren Antrieb M100; M200; M300; M400; M401; M500; M550; M600;
M601; M700; M800; M801; M900; M1000 und/oder zumindest ein Ubergabemittel 03 fiir
Bogen 02 und/oder zumindest einen ohne Abweichung oder mit einer Abweichung von
hdchstens 5 cm, bevorzugt héchstens 1 cm und weiter bevorzugt um hdchstens 2 mm auf
einer fir mehrere Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000
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gleichen ersten Standardhdhe beginnenden und/oder endenden Abschnitt eines fiir einen
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs aufweist und/oder als eigenstandig funktionsfahiges Modul
100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 und/oder jeweils fur sich
hergestellte und/oder jeweils fiir sich montierte Maschineneinheit oder funktionelle

Baugruppe ausgebildet ist.

Unter einem eigenen steuerbaren und/oder regelbaren Antrieb M100; M200; M300; M400;
M401; M500; M550; M600; M601; M700; M800; M801; MO00; M1000 eines Aggregats
oder Moduls ist insbesondere ein Antrieb M100; M200; M300; M400; M401; M500; M550;
M600; M601; M700; M800; M801; M900; M1000 zu verstehen, der dazu dient,
Bewegungen von Bauteilen dieses Aggregats oder Moduls anzutreiben und/oder der dazu
dient, einen Transport von zu bearbeitendem Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 durch dieses jeweilige Aggregat oder Modul und/oder durch
zumindest einen Einwirkbereich dieses jeweiligen Aggregats oder Moduls zu bewirken
und/oder der dazu dient, zumindest ein fiir einen Kontakt mit zu bearbeitendem Substrat
02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenes Bauteil des
jeweiligen Aggregats oder Moduls direkt oder indirekt anzutreiben. Die Antriebe M100;
M200; M300; M400; M401; M500; M550; M600; M601; M700; M800; M801; M900; M1000
der Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 und/oder Module
100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01
sind bevorzugt als Motoren M100; M200; M300; M400; M401; M500; M550; M600; M601;
M700; M800; M801; M900; M1000, insbesondere Elektromotoren M100; M200; M300;
M400; M401; M500; M550; M600; M601; M700; M800; M801; M900; M1000 ausgebildet,
weiter bevorzugt als lagegeregelte Elektromotoren M100; M200; M300; M400; M401;
M500; M550; M600; M601; M700; M800; M801; M900; M1000.

Bevorzugt weist jedes Aggregat 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000
oder Modul 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 zumindest eine
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Antriebssteuerung und/oder zumindest einen Antriebsregler bzw. Antriebsregelung auf,
die dem jeweiligen zumindest einen Antrieb M100; M200; M300; M400; M401; M500;
M550; M600; M601; M700; M800; M801; M900; M1000 des jeweiligen Aggregats 100;
200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Moduls 100; 200; 300; 400; 500;
550; 600; 700; 800; 900; 1000 zugeordnet ist. Die Antriebssteuerungen und/oder
Antriebsregler bzw. bzw. Antriebsregelungen der einzelnen Aggregate 100; 200; 300; 400;
500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700;
800; 900; 1000 sind bevorzugt einzeln und unabhangig voneinander betreibbar. Weiter
bevorzugt sind die Antriebssteuerungen und/oder Antriebsregler bzw. bzw.
Antriebsregelungen der einzelnen Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800;
900; 1000 oder Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000
schaltungstechnisch miteinander derart verknlpft und/oder verkniipfbar, dass eine
aufeinander abgestimmte Steuerung und/oder Regelung der Antriebe M100; M200; M300;
M400; M401; M500; M550; M600; M601; M700; M800; M801; M900; M1000 mehrerer
oder aller Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 und/oder
insbesondere Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 der

Bearbeitungsmaschine 01 vorgenommen wird und/oder werden kann.

Die aufeinander abgestimmte Steuerung und/oder Regelung der Antriebe M100; M200;
M300; M400; M401; M500; M550; M600; M601; M700; M800; M801; M900; M1000
mehrerer oder aller Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000
und/oder insbesondere Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000
der Bearbeitungsmaschine 01 ist bevorzugt mittels einer Maschinensteuerung der
Bearbeitungsmaschine 01 durchfihrbar und/oder Gberwachbar und/oder wird bevorzugt
von einer Maschinensteuerung der Bearbeitungsmaschine 01 vorgenommen und/oder
Uberwacht. Die aufeinander abgestimmte Steuerung und/oder Regelung der Antriebe
M100; M200; M300; M400; M401; M500; M550; M600; M601; M700; M800; M801; M9Q0;
M1000 mehrerer oder aller Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900;
1000 und/oder insbesondere Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900;
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1000 der Bearbeitungsmaschine 01 ist bevorzugt unter Einsatz zumindest eines BUS-
Systems durchfuhrbar und/oder Uberwachbar und/oder wird bevorzugt unter Einsatz
zumindest eines BUS-Systems vorgenommen und/oder Giberwacht, erfolgt also bevorzugt
unter Einsatz zumindest eines BUS-Systems. Insbesondere sind bevorzugt die
Antriebsregelungen der jeweiligen eigenen Antriebe Gber zumindest ein BUS-System

miteinander verbunden.

Die einzelnen Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 und/oder
insbesondere Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 der
Bearbeitungsmaschine 01 sind demnach zumindest beziglich ihrer Antriebe M100; M200;
M300; M400; M401; M500; M550; M600; M601; M700; M800; M801; M900; M1000
bevorzugt elektronisch aufeinander abgestimmt betreibbar und/oder betrieben,
insbesondere mittels zumindest einer elektronischen Leitachse. Bevorzugt wird daflr eine
elektronische Leitachse vorgegeben, beispielsweise von einer ibergeordneten
Maschinensteuerung der Bearbeitungsmaschine 01. Insbesondere zeichnet sich die
Bearbeitungsmaschine bevorzugt dadurch aus, dass zumindest die Antriebsregelung des
primaren Antriebs M101 und die die Antriebsregelung des sekundaren Antriebs M101 und
die die Antriebsregelung des Antriebs M600; M900 des Bearbeitungsmoduls 600; 900
aufeinander abgestimmt betreibbar und/oder betrieben sind und/oder mittels zumindest
einer elektronischen Leitachse aufeinander abgestimmt betreibbar und/oder betrieben
sind. Die Ubergeordnete Maschinensteuerung greift flir die Erzeugung der elektronischen
Leitachse beispielsweise auf Bestandteile einer bestimmten Steuerung und/oder eines
bestimmten Reglers eines bestimmten Aggregats 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700;
800; 900; 1000 oder Moduls 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000
zurtick. Bevorzugt sind mehrere oder weiter bevorzugt samtliche Aggregate 100; 200;
300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 und/oder Module 100; 200; 300; 400; 500;
550; 600; 700; 800; 900; 1000 derart ausgebildet, dass sie als filhrendes Aggregat 100;
200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 und/oder als flihrendes Modul 100;
200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 einsetzbar sind, dem die restlichen
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Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 und/oder Module 100;
200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 im Betrieb der Bearbeitungsmaschine
01 folgen und/oder zu folgen fahig sind. Alternativ oder zusatzlich sind die einzelnen
Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 und/oder insbesondere
Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 der
Bearbeitungsmaschine 01 zumindest beziglich ihrer Antriebe M100; M200; M300; M400;
M401; M500; M550; M600; M601; M700; M800; M801; M900; M1000 beispielsweise
mechanisch miteinander synchronisiert und/oder synchronisierbar. Bevorzugt sind die die
einzelnen Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 und/oder
insbesondere Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 der
Bearbeitungsmaschine 01 jedoch zumindest bezlglich ihrer Antriebe M100; M200; M300;
M400; M401; M500; M550; M600; M601; M700; M800; M801; M900; M1000 mechanisch

voneinander entkoppelt.

Unabhangig von der konkreten funktionellen Ausbildung des jeweiligen Aggregats 100;
200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Moduls 100; 200; 300; 400; 500;
550; 600; 700; 800; 900; 1000 weist dieses jeweilige Aggregat 100; 200; 300; 400; 500;
550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Modul 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800;
900; 1000 bevorzugt zumindest ein Ubergabemittel 03 auf, das bevorzugt dazu dient,
einen Transport von zu bearbeitendem Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder der Bogen 02 zwischen diesem jeweiligen Aggregat 100; 200; 300; 400; 500;
550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Modul 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800;
900; 1000 einerseits und zumindest einem anderen Aggregat 100; 200; 300; 400; 500;
550; 600; 700; 800; 900; 1000 und/oder zumindest einem anderen Modul 100; 200; 300;
400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 andererseits zu unterstitzen oder durchzuflihren.
Dies gilt bevorzugt flir mehrere und weiter bevorzugt fur alle Aggregate 100; 200; 300;
400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600;
700; 800; 900; 1000, noch weiter bevorzugt alle bis auf eines, beispielsweise ein

Bogenanlegeraggregat 100. Unter einem Ubergabemittel 03 ist dabei bevorzugt ein Mittel
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zu verstehen, das eine Ubergabe unterstiitzt und/oder durchfiihrt. Darunter fallen auch
solche Mittel, die Bogen 02 entgegennehmen und/oder weiterreichen. Beispielsweise ist
das zumindest eine Ubergabemittel 03 als vorderes Ubergabemittel 03 ausgebildet
und/oder einem Bearbeitungsbereich des jeweiligen Aggregats 100; 200; 300; 400; 500;
550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Moduls 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800;
900; 1000 beziglich einer Transportrichtung T und/oder bezogen auf den fiir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportweg vorgeordnet. Alternativ oder zusatzlich ist das zumindest
eine Ubergabemittel als hinteres Ubergabemittel ausgebildet und/oder dem
Bearbeitungsbereich des jeweiligen Aggregats 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700;
800; 900; 1000 oder Moduls 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000
bezlglich der Transportrichtung T und/oder bezogen auf den flir den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportweg nachgeordnet. Das zumindest eine Ubergabemittel 03 ist beispielsweise als
passives Ubergabemittel 03 ausgebildet, beispielsweise als zumindest eine Stiitzfliche 03
und/oder zumindest eine Stiitzrolle. Alternativ ist das zumindest eine Ubergabemittel 03
als aktives, insbesondere gesteuertes und/oder geregeltes Ubergabemittel 03

ausgebildet.

Soweit nicht anders beschrieben zeichnen sich die Aggregate 100; 200; 300; 400; 500;
550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800;
900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt jeweils dadurch aus, dass der durch
das jeweilige Aggregat 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder
Modul 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 festgelegte Abschnitt des
fur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs zumindest im Wesentlichen flach und weiter bevorzugt
vollstandig flach ist. Unter einem im Wesentlichen flachen Abschnitt des fiir den Transport
von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen

Transportwegs ist dabei ein Abschnitt zu verstehen, der einen minimalen
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Kriimmungsradius aufweist, der zumindest 2 Meter betragt, weiter bevorzugt zumindest

5 Meter und noch weiter bevorzugt zumindest 10 Meter und noch weiter bevorzugt
zumindest 50 Meter. Ein vollstéandig flacher Abschnitt weist einen unendlich grofden
Kriimmungsradius auf und ist somit ebenfalls im Wesentlichen flach und weist somit
ebenfalls einen minimalen Krimmungsradius auf, der zumindest 2 Meter betragt. Soweit
nicht anders beschrieben zeichnen sich die Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600;
700; 800; 900; 1000 oder Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000
der Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt jeweils dadurch aus, dass der durch das
jeweilige Aggregat 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Modul
100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 festgelegte Abschnitt des fiir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs zumindest im Wesentlichen horizontal und weiter bevorzugt
ausschliefdlich horizontal verlauft. Dieser Transportweg erstreckt sich bevorzugt in der
Transportrichtung T. Ein im Wesentlichen horizontal verlaufender fiir den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehener
Transportweg bedeutet insbesondere, dass der vorgesehene Transportweg im gesamten
Bereich des jeweiligen Aggregats 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000
oder Moduls 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 eine oder mehrere
und/oder ausschlie3lich Richtungen aufweist, die hdchstens um 30°, bevorzugt hochstens
um 15° und weiter bevorzugt hdchstens um 5° von zumindest einer horizontalen Richtung
abweicht. Die Richtung des Transportwegs ist dabei insbesondere diejenige Richtung, in
der die Bogen 02 an der Stelle transportiert werden, an der die Richtung gemessen wird.
Der fur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehene Transportweg beginnt bevorzugt an einer Stelle einer Entnahme der Bogen

02 von einem Anlegerstapel 104.

Soweit nicht anders beschrieben zeichnen sich die Aggregate 100; 200; 300; 400; 500;
550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800;

900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt jeweils dadurch aus, dass der durch
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das jeweilige Aggregat 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder
Modul 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 festgelegte Abschnitt eines
fur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs auf einer jeweiligen Eingangshéhe des jeweiligen
Aggregats 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Moduls 100; 200;
300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 beginnt und/oder auf einer jeweiligen
Ausgangshohe des jeweiligen Aggregats 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800;
900; 1000 oder Moduls 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 endet. Die
Eingangshodhe und/oder die Ausgangshdhe ist bevorzugt von einer als Standflache
vorgesehenen unteren Auflageflache des jeweiligen Aggregats 100; 200; 300; 400; 500;
550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Moduls 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800;
900; 1000 zu messen, insbesondere in vertikaler Richtung V. Bevorzugt zeichnen sich
mehrere und weiter bevorzugt alle Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700;
800; 900; 1000 oder Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 der
Bearbeitungsmaschine 01 dadurch aus, dass die jeweilige Eingangshdhe des jeweiligen
Aggregats 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Moduls 100; 200;
300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 von einer gleichen ersten Standardhéhe um
hdchstens 5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um
hdchstens 2 mm abweicht und/oder dass die jeweilige Ausgangshohe des jeweiligen
Aggregats 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Moduls 100; 200;
300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 von der gleichen ersten Standardhéhe um
hdchstens 5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um
hdchstens 2 mm abweicht und/oder dass die jeweilige Eingangshdhe des jeweiligen
Aggregats 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Moduls 100; 200;
300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 von der jeweiligen Ausgangshohe des
jeweiligen Aggregats 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Moduls
100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 um hochstens 5 cm, weiter

bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht.
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Bevorzugt zeichnet sich die Bearbeitungsmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass sie zumindest ein als Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 und/oder Non
Impact Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 und/oder Druckaggregat 600 ausgebildetes
Aggregat 400; 600; 800 aufweist und/oder dass sie den fur einen Transport von Substrat
02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportweg
aufweist und dass zumindest fiir das zumindest eine Beschichtungsaggregat 400; 600;
800 und/oder Non Impact Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 und/oder Druckaggregat
600 gilt, dass ein durch dieses festgelegter jeweiliger Abschnitt des flir den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs einen minimalen Krimmungsradius aufweist, der zumindest 2 Meter
betragt und/oder im gesamten Bereich dieses Beschichtungsaggregats 400; 600; 800
und/oder Non Impact Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 und/oder Druckaggregats
600 eine Richtung aufweist, die hdchstens um 30° von zumindest einer horizontalen

Richtung abweicht.

Bevorzugt zeichnet sich die Bearbeitungsmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass sie einen fiir den Transport von Substrat, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportweg aufweist und dass flr eine Mehrzahl der
Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 der Bogendruckmaschine
01 gilt, dass ein durch das jeweilige Modul 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800;
900; 1000 festgelegter jeweiliger Abschnitt des fiir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs einen
minimalen Krimmungsradius aufweist, der zumindest 2 Meter betragt und/oder im
gesamten Bereich des jeweiligen Moduls 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800;
900; 1000 eine Richtung aufweist, die héchstens um 30° von zumindest einer horizontalen

Richtung abweicht.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest ein als

Substratzufuhreinrichtung 100 ausgebildetes, auch Bogenanleger 100 genanntes
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Aggregat 100, insbesondere Bogenanlegeraggregat 100 auf, das weiter bevorzugt als

Modul 100, insbesondere als Bogenanlegermodul 100 ausgebildet ist.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest ein als
Konditionierungseinrichtung 200; 550 ausgebildetes Aggregat 200; 550, insbesondere
Konditionierungsaggregat 200; 550 auf, das weiter bevorzugt als Modul 200; 550,
insbesondere als Konditionierungsmodul 200; 550 ausgebildet ist. Eine solche
Konditionierungseinrichtung 200; 550 ist beispielsweise als Vorbereitungseinrichtung 200
oder als Nachbehandlungseinrichtung 550 ausgebildet. Die Bearbeitungsmaschine 01
weist bevorzugt zumindest ein als Vorbereitungseinrichtung 200 ausgebildetes Aggregat
200, insbesondere Vorbereitungsaggregat 200 auf, das weiter bevorzugt als Modul 200,
insbesondere als Vorbereitungsmodul 200 ausgebildet ist und eine
Konditionierungseinrichtung 200 darstellt. Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt
zumindest ein als Nachbehandlungseinrichtung 550 ausgebildetes Aggregat 550,
insbesondere Nachbehandlungsaggregat 550 auf, das weiter bevorzugt als Modul 550,
insbesondere als Nachbehandlungsmodul 550 ausgebildet ist und eine

Konditionierungseinrichtung 550 darstellt.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest ein als Anlageeinrichtung 300
ausgebildetes Aggregat 300, insbesondere Anlageaggregat 300 auf, das weiter bevorzugt
als Modul 300, insbesondere als Anlagemodul 300 ausgebildet ist. Die zumindest eine
Anlageeinrichtung 300 ist alternativ als Bestandteil der Substratzufuhreinrichtung 100

ausgebildet.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest ein als
Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800 ausgebildetes, auch Beschichtungsaggregat 400;
600; 800 genanntes Aggregat 400; 600; 800 auf, das weiter bevorzugt als Modul 400;
600; 800, insbesondere Beschichtungsmodul 400; 600; 800 ausgebildet ist. Das
zumindest eine Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 ist je nach Funktion und/oder
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Beschichtungsverfahren angeordnet und/oder aufgebaut. Das zumindest eine
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 dient bevorzugt dazu, zumindest ein jeweiliges
Beschichtungsmittel vollflachig und/oder teilflachig auf das zu bearbeitendem Substrat 02,
insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder die Bogen 02 aufzutragen. Ein Beispiel eines
Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 ist ein Grundierungsaggregat 400, das
insbesondere einem Auftragen von Grundierungsmittel auf das zu bearbeitendem
Substrat 02, insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder die Bogen 02 dient. Ein weiteres
Beispiel eines Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 ist ein Druckaggregat 600, das
insbesondere einem Auftragen von Druckfarbe und/oder Tinte auf Bogen 02 dient. Ein
weiteres Beispiel eines Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 ist ein
Lackierungsaggregat 800, das insbesondere einem Auftragen von Lack auf das zu
bearbeitendem Substrat 02, insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder die Bogen 02

dient.

Insbesondere unabhangig von der Funktion des damit auftragbaren Beschichtungsmittels
lassen sich Beschichtungsaggregate 400; 600; 800 bevorzugt hinsichtlich ihrer
Beschichtungsverfahren unterscheiden. Ein Beispiel eines Beschichtungsaggregats 400;
600; 800 ist ein formbasiertes Beschichtungsaggregat 400; 600; 800, das insbesondere
zumindest eine feste und bevorzugt auswechselbare Druckform aufweist. Formbasierte
Beschichtungsaggregate 400; 600; 800 arbeiten bevorzugt nach einem
Flachdruckverfahren, insbesondere Offset-Flachdruckverfahren und/oder nach einem
Tiefdruckverfahren und/oder nach einem Hochdruckverfahren, insbesondere bevorzugt
nach einem Flexodruckverfahren. Das Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 ist dann
entsprechend beispielsweise ein Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800,
insbesondere Flexobeschichtungsmodul 400; 600; 800. Ein weiteres Beispiel eines
Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 ist ein druckformloses Beschichtungsaggregat
400; 600; 800 oder Non Impact Beschichtungsaggregat 400; 600; 800, das insbesondere
ohne feste Druckform arbeitet. Druckformlose Beschichtungsaggregate 400; 600; 800

oder Non Impact Beschichtungsaggregate 400; 600; 800 arbeiten beispielsweise nach
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einem ionografischen Verfahren und/oder einem magnetografischen Verfahren und/oder
einem thermografischen Verfahren und/oder Elektrofotografie und/oder Laserdruck
und/oder insbesondere bevorzugt nach einem Tintenstrahldruckverfahren oder Inkjet-
Druckverfahren. Das Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 ist dann entsprechend
beispielsweise eine Tintenstrahlbeschichtungsaggregat 400; 600; 800, insbesondere
Tintenstrahlbeschichtungsmodul 400; 600; 800.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest ein als Grundierungseinrichtung
400 ausgebildetes, auch Grundierungswerk 400 genanntes Aggregat 400, insbesondere
Grundierungsaggregat 400 auf, das weiter bevorzugt als Modul 400, insbesondere als
Grundierungsmodul 400 ausgebildet ist. Das zumindest eine Grundierungsmodul 400 ist

insbesondere eine spezielle Form eines Bearbeitungsmoduls 600.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest ein als Trocknungseinrichtung
500 ausgebildetes Aggregat 500, insbesondere Trocknungsaggregat 500 auf, das weiter
bevorzugt als Modul 500, insbesondere als Trocknungsmodul 500 ausgebildet ist.
Alternativ oder zusatzlich ist beispielsweise zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506
Bestandteil zumindest eines bevorzugt als Modul 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700;
800; 900; 1000 ausgebildeten Aggregats 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800;
900; 1000. Das zumindest eine Trocknungsmodul 500 ist insbesondere eine spezielle

Form eines Bearbeitungsmoduls 500.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest ein als Druckaggregat 600
ausgebildetes Aggregat 600 auf, das weiter bevorzugt als Modul 600, insbesondere als
Druckmodul 600 ausgebildet ist. Das zumindest eine Druckmodul 600 ist insbesondere

eine spezielle Form eines Bearbeitungsmoduls 600.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest ein als Transporteinrichtung

700 oder Transportmittel 700 ausgebildetes Aggregat 700, insbesondere



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

56

Transportaggregat 700 auf, das weiter bevorzugt als Modul 700, insbesondere als
Transportmodul 700 ausgebildet ist. Die Bearbeitungsmaschine 01 weist
Transporteinrichtungen 700 beispielsweise auch oder alternativ als Bestandteile anderer
Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 und/oder Module 100;
200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 auf.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest ein als Lackierungseinrichtung
800 ausgebildetes, auch Lackwerk 800 genanntes Aggregat 800, insbesondere
Lackierungsaggregat 800 auf, das weiter bevorzugt als Modul 800, insbesondere als
Lackierungsmodul 800 ausgebildet ist. Das zumindest eine Grundierungsmodul 800 ist

insbesondere eine spezielle Form eines Bearbeitungsmoduls 800.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest ein als Formgebungseinrichtung
900 und/oder Stanzeinrichtung 900 ausgebildetes Aggregat 900, insbesondere
Formgebungsaggregat 900 und/oder Stanzaggregat 900 auf, das weiter bevorzugt als
Modul 900, insbesondere als Formgebungsmodul 900 und/oder Stanzmodul 900
ausgebildet ist. Das zumindest eine Formgebungsmodul 900 und/oder Stanzmodul 900 ist

insbesondere eine spezielle Form eines Bearbeitungsmoduls 900.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt zumindest ein als
Substratabgabeeinrichtung 1000 ausgebildetes, auch Bogenauslage 1000 genanntes
Aggregat 1000, insbesondere Auslageaggregat 1000 auf, das weiter bevorzugt als Modul
1000, insbesondere als Auslagemodul 1000 ausgebildet ist.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist beispielsweise zumindest ein als
Weiterverarbeitungseinrichtung ausgebildetes Aggregat, insbesondere
Weiterverarbeitungsaggregat auf, das weiter bevorzugt als Modul, insbesondere als

Weiterverarbeitungsmodul ausgebildet ist.
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Die insbesondere fiir einen Transport von Bogen 02 vorgesehene Transportrichtung T ist
eine Richtung T, die bevorzugt zumindest im Wesentlichen und weiter bevorzugt
vollstandig horizontal orientiert ist und/oder die bevorzugt von einem ersten Aggregat 100;
200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900 der Bearbeitungsmaschine 01 zu einem
letzten Aggregat 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 der
Bearbeitungsmaschine 01 weist, insbesondere von einem Bogenanlegeraggregat 100
bzw. einer Substratzufuhreinrichtung 100 einerseits zu einem Auslageaggregat 1000 bzw.
einer Substratabgabeeinrichtung 1000 andererseits, und/oder die bevorzugt in einer
Richtung weist, in der die Bogen 02 abgesehen von vertikalen Bewegungen oder
vertikalen Komponenten von Bewegungen transportiert wird, insbesondere von einem
ersten Kontakt mit einem der Substratzufuhreinrichtung 100 nachgeordneten Aggregat
200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 oder
ersten Kontakt mit der Bearbeitungsmaschine 01 bis zu einem letzten Kontakt mit der
Bearbeitungsmaschine 01. Unabhangig davon, ob die Anlageeinrichtung 300 ein
eigenstandiges Aggregat 300 oder Modul 300 ist oder Bestandteil der
Substratzufuhreinrichtung 100 ist, ist die Transportrichtung T bevorzugt diejenige
Richtung T, in der eine horizontale Komponente einer Richtung weist, die von der

Anlageeinrichtung 300 zu der Substratabgabeeinrichtung 1000 orientiert ist.

Eine Arbeitsbreite der Bearbeitungsmaschine 01 und/oder des zumindest einen
Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 ist bevorzugt eine Abmessung, die sich bevorzugt
orthogonal zu dem vorgesehenen Transportweg der Bogen 02 durch das zumindest eine
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 erstreckt, weiter bevorzugt in einer Querrichtung A.
Die Querrichtung A ist bevorzugt eine horizontal verlaufende Richtung A. Die
Querrichtung A ist orthogonal zu der vorgesehenen Transportrichtung T der Bogen 02
und/oder orthogonal zu dem vorgesehenen Transportweg der Bogen 02 durch das
zumindest eine Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 orientiert. Die Arbeitsbreite der
Bearbeitungsmaschine 01 entspricht bevorzugt einer maximalen Breite, die ein Bogen 02

aufweisen darf, um noch mit der Bearbeitungsmaschine 01 bearbeitet werden zu kénnen,
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also insbesondere einer maximalen mit der Druckmaschine 01 verarbeitbaren
Bogenbreite. Unter der Breite eines Bogens 02 ist dabei insbesondere dessen
Abmessung in der Querrichtung A zu verstehen. Dies ist bevorzugt unabhangig davon, ob
diese Breite des Bogens 02 grofer oder kleiner ist als eine dazu orthogonale horizontale
Abmessung des Bogens 02, die weiter bevorzugt die Lange dieses Bogens 02 darstellt.
Die Arbeitsbreite der Bearbeitungsmaschine 01 entspricht bevorzugt der Arbeitsbreite des
zumindest einen Beschichtungsaggregats 400; 600; 800, insbesondere Druckaggregats
600. Die Querrichtung A ist bevorzugt parallel zu einer Rotationsachse zumindest eines
Teils eines Transportmittels 411; 417; 611; 617; 811; 817 eines Beschichtungsaggregats
400; 600; 800 orientiert. Die Arbeitsbreite der Bogenbearbeitungsmaschine 01 betragt
bevorzugt zumindest 100 cm, weiter bevorzugt zumindest 150 cm, noch weiter bevorzugt
zumindest 160 cm, noch weiter bevorzugt zumindest 200 cm und noch weiter bevorzugt

zumindest 250 cm.

Die Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt an einer oder mehreren Stellen
Transportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811;
817; 911; 1011 auf, die bevorzugt als Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311;
411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 ausgebildet sind, insbesondere
als Saugband 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811, 817;
911; 1011 und/oder als Saugkastenband 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511;
561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 und/oder als Rollensaugsystem 111; 117; 119;
136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 und/oder als
Saugrolle 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911;
1011. Solche Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611;
617;711; 811; 817; 911; 1011 dienen bevorzugt dazu, zu bearbeitendes Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 kontrolliert vorwarts zu bewegen. Dabei
wird bevorzugt ein relativer Unterdruck genutzt, um das zu bearbeitende Substrat 02,
insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder die Bogen 02 gegen zumindest eine

Transportflache 718 zu ziehen und/oder zu driicken und wird bevorzugt eine
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Transportbewegung des zu bearbeitenden Substrats 02, insbesondere des Bedruckstoffs
02 und/oder der Bogen 02 durch eine entsprechende insbesondere umlaufende
Bewegung der zumindest einen Transportflache 718 erzeugt. Der Unterdruck ist dabei
insbesondere ein Unterdruck relativ zu einem Umgebungsdruck, insbesondere relativ zu

einem Atmospharendruck.

Unter einem Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611;
617; 711; 811; 817; 911; 1011 ist also bevorzugt eine Einrichtung zu verstehen, die
zumindest eine bewegbare Transportflache 718 aufweist, die insbesondere als
Gegendruckflache 718 dient und beispielsweise zumindest teilweise zumindest in der
Transportrichtung T bewegbar ist. Insbesondere ist eine Transportflache 718 eine Flache
718, die zumindest zeitweise und/oder zumindest teilweise als Gegendruckflache 718
dient, beispielsweise je nach Lage des die Transportflaiche 718 aufweisenden Bauteils.
Weiterhin weist das Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561;
611;617; 711; 811; 817; 911; 1011 zumindest eine Unterdruckkammer 719 auf, die
mittels einer Saugleitung 721 mit zumindest einer Unterdruckquelle 733 verbunden ist.
Die Unterdruckquelle 733 weist beispielsweise ein Geblase 733 auf. Die zumindest eine
Unterdruckkammer 719 weist zumindest eine Saugdffnung 722 auf, die einem Ansaugen
des zu bearbeitenden Substrats 02, insbesondere des Bedruckstoffs 02 und/oder der
Bogen 02 dient. Je nach Ausfiihrungsform des Saugtransportmittels 111; 117; 119; 136;
211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 und GréRe der Bogen
02 werden die Bogen 02 dabei in eine die zumindest eine Saugoffnung 722
verschlieliende Lage gesaugt oder lediglich derart gegen eine Gegendruckflache 718
gesaugt, dass dennoch Umgebungsluft an den Bogen 02 vorbei in die Saugéffnung 722
gelangen kann. Beispielsweise weist die Transportflache 718 eine oder mehrere
Ansaugdffnungen 723 auf. Die Ansaugdffnungen 723 dienen bevorzugt dazu, einen
Unterdruck von der Saugé6ffnung 722 der Unterdruckkammer 719 bis zu der
Transportflache 718 weiter zu vermitteln, insbesondere ohne Druckverluste oder mit sehr

geringen Druckverlusten. Alternativ oder zusatzlich wirkt die Saugdffnung 722 derart auf
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die Bogen 02, dass diese gegen die Transportflache 718 gesaugt wird, ohne dass die
Transportflache 718 Ansaugdffnungen 723 aufweisen wirde. Beispielsweise ist
zumindest ein Umlenkmittel 724 angeordnet, das direkt oder indirekt fir eine umlaufende
Bewegung der zumindest einen Transportflache 718 sorgt. Bevorzugt ist das zumindest
eine Umlenkmittel 724 und/oder die Transportflache 718 selbst angetrieben und/oder

antreibbar, insbesondere um fir eine Bewegung der Bogen 02 zu sorgen.

Eine erste Ausfilhrungsform eines Saugtransportmittels 111; 117; 119; 136; 211; 311;
411;417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 ist ein Saugband 111; 117; 119;
136; 211; 311;411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011. Unter einem
Saugband 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817;
911; 1011 ist dabei eine Einrichtung zu verstehen, die zumindest ein flexibles
Transportband 718; 726 aufweist, das als Transportflache 718 dient. Das zumindest eine
Transportband 718; 726 wird bevorzugt durch als Umlenkrollen 724 und/oder
Umlenkwalzen 724 ausgebildete Umlenkmittel 724 umgelenkt und/oder ist bevorzugt in
sich geschlossen, so dass ein endloser Umlauf ermdglicht ist. Das zumindest ein
Transportband 718; 726 weist bevorzugt eine Vielzahl von Ansaugoéffnungen 723 auf.
Alternativ oder zusatzlich sind mehrere Transportbander 718; 726 bezliglich der
Querrichtung A beabstandet nebeneinander angeordnet, unabhangig davon, ob diese
Transportbander 718; 726 Ansaugéffnungen 723 aufweisen. Beziglich der Querrichtung
A zwischen den Transportbandern liegende Bereiche dienen dann bevorzugt als
Ansaugdffnungen 723. Das zumindest eine Transportband 718; 726 bedeckt bevorzugt in
zumindest einem Abschnitt seines Umlaufwegs die zumindest eine Saugdffnung 722 der
zumindest einen Unterdruckkammer 719. Weiter bevorzugt ist die Unterdruckkammer 719
dann nur durch die Ansaugdéffnungen 723 des zumindest einen Transportbands 718; 726
mit einer Umgebung und/oder mit Bogen 02 verbunden. Bevorzugt sind Stitzmittel
angeordnet, die verhindern, dass das zumindest eine Transportband 718; 726 zu weit
oder Uberhaupt in die Unterdruckkammer 719 gezogen wird und/oder die dafiir sorgen,

dass die Transportflache 718 eine gewlinschte Form annimmt, beispielsweise derart,
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dass sie zumindest in dem Bereich, in dem ihre Ansaugoffnungen 723 mit der
Unterdruckkammer 719 verbunden sind, eine ebene Flache bildet. Durch eine umlaufende
Bewegung des zumindest einen Transportbands 718 ergibt sich dann eine
Vorwartsbewegung der Transportflaiche 718, wobei Bogen 02 genau in dem Bereich
sicher auf der Transportfliche 718 gehalten werden, in dem sie der durch das zumindest
eine Transportband 718; 726 mit Ausnahme der Ansaugdéffnungen 723 abgedeckten
Saugoffnung 722 gegenlberliegen.

Eine zweite Ausflihrungsform eines Saugtransportmittels 111; 117; 119; 136; 211; 311;
411;417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 ist ein Saugkastenband 111; 117;
119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011. Unter einem
Saugkastenband 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811,
817;911; 1011 ist dabei eine Einrichtung zu verstehen, die eine Mehrzahl von
Saugkasten 718; 727 aufweist, die jeweils eine als Transportfliche 718 dienende
Aulenflache 718 aufweisen. Die Saugkasten 718; 727 weisen dabei bevorzugt jeweils
zumindest eine Saugkammer 728 auf. Die jeweilige Saugkammer 728 ist bevorzugt in
einer Richtung durch zumindest eine Strdmungsoéffnung 729 nach aufden gedffnet. Diese
zumindest eine Stromungsoffnung 729 dient bevorzugt dazu, einen Unterdruck aus der
Unterdruckkammer 719 in die jeweilige Saugkammer 728 weiterzuleiten. Die zumindest
eine Stromungsoffnung 729 ist beispielsweise seitlich angeordnet oder derart angeordnet,
dass sie zumindest zeitweise in oder entgegen einer vertikalen Richtung V weist. Die
Saugkasten 718; 727 weisen bevorzugt jeweils eine Vielzahl von Ansaugoéffnungen 723
auf. Die Saugkasten 718; 727 sind bevorzugt in sich relativ steif ausgebildet. Die
Saugkasten 718; 723 sind bevorzugt miteinander flexibel verbunden, insbesondere iber
zumindest ein Verbindungsmittel 731. Das zumindest eine Verbindungsmittel 731 ist
beispielsweise als Zugmittel 731, insbesondere Riemen 731 oder Band 731 ausgebildet,
weiter bevorzugt als vollstandig umlaufendes und/oder endloses Verbindungsmittel 731.
Beispielsweise sind alle Saugkasten 718; 727 an zumindest einem selben

Verbindungsmittel 731 befestigt. Alternativ kbnnen auch jeweils benachbarte Saugkasten
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718; 717 jeweils paarweise miteinander verbunden sein. Durch die Verbindungen ergibt
sich ein Saugkastenband 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617;
711; 811; 817; 911; 1011. Dieses Saugkastenband 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411,
417;511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 und insbesondere eine Teilmenge der
Saugkasten 718; 727 bedecken bevorzugt in zumindest einem Abschnitt eines
Umlaufwegs des Saugkastenbands 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511, 561;
611;617; 711; 811; 817; 911; 1011 die zumindest eine Saugdffnung 722 der zumindest
einen Unterdruckkammer 719. Weiter bevorzugt ist die Unterdruckkammer 719 dann nur
durch die Ansaugéffnungen 723 der Saugkasten 718; 727 mit der Umgebung und/oder

mit Bogen 02 verbunden.

Das zumindest eine Saugkastenband 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561;
611;617; 711; 811; 817; 911; 1011 wird bevorzugt durch als Umlenkrollen 724 und/oder
Umlenkwalzen 724 ausgebildete Umlenkmittel 724 umgelenkt und ist bevorzugt in sich
geschlossen, so dass ein endloser Umlauf ermdglicht ist. Beispielsweise wirken die
Umlenkmittel 724 direkt mit dem Zugmittel 731 zusammen und/oder treiben diesen an.
Bevorzugt weisen die Saugkasten 718; 727 jeweils eine ebene Transportflache 718 auf,
so dass mehrere Saugkasten hintereinander eine entsprechend grofiere ebene
Transportflaiche 718 bilden. Durch eine umlaufende Bewegung der Saugkéasten 718; 272
ergibt sich dann eine Vorwartsbewegung der Transportflache 718, wobei Bogen 02 genau
in dem Bereich sicher auf der Transportflache 718 gehalten werden, in dem sie mit dicht
mit der Saugdffnung 722 verbundenen Saugkasten 718; 722 in Kontakt stehen. Bevorzugt
sind Flihrungsmittel 732 angeordnet, die dazu dienen, die Bewegung der Saugkasten

718; 727 auf vorgegebene Bereiche zu beschranken.

Eine dritte Ausfilhrungsform eines Saugtransportmittels 111; 117; 119; 136; 211; 311;
411;417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 ist ein Rollensaugsystem 111;
117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011. Unter
einem Rollensaugsystem 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617;
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711; 811; 817; 911; 1011 ist dabei eine Einrichtung zu verstehen, bei der die zumindest
eine Transportflache 718 aus zumindest Teilen von Mantelflachen 718 einer Vielzahl von
Transportrollen 724 und/oder Transportwalzen 724 gebildet wird. Die Transportrollen 724
und/oder Transportwalzen 724 bilden damit jeweils geschlossene und durch Rotation
umlaufenden Teile der Transportflache 718. Das Rollensaugsystem 111; 117; 119; 136;
211; 311; 411; 417; 511, 561; 611, 617; 711; 811; 817; 911; 1011 weist bevorzugt eine
Vielzahl von Saugdéffnungen 722 auf. Diese Saugéffnungen 722 sind bevorzugt zumindest

zwischen benachbarten Transportrollen 724 und/oder Transportwalzen 724 angeordnet.

Beispielsweise ist zumindest eine Abdeckmaske 734 angeordnet, die bevorzugt eine
Begrenzung der Unterdruckkammer 719 darstellt. Die Abdeckmaske 734 weist bevorzugt
die Vielzahl von Saugdéffnungen 722 auf. Die Abdeckmaske 734 bildet bevorzugt eine im
wesentlichen ebene Flache. Bevorzugt sind die Transportrollen724 und/oder
Transportwalzen 724 derart angeordnet, dass sie von dieser ebenen Flache geschnitten
werden und weiter bevorzugt nur zu einem geringen Teil, beispielsweise nur wenige
Millimeter (iber diese ebene Flache hinausragen, insbesondere in einer von der
Unterdruckkammer 719 abgewandten Richtung. Die Saugdffnungen 722 sind dann
bevorzugt rahmenformig ausgebildet und umgeben jeweils zumindest eine der
Transportrollen 724 und/oder Transportwalzen 724. Anders ausgedriickt bedeutet das,
dass bevorzugt die Transportrollen 724 und/oder Transportwalzen 724 zu einem geringen
Teil, beispielsweise nur wenige Millimeter durch die Saugdffnungen 722 hindurchragen,
von denen die die Unterdruckkammer 719 begrenzende Abdeckmaske 734 durchsetzt ist.
Alternativ ragen einige oder alle Transportrollen 724 und/oder Transportwalzen 724 durch
Offnungen der Abdeckmaske 734, die keine Verbindung zu der Unterdruckkammer 719
haben. Solche Offnungen sind dann beispielsweise zusatzlich zu separaten
Saugdffnungen 722 angeordnet. Durch eine umlaufende Bewegung der Transportrollen
724 und/oder Transportwalzen 724 ergibt sich dann eine Vorwartsbewegung der Teile der
Transportflache 718, wobei Bogen 02 genau in dem Bereich sicher auf der

Transportflache 718 gehalten werden, in welchem sie den Saugdffnung 722
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gegeniberliegen. Ein Vorteil von Rollensaugsystemen 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411,
417;511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 ist beispielsweise eine hohe
Verschleildfestigkeit. Zu bedenken ist jedoch die Gefahr einer weniger guten Haftung
zwischen Transportrollen 724 und Bogen 02, ein mdglicherweise ungenauer Einzug
und/oder eine Gefahr einer Beschadigung der beriihrenden Oberflache der Bogen 02

aufgrund relativ kleiner, linienférmiger Auflageflachen.

Eine vierte Ausflihrungsform eines Saugtransportmittels 111; 117; 119; 136; 211; 311;
411;417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 ist zumindest eine Saugrolle 111;
117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011. Unter
einer Saugrolle 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811;
817; 911; 1011 ist dabei eine Rolle zu verstehen, deren Mantelflache als Transportflache
718 dient und eine Vielzahl von Ansaugdffnungen 723 aufweist und die in ihrem Inneren
zumindest eine Unterdruckkammer 719 aufweist, die beispielsweise mittels einer

Saugleitung 721 mit zumindest einer Unterdruckquelle 733 verbunden ist.

Bevorzugt ist zumindest eine Reinigungseinrichtung angeordnet, die einer Reinigung der
jeweiligen Transportflache 718 des jeweiligen Saugtransportmittels 111; 117; 119; 136;
211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 dient. Beispielsweise ist
diese Reinigungseinrichtung als Absaugeinrichtung und/oder Blaseinrichtung und/oder als
Abstreifeinrichtung ausgebildet und/oder dient bevorzugt einer Entfernung von
Papierstiicken und/oder Staub. Die Reinigungseinrichtung ist beispielsweise auf einer
dem fiur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportweg abgewandten Seite des Saugtransportmittels 111; 117; 119;
136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 und/oder auf die

jeweilige Transportflache 718 ausgerichtet angeordnet.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogenbearbeitungsmaschine 01 dadurch aus, dass

zumindest eine Reinigungseinrichtung zum Reinigen zumindest eines Transportmittels
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111; 117; 119 der Substratzufuhreinrichtung 100 angeordnet ist und/oder dass zumindest
eine Reinigungseinrichtung zum Reinigen zumindest eines Transportmittels 411; 417;
611; 617; 811; 817 eines Beschichtungsaggregats 400; 600; 800, insbesondere eines
Non Impact Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 angeordnet ist und/oder dass
zumindest eine Reinigungseinrichtung zum Reinigen zumindest eines Transportmittels
211 der Vorbereitungseinrichtung 200 angeordnet ist und/oder dass zumindest eine
Reinigungseinrichtung zum Reinigen zumindest eines Transportmittels 561 der
Nachbehandlungseinrichtung 550 angeordnet ist und/oder dass zumindest eine
Reinigungseinrichtung zum Reinigen zumindest eines Transportmittels711 der
Transporteinrichtung 700 angeordnet ist und/oder dass zumindest eine
Reinigungseinrichtung zum Reinigen zumindest eines Transportmittels 911 der
Formgebungseinrichtung 900 angeordnet ist und/oder dass zumindest eine
Reinigungseinrichtung zum Reinigen zumindest eines Transportmittels 1011 der

Substratabgabeeinrichtung 1000 angeordnet ist.

Unabhangig von der Ausfuhrungsform des jeweiligen Saugtransportmittels 111; 117; 119;
136; 211; 311;411;417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 sind zumindest
zwei im Folgenden beschriebene Anordnungen des jeweiligen Saugtransportmittels 111;
117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 mdglich.

In einer ersten Anordnung befindet sich ein von dem jeweiligen Saugtransportmittel 111;
117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011
festgelegter Abschnitt des flr den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff
02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs unterhalb der insbesondere
bewegbaren Transportflache 718, die insbesondere als Gegendruckflache 718 dient und
beispielsweise zumindest teilweise zumindest in der Transportrichtung T bewegbar ist.
Beispielsweise ist das jeweilige Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411;
417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 dann als oberes Saugtransportmittel
111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011
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ausgebildet, dessen Saugdffnungen 722 oder Ansaugdffinungen 723 zumindest wahrend
ihrer Verbindung mit der zumindest einen Unterdruckkammer 719 bevorzugt zumindest
auch oder nur nach unten weisen und/oder dessen Saugwirkung bevorzugt zumindest
auch oder nur nach oben gerichtet ist. Die Bogen 02 werden dann von dem
Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811;
817;911; 1011 hangend transportiert.

In einer zweiten Anordnung befindet sich ein von dem jeweiligen Saugtransportmittel 111;
117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011
festgelegter Abschnitt des flr den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff
02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs oberhalb der insbesondere
bewegbaren Transportflache 718, die insbesondere als Gegendruckflache 718 dient und
beispielsweise zumindest teilweise zumindest in der Transportrichtung T bewegbar ist.
Beispielsweise ist das jeweilige Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411;
417; 511; 661; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 dann als unteres Saugtransportmittel
111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011
ausgebildet, dessen Saugdéffnungen 722 oder Ansaugéffinungen 723 zumindest wahrend
ihrer Verbindung mit der zumindest einen Unterdruckkammer 719 bevorzugt zumindest
auch oder nur nach oben weisen und/oder dessen Saugwirkung bevorzugt zumindest
auch oder nur nach unten gerichtet ist. Die Bogen 02 werden dann von dem
Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811;
817;911; 1011 liegend transportiert.

Ob das jeweilige Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561;
611;617; 711; 811; 817; 911; 1011 als oberes oder als unteres Saugtransportmittel 111;
117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011
ausgebildet ist, hangt beispielsweise davon ab, ob in einem vorangehenden und/oder in
einem folgenden Aggregat 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 eine

obere oder eine untere Hauptflache der Bogen 02 bearbeitet wurde und/oder werden soll.
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Eine Ubergabestelle von einem oberen Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311;
411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 auf ein unteres
Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811;
817; 911; 1011 oder von einem unteren Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311;
411;417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 auf ein oberes
Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811;
817; 911; 1011 ist beispielsweise dadurch bildbar, dass der flir den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehene
Transportweg zumindest in einem Teilbereich sowohl von einem unteren
Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811;
817;911; 1011 als auch von einem oberen Saugtransportmittel 111; 117 begrenzt wird.
Dasjenige Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611,
617; 711; 811; 817; 911; 1011, dessen Einwirkbereich in Transportrichtung T gesehen
spater endet entscheidet dann dariiber, ob die Bogen 02 nach der Ubergabestelle

hangend oder liegend transportiert werden.

Unabhangig von der Ausfiihrungsform des Saugtransportmittels 111; 117; 119; 136; 211;
311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 als Saugband 111; 117; 119;
136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 und/oder als
Saugkastenband 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811,
817;911; 1011 und/oder als Rollensaugsystem 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411, 417;
511;561;611;617; 711; 811; 817; 911; 1011 ist beispielsweise die zumindest eine
Unterdruckkammer 719 beziiglich der Querrichtung A in mehrere Teile unterteilt und/oder
unterteilbar, die bevorzugt gegeneinander abgedichtet und/oder abdichtbar sind und/oder
die einzeln mit Unterdruck beaufschlagbar sind. Dadurch kann eine Anpassung an
unterschiedlich breite Bogen 02 erfolgen und es muss nicht unnétig viel Luft angesaugt
werden. Bevorzugt sind jedoch die Saugdéffnungen 722 und/oder die Ansaugdéffnungen
723 so klein gewahlt, dass ein diese passierendes Volumen sehr gering ausfallt, selbst

wenn sie gerade nicht von einem Bogen 02 abgedeckt ist. Dann kann auf eine Anpassung
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an die Breite der Bogen 02 verzichtet werden.

Es folgen zunachst weitere Ausgestaltungen fur Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136;
211; 311; 411; 417; 511, 561; 611, 617; 711; 811; 817; 911; 1011. Diese Ausgestaltungen
sind besonders vorteilhaft und bevorzugt bei gemaf der ersten Ausfiihrungsform als
jeweiliges Saugband 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711,
811; 817; 911; 1011 ausgebildeten Saugtransportmitteln 111; 117; 119; 136; 211; 311;
411;417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011. Soweit sich keine Widerspriiche
ergeben gelten die Ausgestaltungen jedoch auch fiir andere Ausfiihrungsformen von
Saugtransportmitteln 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711;
811; 817; 911; 1011. Bevorzugt weist die Bogendruckmaschine 01 zumindest ein als
Saugband 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817;
911; 1011 ausgebildetes Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511,
561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 auf. Dieses zumindest eine Saugtransportmittel
111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011
weist bevorzugt zumindest ein insbesondere flexibles Transportband 718; 726 auf, das
sich mit zumindest einem Transportabschnitt seines Umlaufwegs parallel zu der
Transportrichtung T 1angs eines Teilbereichs des fiir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs erstreckt,
insbesondere Uber eine Transportlange erstreckt. Das zumindest eine Transportband 718;
726 weist bevorzugt eine Vielzahl von Ansaugdéffnungen 723 auf. Der Transportabschnitt
ist dabei ortsfest, selbst bei Bewegung des Transportbands 718; 726 und ist insbesondere

keinem Bestandteil des Transportbands 718; 726 fest zugeordnet.

Bevorzugt sind entlang des fiir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff
02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs zumindest zwei, weiter bevorzugt
zumindest drei, noch weiter bevorzugt zumindest finf und noch weiter bevorzugt
zumindest zehn insbesondere bezlglich der Transportrichtung T voneinander getrennte

und/oder trennbare Unterdruckkammern 719 hintereinander angeordnet, die jeweils
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zumindest eine Saugdffnung 722 aufweisen. Unter einer solchen Trennung ist
insbesondere eine strdmungstechnische Trennung zu verstehen. Diese Trennung ist
bevorzugt vollstandig, insbesondere so, dass eine Verbindung nur héchstens tiber mit
einer Unterdruckquelle 733 verbundene Leitungen und/oder durch die Ansaugoffnungen
723 des Transportbands 718; 726 und eine Umgebungsatmosphare vorhanden ist. Dabei
bedeckt das zumindest eine Transportband 718; 726 in seinem Transportabschnitt seines
Umlaufwegs bevorzugt jeweils zumindest eine Saugéffnung 722 mehrerer und weiter
bevorzugt samtlicher dieser hintereinander angeordneten Unterdruckkammern 719
zumindest teilweise, insbesondere bis auf jeweilige Ansaugoéffnungen 723. Das bedeutet,
dass einem jeweiligen Transportband 718; 726 mehrere Unterdruckkammern 719
zugeordnet sind, die in Transportrichtung T hintereinander unterschiedliche Bereiche
beeinflussen. Insbesondere ist dies zu unterscheiden von einer Anordnung mehrerer

zumindest teilweise hintereinander angeordneter Transportbander.

Der Unterdruck wird im Wesentlichen nur durch diejenigen Ansaugdéffnungen 723 weiter
vermittelt, die in Verbindung mit der jeweiligen Unterdruckkammer 719 stehen. Im
Gegensatz zu einer grolen Unterdruckkammer 719 kénnen mehrere kleine
Unterdruckkammern 719 daher einzeln wirken und insbesondere einzeln zu einer
Umgebung hin zumindest teilweise verschlossen werden. Dieser Verschluss erfolgt
einerseits durch das Transportband 718; 726 selbst und andererseits durch diejenigen
Bestandteile von Bogen 02, die entsprechende Ansaugdffnungen 723 abdecken. Wenn
ein zu geringer Anteil der Ansaugoéffnungen 723 abgedeckt ist, verringert sich der
Unterdruck durch einstrdomende Umgebungsluft. Dies kénnte dazu fiihren, dass die Bogen
02 nicht mehr ausreichend gehalten werden. Diese Gefahr besteht bei kleinen Bogen 02
und/oder grofien Abstanden zwischen Bogen 02 und/oder einem ersten Bogen 02
und/oder einem letzten Bogen 02. Durch die Unterteilung in mehrere Unterdruckkammern
719 langs des Transportabschnitts wird dafiir gesorgt, dass nicht in allen Bereichen der
Unterdruck gleichzeitig stark abnehmen kann. Weiterhin wird durch die Mehrzahl der

Unterdruckkammern 719 bei gleicher Lange des Transportbands 718; 716 fur kleinere



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

70

Unterdruckkammern 719 gesorgt. Dies hat zur Folge, dass jede Ansaugdffnung 723 einen
grofderen Anteil an einer Gesamtzahl der der jeweiligen Unterdruckkammer 719 gerade
zugeordneten Ansaugdffnungen 723 hat. Deshalb reicht eine relativ geringe Anzahl an
verschlossenen Ansaugoéffnungen 723, um den Unterdruck in der jeweiligen
Unterdruckkammer 719 auf einem brauchbaren Niveau zu halten. Diese relativ geringe
Anzahl 13sst sich auch mit kleinen Bogen 02 und/oder groRen Abstéanden zwischen Bogen

02 und/oder einem ersten Bogen 02 und/oder einem letzten Bogen 02 erreichen.

Weiterhin ist es nicht relevant, ob in einer Unterdruckkammer 719 der Unterdruck zu
gering wird, solange ein Bogen 02, der sich teilweise in deren Einflussbereich befindet,
noch durch den Unterdruck einer anderen Unterdruckkammer 719 gehalten wird. Auch
dies wird durch die relativ grofde Anzahl von relativ kleinen Unterdruckkammern 719
erreicht. Dieser Effekt kann auch absichtlich genutzt werden, um gezielt nur in den jeweils
relevanten Unterdruckkammern 719 fir einen Unterdruck zu sorgen und nicht
ausreichend abgedeckte Unterdruckkammern 719 absichtlich zumindest zeitweise von
einer entsprechenden Unterdruckquelle abzutrennen. Es lasst sich insgesamt die
Saugwirkung des Saugtransportmittels 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561;
611;617; 711; 811; 817; 911; 1011 entlang der Transportrichtung T variieren. Somit kann

Pumpleistung und damit Energie eingespart werden.

Bevorzugt sind die einzelnen Unterdruckkammern 719 einzeln mit Unterdruck
beaufschlagbar. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die
bevorzugt als Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 deshalb
bevorzugt dadurch aus, dass zumindest eine erste dieser zumindest zwei hintereinander
angeordneten Unterdruckkammern 719 Uber zumindest eine insbesondere erste
Saugleitung 721 mit zumindest einer ersten Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder
verbindbar angeordnet ist. Weiterhin ist bevorzugt zumindest eine andere, insbesondere
zweite dieser zumindest zwei hintereinander angeordneten Unterdruckkammern 719 (iber

zumindest eine Saugleitung 721, insbesondere eine andere und/oder zweite Saugleitung
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721 mit zumindest oder genau einer anderen, insbesondere zweiten Unterdruckquelle 733
verbunden und/oder verbindbar angeordnet. Weiter bevorzugt ist diese zumindest eine
andere dieser zumindest zwei hintereinander angeordneten Unterdruckkammern 719 (ber
die zumindest eine Saugleitung 721 ausschlie3lich mit der zumindest einen anderen,
insbesondere zweiten Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder verbindbar angeordnet.
Die Bezeichnung als erste oder zweite Unterdruckkammer 719, erste oder zweite
Saugleitung oder erst oder zweite Unterdruckquelle 733 etc. dient hierbei lediglich der

Unterscheidbarkeit und betrifft nicht eine Reihenfolge oder Anordnung dieser Bauteile.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass zumindest eine erste dieser zumindest zwei hintereinander angeordneten
Unterdruckkammern 719 Uber zumindest eine insbesondere erste Saugleitung 721 und
zumindest ein erstes steuerbares und/oder regelbares Ventil 737 mit zumindest einer
ersten Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder verbindbar angeordnet ist. Dann muss
die Unterdruckquelle 733 nicht oder nicht vollstdndig deaktiviert werden, um eine
entsprechende Unterdruckkammer 719 zu deaktivieren. Stattdessen reicht eine
entsprechende Ansteuerung des zumindest einen Ventils 737. In einer alternativen oder
zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01
ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass zumindest eine
zweite dieser zumindest zwei hintereinander angeordneten Unterdruckkammern 719 (ber
zumindest eine insbesondere zweite Saugleitung 721 und zumindest ein zweites
steuerbares und/oder regelbares Ventil 737 mit der zumindest einen ersten
Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder verbindbar angeordnet ist. Dann kann eine
Unterdruckquelle 733 fiir mehrere Unterdruckkammern 719 verwendet werden und ein
apparativer Aufwand maoglichst gering gehalten werden. In einer alternativen oder
zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01
ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass zumindest eine

andere und/oder zweite dieser zumindest zwei hintereinander angeordneten
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Unterdruckkammern 719 Uber zumindest eine andere und/oder zweite Saugleitung 721
und zumindest ein andere und/oder zweites steuerbares und/oder regelbares Ventil 737
mit zumindest einer anderen und/oder zweiten Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder

verbindbar angeordnet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass entlang des Transportabschnitts des zumindest einen Transportbands 718; 726
zumindest eine Beschichtungsstelle 409; 609; 809 zumindest eines
Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 der Bogendruckmaschine 01 angeordnet ist.
Damit ist eine besonders hohe Druckqualitat méglich, weil eine besonders sichere Lage
der Bogen 02 auch bei kleinen Bogen 02 und/oder grofden Abstéanden zwischen Bogen 02
und/oder einem ersten Bogen 02 und/oder einem letzten Bogen 02 erreichbar ist. Weiter
bevorzugt sind entlang des Transportabschnitts des zumindest einen Transportbands
718; 726 zumindest zwei, noch weiter bevorzugt zumindest drei und noch weiter
bevorzugt zumindest vier Beschichtungsstellen 409; 609; 809 zumindest eines
Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 der Bogendruckmaschine 01 angeordnet. Dann
kann bezliglich Register und/oder Passer und/oder Farbregister optimiert gedruckt
werden. Beispielsweise ist entlang des Transportabschnitts des zumindest einen
Transportbands 718; 726 zumindest eine Trocknungseinrichtung 500 und/oder zumindest

eine Trocknungsvorrichtung 506 der Bogendruckmaschine 01 angeordnet.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass zumindest zwei, bevorzugt zumindest drei, weiter bevorzugt zumindest finf und
noch weiter bevorzugt zumindest sieben beziiglich der Querrichtung A voneinander
getrennte und/oder trennbare Unterdruckkammern 719 nebeneinander angeordnet sind,
die jeweils zumindest eine Saug6ffnung 722 aufweisen, die jeweils von zumindest einem
Transportband 718; 726 des Saugtransportmittels 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417;
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511; 661; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 zumindest teilweise bedeckt angeordnet
sind. Dies sind beispielsweise mehrere Transportbander 781; 726 oder bevorzugt ein
gemeinsames Transportband 718; 726. Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine
01 dadurch aus, dass zumindest eine dieser zumindest zwei nebeneinander
angeordneten Unterdruckkammern 719 Uber zumindest eine Saugleitung 721 mit
zumindest einer Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder verbindbar angeordnet ist und
zumindest eine andere dieser zumindest zwei nebeneinander angeordneten
Unterdruckkammern 719 (iber zumindest eine andere Saugleitung 721 insbesondere
ausschlieldlich mit einer anderen Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder verbindbar

angeordnet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass zumindest eine erste dieser zumindest zwei nebeneinander angeordneten
Unterdruckkammern 719 Uber zumindest eine Saugleitung 721 und zumindest ein
steuerbares und/oder regelbares Ventil 737 mit zumindest einer Unterdruckquelle 733

verbunden und/oder verbindbar angeordnet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass zumindest eine andere dieser zumindest zwei nebeneinander angeordneten
Unterdruckkammern 719 Uber zumindest eine Saugleitung 721 und zumindest ein
anderes steuerbares und/oder regelbares Ventil 737 mit dieser zumindest einen
Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder verbindbar angeordnet ist. Alternativ und/oder
zusatzlich zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass
zumindest eine andere dieser zumindest zwei nebeneinander angeordneten
Unterdruckkammern 719 Uber zumindest eine Saugleitung 721 und zumindest ein
anderes steuerbares und/oder regelbares Ventil 737 mit zumindest einer anderen

Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder verbindbar angeordnet ist.
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In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass zumindest zwei, weiter bevorzugt zumindest drei, noch weiter bevorzugt zumindest
flinf und noch weiter bevorzugt zumindest sieben beziiglich der Querrichtung A
voneinander getrennte und/oder trennbare Unterdruckkammern 719 nebeneinander
angeordnet sind, deren paarweise auf die Transportrichtung T bezogene relative Lage
sich sowohl teilweise iberschneiden und als auch teilweise unterscheiden. Derart
angeordnete Unterdruckkammern 719 werden auch in Transportrichtung T zueinander
versetzt angeordnete Unterdruckkammern 719 genannt. Durch in Transportrichtung T
zueinander versetzt angeordnete Unterdruckkammern 719 kdnnen Bogen 02 noch besser
relativ zu dem Transportband 718; 726 gehalten werden. Insbesondere kann ein Bogen
02 bei einem Einlauf in einen Wirkbereich einer nachsten Unterdruckkammer 719 oder bei
einem Auslauf aus einem Wirkbereich einer vorherigen Unterdruckkammer 719 zugleich
im Wirkbereich einer anderen Unterdruckkammer 719 verbleiben. Dadurch ist
sichergestellt, dass immer zumindest eine Unterdruckkammer 719 ausreichend
geschlossen ist, um einen Unterdruck aufrecht zu erhalten, der den Bogen 02 an dem
Transportband 02 halt. Bevorzugt zeichnet sich Bogendruckmaschine 01 zusatzlich
dadurch aus, dass zumindest eine dieser zumindest zwei in Transportrichtung T
zueinander versetzt angeordneten Unterdruckkammern 719 iber zumindest eine
Saugleitung 721 mit zumindest einer Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder
verbindbar angeordnet ist und zumindest eine andere dieser zumindest zwei in
Transportrichtung T zueinander versetzt angeordneten Unterdruckkammern 719 iber
zumindest eine andere Saugleitung 721 insbesondere ausschlie3lich mit einer anderen

Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder verbindbar angeordnet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,

dass zumindest eine erste dieser zumindest zwei in Transportrichtung T zueinander
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versetzt angeordneten Unterdruckkammern 719 lber zumindest eine Saugleitung 721
und zumindest ein steuerbares und/oder regelbares Ventil 737 mit zumindest einer
Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder verbindbar angeordnet ist. In einer alternativen
oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01
ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass zumindest eine
andere dieser zumindest zwei in Transportrichtung T zueinander versetzt angeordneten
Unterdruckkammern 719 Gber zumindest eine Saugleitung 721 und zumindest ein
anderes steuerbares und/oder regelbares Ventil 737 mit dieser zumindest einen
Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder verbindbar angeordnet ist. In einer alternativen
oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01
ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass zumindest eine
andere dieser zumindest zwei in Transportrichtung T zueinander versetzt angeordneten
Unterdruckkammern 719 Gber zumindest eine Saugleitung 721 und zumindest ein
anderes steuerbares und/oder regelbares Ventil 737 insbesondre ausschlie3lich mit einer

anderen Unterdruckquelle 733 verbunden und/oder verbindbar angeordnet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass zumindest ein einer Unterdruckkammer 719 oder einer Saugleitung 721
zugeordnetes Ventil 737 mit einer Maschinensteuerung der insbesondere als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildeten Bogenbearbeitungsmaschine 01 in Verbindung
steht, die auch Zugriff auf Daten zu einer Lage zumindest eines Bogens 02 und/oder auf
Daten zu einer Rotationslage zumindest eines am Transport des zumindest einen Bogens
02 beteiligten Antriebs hat. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet
sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01
bevorzugt dadurch aus, dass zumindest eine einer Unterdruckkammer 719 oder einer
Saugleitung 721 zugeordnete Unterdruckquelle 733 mit einer Maschinensteuerung der
insbesondere als Bogendruckmaschine 01 ausgebildeten Bogenbearbeitungsmaschine

01 in Verbindung steht, die auch Zugriff auf Daten zu einer Lage zumindest eines Bogens
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02 und/oder auf Daten zu einer Rotationslage zumindest eines am Transport des
zumindest einen Bogens 02 beteiligten Antriebs hat. Durch den Zugriff auf diese Daten ist
es moglich, jeweils nur solche Unterdruckkammern 719 mit Unterdruck zu beaufschlagen,
die ausreichend abgedeckt sind oder demnachst sein werden, um auch tatsachlich einen
oder mehrere Bogen 02 zu halten. Der Bereich aktivierter, also mit Unterdruck
beaufschlagter Unterdruckkammern 719 kann dann mit jeweiligen Bogen 02 bewegt
werden und/oder diesen zumindest teilweise vorauseilen und/oder diesen in geringem
Mafd nachlaufen, beispielsweise aus Sicherheitsgriinden. Auf diese Weise wird

Saugleistung und damit Energie nur dosiert eingesetzt.

Bevorzugt wird daher ein Verfahren zum Betreiben einer Bogenbearbeitungsmaschine01,
insbesondere einer Bogendruckmaschine 01, wobei zumindest ein Bogen 02 mittels eines
als Saugband 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817,
911; 1011 ausgebildeten Saugtransportmittels 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411, 417,
511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 transportiert wird, das zumindest ein
insbesondere flexibles Transportband 718; 726 aufweist, das sich mit zumindest einem
Transportabschnitt seines Umlaufwegs parallel zu der Transportrichtung T 1&angs eines
Teilbereichs des fiir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs bewegt, insbesondere lber eine
Transportlange. Dabei sind entlang des fiir den Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs bevorzugt zumindest
zwei, weiter bevorzugt zumindest drei, noch weiter bevorzugt zumindest flinf und noch
weiter bevorzugt zumindest zehn insbesondere bezuglich der Transportrichtung T
voneinander getrennte und/oder trennbare Unterdruckkammern 719 hintereinander
angeordnet, die jeweils zumindest eine Saugdffnung 722 aufweisen. Bevorzugt bedeckt
das zumindest eine Transportband 718; 726 in seinem Transportabschnitt seines
Umlaufwegs jeweils zumindest eine Saugdffnung 722 mehrerer und weiter bevorzugt
samtlicher dieser hintereinander angeordneten Unterdruckkammern 719 zumindest

teilweise. Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren insbesondere dadurch aus, dass ein
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jeweiliger Unterdruck der zumindest zwei hintereinander angeordneten
Unterdruckkammern 719 jeweils individuell und zeitlich variierend in Abhangigkeit
zumindest von solchen Daten beeinflusst wird, die eine Lage des zumindest einen
Bogens 02 entlang des Transportabschnitts charakterisieren, insbesondere entlang des

Transportabschnitts des Umlaufwegs des zumindest einen Transportbands 718; 726.

Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren dadurch aus, dass der zumindest eine Bogen 02
dabei durch Unterdruck gegen eine Transportflache eines mit Ansaugoffnungen 723
versehenen insbesondere flexiblen Transportbands 718; 726 des Saugtransportmittels
111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011
gezogen wird. Der Unterdruck ist bevorzugt festgelegt durch eine Differenz zwischen
einem Umgebungsdruck einerseits und einem Druck innerhalb einer jeweiligen
Unterdruckkammer 719, deren Saugdffnung 722 von dem Transportband 718; 726
zumindest teilweise bedeckt wird, andererseits. Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren
dadurch aus, dass der zumindest eine Bogen 02 in zumindest einem
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 der Bogendruckmaschine 01 beschichtet wird,
wahrend er mittels dieses als Saugband 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511;
561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 ausgebildeten Saugtransportmittels 111; 117;
119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 transportiert
wird. Weiter bevorzugt zeichnet sich das Verfahren dadurch aus, dass der zumindest eine
Bogen 02 in zumindest einem Druckaggregat 600 der Bogendruckmaschine 01 bedruckt
wird, wahrend er mittels dieses als Saugband 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417;
511; 661; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 ausgebildeten Saugtransportmittels 111;
117; 119; 136; 211; 311; 411, 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011

transportiert wird.

Wie beschrieben weist die insbesondere als Bogendruckmaschine 01 ausgebildete
Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt das zumindest eine Transportband 718; 726 auf, das

sich weiter bevorzugt mit zumindest einem Transportabschnitt seines Umlaufwegs parallel
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zu der Transportrichtung T l1angs eines Teilbereichs des fiir den Transport von Substrat
02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs
erstreckt. Bevorzugt ist bezliglich der Querrichtung A nur genau ein Transportband 718;
726 angeordnet. In Transportrichtung T gesehen kénnen mehrere Transportbander
hintereinander angeordnet sein und unterschiedliche Bereiche des flr den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs bilden. Das zumindest eine Transportband 718; 726 ist dabei nicht
notwendigerweise, aber bevorzugt als Transportband 718; 726 eines als Saugband 111;
117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011
ausgebildeten Saugtransportmittels 111; 117; 119; 136; 211; 311; 411; 417; 511, 561,
611;617; 711; 811; 817; 911; 1011 der Bogendruckmaschine 01 ausgebildet, wobei
insbesondere dieses zumindest eine Saugtransportmittel 111; 117; 119; 136; 211; 311;
411;417; 511; 561; 611; 617; 711; 811; 817; 911; 1011 das zumindest eine
Transportband 718; 726 aufweist. Bevorzugt weist das zumindest eine Transportband
718; 726 wie beschrieben eine Vielzahl von Ansaugoéffnungen 723 auf. Wie beschrieben
zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01 ausgebildete
Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass entlang des Transportabschnitts
des zumindest einen Transportbands 718; 726 zumindest eine Beschichtungsstelle 409;
609; 809 zumindest eines Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 der
Bogendruckmaschine 01 angeordnet ist. Weiter bevorzugt sind entlang des
Transportabschnitts des zumindest einen Transportbands 718; 726 zumindest zwei, noch
weiter bevorzugt zumindest drei und noch weiter bevorzugt zumindest vier
Beschichtungsstellen 409; 609; 809 zumindest eines Beschichtungsaggregats 400; 600;
800 der Bogendruckmaschine 01 angeordnet. Beispielsweise ist entlang des
Transportabschnitts des zumindest einen Transportbands 718; 726 zumindest eine
Trocknungseinrichtung 500 und/oder zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506 der

Bogendruckmaschine 01 angeordnet.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

79

Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass zumindest ein Bandausrichtmittel 738 des zumindest einen Transportbands 718; 726
mit dem zumindest einen Transportband 718; 726 in Kontakt stehend angeordnet ist und
weiter bevorzugt dass durch eine Einstellung einer Lage des zumindest einen
Bandausrichtmittels 738 relativ zu zumindest einem insbesondere ortsfesten Gestell 427;
431; 508; 627; 631; 827, 831; 744 der Bogendruckmaschine 01 eine Lage des zumindest
einen Transportbands 718; 7126 beziiglich der Querrichtung A beeinflussbar ist. Damit
kann ein beispielsweise langfristiges Abdriften des zumindest einen Transportbands 718;
726 beziiglich der Querrichtung A zumindest teilweise und bevorzugt vollstéandig
ausgeglichen werden, insbesondere wahrend dieses zumindest Transportband 718; 726

zum Transport von Bogen 02 bewegt wird.

Bevorzugt ist das zumindest eine Bandausrichtmittel 738 als zumindest eine
Bandausrichtwalze 738 ausgebildet, weiter bevorzugt als zumindest eine
Bandausrichtwalze 738, deren Rotationsachse 742 in ihrer Orientierung veranderbar ist.
Dadurch verandert sich insbesondere ein Winkel zwischen der Rotationsachse 742 dieser
Bandausrichtwalze 738 einerseits und der axialen Richtung A andererseits, insbesondere
beziglich seines Betrags und/oder seiner Lage im Raum. Beispielsweise ist das
zumindest eine Bandausrichtmittel 738 um eine Ausrichtachse schwenkbar, deren
Richtung zumindest eine orthogonal zu der Querrichtung A orientierte Komponente
aufweist. Insbesondere am Beispiel einer solchen Bandausrichtwalze 738 zeigt sich die
Wirkungsweise des Bandausrichtmittels 738. Durch eine Schragstellung der
Bandausrichtwalze 738 missen unterschiedliche Teile des Transportbands 718; 726 je
nach ihrer auf die Querrichtung A bezogenen Lage unterschiedlich lange Strecken flir
einen gesamten Umlauf des zumindest einen Transportbands 728 zurlicklegen. Dadurch
erfahrt das zumindest eine Transportband 738 eine beziiglich der Querrichtung A
wirkende Kraft und wird im Laufe seiner Umlaufbewegung entsprechend bezliglich der
Querrichtung A bewegt. Diese kontrollierte Bewegung wird bevorzugt nur erzeugt, um

zuvor und/oder ansonsten auftretende ungewollte Bewegungen bezliglich der
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Querrichtung A auszugleichen.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass das zumindest eine Bandausrichtmittel 738 zumindest ein Radiallager 739 aufweist,
dessen Rotationsachse 742 zumindest beziglich einer Ausgleichrichtung W zumindest
relativ zu zumindest einem insbesondere ortsfesten Gestell 427; 431; 508; 627; 631; 827,
831; 744 der Bogendruckmaschine 01 verlagerbar ist. Bevorzugt ist das zumindest eine
Radiallager 739 zumindest in und/oder entgegen der Ausgleichrichtung W linear
verlagerbar. Beispielsweise ist zumindest ein solches Radiallager 739 zumindest ein eine
Rotation der zumindest einen Bandausrichtwalze 738 um ihre Rotationsachse 742
ermoglichendes Radiallager 739. Weiter bevorzugt weist das zumindest eine
Bandausrichtmittel 738 zumindest zwei in der Querrichtung A beabstandet angeordnete
Radiallager 739 auf, deren Rotationsachsen 742 zumindest beziglich einer
Ausgleichrichtung W zumindest relativ zueinander und/oder unabhangig voneinander
und/oder relativ zu zumindest einem insbesondere ortsfesten Gestell 427; 431; 508; 627;
631; 827; 831; 744 der Bogendruckmaschine 01 verlagerbar angeordnet sind.
Beispielsweise geschieht durch eine ungleiche Verlagerung der Radiallager 739 der
Bandausrichtwalze 738. Beispielsweise sind die zumindest zwei Radiallager 739
zumindest in und/oder entgegen der Ausgleichrichtung W linear verlagerbar. Es ist aber
auch moglich, beispielsweise zumindest zwei beispielsweise als Rollen ausgebildete und
beziiglich der Querrichtung A versetzt oder nebeneinander angeordnete
Bandausrichtmittel 738 anzuordnen, die unabhangig voneinander beziiglich der
Ausgleichrichtung W bewegbar sind. Bevorzugt wird jedoch der Fall, in dem genau ein
insbesondere als Bandausrichtwalze 738 ausgebildetes Bandausrichtmittel 738
angeordnet ist und die zumindest zwei Radiallager 739 beide diesem selben

Bandausrichtmittel 738 zugeordnet sind.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
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Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass eine Referenzebene einen Normalenvektor aufweist, der parallel zu der
Querrichtung A orientiert ist und eine Ausgleichtangente 743 eine Tangente 743 an einen
Beriihrabschnitt einer Schnittlinie des zumindest einen Transportbands 718; 726 mit der
Referenzebene ist und der Beriihrabschnitt ein solcher Abschnitt ist, in dem ein Kontakt
zwischen dem zumindest einen Transportband 718; 726 einerseits und dem zumindest
einen Bandausrichtmittel 738 andererseits besteht und die Ausgleichrichtung W parallel
zu der Ausgleichtangente 743 orientiert ist. Dann kann die auf die Querrichtung A
bezogene Lage des zumindest einen Transportbands 718; 726 besonders prazise
beeinflusst werden, insbesondere ohne eine Spannung des zumindest einen
Transportbands 718; 726 unndtig stark zu beeinflussen. Weiter bevorzugt verlauft die
Ausgleichrichtung W parallel zu einer Winkelhalbierenden zwischen einer Einlaufrichtung
einerseits, in der Bestandteile des zumindest einen Transportbands 718; 726 sich
bewegen, wenn sie das zumindest eine Bandausrichtmittel 738 erreichen und/oder in der
sich ein einlaufender Teil des zumindest einen Transportbands 718; 726 erstreckt, und
einer Auslaufrichtung andererseits, in der Bestandteile des zumindest einen
Transportbands 718; 726 sich bewegen, wenn sie das zumindest eine Bandausrichtmittel
738 verlassen und/oder in der sich ein auslaufender Teil des zumindest einen
Transportbands 718; 726 erstreckt. Ein Umlenkwinkel ist bevorzugt derjenige Winkel, um
den das Transportband 718; 726 zwischen einem ersten und einem letzten Kontakt mit
dem zumindest einen Bandausrichtmittel 738 umgelenkt wird. Bevorzugt betragt der
Umlenkwinkel héchstens 180°, weiter bevorzugt hdchstens 120°, noch weiter bevorzugt

hdchstens 90° und noch weiter bevorzugt héchstens 60°.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass das zumindest eine Bandausrichtmittel 738 zumindest einen Ausrichtantrieb 741
aufweist. Dadurch kann eine ferngesteuerte und/oder automatisierte Beeinflussung der

auf die Querrichtung A bezogenen Lage des zumindest einen Transportbands 718; 726
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erreicht werden. Bevorzugt ist das zumindest eine Bandausrichtmittel 738 mittels einer
Recheneinrichtung steuerbar und/oder regelbar ausgebildet, wobei diese
Recheneinrichtung beispielsweise eine libergeordnete Maschinensteuerung der
Bogendruckmaschine 01 ist oder zumindest mit der Gibergeordneten Maschinensteuerung
der Bogendruckmaschine 01 schaltungstechnisch verbunden ist. Alternativ ist diese
Recheneinrichtung unabhangig von der ibergeordneten Maschinensteuerung der
Bogendruckmaschine 01. Beispielsweise ist der zumindest eine Ausrichtantrieb 741 als
Elektromotor 741 und/oder als Pneumatikzylinder 741 und/oder als Hydraulikzylinder 741
und/oder als Linearantrieb 741 ausgebildet. Beispielsweise ist zumindest ein Sensor
angeordnet, um eine auf die Querrichtung A bezogene Lage des zumindest einen
Transportbands 716; 726 zu erfassen. Signale dieses zumindest einen Sensors kénnen
dann beispielsweise einer Bedienperson zur Verfligung gestellt und/oder zur Regelung

und/oder Steuerung des zumindest einen Ausrichtantriebs 741 verwendet werden.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass das zumindest eine Bandausrichtmittel 738 ausschlie3lich mit einer Unterseite des
zumindest einen Transportbands 718; 726 in Kontakt stehend angeordnet ist und diese
Unterseite eine einer flr einen Kontakt mit Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportflache 718 des zumindest einen
Transportbands 718; 726 gegeniiberliegende Flache des zumindest einen
Transportbands 718; 726 ist. Dadurch ist sichergestellt, dass nur die durch unterschiedlich
lange Wege bedingten Krafte wirken und bevorzugt Abrieb an einem seitlichen Rand des

zumindest einen Transportbands 718; 726 weitgehend vermieden wird.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass zumindest ein Spannmittel 736 zum Einstellen und/oder Aufrechterhalten einer

insbesondere mechanischen Spannung des Transportbands 718; 726, insbesondere des
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Saugbandes 718; 726 angeordnet ist und insbesondere mit diesem Transportband 718;
726 in Kontakt stehend angeordnet ist. Als solches Spannmittel 736 ist beispielsweise
zumindest eine Umlenkwalze 736 angeordnet, deren Rotationsachse verlagerbar
angeordnet ist. Bevorzugt ist das zumindest eine Spannmittel 736 in und/oder entgegen
zumindest einer Spannrichtung verlagerbar. Beispielsweise sind samtliche mit dem
zumindest einen Transportband 718; 726 in Kontakt stehenden Bestandteile des
zumindest einen Spannmittels 736 gemeinsam linear bewegbar angeordnet.
Beispielsweise weist das zumindest eine Spannmittel 736 zumindest zwei Lager,
insbesondere Radiallager auf, die parallel zueinander orthogonal zu der Querrichtung A
bewegbar angeordnet sind. Beispielsweise ist zumindest ein Spannantrieb angeordnet,
mittels dem das zumindest eine Spannmittel 736 verlagerbar ist. Der zumindest eine
Spannantrieb ist beispielsweise als zumindest Elektromotor und/oder als zumindest ein
Hydraulikzylinder und/oder als zumindest ein Pneumatikzylinder und/oder als

Linearantrieb ausgebildet.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass die Bogendruckmaschine 01 zumindest ein als Non Impact Beschichtungsaggregat
400; 600; 800 ausgebildetes Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 aufweist und die
Bogendruckmaschine 01 zumindest ein Transportband 718; 726 aufweist, das sich mit
zumindest einem Transportabschnitt seines Umlaufwegs parallel zu einer
Transportrichtung T l1angs eines Teilbereichs eines flir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs erstreckt
und entlang des Transportabschnitts des zumindest einen Transportbands 718; 726
zumindest eine insbesondere durch zumindest einen Druckkopf 416; 616; 816 festgelegte
Beschichtungsstelle 409; 609; 809 zumindest eines Beschichtungsaggregats 400; 600;
800 der Bogendruckmaschine 01 angeordnet ist. Das zumindest eine
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 weist also bevorzugt zumindest einen Druckkopf
416; 616; 816 auf. Bevorzugt ist der zumindest eine Druckkopf 416; 616; 816 mit
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zumindest einem ersten Gestell 427; 627; 827 des zumindest einen
Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 verbunden angeordnet, weiter bevorzugt mit
zumindest einer Seitenwand 428, 628, 828 des zumindest einen ersten Gestells 427; 627;
827 des zumindest einen Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 und noch weiter
bevorzugt mit zumindest zwei Seitenwanden 428, 628, 828 des zumindest einen ersten
Gestells 427; 627; 827 des zumindest einen Beschichtungsaggregats 400; 600; 800.
Diese Verbindung ist beispielsweise direkt, bevorzugt jedoch indirekt. Beispielsweise ist
der zumindest eine Druckkopf 416; 616; 816 Uber zumindest eine Positioniervorrichtung
426; 626; 826 und/oder zumindest ein anderes Bauteil mit dem zumindest einem ersten
Gestell 427; 627; 827 verbunden angeordnet.

Das erste Gestell 427; 627; 827 ist bevorzugt das Gestell 427; 627; 827 des
Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 oder Beschichtungsmoduls 400; 600; 800. Das
erste Gestell 427; 627; 827 weist bevorzugt zumindest zwei insbesondere bezliglich der
Querrichtung A voneinander beabstandete Seitenwande 428; 628; 828 auf. Weiter
bevorzugt ist der zumindest eine Druckkopf 416; 616; 816 auf die Querrichtung A
bezogen zwischen den zumindest zwei Seitenwanden 428; 628; 828 des ersten Gestells
427; 627; 827 angeordnet.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass das zumindest eine Transportband 718; 726 iiber zumindest ein Umlenkmittel 724
und zumindest ein Radiallager mit zumindest einem zweiten Gestell 431; 508; 631; 831;
744 verbunden angeordnet ist, weiter bevorzugt mit zumindest einer Seitenstiitze 432;
632; 832 des zweiten Gestells 431; 508; 631; 831; 744 und noch weiter bevorzugt mit
zumindest zwei Seitenstltzen 432; 632; 832 des zweiten Gestells 431; 508; 631; 831;
744. Das zweite Gestell 431; 508; 631; 831; 744 ist beispielsweise ein Gestell 431; 508;
631; 831; 744 eines weiteren Aggregats 500; 700 oder Moduls 500; 700, beispielsweise

eines Trocknungsaggregats 500 oder eines Trocknungsmoduls 500 oder eines
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Transportaggregats 700 oder Transportmoduls 700. Das zweite Gestell 431; 508; 631;
831; 744 ist alternativ beispielsweise ein Nebengestell 431; 631; 831 des
Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 oder Beschichtungsmoduls 400; 600; 800. Das
zweite Gestell 431; 508; 631; 831; 744 weist bevorzugt zumindest zwei insbesondere
beziiglich der Querrichtung A voneinander beabstandete Seitenstlitzen 432; 632; 832 auf.
Weiter bevorzugt ist das zumindest eine Transportband 718; 726 auf die Querrichtung A
bezogen zumindest teilweise zwischen den zumindest zwei Seitenstiitzen 432; 632; 832
des zweiten Gestells 431; 508; 631; 831; 744 angeordnet. Bevorzugt liegt das zweite
Gestell 431; 508; 631; 831; 744 und insbesondere dessen Seitenstitzen 432; 632; 832
auf die Querrichtung A bezogen zwischen den Seitenwanden des zumindest einen ersten
Gestells 427; 627; 827.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass das zumindest eine erste Gestell 427; 627; 827 abgesehen von zumindest einer
Aufstellflache héchstens Uber flexible Verbindungen mit dem zweiten Gestell 431; 508;
631; 831; 744 verbunden angeordnet ist, wobei diese zumindest eine Aufstellflache
bevorzugt eine Aufstellflache unterhalb des zumindest einen Beschichtungsaggregats
400; 600; 800 und/oder unterhalb der Bogendruckmaschine 01 ist. Das bedeutet
insbesondere, dass das zumindest eine Transportband 718; 726 zwar dem
Beschichtungsmodul 400; 600; 800 oder Beschichtungsaggregat 400; 600; 800
zuordenbar ist, aber bevorzugt trotzdem durch das zweite Gestell 431; 508; 631; 831; 744
getragen und von dem ersten Gestell 427; 627; 827 insoweit mechanisch entkoppelt
angeordnet ist. Die zumindest eine Aufstellflache ist bevorzugt zumindest eine Flache, die
als von unten nach oben wirkende Stltzflache wirkt und/oder die das zumindest eine
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 und/oder die Bogendruckmaschine 01 tragt. Die
zumindest eine Aufstellflache ist beispielsweise ein Boden eines Gebaudes oder ein

Bestandteil eines ausreichend stabilen und schwingungsarmen Unterbaus.
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In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass das zweite Gestell 431; 508; 631; 831; 744 zumindest zwei insbesondere bezliglich
der Querrichtung A voneinander beabstandete Seitenstiitzen 432; 632; 832 aufweist und
dass das zumindest eine Transportband 718; 726 auf die Querrichtung A bezogen
zumindest teilweise zwischen den zumindest zwei Seitenstiitzen 432; 632; 832 des
zweiten Gestells 431; 508; 631; 831; 744 angeordnet ist und/oder zumindest eine der
zumindest zwei Seitenstitzen 432; 632; 832 Uber zumindest eine Traverse 746 des
zweiten Gestells 431; 508; 631; 831; 744 mit zumindest einer anderen der zumindest zwei
Seitenstltzen 432; 632; 832 des zweiten Gestells 431; 508; 631; 831; 744 verbunden

angeordnet ist.

Solche Traversen 746 des zweiten Gestells 431; 508; 631; 831; 744 dienen insbesondere
dazu das zweite Gestell 431; 508; 631; 831; 744 zu stabilisieren. Bevorzugt sind sie fur
eine optimierte Stabilitdt ausgelegt und daher in unterschiedlichen Relationen zu dem
zumindest einen Transportband 718; 726 angeordnet. Beispielhaft ist zumindest eine
solche Traverse 746 des zweiten Gestells 431; 508; 631; 831; 744 zumindest teilweise
vertikal unterhalb zumindest eines insbesondere als Transportabschnitt ausgebildeten
Abschnitts des zumindest einen Transportbands 718; 726 angeordnet ist. Alternativ oder
zusatzlich ist bevorzugt zumindest eine solche Traverse 746 des zweiten Gestells 431;
508; 631; 831; 744 zumindest teilweise vertikal unterhalb zumindest eines Abschnitts des
zumindest einen Transportbands 718; 726 angeordnet, der zumindest teilweise vertikal
unterhalb eines weiteren insbesondere als Transportabschnitt ausgebildeten Abschnitts
dieses zumindest einen Transportbands 718; 726 angeordnet ist. Alternativ oder
zusatzlich ist zumindest eine solche Traverse 746 des zweiten Gestells 431; 508; 631;
831; 744 zumindest teilweise vertikal oberhalb zumindest eines Abschnitts des zumindest
einen Transportbands 718; 726 angeordnet. Alterativ oder zusatzlich ist zumindest eine
solche Traverse 746 des zweiten Gestells 431; 508; 631; 831; 744 zumindest teilweise

vertikal oberhalb zumindest eines insbesondere als Transportabschnitt ausgebildeten
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Abschnitts des zumindest einen Transportbands 718; 726 angeordnet, der zumindest
teilweise vertikal oberhalb eines weiteren Abschnitts dieses zumindest einen
Transportbands 718; 726 angeordnet ist. Alternativ oder zusatzlich ist zumindest eine
solche Traverse 746 des zweiten Gestells 431; 508; 631; 831; 744 zumindest teilweise
vertikal oberhalb zumindest eines Abschnitts des zumindest einen Transportbands 718;
726 angeordnet und zumindest teilweise vertikal unterhalb eines insbesondere als
Transportabschnitt ausgebildeten weiteren Abschnitts dieses zumindest einen

Transportbands 718; 726 angeordnet.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass das erste Gestell 427; 627; 827 zumindest zwei insbesondere beziiglich der
Querrichtung A voneinander beabstandete Seitenwande 428; 628; 828 aufweist und dass
der zumindest eine Druckkopf 416; 616; 816 auf die Querrichtung A bezogen zumindest
teilweise zwischen den zumindest zwei Seitenwanden 428; 628; 828 des ersten Gestells
427, 627; 827 angeordnet ist und/oder zumindest eine der zumindest zwei Seitenwande
428; 628; 828 des ersten Gestells 427; 627; 827 Uber zumindest eine Traverse 433; 633;
833 des ersten Gestells 427; 627; 827 mit zumindest einer anderen der zumindest zwei
Seitenwande 428; 628; 828 des ersten Gestells 427; 627; 827 verbunden angeordnet ist.

Solche Traversen 433; 633; 833 des ersten Gestells 427; 627; 827 dienen insbesondere
dazu das erste Gestell 427; 627; 827 zu stabilisieren. Bevorzugt sind sie fir eine
optimierte Stabilitdt ausgelegt und daher in unterschiedlichen Relationen zu dem
zumindest einen Transportband 718; 726 angeordnet. Beispielhaft ist zumindest eine
solche Traverse 433; 633; 833 des ersten Gestells 427; 627; 827 zumindest teilweise
vertikal unterhalb zumindest eines insbesondere als Transportabschnitt ausgebildeten
Abschnitts des zumindest einen Transportbands 718; 726 angeordnet. Alternativ oder
zusatzlich ist bevorzugt zumindest eine solche Traverse 433; 633; 833 des ersten

Gestells 427; 627; 827 zumindest teilweise vertikal unterhalb zumindest eines Abschnitts
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des zumindest einen Transportbands 718; 726 angeordnet, der zumindest teilweise
vertikal unterhalb eines insbesondere als Transportabschnitt ausgebildeten weiteren
Abschnitts dieses zumindest einen Transportbands 718; 726 angeordnet ist. Alternativ
oder zusatzlich ist bevorzugt zumindest eine solche Traverse 433; 633; 833 des ersten
Gestells 427; 627; 827 zumindest teilweise vertikal oberhalb zumindest eines
insbesondere als Transportabschnitt ausgebildeten Abschnitts des zumindest einen
Transportbands 718; 726 angeordnet. Alternativ oder zusatzlich ist bevorzugt zumindest
eine solche Traverse 433; 633; 833 des ersten Gestells 427; 627; 827 zumindest teilweise
vertikal oberhalb zumindest eines insbesondere als Transportabschnitt ausgebildeten
Abschnitts des zumindest einen Transportbands 718; 726 angeordnet, der zumindest
teilweise vertikal oberhalb eines weiteren Abschnitts dieses zumindest einen
Transportbands 718; 726 angeordnet ist. Alternativ oder zusatzlich ist bevorzugt
zumindest eine solche Traverse 433; 633; 833 des ersten Gestells 427; 627; 827
zumindest teilweise vertikal oberhalb zumindest eines Abschnitts des zumindest einen
Transportbands 718; 726 angeordnet und zumindest teilweise vertikal unterhalb eines
insbesondere als Transportabschnitt ausgebildeten weiteren Abschnitts dieses zumindest

einen Transportbands 718; 726 angeordnet.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass eine direkt oder indirekt mit den Seitenwanden 428; 628; 828 des ersten Gestells
427; 627; 827 verbundene Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 zumindest teilweise
vertikal oberhalb zumindest eines insbesondere als Transportabschnitt ausgebildeten
Abschnitts des zumindest einen Transportbands 718; 726 angeordnet ist. In einer
alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass zumindest ein insbesondere als Transportabschnitt ausgebildeter Abschnitt des
zumindest einen Transportbands 718; 726 durch eine Offnung verluft, die zumindest

teilweise von zumindest einer Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 und zumindest teilweise
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von zumindest einer Traverse 433; 633; 833 des ersten Gestells 427; 627; 827 und
zumindest teilweise von den Seitenwanden 428; 628; 828 des ersten Gestells 427; 627;
827 begrenzt wird. Die Begrenzungen dieser Offnung liegen bevorzugt in einem
Raumbereich, der von zwei Ebenen begrenzt wird, deren Normalenvektoren in
Transportrichtung T weisen und die hdchstens 50 cm und weiter bevorzugt héchstens

25 cm voneinander beabstandet angeordnet sind.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass zumindest ein Antrieb M100; M200; M300; M400; M401; M500; M550; M600; M601;
M700; M800; M801; M900; M1000 des Transportbands 718; 726 zumindest teilweise
direkt oder indirekt starr mit dem zweiten Gestell 431; 508; 631; 831; 744 verbunden
angeordnet ist. Dann ist dieser zumindest eine Antrieb M100; M200; M300; M400; M401;
M500; M550; M600; M601; M700; M800; M801; M900; M1000 durch die Trennung der
Gestelle 427; 627; 827; 431; 508; 631; 831; 744 bevorzugt so von dem ersten Gestell
427; 627; 827 entkoppelt, dass Bewegungen dieses Antriebs M100; M200; M300; M400;
M401; M500; M550; M600; M601; M700; M800; M801; M900; M1000 und/oder
Bewegungen des zumindest einen Transportbands 718; 726 keinen oder nur sehr
geringen Einfluss auf eine Druckqualitat haben, insbesondere im Fall eines Non Impact
Druckaggregats 400; 600; 800.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass zumindest eine Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 503 zumindest einer
Trocknungseinrichtung 500 und/oder zumindest einer Trocknungsvorrichtung 506 auf
einen Abschnitt des zumindest einen Transportbands 718; 726 ausgerichtet angeordnet
ist und dass diese zumindest eine Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 503 starr oder
Uber eine Positioniervorrichtung 424; 624; 824 mit dem ersten Gestell 427; 627; 827 oder

mit dem zweiten Gestell 431; 508; 631; 831; 744 oder mit einem von dem ersten Gestell
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427; 627; 827 und dem zweiten Gestell 431; 508; 631; 831; 744 verschiedenen dritten

Gestell verbunden angeordnet ist.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass entlang des flr den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs vor dem zumindest einen
Grundierungsmodul 400 und/oder vor dem zumindest einen Non Impact Druckmodul 600
zumindest ein als Substratzufuhreinrichtung 100 ausgebildetes Modul 100 angeordnet ist.
Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass entlang des flr den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs vor dem zumindest einen
Grundierungsmodul 400 und/oder vor dem zumindest einen Non Impact Druckmodul 600
zumindest eine Reinigungseinrichtung 201 fir Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02

und/oder Bogen 02 angeordnet ist.

Im Folgenden werden unterschiedliche Ausfiihrungsformen und/oder
Ausgestaltungsmoglichkeiten der zumindest einen Substratzufuhreinrichtung 100
beschrieben. Dabei sind unterschiedliche Kombinationen von einzelnen Ausgestaltungen
mdglich. Die Substratzufuhreinrichtung 100 ist bevorzugt unabhangig von weiteren
Aggregaten 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 ausgebildet, soweit sich
daraus keine Widersprliche ergeben. Beispielsweise werden Stapel 104 manuell und/oder
mittels eines automatisierten Systems der Substratzufuhreinrichtung 100 zugefiihrt,
insbesondere in Form von bevorzugt auf Tragereinheiten 113 angeordneten Stapeln 104.
Solche Tragereinheiten 113 sind beispielsweise Paletten 113. Stapel 104, die als solche
der Substratzufuhreinrichtung 100 zugefiihrt werden oder wurden, werden beispielsweise
auch als Anlegerstapel 104 bezeichnet. Die Tragereinheiten 113 oder Paletten 113
weisen bevorzugt entsprechend orientierte Nuten auf, beispielsweise flr ein Eingreifen
von Stapeltragern, insbesondere um Bogen 02 und/oder Stapel 104 von den

Tragereinheiten 113 oder Paletten 113 zu 18sen.
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Die zumindest eine Substratzufuhreinrichtung 100 dient bevorzugt dazu, Bogen 02 eines
Stapels 104 oder Teilstapels 106 zu vereinzeln und weiter bevorzugt vereinzelt einem
oder mehreren nachfolgenden Aggregaten 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900
zuzufuhren. Die zumindest eine Substratzufuhreinrichtung 100 weist beispielsweise
zumindest eine Stapelwendeeinrichtung 101 oder Bogenwendeeinrichtung auf. Die
Stapelwendeeinrichtung 101 dient bevorzugt dazu, einen zumindest mehrere Bogen 02
aufweisenden Stapel 104 oder Teilstapel 106 als Ganzes zu wenden. Ein Wenden der
Bogen 02 ist beispielsweise dann sinnvoll, wenn sich zwei gegeniiberliegende
Hauptflachen der Bogen 02 voneinander unterscheiden und eine nachfolgende
Bearbeitung auf einer bestimmten dieser Hauptflachen stattfinden soll. Dies ist
unabhangig davon der Fall, ob die Bogen 02 einzeln gewendet werden oder ob der Stapel
104 als Ganzes gewendet wird oder ob Teilstapel 106 gewendet werden. Beispielsweise
trifft dies zu, wenn die Bogen 02 bereits vor ihrem Zusammenfligen zu dem Stapel 104
bearbeitet wurden und/oder wenn die Bogen 02 von sich aus unterscheidbare
Haupftflachen aufweisen. Solche unterscheidbaren Hauptflachen ergeben sich

beispielsweise herstellungsbedingt bei Wellpappbogen 02.

Ein Stapelhaltebereich 102 ist ein Bereich 102, insbesondere Raumbereich 102, in dem
zumindest wahrend eines Betriebs der Bearbeitungsmaschine 01 zumindest zeitweise
derjenige Stapel 104 angeordnet ist, der zur anschlieRenden Bearbeitung seiner Bogen
02 aufgeteilt wird. Der Stapelhaltebereich 102 umfasst dabei bevorzugt den gesamten
Raumbereich, der zum Anordnen eines solchen Stapels 104 vorgesehen ist,
insbesondere unabhangig davon, ob der Stapel 104 weniger Raum ausfillt als moglich
ware, beispielsweise weil seine Bogen 02 bereits zum Teil vereinzelt wurden oder ein
kleineres als ein maximal mdgliches Format aufweisen. Dieser Stapel 104 ist bevorzugt
der Anlegerstapel 104. Bevorzugt ist also der Stapelhaltebereich 102 der Raumbereich
102, der zumindest wahrend eines Betriebs der Bearbeitungsmaschine 01 fir eine

Anordnung zumindest eines als Anlegerstapel 104 ausgebildeten Stapels 104 zu dessen
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Aufteilung vorgesehen ist. Die zumindest eine Stapelwendeeinrichtung 101 ist beziglich
eines vorgesehenen Transportwegs der Bogen 02 beispielsweise dem Stapelhaltebereich
102 vorgeordnet. Dann kann der Stapel 104 als Ganzes gewendet werden, bevor er einer
weiteren Bearbeitung durch die Bearbeitungsmaschine 01 zugefiihrt und insbesondere
aufgeteilt wird. Alternativ oder zusatzlich ist zumindest eine Stapelwendeeinrichtung 101
bezlglich des vorgesehenen Transportwegs der Bogen 02 dem Stapelhaltebereich 102
nachgeordnet. Dann ist die Stapelwendeeinrichtung 101 bevorzugt als
Teilstapelwendeeinrichtung 101 ausgebildet. Beispielsweise ist ein Teilstapelabtrenner
103 angeordnet, der dazu dient, einen insbesondere oberen Teilstapel 106 von dem in
dem Stapelhaltebereich 102 angeordneten Stapel 104 abzutrennen. Ein Teilstapel 103
weist bevorzugt mehr als einen Bogen 02 auf. Der Teilstapelabtrenner 103 ist
beispielsweise als Teilstapelschubeinrichtung 103 und/oder als Teilstapelzugeinrichtung

ausgebildet.

Beispielsweise wird dem Stapel 104 ein mehrere Bogen 02 aufweisender Teilstapel 106
folgendermalien entnommen. Zunachst wird der Stapel 104 auf eine Hohe gebracht, in
der ein oberster Bogen 02 des Stapels 104 sich in einer Entnahmehdhe befindet. Dann
wird eine Teilstapelschubeinrichtung 103 insbesondere in der Transportrichtung T auf den
Stapel 104 zu bewegt bis sie mit zumindest einem Bogen 02 des Stapels 104 in Kontakt
kommt. Dieser zumindest eine Bogen 02 wird beispielsweise der unterste Bogen 02 des
Teilstapels 106. Danach wird die Teilstapelschubeinrichtung 103 noch weiter bewegt und
bewegt dadurch den zumindest einen mit ihr in Kontakt stehenden Bogen 02 sowie
bevorzugt dariiber angeordnete Bogen 02. Diese bewegten Bogen 02 werden somit
gemeinsam als Teilstapel 106 bevorzugt in der Transportrichtung T bewegt, insbesondere

geschoben.

Beispielsweise wird dieser Teilstapel 106 dann zunachst der Teilstapelwendeeinrichtung
101 zugefiihrt. Die Teilstapelwendeeinrichtung 101 weist beispielsweise zumindest ein

Transportmittel 107 auf, das bevorzugt als zumindest ein Transportband 107, weiter
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bevorzugt zumindest zwei Transportbander 107 ausgebildet ist. Das Transportmittel 107
ist bevorzugt zumindest teilweise um eine Schwenkachse 108 schwenkbar, die weiter
bevorzugt horizontal und/oder orthogonal zu der vorgesehenen Transportrichtung T
und/oder parallel zu der Querrichtung A orientiert ist. Beispielsweise lassen sich die
zumindest zwei Transportbander 107 aufeinander zu bewegen, insbesondere bezlglich
der vertikalen Richtung V. Dadurch lasst sich der Teilstapel 106 zwischen den beiden
Transportbandern 107 halten, insbesondere einklemmen, und mit diesen gemeinsam um
die Schwenkachse 108 schwenken, insbesondere um im Wesentlichen 180°. Zum
Einfahren des Teilstapels 106 in die Teilstapelwendeeinrichtung 101 und/oder zum
Ausfahren des Teilstapels 106 aus der Teilstapelwendeeinrichtung 101 wird bevorzugt
zumindest eines der zumindest zwei Transportbander 107 aktiviert. Beispielsweise sind
diese jeweils in zwei Richtungen betreibbar, um den Transport des Teilstapels 107
unabhangig von der aktuellen Schwenklage des Transportmittels 107 einsetzen zu

kdnnen.

Die Substratzufuhreinrichtung 100 weist unabhangig davon, ob eine
Stapelwendeeinrichtung 101 oder eine Teilstapelwendeeinrichtung 101 angeordnet ist
oder nicht bevorzugt zumindest eine Vereinzelungseinrichtung 109 oder
Bogenvereinzelungseinrichtung 109 auf. Gegebenenfalls sind mehrere
Vereinzelungseinrichtungen 109 angeordnet, insbesondere beziiglich der
Transportrichtung T beabstandet und/oder hintereinander. Beispielsweise dient dann eine
Vereinzelungseinrichtung 109 einer zumindest teilweisen Vereinzelung von Bogen 02 und
eine andere Vereinzelungseinrichtung 109 einer nachfolgenden vollstandigen
Vereinzelung der Bogen 02. Diese zumindest eine Vereinzelungseinrichtung 109 oder
Bogenvereinzelungseinrichtung 109 ist beispielsweise bezliglich des fiur den Transport
von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs nach der Teilstapelwendeeinrichtung 101 angeordnet. Falls keine
Teilstapelwendeeinrichtung 101 angeordnet ist, wird der Teilstapel 106 nach seiner

Erzeugung bevorzugt gleich der Vereinzelungseinrichtung 109 oder
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Bogenvereinzelungseinrichtung 109 zugefuhrt. Insbesondere falls kein
Teilstapelabtrenner 103 angeordnet ist und/oder keine Teilstapel 106 erzeugt werden,
wirkt die Vereinzelungseinrichtung 109 oder Bogenvereinzelungseinrichtung 109
bevorzugt direkt auf einen jeweiligen Stapel 104 ein. Beispielsweise ist dieser Stapel 104
der Anlegerstapel 104, der sich dabei weiter bevorzugt in dem Stapelhaltebereich 102
befindet. Dann ist die zumindest eine Vereinzelungseinrichtung 109 beispielsweise als

Entnahmeeinrichtung 114 ausgebildet.

Die zumindest eine Vereinzelungseinrichtung 109 oder Bogenvereinzelungseinrichtung
109 vereinzelt die Bogen 02 des Stapels 104 oder Teilstapels 106 bevorzugt zumindest
teilweise. Die zumindest eine Vereinzelungseinrichtung 109 oder
Bogenvereinzelungseinrichtung 109 vereinzelt die Bogen 02 des Stapels 104 oder
Teilstapels 106 in zumindest einer Ausfliihrungsform von unten und in zumindest einer

anderen Ausfiihrungsform von oben.

Eine teilweise oder vollstandige Vereinzelung der Bogen 02 des Stapels 104 oder
Teilstapels 106 von unten erfolgt in einer ersten Ausfiihrungsform einer
Bogenvereinzelungseinrichtung 109 beispielsweise indem der Stapel 104 oder Teilstapel
106 auf zumindest einem unteren Translationselement 111, insbesondere einem unteren
Transportmittel 111 liegend insbesondere kontinuierlich beispielsweise in
Transportrichtung T transportiert wird und dabei zumindest teilweise gegen ein Hindernis
112 1auft, das nur einen unteren Bereich des Stapels 104 oder Teilstapels 106 passieren
lasst, beispielsweise nur einen Bogen 02 oder zwei Bogen 02 oder einige wenige Bogen
02. Dadurch wird zumindest der jeweils unterste Bogen 02 mittels des zumindest einen
unteren Translationselements 111 insbesondere in Transportrichtung T bevorzugt
kontinuierlich weiter transportiert, wahrend andere Bogen 02 zunéachst zurlickgehalten
werden und erst nach Abtransport zumindest des untersten Bogens 02 von oben nach
unten absinken kdnnen, bis sie selbst in der Position sind, dass sie unter dem Hindernis

112 hindurch gelangen kdénnen. Die HOhe des Hindernisses 112 ist bevorzugt an die
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Dicke der Bogen 02 und/oder an eine gewlinschte Art der Vereinzelung angepasst. Als
hdhenverstellbares Hindernis 112 wird beispielsweise ein Wehr 112 eingesetzt, das
bevorzugt als Platte 112 ausgebildet ist. Sollen die Bogen 02 vollstéandig vereinzelt
werden, so ist eine HOhe unter dem Hindernis bevorzugt groer als die Dicke der Bogen
02 und kleiner als die doppelte Dicke der Bogen 02. Genligt eine unvollstandige
Vereinzelung, beispielsweise in Form eines geschuppten Stroms aus Bogen 02, so ist die
Hohe unter dem Hindernis bevorzugt entsprechend gréfier als die doppelte Dicke der
Bogen 02 und beispielsweise kleiner als die vierfache Dicke der Bogen 02. Beispielsweise
wird so der gesamte Stapel 104 vereinzelt oder unvollstéandig vereinzelt, also geschuppt,
insbesondere wenn kein Teilstapelabtrenner 103 angeordnet ist. Bevorzugt wird jedoch
der Stapel 104 mittels des Teilstapelabtrenners 103 sukzessiv in Teilstapel 106 aufgeteilt,
die dann gewendet oder ungewendet weitertransportiert werden und danach vereinzelt

oder unvollstandig vereinzelt, also geschuppt werden.

Das untere Translationselement 111 ist beispielsweise als Saugtransportmittel 111,
insbesondere als Saugband 111 und/oder Saugkastenband 111 und/oder
Rollensaugsystem 111 ausgebildet. Bevorzugt kommt als unteres Translationselement
111 in diesem Fall jedoch zumindest ein relativ einfaches Transportband 111 zum
Einsatz, das keine Saugeinrichtung aufweist. Dem unteren Translationselement 111 wird
bevorzugt von der Teilstapelwendeeinrichtung 101 ein jeweiliger Teilstapel 106 zugefihrt,
der mittels des Hindernisses 112 zumindest teilweise vereinzelt wird und zu einem Strom
von auf dem zumindest einen unteren Translationselement 111 angeordneten,
vereinzelten oder geschuppt liegenden Bogen 02 umgewandelt wird. An dieser Stelle ist
eine exakte Lage der Bogen 02 bevorzugt noch nicht notwendig, da diese exakte Lage
bevorzugt erst in einer spater folgenden Behandlung mittels zumindest einer weiteren
Vereinzelungseinrichtung 109 und/oder mittels einer Anlageeinrichtung 300 hergestellt
wird. Die zumindest eine Anlageeinrichtung 300 ist dabei Teil der

Substratzufuhreinrichtung 100 oder eigenstandig ausgebildet.
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Eine Vereinzelung der Bogen 02 des Stapels 104 oder Teilstapels 106 oder insbesondere
eines Speicherstapels oder Anlagestapels von unten erfolgt in einer zweiten
Ausfuhrungsform einer Bogenvereinzelungseinrichtung 109 beispielsweise indem der
Stapel 104 oder Teilstapel 106 oder Speicherstapel oder Anlagestapel in einer
Speichereinrichtung 134 gelagert wird und zumindest ein insbesondere priméares
Beschleunigungsmittel 136 zu bevorzugt gesteuert und/oder geregelt ausgewahlten
Zeitpunkten mit einem jeweils untersten Bogen 02 des Stapels 104 oder Teilstapels 106
oder Speicherstapels oder Anlagestapels in Kontakt gebracht wird und/oder gesteuert
und/oder geregelt auf diesen untersten Bogen 02 einwirkt. Im Vorangegangenen und im
Folgenden ist von einem als Anlagestapel ausgebildeten Speicherstapel die Rede, wenn
die Vereinzelung von unten mittels dieser Bogenvereinzelungseinrichtung 109
beschrieben wird. Dies ist unabhangig davon, ob zuvor bereits iberhaupt eine andere
beispielsweise teilweise Vereinzelung von unten oder von oben stattgefunden hat oder
dieser Anlagestapel anders vorbehandelt wurde oder als Ganzes bei seiner ersten
Zufuhrung in die Substratzufuhreinrichtung 100 direkt in die Speichereinrichtung 134

eingefiihrt wurde.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass ein durch das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 festgelegter
jeweiliger Abschnitt des fur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs einen minimalen Krimmungsradius
aufweist, der zumindest 2 Meter betragt und/oder im gesamten Bereich des jeweiligen
primare Beschleunigungsmittels 136 eine Richtung aufweist, die hdchstens um 30° von

zumindest einer horizontalen Richtung und/oder von der Transportrichtung T abweicht.

Die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 und
insbesondere die Substratzufuhreinrichtung 100 weist bevorzugt zumindest eine

Speichereinrichtung 134 flir zumindest einen Speicherstapel von Bogen 02 auf. Die
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Speichereinrichtung 134 ist bevorzugt bezlglich des fiir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs nach
dem Stapelhaltebereich 102 angeordnet. Beispielsweise sind zwei Speicherstapel
vorgesehen, von denen einer als Anlagestapel und einer als Pufferstapel ausgebildet ist.
Bevorzugt sind mittels der Substratzufuhreinrichtung 100 von einem ersten Stapel 104,
der beispielsweise als Anlegerstapel 104 ausgebildet ist, stammende Bogen 02 der
Speichereinrichtung 134 und insbesondere dem zumindest einen Speicherstapel
insbesondere von oben zuflihrbar. Bevorzugt weist die zumindest eine
Speichereinrichtung 134 die zumindest eine von unten wirkende Vereinzelungseinrichtung
109 auf, die dazu ausgebildet ist, einen jeweils untersten Bogen 02 eines Speicherstapels
und insbesondere eines Anlagestapels einzeln zu entnehmen. Dabei ist dieser jeweils
unterste Bogen 02 bevorzugt der unterste Bogen 02 eines mehrere Bogen 02
aufweisenden Speicherstapels. Diese zumindest eine von unten wirkende
Vereinzelungseinrichtung 109 ist demnach bevorzugt einen Speicherstapel und
insbesondere einen Anlagestapel von unten vereinzelnd und/oder zu vereinzeln fahig

ausgebildet.

Die Speichereinrichtung 134 weist bevorzugt zumindest einen Vorderanschlag 137 auf,
der bevorzugt als Vorderwand 137 ausgebildet ist und/oder als Vordermarke 127 dient.
Alternativ oder zusatzlich ist eine separate Vordermarke 127 angeordnet. Der
Vorderanschlag 137 verhindert bevorzugt eine ungewollte Bewegung von Bogen 02 in der
Transportrichtung T, bevor diese zum jeweils untersten Bogen 02 des Anlagestapels
geworden sind. Der Vorderanschlag 137 verhindert bevorzugt ein Kippen oder sonstiges
Zerfallen des zumindest einen in der Speichereinrichtung 134 angeordneten

Speicherstapels, insbesondere des Anlagestapels und/oder des Pufferstapels.

Die Speichereinrichtung 134 weist bevorzugt zumindest einen Seitenanschlag 139 auf,
der bevorzugt als Seitenwand 139 ausgebildet ist. Weiter bevorzugt sind bezliglich der

Querrichtung A auf beiden Seiten der Speichereinrichtung 134 Seitenanschlage 139
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angeordnet. Alternativ oder zusatzlich ist zumindest eine separate Seitenmarke 128
angeordnet. Der zumindest eine Seitenanschlag verhindert bevorzugt eine ungewollte
Bewegung von Bogen 02 in und/oder entgegen der Querrichtung A, bevor diese zum
jeweils untersten Bogen 02 des Anlagestapels geworden sind. Der zumindest eine
Seitenanschlag 139 verhindert bevorzugt ein Kippen oder sonstiges Zerfallen des
zumindest einen in der Speichereinrichtung 134 angeordneten Speicherstapels,
insbesondere des Anlagestapels und/oder des Pufferstapels. Die Speichereinrichtung 134
weist bevorzugt zumindest einen Rickanschlag 141 auf, der bevorzugt als Riickwand 141
ausgebildet ist. Der zumindest eine Riickanschlag 141 ist bezliglich der Transportrichtung
T vor dem zumindest einen Speicherstapel angeordnet und verhindert bevorzugt eine
ungewollte Bewegung von Bogen 02 entgegen der Transportrichtung T, bevor diese zum
jeweils untersten Bogen 02 des Anlagestapels geworden sind. Der Riickanschlag 141
verhindert bevorzugt ein Kippen oder sonstiges Zerfallen des zumindest einen in der
Speichereinrichtung 134 angeordneten Speicherstapels, insbesondere des Anlagestapels

und/oder des Pufferstapels.

Die Vereinzelungseinrichtung 109 weist bevorzugt zumindest ein insbesondere primares
Beschleunigungsmittel 136 auf, insbesondere zum Beschleunigen eines jeweils untersten
Bogens 02 des zumindest einen Speicherstapels oder Anlagestapels, weiter bevorzugt in
der Transportrichtung T. Das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 ist
bevorzugt unterhalb des zumindest einen Speicherstapels angeordnet, weiter bevorzugt
unterhalb des zumindest einen Anlagestapels und noch weiter bevorzugt auch weiter
unterhalb des zumindest einen Pufferstapels. Das zumindest eine primare
Beschleunigungsmittel 136 ist beispielsweise als zumindest eine Transportrolle 136
und/oder als zumindest ein Transportband 136 und/oder als zumindest ein
Saugtransportmittel 136, insbesondere Saugband 136 und/oder Saugkastenband 136
und/oder Rollensaugsystem 136 und/oder Sauggreifer 136 und/oder Saugrolle 136
ausgebildet und/oder weist bevorzugt zumindest ein Transportband 718; 726 auf. Das im

Vorangegangen und im Folgenden lber Saugtransportmittel Beschriebene gilt bevorzugt
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entsprechend. Beispielsweise sind mehrere primare Beschleunigungsmittel 136
angeordnet, insbesondere in Form mehrerer Transportrollen 136 und/oder mehrerer
Transportbander 136; 718; 726 und/oder mehrerer Saugtransportmittel 136.
Beispielsweise sind mehrere primare Beschleunigungsmittel 136 beziglich der
Transportrichtung T hintereinander angeordnet. Alternativ oder zusatzlich weist das
zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 zumindest zwei, weiter bevorzugt
zumindest drei, noch weiter bevorzugt zumindest finf und noch weiter bevorzugt
zumindest sieben beziiglich der Querrichtung A voneinander durch Zwischenraume
getrennte Transportflachen 718 und insbesondere Transportbander 718; 726 auf.
Bevorzugt wird, dass die zumindest zwei, bevorzugt zumindest drei, noch weiter
bevorzugt zumindest fiinf und noch weiter bevorzugt zumindest sieben bezliglich der
Querrichtung A voneinander durch Zwischenraume getrennten Transportflachen 718
und/oder Transportbander 718; 726 des zumindest einen primaren
Beschleunigungsmittels 136 mittels eines gemeinsamen primaren Antriebs M101

antreibbar sind.

Bevorzugt ist zumindest ein Abstandshalter 144; 144.1; 144.2 angeordnet. Der zumindest
eine Abstandshalter 144; 144.1; 144.2 dient bevorzugt dazu, das zumindest eine primare
Beschleunigungsmittel 136 zumindest zeitweise und/oder gesteuert und/oder geregelt von
jeglichem Bogen 02 fernhalten zu kdnnen. Beispielsweise liegen ein Bogen 02 oder
mehrere Bogen 02 oder ein Stapel von Bogen 02 zumindest zeitweise auf dem zumindest
einen Abstandshalter 144; 144.1; 144.2 auf. Das zumindest eine primare
Beschleunigungsmittel 136 und der zumindest eine Abstandshalter 144; 144.1; 144.2 sind
bevorzugt relativ zueinander zumindest beziglich der vertikalen Richtung V bewegbar
angeordnet, insbesondere durch vertikale Bewegbarkeit des zumindest einen
Abstandshalters 144; 144.1; 144.2 und/oder durch vertikale Bewegbarkeit des zumindest
einen primaren Beschleunigungsmittels 136. Beispielsweise ist der zumindest eine
Abstandshalter 144; 144.1; 144.2 als zumindest eine mit Ausnehmungen versehene

Auflageflache fiir Bogen 02 ausgebildet und/oder ragen die primaren
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Beschleunigungsmittel 136 zumindest teilweise und/oder zumindest zeitweise durch die
Ausnehmungen nach oben heraus. Die Summe der jeweiligen Auflageflache kann dabei

kleiner sein, als die Gesamtflache der Ausnehmungen.

In einer Halteposition liegt der jeweilige unterste Bogen 02 des Anlagestapels auf dem
Abstandshalter 144; 144.1; 144.2 auf, ohne die primaren Beschleunigungsmittel 136 zu
berihren. Wird dann der zumindest eine Abstandshalter 144; 144.1; 144.2 abgesenkt
und/oder das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 angehoben, kommt der
jeweilige unterste Bogen 02 des Anlagestapels mit dem entsprechenden zumindest einen
primaren Beschleunigungsmittel 136 in Kontakt. Durch geeignetes Antreiben des
zumindest einen primaren Beschleunigungsmittels 136 wird dieser Bogen 02 in
Transportrichtung T vorwarts bewegt. Bevorzugt steht das zumindest eine primare
Beschleunigungsmittel 136 in dem Moment, in dem es mit dem untersten Bogen 02 des
Anlagestapels in Kontakt kommt, still und wird dann beschleunigt, um zugleich diesen
Bogen 02 zu beschleunigen. Bevorzugt wird, dass das zumindest eine primare
Beschleunigungsmittel 136 selbst zumindest zeitweise beschleunigt wird, wahrend ein
jeweiliger Bogen 02 insbesondere aus einem Stillstand heraus auf die erste
Geschwindigkeit v1 beschleunigt wird. Bevorzugt wird das zumindest eine primare
Beschleunigungsmittel 136 abgebremst und insbesondere angehalten, insbesondere

nachdem es auler Kontakt mit diesem Bogen 02 geraten ist.

Alternativ, insbesondere bei entsprechender Ansteuerung der primaren
Beschleunigungsmittel 136, entfallt der zumindest eine Abstandshalter 144; 144.1; 144.2.
Bevorzugt wird nur das jeweilige zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136
angetrieben, das mit dem aktuell untersten Bogen 02 des Anlagestapels in Kontakt steht.
Primare Beschleunigungsmittel 136, die mit keinem Bogen 02 oder bereits mit dem
nachsten Bogen 02 in Kontakt stehen, werden dann bevorzugt zunachst angehalten.
Primare Beschleunigungsmittel 136, die bereits aulzer Kontakt mit dem aktuell untersten

Bogen 02 des Anlagestapels stehen, werden bevorzugt zunachst angehalten und/oder
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aufRer Kontakt mit dem nachsten Bogen 02 gehalten oder gebracht. Beispielsweise im Fall
eines Saugtransportmittels 136 kdnnen gezielt Abschnitte einer Saugvorrichtung

abgeschaltet werden.

Das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 dient bevorzugt dazu, alleine
oder weiter bevorzugt in Zusammenarbeit mit zumindest einem weiteren, insbesondere
sekundaren Beschleunigungsmittel 119 immer genau einen Bogen 02, der bevorzugt
bereits bezliglich der Transportrichtung T und/oder der Querrichtung A ausgerichtet
wurde, zu beschleunigen. Bevorzugt ist entlang eines flir einen Transport von Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs nach dem zumindest einen primaren
Beschleunigungsmittel 136 zumindest ein sekundares Beschleunigungsmittel 119
angeordnet ist. Diese Beschleunigung erfolgt beispielsweise aus einem zeitweisen
Stillstand heraus und/oder auf eine Bearbeitungsgeschwindigkeit und/oder
Beschichtungsgeschwindigkeit und/oder Druckgeschwindigkeit, mit der zumindest ein
Bogen 02 zu diesem und/oder einem spateren Zeitpunkt durch zumindest ein weiteres
Aggregat 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Modul 200; 300; 400;
500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 transportiert wird und dort bearbeitet wird,
insbesondere durch das zumindest eine Non Impact Beschichtungsaggregat 400; 600;
800 transportiert wird und dort weiter bevorzugt beschichtet wird. Diese Beschleunigung
wird gegebenenfalls in Kombination mit weiteren, insbesondere sekundaren
Beschleunigungsmitteln 119 vorgenommen. Mittels des zumindest einen primaren
Beschleunigungsmittels 136 und/oder des zumindest einen sekundaren
Beschleunigungsmittels 119 ist also ein jeweiliger Bogen 02 aus einem Stillstand und/oder
von einer ersten Geschwindigkeit v1 auf eine zweite Geschwindigkeit v2 beschleunigbar,
wahrend zumindest ein anderer Bogen 02 zeitgleich mit einer
Bearbeitungsgeschwindigkeit und/oder Beschichtungsgeschwindigkeit und/oder
Druckgeschwindigkeit durch das zumindest eine weitere Aggregat 200; 300; 400; 500;
550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Modul 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900;
1000, insbesondere Non Impact Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 transportiert wird
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und weiter bevorzugt dort bearbeitet, insbesondere beschichtet und/oder bedruckt wird.

Die erste Geschwindigkeit v1 ist bevorzugt eine von der Bearbeitungsgeschwindigkeit
und/oder Beschichtungsgeschwindigkeit und/oder Druckgeschwindigkeit verschiedene
Geschwindigkeit. Die zweite Geschwindigkeit v2 ist bevorzugt gleich der
Bearbeitungsgeschwindigkeit und/oder Beschichtungsgeschwindigkeit und/oder fir einen
Transport der Bogen durch das zumindest eine Druckmodul vorgesehene
Druckgeschwindigkeit und/oder eine fiir einen Transport der Bogen durch das zumindest
eine Stanzmodul vorgesehene Stanzgeschwindigkeit. Bevorzugt ist dem zumindest einen
primaren Beschleunigungsmittel 136 beziglich der Transportrichtung T zumindest ein
auslaufendes Transportmittel 119 der Substratzufuhreinrichtung 100 nachgeordnet.
Dieses ist beispielsweise als zumindest eine Transportwalze 119 oder zumindest ein Paar
von Transportwalzen 119 oder als zumindest ein Saugtransportmittel 119 ausgebildet.
Beispielsweise ist dieses zumindest eine auslaufende Transportmittel 119 ebenfalls ein
Beschleunigungsmittel 119, insbesondere das zumindest eine sekundare
Beschleunigungsmittel 119. Bevorzugt ist das zumindest eine sekundare
Beschleunigungsmittel 119 als Saugtransportmittel 119 ausgebildet und/oder weist das
zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 zumindest ein Transportband 718;
726 auf. Beispielsweise weist das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119
zumindest zwei, bevorzugt zumindest drei, weiter bevorzugt zumindest finf und noch
weiter bevorzugt zumindest sieben bezliglich der Querrichtung A voneinander durch
Zwischenraume getrennte Transportflachen 718 und insbesondere Transportbander 718;
726 auf. Bevorzugt wird, dass die zumindest zwei , bevorzugt zumindest drei, noch weiter
bevorzugt zumindest fiinf und noch weiter bevorzugt zumindest sieben bezliglich der
Querrichtung A voneinander durch Zwischenraume getrennten Transportflachen 718
und/oder Transportbander 718; 726 des zumindest einen sekundaren
Beschleunigungsmittels 119 mittels eines gemeinsamen sekundaren Antriebs M102

antreibbar sind.
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In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass ein durch das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 festgelegter
jeweiliger Abschnitt des fuir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs einen minimalen Krimmungsradius
aufweist, der zumindest 2 Meter betragt und/oder im gesamten Bereich des jeweiligen
primare Beschleunigungsmittels 119 eine Richtung aufweist, die hdchstens um 30° von

zumindest einer horizontalen Richtung und/oder von der Transportrichtung T abweicht.

Der zumindest eine Vorderanschlag 137 und/oder die zumindest eine Vordermarke 127
dient bevorzugt einem Ausrichten der Bogen 02 des Anlagestapels. Beispielsweise ist der
zumindest eine Vorderanschlag 137 und/oder die zumindest eine Vordermarke 127
zumindest zeitweise derart angeordnet, dass sie zumindest auf den zweiten Bogen 02
von unten des Anlagestapels Einfluss nimmt und/oder aufer Kontakt mit dem jeweils
untersten Bogen 02 des Anlagestapels steht. Eine Ausrichtung erfolgt dann
beispielsweise indem der auf dem untersten Bogen 02 liegende Bogen 02 durch den
Transport des untersten Bogens 02 gegen den zumindest einen Vorderanschlag 137
und/oder die zumindest eine Vordermarke 127 gedriickt wird und ausgerichtet wird, bevor
er selbst mit dem zumindest einen insbesondere primaren Beschleunigungsmittel 136 in
Kontakt kommt, das dann weiter bevorzugt still steht. Bevorzugt wird, dass eine flr einen
Kontakt mit Bogen 02 vorgesehene Flache des zumindest einen Vorderanschlags 137
entgegen der Transportrichtung T orientiert ist. Beispielsweise ist zumindest ein
Anpresselement und/oder Abweiselement angeordnet, das eine Anlage der Bogen 02 an
dem Vorderanschlag 137 und/oder der Vordermarke 127 bewirkt und beispielsweise als
zumindest eine Blrste ausgebildet ist. Somit kommen die Bogen 02 immer in definierter
Lage mit dem zumindest einen Beschleunigungsmittel 136 in Kontakt und sind durch

dieses in exakt bekannter Lage weiter transportierbar.

Bevorzugt wird, dass der zumindest eine Vorderanschlag 137 in seiner auf die vertikale
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Richtung V bezogenen Lage veranderbar angeordnet ist. Bevorzugt ist der zumindest
eine Vorderanschlag 137 und/oder die zumindest eine Vordermarke 127 in ihrer Hohe
verstellbar, um an unterschiedliche Dicken von Bogen 02 angepasst zu werden.
Bevorzugt wird, dass ein von dem zumindest einen Vorderanschlag 137 zumindest nach
oben begrenzter Durchlassspalt wahrend eines Bearbeitungsbetriebs der
Bogenbearbeitungsmaschine 02 grofer ist als eine Dicke eines jeweiligen der zu
bearbeitenden Bogen 02 und kleiner ist als das Zweifache der Dicke eines jeweiligen der
zu bearbeitenden Bogen 02. Alternativ oder zusatzlich ist beispielsweise der zumindest
eine Vorderanschlag 137 und/oder die zumindest eine Vordermarke 127 derart bewegbar,
insbesondere schwenkbar angeordnet, dass sie den weiteren vorgesehenen
Transportweg des untersten Bogens 02 erst freigeben, wenn dieser durch Kontakt mit
eben diesem zumindest einen Vorderanschlag 137 und/oder dieser zumindest einen
Vordermarke 127 ausgerichtet wurde. Bevorzugt weist das Bogenanlegeraggregat 100
zumindest einen Vorderanschlag 137 auf, der entlang des fir den Transport von Substrat
02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs
zwischen dem zumindest einen primaren Beschleunigungsmittel 136 einerseits und dem
zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittel 119 andererseits angeordnet ist.
Beispielsweise wenn die Substratzufuhreinrichtung 100 zumindest eine Vordermarke 127
und/oder zumindest ein Vorderanschlag 137 aufweist, ist die die Anlageeinrichtung 300
bevorzugt Bestandteil der Substratzufuhreinrichtung 100 und weiter bevorzugt Bestandteil

der Vereinzelungseinrichtung 109.

Bevorzugt ist eine Anpassung an unterschiedliche Breiten von zu verarbeitenden Bogen
02 moglich. Unter der Breite eines Bogens 02 ist dabei insbesondere dessen Abmessung
in der Querrichtung A zu verstehen. Beispielsweise zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 dadurch aus,
dass das Bogenanlegermodul 100 zumindest ein als Saugband 119; 136; 311
ausgebildetes Saugtransportmittel 119; 136; 311 aufweist und dieses zumindest eine

Saugband 119; 136; 311 zumindest drei bezliglich einer Querrichtung A beabstandet
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nebeneinander angeordnete Transportbander 119; 136; 718; 726 aufweist und weiter
bevorzugt zumindest ein Verlagerungsmittel 158; 159 angeordnet ist, mittels dem
zumindest eines der zumindest drei Transportbander 119; 136; 718; 726 in und/oder
entgegen der Querrichtung A seitlich verlagerbar ist. Bevorzugt ist das zumindest eine
primare Beschleunigungsmittel 136 als Saugband 119; 136; 311 mit diesen Eigenschaften
ausgebildet und/oder ist das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 als
Saugband 119; 136; 311 mit diesen Eigenschaften ausgebildet. Der zumindest eine
Seitenanschlag und/oder die zumindest eine Seitenmarke 128 ist bevorzugt dadurch
gegeben, dass die Seitenanschlage 139, insbesondere Seitenwande 139, bezliglich der
Querrichtung A bewegbar und insbesondere auf eine Breite der Bogen 02 angepasst
anordenbar sind. Dadurch kdnnen die Bogen 02 bei ihrer durch Entnahme des jeweils
untersten Bogens 02 bedingten und bevorzugt nach unten gerichteten Bewegung an den
Seitenwanden 139 entlang gleiten und in eine ausgerichtete Lage gebracht und/oder in

dieser gehalten werden.

Bevorzugt sind Bereiche von Beschleunigungsmitteln 119; 136 und/oder
Transportbandern 119; 136; 718; 726, die aul3erhalb der Breite der aktuell zu
verarbeitenden Bogen 02 liegen, mittels zumindest einer Schutzabdeckung abdeckbar.
Diese zumindest eine Schutzabdeckung ist beispielsweise als zumindest ein
Teleskopblech ausgebildet. Alternativ ist zumindest eine aktive, insbesondere durch einen
Antrieb angetriebene Bewegung der Bogen 02 gegen zumindest einen Seitenanschlag
139 vorgesehen, beispielsweise bei einem im Wesentlichen und/oder zumindest
beziglich der Transportrichtung T ruhenden Bogen 02. Eine seitliche Ausrichtung erfolgt
beispielsweise vor und/oder wahrend und/oder nach der Beschleunigung der Bogen 02
bezlglich der Transportrichtung T. Alternativ oder zusétzlich zu mechanischen
Vorderanschlagen 137 und/oder Seitenanschlagen 139 sind entsprechende
Lagesensoren angeordnet, die mit einem entsprechend prazisen Antrieb den jeweiligen
Bogen 02 in der jeweiligen Richtung bewegen und/oder anhalten und/oder wahrend

seiner Transportbewegung liberlagert bewegen, um ihn auszurichten.
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In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass die Bogenbearbeitungsmaschine 01 zumindest zwei als Module 100; 600
ausgebildete Aggregate 100; 600 aufweist und dass weiter bevorzugt die zumindest zwei
Module 100; 600 jeweils zumindest einen eigenen Antrieb M100; M101; M102; M103;
M600; M601 aufweisen und dass zumindest eines der zumindest zwei Module 100 ein als
Substratzufuhreinrichtung 100 ausgebildetes Bogenanlegermodul 100 ist und dass die
Substratzufuhreinrichtung 100 zumindest ein primares Beschleunigungsmittel 136 mit
primarem Antrieb M101; M103 der Substratzufuhreinrichtung 100 und zumindest ein
entlang eines fir einen Transport von Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs in
Transportrichtung T nach dem zumindest einen primaren Beschleunigungsmittel 136
angeordnetes sekundares Beschleunigungsmittel 119 mit sekundarem Antrieb M102 der
Substratzufuhreinrichtung 100 aufweist und dass zumindest einem weiteren Modul 200;
300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 zumindest ein von dem primaren Antrieb
M101; M103 der Substratzufuhreinrichtung 100 und dem sekundaren Antrieb M102 der
Substratzufuhreinrichtung 100 verschiedener weiterer Antrieb M200; M300; M400; M500;
M550; M600; M700; M800; M9O00; M1000 fiir einen Transport von Bogen 02 zugeordnet
ist. Dabei sind weiter bevorzugt der primare Antrieb M101; M103 und der sekundare
Antrieb M102 und der zumindest eine weitere Antrieb M200; M300; M400; M500; M550;
M600; M700; M800; M900; M1000 jeweils als lagegeregelter Elektromotor M100; M200;
M300; M400; M500; M550; M600; M700; M800; M900; M1000 ausgebildet. Weiter
bevorzugt ist eine Antriebsregelung des primaren Antriebs M101; M103 von einer
Antriebsregelung des sekundaren Antriebs M102 verschieden und ist eine
Antriebsregelung des zumindest einen weiteren Antriebs M600 von der Antriebsregelung
des primaren Antriebs M101; M103 und von der Antriebsregelung des sekundaren
Antriebs M102 verschieden. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet
sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01

bevorzugt dadurch aus, dass die Antriebsregelung des primaren Antriebs M101; M103
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und die Antriebsregelung des sekundaren Antriebs M102 mit einer Maschinensteuerung
der Bogenbearbeitungsmaschine 01 schaltungstechnisch verbunden sind und weiter
bevorzugt dass die Antriebsregelung des primaren Antriebs M101; M103 und die
Antriebsregelung des sekundaren Antriebs M102 und die Antriebsregelung des zumindest
einen weiteren Antriebs M600 mit der Maschinensteuerung der

Bogenbearbeitungsmaschine 01 schaltungstechnisch verbunden sind.

Das zumindest eine weitere Modul 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 ist
bevorzugt als Beschichtungsmodul 400; 600; 800 und/oder Druckmodul 600 ausgebildet
und/oder als Non Impact Beschichtungsmodul 400; 600; 800 und/oder Non Impact
Druckmodul 600 ausgebildet und/oder weist bevorzugt zumindest einen Druckkopf 416;
616; 816 und/oder Tintenstrahldruckkopf 416; 616; 816 auf.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass zumindest ein Bogensensor 164 der Substratzufuhreinrichtung 100 zum Erfassen
einer jeweiligen Vorderkante und/oder einer jeweiligen Hinterkante jeweiliger Bogen 02
auf den vorgesehenen Transportweg ausgerichtet angeordnet ist. In einer alternativen
oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01
ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass der zumindest eine
Bogensensor 164 auf die Transportrichtung T bezogen nach dem zumindest einen
primaren Beschleunigungsmittel 136 und/oder nach dem zumindest einen Vorderanschlag
137 und/oder vor dem zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittel 119
angeordnet ist. Alternativ oder zusatzlich zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass der zumindest eine Bogensensor 164 auf die Transportrichtung T bezogen im
Bereich des zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119 und/oder nach

dem zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittel 119 angeordnet ist.
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In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus,
dass das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 als Saugtransportmittel
119 ausgebildet ist und ausschlie3lich unterhalb des fiir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs
angeordnet ist und/oder dass das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 als
Saugtransportmittel 136 ausgebildet ist und ausschlief3lich unterhalb des fiir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs angeordnet ist und/oder dass das zumindest eine primare
Beschleunigungsmittel 136 unterhalb eines flr eine Speicherung eines Stapels von Bogen
02 vorgesehenen Speicherbereichs 134 angeordnet ist und/oder dass das zumindest eine
primare Beschleunigungsmittel 136 insbesondere als Ganzes mittels zumindest eines als
Vertikalantrieb M104 bezeichneten Antriebs M104 zumindest beziiglich einer vertikalen
Richtung V bewegbar angeordnet ist, insbesondere relativ zu dem primaren Antrieb
M101; M103. Bevorzugt ist dieser Vertikalantrieb M104 als Motor M104, insbesondere
Elektromotor M104 und weiter bevorzugt lagegeregelter Elektromotor M104 ausgebildet
und/oder ist eine Antriebsregelung dieses Vertikalantriebs M104 mit der
Maschinensteuerung direkt oder indirekt verbunden und/oder Uber das BUS System mit
der Maschinensteuerung und/oder mit anderen Antriebsregelungen verbunden,
beispielsweise derjenigen des Antriebs des primaren Beschleunigungsmittels 136
und/oder derjenigen des Antriebs des sekundaren Beschleunigungsmittels 119 und/oder

derjenigen des eigenen Antriebs des Bearbeitungsmoduls 400; 600; 800; 900.

Bevorzugt ist eine Anpassung an unterschiedliche Langen von zu verarbeitenden Bogen
02 moglich. Unter einer Léange eines Bogens 02 ist dabei insbesondere dessen
Abmessung in der Transportrichtung T und/oder dessen horizontale, orthogonal zu der
Querrichtung A orientierte Abmessung zu verstehen. Die Anpassung erfolgt bevorzugt
dadurch, dass der zumindest eine Vorderanschlag 137 und/oder weiter bevorzugt der

zumindest eine Rickanschlag 141 bezlglich der Transportrichtung T bewegbar ist
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und/oder bewegt wird und insbesondere auf die Lange der Bogen 02 angepasst
anordenbar ist und/oder angeordnet wird. Durch eine Veranderung der Lage des
Riickanschlags 141 ergibt sich beispielsweise auf die Transportrichtung T bezogen eine
andere Lage eines Anfangs der Speichereinrichtung 134. Insbesondere um dies
auszugleichen ist bevorzugt ein beziiglich der Transportrichtung T vor der
Speichereinrichtung 134 angeordnetes Transportmittel 111 in seiner auf die
Transportrichtung T bezogenen effektiven Lange veranderbar ausgebildet. Dazu weist
dieses Transportmittel 111 beispielsweise eine erste Anzahl von beziiglich ihres
Wirkbereichs unveranderlichen Transportelementen oder Transportbdndern auf. Diese
sind beispielsweise als Transportbander ausgebildet. Bevorzugt weist dieses
Transportmittel 111 zusatzlich beispielsweise eine zweite Anzahl von beziiglich ihres
Wirkbereichs verdanderlichen Transportelementen auf. Diese sind beispielsweise als
insgesamt zumindest bezlglich der Transportrichtung T verlagerbare Transportelemente
und/oder Transportbander ausgebildet. Durch entsprechende Verlagerung der
verlagerbaren Transportelemente in und/oder entgegen der Transportrichtung T ergibt
sich eine veranderte effektive Lange der Gesamtheit aus bezlglich ihres Wirkbereichs
unveranderlichen Transportelementen und bezliglich ihres Wirkbereichs veranderlichen

Transportelementen.

Alternativ oder zusatzlich zeichnet sich die Substratzufuhreinrichtung 100 dadurch aus,
dass die Substratzufuhreinrichtung 100 zumindest ein bezuglich der Transportrichtung T
nach der Speichereinrichtung 134 angeordnetes Transportmittel 119 aufweist, das in
seiner auf die Transportrichtung T bezogenen effektiven Lange veranderbar ausgebildet

ist.

Der zumindest eine Pufferstapel dient insbesondere dazu, einen kontinuierlichen
Nachschub von Bogen 02 zu sichern. Insbesondere Wellpappbogen 02 weisen relativ
grofde Dicken, also Abmessungen in vertikaler Richtung V auf. Dadurch werden Stapel

104 von Wellpappbogen 02 besonders schnell durch Vereinzelung abgearbeitet. Fir
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einen unterbrechungsfreien Nachschub von Bogen 02 zur Bearbeitungsmaschine 01 ist
daher eine Pufferung von Bogen 02 vorteilhaft, die zumindest teilweise bearbeitet werden
konnen, wahrend der Anlegerstapel 104 getauscht bzw. erneuert wird. Bevorzugt werden
dazu Bogen 02 vom Anlegerstapel 104 zum Pufferstapel zumindest teilweise schneller
gefordert, als diese spater und/oder andere Bogen 02 zum gleichen Zeitpunkt in der
Bearbeitungsmaschine 01 und insbesondere in deren Beschichtungsaggregat 400; 600;
800 gefdrdert und/oder beschichtet werden. Der Pufferstapel nimmt dann wahrend der
Erneuerung des Anlegerstapels 104 ab und wird danach wieder aufgefiillt, wahrend ihm
insbesondere mittels des zumindest einen Dosierelements bevorzugt in gleichmafigem
Tempo insbesondere von unten Bogen 02 entnommen und dem Anlagestapel zugefihrt
werden. Bevorzugt ist das zumindest eine bezliglich der Transportrichtung T vor der
Speichereinrichtung 134 und insbesondere nach dem Anlegerstapel 104 und/oder nach
einem flir den Anlegerstapel 104 vorgesehenen Hauptstapeltrdger angeordnete
Transportmittel 111 zu einem jeweiligen Zeitpunkt mit einer Geschwindigkeit betreibbar,
die anders und weiter bevorzugt zumindest zeitweise hdher ist als eine
Beschichtungsgeschwindigkeit oder Druckgeschwindigkeit, mit der zu diesem jeweiligen
Zeitpunkt Bogen 02 durch das zumindest eine Beschichtungsaggregat 400; 600; 800
transportiert werden. Bevorzugt ist ein diesem Transportmittel 111 zugeordneter Antrieb
M100 der Substratzufuhreinrichtung 100 unabhangig von einem dem
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 zugeordneten Antrieb M400; M600; M800
betreibbar.

Bevorzugt werden Bogen 02 der Speichereinrichtung 134 von oben zugefihrt. Weiter
bevorzugt werden diese Bogen 02 der Speichereinrichtung 134 vollstandig vereinzelt oder
zumindest teilweise vereinzelt zugefiihrt. Bevorzugt werden die Bogen 02 der
Speichereinrichtung 134 zugefiihrt, indem sie zunachst einem Anlegerstapel 104

entnommen werden. Dazu werden die Bogen 02 vollstandig oder teilweise vereinzelt.

Diese Vereinzelung vor einem Zuflhren in die Speichereinrichtung 134 erfolgt
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beispielsweise wie bereits beschrieben von unten, insbesondere mittels eines unteren
Transportmittels 111, auf dem liegend die Bogen 02 als Stapel 104 oder bevorzugt als
Teilstapel 106 zumindest teilweise gegen das Hindernis 112 laufen und dadurch je nach
Einstellung des Hindernisses 112 vereinzelt oder unvollstéandig vereinzelt, also geschuppt
werden. Beispielsweise ergibt sich dabei ein Uberschuppung, bei der also ein jeweiliger
nachfolgender Bogen 02 teilweise auf einem jeweiligen ihm vorausgehenden Bogen 02
angeordnet ist. Die Bogen 02 werden dann mittels des Transportmittels 111 gefordert, bis
sie an dessen Ende in die Speichereinrichtung 134 eintreten. Bevorzugt geschieht dies,
indem die Bogen 02 in einen Schacht der Speichereinrichtung 134 fallen. Dieser Schacht
ist beispielsweise durch den zumindest einen Vorderanschlag 137 und/oder den
zumindest einen Riickanschlag 141 und/oder den zumindest einen Seitenanschlag
gebildet. Bevorzugt ist zumindest eine Andriickwalze 146 und/oder Andrickrolle 146
angeordnet, die Bogen 02 gegen dasjenige Transportmittel 111 driickt, das dem Schacht
unmittelbar vorgeordnet ist. Dadurch kdnnen die Bogen 02 in kontrollierter Weise dem
Schacht zugefiihrt werden. Der Schacht weist bevorzugt eine nach unten geringer
werdende Querschnittsflache auf. Dadurch Iasst sich schon beim Absinken der Bogen 02
eine Ausrichtung der Bogen 02 erreichen, insbesondere bezlglich der Transportrichtung
T und/oder bezliglich der Querrichtung A. Die absinkenden Bogen 02 werden dann der
Reihe nach zum jeweils obersten Bogen 02 des nachfolgenden Speicherstapels, der

bevorzugt der Pufferstapel ist.

Eine alternative zumindest teilweise Vereinzelung der Bogen 02 des insbesondere als
Anlegerstapel 104 ausgebildeten Stapels 104 oder eines Teilstapels 106 von oben erfolgt
bevorzugt indem bei jeder Entnahme eines Bogens 02 ein Hauptteil des Stapels 104
beziglich der Transportrichtung T zumindest im Wesentlichen unverandert bleibt und nur
gegebenenfalls kontinuierlich oder schrittweise angehoben wird. Der Hauptteil des
Stapels 104 besteht dabei bevorzugt aus allen Bogen 02 des Stapels 104, die noch nicht
entnommen wurden. Bevorzugt weist die Substratzufuhreinrichtung 100 zumindest eine

von oben auf Bogen 02 des Stapels 104 einwirkende und/oder einzuwirken fahige
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Entnahmeeinrichtung 114 auf. Mittels der zumindest einen Entnahmeeinrichtung 114 ist
bevorzugt ein jeweils oberster Bogen 02 des Stapels 104 einzeln erfassbar und/oder
weitertransportierbar. Die zumindest eine Entnahmeeinrichtung 114 weist beispielsweise
zumindest ein bevorzugt als Hubelement 116 und/oder Halteelement 116 ausgebildetes
Handhabungselement 116 auf, das bevorzugt als zumindest ein Hubsauger 116 und/oder
als zumindest ein Trennsauger 116 und/oder als zumindest ein Transportsauger 116
ausgebildet ist. Das zumindest eine Hubelement 116 ist bevorzugt mit zumindest einer
Komponente insbesondere in der vertikalen Richtung V nach oben und entgegen der
vertikalen Richtung V nach unten bewegbar. Bevorzugt ist zumindest eine nicht
dargestellte Blasvorrichtung angeordnet, insbesondere beziiglich der Transportrichtung T
vor der Entnahmeeinrichtung 114. Diese dient beispielsweise einer Erleichterung der
Trennung des obersten Bogens 02 von dem darunterliegenden Bogen 02. Die
Entnahmeeinrichtung 114 weist weiterhin bevorzugt zumindest ein oberes
Translationselement 117 auf. Das zumindest eine obere Translationselement 117 dient
bevorzugt zumindest einer Bewegung der Bogen 02 in der vorgesehenen
Transportrichtung T, beispielsweise bis zu einem weiteren, insbesondere auslaufenden
Transportmittel 119 der Substratzufuhreinrichtung 100 oder bis zu einem weiteren
Aggregat 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder bis zu einem
Transportmittel 111, das zu der Speichereinrichtung 134 flhrt. Das weitere
Transportmittel 119 der Substratzufuhreinrichtung 100 sorgt bevorzugt fir einen weiteren
Transport der Bogen 02 insbesondere in der Transportrichtung T und/oder bis zu einem

Ausgang 121 der Substratzufuhreinrichtung 100.

Beispielsweise ist das zumindest eine Handhabungselement 116, insbesondere
Hubelement 116 und/oder Halteelement 116 an dem zumindest einen oberen
Translationselement 117 angeordnet und gemeinsam mit diesem bewegbar,
insbesondere in und entgegen der vertikalen Richtung V und/oder in und entgegen der
Transportrichtung T. Die Entnahmeeinrichtung 114 ist dann diesbezliglich beispielsweise

wie ein bekannter Bogentrenner 114 aufgebaut. Mittels eines solche Bogentrenners 114
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wird ein oberster Bogen 02 erfasst, insbesondere angesaugt, danach bevorzugt
zumindest leicht angehoben und zumindest auch in der vorgesehenen Transportrichtung
T bewegt, bis er in einen Einflussbereich einer weiteren Einrichtung gelangt, die seinen
Transport fortsetzt. Ein solcher Bogentrenner 114 zeichnet sich beispielsweise dadurch
aus, dass sein oberes Translationselement 117 eine oszillierende Bewegung ausfihrt
und/oder sich pro Bogen 02 zumindest und bevorzugt genau einmal in Transportrichtung
T bewegt und danach umkehrt und sich pro Bogen 02 zumindest und bevorzugt genau

einmal entgegen der Transportrichtung T bewegt.

Alternativ ist das zumindest eine obere Translationselement 117 von dem zumindest
einen Handhabungselement 116, insbesondere Hubelement 116 und/oder Halteelement
116 getrennt betreibbar und/oder bewegbar. Beispielsweise ist das zumindest eine obere
Translationselement 117 als Transportmittel 117, insbesondere Saugtransportmittel 117
und bevorzugt als Saugband 117 und/oder Saugkastenband 117 und/oder
Rollensaugsystem 117 ausgebildet, dessen Saugdffnungen 722 oder Ansaugdffnungen
724 bevorzugt zumindest auch oder nur nach unten weisen und/oder dessen
Saugwirkung bevorzugt zumindest auch oder nur nach oben gerichtet ist. Bevorzugt
zeichnet sich die Entnahmeeinrichtung 114 dann dadurch aus, dass das obere
Translationselement 117 ein umlaufende Bewegung ausfiihrt. Das zumindest eine
Hubelement 116 ist dann bevorzugt so weit nach oben bewegbar, dass ein von ihm
gehaltener Bogen 02 mit dem zumindest einen oberen Translationselement 117 in
Kontakt gerat oder zumindest so weit in dessen Einflussbereich gelangt, dass bei
anschliefender Deaktivierung des zumindest einen Hubelements 116 der Bogen von dem
zumindest einen oberen Translationselement 117 haltbar ist. Beispielsweise ist das
zumindest eine Hubelement 116 so weit nach oben bewegbar, dass jeder als
Kontaktbereich des zumindest einen Hubelements 116 mit dem Bogen 02 vorgesehene
Bereich des zumindest einen Hubelements 116 genauso hoch wie oder hbéher als jeder
als Kontaktbereich des zumindest einen oberen Translationselements 117 mit dem Bogen

02 vorgesehene Bereich des zumindest einen oberen Translationselements 117
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angeordnet ist. Dieser als Kontaktbereich vorgesehene Bereich ist beispielsweise die

Transportflaiche 718 oder Gegendruckfliche 718 des oberen Translationselements 117.

In einer Ausfuhrungsform ist das zumindest eine Hubelement 116 so weit nach oben
bewegbar, dass ein von ihm gehaltener Bogen 02 mit dem zumindest einen oberen
Translationselement 117 in Kontakt gerat, insbesondere mit dessen Transportflache 718
oder Gegendruckflache 718, und von dem zumindest einen oberen Translationselement
117 zumindest in der Transportrichtung T transportierbar ist, wahrend weiterhin das
zumindest eine Hubelement 116 zumindest auch dafiir sorgt, dass der Bogen 02 gegen
das zumindest eine obere Transportelement 117 gezogen wird. Das zumindest eine
Hubelement 116 wirkt dann beispielsweise zumindest in seiner angehobenen Position als
Teil des zumindest einen oberen Translationselements 117, weiter bevorzugt ohne selbst
in der Transportrichtung T bewegbar zu sein. Insbesondere ist dies bevorzugt der Fall,
wenn das zumindest eine obere Translationselement 117 als Rollensaugsystem 117
ausgebildet ist. Alternativ ist dies aber auch der Fall, wenn das zumindest eine obere
Translationselement 117 als Saugband 117 und/oder als Saugkastenband 117

ausgebildet ist.

Je nach Betriebsweise kann ein Strom vollstandig vereinzelter Bogen 02 oder ein Strom
geschuppt aufeinander liegender Bogen 02 erzeugt werden. Abhangig ist dies
beispielsweise von einem Verhaltnis einer durchschnittlichen Transportgeschwindigkeit
der Bogen 02 in Transportrichtung T zu einer Frequenz, mit der die Bogen 02 dem Stapel

104 entnommen werden.

Unabhangig von weiteren Ausgestaltungen der zumindest einen
Substratzufuhreinrichtung 100 weist diese bevorzugt zumindest ein auslaufendes
Transportmittel 119 auf, das weiter bevorzugt als Saugtransportmittel 119 und/oder als
zumindest eine Transportwalze 119 oder zumindest ein einen Transportspalt bildendes

Paar von Transportwalzen 119 und/oder als zumindest ein einen Transportspalt bildendes
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Paar von Transportbandern 119 ausgebildet ist. Das auslaufende Transportmittel 119
dient beispielsweise dazu, zu bearbeitendes Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 von der Substratzufuhreinrichtung 100 abzufiihren, insbesondere zu
einem Ausgang 121 der Substratzufuhreinrichtung 100 hin. Beispielsweise ist zumindest
eine insbesondere mit dem auslaufenden Transportmittel 119 zusammenwirkende

Andriickwalze 122 und/oder Andriickrolle 122 angeordnet.

Die Substratzufuhreinrichtung 100 weist insbesondere unabhangig von der Vereinzelung
von oben und/oder von unten bevorzugt zumindest einen eigenen Antrieb M100 oder
Motor M100, insbesondere Elektromotor M100 oder lagegeregelten Elektromotor M100
auf, der weiter bevorzugt zumindest ein Transportmittel 111; 117; 119 der
Substratzufuhreinrichtung 100 antreibend und/oder anzutreiben fahig angeordnet ist.
Insbesondere wenn zumindest ein Beschleunigungsmittel 119; 136 angeordnet ist, weist
die Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt zumindest einen ersten weiteren Antrieb
M101; M103 oder Motor M101; M103, insbesondere Elektromotor M101; M103 oder
lagegeregelten Elektromotor M101; M103 auf, der weiter bevorzugt zumindest ein
Beschleunigungsmittel 119; 136 der Substratzufuhreinrichtung 100 antreibend und/oder
anzutreiben fahig angeordnet ist. Die Substratzufuhreinrichtung 100 weist bevorzugt
zumindest einen das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 antreibenden
und bevorzugt als Elektromotor M101 ausgebildeten primaren Beschleunigungsantrieb
M101 auf. Der zumindest eine erste weitere Antrieb M101; M103 wird auch priméarer
Antrieb M101; M103 oder primarer Beschleunigungsantrieb M101; M103 der
Substratzufuhreinrichtung 100 genannt. Beispielsweise weist die
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt zumindest einen zweiten weiteren eigenen
Antrieb M102 oder Motor M102, insbesondere Elektromotor M102 oder lagegeregelten
Elektromotor M102 auf, der weiter bevorzugt zumindest ein auslaufendes Transportmittel
119 und/oder zumindest ein nach dem zumindest einen insbesondere primaren
Beschleunigungsmittel 136 auf Bogen 02 einwirkendes und/oder einzuwirken fahiges

Transportmittel 119 oder sekundéares Beschleunigungsmittel 119 der
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Substratzufuhreinrichtung 100 antreibend und/oder anzutreiben fahig angeordnet ist.
Bevorzugt ist zumindest der erste weitere Antrieb M101; M103 und/oder zumindest der
zweite weitere Antrieb M102 unabhangig von weiteren Antrieben M100; M101; M102;
M103 der Substratzufuhreinrichtung antreibbar.

Die bevorzugt als Aggregat 100 und/oder als Modul 100 ausgebildete
Substratzufuhreinrichtung 100 zeichnet sich bevorzugt zusatzlich oder alternativ dadurch
aus, dass der durch die Substratzufuhreinrichtung 100 festgelegte Abschnitt des fiir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs auf einer Ausgangshdhe der Substratzufuhreinrichtung 100
endet. Dieser Abschnitt des fiir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff
02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs und bevorzugt der gesamte fiir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehene Transportweg beginnt bevorzugt mit der Vereinzelung der Bogen 02. Die
Ausgangshodhe der Substratzufuhreinrichtung 100 weicht bevorzugt von der ersten
Standardhdhe um hdchstens 5 cm, weiter bevorzugt hochstens 1 cm und noch weiter

bevorzugt um héchstens 2 mm ab.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
dadurch aus, dass sie zumindest ein Aggregat 100; 300 aufweist, das zumindest ein als
Saugband 119; 136; 311 ausgebildetes Saugtransportmittel 119; 136; 311 zum Transport
von Bogen 02 in einer Transportrichtung T aufweist. Alternativ oder zusatzlich weist
dieses zumindest eine Saugband 119; 136; 311 zumindest drei bezlglich einer
Querrichtung A beabstandet nebeneinander angeordnete Transportbander 119; 136; 718;
726 auf, wobei zumindest ein Verlagerungsmittel 158; 159 angeordnet ist, mittels dem
zumindest eines der zumindest drei Transportbander 119; 136; 718; 726 in und/oder
entgegen der Querrichtung A seitlich verlagerbar ist, insbesondere einstellbar seitlich

verlagerbar und/oder relativ zu zumindest einem insbesondere ortsfesten Gestell 162
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dieses zumindest einen Aggregats 100; 300. Die zumindest drei nebeneinander
angeordneten Transportbander 119; 136; 718; 726 sind also bevorzugt nicht nur
bezliglich der Querrichtung A versetzt angeordnet, sondern von einem jeweiligen dieser
zumindest drei Transportbander 119; 136; 718; 726 ausgehend in und/oder entgegen der
Querrichtung A gesehen ist zumindest ein anderes der zumindest drei Transportbander
119; 136; 718; 726 angeordnet.

Durch die Verlagerbarkeit zumindest eines Transportbands 119; 136; 718; 726 wird eine
Anpassung an eine Breite und/oder eine Lage von zu verarbeitenden Bogen 02
ermdglicht. Sind mehrere Transportbander 119; 136; 718; 726 nebeneinander
angeordnet, so ergeben sich je nach Breite der Bogen 02 und Lage der Transportbander
119; 136; 718; 726 unterschiedliche Situationen. |dealerweise liegen die auf die
Querrichtung A bezogenen Enden der Bogen 02 jeweils auf einem Transportband 119;
136; 718; 726 auf. Da jedoch beispielsweise bezliglich der Querrichtung A zwischen
Transportbandern 119; 136; 718; 726 jeweils Zwischenrdaume und insbesondere
Saugdffnungen 722 angeordnet sind, bestehen verschiedene Gefahren. Zum einen kann
ein auf die Querrichtung A bezogenes Ende eines jeweiligen Bogens 02 beispielsweise
Uber einer Saugdéffnung 722 liegen und dann vom Unterdruck zumindest teilweise in die
Saugoffnung 722 gezogen werden. Dadurch wiirde sich gegebenenfalls eine Verbiegung
des jeweiligen Bogens 02 ergeben, die wiederum zu Problemen und/oder
Ungenauigkeiten beim Transport und/oder einer weiteren Verarbeitung der Bogen 02
fihren kann. Weiterhin besteht die Gefahr, dass ein Bogen 02, dessen auf die
Querrichtung A bezogenes Ende nur in sehr geringem Mal3e auf einem Transportband
119; 136; 718; 726 liegt, beispielsweise zwei Millimeter oder weniger, mit diesem Ende in
eine Saugdffnung 722 gezogen wird, dadurch seitlich in Kontakt mit dem
Transportband119; 136; 718; 726 gerat und dadurch beziiglich der Querrichtung A

verschoben wird.

Durch die Verlagerbarkeit zumindest eines Transportbands 119; 136; 718; 726 kdnnen
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solche Situationen vermieden oder zumindest entscharft werden, beispielsweise indem
zumindest ein Transportband 119; 136; 718; 726 oder bevorzugt mehrere oder weiter
bevorzugt samtliche nebeneinander angeordneten Transportbander 119; 136; 718; 726
beziiglich der Querrichtung A verlagert werden und dadurch im Bereich der auf die
Querrichtung A bezogenen Enden der Bogen 02 vorteilhafte Verhaltnisse geschaffen
werden. Auf diese Weise kdnnen unterschiedlich breite Bogen 02 jeweils optimiert
gehandhabt werden. Insbesondere kénnen die Transportbander 119; 136; 718; 726 dann
zumindest zeitweise asymmetrisch relativ zu einer Mitte des jeweiligen Aggregats 100;
300 angeordnet werden und dadurch die Bogen 02 unabhangig von ihrer Breite mittig
transportiert werden. Eine Anpassung der Lage des zumindest einen Transportbands 119;
136; 718; 726 erfolgt bevorzugt vor einem Beginn eines Bearbeitungsvorgangs und
beispielsweise einmalig pro Bearbeitungsauftrag bzw. nur bei Bearbeitung von Bogen 02,
deren Breite von der Breite von zuvor bearbeiteten Bogen 02 abweicht. (In Fig. 25a und
25b ist beispielhaft eine Menge von Transportbandern 119; 136; 718; 726 in

unterschiedlichen Lagen dargestellt.)

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
dadurch aus, dass das zumindest eine Aggregat 100; 300 zumindest einen insbesondere
wahrend des Betriebs der Bogenbearbeitungsmaschine 01 ortsfest angeordneten
Seitenanschlag 139 und/oder zumindest eine insbesondere wahrend des Betriebs der
Bogenbearbeitungsmaschine 01 ortsfest angeordnete Seitenmarke 128 zum Ausrichten
von Bogen 02 beziglich der Querrichtung A aufweist. Dieser zumindest eine
Seitenanschlag 139 und/oder diese zumindest eine Seitenmarke 128 ist bevorzugt in
seiner bzw. ihrer auf die Querrichtung A bezogenen Lage einstellbaren und/oder dient
bevorzugt zum Ausrichten von Bogen 02 bezliglich der Querrichtung A. Deshalb ist er
bzw. sie bevorzugt insbesondere wahrend des Betriebs der Bogenbearbeitungsmaschine
01 ortsfest. Bevorzugt ist der zumindest eine insbesondere wahrend des Betriebs der

Bogenbearbeitungsmaschine 01 ortsfest angeordnete Seitenanschlag 139 zum
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Ausrichten von Bogen 02 beziglich der Querrichtung A in seiner auf die Querrichtung A
bezogenen Lage unabhangig von der auf die Querrichtung A bezogenen Lage der
zumindest drei Transportbander 119; 136; 718; 726 einstellbar und/oder ist die zumindest
eine insbesondere wahrend des Betriebs der Bogenbearbeitungsmaschine 01 ortsfest
angeordnete Seitenmarke 128 zum Ausrichten von Bogen 02 beziiglich der Querrichtung
A'in ihrer auf die Querrichtung A bezogenen Lage unabhangig von der auf die
Querrichtung A bezogenen Lage der zumindest drei Transportbander 119; 136; 718; 726
einstellbar. Beispielsweise weist das zumindest eine Aggregat 100; 300 zumindest zwei
wie beschrieben ausgefiihrte Seitenanschlage 139 und/oder zumindest zwei wie
beschrieben ausgefiihrte Seitenmarken 128 zum Ausrichten von Bogen 02 bezliglich der
Querrichtung A auf. Insbesondere sind der zumindest eine Seitenanschlag 139 und/oder
die zumindest eine Seitenmarke 128 bevorzugt relativ zu einem Gestell 162 des
zumindest einen Aggregats 100; 300 bewegbar und/oder einstellbar angeordnet, das
weiter bevorzugt ortsfest angeordnet ist. Die zumindest drei nebeneinander angeordneten
Transportbander 119; 136; 718; 726 sind bevorzugt zumindest teilweise in der
Querrichtung A neben dem zumindest einen Seitenanschlag 139 und/oder der zumindest
einen Seitenmarke 128 angeordnet. Das zumindest eine Aggregat 100; 300 ist bevorzugt
als zumindest ein Bogenanlegeraggregat 100 und/oder als zumindest ein Anlageaggregat
300 ausgebildet. Alternativ ist das zumindest eine Aggregat 100; 300 als
Konditionierungsaggregat 200; 550 und/oder als Beschichtungsaggregat 400; 600; 800
und/oder als Transportaggregat 700 und/oder als Formgebungseinrichtung 900 und/oder

als Substratabgabeeinrichtung 1000 ausgebildet.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
dadurch aus, dass das zumindest eine Aggregat 100; 300 zumindest einen
Vorderanschlag 137 fir Bogen 02 aufweist, der bevorzugt weniger als eine maximal zu
verarbeitende Lange der Bogen 02 von den zumindest drei Transportbandern 119; 136;

718; 726 entfernt angeordnet ist. Der zumindest eine Vorderanschlag ist weiter bevorzugt
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zumindest ein wahrend des Betriebs der Bogenbearbeitungsmaschine 01 ortsfest
angeordneter und/oder hohenverstellbarer Vorderanschlag 137 fur Bogen 02. Bevorzugt
sind die zumindest drei Transportbander 119; 136; 718; 726 auf die Transportrichtung T

bezogen zumindest teilweise vor dem zumindest einen Vorderanschlag 137 angeordnet.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 und/oder die
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass das zumindest eine Aggregat
100; 300 zumindest eine bezliglich der Querrichtung A bewegbare Transportbaugruppe
136; 161; 163; 718; 726 aufweist und dass diese zumindest eine Transportbaugruppe
136; 161; 163; 718; 726 zumindest eines der zumindest drei Transportbander 119; 136;
718; 726 und zumindest zwei diesem zumindest einen der zumindest drei
Transportbander 119; 136; 718; 726 zugeordnete Umlenkmittel 163 und zumindest einen
Tragrahmen 161 aufweist, die bevorzugt gemeinsam bezliglich der Querrichtung A
bewegbar angeordnet sind und dass diese zumindest eine Transportbaugruppe 136; 161;
163; 718; 726 mittels des zumindest einen Verlagerungsmittels 158; 159 in und/oder
entgegen der Querrichtung A verlagerbar angeordnet ist. Weiter bevorzugt weist diese
Transportbaugruppe 136; 161; 163; 718; 726 mehrere und noch weiter bevorzugt
samtliche Transportbander 119; 136; 718; 726 des zumindest einen Saugbands 119; 136;
311 dieses Aggregats 100; 300 auf. Das zumindest eine Verlagerungsmittel 158 weist
bevorzugt zumindest einen manuellen Antrieb 159 und/oder zumindest einen elektrischen
Antrieb 159 und/oder zumindest einen pneumatischen Antrieb 159 und/oder zumindest
einen hydraulischen Antrieb 159 auf. Als manueller Antrieb 159 ist beispielsweise

zumindest ein Handrad vorgesehen.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
dadurch aus, dass die zumindest drei Transportbander 119; 136; 718; 726 relativ

zueinander in ihrer auf die Querrichtung A bezogenen Lage unveranderlich angeordnet
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sind und/oder einen konstanten Abstand aufweisen. In einer alternativen oder
zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01
ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass die beziiglich
der Querrichtung A bewegbare Transportbaugruppe 136; 161; 163; 718; 726 zumindest
einen Motor M101; M102 zum Antreiben der zumindest drei Transportbadnder 119; 136;
718; 726 bezliglich der Transportrichtung T aufweist und/oder dass die beziiglich der
Querrichtung A bewegbare Transportbaugruppe 136; 161; 163; 718; 726 zumindest einen
Motor M101; M102 zum Antreiben der zumindest drei Transportbander 119; 136; 718; 726
des zumindest einen ersten Saugbands 119; 136; 311 bezuglich der Transportrichtung T
und zumindest einen weiteren Motor M101; M102 zum Antreiben der zumindest drei
Transportbander 119; 136; 718; 726 des zumindest einen weiteren, beziiglich der
Transportrichtung T hinter dem ersten Saugband 119; 136; 311 angeordneten Saugbands
119; 136; 311 beziiglich der Transportrichtung T aufweist und/oder dass die bezliglich der
Querrichtung A bewegbare Transportbaugruppe 136; 161; 163; 718; 726 zumindest eine
Unterdruckkammer 719 zumindest eines Transportbands 119; 136; 718; 726 aufweist.
Besonders bevorzugt sind sdmtliche Bestandteile des jeweiligen zumindest einen
Saugbands 119; 136; 311 dieses Aggregats 100; 300 Bestandteil der Transportbaugruppe
136; 161; 163; 718; 726 und/oder gemeinsam beziiglich der Querrichtung A verlagerbar.
Wie beschrieben ist die Querrichtung A eine horizontal verlaufende Richtung A und/oder
orthogonal zu der vorgesehenen Transportrichtung T der Bogen 02 durch das zumindest
eine Aggregat 100; 300 und bevorzugt durch das zumindest eine Beschichtungsaggregat
400; 600; 800 orientiert.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
dadurch aus, dass das zumindest eine Aggregat 100; 300 zumindest zwei als
Saugbander 119; 136; 311 ausgebildete Saugtransportmittel 119; 136; 311 zum Transport
von Bogen 02 in einer Transportrichtung T aufweist, die bezliglich der Transportrichtung T

hintereinander angeordnet sind und die beispielsweise als erstes Saugband 119; 136; 311
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und als weiteres Saugband 119; 136; 311 bezeichnet werden. In einer alternativen oder
zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01
ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass diese
zumindest zwei Saugbander 119; 136; 311 jeweils zumindest drei beziiglich der
Querrichtung A beabstandet nebeneinander angeordnete Transportbander 119; 136; 718;
726 aufweisen. Die jeweiligen zumindest drei nebeneinander angeordneten
Transportbander 119; 136; 718; 726 sind also bevorzugt nicht nur beziiglich der
Querrichtung A versetzt angeordnet, sondern von einem jeweiligen dieser zumindest drei
Transportbander 119; 136; 718; 726 ausgehend in und/oder entgegen der Querrichtung A
gesehen ist zumindest ein anderes der zumindest drei Transportbander 119; 136; 718;
726 angeordnet. Dadurch ist eine mehrstufige Beschleunigung der Bogen 02 auf
besonders sicheren Saugbandern 119; 136; 311 mit jeweils mehreren anpassbaren
Transportbandern 119; 136; 718; 726 ermdglicht. In einer alternativen oder zusatzlichen
Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01 ausgebildete
Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass zumindest ein
insbesondere jeweiliges Verlagerungsmittel 158; 159 angeordnet ist, mittels dem
zumindest eines der zumindest drei zumindest einem dieser Saugbander 119; 136; 311
zugeordneten Transportbander 119; 136; 718; 726 in und/oder entgegen der Querrichtung
A einstellbar seitlich verlagerbar ist, insbesondere einstellbar seitlich verlagerbar. Diese
zumindest zwei Saugbander 119; 136; 311 sind in einer alternativen oder zusatzlichen
Weiterbildung der bevorzugt als Bogendruckmaschine 01 ausgebildete
Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt bezliglich Transportbewegungen in der

Transportrichtung T unabhangig voneinander betreibbar und/oder beschleunigbar.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
dadurch aus, dass aus der Menge des zumindest einen Saugbands 119; 136; 311
zumindest eines, beispielsweise das zumindest eines erste Saugband 119; 136; 311, als

primares Beschleunigungsmittel 136 der Vereinzelungseinrichtung 109 des zumindest
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einen Aggregats 100; 300 ausgebildet ist und/oder dass zumindest eines, weiter
bevorzugt zumindest ein anderes oder weiteres Saugband 119; 136; 311 aus der Menge
des zumindest einen Saugbands 119; 136; 311 als sekundares Beschleunigungsmittel
119 einer Vereinzelungseinrichtung 109 des zumindest einen Aggregats 100; 300

ausgebildet ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass zumindest ein primares
Beschleunigungsmittel 136 unterhalb eines flir eine Speicherung eines Stapels von Bogen
02 eines Substrats 02 vorgesehenen Speicherbereichs 134 der Substratzufuhreinrichtung
100 angeordnet ist und/oder dass weiter bevorzugt zumindest zwei und noch weiter
bevorzugt zumindest vier und/oder zumindest sechs primare Beschleunigungsmittel 136
beziiglich einer Querrichtung A nebeneinander und unterhalb eines fiir eine Speicherung
eines Stapels von Bogen 02 eines Substrats 02 vorgesehenen Speicherbereichs 134 der
Substratzufuhreinrichtung 100 angeordnet sind. Bevorzugt zeichnet sich die zumindest
eine Substratzufuhreinrichtung 100 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die
Substratzufuhreinrichtung 100 zumindest ein insbesondere ortsfestes Gestell 162 und
zumindest einen mittels eines Vertikalantriebs M104 relativ zu dem zumindest einen
Gestell 162 zumindest bezliglich einer vertikalen Richtung V bewegbaren Hubrahmen
166; 173; 174 aufweist. Das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 ist
bevorzugt zumindest teilweise und weiter bevorzugt vollstdndig von dem zumindest einen
Hubrahmen 166; 173; 174 getragen angeordnet. Die zumindest zwei primaren
Beschleunigungsmittel 136 sind bevorzugt zumindest teilweise und weiter bevorzugt
vollstandig von dem zumindest einen Hubrahmen 166; 173; 174 getragen angeordnet.
Das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 ist bevorzugt zumindest teilweise
und weiter bevorzugt vollstandig gemeinsam mit dem zumindest einen Hubrahmen 166;
173; 174 bezuglich der vertikalen Richtung V bewegbar angeordnet. Die zumindest zwei
primaren Beschleunigungsmittel 136 sind bevorzugt zumindest teilweise und weiter

bevorzugt vollstandig von dem zumindest einen Hubrahmen 166; 173; 174 getragen
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angeordnet. Die zumindest zwei primaren Beschleunigungsmittel 136 sind bevorzugt
zumindest teilweise und weiter bevorzugt vollstandig zugleich gemeinsam miteinander
und mit dem zumindest einen Hubrahmen 166; 173; 174 und insbesondere jeweils als

Ganzes bezuglich der vertikalen Richtung V bewegbar angeordnet.

Wenn ein bezlglich der Querrichtung A bewegbarer Tragrahmen 161 angeordnet ist, so
ist der zumindest eine Hubrahmen 166; 173; 174 bevorzugt gemeinsam mit dem
zumindest einen Tragrahmen 161 bezlglich der Querrichtung A bewegbar angeordnet
und/oder bezuglich der vertikalen Richtung V relativ zu dem zumindest einen Tragrahmen
161 bewegbar angeordnet. Der zumindest eine Hubrahmen 166; 173; 174 weist
beispielsweise zumindest zwei Seitenplatten 173 und zumindest eine, weiter bevorzugt
zumindest zwei Hubtraversen 174 auf, die sich weiter bevorzugt zwischen den

Seitenplatten 173 erstrecken.

Mittels des zumindest einen Hubrahmens 166; 173; 174 ist bevorzugt eine
Verlagerungsbewegung zumindest einer Transportflache 718 des zumindest einen
primaren Beschleunigungsmittels 136 bewirkbar, deren Bewegungsrichtung zumindest
eine vertikale Komponente aufweist und weiter bevorzugt ausschlief3lich vertikal verlauft.
Durch diese Verlagerungsbewegung ist bevorzugt diese zumindest eine Transportflache
718 zumindest zwischen einer oberen Endlage und einer unteren Endlage bewegbar
und/oder wird entsprechend bewegt, insbesondere unabhangig von Bewegungen der
Transportflache 718 parallel zu dem fiir den Transport von Bogen 02 vorgesehenen
Transportweg. Bei in der oberen Endlage angeordnetem jeweiligem primaren
Beschleunigungsmittel 136 ist bevorzugt dessen zumindest eine Transportflache 718
zumindest teilweise und bevorzugt vollstandig oberhalb zumindest einer Auflageflache
des zumindest einen insbesondere einer Ablage von Bogen 02 dienenden
Abstandshalters 144 angeordnet. Bei in der unteren Endlage angeordnetem jeweiligen
primaren Beschleunigungsmittel 136 ist bevorzugt dessen zumindest eine Transportflache

718 vollstandig unterhalb der zumindest einen Auflageflache des zumindest einen
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insbesondere der Ablage von Bogen 02 dienenden Abstandshalters 144 angeordnet.

Beispielsweise ist als das zumindest eine Beschleunigungsmittel 136 zumindest ein
Transportband 136 angeordnet. Bevorzugt sind zumindest zwei primare
Beschleunigungsmittel 136 angeordnet und/oder sind mehrere solcher Transportbander
136 beziiglich der Querrichtung A nebeneinander angeordnet. Beispielsweise ist
zumindest eine bevorzugt mit Saugoffnungen 722 versehene Abdeckplatte 193
angeordnet, weiter bevorzugt zwischen zumindest zwei primaren Beschleunigungsmitteln
136. Die zumindest eine Abdeckplatte 193 ist insbesondere eine Abdeckplatte 193
zumindest einer entsprechenden Unterdruckkammer 719. Die zumindest eine
Abdeckplatte 193 ist bevorzugt gemeinsam mit den zumindest einen Hubrahmen 166;
173; 174 bewegbar angeordnet. Durch den Unterdruck werden Bogen 02 dann gegen die
Abdeckplatte 193 und/oder gegen die Transportbander 136 gezogen und kénnen
beschleunigt werden. Bevorzugt sind Baugruppen angeordnet, die weiter bevorzugt
jeweils zumindest ein Haltegerist 194 und/oder zumindest eine Unterdruckkammer 719
und/oder zumindest eine Abdeckplatte 193 und/oder zumindest einen, bevorzugt
zumindest zwei, weiter bevorzugt zumindest drei, noch weiter bevorzugt zumindest vier
Rotationskdrper 163; 187 und/oder zumindest ein und weiter bevorzugt zumindest zwei
und noch weiter bevorzugt zumindest vier Umlenkmittel 163 und/oder zumindest ein
Antriebsrad 187 und/oder zumindest einen Wellenabschnitt 171 und/oder zumindest eine
Fuhrung 188, insbesondere Gleitfiihrung, 188 und/oder zumindest einen
Ausgleichsexzenter 189 und/oder zumindest ein und weiter bevorzugt jeweils zumindest
zwei Transportbander 136 aufweisen. Diese Baugruppen sind bevorzugt jeweils an dem
zumindest einen Hubrahmen 166; 173; 174 befestigt und/oder gemeinsam mit dem
zumindest einen Hubrahmen 166; 173; 174 bewegbar angeordnet und/oder zumindest
teilweise als Teil des zumindest einen Hubrahmens 166; 173; 174 ausgebildet. Diese
Baugruppen sind bevorzugt untereinander verbunden, zumindest indem ihre
Wellenabschnitte 171 insbesondere Giber zumindest teilweise abnehmbare und/oder

zumindest teilweise 6ffenbare Kupplungen 172 insbesondere zu einer gemeinsamen
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Welle 169 verbunden sind.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass ein mittels des zumindest
einen Vertikalantriebs M104 bewirkbarer zumindest teilweise oder vollstandig vertikaler
Bewegungsweg des zumindest einen Hubrahmens 166; 173; 174 als linearer
Bewegungsweg ausgebildet ist und/oder dass der zumindest eine Hubrahmen 166; 173;
174 mittels zumindest eines beispielsweise als Linearkugellager 168 und/oder als
Lineargleitlager 168 ausgebildeten Linearlagers 168 an dem Gestell 162 und/oder dem
Tragrahmen 161 des Gestells 162 gelagert ist. In einer alternativen oder zusatzlichen
Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt
dadurch aus, dass der zumindest Vertikalantrieb M104 Gber zumindest einen
Antriebsexzenter 181 und weiter bevorzugt auch ber zumindest eine insbesondere mit
dem Antriebsexzenter 181 in Wirkverbindung stehende Schwinge 182 mit dem zumindest
einen Hubrahmen 166; 173; 174 gekoppelt ist. Bevorzugt zeichnet sich die zumindest
eine Substratzufuhreinrichtung 100 dadurch aus, dass der zumindest eine Hubrahmen
166; 173; 174 gegeniber zumindest einem von dem Vertikalantrieb M104 antreibbaren
Bauteil 184 abgestitzt angeordnet ist, insbesondere tUber zumindest einen
Hubangriffspunkt 183 und weiter bevorzugt tiber zumindest zwei Hubangriffspunkte 183.
Dieses von dem Vertikalantrieb M104 antreibbare Bauteil 184 ist bevorzugt als
Vertikalantriebswelle 184 ausgebildet. Beispielsweise sind zwei Antriebsexzenter 181 an
beziiglich der Querrichtung A unterschiedlichen Stellen an der Vertikalantriebswelle 184
angeordnet und jeweils mit einer Schwinge 182 verbunden, die mit dem zumindest einen
Hubrahmen 166; 173; 174 bevorzugt indirekt verbunden sind, insbesondere (ber jeweilige
Hoheneinstellexzenter 176. Der zumindest eine Antriebsexzenter 181 dient dabei einer
Hubbewegung je Bogen 02. Deshalb ist es vorteilhaft, an dieser Stelle einen Antrieb M104

vorzusehen.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine
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Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass zumindest ein
Hoheneinstellmittel 167; 176; 177; 178; 179 angeordnet ist, mittels dem zumindest eine
obere Endlage des mittels des zumindest einen Vertikalantriebs M104 bewirkbaren
zumindest teilweise oder vollstandig vertikalen Bewegungswegs des zumindest einen
primaren Beschleunigungsmittels 136 unabhangig von dem zumindest einen
Vertikalantrieb M104 als eine von zumindest drei unterschiedlichen Endlagen einstellbar
und/oder stufenlos einstellbar ist. Mittels des zumindest einen Hoheneinstellmittels 167;
176; 177; 178; 179 ist bevorzugt eine relative Hohenlage zwischen dem zumindest einen
Hubrahmen 166; 173; 174 einerseits und der zumindest einen Vertikalantriebswelle 184
und/oder der zumindest einen Schwinge 182 andererseits einstellbar, insbesondere
unabhangig von der Lage des zumindest einen Vertikalantriebs M104. Das zumindest
eine Hbheneinstellmittel 167; 176; 177; 178; 179 ist beispielsweise als manuell
betatigbares und/oder als durch einen Antrieb betatigbares Hoheneinstellmittel 167; 176;
177; 178; 179 ausgebildet. Da eine solche Einstellung nicht fiir jeden Bogen 02 einzeln
vorgenommen wird, sondern bevorzugt nur einmal bei einem Wechsel der Dicke der
Bogen 02, ist ein manuell betatigbares Héheneinstellmittel 167; 176; 177; 178; 179
ausreichend. Bevorzugt zeichnet sich die Substratzufuhreinrichtung dadurch aus, dass
mittels des zumindest einen Hbheneinstellmittels 167; 176; 177; 178; 179 zumindest die
obere Endlage des mittels des zumindest einen Vertikalantriebs M104 bewirkbaren
zumindest teilweise oder vollstandig vertikalen Bewegungswegs des zumindest einen
primaren Beschleunigungsmittels 136 unter Beibehaltung der Form des zumindest
teilweise oder vollstandig vertikalen Bewegungswegs unabhangig von dem zumindest
einen Vertikalantrieb M104 einstellbar ist und/oder dass mittels des zumindest einen
Hoheneinstellmittels 167; 176; 177; 178; 179 auch zumindest eine untere Endlage des
mittels des zumindest einen Vertikalantriebs M104 bewirkbaren zumindest teilweise oder
vollstéandig vertikalen Bewegungswegs des zumindest einen primaren
Beschleunigungsmittels 136 unabhangig von dem zumindest einen Vertikalantrieb M104
als eine von zumindest drei unterschiedlichen Endlagen einstellbar und/oder stufenlos

einstellbar ist. Bei Anordnung des zumindest einen Hb6heneinstellmittels 167; 176; 177,
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178; 179 kann der Vertikalantrieb M104 ohne Richtungsumkehr betrieben werden und
dadurch mit hohen Drehzahlen laufen. Die Endlagen sind unabhangig vom Vertikalantrieb
M104 einstellbar.

Das zumindest eine Hoheneinstellmittel 167; 176; 177; 178; 179 weist beispielsweise
zumindest einen Héheneinstellexzenter 176 und/oder zumindest eine Hoheneinstellwelle
177 und/oder zumindest einen Hoheneinstellhebel 178 und/oder zumindest ein
Auslenkmittel 179 auf. Das zumindest eine Auslenkmittel 179 weist beispielsweise
zumindest ein Gewinde und zumindest eine damit zusammenwirkende Strebe auf. Eine
Drehung der Strebe bewirkt dann bevorzugt eine Translation der Strebe durch das
Gewinde. Die Strebe greift bevorzugt am Hoéheneinstellhebel 178 an und ihre Translation
bewirkt ein Schwenken des Hbéheneinstellhebels 178. Dadurch wird bevorzugt die
Hoheneinstellwelle 177 geschwenkt und Gber den zumindest einen und bevorzugt die
zumindest zwei Héheneinstellexzenter 176 eine auf die vertikale Richtung V bezogene
relative Lage des zumindest einen Hubrahmens 166 einerseits und der
Vertikalantriebswelle 184 und des zumindest einen Antriebsexzenters 181 andererseits.
Bevorzugt sind zwei Hoheneinstellexzenter 176 angeordnet, insbesondere an einander
gegeniberliegenden Enden der Hoheneinstellwelle 177. Bevorzugt zeichnet sich die
Substratzufuhreinrichtung 100 alternativ oder zusatzlich dadurch, dass das zumindest
eine Hoheneinstellmittel 167; 176; 177; 178; 179 zumindest einen H8heneinstellexzenter
176 aufweist, mittels dem eine Lage zumindest eines Hubangriffspunkts 183 relativ zu
dem zumindest einen Hubrahmen 166; 173; 174 einstellbar ist und/oder dass tber diesen
zumindest einen Hubangriffspunkt 183 die von dem Vertikalantrieb M104 verursachten
Bewegungen auf den zumindest einen Hubrahmen 166; 173; 174 Ubertragbar sind, wobei
weiter bevorzugt der zumindest eine Hubrahmen 166; 173; 174 Uber den zumindest einen
Hubangriffspunkt 183 gegeniiber zumindest einem von dem Vertikalantrieb M104
antreibbaren Bauteil 184 abgestltzt angeordnet ist. Dieses Bauteil 184 ist bevorzugt als

die Vertikalantriebswelle 184 ausgebildet.
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In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass das zumindest eine primare
Beschleunigungsmittel 136 als Transportband 136 und/oder als Saugtransportmittel 136
und/oder als Saugband 136 ausgebildet ist und/oder dass mittels des zumindest einen
Vertikalantriebs M104 samtliche Bestandteile einer Transportflache 718 des zumindest
einen primaren Beschleunigungsmittels 136 gemeinsam beziglich des vertikalen
Richtung V bewegbar sind. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet
sich die zumindest eine Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass
mehrere primare Beschleunigungsmittel 136 bezlglich einer Querrichtung A
nebeneinander angeordnet sind und zugleich gemeinsam miteinander und mit dem
zumindest einen Hubrahmen 166; 173; 174 mittels des Vertikalantriebs M104 relativ zu
dem zumindest einen Gestell 162 zumindest bezlglich einer vertikalen Richtung V

bewegbar angeordnet sind.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass den zumindest zwei primaren
Beschleunigungsmitteln 136 jeweils zumindest ein individuelles Hohenausgleichsmittel
186 zur individuellen Anpassung einer insbesondere zumindest auf die vertikale Richtung
V bezogenen relativen Lage der jeweiligen Transportflache 718 des jeweiligen primaren
Beschleunigungsmittels 136 einerseits und des zumindest einen Hubrahmens 166; 173;
174 andererseits zugeordnet ist. Dies gilt insbesondere unabhangig von der bevorzugt
zumindest auf die vertikale Richtung V bezogenen relativen Lage jeweilige
Transportflachen 718 anderer der zumindest zwei primaren Beschleunigungsmittel 136
einerseits und des zumindest einen Hubrahmens 166; 173; 174 andererseits. Dann ergibt
sich bevorzugt eine Substratzufuhreinrichtung 100, wobei zumindest zwei primare
Beschleunigungsmittel 136 beziglich einer Querrichtung A nebeneinander und unterhalb
eines fiir eine Speicherung eines Stapels von Bogen 02 eines Substrats 02 vorgesehenen
Speicherbereichs 134 der Substratzufuhreinrichtung 100 angeordnet sind und wobei die

Substratzufuhreinrichtung 100 zumindest ein insbesondere ortsfestes Gestell 162 und
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zumindest einen mittels eines Vertikalantriebs M104 relativ zu dem zumindest einen
Gestell 162 zumindest bezliglich einer vertikalen Richtung V bewegbaren Hubrahmen
166; 173; 174 aufweist und wobei die zumindest zwei primaren Beschleunigungsmittel
136 bevorzugt zumindest teilweise und weiter bevorzugt vollstandig von dem zumindest
einen Hubrahmen 166; 173; 174 getragen und bevorzugt zumindest teilweise und weiter
bevorzugt vollstandig zugleich gemeinsam miteinander und mit dem zumindest einen
Hubrahmen 166; 173; 174 bezlglich der vertikalen Richtung V bewegbar angeordnet sind
und wobei den zumindest zwei primaren Beschleunigungsmittel 136 jeweils zumindest ein
insbesondere als Bestandteil der Substratzufuhreinrichtung 100 ausgebildetes
individuelles Hohenausgleichsmittel 186 zur individuellen Anpassung einer insbesondere
zumindest auf die vertikale Richtung V bezogenen relativen Lage der jeweiligen
Transportflache 718 des jeweiligen primaren Beschleunigungsmittels 136 einerseits und
des zumindest einen Hubrahmens 166; 173; 174 andererseits insbesondere unabhangig
von der bevorzugt zumindest auf die vertikale Richtung V bezogenen relativen Lage
jeweilige Transportflachen 718 anderer der zumindest zwei primaren
Beschleunigungsmittel 136 einerseits und des zumindest einen Hubrahmens 166; 173;
174 andererseits zugeordnet ist. Durch das zumindest eine individuelle
Hohenausgleichsmittel 186 ergibt sich insbesondere der Vorteil, dass in der Querrichtung
A ungleichmafliiges Forderverhalten vermieden oder gezielt beeinflusst werden kann
und/oder dass Abnutzungen einzelner Transportbander 136 ausgeglichen werden

kdnnen, ohne diese Transportbander 136 austauschen zu miissen.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass das zumindest eine
Hohenausgleichsmittel 186 in seiner relativen Lage, insbesondere in seiner auf die
vertikale Richtung V bezogenen relativen Lage, zu dem zumindest einen Hubrahmen 166;
173; 174 anpassbar ist. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet
sich die zumindest eine Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass das

jeweilige zumindest eine Héhenausgleichsmittel 186 in jeweils zumindest auf die vertikale
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Richtung V bezogen unterschiedlichen Lagen relativ zu dem Hubrahmen 166; 173; 174
anordenbar ist und dadurch die relative Lage der jeweiligen Transportflache 718 des
jeweiligen primaren Beschleunigungsmittels 136 einerseits und des zumindest einen

Hubrahmens 166; 173; 174 andererseits einstellbar ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass die zumindest zwei primaren
Beschleunigungsmittel 136 als Transportbander 136 und/oder als Saugtransportmittel 136
und/oder als Saugbander 136 ausgebildet sind und/oder dass als das zumindest eine
individuelle H6henausgleichsmittel 186 zumindest eine ein jeweiliges Transportband 136
und/oder Saugband 136 in seiner Lage haltende Fiihrung 188, insbesondere Gleitflihrung
188 und/oder zumindest ein ein jeweiliges Transportband 136 und/oder Saugband 136 in
seiner Lage haltendes Umlenkmittel 163 angeordnet ist und/oder dass das zumindest
eine Hohensausgleichsmittel 186 in seiner insbesondere zumindest auf die vertikale
Richtung V bezogenen relativen Lage zu dem zumindest einen Hubrahmen 166; 173; 174
anpassbar ist. Bevorzugt ist dies realisiert, indem diese zumindest eine Fihrung 188,
insbesondere Gleitflhrung 188 zumindest auf die vertikale Richtung V bezogen in
unterschiedlichen Lagen relativ zu dem Hubrahmen 166; 173; 174 anordenbar ist
und/oder dieses zumindest eine Umlenkmittel 163 zumindest auf die vertikale Richtung V
bezogen in unterschiedlichen Lagen relativ zu dem Hubrahmen 166; 173; 174 anordenbar
ist. Eine solche Fihrung 188 oder Gleitfuhrung 188 dient beispielsweise dazu, das
jeweilige Transportband 136 und/oder Saugband 136 und/oder dessen Transportflaiche
718 in einer definierten Lage zu halten, auch wenn es selbst in sich bewegt wird. Eine
jeweilige solche Fiihrung 188 ist bevorzugt als Gleitfihrung 188 ausgebildet. Die jeweilige
Flhrung 188 weist in einer Ausfliihrungsform alternativ oder zusatzlich zumindest eine
oder mehrere Fihrungsrollen 188 auf. Bevorzugt ist jeweils zumindest ein
Ausgleichsexzenter 189 als Bestandteil des jeweiligen Hohenausgleichsmittels 186 die
zumindest eine Flhrung 188, insbesondere Gleitfiihrung 188 mit dem zumindest einen

Hubrahmen 166; 173; 174 verbindend angeordnet. Beispielsweise ist zumindest ein
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Ausgleichsexzenter 189 als Bestandteil des jeweiligen Héhenausgleichsmittels 186 das
zumindest eine Umlenkmittel 163 mit dem zumindest einen Hubrahmen 166; 173; 174
verbindend angeordnet. Beispielsweise ist zumindest eine Fixiereinrichtung 196
angeordnet, um das jeweilige Hohenausgleichsmittel 186 in unterschiedlichen Lagen
relativ zu dem zumindest einen Hubrahmen 166; 173; 174 fixieren zu kénnen. Diese

zumindest eine Fixiereinrichtung 196 weist beispielsweise zumindest ein Langloch auf.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass jedes der zumindest zwei
primaren Beschleunigungsmittel 136 zumindest einen jeweiligen Rotationskdrper 163; 187
aufweist, der jeweils mittels zumindest eines primares Beschleunigungsantriebs M101;
M103 angetrieben und/oder antreibbar ist. Beispielsweise ist der jeweilige zumindest ein
Rotationskdrper 163; 187 als Antriebsrad 187 eines jeweiligen Transportbands 136
und/oder Saugbands 136 ausgebildet. Bevorzugt weist jedes der zumindest zwei
primaren Beschleunigungsmittel 136 jeweils zumindest einen jeweiligen Rotationskdrper
163; 187 auf, der jeweils zur Einstellung einer Spannung des jeweiligen Transportbands
136 und/oder Saugbands 136 ausgebildet und angeordnet ist. Bevorzugt ist dafiir
zumindest ein jeweiliger Spannexzenter angeordnet. Bevorzugt ist jedem Transportband
136 oder Saugband 136 jeweils ein als Antriebsrad 187 ausgebildeter Rotationskorper
163; 187 und jeweils ein davon verschiedener, zur Einstellung einer Spannung des
jeweiligen Transportbands 136 und/oder Saugbands 136 ausgebildeter Rotationskérper
163; 187 zugeordnet. Eine jeweilige Rotationsachse dieses jeweiligen angetriebenen
Rotationskorpers 163; 187 ist bevorzugt relativ zu dem zumindest einen Hubrahmen 166;

173; 174 unveranderlich und/oder ortsfest angeordnet.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass jedes der zumindest zwei
primaren Beschleunigungsmittel 136 zumindest einen Rotationskorper 163; 187 aufweist,

der jeweils Uber eine diesen zumindest zwei primaren Beschleunigungsmitteln 136
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gemeinsame Welle 169 angetrieben ist. Die gemeinsame Welle 169 weist bevorzugt
zumindest zwei Wellenabschnitte 171 auf, die beziiglich einer Querrichtung A
hintereinanderliegend angeordnet sind. Die gemeinsame Welle 169 weist weiter
bevorzugt zumindest drei, noch weiter bevorzugt zumindest vier und noch weiter
bevorzugt zumindest flinf Wellenabschnitte 171 auf, die bezliglich einer Querrichtung A
hintereinanderliegend angeordnet sind. Bevorzugt sind beziiglich der Querrichtung A
direkt benachbarte Wellenabschnitte 171 der gemeinsamen Welle 169 jeweils Uber eine
zumindest teilweise abnehmbare und/oder zumindest teilweise éffenbare Kupplung 172
verbunden angeordnet. Bevorzugt sind zumindest zwei, weiter bevorzugt zumindest drei
und noch weiter bevorzugt zumindest vier solche Kupplungen 172 jeweils zwischen
jeweiligen direkt benachbarten Wellenabschnitten 171 der gemeinsamen Welle 169
angeordnet und/oder anordenbar. Insbesondere dann sind bevorzugt bezliglich der
Querrichtung A direkt benachbarte Wellenabschnitte 171 der gemeinsamen Welle 169
jeweils Uber eine von zumindest zwei und/oder zumindest drei und/oder zumindest vier
zumindest teilweise abnehmbaren und/oder zumindest teilweise ¢ffenbaren Kupplungen
172 verbunden angeordnet. Bevorzugt wird insbesondere eine Substratzufuhreinrichtung
100, wobei zumindest zwei primare Beschleunigungsmittel 136 beziglich einer
Querrichtung A nebeneinander und unterhalb eines flir eine Speicherung eines Stapels
von Bogen 02 eines Substrats 02 vorgesehenen Speicherbereichs 134 der
Substratzufuhreinrichtung 100 angeordnet sind und wobei die Substratzufuhreinrichtung
100 zumindest ein insbesondere ortsfestes Gestell 162 und zumindest einen mittels eines
Vertikalantriebs M104 relativ zu dem zumindest einen Gestell 162 zumindest beziiglich
einer vertikalen Richtung V bewegbaren Hubrahmen 166; 173; 174 aufweist und wobei
die zumindest zwei primaren Beschleunigungsmittel 136 bevorzugt zumindest teilweise
und weiter bevorzugt vollstandig von dem zumindest einen Hubrahmen 166; 173; 174
getragen und bevorzugt zumindest teilweise und weiter bevorzugt vollsténdig zugleich
gemeinsam miteinander und mit dem zumindest einen Hubrahmen 166; 173; 174 und
insbesondere jeweils als Ganzes bezlglich der vertikalen Richtung V bewegbar

angeordnet sind und wobei jedes der zumindest zwei primaren Beschleunigungsmittel
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136 zumindest einen Rotationskérper 163; 187 aufweist, der jeweils liber eine diesen
zumindest zwei primaren Beschleunigungsmitteln 136 gemeinsame Welle 169
angetrieben ist und wobei die gemeinsame Welle 169 zumindest zwei, weiter bevorzugt
zumindest drei, noch weiter bevorzugt zumindest vier und noch weiter bevorzugt
zumindest flinf Wellenabschnitte 171 aufweist, die bezlglich einer Querrichtung A
hintereinanderliegend angeordnet sind und wobei bezliglich der Querrichtung A direkt
benachbarte Wellenabschnitte 171 der gemeinsamen Welle 169 jeweils Gber eine
zumindest teilweise abnehmbare und/oder zumindest teilweise 6ffenbare Kupplung 172

verbunden angeordnet sind.

Durch diese Kupplungen 172 kénnen Transportbander 136 und/oder Saugbander 136
und/oder Baugruppen besonders einfach montiert und/oder demontiert und/oder ersetzt
werden, insbesondere ohne unndtig viele Bestandteile der Substratzufuhreinrichtung 100
demontieren zu miissen. Solche Baugruppen weisen beispielsweise jeweils zumindest ein
Haltegertist 194 und/oder zumindest eine Unterdruckkammer 719 und/oder zumindest
eine Abdeckplatte 193 und/oder zumindest einen, bevorzugt zumindest zwei, weiter
bevorzugt zumindest drei, noch weiter bevorzugt zumindest vier Rotationskérper 163; 187
und/oder zumindest ein und weiter bevorzugt zumindest zwei und noch weiter bevorzugt
zumindest vier Umlenkmittel 163 und/oder zumindest ein Antriebsrad 187 und/oder
zumindest einen Wellenabschnitt 171 und/oder zumindest eine Fiihrung 188,
insbesondere Gleitfilhrung 188 und/oder zumindest einen Ausgleichsexzenter 189
und/oder zumindest ein und weiter bevorzugt jeweils zumindest zwei Transportbander
136 auf.

Bevorzugt ist der jeweilige Rotationskorper 163; 187, der jeweils Uiber eine diesen
zumindest zwei primaren Beschleunigungsmitteln 136 gemeinsame Welle 169
angetrieben ist, als Umlenkmittel 163 ausgebildet, insbesondere als Umlenkmittel 163
eines jeweiligen Transportbands 136 und/oder Saugbands 136. Die

Substratzufuhreinrichtung 100 zeichnet sich also bevorzugt dadurch aus, dass die
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zumindest zwei primaren Beschleunigungsmittel 136 als Transportbander 136 und/oder
als Saugtransportmittel 136 und/oder als Saugbander 136 ausgebildet sind und die

jeweiligen Rotationskorper 163 als Umlenkmittel 163 ausgebildet sind.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass zum zumindest teilweisen
Abnehmen und/oder zum zumindest teilweisen Offnen der jeweiligen Kupplung 172
jeweils zumindest ein Bestandteil der jeweiligen Kupplung 172 in zumindest einer
Richtung bewegbar ist, die orthogonal zu einer Rotationsachse der Welle 169 orientiert ist
und weiter bevorzugt ausschliefdlich in zumindest einer Richtung bewegbar ist, die
orthogonal zu einer Rotationsachse der Welle 169 orientiert ist. In einer alternativen oder
zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine Substratzufuhreinrichtung
100 bevorzugt dadurch aus, dass die jeweilige Kupplung 172 unter Beibehaltung der
jeweiligen Lage der zu dieser Kupplung 172 direkt benachbarten Rotationskdrper 163;
187 zumindest teilweise abnehmbar und/oder zumindest teilweise éffenbar ist. In einer
alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass durch zumindest teilweises
Abnehmen und/oder zumindest teilweises Offnen der jeweiligen Kupplung 172 direkt
benachbarte Wellenabschnitte 171 voneinander getrennt und/oder entkoppelt werden und
weiter bevorzugt insbesondere derart voneinander getrennt und/oder entkoppelt werden,
dass ein insbesondere von Null verschiedener Abstand zwischen diesen jeweiligen direkt
benachbarten Wellenabschnitte 171 entsteht. In einer alternativen oder zusatzlichen
Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt
dadurch aus, dass durch zumindest teilweises Abnehmen und/oder zumindest teilweises
Offnen mehrerer Kupplungen 172 die gemeinsamen Welle 169 in mehrere und/oder
zumindest drei und/oder zumindest vier und/oder zumindest finf getrennte
Wellenbereiche unterteilbar ist, die jeweils zumindest einen der Wellenabschnitte 171

aufweisen.
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In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass jedes der zumindest zwei
primaren Beschleunigungsmittel 136 zumindest einen jeweiligen Rotationskdrper 163;
187, insbesondere Umlenkmittel 163 und/oder Antriebsrad 187 aufweist, der jeweils
mittels zumindest eines primares Beschleunigungsantriebs M101; M103 angetrieben
und/oder antreibbar ist und/oder dass die gemeinsame Welle 169 mittels zumindest eines

primaren Beschleunigungsantriebs M101; M103 angetrieben und/oder antreibbar ist.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die zumindest eine
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt dadurch aus, dass der zumindest eine primare
Beschleunigungsantrieb M101; M103 starr relativ zu dem Gestell 162 und/oder relativ zu
dem von dem Hubrahmen 166; 173; 174 verschiedenen Tragrahmen 161 angeordnet ist
und/oder zumindest Gber zumindest eine Gelenkwelle 91 und/oder Giber zumindest ein
Drehmomentiibertragungsmittel 192 mit der gemeinsamen Welle 169 verbunden ist. Ein
solches Drehmomentibertragungsmittel 192 ist beispielsweise als Riemen 192 und/oder
als Kette 192 und/oder als Zahnrad 192 ausgebildet.

Beispielsweise werden die Bogen 02 von der Substratzufuhreinrichtung 100 direkt einer
Anlageeinrichtung 300 zugefihrt, die beispielsweise auch Teil der
Substratzufuhreinrichtung 100 sein kann. Alternativ werden die Bogen 02 zunachst

zumindest einer Vorbereitungseinrichtung 200 zugefihrt.

Bevorzugt ist zumindest eine Vorbereitungseinrichtung 200 auf den vorgesehenen
Transportweg bezogen nach einer Substratzufuhreinrichtung 100 und/oder vor zumindest
einem Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 angeordnet. Die zumindest eine
Vorbereitungseinrichtung 200 weist bevorzugt zumindest eine Einwirkeinrichtung 201 auf.
Die zumindest eine Einwirkeinrichtung 201 ist beispielsweise als Kalander 201 und/oder
als Befeuchtungseinrichtung 201 und/oder als Entladungseinrichtung 201 und/oder als

Inertisierungseinrichtung 201 und/oder als Reinigungseinrichtung 201 und/oder als
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Entgratungseinrichtung 201 und/oder als Inspektionseinrichtung 201 ausgebildet. Eine
Reinigungseinrichtung 201 ist beispielsweise als Absaugeinrichtung 201 und/oder als
Blaseinrichtung 201 und/oder als Abstreifeinrichtung 201 ausgebildet und/oder dient
bevorzugt einer Entfernung von Papierstiicken und/oder Staub. Eine
Inspektionseinrichtung 201 weist beispielsweise zumindest einen und bevorzugt mehrere,
insbesondere zumindest zwei insbesondere optische Sensoren auf, die beispielsweise als
Kamera ausgebildet sind und/oder insbesondere in der Querrichtung A bevorzugt
maschinell bewegbar angeordnet sind. Mittels solcher Sensoren lassen sich
beispielsweise eine Ausrichtung von ankommenden Bogen 02 insbesondere zur weiteren
Verarbeitung erfassen. Alternativ oder zusatzlich dienen diese Sensoren einer Erfassung
und/oder Uberpriifung von Abmessungen der Bogen 02, beispielsweise fiir einen Abgleich
mit Auftragsdaten. Die Einwirkeinrichtung 201 ist beispielsweise innerhalb eines weiteren
Aggregats 100; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Moduls 100; 300; 400;
500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 angeordnet, insbesondere auf den vorgesehenen
Transportweg ausgerichtet und/oder einwirkend und/oder einzuwirken fahig. Bevorzugt ist
die Vorbereitungseinrichtung 200 jedoch als eigenstandiges Aggregat 200 und weiter

bevorzugt Modul 200 ausgebildet.

Die Vorbereitungseinrichtung 200 weist bevorzugt zumindest ein Transportmittel 211 auf,
das weiter bevorzugt als Saugtransportmittel 211 ausgebildet ist. Das im Vorangegangen
und im Folgenden Uber Saugtransportmittel Beschriebene gilt bevorzugt entsprechend.
Die Vorbereitungseinrichtung 200 weist bevorzugt zumindest einen eigenen Antrieb M200
oder Motor M200, insbesondere Elektromotor M200 oder lagegeregelten Elektromotor
M200 auf, der weiter bevorzugt das zumindest eine Transportmittel 211 antreibend
und/oder anzutreiben fahig angeordnet ist. Beispielsweise weist die
Vorbereitungseinrichtung 200 zumindest eine Andriickrolle 202 oder Andrlickwalze 202
auf, mittels der Bogen 02 gegen das zumindest eine Transportmittel 211 mit einer Kraft
beaufschlagbar sind. Die Vorbereitungseinrichtung 200 weist bevorzugt zumindest ein

Ubergabemittel 03 fiir Bogen 02 auf. Der durch die Vorbereitungseinrichtung 200
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festgelegte Abschnitt des fur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff
02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs ist bevorzugt im Wesentlichen flach
und weiter bevorzugt vollstandig flach und ist bevorzugt im Wesentlichen und weiter

bevorzugt ausschliel3lich horizontal verlaufend ausgebildet.

Bevorzugt zeichnet sich die bevorzugt als Aggregat 200 und/oder Modul 200 ausgebildete
Vorbereitungseinrichtung 200 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass der durch die
Vorbereitungseinrichtung 200 festgelegte Abschnitt des fur den Transport von Substrat
02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs auf
einer Eingangshdhe der Vorbereitungseinrichtung 200 beginnt und/oder auf einer
Ausgangshodhe der Vorbereitungseinrichtung 200 endet. Bevorzugt zeichnet sich die
Vorbereitungseinrichtung 200 dadurch aus, dass diese Eingangshéhe der
Vorbereitungseinrichtung 200 von der ersten Standardhéhe um hdchstens 5 cm, weiter
bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht
und/oder dass die Ausgangshohe der Vorbereitungseinrichtung 200 von der ersten
Standardhdéhe um hdchstens 5 cm, weiter bevorzugt hochstens 1 cm und noch weiter
bevorzugt um hdchstens 2 mm abweicht und/oder dass die jeweilige Eingangshdhe der
Vorbereitungseinrichtung 200 von der Ausgangshoéhe der Vorbereitungseinrichtung 200
um hochstens 5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um

hdchstens 2 mm abweicht.

Beispielsweise werden Bogen 02 mittels der Substratzufuhreinrichtung 100 und/oder
zumindest einer Anlageeinrichtung 300 stufenweise beschleunigt. Dafiir sind
beispielsweise zumindest ein primares Beschleunigungsmittel 136 und zumindest ein
sekundares Beschleunigungsmittel 119 angeordnet. Das primare Beschleunigungsmittel
136 beschleunigt die Bogen 02 jeweils bevorzugt auf eine erste Geschwindigkeit v1 und
das sekundare Beschleunigungsmittel 119 beschleunigt die Bogen 02 spater jeweils
bevorzugt auf eine zweite Geschwindigkeit v2, beispielsweise die

Bearbeitungsgeschwindigkeit oder Druckgeschwindigkeit und gegebenenfalls dazwischen



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

139

auf eine noch hohere dritte Geschwindigkeit v3. Dadurch muss kein
Beschleunigungsmittel 119; 136 zwischen einem Stillstand und der zweiten
Geschwindigkeit v2 oder gar der dritten Geschwindigkeit v3 beschleunigt und abgebremst
werden. Ungewollt grof3e Beschleunigungen entfallen. Stattdessen genugt es
beispielsweise fur das primare Beschleunigungsmittel 136, wenn es zwischen einem
Stillstand und der ersten Geschwindigkeit v1 beschleunigt und abgebremst wird. Das
zweite Beschleunigungsmittel 119 wird in einer Ausfuhrungsform bis zur zweiten
Geschwindigkeit v2 oder sogar bis zur dritten Geschwindigkeit v3 beschleunigt und
danach wieder bis auf eine minimale Geschwindigkeit abgebremst. Diese minimale
Geschwindigkeit ist bevorzugt gleich der ersten Geschwindigkeit v1. Alternativ ist diese
minimale Geschwindigkeit grofder als die erste Geschwindigkeit v1. Die Bogen 02 werden
dann bei einer Ubergabe zwischen dem priméren Beschleunigungsmittel 136 und dem
sekundaren Beschleunigungsmittel 119 durch eine Relativgeschwindigkeit zwischen
sekundarem Beschleunigungsmittel 119 einerseits und Bogen 02 andererseits und durch
entsprechende Reibung beschleunigt, zumindest bis sie mit der zweiten Geschwindigkeit
v2 bewegt werden. Die Bogen 02 werden also mitgezogen und dabei beschleunigt. In
einer alternativen Ausfihrungsform wird das sekundare Beschleunigungsmittel 119
konstant mit der zweiten Geschwindigkeit v2 betrieben und die Beschleunigung der
Bogen 02 auf die zweite Geschwindigkeit v2 erfolgt vollstandig wie beschrieben ber die
Relativgeschwindigkeit und entsprechende Reibung. Gegebenenfalls sind weitere

Beschleunigungsmittel angeordnet.

Bevorzugt zeichnet sich eine insbesondere als Bogendruckmaschine 01 ausgebildete
Bearbeitungsmaschine 01 dadurch aus, dass die Bogendruckmaschine 01 zumindest
zwei als Module 100; 600 ausgebildete Aggregate 100; 600 aufweist und dass weiter
bevorzugt die zumindest zwei Module 100; 600 jeweils zumindest einen eigenen Antrieb
M100; M101; M102; M103; M600; M601 aufweisen. Bevorzugt zeichnet sich die
Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass zumindest eines

der zumindest zwei Module 600 als Non Impact Beschichtungsmodul 400; 600; 800
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ausgebildet ist. Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder
zuséatzlich dadurch aus, dass zumindest eines der zumindest zwei Module 500 als

Trocknungsmodul 500 ausgebildet ist.

Bevorzugt zeichnet sich die insbesondere als Bogendruckmaschine 01 ausgebildete
Bearbeitungsmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass zumindest eines
und insbesondere zumindest ein weiteres der zumindest zwei Module 100; 200; 300; 400;
500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 zumindest eine Trocknungseinrichtung 500 oder
Trocknungsvorrichtung 506 aufweist. Die Trocknungseinrichtung 500 und/oder
Trocknungsvorrichtung 506 weist bevorzugt zumindest eine Energieabgabeeinrichtung
501; 502; 503 auf. Diese Trocknungseinrichtung 500 oder Trocknungsvorrichtung 506
weist bevorzugt zumindest eine als Heilbluftquelle 502 ausgebildete
Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 503 auf. Beispielsweise ist zumindest eine als
Infrarotstrahlungsquelle 501 ausgebildete Energieabgabeeinrichtung 501 angeordnet.
Alternativ oder zusatzlich ist zumindest eine als Heil3luftquelle 502 ausgebildete
Energieabgabeeinrichtung 502 angeordnet. Alternativ oder zusatzlich ist zumindest eine
als UV-Strahlungsquelle 503 ausgebildete Energieabgabeeinrichtung 503 angeordnet.
Alternativ oder zusatzlich ist zumindest eine als Elektronenstrahlquelle ausgebildete
Energieabgabeeinrichtung angeordnet. Bevorzugt zeichnet sich die insbesondere als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bearbeitungsmaschine 01 alternativ oder
zusatzlich dadurch aus, dass als zumindest ein weiteres der zumindest zwei Module 400;
600; 800 zumindest ein Beschichtungsmodul 400; 800 angeordnet ist, das als
Grundierungsmodul 400 und/oder als Lackierungsmodul 800 ausgebildet ist und das eine
eigene Trocknungseinrichtung 500 oder Trocknungsvorrichtung 506 aufweist.
Beispielsweise zeichnet sich die insbesondere als Bogendruckmaschine 01 ausgebildete
Bearbeitungsmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass als das zumindest
eine weitere Modul 400 zumindest ein als Grundierungsmodul 400 ausgebildetes
Beschichtungsmodul 400 angeordnet ist, das eine eigene Trocknungseinrichtung 500

oder Trocknungsvorrichtung 506 aufweist und diese Trocknungseinrichtung 500 oder
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Trocknungsvorrichtung 506 zumindest eine als Heil3luftquelle 502 ausgebildete
Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 503 aufweist und/oder dass als das zumindest eine
weitere Modul 800 zumindest ein als Lackierungsmodul 800 ausgebildetes
Beschichtungsmodul 800 angeordnet ist, das eine eigene Trocknungseinrichtung 500
oder Trocknungsvorrichtung 506 aufweist und diese Trocknungseinrichtung 500 oder
Trocknungsvorrichtung 506 zumindest eine als Heil3luftquelle 502 ausgebildete
Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 503 aufweist.

Das zumindest eine weitere der zumindest zwei Module 100; 200; 300; 400; 500; 550;
600; 700; 800; 900; 1000, beispielsweise das Grundierungsmodul 400 weist bevorzugt ein
Gestell 427; 627; 827 auf. Bevorzugt ist mit diesem Gestell 427; 627; 827 direkt oder
indirekt dessen Trocknungseinrichtung 500 oder Trocknungsvorrichtung 506 starr
verbunden ist. Beispielsweise ist mit diesem Gestell 427; 627; 827 zumindest ein
Gegendruckmittel 408; 608; 808 des zumindest einen weiteren der zumindest zwei
Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000, beispielsweise des
Grundierungsmoduls 400 direkt oder indirekt verbunden angeordnet. Bevorzugt ist die
Trocknungseinrichtung 500 oder Trocknungsvorrichtung 506 des zumindest einen
weiteren der zumindest zwei Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900;
1000, beispielsweise des Grundierungsmoduls 400 nur Uber das Gestell 427; 627; 827
des zumindest einen weiteren der zumindest zwei Module 100; 200; 300; 400; 500; 550;
600; 700; 800; 900; 1000, beispielsweise des Grundierungsmoduls 400 und/oder
mechanisch flexible Verbindungen mit einem Boden oder einer Aufstellflache unterhalb
der Bogendruckmaschine 01 verbunden. Ein Einwirkbereich der Trocknungseinrichtung
500 oder Trocknungsvorrichtung 506 des zumindest einen weiteren der zumindest zwei
Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000, beispielsweise des
Grundierungsmoduls 400 ist bezliglich des fiir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs
bevorzugt nach einer Auftragstelle 418 des zumindest einen weiteren der zumindest zwei
Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000, beispielsweise des
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Grundierungsmoduls 400 angeordnet. Ein flr den Transport der Bogen 02 durch einen
Einwirkbereich der Trocknungseinrichtung 500 oder Trocknungsvorrichtung 506 des
zumindest einen weiteren der zumindest zwei Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600;
700; 800; 900; 1000, beispielsweise des Grundierungsmoduls 400 vorgesehenes
Transportmittel 417, insbesondere Saugtransportmittel 417, ist beziglich des flir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs bevorzugt nach einem Gegendruckmittel 408 dieses
zumindest einen weiteren der zumindest zwei Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600;
700; 800; 900; 1000, beispielsweise dieses Grundierungsmoduls 400 angeordnet. Ein flr
den Transport der Bogen 02 durch einen Einwirkbereich der Trocknungseinrichtung 500
oder Trocknungsvorrichtung 506 des zumindest einen weiteren der zumindest zwei
Module 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000, beispielsweise des
Grundierungsmoduls 400 vorgesehenes Transportmittel 417, insbesondere
Saugtransportmittel 417, ist bevorzugt mittels eines Antriebs M400; M401; M600; M601;
M800; M801 des zumindest einen weiteren der zumindest zwei Module 100; 200; 300;
400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000, beispielsweise des Grundierungsmoduls 400

antreibbar.

Allgemein auf ein als Grundierungsmodul 400 und/oder als Druckmodul 600 und/oder als
Lackierungsmodul 800 ausgebildetes Beschichtungsmodul 400; 600; 800 bezogen
bedeutet das bevorzugt, dass das als Grundierungsmodul 400 und/oder als Druckmodul
600 und/oder als Lackierungsmodul 800 ausgebildete Beschichtungsmodul 400; 600; 800
bevorzugt ein Gestell 427; 627; 827 aufweist, mit dem direkt oder indirekt dessen
Trocknungseinrichtung 500 oder Trocknungsvorrichtung 506 starr verbunden ist und mit
dem weiter bevorzugt zumindest ein Gegendruckmittel 408; 608; 808 des als
Grundierungsmodul 400 und/oder als Druckmodul 600 und/oder als Lackierungsmodul
800 ausgebildeten Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 direkt oder indirekt verbunden
angeordnet ist. Bevorzugt ist die Trocknungseinrichtung 500 oder Trocknungsvorrichtung

506 des als Grundierungsmodul 400 und/oder als Druckmodul 600 und/oder als
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Lackierungsmodul 800 ausgebildeten Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 nur lber das
Gestell 427 dieses als Grundierungsmodul 400 und/oder als Druckmodul 600 und/oder als
Lackierungsmodul 800 ausgebildeten Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 und/oder
mechanisch flexible Verbindungen mit einem Boden oder einer Aufstellflache unterhalb
der Bogendruckmaschine 01 verbunden. Ein Einwirkbereich der Trocknungseinrichtung
500 oder Trocknungsvorrichtung 506 des als Grundierungsmodul 400 und/oder als
Druckmodul 600 und/oder als Lackierungsmodul 800 ausgebildeten Beschichtungsmoduls
400; 600; 800 ist bezliglich des flr den Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs bevorzugt nach einer
Auftragstelle 418; 618; 818 des als Grundierungsmodul 400 und/oder als Druckmodul 600
und/oder als Lackierungsmodul 800 ausgebildeten Beschichtungsmoduls 400; 600; 800
angeordnet. Ein flr den Transport der Bogen 02 durch einen Einwirkbereich der
Trocknungseinrichtung 500 oder Trocknungsvorrichtung 506 des als Grundierungsmodul
400 und/oder als Druckmodul 600 und/oder als Lackierungsmodul 800 ausgebildeten
Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 vorgesehenes Transportmittel 417; 617; 817,
insbesondere Saugtransportmittel 417; 617; 817, ist bezlglich des fiir den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs bevorzugt nach einem Gegendruckmittel 408; 608; 808 dieses als
Grundierungsmodul 400 und/oder als Druckmodul 600 und/oder als Lackierungsmodul
800 ausgebildeten Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 angeordnet. Ein fiir den Transport
der Bogen 02 durch einen Einwirkbereich der Trocknungseinrichtung 500 oder
Trocknungsvorrichtung 506 des als Grundierungsmodul 400 und/oder als Druckmodul 600
und/oder als Lackierungsmodul 800 ausgebildeten Beschichtungsmoduls 400; 600; 800
vorgesehenes Transportmittel 417; 617; 817, insbesondere Saugtransportmittel 417; 617;
817, ist bevorzugt mittels eines Antriebs M400; M401; M600; M601; M800; M801 des als
Grundierungsmodul 400 und/oder als Druckmodul 600 und/oder als Lackierungsmodul
800 ausgebildeten Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 Grundierungsmoduls 400

antreibbar.
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Unter einer starren Verbindung ist dabei eine Verbindung zu verstehen, die unkontrollierte
Relativbewegungen verhindert. Es ist dennoch beispielsweise vorgesehen, dass mittels
zumindest eines Mechanismus und/oder zumindest eines Antriebs eine gezielt
herbeiflihrbare Relativbewegung mdglich ist, beispielsweise um die
Trocknungseinrichtung 500 oder Trocknungsvorrichtung 506 von dem fir den Transport
von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen

Transportweg abstellen zu kénnen.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass zumindest eines der zumindest zwei Module 100 als Substratzufuhreinrichtung
100 ausgebildet ist und/oder dass zumindest eines der zumindest zwei Module 600 als
Druckmodul 600 ausgebildet ist. Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01
alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die Substratzufuhreinrichtung 100 zumindest
ein primares Beschleunigungsmittel 136 mit primarem Antrieb M101; M103 oder primarem
Beschleunigungsantrieb M101; M103 der Substratzufuhreinrichtung 100 und zumindest
ein entlang eines fir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs nach dem zumindest einen primaren
Beschleunigungsmittel 136 angeordnetes sekundares Beschleunigungsmittel 119 mit
sekundarem Antrieb M102 oder sekundarem Beschleunigungsantrieb M102 der
Substratzufuhreinrichtung 100 aufweist und dass das zumindest eine primare
Beschleunigungsmittel 136 unterhalb eines flir eine Speicherung eines Stapels von Bogen
02 vorgesehenen Speicherbereichs 134 angeordnet ist. Ein solcher Stapel umfasst dabei
mehr als einen Bogen 02. Der primare Antrieb M101; M103 des zumindest einen primaren
Beschleunigungsmittels 134 der Substratzufuhreinrichtung 100 wird auch primarer
Beschleunigungsantrieb M101; M103 der Substratzufuhreinrichtung 100 genannt. Der
sekundare Antrieb M102 des zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119
der Substratzufuhreinrichtung 100 wird auch sekundarer Beschleunigungsantrieb M102

der Substratzufuhreinrichtung 100 genannt.
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Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass dem zumindest einen Druckmodul 600 ein von dem primaren Antrieb M101;
M103 der Substratzufuhreinrichtung 100 und dem sekundaren Antrieb M102 der
Substratzufuhreinrichtung 100 verschiedener Antrieb M600 fiir einen Transport von Bogen
02 zugeordnet ist. Durch die Anordnung von primarem Antrieb M101; M103 und
sekundarem Antrieb M102 ist die unabhangige Bewegung der Beschleunigungsmittel 119;

136 und damit eine wie oben beschriebene abgestufte Beschleunigung moglich.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass die Bogendruckmaschine 01 zumindest drei als Module 100; 200; 300; 400;
500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 ausgebildete Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 550;
600; 700; 800; 900; 1000 aufweist und dass die zumindest drei Module 100; 200; 300;
400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 jeweils zumindest einen eigenen Antrieb M100;
M101; M102; M103; M200; M300; M400; M401; M500; M550; M600; M601; M700; M800;
M801; M9O00; M1000 aufweisen.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass die Bogendruckmaschine 01 mehrere als Druckmodule 600 ausgebildete
Aggregate 600 aufweist, die jeweils zumindest einen eigenen Antrieb M600 aufweisen.
Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass das zumindest eine Druckmodul 600 als Beschichtungsmittel von oben
auftragendes Druckmodul 600 ausgebildet ist. Bevorzugt zeichnet sich die
Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass das zumindest eine
Druckmodul 600 als Non Impact Beschichtungsaggregat 600 und/oder als
Tintenstrahldruckaggregat 600 ausgebildet ist. Bevorzugt zeichnet sich die
Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass mittels des
zumindest einen primaren Beschleunigungsmittels 136 Bogen 02 auf eine erste
Geschwindigkeit v1 beschleunigbar sind und/oder beschleunigt werden und dass mittels

des zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119 Bogen 02 insbesondere
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von der ersten Geschwindigkeit v1 auf eine zweite Geschwindigkeit v2 beschleunigbar
sind und/oder beschleunigt werden, die grofier ist als die erste Geschwindigkeitv1 oder
sogar bis auf eine dritte Geschwindigkeit v3, die noch grdler ist als die zweite

Geschwindigkeit vZ mit danach folgender Abbremsung auf die zweite Geschwindigkeit v2.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass eine Antriebsregelung des primaren Antriebs M101; M103 von einer
Antriebsregelung des sekundaren Antriebs M102 verschieden ist und weiter bevorzugt
dass eine Antriebsregelung des Antriebs M600 des Druckmoduls 600 von der
Antriebsregelung des primaren Antriebs M101; M103 und von der Antriebsregelung des
sekundaren Antriebs M102 verschieden ist. Bevorzugt zeichnet sich die
Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die zweite
Geschwindigkeit v2 eine Druckgeschwindigkeit fir einen Transport der Bogen 02 durch
das zumindest eine Druckaggregat 600 ist. Bevorzugt zeichnet sich die
Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass eine
Antriebsregelung des primaren Antriebs M101; M103 und eine davon verschiedene
Antriebsregelung des sekundaren Antriebs M102 und eine davon verschiedene
Antriebsregelung des Antriebs M600 des Druckmoduls 600 mit einer Maschinensteuerung
der Bogendruckmaschine 01 schaltungstechnisch verbunden sind. Bevorzugt zeichnet
sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass das
zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 als zumindest ein auf einen jeweils
untersten Bogen 02 eines Stapels einwirkendes Beschleunigungsmittel 136 ausgebildet

ist.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass als das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 mehrere

Teilmengen von primaren Beschleunigungsmitteln 136 angeordnet sind, die zumindest
zeitweise mit von Teilmenge zu Teilmenge unterschiedlichen Bogengeschwindigkeiten

betreibbar sind und/oder die jeweils zumindest einen nur dieser jeweiligen Teilmenge von
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Beschleunigungsmitteln 136 zugeordneten jeweiligen primaren Antrieb M101; M103
aufweisen. Jede Teilmenge kann dabei ein primares Beschleunigungsmittel 136 oder
mehrere primare Beschleunigungsmittel 136 aufweisen. (Beispiele dafiir sind in Fig. 14a

und Fig. 16b zu sehen.)

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass mehrere Abstandshalter 144.1; 144.2 unabhangig voneinander zumindest
bezlglich der vertikalen Richtung V bewegbar angeordnet sind, beispielsweise zumindest
ein erster Abstandshalter 144.1 und zumindest ein zweiter Abstandshalter 144.2.
Beispielsweise ist der zumindest eine erste Abstandshalter 144.1 und/oder ist der
zumindest eine zweite Abstandshalter 144.2 als zumindest eine mit Ausnehmungen
versehene Auflageflache ausgebildet und/oder ragen die primaren Beschleunigungsmittel
136 zumindest teilweise und/oder zumindest zeitweise durch die Ausnehmungen nach

oben heraus. (Ein Beispiels dafir ist in Fig. 14b zu sehen.)

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass die Antriebe M101; M102; M103 der fir die Bewegung der Bogen 02 entlang
ihres vorgesehenen Transportwegs vorgesehenen Beschleunigungsmittel 119; 136 der
Substratzufuhreinrichtung 100 unabh&ngig von solchen Antrieben betreibbar sind, die die
zumindest auf die vertikale Relativbewegung der primaren Beschleunigungsmittel 136
einerseits und des zumindest einen Abstandshalters 144; 144.1; 144.2 oder der
Abstandshalter 144; 144.1; 144.2 andererseits antreiben, insbesondere die Bewegungen
des zumindest einen Abstandshalters 144; 144.1; 144.2 oder der Abstandshalter 144;
144.1; 144.2 und/oder die vertikalen Bewegungen des zumindest einen primaren

Beschleunigungsmittels 136.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 als zumindest eine

Transportrolle 136 und/oder als zumindest ein Transportband 136 und/oder als zumindest
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ein Saugtransportmittel 136 und/oder als zumindest ein Saugband 136 und/oder als
zumindest ein Saugkastenband 136 und/oder als zumindest ein Rollensaugsystem 136
und/oder als zumindest ein Sauggreifer 136 und/oder als zumindest eine Saugrolle 136
ausgebildet ist. Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder
zusatzlich dadurch aus, dass das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119
als zumindest ein auslaufendes Transportmittel 119 der Substratzufuhreinrichtung 100
und/oder als zumindest eine Transportwalze 119 und/oder als zumindest ein einen
Transportspalt bildendes Paar von Transportwalzen 119 und/oder als zumindest ein
Saugtransportmittel 119 und/oder als zumindest ein einen Transportspalt bildendes Paar
von Transportbandern 119 ausgebildet ist. Insbesondere durch zumindest ein einen
Transportspalt bildendes Paar von Transportbandern 119 kann eine Gefahr verringert
werden, dass die Bogen 02 zu stark zusammengepresst und/oder deformiert werden.
(Beispiele sind in Fig. 16a und Fig. 16b dargestellt.) Dies bewirkt insbesondere im
Zusammenhang mit Wellpappbogen 02 eine schonende Verarbeitung dieser Bogen 02.
Beispielsweise ist zumindest eine austauschbare Baugruppe angeordnet, die das
zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 aufweist. Dann kann in einfacher
Weise und je nach Anforderung beispielsweise ein als zumindest ein einen Transportspalt
bildendes Paar von Transportwalzen 119 gegen zumindest ein einen Transportspalt

bildendes Paar von Transportbandern 119 ausgetauscht werden.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass zumindest eine Zusatzeinrichtung 147 zum Detektieren von fehlerhaft
transportierten und/oder fehlerhaft beschaffenen Bogen 02 und/oder zumindest eine
Zusatzeinrichtung 147 zum Aussortieren von Bogen 02 und/oder zumindest eine
Zusatzeinrichtung 147 zum Festhalten und/oder zum Zuriickdrangen von Bogen 02
angeordnet ist. (Beispielhaft ist dies in Fig. 15 dargestellt.) Diese zumindest eine
Zusatzeinrichtung 147 ist beziglich des fur den Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs bevorzugt zwischen

dem zumindest einen primaren Beschleunigungsmittel 136 einerseits und dem zumindest
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einen sekundaren Beschleunigungsmittel 119 andererseits angeordnet. Wenn die
Zusatzeinrichtung 147 als Zusatzeinrichtung 147 zum Detektieren von fehlerhaft
transportierten und/oder fehlerhaft beschaffenen Bogen 02 ausgebildet ist, dient sie
beispielsweise dazu, Doppelbogen zu ermitteln und/oder Bogen 02 zu ermitteln, die
abstehende Bestandteile haben. Solche abstehenden Bestandteile kdnnten
beispielsweise bei einem Kontakt mit einem Druckkopf 416; 616; 816 Schaden an diesem
Druckkopf 416; 616; 816 hervorrufen.

Eine Zusatzeinrichtung 147 zum Aussortieren von Bogen 02 weist beispielsweise eine
Saugvorrichtung und/oder eine Transportweiche auf. Beispielsweise weist eine solche
Zusatzeinrichtung 147 zum Aussortieren zumindest ein Komprimierungsmittel 148; 149
auf, mittels dem Bogen 02 insbesondere bezlglich ihrer Hohe komprimierbar sind
und/oder ist als Komprimierungseinrichtung 147 ausgebildet. Dadurch kdnnen
entsprechende Beschadigungen von Druckkdpfen 416; 616; 816 vermieden werden, auch
wenn zunachst abstehende Bestandteile des Bogens 02 vorhanden waren. Die
entsprechenden Bogen 02 werden dabei zwar beispielsweise zerstort, kdnnen aber

bevorzugt mittels der Transportweiche aussortiert werden.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
dadurch aus, dass entlang des fir den Transport von Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs zumindest ein insbesondere als Uberstandsensor 153 ausgebildeter
Sensor 153 zum Detektieren zumindest einer raumlichen Ausdehnung von Bogen 02
angeordnet ist. Der zumindest eine Uberstandsensor 153 ist beispielsweise als optischer
Sensor und/oder als Lichtschranke und/oder als Ultraschallsensor und/oder als
kapazitiver Sensor und/oder als induktiver Sensor und/oder als magnetischer Sensor
ausgebildet. Der zumindest eine Uberstandsensor 153 erfasst bevorzugt eine Hohe der
liegend unter ihm vorbei transportierten Bogen 02. Falls ein Teil des Bogens 02,

insbesondere ein Teil des vorderen Endes des Bogens 02 zu weit nach oben steht, wird
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dies durch den zumindest einen Uberstandsensor 153 erfasst. Insbesondere bei
mehrschichtigen Bogen 02 wie Wellpappbogen 02 kénnen an Schnittkanten Uberstehende
Bereiche vorhanden sein, beispielsweise wegen abgeschnittener Klebestellen und in der
Folge weichen Einzelschichten. Solche Uberstehenden Bereiche kdnnten unerwiinschte
Folgen haben, insbesondere Beschadigungen an Druckkopfen 416; 616; 816. Deshalb
sind Kontakte zwischen Druckképfen 416; 616; 816 und Bogen 02 gefahrlich und sollen
unbedingt vermieden werden. Die Bogenbearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt
zumindest ein Non Impact Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 und/oder zumindest
einen Druckkopf 416; 616; 816 oder Tintenstrahldruckkopf 416; 616; 816 auf. Bevorzugt
ist deshalb eine Komprimierungseinrichtung 147 angeordnet, insbesondere eine als
Komprimierungseinrichtung 147 ausgebildete Zusatzeinrichtung 147. Diese
Komprimierungseinrichtung 147 ist beispielsweise im Bereich eines
Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 angeordnet, um zu vermeiden, dass zwischen der
Komprimierungseinrichtung 147 und den Druckkdpfen 416; 616; 816 Bereiche liegen, an

denen der Bogen 02 in seiner Form negativ verandert wird.

Bevorzugt ist insbesondere entlang des fur den Transport von Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs nach einem Erfassungsbereich dieses zumindest einen Uberstandsensors
153 zumindest eine Komprimierungseinrichtung 147 angeordnet, die weiter bevorzugt
zumindest eine ersten Komprimierungskdrper 148 und zumindest einen zweiten
Komprimierungskdrper 149 und noch weiter bevorzugt zumindest ein Kraftelement 151
aufweist. Der zumindest eine erste Komprimierungskorper 148 ist bevorzugt bewegbar,
insbesondere zumindest beziglich der vertikalen Richtung V und/oder auf den zumindest
einen zweiten Komprimierungskdorper 149 zu. Der zumindest eine zweite
Komprimierungskdrper 149 ist bevorzugt als Gegendruckkdrper 149 ausgebildet und
weiter bevorzugt bis auf etwaige Rotationsbewegungen ortsfest. Beispielsweise ist der
zumindest eine erste Komprimierungskdorper 148 als insbesondere rotierbar angeordnete
Walze 148 ausgebildet und/oder ist der zumindest eine zweite Komprimierungskérper 149

als insbesondere rotierbar angeordnete Walze 149 ausgebildet ist. Eine jeweilige
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Rotationsrichtung dieser jeweiligen Walze 148; 149 ist bevorzugt so orientiert, dass ein
dem Bogen 02 nachster Bereich sich parallel zum Bogen 02 bewegt, insbesondere nicht
antiparallel. Als der zumindest eine zweite Komprimierungskdrper 149 kann auch ein
Bauteil dienen, das weitere Funktionen tragt, beispielsweise zumindest ein Transportband
718; 726 und/oder zumindest eine Unterdruckkammer 719. Eine Rotationsachse des

zumindest einen ersten Komprimierungskorpers 148 ist bevorzugt verlagerbar.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
dadurch aus, dass der zumindest eine erste Komprimierungskérper 148 mittels des
zumindest einen Kraftelements 151 aus einer Durchgangslage auf den zumindest einen
zweiten Komprimierungskdrper 149 zu in eine Komprimierungslage bewegbar angeordnet
ist, wobei weiter bevorzugt bei in der Durchgangslage angeordnetem ersten
Komprimierungselement 148 das zumindest eine Kraftelement 151 vorgespannt ist.
Dadurch kann eine besonders schnelle Reaktion auf ein Detektieren eines zu
komprimierenden Bogens 02 erreicht werden. Bevorzugt weist die zumindest eine
Komprimierungseinrichtung 147 zumindest eine Rickhalteeinrichtung 152 auf, die
zumindest zwischen einem Riickhaltezustand und einem Freigabezustand umschaltbar ist
und die in dem Riickhaltezustand eine Bewegung des zumindest einen ersten
Komprimierungskdrpers 148 aus seiner Durchgangslage in seine Komprimierungslage
verhindernd angeordnet ist. Dadurch wird die Vorspannung aufrecht erhalten. Unter einer
Vorspannung ist dabei insbesondere ein Zustand zu verstehen, in dem der entsprechende
Kdrper bestrebt ist, seine Form selbststatig zu andern, um in einen Zustand niedrigerer
Energie zu gelangen. Beispielsweise weist das zumindest eine Kraftelement 151
zumindest eine Feder und/oder zumindest einen Magnet und/oder zumindest einen
Elektromagnet und/oder zumindest ein Federblech auf. Bevorzugt weist die zumindest
eine Ruckhalteeinrichtung 152 zumindest einen Ausldseantrieb 157 auf, der weiter
bevorzugt als Pneumatikzylinder und/oder als Hydraulikzylinder und/oder als

Elektromagnet und/oder als Elektromotor ausgebildet ist. Bevorzugt weist die zumindest
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eine Rickhalteeinrichtung 152 zumindest einen Anschlagkdrper 156 auf, der weiter
bevorzugt mittels des zumindest einen Ausldseantriebs 157 bewegbar ist. Dann kann
durch Aktivierung des Ausldseantriebs 157 der Anschlagkdrper 156 bewegt werden und
den Weg des zumindest einen ersten Komprimierungskdrpers 148 aus seiner
Durchgangslage auf den zumindest einen zweiten Komprimierungskérper 149 zu in seine

Komprimierungslage.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
dadurch aus, dass die Bogenbearbeitungsmaschine 01 zumindest ein Transportband 718;
726 aufweist, das sich mit zumindest einem Transportabschnitt seines Umlaufwegs
parallel zu einer Transportrichtung T 1&angs eines Teilbereichs des flir den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs erstreckt und dass das zumindest eine Transportband 718; 726 zumindest
teilweise zwischen dem zumindest einen ersten Komprimierungskorper 148 einerseits und
dem zumindest einen zweiten Komprimierungskorper 149 andererseits angeordnet ist.
Jedenfalls bei in der Komprimierungslage angeordnetem erstem Komprimierungselement
748 und gleichzeitig zwischen dem ersten Komprimierungselement 748 einerseits und
dem zweiten Komprimierungselement 749 angeordnetem Bogen 02 besteht bevorzugt ein
Kontakt zwischen dem zumindest einen Transportband 718; 726 einerseits und dem
zumindest einen zweiten Komprimierungskoérper 149 andererseits. Bevorzugt ist entlang
des Transportabschnitts des zumindest einen Transportbands 718; 726 zumindest eine
Beschichtungsstelle 409; 609; 809 zumindest eines Beschichtungsaggregats 400; 600;
800 der Bogendruckmaschine 01 angeordnet. Bevorzugt ist der Erfassungsbereich dieses
zumindest einen Uberstandsensors 153 entlang des Transportabschnitts des zumindest

einen Transportbands 718; 726 angeordnet.

Ein Komprimierungsbereich 154 ist bevorzugt derjenige Bereich, der von dem zumindest

einen ersten und dem zumindest einen zweiten Komprimierungskérper 148; 149
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festgelegt ist, insbesondere derjenige Raumbereich, in dem ein kleinster Abstand
zwischen dem zumindest einen ersten Komprimierungskoérper 148 einerseits und dem
zweiten Komprimierungskdrper 149 und/oder dem zumindest einen Transportband 718;
726 andererseits kleiner ist, als die Dicke der zu transportierenden Bogen 02. Ein entlang
des flr den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs gemessener Abstand zwischen dem von dem zumindest
einen ersten und dem zumindest einen zweiten Komprimierungskérper 148; 149
festgelegten Komprimierungsbereich 154 einerseits und der zumindest einen
Beschichtungsstelle 409; 609; 809 andererseits betragt bevorzugt héchstens 200 cm,
weiter bevorzugt hdchstens 100 cm, noch weiter bevorzugt héchstens 50 cm, noch weiter
bevorzugt héchstens 20 cm und noch weiter bevorzugt héchstens 10 cm. Ein entlang des
fur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs gemessener Abstand zwischen dem Erfassungsbereich
dieses zumindest einen Uberstandsensors 153 einerseits und dem zumindest einen
ersten und dem zumindest einen zweiten Komprimierungskorper 148; 149 festgelegten
Komprimierungsbereich 154 andererseits betragt bevorzugt héchstens 200 cm, weiter
bevorzugt héchstens 100 cm, noch weiter bevorzugt hdchstens 50 cm, noch weiter

bevorzugt héchstens 20 cm und noch weiter bevorzugt héchstens 10 cm.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
dadurch aus, dass zumindest ein Vorspannantrieb vorgesehen ist, mittels dem der
zumindest eine erste Komprimierungskorper 148 aus der Komprimierungslage
insbesondere von dem zumindest einen zweiten Komprimierungskorper 149 weg in die
Durchgangslage bewegbar ist. Dann muss die Bogenbearbeitungsmaschine 01 nicht
zwangslaufig angehalten werden, wenn ein Bogen 02 komprimiert wurde, sondern kann
nach erneutem Spannen der Komprimierungseinrichtung 147 weiter laufen,
beispielsweise unterbrechungsfrei. Bevorzugt weist die Bogenbearbeitungsmaschine 01

zumindest eine Transportweiche und/oder Ausschleuseinrichtung und/oder
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Makulaturweiche fiir Bogen 02 auf, die bezlglich des fiir den Transport der Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs nach der zumindest einen Komprimierungseinrichtung 147
angeordnet ist. Dann kann ein komprimierter Bogen 02 in einfacher Weise entsorgt

werden.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
dadurch aus, dass der zumindest eine Uberstandsensor 153 schaltungstechnisch direkt
oder indirekt mit der zumindest einen Rickhalteeinrichtung 152 verbunden angeordnet ist
und/oder dass der zumindest eine Uberstandsensor 153 schaltungstechnisch mit einer
Maschinensteuerung der Bogenbearbeitungsmaschine 01 verbunden ist, mit der auch die
zumindest einen Rickhalteeinrichtung 152 schaltungstechnisch verbunden ist. Dadurch

ist eine automatisierte Sicherung mittels der Komprimierungseinrichtung 147 ermaoglicht.

Wird mittels des zumindest einen Uberstandsensors 153 ein hochstehender Bestandteil
eines Bogens 02 erfasst, so wird die Rickhalteeinrichtung 152 deaktiviert und der
zumindest eine erste Komprimierungskdrper 148 presst den Bogen 02 gegen den
zumindest einen zweiten Komprimierungskorper 149 und/oder das zumindest eine
Transportband 718; 726 und komprimiert so den Bogen 02, wodurch insbesondere eine
Beschadigung von Druckkdpfen 416; 616; 816 vermieden wird. (Beispielhaft ist
schematisch in Fig. 21a eine Komprimierungseinrichtung 147 mit Komprimierungskorper
148 in Durchgangslage und in Fig. 21b eine Komprimierungseinrichtung 147 mit

Komprimierungskdrper 148 in Komprimierungslage dargestellt.)

Eine Zusatzeinrichtung 147 zum Festhalten und/oder zum Zurlickdrangen von Bogen 02
weist beispielsweise eine Saugvorrichtung und/oder ein Schubmittel auf. Eine solche
Saugvorrichtung halt beispielsweise einen entsprechenden Bogen 02 fest und verhindert
dadurch, dass dieser weiter transportiert werden und Schaden anrichten kénnte. Eine

solche Schubvorrichtung ist beispielsweise als Walze und/oder Rolle und/oder Birste



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

155

ausgebildet und rotierend und/oder rotierbar angeordnet. Die Rotationsrichtung ist dabei
s0 gewahlt, dass eine von der Schubvorrichtung beispielsweise durch Reibung vermittelte
Kraft entgegen der Transportrichtung des Bogens 02 und/oder entgegen seines
vorgesehenen Transportwegs orientiert ist. Beispielsweise wird die
Bearbeitungsmaschine 01 angehalten, wenn ein fehlerhaft transportierter Bogen 02
detektiert und/oder mittels der Zusatzeinrichtung 147 zum Festhalten und/oder zum

Zuriickdrangen von Bogen 02 festgehalten und/oder zuriickgedrangt wurde.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildete Bogenbearbeitungsmaschine 01 bevorzugt
dadurch aus, dass das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 zugleich als
Bogenausrichtmittel fir eine Ausrichtung beziiglich der Querrichtung A und/oder einer
Schwenklage ausgebildet ist und/oder dass das zumindest eine sekundare
Beschleunigungsmittel 119 zugleich als Bogenausrichtmittel fiir eine Ausrichtung
bezliglich der Querrichtung A und/oder einer Schwenklage ausgebildet ist. Fiir eine
Anderung der Schwenklage ist das jeweilige Beschleunigungsmittel 119; 134
beispielsweise zumindest teilweise bezlglich der Querrichtung A in zumindest zwei Teile
geteilt, die zueinander unterschiedlich schnell antreibbar sind und/oder angetrieben
werden. Fiir eine Anderung der Lage beziiglich der Querrichtung A ist das jeweilige
Beschleunigungsmittel 119; 134 beispielsweise zumindest teilweise in und/oder entgegen
der Querrichtung A bewegbar, insbesondere wahrend es mit einem Bogen 02 in Kontakt
steht.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass unter einem Modul 100; 600 ein jeweiliges Aggregat 100; 600 oder ein Gebilde
aus mehreren Aggregaten 100; 600 zu verstehen ist, das zumindest einen eigenen
steuerbaren und/oder regelbaren Antrieb M100; M101; M102; M103; M600 aufweist
und/oder zumindest ein Ubergabemittel 03 fiir Bogen 02 und/oder zumindest einen ohne

Abweichung oder mit einer Abweichung von hdchstens 5 cm auf einer flir mehrere Module
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100; 600 gleichen ersten Standardhéhe beginnenden und/oder endenden Abschnitt eines
fur einen Transport von Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs aufweist und/oder als
eigenstandig funktionsfahiges Modul 100; 600 und/oder jeweils fiir sich hergestellte
und/oder jeweils fiir sich montierte Maschineneinheit oder funktionelle Baugruppe

ausgebildet ist.

Bevorzugt wird ein Verfahren zum Betreiben einer bevorzugt als Bogendruckmaschine 01
ausgebildeten Bearbeitungsmaschine 01, wobei von einem Stapel 104 stammende Bogen
02 insbesondere mittels des zumindest einen primaren Beschleunigungsmittels 136 der
Substratzufuhreinrichtung 100 bevorzugt von unten vereinzelt werden. Die Bogen 02
werden bevorzugt einzeln in einer Transportrichtung T beschleunigt, insbesondere auf
eine Ubergabegeschwindigkeit vu und/oder auf eine Aufholgeschwindigkeit va. Bevorzugt
ist oder wird das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 durch den als
lagegeregelter Elektromotor M101; M103 ausgebildeten primaren Antrieb M101; M103
angetrieben. Bevorzugt werden die zumindest teilweise vereinzelten Bogen 02 jeweils
insbesondere von dem zumindest einen ersten Beschleunigungsmittel 136 an das
zumindest eine insbesondere beziglich der Transportrichtung T hinter dem zumindest
einen Vorderanschlag 137 angeordnete sekundare Beschleunigungsmittel 119
Uibergeben, das bevorzugt durch einen als lagegeregelter Elektromotor M102
ausgebildeten sekundaren Antrieb M102 angetrieben ist oder wird. Bevorzugt werden die
von dem Stapel 104 stammenden Bogen 02 mittels des zumindest einen primaren
Beschleunigungsmittels 136 einzeln in der Transportrichtung T auf die
Ubergabegeschwindigkeit vu beschleunigt und werden die zumindest teilweise
vereinzelten Bogen 02 jeweils von dem zumindest einen ersten Beschleunigungsmittel
136 an das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 ibergeben und dabei
mit der Ubergabegeschwindigkeit vu transportiert. Bevorzugt werden die Bogen 02
insbesondere entlang des flir einen Transport der Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs von der Substratzufuhreinrichtung 100 zu zumindest einem weiteren
Modul 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 der
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Bogenbearbeitungsmaschine 01 transportiert, wobei weiter bevorzugt die Bogen 02
jeweils danach mittels zumindest eines Antriebs M200; M300; M400; M500; M550; M600;
M700; M800; M900; 1000 des zumindest einen weiteren Moduls 200; 300; 400; 500; 550;
600; 700; 800; 900; 1000 mit einer Bearbeitungsgeschwindigkeit vb insbesondere einzeln
durch das jeweilige weitere Modul 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000
transportiert und dabei in diesem jeweiligen weiteren Modul 200; 300; 400; 500; 550; 600;
700; 800; 900; 1000 bearbeitet.

Bevorzugt wird das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 als Ganzes mittels
des zumindest einen Vertikalantriebs M104 zumindest bezliglich einer vertikalen Richtung
V relativ zu dem primaren Antrieb M101; M103 bewegt, um einen Kontakt mit einem
jeweiligen Bogen 02 herzustellen oder zu beenden. Dann kann der jeweilige Bogen 02
bereits mittels des zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119 weiter
beschleunigt werden, wahrend das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136
bereits wieder abgebremst wird oder still steht. Durch die Relativbewegung kann der

primare Antrieb M101; M103 geschont werden.

Eine vordere Stapelgrenzebene SV ist bevorzugt durch eine Mehrzahl von in
Transportrichtung T orientierten und/oder dem zweiten Beschleunigungsmittel 119
zugewandt angeordneten Vorderkanten der noch nicht vereinzelten Bogen 02 des
insbesondere restlichen Stapels 104 festgelegt und/oder weist bevorzugt eine
Flachennormale auf, die horizontal und/oder parallel zu der Transportrichtung T orientiert
ist. Das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 ist bevorzugt zumindest
teilweise und weiter bevorzugt vollstandig vor der vorderen Stapelgrenzebene SV
angeordnet. Das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 ist bevorzugt
zumindest teilweise und weiter bevorzugt vollstandig nach der vorderen
Stapelgrenzebene SV angeordnet. Als Aufholgeschwindigkeit va wird bevorzugt eine
Transportgeschwindigkeit der Bogen 02 bezeichnet, die gréfier ist als die

Bearbeitungsgeschwindigkeit vb. Weiter bevorzugt wird jede Transportgeschwindigkeit
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der Bogen 02, die grofier ist als die Bearbeitungsgeschwindigkeit vb, als
Aufholgeschwindigkeit va bezeichnet. In einer alternativen oder zusatzlichen
Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren bevorzugt dadurch aus, dass die Bogen zu
zumindest einem Zeitpunkt mittels des zumindest einen primaren Beschleunigungsmittels
136 und/oder mittels des zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119 mit
einer maximalen Aufholgeschwindigkeit va transportiert werden, die um zumindest 10 %
und weiter bevorzugt um zumindest 20 % und noch weiter bevorzugt um zumindest 30 %
und noch weiter bevorzugt um zumindest 50 % gré3er ist als die

Bearbeitungsgeschwindigkeit vb.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass die Bogen 02 wahrend ihres jeweiligen Transports jeweils zu
zumindest einem Zeitpunkt die vordere Stapelgrenzebene SV schneidend angeordnet
sind und zugleich mit einer Aufholgeschwindigkeit va transportiert werden, insbesondere
entlang des fiir den Transport von Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs T. Dadurch
kann bevorzugt ein jeweils nachfolgender Bogen 02 des Stapels schneller mit dem
zumindest einen primaren Beschleunigungsmittel 136 in Kontakt kommen und friher
beschleunigt werden. Auf diese Weise kdnnen durch die notwendige Beschleunigung auf
die Bearbeitungsgeschwindigkeit entstehende Liicken zwischen aufeinanderfolgenden
Bogen 02 zumindest teilweise und weiter bevorzugt bis auf einen vorgegebenen Wert
geschlossen werden. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich
das Verfahren bevorzugt dadurch aus, dass der zumindest eine primare Antrieb M101;
M103 und der zumindest eine sekundare Antrieb M102 so aufeinander abgestimmt
betrieben werden, dass eine Liicke zwischen einem vorausgehenden Bogen 02 und
einem nachlaufenden Bogen 02 verringert und/oder auf einen Wert innerhalb eines
vorgegebenen Toleranzbereichs um einen Zielwert eingestellt wird. Bevorzugt ist zu
jedem Zeitpunkt héchstens ein Bogen 02 die vordere Stapelgrenzebene SV schneidend
angeordnet. Damit werden geschuppte Transporte im Bereich der vorderen

Stapelgrenzebene SV vermieden.



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

159

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass der restliche Stapel 104 noch nicht vereinzelter Bogen 02
mittels des zumindest einen Vorderanschlags 137 bezliglich der Transportrichtung T
zurtickgehalten wird. Weiter bevorzugt ist der Vorderanschlag 137 die vordere
Stapelgrenzebene SV zumindest teilweise festlegend angeordnet. In einer alternativen
oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren bevorzugt dadurch aus, dass
die Bogen 02 wahrend ihres jeweiligen Transports jeweils zu zumindest einem Zeitpunkt
jeweils mit zumindest einem Bestandteil vertikal oberhalb oder bevorzugt vertikal
unterhalb des zumindest einen Vorderanschlags 137 angeordnet sind und zugleich mit
einer Aufholgeschwindigkeit transportiert werden, die grofder ist, als die
Bearbeitungsgeschwindigkeit. Das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119
ist bevorzugt als bezlglich der Transportrichtung T hinter dem zumindest einen

Vorderanschlag 137 angeordnetes sekundares Beschleunigungsmittel 119 ausgebildet.

Je nach geometrischen Gegebenheiten oder Materialeigenschaften kann es sinnvoller
sein, die Ubergabegeschwindigkeit vu kleiner oder gréRer oder gleich der
Bearbeitungsgeschwindigkeit vb und/oder kleiner oder gréer oder gleich einer
Aufholgeschwindigkeit va zu wahlen. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung
zeichnet sich das Verfahren bevorzugt dadurch aus, dass die Ubergabegeschwindigkeit
vu zumindest 20 %, weiter bevorzugt zumindest 30 % und noch weiter bevorzugt
zumindest 40 % der Bearbeitungsgeschwindigkeit vb betragt und/oder dass die
Ubergabegeschwindigkeit vu kleiner ist, als die Bearbeitungsgeschwindigkeit vb und/oder
héchstens 80 %, bevorzugt hdchstens 70 % und weiter bevorzugt héchstens 60 % der
Bearbeitungsgeschwindigkeit vb betragt. In einer alternativen oder zusatzlichen
Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren bevorzugt dadurch aus, dass die von dem
Stapel 104 stammenden Bogen 02 mittels des zumindest einen primaren
Beschleunigungsmittels 136 einzeln in der Transportrichtung T auf eine

Aufholgeschwindigkeit va beschleunigt werden und/oder dass die
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Ubergabegeschwindigkeit vu groRer ist, als die Bearbeitungsgeschwindigkeit vb.

In einer ersten Ausflihrungsform eines Beschleunigungsverlaufs wird ein jeweiliger Bogen
02 mittels des zumindest einen primaren Beschleunigungsmittels 136 auf eine
Ubergabegeschwindigkeit beschleunigt, dann an das zumindest eine sekundére
Beschleunigungsmittel 119 Gibergeben, dann mittels des zumindest einen sekundaren
Beschleunigungsmittels 119 auf eine Aufholgeschwindigkeit beschleunigt, dann mittels
des zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119 auf eine maximale
Transportgeschwindigkeit beschleunigt und dann mittels das zumindest einen sekundaren

Beschleunigungsmittels 119 auf die Bearbeitungsgeschwindigkeit abgebremst.

In einer zweiten Ausfiihrungsform eines Beschleunigungsverlaufs wird ein jeweiliger
Bogen 02 mittels des zumindest einen primaren Beschleunigungsmittels 136 auf eine
Aufholgeschwindigkeit beschleunigt, dann mittels des zumindest einen primaren
Beschleunigungsmittels 136 auf eine maximale Transportgeschwindigkeit beschleunigt
und an das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 Gbergeben, und dann
mittels das zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119 auf die

Bearbeitungsgeschwindigkeit abgebremst.

In einer dritten Ausfliihrungsform eines Beschleunigungsverlaufs wird ein jeweiliger Bogen
02 mittels des zumindest einen primaren Beschleunigungsmittels 136 auf eine
Aufholgeschwindigkeit beschleunigt, dann mittels des zumindest einen primaren
Beschleunigungsmittels 136 auf eine maximale Transportgeschwindigkeit beschleunigt
dann des zumindest einen primaren Beschleunigungsmittels 136 auf eine
Ubergabegeschwindigkeit abgebremst, dann mit einer Ubergabegeschwindigkeit an das
zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 ibergeben,

und dann mittels das zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119 auf die

Bearbeitungsgeschwindigkeit abgebremst.
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In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass die Bogen 02 jeweils mittels zumindest eines durch einen
primaren Antrieb M101; M103 angetriebenen primaren Beschleunigungsmittels 136 einer
Substratzufuhreinrichtung 100 auf eine erste Geschwindigkeit v1 beschleunigt werden
und der primare Antrieb M101; M103 weiter bevorzugt als lagegeregelter Elektromotor
M101; M103 ausgebildet ist. Bevorzugt werden die Bogen 02 jeweils danach mittels
zumindest eines durch einen sekundaren Antrieb M102 angetriebenen sekundaren
Beschleunigungsmittels 119 der Substratzufuhreinrichtung 100 auf eine zweite
Geschwindigkeit v2 beschleunigt, wobei der sekundare Antrieb M102 weiter bevorzugt als
lagegeregelter Elektromotor M102 ausgebildet ist. Die zweite Geschwindigkeit v2 ist
bevorzugt gréfier, als die erste Geschwindigkeit v1. In einer alternativen oder zusatzlichen
Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren bevorzugt dadurch aus, dass die Bogen 02
jeweils danach mittels dieses zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119
auf eine dritte Geschwindigkeit v3 beschleunigt werden, die grofder ist, als die zweite
Geschwindigkeit v2 und dass die Bogen 02 jeweils danach insbesondere mittels dieses
zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119 wieder auf die zweite
Geschwindigkeit v2 abgebremst werden. Es ist nicht notwendig, dass die Bogen 02 auf
der zweiten Geschwindigkeit v2 gehalten werden, bevor sie auf die dritte Geschwindigkeit
v3 beschleunigt werden. Beispielsweise ist auch eine stetige monotone Steigerung der
Bogengeschwindigkeit von der ersten Geschwindigkeit v1 auf die dritte Geschwindigkeit
v3 moglich. Bevorzugt werden die Bogen 02 entlang eines Transportwegs von der
Substratzufuhreinrichtung 100 zu zumindest einem weiteren Modul 200; 300; 400; 500;
550; 600; 700; 800; 900; 1000 der Bogenbearbeitungsmaschine 01 transportiert,
insbesondere zu einem Druckmodul 600. Bevorzugt werden die Bogen 02 jeweils danach
mittels zumindest eines Antriebs M100; M200; 300; M400; M500; M550; M600; M700;
M800; M900; 1000 des zumindest einen weiteren Moduls 200; 300; 400; 500; 550; 600;
700; 800; 900; 1000, insbesondere Druckmoduls 600 mit einer
Bearbeitungsgeschwindigkeit, insbesondere Druckgeschwindigkeit durch das jeweilige
weitere Modul 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000, insbesondere
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Druckmodul 600 transportiert und dabei in diesem jeweiligen weiteren Modul 200; 300;
400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000, insbesondere Druckmodul 600 bearbeitet,
insbesondere bedruckt. Die Bearbeitungsgeschwindigkeit, insbesondere

Druckgeschwindigkeit ist bevorzugt gleich der zweiten Geschwindigkeit v2.

Bevorzugt wird also insbesondere eine Verfahren, bei dem die Bogen 02 entlang eines
Transportwegs von der Substratzufuhreinrichtung 100 zu zumindest einem Druckmodul
600 transportiert werden und wobei die Bogen 02 jeweils danach mittels zumindest eines
Antriebs M600 des zumindest einen Druckmoduls 600 mit einer Druckgeschwindigkeit
durch das jeweilige Druckmodul 600 transportiert und dabei in diesem jeweiligen
Druckmodul 600 bedruckt werden und wobei die erste Geschwindigkeit v1 kleiner ist als

die Druckgeschwindigkeit.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass die Druckgeschwindigkeit gleich der zweiten
Geschwindigkeit v2 ist und/oder dass die zweite Geschwindigkeit v2 grofer ist als die
erste Geschwindigkeit v1. Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren alternativ oder
zusatzlich dadurch aus, dass die Bogen 02 jeweils zu zumindest einem Zeitpunkt sowohl
mit dem primaren Beschleunigungsmittel 136 als auch mit dem sekundaren
Beschleunigungsmittel 119 in Kontakt stehen. Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren
alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass ein Abbremsen des zumindest einen
primaren Beschleunigungsmittels 136 jeweils kein Abbremsen des jeweiligen direkt zuvor

mit diesem primaren Beschleunigungsmittel 136 beschleunigten Bogens 02 bewirki.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass ein Abbremsen des zumindest einen sekundaren
Beschleunigungsmittels 119 jeweils kein Abbremsen des jeweiligen direkt zuvor mit
diesem sekundaren Beschleunigungsmittel 119 beschleunigten Bogens 02 bewirkt. Soll

jedoch eine Liicke zwischen Bogen 02 geschlossen werden, erfolgt bevorzugt eine
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Beschleunigung und darauf folgend eine Abbremsung eines jeweiligen nachlaufenden
Bogens 02 mittels des zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119.
Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass das
zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 einerseits selbst zumindest
zeitweise beschleunigt wird, wahrend ein jeweiliger Bogen 02 von der ersten
Geschwindigkeit v1 auf die zweite Geschwindigkeit v2 und/oder auf die dritte
Geschwindigkeit v3 beschleunigt wird und andererseits selbst abgebremst wird, wahrend
ein jeweiliger Bogen 02 von der dritten Geschwindigkeit v3 auf die zweite Geschwindigkeit
v2 abgebremst wird und/oder dass das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel
136 selbst positiv beschleunigt wird, um den jeweiligen Bogen 02 positiv zu
beschleunigen und/oder dass das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136
selbst negativ beschleunigt wird, um den jeweiligen Bogen 02 negativ zu beschleunigen
und/oder dass das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 selbst positiv
beschleunigt wird, um den jeweiligen Bogen 02 positiv zu beschleunigen und/oder dass
das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 selbst negativ beschleunigt

wird, um den jeweiligen Bogen 02 negativ zu beschleunigen.

In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich das Verfahren
bevorzugt dadurch aus, dass zumindest ein Bogensensor 164 eine Hinterkante eines
vorausgehenden Bogens 02 erfasst und ein Hinterkantensignal erzeugt und dass
zumindest ein Bogensensor 164 eine Vorderkante eines nachlaufenden Bogens 02
erfasst und ein Vorderkantensignal erzeugt und dass die Beschleunigung und/oder das
Abbremsen des jeweiligen insbesondere nachlaufenden Bogens 02 mittels des zumindest
einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119 unter Berlicksichtigung des
Hinterkantensignals und des Vorderkantensignals gesteuert und/oder geregelt erfolgt.
Beispielsweise zeichnet sich das Verfahren alternativ oder zuséatzlich dadurch aus, dass
der zumindest eine primare Antrieb M101; M103 und der zumindest eine sekundare
Antrieb M102 insbesondere unter Beriicksichtigung des Hinterkantensignals und/oder das

Vorderkantensignals und/oder insbesondere mittels der Maschinensteuerung der
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Bogenbearbeitungsmaschine 02 so aufeinander abgestimmt betrieben werden, dass eine
Licke zwischen einem vorausgehenden Bogen 02 und einem nachlaufenden Bogen 02
verringert und/oder auf einen Wert innerhalb eines vorgegebenen Toleranzbereichs um
einen Zielwert eingestellt wird. Beispielsweise ist ein primares Beschleunigungsprofil fiir
das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 und/oder dessen primaren Antrieb
M101; M103 hinterlegt und/oder ist ein sekundares Beschleunigungsprofil fir das
zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 und/oder dessen sekundaren
Antrieb M102 hinterlegt. Bevorzugt wird in Abhangigkeit von Signalen des zumindest
einen Bogensensors 164 das primare Beschleunigungsprofil und/oder weiter bevorzugt

das sekundare Beschleunigungsprofil modifiziert.

In Fig. 26a ist ein beispielhafter schematischer zeitlicher Verlauf einer
Transportgeschwindigkeit eines Bogens 02 dargestellt, der zunachst iiber einen Teil eines
Abschnitts a136 mittels des zumindest einen primaren Beschleunigungsmittels auf eine
erste Geschwindigkeit v1 und danach (iber zumindest einen Teil eines Abschnitts a119
mittels des zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119 auf eine zweite
Geschwindigkeit v2 beschleunigt wird. Beispielsweise ist in diesem Fall die erste
Geschwindigkeit v1 gleich der Ubergabegeschwindigkeit vu und/oder die zweite
Geschwindigkeit v2 gleich der Bearbeitungsgeschwindigkeit vb. In Fig. 26b ist ein
beispielhafter schematischer zeitlicher Verlauf einer Transportgeschwindigkeit eines
Bogens 02 dargestellt, der zunachst Giber zumindest einen Teil eines Abschnitts a136
mittels des zumindest einen primaren Beschleunigungsmittels 136 auf eine erste
Geschwindigkeit v1 und danach ber zumindest einen Teil eines Abschnitts a119 mittels
des zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119 auf eine dritte
Geschwindigkeit v3 beschleunigt und danach auf eine zweite Geschwindigkeit v2
abgebremst wird. Beispielsweise ist in diesem Fall die erste Geschwindigkeit v1 gleich der
Ubergabegeschwindigkeit vu und/oder die zweite Geschwindigkeit v2 gleich der
Bearbeitungsgeschwindigkeit vb und/oder die dritte Geschwindigkeit v3 eine

Aufholgeschwindigkeit va. In Fig. 26¢ ist ein beispielhafter schematischer zeitlicher
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Verlauf einer Transportgeschwindigkeit eines Bogens 02 dargestellt, der zunachst iber
zumindest einen Teil eines Abschnitts a136 mittels des zumindest einen primaren
Beschleunigungsmittels 136 zunachst auf zumindest eine Aufholgeschwindigkeit va und
dann auf eine Ubergabegeschwindigkeit vu beschleunigt wird und danach {iber zumindest
einen Teil eines Abschnitts a119 mittels des zumindest einen sekundaren

Beschleunigungsmittels 119 auf eine Bearbeitungsgeschwindigkeit vb abgebremst wird.

Nach einer Weitergabe eines jeweiligen Bogens 02 wird das jeweilige
Beschleunigungsmittel 119; 136, das den Bogen 02 weitergegeben hat, bevorzugt wieder
abgebremst. Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren dadurch aus, dass zumindest
zeitweise das zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 abgebremst wird
wahrend das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 und insbesondere
auch zumindest ein Bogen 02 beschleunigt wird und/oder dass zumindest zeitweise das
zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 abgebremst wird wahrend das
zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 und insbesondere auch zumindest ein
Bogen 02 beschleunigt wird. Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren dadurch aus, dass
das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 immer mit einer von Null
verschiedenen Geschwindigkeit v1; v2; v3 betrieben wird, solange es mit einem Bogen 02
in Kontakt steht und/oder dass wahrend eines Abschnitts eines Bearbeitungsbetriebs der
Bogenbearbeitungsmaschine 01, in dem zumindest drei Bogen 02 vereinzelt und
beschleunigt werden, das zumindest eine sekundare Beschleunigungsmittel 119 immer

mit einer von Null verschiedenen Geschwindigkeit v1; v2; v3 betrieben wird.

Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die
erste Geschwindigkeit v1 um zumindest 10 %, weiter bevorzugt um zumindest 20 % und
noch weiter bevorzugt um zumindest 30 % kleiner ist, als die Druckgeschwindigkeit
und/oder dass die erste Geschwindigkeit v1 zumindest 20 %, bevorzugt zumindest 30 %
und weiter bevorzugt zumindest 40 % der zweiten Geschwindigkeit v2 betragt und/oder

dass die erste Geschwindigkeit v1 héchstens 80 %, bevorzugt hdchstens 70 % undweiter
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bevorzugt héchstens 60 % der zweiten Geschwindigkeit v2 betragt und/oder dass die
dritte Geschwindigkeit v3 um zumindest 10 %, weiter bevorzugt um zumindest 20 %, noch
weiter bevorzugt um zumindest 30 % und noch weiter bevorzugt um zumindest 50 %

grolder ist als die zweite Geschwindigkeit v2.

Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die

Bogen 02 in dem zumindest einen Druckmodul 600 von oben bedruckt werden.

Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die
Bogen 02 in dem zumindest einen Druckmodul 600 mittels eines Non Impact
Druckverfahrens und/oder mittels eines Tintenstrahldruckverfahrens von oben bedruckt

werden.

Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die

Substratzufuhreinrichtung 100 als Modul 100 der Bogendruckmaschine 01 ausgebildet ist.

Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass das
zumindest eine primare Beschleunigungsmittel 136 an einer jeweiligen Unterseite der
Bogen 02 mit den Bogen 02 in Kontakt gebracht wird, insbesondere ausschlie3lich an der
jeweiligen Unterseite, und/oder dass das zumindest eine sekundare
Beschleunigungsmittel 119 zumindest einen Transportspalt aufweist, in dem die Bogen 02
zumindest teilweise angeordnet sind, wahrend das zumindest eine sekundare
Beschleunigungsmittel 119 sie auf die zweite Geschwindigkeit v2 und/oder auf die dritte

Geschwindigkeit v3 beschleunigt und/oder auf die zweite Geschwindigkeit v2 abbremst.

Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass
wahrend der Beschleunigung mittels des zumindest einen primaren
Beschleunigungsmittels 136 eine Verlagerung des jeweiligen Bogens 02 beziiglich der

Querrichtung A und/oder eine Schwenkbewegung des jeweiligen Bogens 02 um eine
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orthogonal zu der Querrichtung A verlaufende Schwenkachse und/oder eine Einstellung
einer Phasenlage des jeweiligen Bogens 02 zu zumindest einem nachfolgenden, den
Bogen 02 transportierenden Bauteil der Bogendruckmaschine 01 erfolgt. Bevorzugt
zeichnet sich das Verfahren alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass wahrend der
Beschleunigung mittels des zumindest einen sekundaren Beschleunigungsmittels 119
eine Verlagerung des jeweiligen Bogens 02 beziglich der Querrichtung A und/oder eine
Schwenkbewegung des jeweiligen Bogens 02 um eine orthogonal zu der Querrichtung A
verlaufenden Schwenkachse und/oder eine Einstellung einer Phasenlage des jeweiligen
Bogens 02 zu zumindest einem nachfolgenden, den Bogen 02 transportierenden Bauteil
der Bogendruckmaschine 01 erfolgt. Unter einer Einstellung einer Phasenlage ist dabei
insbesondere zu verstehen, dass die Bewegung des Bogens 02 entlang seines
Transportwegs und die Bewegung des nachfolgenden, den Bogen 02 transportierenden
Bauteils der Bogendruckmaschine 01 so aufeinander abgestimmt wird, dass eine vorab
bestimmte Stelle des Bogens 02, beispielsweise sein vorlaufendes Ende, mit einer vorab
bestimmten Stelle des den Bogen 02 transportierenden Bauteils in Kontakt gerat.
Beispielsweise wird dazu eine Bewegung des Bogens 02 entlang seines Transportwegs
positiv und/oder negativ beschleunigt und/oder wird das den Bogen 02 transportierende
Bauteil insbesondere vor seinem Kontakt mit diesem Bogen 02 positiv und/oder negativ

beschleunigt.

Beispielsweise wenn wie beschrieben als das zumindest eine primare
Beschleunigungsmittel 136 mehrere Teilmengen von primaren Beschleunigungsmitteln
136 angeordnet sind, zeichnet sich das Verfahren bevorzugt alternativ oder zusatzlich
dadurch aus, dass die Teilmengen von primaren Beschleunigungsmitteln 136 zueinander
unterschiedliche Bewegungsablaufe ausfiihren. Beispielsweise steht zunachst ein
unterster Bogen 02 eines Stapels mit Beschleunigungsmitteln 136 mehrerer der
Teilmengen in Kontakt. Dann werden bevorzugt diese Teilmengen zunadchst synchron
beschleunigt und treiben dadurch diesen Bogen 02 an. Durch die Bewegung dieses

Bogens 02 gerat dieser Bogen 02 mit der Zeit mit dem auf den Transportweg des Bogens



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

168

02 bezogen ersten primaren Beschleunigungsmittel 136 und in der Folge mit weiteren
primaren Beschleunigungsmitteln 136 auler Kontakt. Bevorzugt wird in einem auf einen
Bogen 02 bezogenen Bewegungszyklus der primaren Beschleunigungselemente 136
zumindest das auf den Transportweg des Bogens 02 bezogen erste primare
Beschleunigungsmittel 136 friiher abgebremst und/oder stillgesetzt, als das auf den
Transportweg des Bogens 02 bezogen letzte primare Beschleunigungsmittel 136.
Dadurch wird verhindert, dass ein nachfolgender Bogen 02 mit einem sich Gberhaupt oder
zu schnell bewegenden primaren Beschleunigungsmittel 136 in Kontakt kommt, obwohl
dieser nachfolgende Bogen 02 sich noch gar nicht entlang des Transportwegs bewegen
soll. Beispielsweise werden auf diese Weise mehrere oder alle primaren
Beschleunigungsmittel 136 immer dann stillgesetzt, wenn ein erster Bogen 02 gerade
damit auf3er Kontakt gerat und werden samtliche primaren Beschleunigungsmittel 136
danach in einem auf einen nachfolgenden Bogen 02 bezogenen Bewegungszyklus

gemeinsam wieder beschleunigt.

Beispielsweise wenn wie beschrieben mehrere Abstandshalter 144.1; 144.2 unabhangig
voneinander zumindest bezliglich der vertikalen Richtung V bewegbar angeordnet sind,
zeichnet sich das Verfahren bevorzugt alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass
zunachst der jeweilige unterste Bogen 02 des entsprechenden Stapels auf einem auf den
vorgesehenen Transportweg des Bogens 02 bezogen ersten Abstandshalter 144.1 und
auf einem auf den vorgesehenen Transportweg des Bogens 02 bezogen zweiten
Abstandshalter 144.2 aufliegt, ohne die primaren Beschleunigungsmittel 136 zu beriihren.
Diese Abstandshalter 144.1; 144.2 befinden sich dann in ihrer jeweiligen Halteposition.
Der erste Abstandshalter 144.1 und der zweite Abstandshalter 144.2 werden dann
bevorzugt abgesenkt, wodurch ein Kontakt zwischen dem untersten Bogen 02 und den
primaren Beschleunigungsmitteln 136 entsteht. Die primaren Beschleunigungsmittel 136
beschleunigen den Bogen entlang seines Transportwegs. Dann wird zunachst der entlang
des vorgesehenen Transportwegs erste Abstandshalter 144.1 angehoben, so dass der

zun&chst unterste Bogen 02 mit zumindest einem der primaren Beschleunigungsmittel
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136 aulder Kontakt gerat. Auf diese Weise wird verhindert, dass ein nachfolgender Bogen
02 mit einem sich iberhaupt oder zu schnell bewegenden primaren
Beschleunigungsmittel 136 in Kontakt kommt, obwohl dieser nachfolgende Bogen 02 sich
noch gar nicht entlang des Transportwegs bewegen soll. Beispielsweise werden auf diese
Weise mehrere oder alle Abstandshalter 144; 144.1; 144.2 immer dann angehoben, wenn
ein erster Bogen 02 gerade damit aul3er Kontakt gerat oder aufder Kontakt zu geraten
droht und werden samtliche Abstandshalter 144; 144.1; 144.2 danach in einem auf einen

nachfolgenden Bogen 02 bezogenen Bewegungszyklus gemeinsam wieder abgesenkt.

Bevorzugt ist zumindest eine Anlageeinrichtung 300 auf den vorgesehenen Transportweg
bezogen nach einer Substratzufuhreinrichtung 100 und/oder vor zumindest einem
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 angeordnet. Die zumindest eine Anlageeinrichtung
300 dient bevorzugt einer moglichst exakten Ausrichtung von Bogen 02. Auf diese Weise
kann sichergestellt werden, dass eine nachfolgende Bearbeitung der Bogen 02 mdglichst
exakt relativ zu den Bogen 02 und damit auch relativ zu zuvor an den Bogen 02
durchgeflihrten Bearbeitungen erfolgt. Die Bogen 02 werden bevorzugt je nach
Ausbildung und/oder Betrieb der Substratzufuhreinrichtung 100 beispielsweise geschuppt
oder vereinzelt der Anlageeinrichtung 300 zugefiihrt. Bevorzugt verlassen die Bogen 02

die Anlageeinrichtung 300 vollstandig vereinzelt.

Die Anlageeinrichtung 300 weist bevorzugt zumindest eine Ausrichteinrichtung 301 auf.
Die Ausrichteinrichtung 301 weist beispielsweise zumindest eine insbesondere
antreibbare und/oder angetriebene Ausrichtwalze 302 und/oder Ausrichtrolle 302 auf, die
beispielsweise um eine horizontale Rotationsachse rotierbar ist und die um eine
Schwenkachse schwenkbar ist, die insbesondere parallel zu einer vertikalen Richtung
orientiert ist. Alternativ oder zusatzlich ist die Ausrichtwalze 302 und/oder Ausrichtrolle
302 beispielsweise teilweise oder als Ganzes in der Querrichtung A bewegbar
ausgebildet, insbesondere um Bogen 02 in der Querrichtung A bewegen zu kénnen und

sich wieder zurlick zu bewegen. Beispielsweise weist die Anlageeinrichtung 300
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zumindest eine Andriickrolle oder Andriickwalze auf, mittels der Bogen 02 gegen diese
Ausrichtwalze 302 und/oder Ausrichtrolle 302 mit einer Kraft beaufschlagbar sind.
Beispielsweise dadurch kann durch Schwenken der Ausrichtwalze 302 und/oder
Ausrichtrolle 302 und/oder eine Bewegung der Ausrichtwalze 302 und/oder Ausrichtrolle
302 in der Querrichtung A eine Lage des jeweiligen Bogens 02 beeinflusst werden. Die
Ausrichteinrichtung 301 weist alternativ oder zusatzlich beispielsweise mehrere
antreibbare und/oder angetriebene Ausrichtwalzen 302 und/oder Ausrichtrollen 302 auf,
die beispielsweise in der Querrichtung A versetzt zueinander angeordnet sind. Durch
insbesondere unterschiedliches Antreiben dieser Ausrichtwalzen 302 und/oder
Ausrichtrollen 302 lassen sich Bogen 02 um eine Achse schwenken, die beispielsweise
parallel zu einer vertikalen Richtung und/oder zu einer zu den Hauptflachen zumindest
eines Bogens 02 orthogonalen Richtung orientiert ist. Durch solche schwenkbare
und/oder beziiglich der Querrichtung A bewegbare Ausrichtrollen 302 und/oder
Ausrichtwalzen 302 ist beispielsweise eine Anlageeinrichtung 300 realisierbar, die ohne
Kontakt zwischen Bogen 02 einerseits und Vordermarken 127 und/oder Seitenmarken

andererseits auskommt.

Die Ausrichteinrichtung 301 weist alternativ oder zusatzlich beispielsweise zumindest
einen Anschlag auf, der auch als Marke 127 bezeichnet wird. Beispielsweise weist die
Ausrichteinrichtung 301 zumindest eine Vordermarke 127 und/oder zumindest eine
Seitenmarke auf. Durch Bewegung der Bogen gegen diese Vordermarke 127 und/oder
gegen diese Seitenmarke wird der jeweilige Bogen 02 in eine definierte und bekannte

Lage gezwungen, aus der heraus er dann weiter transportiert werden kann.

Die zumindest eine Anlageeinrichtung 300 weist beispielsweise zumindest eine
Inspektionseinrichtung 303 auf. Diese zumindest eine Inspektionseinrichtung 303 dient
beispielsweise dazu, eine Lage des jeweiligen Bogens 02 zu erfassen, beispielsweise um
danach gezielt eine Veranderung der Lage vornehmen zu kénnen und/oder um die

Informationen Uber die Lage des jeweiligen Bogens 02 in nachfolgenden Aggregaten 200;
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400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000 verwenden zu kénnen. Beispielsweise werden so
gewonnene Informationen verwendet, um ohne Anschlage und/oder wahrend eines
Weitertransports eine Ausrichtung der Bogen 02 vorzunehmen. Die
Inspektionseinrichtung 303 weist beispielsweise zumindest einen und bevorzugt mehrere
insbesondere optische Sensoren auf, die beispielsweise als Kamera ausgebildet sind
und/oder insbesondere in der Querrichtung A bevorzugt maschinell bewegbar angeordnet
sind.

Die Anlageeinrichtung 300 weist bevorzugt zumindest ein Transportmittel 311 auf, das
weiter bevorzugt als Saugtransportmittel 311 ausgebildet ist. Das im Vorangegangen und
im Folgenden Uber Saugtransportmittel Beschriebene gilt bevorzugt entsprechend. Die
Anlageeinrichtung 300 weist bevorzugt zumindest einen eigenen Antrieb M300 oder Motor
300, insbesondere Elektromotor M300 oder lagegeregelten Elektromotor M300 auf, der
weiter bevorzugt das zumindest eine Transportmittel 311 antreibend und/oder anzutreiben
fahig angeordnet ist. Beispielsweise weist die Anlageeinrichtung 300 zumindest eine
Andrtickrolle oder Andriickwalze auf, mittels der Bogen 02 gegen das zumindest eine
Transportmittel 311 mit einer Kraft beaufschlagbar sind. Die Anlageeinrichtung 300 weist
bevorzugt zumindest ein Ubergabemittel 03 fiir Bogen 02 auf. Der durch die
Anlageeinrichtung 300 festgelegte Abschnitt des fur den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs ist
bevorzugt im Wesentlichen flach und weiter bevorzugt vollstandig flach und ist bevorzugt

im Wesentlichen und weiter bevorzugt ausschlie3lich horizontal verlaufend ausgebildet.

Bevorzugt zeichnet sich die bevorzugt als Aggregat 300 und/oder Modul 300 ausgebildete
Anlageeinrichtung 300 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass der durch die
Anlageeinrichtung 300 festgelegte Abschnitt des fiur den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs auf einer
Eingangshdhe der Anlageeinrichtung 300 beginnt und/oder auf einer Ausgangshohe der

Anlageeinrichtung 300 endet. Bevorzugt zeichnet sich die Anlageeinrichtung 300 dadurch



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

172

aus, dass diese Eingangshohe der Anlageeinrichtung 300 von der ersten Standardhdhe
um hochstens 5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um
hdchstens 2 mm abweicht und/oder dass die Ausgangshdhe der Anlageeinrichtung 300
von der ersten Standardhdohe um hdchstens 5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm und
noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht und/oder dass die Eingangshdhe der
Anlageeinrichtung 300 von der Ausgangshdhe der Anlageeinrichtung 300 um hochstens

5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm

abweicht.

Im Folgenden werden nahere Ausflihrungen zu einem Beschichtungsaggregat 400; 600;
800 gemacht, das beispielhaft als Grundierungsaggregat 400 ausgebildet ist. Soweit sich
daraus keine Widersprliche ergeben ist das Beschriebene analog auf andere
Ausfuhrungsformen des Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 zu Ubertragen,

insbesondere auf Druckaggregate 600 und Lackierungsaggregate 800.

Wie beschrieben ist beispielsweise zumindest ein als Grundierungseinrichtung 400 oder
Grundierungsaggregat 400 ausgebildetes Beschichtungsaggregat 400 angeordnet. Das
zumindest eine Grundierungsaggregat 400 dient bevorzugt dazu, ein als
Grundierungsmittel ausgebildetes Beschichtungsmittel auf das zu bearbeitende Substrat
02, insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder die Bogen 02 aufzutragen. Dies geschieht
beispielsweise je nach Bearbeitungsauftrag durch ein vollflachiges Auftragen oder durch
ein teilflachiges Auftragen. Das Grundierungsmittel erleichtert beispielsweise eine
nachfolgende Bearbeitung der Bogen 02, beispielsweise ein Auftragen von zumindest
einem weiteren Beschichtungsmittel, das insbesondere als Druckfarbe ausgebildet ist
und/oder zumindest einem weiteren Beschichtungsmittel, das insbesondere als Tinte
ausgebildet ist und/oder zumindest einem weiteren Beschichtungsmittel, das

insbesondere als Lack ausgebildet ist.

Im Folgenden werden nahere Ausfiihrungen zu einem Beschichtungsaggregat 400; 600;



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

173

800 gemacht, das als Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800 ausgebildet ist. Soweit
sich daraus keine Widerspriiche ergeben ist das Beschriebene analog auf andere
Ausfuhrungsformen des Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 Gbertragbar. Dieses
Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800 ist beispielhaft als ein Grundierungsaggregat
400 dargestellt. Das Dargestellte ist analog auf Druckaggregate 600 und
Lackierungsaggregate 800 zu Ubertragen, soweit sich daraus keine Widerspriiche

ergeben.

Das Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800 weist bevorzugt zumindest einen
Beschichtungsmittelvorrat 401; 601; 801 auf. Der Beschichtungsmittelvorrat 401; 601; 801
ist weiter bevorzugt im Fall eines Grundierungsaggregats 400 ein
Grundierungsmittelvorrat 401 und/oder im Fall eines Druckaggregats 600 ein Farbvorrat
601 oder Tintenvorrat 601 und/oder im Fall eines Lackierungsaggregats 800 ein
Lackvorrat 801. Das Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800 weist bevorzugt
zumindest einen Auftragzylinder 402; 602; 802 auf, der dazu dient, Beschichtungsmittel
auf das zu bearbeitende Substrat 02, insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder Bogen
02 aufzutragen und insbesondere fiir einen Kontakt mit Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehen ist. Der Auftragzylinder 402;602; 802 ist
beispielsweise als Formzylinder 402; 602; 802 ausgebildet, insbesondere im Fall eines
Grundierungsaggregats 400 als Grundierungsformzylinder 402 und/oder im Fall eines
Druckaggregats 600 als Farbformzylinder 602 oder Tintenformzylinder 602 und/oder im
Fall eines Lackierungsaggregats 800 als Lackformzylinder 802. Auf dem Formzylinder
402; 602; 802 ist bevorzugt zumindest ein abnehmbarer Aufzug in Form zumindest einer
abnehmbaren Beschichtungsform, insbesondere Grundierungsform oder Druckform oder
Lackierungsform angeordnet und/oder anordenbar. Dieser Aufzug dient dazu,
festzulegen, in welchen Bereichen Beschichtungsmittel (ibertragen werden soll und
gegebenenfalls in welchen nicht. Der jeweilige Aufzug ist bevorzugt mittels zumindest
einer entsprechenden Halteeinrichtung, insbesondere Klemmeinrichtung und/oder

Spanneinrichtung auf einer Mantelflache des Auftragzylinder 402;602; 802 anordenbar
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und/oder angeordnet und bevorzugt fixierbar und/oder fixiert.

Insbesondere um den Formzylinder 402; 602; 802 und/oder die Beschichtungsform mit
Beschichtungsmittel zu versorgen ist bevorzugt zumindest eine Versorgungswalze 403;
603; 803 angeordnet, die weiter bevorzugt als Rasterwalze 403; 603; 803 ausgebildet ist
und/oder eine Napfchenstruktur auf ihrer Mantelflache aufweist und bevorzugt mit dem
Formzylinder 402; 602; 802 in Kontakt steht und/oder in Kontakt bringbar ist. Alternativ
kann zwischen Versorgungswalze 403; 603; 803 und Auftragzylinder 402; 602; 802 auch
noch zumindest eine weitere Ubertragungswalze fiir Beschichtungsmittel angeordnet sein.
Die Versorgungswalze 403; 603; 803 ist beispielsweise im Fall eines
Grundierungsaggregats 400 als Grundierungsversorgungswalze 403 und/oder im Fall
eines Druckaggregats 600 als Farbversorgungswalze 603 oder Tintenversorgungswalze
603 und/oder im Fall eines Lackierungsaggregats 800 als Lackversorgungswalze 803
ausgebildet. Mit der Versorgungswalze 403; 603; 803 steht bevorzugt zumindest ein
Zwischenspeicher 404; 604; 804 fiir Beschichtungsmittel in Kontakt und/oder in
Wirkverbindung. Dieser ist bevorzugt als Kammerrakel 404; 604; 804 ausgebildet. Mit der
insbesondere als Rasterwalze 403; 603; 803 ausgebildeten Versorgungswalze 403; 603;
803 steht also bevorzugt zumindest eine Kammerrakel 404; 604; 804 in Kontakt und/oder
in Wirkverbindung. Der bevorzugt als Kammerrakel 404; 604; 804 ausgebildete
Zwischenspeicher 404; 604; 804 steht bevorzugt liber zumindest eine Zuleitung 406; 606;
806 und weiter bevorzugt auch tUber zumindest eine Ableitung 407; 607; 807 mit dem
zumindest einen Beschichtungsmittelvorrat 401; 601; 801 in Verbindung. Die Zuleitung
406; 606; 806 und/oder die Ableitung 407; 607; 807 steht bevorzugt mit zumindest einer
Pumpeinrichtung in Wirkverbindung. Bevorzugt ist eine Vorrichtung zum unterstitzten
und/oder automatisierten und/oder teilautomatisierten Einbauen und/oder Ausbauen der

Versorgungswalze 403; 603; 803 angeordnet.

Bevorzugt ist zumindest ein Gegendruckmittel 408; 608; 808 angeordnet, das als

Widerlager fur ein Auftragen des Beschichtungsmittels auf das zu bearbeitende Substrat
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02, insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder die Bogen 02 dient. Das zumindest eine
Gegendruckmittel 408; 608; 808 ist beispielsweise als Gegendruckzylinder 408; 608; 808
ausgebildet. Alternativ ist das zumindest eine Gegendruckmittel 408; 608; 808 als
Gegendruckband ausgebildet. Der flr den Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehene Transportweg verlauft bevorzugt
zwischen dem Formzylinder 402; 602; 802 einerseits und dem Gegendruckmittel 408;
608; 808, insbesondere Gegendruckzylinder 408; 608; 808 andererseits. Formzylinder
402; 602; 802 einerseits und Gegendruckmittel 408; 608; 808 andererseits bilden
bevorzugt gemeinsam zumindest eine Beschichtungsstelle 409; 609; 809, die
insbesondere im Fall eines Grundierungsaggregats 400 als Grundierungsstelle 409
und/oder im Fall eines Druckaggregats 600 als Druckstelle 609 und/oder im Fall eines
Lackierungsaggregats 800 als Lackierstelle 809 ausgebildet ist. Bevorzugt erstreckt sich
eine Rotationsachse des Gegendruckzylinders 408; 608; 808 zumindest zeitweise parallel

zu der Querrichtung A, weiter bevorzugt immer.

Das Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 ist beispielsweise als von oben
beschichtendes und/oder von oben zu beschichten fahiges Beschichtungsaggregat 400;
600; 800 oder beispielsweise alternativ als von unten beschichtendes und/oder von unten
zu beschichten fahiges Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 ausgebildet. Die Auswahl
erfolgt bevorzugt je nachdem, wie weitere Aggregate der Bearbeitungsmaschine 01
aufgebaut und/oder angeordnet sind und/oder welche Seite der Bogen 02 bearbeitet

werden soll.

Falls das Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 als von oben beschichtendes und/oder
von oben zu beschichten fahiges Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 und zugleich als
Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800 ausgebildet ist, ist bevorzugt das
Gegendruckmittel 408; 608; 808 unterhalb des Auftragzylinders 402; 602; 802 und/oder
zumindest teilweise unterhalb der Versorgungswalze 403; 603; 803 angeordnet und/oder
ist bevorzugt der Auftragzylinder 402; 602; 802 oberhalb des Gegendruckmittels 408; 608;
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808 und/oder zumindest teilweise unterhalb der Versorgungswalze 403; 603; 803
angeordnet und/oder ist bevorzugt die Versorgungswalze 403; 603; 803 zumindest
teilweise oberhalb des Auftragzylinders 402; 602; 802 und/oder zumindest teilweise
oberhalb des Gegendruckmittels 408; 608; 808 angeordnet. Falls das
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 als von unten beschichtendes und/oder von unten
zu beschichten fahiges Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 und zugleich als
Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800 ausgebildet ist, ist bevorzugt das
Gegendruckmittel 408; 608; 808 oberhalb des Auftragzylinders 402; 602; 802 und/oder
zumindest teilweise oberhalb der Versorgungswalze 403; 603; 803 angeordnet und/oder
ist bevorzugt der Auftragzylinder 402; 602; 802 unterhalb des Gegendruckmittels 408;
608; 808 und/oder zumindest teilweise oberhalb der Versorgungswalze 403; 603; 803
angeordnet und/oder ist bevorzugt die Versorgungswalze 403; 603; 803 zumindest
teilweise unterhalb des Auftragzylinders 402; 602; 802 und/oder zumindest teilweise

unterhalb des Gegendruckmittels 408; 608; 808 angeordnet.

Bevorzugt ist die Versorgungswalze 403; 603; 803 von dem Auftragzylinder 402; 602; 802
abstellbar und/oder auf diesen zu bewegbar angeordnet. Daflir ist bevorzugt eine
entsprechende erste Verlagerungseinrichtung, insbesondere Hubeinrichtung angeordnet.
Bevorzugt wird dabei die Versorgungswalze 403; 603; 803 bewegt, wahrend eine
Rotationsachse des Auftragzylinders 402; 602; 802 unverandert bleibt. Bevorzugt ist
jedoch auch der Auftragzylinder 402; 602; 802 von dem Gegendruckmittel 408; 608; 808,
insbesondere Gegendruckzylinder 408; 608; 808 abstellbar und/oder auf diesen zu
bewegbar angeordnet, weiter bevorzugt gemeinsam mit der Versorgungswalze 403; 603;
803. Dafir ist bevorzugt eine entsprechende zweite Verlagerungseinrichtung,
insbesondere Hubeinrichtung angeordnet, die weiter bevorzugt eine Baugruppe zu
bewegen fahig ist, die sowohl den Auftragzylinder 402; 602; 802 also auch die
Versorgungswalze 403; 603; 803 und weiter bevorzugt zusatzlich die erste

Verlagerungseinrichtung aufweist.
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Bevorzugt ist zumindest eine Diagonalregistereinstelleinrichtung angeordnet,
insbesondere als Bestandteil des jeweiligen Beschichtungsaggregats 400; 600; 800. Die
zumindest eine Diagonalregistereinstelleinrichtung weist beispielsweise zumindest ein
und weiter bevorzugt zwei zumindest bevorzugt beziiglich der fiir den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportrichtung T verlagerbare Rotationslager, insbesondere Radiallager, auf, die einer
rotierbaren Lagerung des Auftragzylinders 402; 602; 802 dienen. Wird dieses zumindest
eine Rotationslager zumindest mit einer Komponente in oder entgegen der
Transportrichtung T bewegt oder werden diese beiden Rotationslager zumindest mit
unterschiedlichen Komponenten in oder entgegen der Transportrichtung T bewegt, so
ergibt sich eine Schragstellung der Rotationsachse des Auftragzylinders 402; 602; 802.
Auf diese Weise ergibt sich eine im Vergleich zu vorher schriage Ubertragung des
Beschichtungsmittels auf den oder die Bogen 02, wobei die Winkellage bevorzugt gezielt
beeinflussbar ist. Alternativ oder zusatzlich weist die zumindest eine
Diagonalregistereinstelleinrichtung bevorzugt zumindest eine an dem Auftragzylinder 402;
602; 802 angeordnete Positionierungseinrichtung auf, mittels der eine Lage des Aufzugs
relativ zu der Mantelflache des Auftragzylinders 402;602; 802 festlegbar und/oder
festgelegt ist. Beispielsweise weist die zumindest eine Diagonalregistereinstelleinrichtung
zumindest eine schwenkbare Einhangeschiene fur Aufzlige auf, in die der zumindest eine
Aufzug beispielsweise mittels eines insbesondere vorlaufenden Einhdngeschenkels
eingehangt wird und/oder einhangbar ist. Bevorzugt ist die zumindest eine

Diagonalregistereinstelleinrichtung automatisiert betreibbar.

Das Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 weist bevorzugt zumindest ein einlaufendes
Transportmittel 411; 611; 811 auf. Das zumindest eine einlaufende Transportmittel 411;
611; 811 ist entlang des flr den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs und/oder bezliglich der
Transportrichtung T bevorzugt vor einer ersten Beschichtungsstelle 409; 609; 809 des

jeweiligen Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 angeordnet. Das zumindest eine
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einlaufende Transportmittel 411; 611; 811 dient beispielsweise dazu, das zu bearbeitende
Substrat 02, insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 zumindest der ersten
Beschichtungsstelle 409; 609; 809 zuzuflhren, insbesondere von einem Eingang 412;
612; 812 des Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 aus. Das zumindest eine
einlaufende Transportmittel 411; 611; 811 dient demnach beispielsweise dazu, Bogen 02
der Grundierungsstelle 409 zuzufithren, insbesondere von einem Eingang 412 des
Grundierungsaggregats 400 aus und/oder dazu, zu bearbeitendes Substrat 02,
insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 der Druckstelle 609 zuzufihren,
insbesondere von einem Eingang 612 des Druckaggregats 600 aus und/oder dazu,
Bogen 02 der Lackierstelle 809 zuzuflhren, insbesondere von einem Eingang 812 des
Lackierungsaggregats 800 aus. Das zumindest eine einlaufende Transportmittel 411; 611;
811 ist bevorzugt als Saugtransportmittel 411; 611; 811 ausgebildet, insbesondere als
Saugband 411; 611; 811 und/oder als Saugkastenband 411; 611; 811 und/oder als
Rollensaugsystem 411; 611; 811. Das im Vorangegangen und im Folgenden Uber

Saugtransportmittel Beschriebene gilt bevorzugt entsprechend.

Das zumindest eine einlaufende Transportmittel 411; 611; 811 ist beispielsweise als
oberes Saugtransportmittel 411; 611; 811 ausgebildet, dessen Saugdffnungen oder
Ansaugoffnungen bevorzugt zumindest im Wesentlichen nach unten weisen und/oder
dessen Saugwirkung bevorzugt zumindest im Wesentlichen nach oben gerichtet ist.
Alternativ oder zusatzlich ist das zumindest eine einlaufende Transportmittel 411; 611;
811 als unteres Saugtransportmittel 411; 611; 811 ausgebildet, dessen Saugoffnungen
oder Ansaugdffnungen bevorzugt zumindest im Wesentlichen nach oben weisen und/oder
dessen Saugwirkung bevorzugt zumindest im Wesentlichen nach unten gerichtet ist. Die
Auswahl ist beispielsweise von vorgeordneten Aggregaten und/oder von der
Wirkungsweise des Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 abhangig. Alternativ ist das
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 beispielsweise ohne einlaufendes Transportmittel
ausgebildet. Dann ist bevorzugt ein davor angeordnetes Aggregat so ausgebildet, dass

eine Ubergabe der Bogen 02 direkt an die Beschichtungsstelle 409; 609; 809 erfolgen
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kann. Dies ist beispielsweise moglich, wenn das davor angeordnete Aggregat als
Transporteinrichtung 700, insbesondere Transportaggregat 700 oder Transportmodul 700
ausgebildet ist.

Das Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 weist bevorzugt zumindest ein auslaufendes
Transportmittel 417; 617; 817 auf. Das zumindest eine auslaufende Transportmittel 417;
617; 817 ist entlang des flr den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs und/oder bezliglich der
Transportrichtung T bevorzugt nach der Beschichtungsstelle 409; 609; 809 angeordnet.
Das zumindest eine auslaufende Transportmittel 417; 617; 817 dient beispielsweise dazu,
das zu bearbeitende Substrat 02, insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
von der Beschichtungsstelle 409; 609; 809 abzuflihren, insbesondere zu einem Ausgang
413; 613; 813 des Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 hin und/oder nach einer
Bearbeitung desjeweiligen Bogens 02 in dem Beschichtungsaggregat 400; 600; 800. Das
zumindest eine auslaufende Transportmittel 417; 617; 817 dient demnach beispielsweise
dazu, Bogen 02 von der Grundierungsstelle 409 abzufiihren, insbesondere zu einem
Ausgang 413 des Grundierungsaggregats 400 hin und/oder dazu, Bogen 02 von der
Druckstelle 609 abzuflihren, insbesondere zu einem Ausgang 613 des Druckaggregats
600 hin und/oder dazu, das zu bearbeitende Substrat 02, insbesondere den Bedruckstoff
02 und/oder Bogen 02 von der Lackierstelle 809 abzuflihren, insbesondere zu einem
Ausgang 812 des Lackierungsaggregats 800 hin. Das zumindest eine auslaufende
Transportmittel 417; 617; 817 ist bevorzugt als Saugtransportmittel 417; 617; 817
ausgebildet, insbesondere als Saugband 417; 617; 817 und/oder als Saugkastenband
417; 617; 817 und/oder als Rollensaugsystem 417; 617; 817. Das im Vorangegangen und

im Folgenden Uber Saugtransportmittel Beschriebene gilt bevorzugt entsprechend.

Das zumindest eine auslaufende Transportmittel 417; 617; 817 ist beispielsweise als
oberes Saugtransportmittel 417; 617; 817 ausgebildet, dessen Saugéffnungen oder

Ansaugoffnungen bevorzugt zumindest im Wesentlichen nach unten weisen und/oder
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dessen Saugwirkung bevorzugt zumindest im Wesentlichen nach oben gerichtet ist.
Alternativ oder zusatzlich ist das zumindest eine auslaufende Transportmittel 417; 617;
817 als unteres Saugtransportmittel 417; 617; 817 ausgebildet, dessen Saugoffnungen
oder Ansaugdffnungen bevorzugt zumindest im Wesentlichen nach oben weisen und/oder
dessen Saugwirkung bevorzugt zumindest im Wesentlichen nach unten gerichtet ist. Die
Auswahl ist beispielsweise davon abhangig, ob das Beschichtungsaggregat 400; 600; 800
als von oben beschichtendes und/oder von oben zu beschichten fahiges
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 oder als von unten beschichtendes und/oder von
unten zu beschichten fahiges Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 ausgebildet ist.
Bevorzugt weist ein als von oben beschichtendes und/oder von oben zu beschichten
fahiges Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 ein als unteres Saugtransportmittel 417;
617; 817 ausgebildetes auslaufende Transportmittel 417; 617; 817 auf und/oder weist ein
als von unten beschichtendes und/oder von unten zu beschichten fahiges
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 ein als oberes Saugtransportmittel 417; 617; 817
ausgebildetes auslaufendes Transportmittel 417; 617; 817 auf. Dadurch wird bevorzugt
verhindert, dass eine frisch durchgeflihrte Beschichtung durch das auslaufende
Transportmittel 417; 617; 817 beschadigt werden konnte. Alternativ ist das
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 beispielsweise ohne auslaufendes Transportmittel
ausgebildet. Dann ist bevorzugt ein danach angeordnetes Aggregat so ausgebildet, dass
eine Ubergabe der Bogen 02 direkt von der Beschichtungsstelle 409; 609; 809 aus
erfolgen kann. Dies ist beispielsweise moglich, wenn das danach angeordnete Aggregat
als Transporteinrichtung 700 oder Transportmittel 700, insbesondere Transportaggregat

700 oder Transportmodul 700 ausgebildet ist.

Als Flexobeschichtungsaggregate 400; 600; 800 ausgebildete Beschichtungsaggregate
400; 600; 800 weisen beispielsweise jeweils genau eine Beschichtungsstelle 409; 609;
809 auf. Fur ein Auftragen mehrerer unterschiedlicher Beschichtungsmittel sind bevorzugt
entsprechend mehrere Flexobeschichtungsaggregate 400; 600; 800, insbesondere

Flexodruckaggregate 600 angeordnet.



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

181

Beispielsweise weist das zumindest eine als Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800
ausgebildete Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 jeweils zumindest eine eigene, ihm
zugeordnete, insbesondere integrierte Trocknungseinrichtung 500 oder
Trocknungsvorrichtung 506 auf. Diese ist beispielsweise auf das zumindest eine
auslaufende Transportmittel 417; 617; 817 dieses jeweiligen als
Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800 ausgebildeten Beschichtungsaggregats 400;
600; 800 ausgerichtet angeordnet.

Im Folgenden werden nahere Ausflihrungen zu einem Beschichtungsaggregat 400; 600;
800 gemacht, das als Non Impact Beschichtungsaggregat 400; 600; 800, insbesondere
Non Impact Beschichtungsmodul 400; 600; 800, also beispielsweise als
Strahlbeschichtungsaggregat 400; 600; 800, insbesondere
Tintenstrahlbeschichtungsaggregat 400; 600; 800 und/oder Strahlbeschichtungsmodul
400; 600; 800, insbesondere Tintenstrahlbeschichtungsmodul 400; 600; 800 ausgebildet
ist. Soweit sich daraus keine Widerspriiche ergeben ist das Beschriebene analog auf
andere Ausflihrungsformen des Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 Ubertragbar,
insbesondere auf andere Non Impact Druckaggregat 600. Das
Strahlbeschichtungsaggregat 400; 600; 800 weist bevorzugt zumindest einen Druckkopf
416; 616; 816 auf. Der zumindest eine Druckkopf 416; 616; 816 ist beispielsweise als
Tintenstrahldruckkopf 416; 616; 816 ausgebildet.

Das Strahlbeschichtungsaggregat 400; 600; 800 wird am Beispiel eines
Strahldruckaggregats 600, insbesondere Tintenstrahldruckaggregats 600 und/oder
Strahldruckmoduls 600 beschrieben. Analoges gilt aber genauso fir ein
Strahlgrundierungsaggregat 400, insbesondere Strahlgrundierungsmodul 400, und/oder

ein Strahllackierungsaggregat 800, insbesondere Strahllackierungsmodul 800.

Das zumindest eine Strahlbeschichtungsaggregat 400; 600; 800, insbesondere
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Tintenstrahldruckaggregat 600, der Bearbeitungsmaschine 01 weist bevorzugt wiederum
zumindest eine Beschichtungsstelle 409; 609; 809, insbesondere Druckstelle 609, auf.
Unter einer Beschichtungsstelle 409; 609; 809, insbesondere Druckstelle 609, ist dabei
auch im Fall eines Non Impact Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 ein bevorzugt
vollstandiger Bereich zu verstehen, in dem Kontakt zwischen einem jeweiligen selben
Beschichtungsmittel, insbesondere Tinte, einerseits und einem jeweiligen Bogen 02
andererseits hergestellt wird oder herstellbar ist. Der Begriff der Beschichtungsstelle 409;
609; 809, insbesondere Druckstelle 609, soll auch dann zum Einsatz kommen, wenn das
Beschichtungsmittel ohne Kontakt zwischen Bogen 02 einerseits und einem das
Beschichtungsmittel ibertragenden Bauteil andererseits auf den Bogen 02 aufgetragen
wird, beispielsweise durch ein Auftreffen frei beweglichen Beschichtungsmittels auf dem
Bogen 02, beispielsweise fliegender Tropfen des Beschichtungsmittels. Bevorzugt
umfasst eine Beschichtungsstelle 409; 609; 809, insbesondere Druckstelle 609, samtliche
Bereiche, die fir ein Auftreffen eines bestimmten, insbesondere dieser
Beschichtungsstelle 409; 609; 809, insbesondere Druckstelle 609, zugeordneten
Beschichtungsmittels auf den Bogen 02 vorgesehen sind. Im Fall eines nach dem
Tintenstrahldruckverfahren arbeitenden Druckaggregats 600 umfasst beispielsweise eine
Druckstelle 609 samtliche Bereiche, die flir ein Auftreffen einer beispielsweise schwarzen

Tinte auf eine erste Seite des Bogens 02 vorgesehen sind.

Das zumindest eine Beschichtungsaggregat 400; 600; 800, insbesondere Druckaggregat
600, weist bevorzugt mehrere Beschichtungsstellen 409; 609; 809, insbesondere
Druckstellen 609 auf, denen jeweils ein jeweiliges Beschichtungsmittel zugeordnet ist,
beispielsweise zumindest vier Beschichtungsstellen 409; 609; 809, insbesondere
Druckstellen 609, bevorzugt zumindest fiinf Beschichtungsstellen 409; 609; 809,
insbesondere Druckstellen 609, weiter bevorzugt zumindest sechs Beschichtungsstellen
409; 609; 809, insbesondere Druckstellen 609 und noch weiter bevorzugt zumindest

sieben Beschichtungsstellen 409; 609; 809, insbesondere Druckstellen 609.
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Als Non Impact Beschichtungsaggregate 400; 600; 800, insbesondere
Tintenstrahlbeschichtungsaggregate 400; 600; 800 ausgebildete Beschichtungsaggregate
400; 600; 800 weisen also bevorzugt jeweils zumindest mehrere, insbesondere zumindest
vier, bevorzugt zumindest fuinf, weiter bevorzugt zumindest sechs und noch weiter
bevorzugt zumindest sieben Beschichtungsstellen 409; 609; 809 auf. Fir ein Auftragen
mehrerer unterschiedlicher Beschichtungsmittel ist dann beispielsweise nur ein solches
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 notwendig. Alternativ sind entsprechend mehrere
Non Impact Beschichtungsaggregate 400; 600; 800, insbesondere Non Impact
Druckaggregate 600 angeordnet.

Insbesondere in Non Impact Beschichtungsaggregaten 400; 600; 800, insbesondere in
Strahlbeschichtungsaggregaten 400; 600; 800 wie beispielsweise
Tintenstrahldruckaggregaten 600 kommen beispielsweise wasserbasierte
Beschichtungsmittel und/oder wachsbasierte Beschichtungsmittel und/oder UV-hartende
Beschichtungsmittel zum Einsatz. Gegebenenfalls angeordnete Trockneraggregate 500
sind bevorzugt auf die entsprechenden Beschichtungsmittel abgestimmt ausgebildet,
weisen also beispielsweise Energiequellen in Form von Infrarotstrahlungsquellen
und/oder UV-Strahlungsquellen und/oder Heil3luftquellen und/oder

Elektronenstrahlquellen auf.

Jede Beschichtungsstelle 409; 609; 809, insbesondere Druckstelle 609, weist bevorzugt
zumindest eine Auftragstelle 418; 618; 818 auf. Jede Auftragstelle 418; 618; 818 ist
bevorzugt zumindest einer bilderzeugenden Einrichtung 416; 616; 816 zugeordnet,
insbesondere zumindest einem Druckkopf 416; 616; 816 und weiter bevorzugt zumindest
einer Druckkopfreihe. Jede Auftragstelle 418; 618 818 erstreckt sich bevorzugt in der
Querrichtung A, weiter bevorzugt liber die gesamte Arbeitsbreite der
Bearbeitungsmaschine 01. Im Fall einer Tintenstrahldruckmaschine 01 ist die zumindest
eine bilderzeugende Einrichtung 416; 616; 816 bevorzugt als zumindest ein Druckkopf
416; 616; 816, insbesondere Tintenstrahldruckkopf 416; 616; 816 ausgebildet. Das
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zumindest eine Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 weist bevorzugt zumindest zwei
Druckkdpfe 416; 616; 816 auf. Beispielsweise zeichnet sich das zumindest eine
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 dadurch aus, dass die zumindest zwei Druckkdpfe
416; 616; 816 als flr ein Non Impact Druckverfahren ausgelegte Druckképfe 416; 616;
816 ausgebildet sind und weiter bevorzugt dadurch, dass die zumindest zwei Druckkdpfe
416; 616; 816 als Tintenstrahldruckkdpfe 416; 616; 816 ausgebildet sind. Bilderzeugende
Einrichtungen 416; 616; 816 wie beispielsweise Druckkdpfe 416; 616; 816 weisen
Ublicherweise eine begrenzte Abmessung auf, insbesondere in der Querrichtung A.
Daraus ergibt sich ein eingeschrankter Bereich des Bogens 02, auf den von einem
jeweiligen Druckkopf 416; 616; 816 Beschichtungsmittel aufgetragen werden kann.
Deshalb werden Ublicherweise mehrere bilderzeugende Einrichtungen 416; 616; 816 oder
Druckkopfe 416; 616; 816 in der Querrichtung A hintereinander angeordnet. Solche
beziiglich der Querrichtung A hintereinander angeordneten Druckk&pfe 416; 616; 816
werden als Druckkopfreihe bezeichnet. Es gibt unterbrochene Druckkopfreihen und
durchgehende Druckkopfreihen. Im Sonderfall eines sich tUber die gesamte Arbeitsbreite
erstreckenden Druckkopfes 416; 616; 816 soll dieser ebenfalls als Druckkopfreihe gelten,

insbesondere als durchgehende Druckkopfreihe.

Beispielsweise sind zumindest einem Beschichtungsmittel mehrere Auftragstellen 418;
618; 818 zugeordnet, beispielsweise in der Form, dass zwei durchgehende Reihen oder
zwei Doppelreihen von Druckkdpfen 416; 616; 816 ein gleiches Beschichtungsmittel
ausstolien oder auszustofden fahig sind. Dies ist beispielsweise sinnvoll, um eine
Auflésung eines Druckbilds zu erhéhen und/oder um eine Geschwindigkeit eines
Beschichtungsvorgangs zu erhéhen. Diese mehreren Auftragstellen 418; 618; 818 bilden
dann gemeinsam die diesem Beschichtungsmittel zugeordnete Beschichtungsstelle 409;
609; 809, insbesondere Druckstelle 609. Eine Auflésung bezliglich der Querrichtung A
betragt bevorzugt 1200 dpi (1200 Bildpunkte pro Zoll). Die Auflésung bezliglich der
Transportrichtung T ist durch die Anzahl der hintereinander angeordneten Druckkdpfe

416; 616; 816 und/oder durch die Transportgeschwindigkeit der Bogen 02 beeinflussbar.
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Ein Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 umfasst beispielsweise lediglich eine
Beschichtungsstelle 409; 609; 809, insbesondere Druckstelle 609, beispielsweise fiir eine
Farbe, beispielsweise die Farbe Schwarz. Bevorzugt weist das zumindest eine
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 aber wie beschrieben mehrere
Beschichtungsstellen 409; 609; 809, insbesondere Druckstellen 609, auf. Die
Beschichtungsstellen 409; 609; 809, insbesondere Druckstellen 609, kbnnen sich
raumlich direkt aneinander anschlief3en oder aber voneinander beabstandet sein,
beispielsweise nach Farben getrennt. Unter den Begriff einer Beschichtungsstelle 409;
609; 809, insbesondere Druckstelle 609, soll auch ein Abschnitt fallen, der — z. B. ohne
Unterbrechung durch eine andere Farbe - mehrere aufeinander folgenden Auftragstellen
418; 618; 818 einer selben Farbe aufweist. Sind jedoch ein- oder mehrfache
Auftragstellen 418; 618; 818 einer Farbe entlang des flr den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs
betrachtet durch zumindest eine einfache oder mehrfache Auftragstelle 418; 618; 818
zumindest einer anderen Farbe getrennt, so stellen diese in diesem Sinne zwei
voneinander verschiedene Beschichtungsstellen 409; 609; 809, insbesondere
Druckstellen 609, dar. Fir den Fall lediglich einer Beschichtungsstelle 409; 609; 809,
insbesondere Druckstelle 609, stellt diese gleichzeitig die erste und die letzte
Beschichtungsstelle 409; 609; 809, insbesondere Druckstelle 609 des betreffenden
Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 dar. Beispielsweise im Fall eines indirekten
Tintenstrahldruckverfahrens ist eine Beschichtungsstelle 409; 609; 809, insbesondere
Druckstelle 609, ein Kontaktbereich zwischen einem Ubertragungskérper und dem

jeweiligen Bogen 02.

Beispielsweise weist das Strahlbeschichtungsaggregat 400; 600; 800 zumindest ein
Gegendruckmittel 408; 608; 808 auf, das jedoch bevorzugt nicht dazu dient, das zu
bearbeitende Substrat 02, insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder die Bogen 02

einzuklemmen, sondern nur in ihrer Position zu halten. Zumindest ein solches
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Gegendruckmittel 408; 608; 808 ist beispielsweise als Gegendruckband 408; 608; 808
und/oder als Transportmittel 411; 417; 611; 617; 811; 817, insbesondere
Saugtransportmittel 411; 417; 611; 617; 811; 817 ausgebildet. Besonders bevorzugt weist
das Strahlbeschichtungsaggregat 400; 600; 800 in Transportrichtung T gesehen nur ein
Transportmittel 411; 417; 611; 617; 811; 817 auf, das weiter bevorzugt als
Saugtransportmittel 411; 417; 611; 617; 811; 817 ausgebildet ist und das zugleich als
einlaufendes Transportmittel 411; 611; 811 und/oder als Gegendruckmittel 408; 608; 808

und/oder als auslaufendes Transportmittel 417; 617; 817 ausgebildet ist.

Sofern das Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 als Strahlbeschichtungsaggregat 400;
600; 800 ausgebildet ist, ist es bevorzugt ebenfalls als von oben beschichtendes und/oder
von oben zu beschichten fahiges Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 ausgebildet,
insbesondere wegen der Ublicherweise verwendeten Bauformen von Druckkdpfen 416;
616; 816. Dann sind bevorzugt die Druckkdpfe 416; 616; 816 oberhalb des flir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs und/oder oberhalb des beispielsweise als Transportmittel
411; 417; 611; 617; 811; 817 ausgebildeten Gegendruckmittels 408; 608; 808 angeordnet.
Bei Verwendung geeigneter Druckkopfe 416; 616; 816 kann das
Strahlbeschichtungsaggregat 400; 600; 800 aber prinzipiell auch als von unten
beschichtendes und/oder von unten zu beschichten fahiges Beschichtungsaggregat 400;
600; 800 ausgebildet sein.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass zumindest ein Non Impact Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 oder Non
Impact Beschichtungsmodul 400; 600; 800 zumindest zwei, weiter bevorzugt zumindest
drei und noch weiter bevorzugt zumindest vier entlang eines flir den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs hintereinander angeordnete, bezliglich zumindest einer Koppelvorrichtung
422; 622; 822 Ubereinstimmend aufgebaute Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821
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aufweist, die jeweils zur wahlweisen Aufnahme einer jeweils als zumindest eine
Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 oder als zumindest eine Trocknerbaugruppe 504
ausgebildeten Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 ausgebildet sind.

Bevorzugt wird ein System, aufweisend zumindest eine Bogendruckmaschine wie im
Vorangegangenen und/oder im Folgenden beschrieben sowie zumindest eine als
Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 ausgebildete Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824
wie im Vorangegangenen und/oder im Folgenden beschrieben und zumindest eine als
Trocknerbaugruppe 504 ausgebildete Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 wie im

Vorangegangenen und/oder im Folgenden beschrieben.

Bevorzugt ist zumindest eine der Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 mit zumindest
einer und weiter bevorzugt genau einer als Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824
ausgebildeten Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 belegt. Alternativ oder zusatzlich ist
bevorzugt zumindest eine, insbesondere zumindest eine andere der
Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 mit zumindest einer und weiter bevorzugt genau
einer als Trocknerbaugruppe 504 ausgebildeten Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824
belegt. Dabei beansprucht eine Trocknerbaugruppe 504 beispielsweise den Platz einer
Aufnahmeeinrichtung 421; 621; 821 oder den Platz mehrerer Aufnahmeeinrichtungen
421; 621; 821. Beispielsweise zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 somit alternativ
oder zusatzlich dadurch aus, dass zumindest zwei der Aufnahmeeinrichtungen 421; 621;
821 mit einer sich Uber jeweils zumindest einen Teil dieser zumindest zwei
Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 erstreckenden Trocknungsvorrichtung 506 belegt
sind. Alternativ oder zusatzlich ist bevorzugt zumindest eine, insbesondere zumindest

eine andere der Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 unbelegt, also frei ist.

Die Standardbaugruppen 424; 504; 624; 824 sind bevorzugt alternativ zueinander in den
Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 anordenbar. Insbesondere ist bevorzugt in jeder

der Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 frei wahlbar entweder eine
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Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 oder eine Trocknerbaugruppe 504 anordenbar.
Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass samtliche Standardbaugruppen 424; 504; 624; 824 beziiglich zumindest eines
geometrischen Parameters gleich aufgebaut sind. Dieser zumindest eine geometrische
Parameter ist beispielsweise eine Breite eines zur Verfliigung stehenden Bauraums
und/oder eine Anordnung von Elementen, die zur Befestigung der jeweiligen
Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 dienen.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass jeder der Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 jeweils zumindest ein
Raumbereich zugeordnet ist, der sich insbesondere durchgehend zumindest Giber eine
Arbeitsbreite des zumindest einen Non Impact Beschichtungsaggregats 400; 600; 800
oder Non Impact Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 insbesondere zwischen
Seitenwanden 428; 628; 828 eines Gestells 427; 627; 827 des zumindest einen Non
Impact Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 oder Non Impact Beschichtungsmoduls
400; 600; 800 erstreckt und zur Aufnahme einer als zumindest eine Druckkopfbaugruppe
424; 624; 824 oder als zumindest eine Trocknerbaugruppe 504 ausgebildeten
Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 zur Verfligung steht oder dient.

Die jeweilige Aufnahmeeinrichtung 421; 621; 821 besteht beispielsweise aus
standardisiert angeordneten und ausgefiihrten Gewindebohrungen in Seitenwanden 428;
628; 828 eines Gestells 427; 627; 827 des zumindest einen Non Impact
Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 oder Non Impact Beschichtungsmoduls 400; 600;
800 und dem dazwischen freigehaltenen Platz fiir beispielsweise Druckkopfe 416; 616;
816 oder Trocknervorrichtungen 506. Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine
01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die zumindest eine Koppelvorrichtung
422; 622; 822 zumindest drei und weiter bevorzugt zumindest vier dem Gestell 427; 627;
827 des zumindest einen Non Impact Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 oder Non
Impact Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 zugeordnete Koppelaufnahmen 423; 623;
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823 aufweist, die jeweils paarweise relative Standardabsténde festlegend angeordnet sind
und dass jede der insbesondere angeordneten Standardbaugruppen 424; 504; 624; 824
zumindest drei und weiter bevorzugt zumindest vier Koppelelemente aufweist, die
insbesondere im Hinblick auf jeweilige Kontaktpunkte jeweils paarweise in den durch die
Koppelaufnahmen 423; 623; 823 festgelegten relativen Standardabstanden zueinander
angeordnet sind und weiter bevorzugt als jeweilige Gegenstiicke zu diesen
Koppelaufnahmen 423; 623; 823 ausgebildet sind. Die Koppelaufnahmen 423; 623; 823
sind beispielsweise als Bohrungen und/oder Ausnehmungen und/oder Bolzen und/oder
Schrauben und/oder Auflagen und/oder Anschlage ausgebildet. Die Koppelaufnahmen
423; 623; 823 sind beispielsweise durch jeweilige vorgesehene Kontaktpunkte jeweils

paarweise relative Standardabstande festlegend angeordnet.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass die zumindest eine als Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 ausgebildete
Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 zumindest eine sich in der Querrichtung A
insbesondere Uber eine gesamte Arbeitsbreite des zumindest einen Non Impact
Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 oder Non Impact Beschichtungsmoduls 400; 600;
800 erstreckende Reihe von Druckkopfen 416; 616; 816 aufweist. Bevorzugt zeichnet sich
die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die zumindest
eine als Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 ausgebildete Standardbaugruppe 424; 504;
624; 824 zumindest zwei sich in der Querrichtung A insbesondere (iber eine gesamte
Arbeitsbreite des zumindest einen Non Impact Beschichtungsaggregats 400; 600; 800
oder Non Impact Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 erstreckende Reihen von
Druckképfen 416; 616; 816 aufweist und dass Einwirkbereiche dieser zumindest zwei
Reihen von Druckkdpfen 416; 616; 816 bezlglich des fiir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs

hintereinander angeordnet sind.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
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aus, dass insgesamt zumindest vier und weiter bevorzugt genau vier sich in der
Querrichtung A erstreckende Reihen von Druckképfen 416; 616; 816 angeordnet sind und
dass Einwirkbereiche dieser zumindest vier Reihen von Druckkdpfen 416; 616; 816
beziglich des flir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder
Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs hintereinander angeordnet sind. Bevorzugt
zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass
insgesamt zumindest acht und weiter bevorzugt genau acht sich in einer Querrichtung A
erstreckende Reihen von Druckkdpfen 416; 616; 816 angeordnet sind und dass
Einwirkbereiche dieser zumindest acht Reihen von Druckkédpfen 416; 616; 816 bezlglich
des fur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs hintereinander angeordnet sind. Bevorzugt zeichnet sich
die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass zumindest eines
der Non Impact Beschichtungsmodule 600 als Druckmodul 600 ausgebildet ist und/oder
als Tintenstrahlbeschichtungsmodul 600 ausgebildet ist und/oder zumindest einen
Tintenstrahldruckkopf 416; 616; 816 aufweist.

Unter einer Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 ist bevorzugt zumindest eine Baugruppe
424; 624; 824 zu verstehen, die zumindest einen Druckkopf 416; 616; 816 und bevorzugt
mehrere Druckkopfe 416; 616; 816 aufweist und die bevorzugt zumindest einen
Tragkdrper aufweist, an dem der zumindest eine Druckkopf 416; 616; 816 direkt oder
indirekt befestigt ist und relativ zu dem der zumindest eine Druckkopf 416; 616; 816 in
einem normalen Druckbetrieb unbewegt angeordnet ist. Eine relative Bewegung findet
beispielsweise zu Justierungszwecken und/oder zu Montagezwecken statt. Eine
Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 ist beispielsweise aber nicht notwendigerweise als
Standardbaugruppe 424; 624; 824 ausgebildet. Als Druckkopfbaugruppen 424; 624; 824
werden auch Baugruppen 424; 624; 824 bezeichnet, die nicht als Standardbaugruppen
ausgebildet sind, aber mehrere Druckkdpfe 416; 616; 816 umfassen, die gemeinsam
bewegbar angeordnet sind und/oder zusammen eine Druckkopfreihe oder eine

Doppelreihe von Druckkdpfen 416; 616; 816 bilden. Als Trocknerbaugruppen 504 werden
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auch Baugruppen 504 bezeichnet, die nicht als Standardbaugruppen ausgebildet sind,
aber Energieabgabeeinrichtungen 501; 502; 503 oder weitere Elemente umfassen, die
gemeinsam bewegbar angeordnet sind und/oder zusammen eine Trocknungsvorrichtung
506 bilden.

Bevorzugt ist zumindest ein Druckkopf 416; 616; 816 mit zumindest einer
Positioniervorrichtung 426; 626; 826 verbunden und/oder verbindbar, insbesondere mit
zumindest einer Positioniervorrichtung 426; 626; 826 zum Positionieren des zumindest
einen Druckkopfs 416; 616; 816 und/oder zumindest einer Druckkopfbaugruppe 424; 624;
824. Weiter bevorzugt ist der zumindest eine Druckkopf 416; 616; 816 dauerhaft mit der
zumindest einen Positioniervorrichtung 426; 626; 826 verbunden und nur zu
Montagezwecken und/oder Demontagezwecken und/oder zum Austausch des zumindest
einen Druckkopfs 416; 616; 816 von der zumindest einen Positioniervorrichtung 426; 626;
826 trennbar. Bevorzugt ist dieser zumindest eine Druckkopf 416; 616; 816 mittels der
zumindest einen Positioniervorrichtung 426; 626; 826 relativ zu einem Gestell 427; 627;
827 des zumindest einen Non Impact Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 oder Non
Impact Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 bewegbar angeordnet, insbesondere
zumindest bezuglich einer vertikalen Richtung V und/oder um zumindest 0,5 cm, weiter
bevorzugt zumindest 2 cm und noch weiter bevorzugt zumindest 10 cm und noch weiter

bevorzugt zumindest 25 cm bewegbar angeordnet.

Bevorzugt zeichnet sich die Bearbeitungsmaschine 01, insbesondere
Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass zumindest eine
Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824, also insbesondere zumindest eine als
Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 ausgebildete Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824
oder eine nicht als Standardbaugruppe 424; 624; 824 ausgebildete Druckkopfbaugruppe
424; 624; 824, zumindest eine Positioniervorrichtung 426; 626; 826 aufweist, mittels der
zumindest samtliche Druckkdpfe 416; 616; 816 dieser jeweiligen Druckkopfbaugruppe
424; 624; 824 insbesondere gemeinsam relativ zu einem Gestell 427; 627; 827 des
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zumindest einen Non Impact Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 oder Non Impact
Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 bewegbar angeordnet sind, insbesondere zumindest
bezlglich einer vertikalen Richtung V und/oder um zumindest 0,5 cm, weiter bevorzugt
zumindest 2 cm und noch weiter bevorzugt zumindest 10 cm und noch weiter bevorzugt
zumindest 25 cm bewegbar angeordnet sind. Bevorzugt sind samtliche Druckkopfe 416;
616; 816 einer jeweiligen Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 mittels der
Positioniervorrichtung 426; 626; 826 dieser jeweiligen Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824
wahlweise zumindest entweder in einer jeweiligen zugeordneten Druckposition
anordenbar oder in zumindest einer jeweiligen zugeordneten Ruheposition anordenbar.
Bevorzugt ist unabhangig von einem Vorhandensein einer Druckkopfbaugruppe 424; 624;
824 zumindest ein Druckkopf 416; 616; 816 und weiter bevorzugt jeder Druckkopf 416;
616; 816 in einer jeweiligen ihm zugeordneten Druckposition anordenbar. Die zumindest
eine jeweilige Ruheposition unterscheidet sich bevorzugt von der jeweiligen

Druckposition.

Bevorzugt ist der zumindest eine Druckkopf 416; 616; 816 insbesondere mittels der
zumindest einen Positioniervorrichtung 426; 626; 826 in zumindest einer Ruheposition
und weiter bevorzugt in zumindest zwei unterschiedlichen Ruhepositionen anordenbar.
Die zumindest eine Ruheposition ist beispielsweise als zumindest eine Wartungsposition
und/oder als zumindest eine Montageposition ausgebildet. Eine Wartungsposition ist
dabei bevorzugt eine Position, in der der zumindest eine Druckkopf 416; 616; 816
gewartet werden kann, beispielsweise gereinigt und/oder ausgerichtet und/oder in einem
insbesondere gegen Verschmutzung und/oder Austrocknen gesicherten Zustand
aufbewahrt werden kann, insbesondere ohne den zumindest einen Druckkopf 416; 616;
816 aus der Bogendruckmaschine 01 und/oder dem jeweiligen Non Impact
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 oder Non Impact Beschichtungsmodul 400; 600;
800 zu entnehmen. Eine Montageposition ist dabei bevorzugt eine Position, in der der
zumindest eine Druckkopf 416; 616; 816 aus der Bogendruckmaschine 01 und/oder dem

jeweiligen Non Impact Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 oder Non Impact
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Beschichtungsmodul 400; 600; 800 entnommen und/oder in die Bogendruckmaschine 01
und/oder das jeweilige Non Impact Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 oder Non
Impact Beschichtungsmodul 400; 600; 800 eingesetzt werden kann. Insbesondere steht in
der Montageposition einer Bedienperson bevorzugt mehr Raum zur Verfigung, um an
den zumindest einen Druckkopf 416; 616; 816 zu gelangen, wahrend in der
Wartungsposition bevorzugt nur ausreichend Platz zur Verfligung steht, um interne,
insbesondere automatisch ablaufende Vorgange innerhalb der Bogendruckmaschine 01
durchfiihren zu kdnnen, beispielsweise eine Reinigung einer Disenflache zumindest
eines Druckkopfs 416; 616; 816.

Bevorzugt ist ein Abstand zwischen einem jeweiligen Druckkopf 416; 616; 816 einerseits
und einem jeweiligen Transportband 718; 726 andererseits bei in jeweiliger Druckposition
angeordnetem jeweiligen Druckkopf 416; 616; 816 kleiner als bei in jeweiliger
Ruheposition angeordnetem jeweiligen Druckkopf 416; 616; 816 und insbesondere bei in
jeweiliger Druckposition angeordnetem jeweiligen Druckkopf 416; 616; 816 kleiner als bei
in jeweiliger Wartungsposition angeordnetem jeweiligen Druckkopf 416; 616; 816
und/oder bei in jeweiliger Druckposition angeordnetem jeweiligen Druckkopf 416; 616;
816 kleiner als bei in jeweiliger Montageposition angeordnetem jeweiligen Druckkopf 416;
616; 816 und/oder bei in jeweiliger Wartungsposition angeordnetem jeweiligen Druckkopf
416; 616; 816 kleiner als bei in jeweiliger Montageposition angeordnetem jeweiligen
Druckkopf 416; 616; 816.

In einer Ausflihrungsform weist die zumindest eine Positioniervorrichtung 426; 626; 826
zumindest eine Positionierfihrung und weiter bevorzugt mehrere Positionierflihrungen
und noch weiter bevorzugt jeweils eine Positionierfihrung pro bewegbarer
Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 und/oder pro bewegbarer Standardbaugruppe 424;
504; 624; 824 auf. Als Trocknerbaugruppe 504 ausgebildete Standardbaugruppen 504
und/oder nicht als Standardbaugruppe 504 ausgebildete Trocknerbaugruppe 504 weisen

beispielsweise ebenfalls eine Positioniervorrichtung auf. In einer bevorzugten
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Ausfuhrungsform der zumindest einen Positioniervorrichtung 426; 626; 826 weist die
zumindest eine Positioniervorrichtung 426; 626; 826 zumindest eine lineare, bevorzugt als
Schiene ausgebildeten Positionierfiihrung und weiter bevorzugt mehrere, insbesondere
vier bevorzugt als Schienen ausgebildete Positionierflihrungen und noch weiter bevorzugt
jeweils zumindest eine bevorzugt als Schiene ausgebildete Positionierfiihrung pro
bewegbarer Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 und/oder pro bewegbarer
Trocknerbaugruppe 504 und/oder pro bewegbarer Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824
auf. Weiter bevorzugt sind je bewegbarer Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 und/oder je
bewegbarer Trocknerbaugruppe 504und/oder je bewegbarer Standardbaugruppe 424;
504; 624; 824 zwei als Schiene ausgebildete Positionierfihrungen angeordnet,
insbesondere je eine Schiene je auf die Querrichtung A bezogenem Ende der jeweiligen
Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 und/oder Trocknerbaugruppe 504 und/oder
Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824. Bevorzugt und insbesondere wenn die zumindest
eine Positionierfiihrung als zumindest eine Schiene ausgebildet ist, ist der Stellweg der
jeweiligen Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 und/oder Trocknerbaugruppe 504 und/oder
Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 linear ausgebildet.

Die jeweilige Positioniervorrichtung 426; 626; 826 und/oder die jeweilige
Positionierfuhrung ist beispielsweise in Kontakt mit der jeweiligen Seitenwand 428; 628;
828 des Gestells 427; 627; 827 und/oder mit zumindest einer jeweiligen Koppelaufnahme
423; 623; 823. Alternativ ist zumindest ein weiteres Bauteil zwischen jeder
Positioniervorrichtung 426; 626; 826 und/oder Positionierflihrung einerseits und jeder
Seitenwand 428; 628; 828 und/oder jeder Koppelaufnahme 423; 623; 823 andererseits
angeordnet. Dieses jeweilige zumindest eine andere Bauteil gehdrt dann bevorzugt zu der
jeweiligen Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 und/oder Trocknerbaugruppe 504 und/oder
Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824. Dieses jeweilige zumindest eine andere Bauteil
ist beispielsweise als Rahmen ausgebildet und mit beiden beziiglich der Querrichtung A
einander gegenilberliegenden Seitenwanden 428; 628; 828 des Gestells 427; 627; 827 in

Kontakt. Uber dieses jeweilige zumindest eine andere Bauteil besteht also bevorzugt eine
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Verbindung zwischen beiden beziiglich der Querrichtung A einander gegeniberliegenden
Seitenwanden 428; 628; 828 des Gestells 427; 627; 827 unabhangig von den
bewegbaren Bestandteilen der jeweiligen Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 und/oder
Trocknerbaugruppe 504 und/oder Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824.

Insbesondere unabhangig von einer Anordnung von Standardbaugruppen 424; 504; 624;
824 ist bevorzugt zumindest eine Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 zum Reinigen von
Druckkdpfen 416; 616; 816 und/oder Dlsenflachen von Druckkbpfen 416; 616; 816
angeordnet und/oder zumindest einem Druckkopf 416; 616; 816 und/oder zumindest einer
Disenflache des zumindest einen Druckkopfs 416; 616; 816 zuordenbar und/oder
zugeordnet. Die zumindest eine Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 ist bevorzugt
entlang zumindest eines Bereitstellungswegs zwischen zumindest einer Parkposition und
zumindest einer Einsatzposition bewegbar angeordnet, insbesondere mittels zumindest
einer Zufuihreinrichtung. Bei mehreren Reinigungsvorrichtungen 419; 619; 819 ist
bevorzugt jeder Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 ein eigener Bereitstellungsweg, eine
eigene Parkposition und eine eigene Einsatzposition zugeordnet. Bevorzugt verlauft der
Bereitstellungsweg im Wesentlichen oder vollstandig orthogonal zu der Querrichtung A
und weiter bevorzugt im Wesentlichen oder vollstandig horizontal. Eine gegebenenfalls
vorhandene Komponente des jeweiligen Bereitstellungswegs der zumindest einen
Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 in der Querrichtung A betragt bevorzugt héchstens
50 %, weiter bevorzugt héchstens 20 %, noch weiter bevorzugt héchstens 10 % und noch
weiter bevorzugt hochstens 2 % der in der Querrichtung A gemessenen Breite des
Arbeitsbereichs des Non Impact Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 oder Non Impact
Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 und/oder héchstens 50 %, weiter bevorzugt
héchstens 20 %, noch weiter bevorzugt hdchstens 10 % und noch weiter bevorzugt
héchstens 2 % einer durch eine maximale mit der Bogendruckmaschine 01 verarbeitbare

Bogenbreite festgelegten Arbeitsbreite der Bogendruckmaschine 01.

Die zumindest eine Positioniervorrichtung 426; 626; 826 weist bevorzugt zumindest einen
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Positionierantrieb und weiter bevorzugt mehrere Positionierantriebe und noch weiter
bevorzugt jeweils einen Positionierantrieb je bewegbarer Druckkopfbaugruppe 424; 624;
824 und/oder je bewegbarer Trocknerbaugruppe 504 und/oder je bewegbarer
Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 auf. Beispielsweise ist jeder Positionierfliihrung
jeweils ein Positionierantrieb zugeordnet. Der zumindest einen Positionierantrieb ist
beispielsweise als zumindest ein Elektromotor und/oder als zumindest ein
Hydraulikzylinder und/oder bevorzugt als zumindest ein Pneumatikzylinder ausgebildet.
Bevorzugt ist der zumindest eine Positionierantrieb derart angeordnet, dass er den
zumindest einen Druckkopf 416; 616; 816 wahlweise in seine Druckposition oder seine
Ruheposition, insbesondere seine Wartungsposition oder seine Montageposition
bewegen und weiter bevorzugt auch dort halten kann. Bevorzugt ist der zumindest eine
Positionierantrieb als zumindest ein Elektromotor, beispielsweise als zumindest ein
Schrittmotor ausgebildet und/oder mit zumindest einer Gewindespindel verbunden.
Bevorzugt ist der zumindest eine Positionierantrieb mit der Maschinensteuerung der
Druckmaschine 01, insbesondere Bogendruckmaschine 01 schaltungstechnisch

verbunden.

In der zumindest einen Wartungsposition ist bevorzugt zumindest eine
Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 zumindest einer Dise des zumindest einen
Druckkopfs 416; 616; 816 zugeordnet und/oder zuordenbar und ist weiter bevorzugt die
zumindest eine Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 zumindest einer Dise des
zumindest einen Druckkopfs 416; 616; 816 zumindest teilweise bezlglich einer jeweiligen
Ausstoldrichtung der zumindest einen Diise gegeniiberliegend angeordnet und/oder

anordenbar.

Bevorzugt unterscheiden sich eine Lage dieser jeweiligen zumindest einen Duse bei in
der zumindest einen Druckposition angeordnetem Druckkopf 416; 616; 816 und eine Lage
dieser jeweiligen zumindest einen Dise bei in der zumindest einen Wartungsposition

und/oder Montageposition angeordneten Druckkopf 416; 616; 816 auf die Querrichtung A
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bezogen um hdchstens 50 %, weiter bevorzugt héchsten 20 % und noch weiter bevorzugt
héchstens 10 % und noch weiter bevorzugt hdchstens 2 % einer in der Querrichtung A
gemessenen Breite eines Arbeitsbereichs der jeweiligen Druckkopfbaugruppe 424; 624;
824 und/oder hochstens 50 % und weiter bevorzugt hdchstens 20 % und noch weiter
bevorzugt héchstens 10 % und noch weiter bevorzugt héchstens 2 % der durch eine
maximale mit der Bogendruckmaschine 01 und/oder dem jeweiligen Non Impact
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 oder Non Impact Beschichtungsmoduls 400; 600;
800 verarbeitbare Bogenbreite festgelegten Arbeitsbreite der Bogendruckmaschine 01
und/oder des jeweiligen Non Impact Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 oder Non
Impact Beschichtungsmoduls 400; 600; 800.

Bevorzugt ist bei in der zumindest einen Wartungsposition angeordnetem Druckkopf 416;
616; 816 zumindest eine Wartungsvorrichtung 419; 619; 819 und/oder
Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 zwischen zumindest einer Dise des zumindest
einen Druckkopfs 416; 616; 816 und einem dieser zumindest einen Dlise nachsten
Bereich des fiir die Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs anordenbar und/oder

angeordnet.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine alternativ oder zusatzlich dadurch aus,
dass das zumindest eine Non Impact Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 oder Non
Impact Beschichtungsmodul 400; 600; 800 zumindest eine Wartungsvorrichtung 419; 619;
819 und/oder Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 fir Druckkdpfe 416; 616; 816 aufweist,
die entlang eines Bereitstellungswegs zwischen einer Parkposition und einer
Einsatzposition bewegbar angeordnet ist. Die Wartungsvorrichtung 419; 619; 819 ist
beispielsweise als Abdeckung und/oder als Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819

ausgebildet.

Die zumindest eine Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 weist bevorzugt in jeder

Raumrichtung eine Ausdehnung auf, die gréf3er ist als 10 cm, weiter bevorzugt grofier als
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15 cm. Bevorzugt weist die zumindest eine Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 in der
Querrichtung A eine Ausdehnung auf, die zumindest so grol} ist, wie der Arbeitsbereich
der jeweiligen zugeordneten Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 in der Querrichtung A.
Bevorzugt weist die zumindest eine Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 in einer
Transportrichtung der Bogen 02 eine Ausdehnung auf, die zumindest so grof} ist, wie der
Arbeitsbereich der jeweiligen zugeordneten Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 in der
Transportrichtung der Bogen 02. Dadurch kénnen bevorzugt séamtliche Diisen samtlicher
Druckképfe 416; 616; 816 der jeweiligen Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 in einem

Vorgang gereinigt werden.

Bevorzugt ist jeder Wartungsposition zumindest eines Druckkopfs 416; 616; 816 eine
eindeutige Einsatzposition zumindest einer Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819
zugeordnet. Bevorzugt ist die zumindest eine Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 als
zumindest eine Schutzabdeckung 419; 619; 819 ausgebildet, weiter bevorzugt mittels der
zusammen mit dem zumindest einen Druckkopf 416; 616; 816 ein abgeschlossenes
Volumen begrenzbar ist. Bevorzugt sind fiir insgesamt vier Druckkopfbaugruppen 424;
624; 824 eines Non Impact Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 oder Non Impact
Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 insgesamt vier Reinigungsvorrichtungen 419; 619;
819 angeordnet, die jeweils iber zumindest einen als Schutzabdeckung dienenden

und/oder einsetzbaren Bereich verfliigen, der jeweils auch als Reinigungsbereich dient.

Bevorzugt ist bei in der Druckposition angeordnetem zumindest einem Druckkopf 416;
616; 816 zumindest eine Dlise dieses zumindest einen Druckkopfs 416; 616; 816
unterhalb des Bereitstellungswegs angeordnet ist, entlang dem die zumindest eine
Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 bevorzugt mittels der zumindest einen
Zufuhreinrichtung bevorzugt zwischen der zumindest einen Parkposition und der
zumindest einen Einsatzposition bewegbar angeordnet ist. Bevorzugt ist bei in der
Ruheposition angeordnetem zumindest einem Druckkopf 416; 616; 816 diese zumindest

eine Dise oberhalb dieses Bereitstellungswegs angeordnet.



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

199

Zur Reinigung der zumindest einen Dusenflache des zumindest einen Druckkopfs 416;
616; 816 ist die zumindest eine Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 vorgesehen. Die
zumindest eine Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 weist bevorzugt zumindest ein
Reinigungselement oder Reinigungsmodul und bevorzugt zumindest eine
Auffangeinrichtung, insbesondere Auffangwanne auf. Bevorzugt ist das zumindest eine
Reinigungselement oder Reinigungsmodul relativ zu der zumindest einen
Auffangeinrichtung bewegbar angeordnet. Bevorzugt ist die zumindest eine
Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 als Ganzes relativ zu dem zumindest einen
Druckkopf 416; 616; 816 bewegbar angeordnet, insbesondere wahrend die

Reinigungsvorrichtung 419; 619; 819 in der Wartungsposition angeordnet ist und bleibt.

Der durch das Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 oder Beschichtungsmodul 400; 600;
800 festgelegte Abschnitt des fur den Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs ist bevorzugt im
Wesentlichen flach und weiter bevorzugt vollstandig flach und ist bevorzugt im
Wesentlichen und weiter bevorzugt ausschlieflich horizontal verlaufend ausgebildet. Dies
gilt bevorzugt fir jede Ausbildungsform des Beschichtungsaggregats 400; 600; 800, also
insbesondere auch wenn es als Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800 und/oder als

Non Impact Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 ausgebildet ist.

Bevorzugt zeichnet sich die bevorzugt als Aggregat 400; 600; 800 und/oder Modul 400;
600; 800 ausgebildete Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800 alternativ oder zusatzlich
dadurch aus, dass der durch die Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800 festgelegte
Abschnitt des flir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder
Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs auf einer Eingangshoéhe der
Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800 beginnt und/oder auf einer Ausgangshohe der
Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800 endet. Bevorzugt zeichnet sich die
Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800 dadurch aus, dass diese Eingangshthe der
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Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800 von der ersten Standardh6he um hdchstens

5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um hdchstens 2 mm
abweicht und/oder dass die Ausgangshd&he der Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800
von der ersten Standardhohe um hdchstens 5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm und
noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht und/oder dass die Eingangshdhe der
Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800 von der Ausgangshohe der
Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800 um hdchstens 5 cm, weiter bevorzugt hdchstens

1 ¢cm und noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht.

Unabhangig von der Ausbildung des Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 als
Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800 und/oder Strahlbeschichtungsaggregat 400;
600; 800 weist das Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 bevorzugt zumindest einen
eigenen Antrieb M400; M401; M600; M601; M800; M801 oder Motor M400; M401; M600;
M601; M800; M801 auf, der bevorzugt als insbesondere lagegeregelter Elektromotor
ausgebildet ist. Im Fall einer Ausbildung als Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800
weist das Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 bevorzugt zumindest einen weiteren
Antrieb M401; M601; M801 oder Nebenantrieb M401; M601; M801 auf, der zumindest
dem Auftragzylinder 402; 602; 802 oder Formzylinder 402; 602; 802 zugeordnet ist. Der
zumindest eine Nebenantrieb M401; M610; M801 treibt bevorzugt zumindest diesen
Auftragzylinder 402; 602; 802 oder Formzylinder 402; 602; 802 unabhangig von einem
Hauptantrieb M400; M600; M800 des Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 an und/oder
ist bevorzugt zu einem solchen unabhangigen Antreiben fahig. Dabei ist der Hauptantrieb
M400; M600; M800 bevorzugt zumindest dem Gegendruckmittel 408; 608; 808
zugeordnet, weiter bevorzugt auch gegebenenfalls vorhandenen einlaufenden und/oder
auslaufenden Transportmitteln 411; 611; 811; 417; 617; 817, insbesondere unabhangig
von der Ausbildung des Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 als
Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800 oder als Non Impact Beschichtungsaggregat
400; 600; 800 oder Strahlbeschichtungsaggregat 400; 600; 800.
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Unabhangig von der Ausbildung des Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 als
Flexobeschichtungsaggregat 400; 600; 800 und/oder Non Impact Beschichtungsaggregat
400; 600; 800 und/oder Strahlbeschichtungsaggregat 400; 600; 800 weist das
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 bevorzugt zumindest ein Ubergabemittel 03 auf,
das bevorzugt dazu dient, einen Transport des zu bearbeitenden Substrats 02,
insbesondere des Bedruckstoff 02 und/oder der Bogen 02 zwischen dem
Beschichtungsaggregat 400; 600; 800, insbesondere Beschichtungsmodul 400; 600; 800
einerseits und zumindest einem anderen Aggregat 100; 200; 300; 500; 550; 700; 900;
1000 und/oder zumindest einem anderem Modul 100; 200; 300; 500; 550; 700; 900; 1000
andererseits zu unterstiitzen und/oder durchzuflihren. Beispielsweise ist das zumindest
eine Ubergabemittel 03 als vorderes Ubergabemittel 03 ausgebildet und/oder der
Beschichtungsstelle 409; 609; 809 und/oder dem zumindest einen einlaufenden
Transportmittel 411; 611; 811 beziiglich der Transportrichtung T und/oder bezogen auf
den fur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportweg vorgeordnet. Alternativ oder zusatzlich ist das zumindest
eine Ubergabemittel als hinteres Ubergabemittel ausgebildet und/oder der
Beschichtungsstelle 409; 609; 809 und/oder dem zumindest einen auslaufenden
Transportmittel 417; 617; 817 bezliglich der Transportrichtung T und/oder bezogen auf
den fur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02

vorgesehenen Transportweg nachgeordnet.

Beispielsweise weist das Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 zumindest eine
Andrtickrolle oder Andriickwalze auf, mittels der Bogen 02 gegen das zumindest eine
Transportmittel 411; 611; 811; 417; 617; 817 mit einer Kraft beaufschlagbar sind. Dadurch
kann eine Lage der Bogen 02 prazise gehalten werden, insbesondere wahrend einer
Ubergabe zwischen Aggregaten 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 900; 1000.

Bevorzugt ist nach zumindest einer Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800 und weiter

bevorzugt in unmittelbarem Anschluss an zumindest ein Beschichtungsaggregat 400; 600;
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800 zumindest eine Trocknungseinrichtung 500 und/oder Trocknungsvorrichtung 506
angeordnet. Die zumindest eine Trocknungseinrichtung 500 und/oder
Trocknungsvorrichtung 506 dient bevorzugt dazu, Beschichtungsmittel auf das zu
bearbeitende Substrat 02, insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder den Bogen 02 zu
fixieren. Je nach Beschichtungsmittel sind dafiir unterschiedliche Trocknungsverfahren zu
bevorzugen. Die Trocknungseinrichtung 500 und/oder Trocknungsvorrichtung 506 weist
bevorzugt zumindest eine Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 503 auf. Beispielsweise ist
zumindest eine als Infrarotstrahlungsquelle 501 ausgebildete Energieabgabeeinrichtung
501 angeordnet. Alternativ oder zusatzlich ist zumindest eine als Heildluftquelle 502
ausgebildete Energieabgabeeinrichtung 502 angeordnet. Alternativ oder zusatzlich ist
zumindest eine als UV-Strahlungsquelle 503 ausgebildete Energieabgabeeinrichtung 503
angeordnet. Alternativ oder zusatzlich ist zumindest eine als Elektronenstrahlquelle
ausgebildete Energieabgabeeinrichtung angeordnet. Beispielsweise ist zumindest auch
zumindest ein Bereich vorgesehen, in dem sich Einwirkbereiche unterschiedlicher
Energieabgabeeinrichtungen 501; 502; 503 (iberschneiden. Alternativ oder zusatzlich ist
zumindest ein Bereich vorgesehen, der jeweils nur im Einwirkbereich einer Art von
Energieabgabeeinrichtungen 501; 502; 503 liegt. Bevorzugt ist zumindest eine
Luftzufuhrleitung und/oder zumindest eine Luftabfuhrleitung angeordnet, insbesondere mit
der zumindest Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 503 verbunden und/oder als
Bestandteil der zumindest einen Trocknungseinrichtung 500 und/oder
Trocknungsvorrichtung 506. Dadurch lassen sich Wasserdampf und/oder Lésungsmittel

und/oder gesattigte Luft abfiihren und/oder gegebenenfalls aufbereiten.

Die zumindest eine Trocknungseinrichtung 500 weist beispielsweise zumindest ein
Gestell 508 auf. Die zumindest eine Trocknungseinrichtung 500 weist beispielweise
zumindest ein Transportmittel 511 auf, das weiter bevorzugt als Saugtransportmittel 511
ausgebildet ist. Das im Vorangegangen und im Folgenden (ber Saugtransportmittel
Beschriebene gilt bevorzugt entsprechend. Die Trocknungseinrichtung 500 weist

bevorzugt zumindest einen eigenen Antrieb M500 oder Motor M500, insbesondere
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Elektromotor M500 oder lagegeregelten Elektromotor M500 auf, der weiter bevorzugt das
zumindest eine Transportmittel 511 antreibend und/oder anzutreiben fahig angeordnet ist.
Die Trocknungseinrichtung 500 weist bevorzugt zumindest ein Ubergabemittel 03 fiir
Bogen 02 auf. Der durch die Trocknungseinrichtung 500 festgelegte Abschnitt des flir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs ist bevorzugt im Wesentlichen flach und weiter bevorzugt
vollstandig flach und ist bevorzugt im Wesentlichen und weiter bevorzugt ausschlief3lich
horizontal verlaufend ausgebildet. Alternativ oder zusatzlich zu zumindest einer separaten
Trocknungseinrichtung 500 weist beispielsweise zumindest ein Beschichtungsaggregat
400; 600; 800 oder eine Mehrzahl von Beschichtungsaggregaten 400; 600; 800 oder
jedes Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 jeweils zumindest eine eigene, ihm
zugeordnete, insbesondere integrierte Trocknungseinrichtung 500 oder
Trocknungsvorrichtung 506 auf. Unter einer solchen Zuordnung ist insbesondere zu
verstehen, dass die Trocknungseinrichtung 500 oder Trocknungsvorrichtung 506 des
jeweiligen Beschichtungsaggregats 400; 600; 800 vor jeglicher Auftragstelle 418; 618; 818
jedes diesem jeweiligen Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 bezlglich des fiir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs nachfolgenden Beschichtungsaggregats 400; 600; 800

angeordnet ist.

Beispielsweise zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 dadurch aus, dass zumindest
eine Nachtrocknungseinrichtung 507 angeordnet ist, die zumindest eine zumindest
teilweise auf den flir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportweg ausgerichtet angeordnete
Luftaustrittsoffnung aufweist. Die zumindest eine Nachtrocknungseinrichtung 507 dient
bevorzugt dazu, Warme erneut zu nutzen, die in bereits vorher zur Trocknung von Bogen
genutzter Luft enthalten ist. Dies geschieht beispielsweise indem von Bogen 02
abtransportierte Luft erneut auf Bogen 02 geleitet wird und/oder ihre Warme mittels eines

Warmetauschers an Luft abgibt, die wiederum auf Bogen 02 geleitet wird. Bevorzugt



WO 2019/110236 PCT/EP2018/080636

204

zeichnet sich als die zumindest eine Nachtrocknungseinrichtung 507 dadurch aus, dass
zumindest eine Luftzufuhrleitung dieser zumindest einen Nachtrocknungseinrichtung 507
zur Energielibertragung und/oder zur Gasulbertragung mittels zumindest einer Gasleitung
und/oder zumindest eines Warmetauschers mit zumindest einer Luftabfuhrleitung
zumindest einer beziglich der Transportrichtung T vorgeordneten Trocknungseinrichtung

500 oder Trocknungsvorrichtung 506 verbunden ist.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass entlang des flir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs vor dem zumindest einen bevorzugt als
Druckmodul 600 ausgebildeten Non Impact Beschichtungsmodul 600; 800 zumindest ein
Grundierungsmodul 400 der Bogendruckmaschine 01 angeordnet ist. Das zumindest eine
Grundierungsmodul 400 ist beispielsweise als Flexobeschichtungsmodul 400 oder

bevorzugt als Non Impact Beschichtungsmodul 400 ausgebildet.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass entlang des flir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs insbesondere nach einer Auftragstelle
418 des zumindest einen Grundierungsmoduls 400 und/oder nach dem zumindest einen
Grundierungsmodul 400 und/oder vor zumindest einer Auftragstelle 618 des zumindest
einen Non Impact Beschichtungsmoduls 600 und/oder vor dem zumindest einen Non
Impact Beschichtungsmodul 600 und/oder vor jedem als Druckmodul 600 ausgebildeten
Non Impact Beschichtungsmodul 600 zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506
angeordnet ist, insbesondere auf den flir den Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportweg ausgerichtet angeordnet
ist. Diese zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506 ist beispielsweise entweder
Bestandteil eines von dem zumindest einen Non Impact Beschichtungsmodul 400; 600;
800 und dem Grundierungsmodul 400 verschiedenen und bevorzugt eigenstandigen

Trocknungsmoduls 500. Alternativ ist diese zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506
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beispielsweise in das zumindest eine Grundierungsmodul 400 integriert angeordnet.

Beispielsweise ist in einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Bogendruckmaschine 01
zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506 in das zumindest eine Grundierungsmodul
400 integriert und ist zumindest eine beziiglich des flr den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs nach
dem Grundierungsmodul 400 angeordnete Trocknungseinrichtung 500 und/oder
Trocknungsvorrichtung 506 und/oder Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 504 beziglich
des flr den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs erst nach zumindest einer Auftragstelle dem 618 des
zumindest einen bevorzugt als Non Impact Druckmodul 600 ausgebildeten Non Impact
Druckaggregat 600 auf den vorgesehenen Transportweg ausgerichtet angeordnet.
Beispielsweise weist das zumindest eine als Non Impact Druckmodul 600 ausgebildete
Non Impact Druckaggregat 600 zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506 und/oder
zumindest eine Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 504 auf, die bezlglich des fur den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs nach zumindest einer Auftragstelle 618 dieses zumindest
einen bevorzugt als Non Impact Druckmodul 600 ausgebildeten Non Impact
Druckaggregats 600 und vor zumindest einer anderen Auftragstelle 618 dieses zumindest
einen bevorzugt als Non Impact Druckmodul 600 ausgebildeten Non Impact
Druckaggregats 600 auf den vorgesehenen Transportweg ausgerichtet angeordnet ist.
Damit ist eine Zwischentrocknung einer oder mehrerer Tinten einer oder mehrerer Farben

vor Auftrag zumindest einer weiteren Tinte insbesondere einer anderen Farbe mdglich.

Beispielsweise weist das zumindest eine Druckmodul 600 dann bevorzugt zumindest ein
Transportmittel 611 auf, das weiter bevorzugt als Saugtransportmittel 611 und/oder
Saugband 611 und/oder Saugkastenband 611 und/oder Rollensaugsystem 611
ausgebildet ist. Dieses zumindest eine Transportmittel 611 erstreckt sich dann bevorzugt

entlang des fir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder
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Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs unter der zumindest einen ersten Auftragstelle
618 des Druckmoduls 600 hindurch und unter zumindest einer dieser zumindest einen
Auftragstelle 618 nachgelagerten Trocknungseinrichtung 506 des Druckmoduls 600
hindurch und weiter bevorzugt unter jeder weiteren, insbesondere nachgelagerten
Auftragstelle 618 des Druckmoduls 600 hindurch und weiter bevorzugt unter jeder
weiteren, insbesondere nachgelagerten Trocknungsvorrichtung 506 und/oder
Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 504 des Druckmoduls 600 hindurch, unabhangig
davon, ob diese Trocknungsvorrichtung 506 und/oder Energieabgabeeinrichtung 501;
502; 504 des Druckmoduls 600 zwischen Auftragstellen 618 des Druckmoduls 600
angeordnet ist oder nach einer letzten Auftragstelle 618 des Druckmoduls 600. Bevorzugt
ist langs des Transportwegs genau ein solches beschriebenes Transportmittel 611
angeordnet und sind bezliglich der Querrichtung A mehrere solche Transportmittel 611
nebeneinander oder weiter bevorzugt ebenfalls genau ein solches Transportmittel 611
angeordnet. Dieses jeweilige Transportmittel 611 erstreckt sich also bevorzugt unter allen
Auftragstellen 618 des Druckmoduls 600 und unter allen zwischen Autragstellen 618 des
Druckmoduls 600 angeordneten Trocknungsvorrichtung 506 des Druckmoduls 600 und
weiter bevorzugt unter allen nach samtlichen Auftragstellen 618 des Druckmoduls 600
angeordneten Trocknungsvorrichtung 506 des Druckmoduls 600. (Beispielhaft ist ein
solches Druckmodul in Fig. 18d dargestellt.) Bevorzugt zeichnet sich die
Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass ein Druckmodul 600
angeordnet ist und dieses Druckmodul 600 entlang des fiir den Transport von Substrat
02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs ein
durchgehendes Transportmittel 611, insbesondere Saugtransportmittel 611 und/oder
Saugband 611 und/oder Saugkastenband 611 und/oder Rollensaugsystem 611 aufweist,
auf welches entlang des fiir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs zumindest vier sich in der Querrichtung
A erstreckende Reihen von Druckkopfen 616 hintereinander ausgerichtet angeordnet sind
und auf welches entlang des fiir den Transport von Substrat 02, insbesondere

Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs danach zumindest eine
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Trocknungsvorrichtung 506 und/oder zumindest eine Energieabgabeeinrichtung 501; 502;
504 ausgerichtet angeordnet ist. Zusatzlich ist bevorzugt zwischen den zumindest vier
sich in der Querrichtung A erstreckende Reihen von Druckkdpfen 616 zumindest eine
weitere Trocknungsvorrichtung 506 und/oder zumindest eine Energieabgabeeinrichtung

501; 502; 504 auf dieses durchgehende Transportmittel 611 ausgerichtet angeordnet.

Alternativ oder zusatzlich zeichnet sich das zumindest eine Non Impact
Beschichtungsaggregat 600 und/oder Non Impact Druckaggregat 600 und/oder die
Bogendruckmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass das Transportband 718; 726 des
zumindest einen Saugbands 611 der Non Impact Beschichtungseinrichtung 600 eine in
der Querrichtung A gemessene Breite von zumindest 30 cm, bevorzugt zumindest 50 cm,
weiter bevorzugt zumindest 100 cm und noch weiter bevorzugt zumindest 150 cm
aufweist. Dadurch kdnnen entsprechend breite Bogen 02 prazise transportiert werden und

eine grolle Arbeitsbreite der Bogendruckmaschine 01 erreicht werden.

Alternativ oder zusatzlich zeichnet sich das zumindest eine Non Impact
Beschichtungsaggregat 600 und/oder Non Impact Druckaggregat 600 und/oder die
Bogendruckmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass das Non Impact
Beschichtungsmodul 600 zumindest ein und bevorzugt genau ein als Saugband 611
ausgebildetes Transportmittel 611 aufweist und dass das zumindest eine Non Impact
Beschichtungsmodul 600 zumindest eine Standflache 629 flir zumindest eine
Bedienperson aufweist, die zumindest zeitweise vertikal oberhalb des Saugbands 611
und insbesondere oberhalb des Transportbands 718; 726 des Saugbands 611
angeordnet und/oder anordenbar ist. Diese zumindest eine Standflache 629 ist
beispielsweise starr oder schwenkbar angeordnet. Mittels dieser zumindest einen
Standflache 629 ist auch bei grof3en Arbeitsbreiten und/oder grof3en Abmessungen des
Non Impact Beschichtungsaggregats 600 eine komfortable Zuganglichkeit beispielsweise
der Druckkopfe 416; 616; 816 erreichbar.
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Alternativ oder zusatzlich zeichnet sich das zumindest eine Non Impact
Beschichtungsaggregat 600 und/oder Non Impact Druckaggregat 600 und/oder die
Bogendruckmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass das Non Impact
Beschichtungsmodul 600 zumindest ein und bevorzugt genau ein als Saugband 611
ausgebildetes Transportmittel 611 aufweist und/oder dass zumindest ein Spannmittel 736
zum Einstellen und/oder Aufrechterhalten einer insbesondere mechanischen Spannung
des Transportbands 718; 726 insbesondere des Saugbands 611 angeordnet ist und
insbesondere mit diesem Transportband 718; 726 in Kontakt stehend angeordnet ist. Als
solches Spannmittel 736 ist beispielsweise zumindest eine Umlenkwalze 736 angeordnet,
deren Rotationsachse verlagerbar angeordnet ist. Damit lassen sich im laufenden Betrieb
und/oder bei einem Austausch des Transportbands 718; 726 die entsprechenden

Betriebsbedingungen prazise einstellen.

Alternativ oder zusatzlich zeichnet sich das zumindest eine Non Impact
Beschichtungsaggregat 600 und/oder Non Impact Druckaggregat 600 und/oder die
Bogendruckmaschine 01 bevorzugt dadurch aus, dass zumindest eine
Nachtrocknungseinrichtung 507 angeordnet ist, die zumindest eine zumindest teilweise
auf das zumindest eine und bevorzugt genau eine als Saugband 611 ausgebildete
Transportmittel 611 des Non Impact Druckmoduls 600 ausgerichtet angeordnete
Luftaustrittsoffnung aufweist. Weiter bevorzugt ist zumindest eine Luftzufuhrleitung dieser
zumindest einen Nachtrocknungseinrichtung 507 zur Energielibertragung und/oder zur
GasUlbertragung mittels zumindest einer Gasleitung und/oder zumindest eines
Warmetauschers mit zumindest einer Luftabfuhrleitung verbunden, wobei diese
Luftabfuhrleitung bevorzugt eine Luftabfuhrleitung zumindest einer bezliglich des fur den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs und/oder der Transportrichtung T des Saugbands 611
vorgeordneten Trocknungseinrichtung 500 oder Trocknungsvorrichtung 506 ist. Die
zumindest eine zumindest teilweise auf das zumindest eine und bevorzugt genau eine als

Saugband 611 ausgebildete Transportmittel 611 des Non Impact Druckmoduls 600
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ausgerichtet angeordnete Luftaustritts6ffnung ist bevorzugt auf einen Bereich des als
Saugband 611 ausgebildeten Transportmittels 611 des Non Impact Druckmoduls 600
ausgerichtet angeordnet, der nach einem Einwirkbereich zumindest einer anderen
Trocknervorrichtung 506 dieses Non Impact Druckmoduls 600 angeordnet ist und/oder
der nach zumindest einer und weiter bevorzugt jeder Auftragstelle 618 des Non Impact

Druckmoduls 600 angeordnet ist.

Alternativ oder zusatzlich weist das zumindest eine bevorzugt als Non Impact
Beschichtungsmodul 400; 600; 800 oder Non Impact Druckmodul 600 ausgebildete Non
Impact Beschichtungsaggregat 400; 600; 800 oder Non Impact Druckaggregat 600 in
einer weiteren moglichen Ausfihrungsform zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506
und/oder zumindest eine Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 504 auf, die bezlglich des
fur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs vor jeder Auftragstelle 418; 618; 818 dieses jeweiligen
zumindest einen bevorzugt als Non Impact Beschichtungsmodul 400; 600; 800 oder Non
Impact Druckmodul 600 ausgebildeten Non Impact Beschichtungsaggregats 400; 600;
800 oder Non Impact Druckaggregats 600 auf den vorgesehenen Transportweg
ausgerichtet angeordnet ist. Beispielsweise weist das zumindest eine als Non Impact
Druckmodul 600 ausgebildete Non Impact Druckaggregat 600 zumindest eine
Trocknungsvorrichtung 506 und/oder zumindest eine Energieabgabeeinrichtung 501; 502;
504 auf, die beziiglich des flir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff
02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs vor jeder Auftragstelle 618 dieses
zumindest einen bevorzugt als Non Impact Druckmodul 600 ausgebildeten Non Impact
Druckaggregats 600 auf den vorgesehenen Transportweg ausgerichtet angeordnet ist.
Mittels dieser Trocknungsvorrichtung 506 und/oder zumindest eine
Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 504 |asst sich dann von der bevorzugt angeordneten
Grundierungsmodul 400 aufgetragenes Beschichtungsmittel trocknen, insbesondere
bevor Tinte mittels des Druckmoduls 600 aufgetragen wird. Beispielsweise weist das

zumindest eine Druckmodul 600 dann bevorzugt zumindest ein Transportmittel 611 auf,
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das weiter bevorzugt als Saugtransportmittel 611 und/oder Saugband 611 und/oder
Saugkastenband 611 und/oder Rollensaugsystem 611 ausgebildet ist. Dieses zumindest
eine Transportmittel 611 erstreckt sich dann bevorzugt entlang des fir den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs unter der zumindest einen vor jeder Auftragstelle 618 des Druckmoduls
600 angeordneten Trocknungsvorrichtung 506 und/oder Energieabgabeeinrichtung 501;
502; 504 hindurch und unter zumindest einer und bevorzugt jeder Auftragstelle 618 des
Druckmoduls 600 hindurch und weiter bevorzugt unter jeder weiteren
Trocknungsvorrichtung 506 und/oder Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 504 des
Druckmoduls 600 hindurch, unabhangig davon, ob diese Trocknungsvorrichtung 506
und/oder Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 504 des Druckmoduls 600 zwischen
Auftragstellen 618 des Druckmoduls 600 angeordnet ist oder nach einer letzten
Auftragstelle 618 des Druckmoduls 600. Bevorzugt ist Iangs des Transportwegs genau ein
solches beschriebenes Transportmittel 611 angeordnet und sind beziglich der
Querrichtung A mehrere solche Transportmittel 611 nebeneinander oder ebenfalls genau
ein solches Transportmittel 611 angeordnet. Dieses jeweilige Transportmittel 611
erstreckt sich also bevorzugt unter einer Trocknungsvorrichtung 506, die dem
Grundierungsaggregat 400 folgt und unter allen Auftragstellen 618 des Druckmoduls 600
und unter allen zwischen Autragstellen 618 des Druckmoduls 600 angeordneten
Trocknungsvorrichtung 506 des Druckmoduls 600 und weiter bevorzugt unter allen nach
samtlichen Auftragstellen 618 des Druckmoduls 600 angeordneten
Trocknungsvorrichtung 506 des Druckmoduls 600. (Beispielhaft ist ein solches
Druckmodul in Fig. 18c dargestellt.) Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01
alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass ein Druckmodul 600 angeordnet ist und
dieses Druckmodul 600 entlang des fiir den Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs ein durchgehendes
Transportmittel 611, insbesondere Saugtransportmittel 611 und/oder Saugband 611
und/oder Saugkastenband 611 und/oder Rollensaugsystem 611 aufweist, auf welches

entlang des fir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder
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Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs vor jeder Auftragstelle 618 des Druckmoduls 600
zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506 und/oder zumindest eine
Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 504 ausgerichtet angeordnet ist und auf welches
entlang des fir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder
Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs danach zumindest vier sich in der Querrichtung A
erstreckende Reihen von Druckkopfen 616 hintereinander ausgerichtet angeordnet sind
und auf welches entlang des fiir den Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs danach zumindest eine
weitere Trocknungsvorrichtung 506 und/oder zumindest eine Energieabgabeeinrichtung
501; 502; 504 ausgerichtet angeordnet ist. Zusatzlich ist bevorzugt zwischen den
zumindest vier sich in der Querrichtung A erstreckende Reihen von Druckkdpfen 616
zumindest eine weitere Trocknungsvorrichtung 506 und/oder zumindest eine
Energieabgabeeinrichtung 501; 502; 504 auf dieses durchgehende Transportmittel

ausgerichtet angeordnet.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass entlang des flir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs nach dem zumindest einen Non Impact
Beschichtungsmodul 400; 600 zumindest ein Lackierungsmodul 800 der
Bogendruckmaschine 01 angeordnet ist. Das zumindest eine Lackierungsmodul 800 ist
beispielsweise als Flexobeschichtungsmodul 800 oder bevorzugt als Non Impact
Beschichtungsmodul 800 ausgebildet. Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine
01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass entlang des fiir den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs nach einer Auftragstelle 618 des zumindest einen als Non Impact
Druckmodul 600 ausgebildeten Non Impact Beschichtungsmoduls 600 und vor dem
zumindest einen Lackierungsmodul 800 zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506
insbesondere auf den fiir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02

und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportweg ausgerichtet angeordnet ist. Diese
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zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506 ist beispielsweise entweder Bestandteil eines
von dem zumindest einen Non Impact Druckmodul 600 und dem zumindest einen
Lackierungsmodul 800 verschiedenen, insbesondere eigenstandigen Trocknungsmoduls
500 ist. Alternativ ist diese zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506 beispielsweise in

das zumindest eine Non Impact Druckmodul 600 integriert angeordnet.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass entlang des flir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs nach einer Auftragstelle 818 des
zumindest einen Lackierungsmoduls 800 zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506
insbesondere auf den fiir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportweg ausgerichtet angeordnet ist. Diese
zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506 ist beispielsweise Bestandteil eines von dem
zumindest einen Lackierungsmodul 800 verschiedenen und insbesondere eigenstandigen
Trocknungsmoduls 500. Alternativ ist diese zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506

beispielsweise in das zumindest eine Lackierungsmodul 800 integriert angeordnet.

Bevorzugt ist zumindest eine Einrichtung zur Zwischentrocknung fir einen mehrfarbigen
Bedruck angeordnet. In einer alternativen oder zusatzlichen Weiterbildung zeichnet sich
die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01 ausgebildetes Bearbeitungsmaschine 01
bevorzugt dadurch aus, dass entlang des flir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs
zumindest eine erste fiir farbiges Beschichtungsmittel vorgesehene Auftragstelle 618
zumindest eines Non Impact Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 und danach ein
Einwirkbereich zumindest einer der ersten Auftragstelle 618 zugeordnete
Trocknungsvorrichtung 506 und danach zumindest eine weitere flr farbiges
Beschichtungsmittel vorgesehene Auftragstelle 618 zumindest eines Non Impact
Beschichtungsmoduls 400; 600; 800 und danach ein Einwirkbereich zumindest einer

weiteren, der weiteren Auftragstelle 618 zugeordneten Trocknungsvorrichtung 506
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angeordnet ist. Bevorzugt zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01
ausgebildetes Bearbeitungsmaschine 01 dadurch aus, dass die zumindest eine erste flr
farbiges Beschichtungsmittel vorgesehene Auftragstelle 618 auf eine erste Seite des flr
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs ausgerichtet angeordnet ist und dass die zumindest eine weitere fiir
farbiges Beschichtungsmittel vorgesehene Auftragstelle 618 ebenfalls auf die erste Seite
des fur Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs ausgerichtet angeordnet ist. Bevorzugt zeichnet sich die bevorzugt als
Bogendruckmaschine 01 ausgebildetes Bearbeitungsmaschine 01 dadurch aus, dass die
zumindest eine erste fiir farbiges Beschichtungsmittel vorgesehene Auftragstelle 618 und
die zumindest eine weitere flr farbiges Beschichtungsmittel vorgesehene Auftragstelle
618 fur ein Auftragen von Beschichtungsmittel auf eine gleiche Seite des Substrats 02,
insbesondere des Bedruckstoffs 02 und/oder zumindest eines jeweiligen Bogens 02
vorgesehen sind. Bevorzugt zeichnet sich die bevorzugt als Bogendruckmaschine 01
ausgebildetes Bearbeitungsmaschine 01 dadurch aus, dass der Einwirkbereich der
zumindest einen der ersten Auftragstelle 618 zugeordneten Trocknungsvorrichtung 506
ebenfalls auf die erste Seite des fir Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder
Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs ausgerichtet angeordnet ist und dass der
Einwirkbereich der zumindest einen weitere, der weiteren Auftragstelle 618 zugeordneten
Trocknungsvorrichtung 506 ebenfalls auf die erste Seite des fiir Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs
ausgerichtet angeordnet ist. Das farbige Beschichtungsmittel, das der ersten Auftragstelle
618 zugeordnet ist, weist dabei bevorzugt eine andere Farbe auf, als das farbige

Beschichtungsmittel, das der weiteren Auftragstelle 618 zugeordnet ist.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass diese erste Auftragstelle 618 einem als erstes Druckmodul 600 ausgebildeten
ersten Non Impact Beschichtungsmodul 600 zugeordnet ist und dass diese weitere

Auftragstelle 618 demselben als erstes Druckmodul 600 ausgebildeten ersten Non Impact
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Beschichtungsmodul 600 zugeordnet ist. Bevorzugt zeichnet sich die
Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die der ersten
Auftragstelle 618 zugeordnete Trocknungsvorrichtung 506 eine Aufnahmeeinrichtung 421;
621; 821 des ersten Druckmoduls 600 belegt. Bevorzugt zeichnet sich die
Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die der weiteren
Auftragstelle 618 zugeordnete Trocknungsvorrichtung 506 eine Aufnahmeeinrichtung 421;
621; 821 des ersten Druckmoduls 600 belegt. In einer anderen Ausfilihrung zeichnet sich
die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die der ersten
Auftragstelle 618 zugeordnete Trocknungsvorrichtung 506 Bestandteil eines von dem

ersten Druckmodul 600 verschiedenen Trocknungsmoduls 500 ist.

Beispielsweise zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich
dadurch aus, dass die erste Auftragstelle 618 einem als erstes Druckmodul 600
ausgebildeten ersten Non Impact Beschichtungsmodul 600 zugeordnet ist und dass die
weitere Auftragstelle 618 einem als weiteres Druckmodul ausgebildeten und von dem
ersten Druckmodul 600 verschiedenen weiteren Non Impact Beschichtungsmodul 600

zugeordnet ist.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass die der weiteren Auftragstelle 618 zugeordnete Trocknungsvorrichtung 506 eine
Aufnahmeeinrichtung 421; 621; 821 eines von dem ersten Druckmodul 600
verschiedenen weiteren Druckmoduls 600 belegt. Alternativ zeichnet sich die
Bogendruckmaschine 01 dadurch aus, dass die der weiteren Auftragstelle 618
zugeordnete Trocknungsvorrichtung 506 Bestandteil eines von dem weiteren Druckmodul

600 verschiedenen Trocknungsmoduls 500 ist.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass entlang des flir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02

und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs zunachst eine Auftragstelle 618 fur
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Beschichtungsmittel der Farbe Cyan vorgesehen ist und danach eine Auftragstelle 618 flir
Beschichtungsmittel der Farbe Magenta vorgesehen ist und danach eine Auftragstelle 618
fur Beschichtungsmittel der Farbe Schwarz vorgesehen ist und danach eine Auftragstelle

618 fur Beschichtungsmittel der Farbe Gelb vorgesehen ist.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch
aus, dass entlang des flr den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02
und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs nach einer Auftragstelle 618 des
zumindest einen Druckmoduls 600 und/oder vor einer Auftragstelle 818 des zumindest

einen Lackierungsmoduls 800 zumindest eine Inspektionseinrichtung 551 angeordnet ist.

Die zumindest eine Trocknungseinrichtung 500 und/oder Trocknungsvorrichtung 506 ist
beispielsweise als von oben einwirkende und/oder einzuwirken fahige
Trocknungseinrichtung 500 und/oder Trocknungsvorrichtung 506 ausgebildet. Die
zumindest eine Trocknungseinrichtung 500 und/oder Trocknungsvorrichtung 506 ist
beispielsweise zusatzlich oder alternativ als von unten einwirkende und/oder einzuwirken
fahige Trocknungseinrichtung 500 und/oder Trocknungsvorrichtung 506 ausgebildet. Die
Auswahl erfolgt bevorzugt je nachdem, wie weitere Aggregate 100; 200; 300; 400; 550;
600; 700; 800; 900; 1000 der Bearbeitungsmaschine 01 aufgebaut und/oder angeordnet
sind und/oder welche Seite der Bogen 02 bearbeitet werden soll. Beispielsweise ist dann
das zumindest eine Transportmittel 511 entsprechend als oberes Saugtransportmittel 511

oder als unteres Saugtransportmittel 511 ausgebildet.

Bevorzugt zeichnet sich die bevorzugt als Aggregat 500 und/oder Modul 500 ausgebildete
Trocknungseinrichtung 500 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass der durch die
Trocknungseinrichtung 500 festgelegte Abschnitt des flr den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs auf einer
Eingangshdhe der Trocknungseinrichtung 500 beginnt und/oder auf einer Ausgangshdhe

der Trocknungseinrichtung 500 endet. Bevorzugt zeichnet sich die Trocknungseinrichtung
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500 dadurch aus, dass diese Eingangshdhe der Trocknungseinrichtung 500 von der
ersten Standardhdhe um héchstens 5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm und noch
weiter bevorzugt um hdchstens 2 mm abweicht und/oder dass die Ausgangshdhe der
Trocknungseinrichtung 500 von der ersten Standardhéhe um héchstens 5 cm, weiter
bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht
und/oder dass die Eingangshdhe der Trocknungseinrichtung 500 von der Ausgangshdhe
der Vorbereitungseinrichtung 200 um héchstens 5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm

und noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht.

Die zumindest eine Trocknungseinrichtung 500 oder Trocknungsvorrichtung 506 weist
beispielsweise zumindest eine Kiihleinrichtung 551 und/oder zumindest eine
Inspektionseinrichtung 551 und/oder zumindest eine Wiederbefeuchtungseinrichtung 551

auf. Alternativ ist dazu ein eigenes Nachbehandlungsaggregat 550 angeordnet.

Beispielsweise ist zumindest eine Nachbehandlungseinrichtung 550 angeordnet,
insbesondere bezliglich des fur den Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs bevorzugt nach
zumindest einer Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800 und/oder nach zumindest einer
Trocknungseinrichtung 500 und/oder nach zumindest einer Trocknungsvorrichtung 506.
Die bevorzugt angeordnete zumindest eine Nachbehandlungseinrichtung 550 weist
bevorzugt zumindest eine Einwirkeinrichtung 551 auf. Diese zumindest eine
Einwirkeinrichtung 551 ist beispielsweise als Befeuchtungseinrichtung 551, insbesondere
Wiederbefeuchtungseinrichtung 551 und/oder als Kihleinrichtung 551 und/oder als
Entladungseinrichtung 551 und/oder als Inertisierungseinrichtung 551 und/oder als
Reinigungseinrichtung 551 und/oder als Entgratungseinrichtung 551 und/oder als
Inspektionseinrichtung 551 ausgebildet. Eine Reinigungseinrichtung 551 ist
beispielsweise als Absaugeinrichtung 551 und/oder Blaseinrichtung 551 und/oder als

Abstreifeinrichtung 551 ausgebildet.
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Eine Inspektionseinrichtung 551 weist beispielsweise zumindest einen und bevorzugt
mehrere, insbesondere zumindest zwei insbesondere optische Sensoren auf, der oder die
beispielsweise als Kamera ausgebildet ist oder sind und/oder insbesondere in der
Querrichtung A bevorzugt maschinell bewegbar angeordnet ist oder sind. Mittels
zumindest eines solchen Sensors ist beispielsweise ein bedruckter Bereich eines
jeweiligen Bogens 02 erfassbar, beispielsweise ein gesamter bedruckter Bereich des
jeweiligen Bogens 02, insbesondere zur Uberpriifung einer Druckqualitat. Mittels
zumindest eines solchen Sensors oder solcher Sensoren sind beispielsweise
Registermarken erfassbar. Bevorzugt werden mittels dieser Sensoren auf den Bogen 02
angeordnete Registermarken erfasst, die weiter bevorzugt zuvor mittels zumindest eines
und insbesondere mehrerer der Beschichtungsaggregate 400; 600; 800 auf die Bogen 02
aufgetragen wurden. Die Registermarken kdnnen auch teilweise oder vollstandig
aullerhalb der Bearbeitungsmaschine 01 oder Beschichtungsmaschine 01 auf die Bogen
02 aufgetragen werden. Insbesondere zur Beurteilung der Funktion der
Bearbeitungsmaschine 01 werden die Registermarken jedoch zumindest teilweise und
weiter bevorzugt vollstandig innerhalb der Bearbeitungsmaschine 01 erzeugt. Die
Sensoren werden bevorzugt auf die Abmessung der Bogen 02 und/oder auf eine von der
Bearbeitung, insbesondere dem Druckbild abhangige Position eingestellt, insbesondere
bezliglich der Querrichtung A. Somit muss nicht bei jedem Druckauftrag die
Registermarke am selben Ort auf die Bogen 02 gedruckt werden. Nach Erfassen der
Registermarken werden dabei anfallende Lageinformationen bevorzugt ausgewertet.
Weiter bevorzugt werden aus dieser Auswertung Informationen dariiber abgeleitet, wie
zumindest eine EinstellgrofRe der Bearbeitungsmaschine 01 zu verandern ist. Diese
zumindest eine Einstellgréf3e ist beispielsweise eine auf eine Umfangsrichtung bezogene
Lage zumindest eines Auftragzylinders 402; 602; 802, insbesondere relativ zu anderen
Auftragzylindern 402; 602; 802, und/oder eine auf die Querrichtung A bezogene Lage
zumindest eines Auftragzylinders 402; 602; 802, insbesondere relativ zu anderen
Auftragzylindern 402; 602; 802 und/oder eine Schraglage einer Beschichtungsform,

insbesondere relativ zu der Querrichtung A und/oder eine Ansteuerung und/oder Lage
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zumindest eines Druckkopfs 416; 616; 816. Damit l1asst sich demnach ein
Umfangsregister und/oder ein Seitenregister und/oder ein Diagonalregister erfassen

und/oder einstellen.

Die Einwirkeinrichtung 551 ist beispielsweise innerhalb eines weiteren Aggregats 100;
200; 300; 400; 500; 600; 700; 800; 900; 1000 oder Moduls 100; 200; 300; 400; 500; 600;
700; 800; 900; 1000 angeordnet, insbesondere auf den vorgesehenen Transportweg
ausgerichtet und/oder einwirkend und/oder einzuwirken fahig. Beispielsweise ist dieses
weitere Aggregat 600 oder Modul 600 das Druckaggregat 600 oder Druckmodul 600 oder
Beschichtungsaggregat 600 oder Beschichtungsmodul 600 oder Non Impact
Beschichtungsaggregat 600 oder Non Impact Beschichtungsmodul 600. Bevorzugt weist
die Inspektionseinrichtung 551 zumindest einen CCD Sensor 553 und/oder zumindest
einen CMOS Sensor 553 auf. Bevorzugt ist die Inspektionseinrichtung 551 und
insbesondere der zumindest eine Sensor 553 der Inspektionseinrichtung 551 auf das
Transportmittel 611, insbesondere das Saugband 611 des Beschichtungsmoduls 600,
insbesondere Non Impact Beschichtungsmoduls 600 und/oder das Transportband 718;
724 des Saugbands 611 des Beschichtungsmoduls 600, insbesondere Non Impact
Beschichtungsmoduls 600 ausgerichtet angeordnet. Bevorzugt ist die
Inspektionseinrichtung 551 auf einen Teil des Transportmittels 611, insbesondere
Saugbands 611, insbesondere des Transportbands 718; 724 des Saugbands 611 des
Non Impact Beschichtungsmoduls 600 ausgerichtet angeordnet, der bezlglich des fiir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs nach der zumindest einen Nachtrocknungseinrichtung 507
und/oder deren auf das zumindest eine und bevorzugt genau eine insbesondere als
Saugband 611 ausgebildete Transportmittel 611 des Non Impact Druckmoduls 600
ausgerichtet angeordnete Luftaustrittsdéffnung angeordnet ist. Alternativ oder zusatzlich ist
die zumindest eine Nachbehandlungseinrichtung 550 jedoch beispielsweise als

eigenstandiges Aggregat 550 und weiter bevorzugt Modul 550 ausgebildet.
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Die Nachbehandlungseinrichtung 550 weist bevorzugt zumindest ein Transportmittel 561
auf, das weiter bevorzugt als Saugtransportmittel 561 ausgebildet ist. Das im
Vorangegangen und im Folgenden lber Saugtransportmittel Beschriebene gilt bevorzugt
entsprechend. Die Nachbehandlungseinrichtung 550 weist bevorzugt zumindest einen
eigenen Antrieb M550 oder Motor 550, insbesondere Elektromotor M550 oder
lagegeregelten Elektromotor M550 auf, der weiter bevorzugt das zumindest eine
Transportmittel 561 antreibend und/oder anzutreiben fahig angeordnet ist. Beispielsweise
weist die Nachbehandlungseinrichtung 550 zumindest eine Andrickrolle 552 oder
Andrickwalze 552 auf, mittels der Bogen 02 gegen das zumindest eine Transportmittel
561 mit einer Kraft beaufschlagbar sind. Die Nachbehandlungseinrichtung 550 weist
bevorzugt zumindest ein Ubergabemittel 03 fiir Bogen 02 auf. Der durch die
Nachbehandlungseinrichtung 550 festgelegte Abschnitt des fiir den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs ist bevorzugt im Wesentlichen flach und weiter bevorzugt vollstandig flach
und ist bevorzugt im Wesentlichen und weiter bevorzugt ausschlief3lich horizontal

verlaufend ausgebildet.

Bevorzugt zeichnet sich die bevorzugt als Aggregat 550 und/oder Modul 550 ausgebildete
Nachbehandlungseinrichtung 550 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass der durch
die Nachbehandlungseinrichtung 550 festgelegte Abschnitt des fiir den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs auf einer Eingangshdhe der Nachbehandlungseinrichtung 550 beginnt
und/oder auf einer Ausgangshohe der Nachbehandlungseinrichtung 550 endet. Bevorzugt
zeichnet sich die Nachbehandlungseinrichtung 550 dadurch aus, dass diese
Eingangshodhe der Nachbehandlungseinrichtung 550 von der ersten Standardhéhe um
hdchstens 5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um
hdchstens 2 mm abweicht und/oder dass die Ausgangshohe der
Nachbehandlungseinrichtung 550 von der ersten Standardhéhe um hdchstens 5 cm,

weiter bevorzugt hdchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm
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abweicht und/oder dass die Eingangshdhe der Nachbehandlungseinrichtung 550 von der
Ausgangshohe der Nachbehandlungseinrichtung 550 um héchstens 5 cm, weiter

bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht.

Wie beschrieben ist bevorzugt zumindest eine Druckeinrichtung 600, insbesondere
zumindest ein Druckaggregat 600 angeordnet, beispielsweise zusatzlich zu zumindest
einem Grundierungsaggregat 400 und/oder zu zumindest einem Lackierungsaggregat
800. Die bevorzugt angeordnete zumindest eine Druckeinrichtung 600 ist eine
Beschichtungseinrichtung 600. Das zu Beschichtungsaggregaten 400; 600; 800 im
Vorangegangenen und im Folgenden Beschriebene gilt fir die zumindest eine
Druckeinrichtung 600 entsprechend. Der als Druckeinrichtung 600 ausgebildeten
Beschichtungseinrichtung 600 ist bevorzugt eine Trocknungseinrichtung 500

nachgeordnet, die weiter bevorzugt wie zuvor beschrieben ausgebildet ist.

Beispielsweise falls die zumindest eine Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800 und/oder
ein anderes Aggregat 100; 200; 300; 500; 550; 900; 1000 nicht selbst ausreichende
Transportmoglichkeiten aufweist und/oder zum Uberbriicken von Abstinden ist bevorzugt
zumindest eine eigenstandige Transporteinrichtung 700 angeordnet, die beispielsweise
als Transportaggregat 700 oder als Transportmodul 700 ausgebildet ist. Die bevorzugt
angeordnete zumindest eine Transporteinrichtung 700 dient beispielsweise dazu, das zu
bearbeitende Substrat 02, insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 zu
transportieren, insbesondere zwischen weiteren Aggregaten 100; 200; 300; 400; 500;
550; 600; 800; 900; 1000 und/oder Modulen 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 800; 900;
1000. Die zumindest eine Transporteinrichtung 700 weist beispielsweise zumindest ein
Gestell 744 auf. Die zumindest eine Transporteinrichtung 700 weist bevorzugt zumindest
ein Transportmittel 711 auf, das weiter bevorzugt als Saugtransportmittel 711 ausgebildet
ist. Das im Vorangegangen und im Folgenden Uber Saugtransportmittel Beschriebene gilt
bevorzugt entsprechend. Die Transporteinrichtung 700 weist bevorzugt zumindest einen
eigenen Antrieb M700 oder Motor M700, insbesondere Elektromotor M700 oder
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lagegeregelten Elektromotor M700 auf, der weiter bevorzugt das zumindest eine
Transportmittel 711 antreibend und/oder anzutreiben fahig angeordnet ist. Beispielsweise
weist die Transporteinrichtung 700 zumindest eine Andruckrolle oder Andriickwalze auf,
mittels der Bogen 02 gegen das zumindest eine Transportmittel 711 mit einer Kraft

beaufschlagbar sind.

Die zumindest eine Transporteinrichtung 700 ist beispielsweise innerhalb eines weiteren
Aggregats 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 800; 900; 1000 oder Moduls 100; 200; 300;
400; 500; 550; 600; 800; 900; 1000 angeordnet, insbesondere um Bogen 02 zu deren
spezifischen Einrichtungen und/oder davon weg zu transportieren. Beispielsweise kann
bei anderen Aggregaten 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 800; 900; 1000 oder Modulen
100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 800; 900; 1000 zum Teil oder vollstandig auf
Transportmittel verzichtet werden, wenn jeweils dazwischen angeordnete
Transporteinrichtungen 700 den Transport der Bogen 02 gewahrleisten. In einem Beispiel
sind mehrere Flexobeschichtungsaggregate 400; 600; 800 angeordnet, die keine eigenen
Transportmittel aufweisen, aber zwischen denen jeweils eine eigenstandige
Transporteinrichtung 700 angeordnet ist. Die Transporteinrichtung 700 weist bevorzugt
zumindest ein Ubergabemittel 03 fiir Bogen 02 auf. Der durch die Transporteinrichtung
700 festgelegte Abschnitt des fur den Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs ist bevorzugt im
Wesentlichen flach und weiter bevorzugt vollstandig flach und ist bevorzugt im

Wesentlichen und weiter bevorzugt ausschliefdlich horizontal verlaufend ausgebildet.

Bevorzugt zeichnet sich die bevorzugt als Aggregat 700 und/oder Modul 700 ausgebildete
Transporteinrichtung 700 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass der durch die
Transporteinrichtung 700 festgelegte Abschnitt des fiir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs auf einer
Eingangshdhe der Transporteinrichtung 700 beginnt und/oder auf einer Ausgangshdhe

der Transporteinrichtung 700 endet. Bevorzugt zeichnet sich die Transporteinrichtung 700
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dadurch aus, dass diese Eingangshdhe der Transporteinrichtung 700 von der ersten
Standardhdhe um hdchstens 5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter
bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht und/oder dass die Ausgangshdhe der
Transporteinrichtung 700 von der ersten Standardhéhe um hdchstens 5 cm, weiter
bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht
und/oder dass die Eingangshdhe der Transporteinrichtung 700 von der Ausgangshdhe
der Transporteinrichtung 700 um hochstens 5 cm, weiter bevorzugt hdchstens 1 cm und

noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht.

Wie beschrieben ist bevorzugt zumindest eine Lackierungseinrichtung 800, insbesondere
zumindest ein Lackierungsaggregat 800 angeordnet, beispielsweise zusatzlich zu
zumindest einem Grundierungsaggregat 400 und/oder zu zumindest einem
Druckaggregat 600. Die bevorzugt angeordnete zumindest eine Lackierungseinrichtung
800 ist eine Beschichtungseinrichtung 800. Das zu Beschichtungsaggregaten 400; 600;
800 im Vorangegangenen und im Folgenden Beschriebene gilt fir die zumindest eine
Lackierungseinrichtung 800 entsprechend. Der als Lackierungseinrichtung 800
ausgebildeten Beschichtungseinrichtung 800 ist bevorzugt eine Trocknungseinrichtung

500 nachgeordnet, die weiter bevorzugt wie zuvor beschrieben ausgebildet ist.

Bevorzugt ist zumindest eine Formgebungseinrichtung 900 angeordnet, insbesondere
nach zumindest einer Beschichtungseinrichtung 400; 600; 800 und/oder zumindest einer
Trocknungseinrichtung 500. Die bevorzugt angeordnete zumindest eine
Formgebungseinrichtung 900 weist bevorzugt zumindest ein Formgebungsmittel 901,
insbesondere zumindest einen Formgebungszylinder 901 auf. Das zumindest eine
Formgebungsmittel 901 ist beispielsweise als Stanzmittel 901, insbesondere
Stanzzylinder 901 ausgebildet. Die zumindest eine Formgebungseinrichtung 900 ist
bevorzugt als Rotationsstanze 900 ausgebildet. Durch ein Stanzen kdnnen Teile der
Bogen 02, beispielsweise Nutzen, zumindest teilweise von anderen Teilen der Bogen 02,

beispielsweise Verbindungsflachen, getrennt werden, beispielsweise ausgeschnitten
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und/oder abgeschnitten. Alternativ oder zusatzlich ist das zumindest eine
Formgebungsmittel 901 beispielsweise als Rillmittel 901, insbesondere Rillzylinder 901
ausgebildet. Durch ein Rillen kénnen Sollknickstellen erzeugt werden, beispielsweise um
Faltschachteln zu erzeugen. Alternativ oder zusatzlich ist das zumindest eine
Formgebungsmittel 901 beispielsweise als Perforiermittel 901, insbesondere
Perforierzylinder 901 ausgebildet. Durch Perforieren kénnen fiir eine spatere
Durchtrennung vorgesehene Bereiche der Bogen 02 erzeugt werden. Alternativ oder
zusatzlich ist das zumindest eine Formgebungsmittel 901 beispielsweise als
Ausbrechmittel 901, insbesondere Ausbrechzylinder 901 ausgebildet. Durch ein
Ausbrechen kann eine Trennung von bevorzugt bereits teilweise voneinander getrennten
Bereichen der Bogen 02 unterstutzt werden, beispielsweise um gestanzte Locher zu
leeren und/oder um Nutzen aus den Bogen 02 auszubrechen, insbesondere aus ihrem
jeweiligen Verbund im vorzugsweise bedruckten Bogen. Bevorzugt ist zumindest eine
Entsorgungseinrichtung 903 zum Abtransport von bei einem Stanzen und/oder
Ausbrechen anfallendem Abfallmaterial angeordnet. Alternativ oder zusatzlich weist die
zumindest eine Formgebungseinrichtung 900 bevorzugt zumindest ein als
Laminierungseinrichtung 901 ausgebildetes Formgebungsmittel 901 auf. Alternativ oder
zusatzlich weist die zumindest eine Formgebungseinrichtung 900 bevorzugt zumindest

ein als Flachbettstanzeinrichtung 901 ausgebildetes Formgebungsmittel 901 auf.

Bevorzugt weist die zumindest eine Formgebungseinrichtung 900 zumindest ein
Gegendruckmittel 902, insbesondere zumindest einen Gegendruckzylinder 902 auf.
Dieses dient als Widerlager flr das zu bearbeitende Substrat 02, insbesondere den
Bedruckstoff 02 und/oder die Bogen 02, wahrend das zumindest eine Formgebungsmittel
901 auf das zu bearbeitende Substrat 02, insbesondere den Bedruckstoff 02 und/oder die
Bogen 02 einwirkt. Bevorzugt sind das zumindest eine Formgebungsmittel 901 und das
zumindest eine Gegendruckmittel 902 zumindest teilweise Ubereinander angeordnet. In
einer ersten Ausflihrungsform der zumindest einen Formgebungseinrichtung 900 ist das

zumindest eine Formgebungsmittel 901 zumindest teilweise Giber dem insbesondere fir
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den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehen Transportweg und/oder Uber dem zumindest einen Gegendruckmittel 902
angeordnet. Das Formgebungsmittel 901 ist dann als von oben einwirkendes
Formgebungsmittel 901 ausgebildet. Die Bearbeitung der Bogen 02 mittels dieses
zumindest einen Formgebungsmittels 901 erfolgt dann bevorzugt von oben. Das
zumindest eine Gegendruckmittel 902 ist dann bevorzugt unterhalb des insbesondere flr
den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehen Transportwegs angeordnet. In einer zweiten Ausfiihrungsform der zumindest
einen Formgebungseinrichtung 900 ist das zumindest eine Formgebungsmittel 901
zumindest teilweise unter dem insbesondere fiir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehen Transportweg und/oder
unter dem zumindest einen Gegendruckmittel 902 angeordnet. Das Formgebungsmittel
901 ist dann als von unten einwirkendes Formgebungsmittel 901 ausgebildet. Die
Bearbeitung der Bogen 02 mittels dieses zumindest einen Formgebungsmittels 901 erfolgt
dann bevorzugt von unten. Das zumindest eine Gegendruckmittel 902 ist dann bevorzugt
oberhalb des insbesondere fiir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff
02 und/oder Bogen 02 vorgesehen Transportwegs angeordnet. Ob die erste oder die
zweite Ausflihrungsform der Formgebungseinrichtung 900 eingesetzt wird, ist
beispielsweise von davor und/oder danach stattfindenden weiteren Bearbeitungen
und/oder von der Verwendung der Erzeugnisse abhangig. Bevorzugt wirkt das zumindest
eine Formgebungsmittel 901 von einer anderen Seite auf die Bogen 02 ein, als das
zumindest eine Beschichtungsaggregat 400;600; 800, beispielsweise um bei einem
Stanzvorgang die das Druckbild tragende Hauptflache der Bogen 02 moglichst wenig

ungewollt zu verformen.

Beispielsweise ist das zumindest eine Formgebungsmittel 901 zumindest teilweise
austauschbar ausgebildet, insbesondere um von Auftrag zu Auftrag unterschiedliche
Form der Erzeugnisse zu ermdglichen. Ein Beispiel hierfiir sind austauschbare Messer an

einem Stanzzylinder 901. Dazu ist beispielsweise das insbesondere als
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Formgebungszylinder 901 ausgebildete Formgebungsmittel 901 von dem bevorzugt als
Gegendruckzylinder 902 ausgebildeten Gegendruckmittel 902 abstellbar und/oder mit
wechselbaren Aufziigen, insbesondere Teilschalen bestiickbar. Alternativ oder zusatzlich
ist das Gegendruckmittel 902 von dem Formgebungsmittel 901 abstellbar um einen
Wechsel der Aufzlige zu erleichtern. Beispielsweise ist zumindest eine formatvariable
Formgebungseinrichtung 900 angeordnet, die eine besonders effektiv Bearbeitung
unterschiedlicher Bogenformate ermoglicht. Daflir sind insbesondere relativ zu anderen
Aggregaten 100; 200; 300; 400; 500; 550; 600; 700; 800; 1000 beschleunigbare
Formgebungsmittel 901 und/oder Transportmittel 911 und/oder kontaktlos arbeitende

Formgebungsmittel 901 einsetzbar.

Beispielsweise ist das Gegendruckmittel 902, insbesondere der Gegendruckzylinder 902
mit einer Flache, insbesondere Mantelflache, aus Gummi versehen und/oder in der
Querrichtung A bewegbar angeordnet. Durch diese Bewegung kann eine Abnutzung
gleichmafRiger gestaltet und damit eine Standzeit erhéht werden. Bevorzugt ist zumindest
eine Wartungseinrichtung angeordnet, die insbesondere als Schleifeinrichtung
ausgebildet und zumindest zeitweise gegen die Flache, insbesondere Mantelflache,

anstellbar ist.

Die zumindest eine Formgebungseinrichtung 900 weist bevorzugt zumindest ein
Transportmittel 911 auf, das weiter bevorzugt als Saugtransportmittel 911 ausgebildet ist.
Das im Vorangegangen und im Folgenden Uber Saugtransportmittel Beschriebene gilt
bevorzugt entsprechend. Die zumindest eine Formgebungseinrichtung 900 weist
bevorzugt zumindest einen eigenen Antrieb M900 oder Motor M900, insbesondere
Elektromotor M900 oder lagegeregelten Elektromotor MO00 auf, der weiter bevorzugt das
zumindest eine Transportmittel 911 antreibend und/oder anzutreiben fahig angeordnet ist.
Beispielsweise weist die zumindest eine Formgebungseinrichtung 900 zumindest eine
Andrtickrolle oder Andriickwalze auf, mittels der Bogen 02 gegen das zumindest eine

Transportmittel 911 mit einer Kraft beaufschlagbar sind. Die zumindest eine
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Formgebungseinrichtung 900 weist bevorzugt zumindest ein Ubergabemittel 03 fiir Bogen
02 auf. Der durch die zumindest eine Formgebungseinrichtung 900 festgelegte Abschnitt
des flr den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs ist bevorzugt im Wesentlichen flach und weiter bevorzugt
vollstandig flach und ist bevorzugt im Wesentlichen und weiter bevorzugt ausschlief3lich

horizontal verlaufend ausgebildet.

Bevorzugt zeichnet sich die bevorzugt als Aggregat 900 und/oder Modul 900 ausgebildete
Formgebungseinrichtung 900 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass der durch die
Formgebungseinrichtung 900 festgelegte Abschnitt des fiir den Transport von Substrat
02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs auf
einer Eingangshohe der Formgebungseinrichtung 900 beginnt und/oder auf einer
Ausgangshohe der Formgebungseinrichtung 900 endet. Bevorzugt zeichnet sich die
Formgebungseinrichtung 900 dadurch aus, dass diese Eingangshéhe der
Formgebungseinrichtung 900 von der ersten Standardhéhe um hdchstens 5 cm, weiter
bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht
und/oder dass die Ausgangshdhe der Formgebungseinrichtung 900 von der ersten
Standardhdhe um hdchstens 5 cm, weiter bevorzugt hochstens 1 cm und noch weiter
bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht und/oder dass die Eingangshéhe der
Formgebungseinrichtung 900 von der Ausgangshdhe der Formgebungseinrichtung 900
um hochstens 5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um
hdchstens 2 mm abweicht. Beispielsweise ist die zumindest eine Formgebungseinrichtung

900 als zumindest ein Stanzmodul 900 ausgebildet.

Bevorzugt ist zumindest eine Substratabgabeeinrichtung 1000 angeordnet, insbesondere
als entlang des vorgesehenen Transportwegs letztes Aggregat 1000 oder Modul 1000.
Die Substratabgabeeinrichtung 1000 weist bevorzugt zumindest eine Stapeleinrichtung
1001 auf, die insbesondere dazu dient, bearbeitete Bogen 02 und/oder aus den Bogen 02

ausgestanzte und/oder ausgebrochene Nutzen einem Auslagestapel 1002 zuzufiihren.
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Die Stapeleinrichtung 1001 weist beispielsweise zumindest ein Transportmittel 1011 auf,
das beispielsweise als Saugtransportmittel 1011 oder als einfaches Transportband 1011
ausgebildet ist. Das im Vorangegangen und im Folgenden (ber Saugtransportmittel
Beschriebene gilt bevorzugt entsprechend. Die Substratabgabeeinrichtung 1000 weist
bevorzugt zumindest einen eigenen Antrieb M1000 oder Motor M1000, insbesondere
Elektromotor M1000 oder lagegeregelten Elektromotor M1000 auf, der weiter bevorzugt
das zumindest eine Transportmittel 1011 antreibend und/oder anzutreiben fahig
angeordnet ist. Beispielsweise weist die Substratabgabeeinrichtung 1000 zumindest eine
Andrickrolle 1001; 1003 oder Andriickwalze 1001; 1003 auf, mittels der Bogen 02 gegen
das zumindest eine Transportmittel 1011 mit einer Kraft beaufschlagbar sind. Die
zumindest eine Andrickrolle 1001; 1003 oder Andriickwalze 1001; 1003 ist bevorzugt Teil
der Stapeleinrichtung 1001 und dient einem sicheren Transport der Bogen 02 zum
Auslagestapel 1002. Bevorzugt ist zumindest ein Positioniermittel 1001; 1004 angeordnet,
das insbesondere dazu dient, die Bogen 02 oder Nutzen in geordneter Weise auf dem
Auslagestapel 1002 abzulegen. Das zumindest eine Positioniermittel 1001; 1004 ist
beispielsweise als insbesondere gesteuert und/oder geregelt bewegbarer
Auslageanschlag 1001; 1004 ausgebildet und/oder Teil der Stapeleinrichtung 1001.
Bevorzugt ist zumindest eine Ausschleuseinrichtung angeordnet, beispielsweise um

Makulaturbogen vor dem Erreichen des Auslagestapels 1002 auszuschleusen.

Der Auslagestapel 1002 wird bevorzugt auf einer beispielsweise als Palette1006
ausgebildeten Tragereinheit 1006 gebildet und/oder ist bevorzugt automatisiert
abtransportierbar, beispielsweise mittels eines eine oder mehrere Tragereinheiten 1006
transportierenden Transportsystems 1007, das beispielsweise zumindest ein
Transportband 1008 und/oder Transportrollen 1008 aufweist. Bevorzugt ist zumindest
eine Hubeinrichtung 1009 angeordnet, mittels der der Auslegestapel 1002 und/oder eine
unteres Ende des Auslegestapels 1002 und/oder zumindest eine Transporteinheit 1006
auf unterschiedlichen Héhen anordenbar ist. Dadurch 13sst sich beispielsweise eine

Auslagehdhe im Wesentlichen konstant halten, auf der ein oberes Ende des
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Auslagestapels 1002 angeordnet ist, wahrend dieser gebildet wird. Beispielsweise ist die
Auslagehohe zugleich eine Ausgangshohe der Substratabgabeeinrichtung 1000.
Alternativ oder zusatzlich ist zumindest ein dem Auslagestapel 1002 vorgeordnetes
Transportmittel 1011 der Substratabgabeeinrichtung 1000 bewegbar angeordnet,
beispielsweise schwenkbar, so dass nacheinander ausgelegte Bogen 02 gezielt auf

immer grofderen Auslagehdhen abgegeben werden kénnen.

Bevorzugt zeichnet sich die bevorzugt als Aggregat 1000 und/oder Modul 1000
ausgebildete Substratabgabeeinrichtung 1000 alternativ oder zusatzlich dadurch aus,
dass der durch die Substratabgabeeinrichtung 1000 festgelegte Abschnitt des flir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs auf einer Eingangshdhe der Substratabgabeeinrichtung
1000 beginnt und/oder auf einer jeweiligen Ausgangshdhe der Substratabgabeeinrichtung
1000 endet. Die Ausgangshohe der Substratabgabeeinrichtung 1000 ist beispielsweise
diejenige Hohe, auf der ein Kontakt von jeweiligen Bogen 02 mit dem Auslagestapel 1002
vorgesehen ist. Bei einem wahrend des Stapelns vorgesehenen Absenken des
Auslagestapels 1002 ist die Ausgangshohe der Substratabgabeeinrichtung 1000
beispielsweise konstant. Bevorzugt zeichnet sich die Substratabgabeeinrichtung 1000
dadurch aus, dass die jeweilige Eingangshdhe der Substratabgabeeinrichtung 1000 von
der ersten Standardhdhe um hochstens 5 cm, weiter bevorzugt héchstens 1 cm und noch
weiter bevorzugt um hdchstens 2 mm abweicht und/oder dass die Ausgangshdhe der
Substratabgabeeinrichtung 1000 von der ersten Standardhdhe um hdchstens 5 cm, weiter
bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht
und/oder dass die Eingangshdhe der Substratabgabeeinrichtung 1000 von der
Ausgangshodhe der Substratabgabeeinrichtung 1000 um hdchstens 5 cm, weiter

bevorzugt héchstens 1 cm und noch weiter bevorzugt um héchstens 2 mm abweicht.

Ein erstes Beispiel einer Bearbeitungsmaschine 01 weist ein Bogenanlegermodul 100, ein

Anlagemodul 300, mehrere jeweils als Druckmodul 600 ausgebildete
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Beschichtungsmodule 600 mit dazwischen angeordneten Transportmodulen 700,
bevorzugt zumindest ein Trocknungsmodul 500, bevorzugt zumindest ein
Nachbehandlungsmodul 550, zumindest ein Formgebungsmodul 900 und ein
Auslagemodul 1000 auf. Ein solches erstes Beispiel der Bearbeitungsmaschine 01 ist

schematisch und beispielhaft in Fig. 2a, 2b und 2¢ dargestellt.

Ein zweites Beispiel einer Bearbeitungsmaschine 01 weist ein Bogenanlegermodul 100,

ein Vorbereitungsmodul 200, ein Anlagemodul 300, ein als Druckmodul 600 ausgebildetes
Beschichtungsmodul 600, ein Trocknungsmodul 500 und ein Auslagemodul 1000 auf. Ein
solches zweites Beispiel der Bearbeitungsmaschine 01 ist schematisch und beispielhaft in

Fig. 12a dargestellt.

Ein drittes Beispiel einer Bearbeitungsmaschine 01 weist ein Bogenanlegermodul 100, ein
Vorbereitungsmodul 200, ein als Grundierungsmodul 400 ausgebildetes
Beschichtungsmodul 400, ein erstes Trocknungsmodul 500, ein Anlagemodul 300, ein als
Druckmodul 600 ausgebildetes Beschichtungsmodul 600, ein zweites Trocknungsmodul
500, ein als Lackierungsmodul 800 ausgebildetes Beschichtungsmodul 800, ein drittes
Trocknungsmodul 500 und ein Auslagemodul 1000 auf. Ein solches drittes Beispiel der

Bearbeitungsmaschine 01 ist schematisch und beispielhaft in Fig. 12b dargestellit.

Ein viertes Beispiel einer Bearbeitungsmaschine 01 weist ein Bogenanlegermodul 100,
ein Vorbereitungsmodul 200, ein erstes Anlagemodul 300, ein als Grundierungsmodul 400
ausgebildetes Beschichtungsmodul 400, ein erstes Trocknungsmodul 500, optional ein
zweites Anlagemodul 300, ein als erstes Druckmodul 600 ausgebildetes
Beschichtungsmodul 600, ein zweites Trocknungsmodul 500, ein drittes Anlagemodul
300, ein als zweites Druckmodul 600 ausgebildetes Beschichtungsmodul 600, ein drittes
Trocknungsmodul 500, optional ein Inspektionsmodul oder eine Inspektionseinrichtung,
ein als Lackierungsmodul 800 ausgebildetes Beschichtungsmodul 800, ein viertes

Trocknungsmodul 500 und ein Auslagemodul 1000 auf. Ein solches viertes Beispiel der
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Bearbeitungsmaschine 01 ist schematisch und beispielhaft in Fig. 12c dargestellt.

Ein flnftes Beispiel einer Bearbeitungsmaschine 01 weist ein Bogenanlegermodul 100,
optional ein Vorbereitungsmodul 200, ein als Grundierungsmodul 400 ausgebildetes
Beschichtungsmodul 400, ein erstes Trocknungsmodul 500, ein Anlagemodul 300, ein als
Druckmodul 600 ausgebildetes Beschichtungsmodul 600, ein zweites Trocknungsmodul
500, ein als Lackierungsmodul 800 ausgebildetes Beschichtungsmodul 800, ein drittes
Trocknungsmodul 500 und ein Auslagemodul 1000 auf. Das Bogenanlegermodul 100 ist
dabei bevorzugt wie beschrieben derart ausgebildet, dass seine Vereinzelungseinrichtung
109 die Bogen 02 in zumindest einer Ausflihrungsform von unten vereinzelt (wie
beispielsweise in Fig. 2a und 18a dargestellt) oder in zumindest einer anderen
Ausfuhrungsform von oben vereinzelt (wie beispielsweise in Fig. 1 und Fig. 18b
dargestellt). Beispielsweise ist zusatzlich optional eine nicht dargestellte
Ausschleuseinrichtung flir Bogen 02 angeordnet, die beispielsweise als Makulaturweiche
ausgebildet ist oder dient. Das als Druckmodul 600 ausgebildete Beschichtungsmodul
600 weist bevorzugt vier Aufnahmeinrichtungen 621 auf. Von diesen vier
Aufnahmeinrichtungen 621 ist bevorzugt eine erste mit einer Druckkopfbaugruppe 624
belegt, die weiter bevorzugt zwei Druckkopfreihen aufweist, wobei weiter bevorzugt der
ersten Druckkopfreihe eine erste Farbe und der zweiten Druckkopfreihe eine zweite Farbe
zugeordnet ist. Von diesen vier Aufnahmeinrichtungen 621 ist bevorzugt zumindest eine
weitere oder sind weiter bevorzugt zwei weitere mit zumindest einer Trocknerbaugruppe
504 belegt. Von diesen vier Aufnahmeinrichtungen 621 ist bevorzugt eine weitere,
insbesondere letzte mit einer Druckkopfbaugruppe 624 belegt, die weiter bevorzugt zwei
Druckkopfreihen aufweist, wobei weiter bevorzugt der insgesamt dritten Druckkopfreihe
eine dritte Farbe und der insgesamt vierten Druckkopfreihe eine vierte Farbe zugeordnet
ist. Ein solches fiinftes Beispiel der Bearbeitungsmaschine 01 ist schematisch und
beispielhaft in Fig. 18a dargestellt. Beispielsweise kbnnen damit Bogen 02 mit einer
Geschwindigkeit von 150 Metern pro Minute transportiert und dabei vierfarbig mit 1200 dpi
X 600 dpi bedruckt werden.
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Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 insbesondere in einem solchen
finften Beispiel alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die Bogendruckmaschine 01
genau ein Non Impact Druckmodul 600 aufweist. Bevorzugt zeichnet sich die
Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zuséatzlich dadurch aus, dass das zumindest eine
Non Impact Druckmodul 600 genau vier Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 aufweist
und dass eine entlang des fiir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff
02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs gesehen erste der vier
Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 mit genau einer als Druckkopfbaugruppe 424; 624;
824 ausgebildeten Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 belegt ist und dass eine
entlang des fur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder
Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs gesehen zweite und/oder eine entlang des flr
den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs gesehen dritte der vier Aufnahmeeinrichtungen 421; 621;
821 mit insbesondere insgesamt einer als Trocknerbaugruppe 504 ausgebildeten
Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 belegt ist und dass eine entlang des flir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs gesehen vierte der vier Aufnahmeeinrichtungen 421; 621;
821 mit genau einer als Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 ausgebildeten
Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 belegt ist. Bevorzugt zeichnet sich die
Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass entlang des fir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs jedenfalls nach dem zumindest einen Non Impact
Beschichtungsmodul 400; 600; 800 zumindest eine Ausschleuseinrichtung fiir Bogen 02
angeordnet ist. Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder
zusatzlich dadurch aus, dass entlang des fiir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs
jedenfalls nach dem zumindest einen Non Impact Beschichtungsmodul 400; 600; 800

zumindest eine als Modul 1000 ausgebildete Substratabgabeeinrichtung 1000 angeordnet
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ist. Das fiinfte Beispiel der Bearbeitungsmaschine 01 ist wie beschrieben schematisch

und beispielhaft in Fig. 18a dargestellt.

Ein sechstes Beispiel einer Bearbeitungsmaschine 01 weist ein Bogenanlegermodul 100,
ein Vorbereitungsmodul 200, ein erstes Anlagemodul 300, ein als Grundierungsmodul 400
ausgebildetes Beschichtungsmodul 400, ein erstes Trocknungsmodul 500, optional ein
zweites Anlagemodul 300, ein als erstes Druckmodul 600 ausgebildetes
Beschichtungsmodul 600, optional ein drittes Anlagemodul 300, ein als zweites
Druckmodul 600 ausgebildetes Beschichtungsmodul 600, ein zweites Trocknungsmodul
500, optional ein Inspektionsmodul oder eine Inspektionseinrichtung, ein als
Lackierungsmodul 800 ausgebildetes Beschichtungsmodul 800, ein drittes
Trocknungsmodul 500 und ein Auslagemodul 1000 auf. Das Bogenanlegermodul 100 ist
dabei bevorzugt wie beschrieben derart ausgebildet, dass seine Vereinzelungseinrichtung
109 die Bogen 02 in zumindest einer Ausflihrungsform von unten vereinzelt (wie
beispielsweise in Fig. 2a und 18a dargestellt) oder in zumindest einer anderen
Ausfuhrungsform von oben vereinzelt (wie beispielsweise in Fig. 1 und Fig. 18b
dargestellt). Beispielsweise ist zusatzlich optional eine nicht dargestellte
Ausschleuseinrichtung flir Bogen 02 angeordnet, die beispielsweise als Makulaturweiche
ausgebildet ist oder dient. Das erste als Druckmodul 600 ausgebildete
Beschichtungsmodul 600 weist bevorzugt vier Aufnahmeinrichtungen 621 auf. Von diesen
vier Aufnahmeinrichtungen 621 sind bevorzugt eine erste und eine zweite jeweils mit einer
Druckkopfbaugruppe 624 belegt, die weiter bevorzugt jeweils zwei Druckkopfreihen
aufweisen, wobei weiter bevorzugt den beiden Druckkopfreihen der ersten
Druckkopfbaugruppe 624 eine erste Farbe und den beiden Druckkopfreihen der zweiten
Druckkopfbaugruppe 624 eine zweite Farbe zugeordnet ist. Von diesen vier
Aufnahmeinrichtungen 621 ist bevorzugt zumindest eine weitere oder sind weiter
bevorzugt zwei weitere mit zumindest einer Trocknerbaugruppe 504 belegt. Von diesen
vier Aufnahmeinrichtungen 621 sind bevorzugt die dritte und die vierte mit zumindest

einer Trocknerbaugruppe 504 belegt. Das zweite als Druckmodul 600 ausgebildete
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Beschichtungsmodul 600 weist bevorzugt vier Aufnahmeinrichtungen 621 auf. Von diesen
vier Aufnahmeinrichtungen 621 sind bevorzugt zwei, insbesondere die beiden ersten
unbelegt. Von diesen vier Aufnahmeinrichtungen 621 sind bevorzugt zwei, insbesondere
die beiden letzten jeweils mit einer Druckkopfbaugruppe 624 belegt, die weiter bevorzugt
jeweils zwei Druckkopfreihen aufweisen, wobei weiter bevorzugt den beiden
Druckkopfreihen einer dieser zwei Druckkopfbaugruppen 624 eine dritte Farbe und den
beiden Druckkopfreihen der anderen dieser zweit Druckkopfbaugruppen 624 eine vierte
Farbe zugeordnet ist. Ein solches sechstes Beispiel der Bearbeitungsmaschine 01 ist
schematisch und beispielhaft in Fig. 18b dargestellt. Beispielsweise kdnnen damit Bogen
02 mit einer Geschwindigkeit von 300 Metern pro Minute transportiert und dabei vierfarbig
mit 1200 dpi x 600 dpi bedruckt werden.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 insbesondere in einem solchen
sechsten Beispiel alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass die Bogendruckmaschine
01 genau zwei Non Impact Druckmodule 600 aufweist. Bevorzugt zeichnet sich die
Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass jedes der zwei Non
Impact Druckmodule 600 genau vier Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 aufweist
und/oder dass bei dem entlang des fiir den Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs gesehen ersten Non
Impact Druckmodul 600 eine entlang des fiir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs gesehen
erste der vier Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 mit genau einer als
Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 ausgebildeten Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824
belegt ist und eine entlang des flir den Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs gesehen zweite der
vier Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 mit genau einer als Druckkopfbaugruppe 424;
624; 824 ausgebildeten Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 belegt ist und eine
entlang des fir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder

Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs gesehen dritte und/oder eine entlang des fiir den
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Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs gesehen vierte der vier Aufnahmeeinrichtungen 421; 621;
821 mit insbesondere insgesamt einer als Trocknerbaugruppe 504 ausgebildeten
Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 belegt ist und/oder dass bei dem entlang des flr
den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs gesehen zweiten Non Impact Druckmodul 600 zwei der vier
Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 unbelegt sind und zwei der vier
Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 mit jeweils genau einer als Druckkopfbaugruppe
424; 624; 824 ausgebildeten Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 belegt sind. Das
sechste Beispiel der Bearbeitungsmaschine 01 ist wie beschrieben schematisch und

beispielhaft in Fig. 18b dargestellt.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 in einem solchen sechsten Beispiel
alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass bei dem entlang des flir den Transport von
Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs gesehen zweiten Non Impact Druckmodul 600 eine entlang des fir den
Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs gesehen erste der vier Aufnahmeeinrichtungen 421; 621;
821 und eine entlang des fir den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff
02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs gesehen zweite der vier
Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 unbelegt ist und eine entlang des fiir den Transport
von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen
Transportwegs gesehen dritte der vier Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 mit genau
einer als Druckkopfbaugruppe 424; 624; 824 ausgebildeten Standardbaugruppe 424; 504;
624; 824 belegt ist und eine entlang des fur den Transport von Substrat 02, insbesondere
Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs gesehen vierte der vier
Aufnahmeeinrichtungen 421; 621; 821 mit genau einer als Druckkopfbaugruppe 424; 624;
824 ausgebildeten Standardbaugruppe 424; 504; 624; 824 belegt ist. Bevorzugt zeichnet

sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass entlang des
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fur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs jedenfalls nach dem zweiten Druckmodul 600 und/oder
jedenfalls nach dem zumindest einen Non Impact Beschichtungsmodul 400; 600; 800
zumindest eine Ausschleuseinrichtung fur Bogen 02 angeordnet ist. Bevorzugt zeichnet
sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ oder zusatzlich dadurch aus, dass entlang des
fur den Transport von Substrat 02, insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02
vorgesehenen Transportwegs jedenfalls nach dem zweiten Druckmodul 600 und/oder
jedenfalls nach dem zumindest einen Non Impact Beschichtungsmodul 400; 600; 800
zumindest eine als Modul 1000 ausgebildete Substratabgabeeinrichtung 1000 angeordnet
ist. Das sechste Beispiel der Bearbeitungsmaschine 01 ist wie beschrieben schematisch

und beispielhaft in Fig. 18b dargestellit.

Ein siebtes Beispiel einer Bearbeitungsmaschine 01 weist ein Bogenanlegermodul 100,
optional ein insbesondere erstes Vorbereitungsmodul 200, ein als Grundierungsmodul
400 ausgebildetes Beschichtungsmodul 400 mit bevorzugt integrierter
Trocknungsvorrichtung 506 oder in das Druckmodul 600 integrierter
Trocknungsvorrichtung 506, optional ein insbesondere zweites Anlagemodul 300, ein als
Druckmodul 600 ausgebildetes Beschichtungsmodul 600 mit integrierter
Trocknungsvorrichtung 506, optional ein insbesondere drittes Anlagemodul 300, optional
ein Inspektionsmodul oder eine Inspektionseinrichtung 551, ein als Lackierungsmodul 800
ausgebildetes Beschichtungsmodul 800 mit integrierter Trocknungsvorrichtung 506 und
ein Auslagemodul 1000 auf. Das Bogenanlegermodul 100 ist dabei bevorzugt wie
beschrieben derart ausgebildet, dass seine Vereinzelungseinrichtung 109 die Bogen 02 in
zumindest einer Ausflihrungsform von unten vereinzelt (wie beispielsweise in Fig. 2a und
18d dargestellt) oder in zumindest einer anderen Ausflihrungsform von oben vereinzelt
(wie beispielsweise in Fig. 1 dargestellt). Beispielsweise ist zusatzlich optional eine nicht
dargestellte Ausschleuseinrichtung fiir Bogen 02 angeordnet, die beispielsweise als
Makulaturweiche ausgebildet ist oder dient. Das erste als Druckmodul 600 ausgebildete

Beschichtungsmodul 600 weist bevorzugt vier Auftragstellen 618 auf. Von diesen vier
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Auftragstellen 618 sind bevorzugt eine erste und eine zweite jeweils durch zumindest eine
oder zumindest zwei Druckkopfreihen gebildet, wobei weiter bevorzugt den beiden
Druckkopfreihen der ersten Auftragstelle 618 eine erste Farbe und den beiden
Druckkopfreihen der zweiten Auftragstellen 618 eine zweite Farbe zugeordnet ist. Von
diesen vier Auftragstellen 618 sind bevorzugt die dritte und die vierte jeweils durch
zumindest eine oder zumindest zwei Druckkopfreihen gebildet, wobei weiter bevorzugt
den beiden Druckkopfreihen der dritten Auftragstelle 618 eine dritte Farbe und den beiden
Druckkopfreihen der vierten Auftragstelle 618 eine vierte Farbe zugeordnet ist. Ein
solches siebtes Beispiel der Bearbeitungsmaschine 01 ist schematisch und beispielhaft in

Fig. 18c dargestellit.

Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 insbesondere in einem solchen
siebten Beispiel dadurch aus, dass nach der zweiten Auftragstelle 618 des Druckmoduls
600 zumindest eine Trocknungsvorrichtung 506 zur Zwischentrocknung angeordnet ist
und dass nach einer letzten Auftragstelle 618 des Druckmoduls zumindest eine und weiter
bevorzugt zumindest zwei Trocknungsvorrichtungen 506 angeordnet sind. Optional sind
eine flinfte und eine sechste Auftragstelle 618 angeordnet, die analog zu den anderen
Auftragstellen 618 aufgebaut sind und denen eine finfte bzw. eine sechste Farbe
zugeordnet ist. Bevorzugt sind samtliche Auftragstellen 618 und/oder samtliche
Trocknungsvorrichtungen 506 des Druckmoduls 600 auf das eine Transportmittel 611 des
Druckmoduls 600 ausgerichtet angeordnet. Bevorzugt ist zumindest eine
Inspektionseinrichtung 551 auf das eine Transportmittel 611 des Druckmoduls 600
ausgerichtet angeordnet. Bevorzugt ist zumindest eine Standflache 629 fiir eine
Bedienperson oberhalb des Transportmittel 611 des Druckmoduls 600 angeordnet
und/oder anordenbar. Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ
oder zusatzlich dadurch aus, dass entlang des fiir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs
jedenfalls nach dem Druckmodul 600 und/oder jedenfalls nach dem zumindest einen Non

Impact Beschichtungsmodul 400; 600; 800 zumindest eine Ausschleuseinrichtung fur
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Bogen 02 angeordnet ist. Bevorzugt zeichnet sich die Bogendruckmaschine 01 alternativ
oder zusatzlich dadurch aus, dass entlang des fiir den Transport von Substrat 02,
insbesondere Bedruckstoff 02 und/oder Bogen 02 vorgesehenen Transportwegs
jedenfalls nach dem Druckmodul 600 und/oder jedenfalls nach dem zumindest einen Non
Impact Beschichtungsmodul 400; 600; 800 zumindest eine als Modul 1000 ausgebildete
Substratabgabeeinrichtung 1000 angeordnet ist. Das siebte Beispiel der
Bearbeitungsmaschine 01 ist wie beschrieben schematisch und beispielhaft in Fig. 18d

dargestellt.

Je nach Anforderungsprofil ist eine Vielzahl weiterer Kombinationen maoglich.
Insbesondere kénnen auch mehrere Druckaggregate 600 oder Druckmodule 600 direkt
hintereinander angeordnet werden und/oder kbnnen im Bedarfsfall beispielsweise fiir eine
langere Trocknungsstrecke mehrere Trocknungsaggregate 500 oder Trocknungsmodule

500 direkt hintereinander angeordnet werden.
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Bezugszeichenliste

01 Bearbeitungsmaschine, Bogenbearbeitungsmaschine, Druckmaschine,
Bogendruckmaschine, Non Impact Druckmaschine, Beschichtungsmaschine,
Wellpappbogenbearbeitungsmaschine, Wellpappbogendruckmaschine,
Stanzmaschine, Bogenstanzmaschine, Bogenrotationsstanzmaschine

02 Substrat, Bedruckstoff, Bogen, Wellpappe, Wellpappbogen

03 Ubergabemittel

100 Aggregat, Modul, Substratzufuhreinrichtung, Bogenanleger,
Bogenanlegeraggregat, Bogenanlegermodul

101 Stapelwendeeinrichtung, Teilstapelwendeeinrichtung

102 Bereich, Raumbereich, Stapelhaltebereich

103 Teilstapelabtrenner, Teilstapelschubeinrichtung

104 Stapel, Anlegerstapel, erster

105 -

106 Teilstapel

107 Transportmittel, Transportband

108 Schwenkachse

109 Vereinzelungseinrichtung, Bogenvereinzelungseinrichtung

110 -

111 Translationselement, Transportmittel, Transportband, unteres,
Saugtransportmittel, Saugband, Saugkastenband, Rollensaugsystem

112 Hindernis, Wehr, Platte

113 Tragereinheit, Palette

114 Entnahmeeinrichtung, Bogentrenner
115 -
116 Handhabungselement, Hubelement, Halteelement, Hubsauger, Trennsauger,

Transportsauger
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121
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123
124
125
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129
130
131
132
133
134
135
136

137
138
139
140
141
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Translationselement, Transportmittel, Saugtransportmittel, Saugband,
Saugkastenband, Rollensaugsystem, oberes

Transportmittel, Transportwalze, Transportband, Saugtransportmittel,
auslaufendes, Beschleunigungsmittel, sekundares

Ausgang

Andriickwalze, Andriickrolle

Vordermarke

Seitenmarke

Speichereinrichtung, Speicherbereich

Beschleunigungsmittel, primares, Transportrolle, Transportband,
Saugtransportmittel, Saugband, Saugkastenband, Rollensaugsystem,
Sauggreifer, Saugrolle

Vorderanschlag, Vorderwand

Seitenanschlag, Seitenwand

Riickanschlag, Rickwand
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142 -

143 -

144 Abstandshalter

144.1 Abstandshalter, erster
144.2 Abstandshalter, zweiter
145 -

146 Andriickwalze, Andriickrolle

147 Zusatzeinrichtung, Komprimierungseinrichtung

148 Komprimierungskdérper, erster, Walze

149 Komprimierungskdrper, zweiter, Gegendruckkdrper, Walze
150 -

151 Kraftelement

152 Riickhalteeinrichtung

153 Sensor, Uberstandsensor
154 Komprimierungsbereich
155 -

156 Anschlagkérper
157 Ausldseantrieb
158 Verlagerungsmittel
159 Antrieb (158)

160 -

161 Tragrahmen

162 Gestell

163 Umlenkmittel (119; 136), Rotationskdrper
164 Bogensensor

165 -

166 Hubrahmen

167 Hoheneinstellmittel

168 Linearlager, Linearkugellager; Lineargleitlager
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169 Welle

170 -

171 Wellenabschnitt
172 Kupplung

173 Seitenplatte (166)
174 Hubtraverse (166)

175 -
176 Hoheneinstellexzenter
177 Hoheneinstellwelle

178 Hoheneinstellhebel
179 Auslenkmittel

180 -

181 Antriebsexzenter
182 Schwinge

183 Hubangriffspunkt

184 Bauteil, Vertikalantriebswelle
185 -
186 Hohenausgleichsmittel

187 Rotationskorper, Antriebsrad
188 Fuhrung, Gleitfihrung, Fihrungsrolle

189 Ausgleichexzenter

190 -
191 Gelenkwelle
192 Drehmomentibertragungsmittel, Riemen, Kette, Zahnrad

193 Abdeckplatte
194 Haltegeriist
195 -

196 Fixiereinrichtung
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201

202

211

300
301
302
303

311

400

401
402
403
404
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Aggregat, Modul, Vorbereitungseinrichtung, Vorbereitungsaggregat,
Vorbereitungsmodul, Konditionierungseinrichtung, Konditionierungsaggregat,
Konditionierungsmodul

Einwirkeinrichtung, Kalander, Befeuchtungseinrichtung, Entladungseinrichtung,
Inertisierungseinrichtung, Reinigungseinrichtung, Entgratungseinrichtung,
Inspektionseinrichtung, Absaugeinrichtung, Blaseinrichtung, Abstreifeinrichtung

Andriickrolle, Andriickwalze

Transportmittel, Saugtransportmittel

Aggregat, Modul, Anlageeinrichtung, Anlageaggregat, Anlagemodul
Ausrichteinrichtung
Ausrichtwalze, Ausrichtrolle

Inspektionseinrichtung

Transportmittel, Saugtransportmittel; Saugband

Aggregat, Modul, Beschichtungseinrichtung, Beschichtungsaggregat,
Beschichtungsmodul, Grundierungseinrichtung, Grundierungswerk,
Grundierungsaggregat, Grundierungsmodul, Flexobeschichtungsaggregat,
Flexobeschichtungsmodul, Non Impact Beschichtungsaggregat,
Strahlbeschichtungsaggregat, Strahlbeschichtungsmodul,
Strahlgrundierungsaggregat, Strahlgrundierungsmodul,
Tintenstrahlbeschichtungsaggregat, Tintenstrahlbeschichtungsmodul,
Bearbeitungsmodul

Beschichtungsmittelvorrat, Grundierungsmittelvorrat

Auftragzylinder, Formzylinder, Grundierungsformzylinder
Versorgungswalze, Rasterwalze, Grundierungsversorgungswalze

Zwischenspeicher, Kammerrakel
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405 -

406 Zuleitung

407 Ableitung

408 Gegendruckmittel, Gegendruckzylinder, Gegendruckband

409 Beschichtungsstelle, Grundierungsstelle

410 -

411 Transportmittel, Saugtransportmittel, Saugband, Saugkastenband,
Rollensaugsystem, einlaufendes, oberes, unteres

412 Eingang

413 Ausgang

414 -

415 -

416 Druckkopf, Tintenstrahldruckkopf

417 Transportmittel, Saugtransportmittel, Saugband, Saugkastenband,
Rollensaugsystem, auslaufendes, oberes, unteres

418 Auftragstelle

419 Wartungsvorrichtung, Reinigungsvorrichtung

420 -

421 Aufnahmeeinrichtung

422 Koppelvorrichtung

423 Koppelaufnahme

424 Standardbaugruppe, Druckkopfbaugruppe

425 -

426 Positioniervorrichtung
427 Gestell

428 Seitenwand (427)
429 -

430 -

431 Nebengestell
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433

500

501

502

503

504

505

506

507

508

511

550

551

552
553

561

600
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Seitenstitze (431)

Traverse

Aggregat, Modul, Trocknungseinrichtung, Trocknungsaggregat,
Trocknungsmodul, Bearbeitungsmodul
Energieabgabeeinrichtung, Infrarotstrahlungsquelle
Energieabgabeeinrichtung, HeilRluftquelle
Energieabgabeeinrichtung, UV-Strahlungsquelle angeordnet
Standardbaugruppe, Trocknerbaugruppe
Trocknungsvorrichtung

Nachtrocknungseinrichtung

Gestell

Transportmittel, Saugtransportmittel

Aggregat, Modul, Nachbehandlungseinrichtung, Nachbehandlungsaggregat,
Nachbehandlungsmodul, Konditionierungseinrichtung, Konditionierungsaggregat,
Konditionierungsmodul

Einwirkeinrichtung, Befeuchtungseinrichtung, Wiederbefeuchtungseinrichtung,
Kihleinrichtung, Entladungseinrichtung, Inertisierungseinrichtung,
Reinigungseinrichtung, Entgratungseinrichtung, Inspektionseinrichtung,
Absaugeinrichtung, Blaseinrichtung, Abstreifeinrichtung

Andrickrolle, Andriickwalze

Sensor, CCD Sensor, CMOS Sensor

Transportmittel, Saugtransportmittel

Aggregat, Modul, Beschichtungseinrichtung, Beschichtungsaggregat,
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604
605
606
607
608
609
610
611

612
613
614
615
616
617

618
619
620
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Beschichtungsmodul, Druckaggregat, Druckmodul, Flexobeschichtungsaggregat,

Flexobeschichtungsmodul, Non Impact Beschichtungsaggregat,

Strahlbeschichtungsaggregat, Strahlbeschichtungsmodul, Strahldruckaggregat,

Strahldruckmodul, Tintenstrahlbeschichtungsaggregat,
Tintenstrahlbeschichtungsmodul, Tintenstrahldruckaggregat,
Tintenstrahldruckmodul, Bearbeitungsmodul
Beschichtungsmittelvorrat, Farbvorrat, Tintenvorrat
Auftragzylinder, Formzylinder, Farbformzylinder, Tintenformzylinder
Versorgungswalze, Rasterwalze, Farbversorgungswalze,
Tintenversorgungswalze

Zwischenspeicher, Kammerrakel

Zuleitung

Ableitung

Gegendruckmittel, Gegendruckzylinder, Gegendruckband
Beschichtungsstelle, Druckstelle

Transportmittel, Saugtransportmittel, Saugband, Saugkastenband,
Rollensaugsystem, einlaufendes, oberes, unteres

Eingang

Ausgang

Druckkopf, Tintenstrahldruckkopf

Transportmittel, Saugtransportmittel, Saugband, Saugkastenband,
Rollensaugsystem, auslaufendes, oberes, unteres

Auftragstelle

Wartungsvorrichtung, Reinigungsvorrichtung
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621
622
623
624
625
626
627
628
629
630
631
632
633

700

711

718

719
720
721
722
723
724
725
726
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Aufnahmeeinrichtung

Koppelvorrichtung

Koppelaufnahme

Standardbaugruppe, Druckkopfbaugruppe
Positioniervorrichtung

Gestell

Seitenwand

Standflache

Nebengestell

Seitenstltze (631)

Traverse

Aggregat, Modul, Transporteinrichtung, Transportmittel, Transportaggregat,

Transportmodul

Transportmittel, Saugtransportmittel

Transportflache, Flache, Gegendruckflache, Aulkenflache, Mantelflache,
Transportband, Saugkasten

Unterdruckkammer

Saugleitung

Saugdffnung

Ansaugoffnung

Umlenkmittel, Umlenkrollen, Umlenkwalzen, Transportrolle Transportwalze

Transportband
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727
728
729
730
731
732
733
734
735
736
737
738
739
740
741

742
743
744
745
746

800
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Saugkasten

Saugkammer

Stromungsoffnung

Verbindungsmittel, Zugmittel, Riemen, Band
Flhrungsmittel

Unterdruckquelle, Geblase

Abdeckmaske

Spannmittel, Umlenkwalze

Ventil

Bandausrichtmittel, Bandausrichtwalze
Radiallager

Ausrichtantrieb, Elektromotor, Pneumatikzylinder, Hydraulikzylinder,
Linearantrieb

Rotationsachse (738)

Tangente, Ausgleichtangente

Gestell

Traverse

Aggregat, Modul, Beschichtungseinrichtung, Beschichtungsaggregat,
Beschichtungsmodul, Lackierungseinrichtung, Lackwerk, Lackierungsaggregat,
Lackierungsmodul, Flexobeschichtungsaggregat, Flexobeschichtungsmodul, Non
Impact Beschichtungsaggregat, Strahlbeschichtungsaggregat,
Strahlbeschichtungsmodul, Strahllackierungsaggregat, Strahllackierungsmodul,
Tintenstrahlbeschichtungsaggregat, Tintenstrahlbeschichtungsmodul,

Bearbeitungsmodul
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801 Beschichtungsmittelvorrat, Lackvorrat

802 Auftragzylinder, Formzylinder, Lackformzylinder

803 Versorgungswalze, Rasterwalze, Lackversorgungswalze
804 Zwischenspeicher, Kammerrakel

805 -

806 Zuleitung

807 Ableitung

808 Gegendruckmittel, Gegendruckzylinder, Gegendruckband

809 Beschichtungsstelle, Lackierstelle
810 -
811 Transportmittel, Saugtransportmittel, Saugband, Saugkastenband,

Rollensaugsystem, einlaufendes, oberes, unteres

812 Eingang

813 Ausgang

814 -

815 -

816 Druckkopf, Tintenstrahldruckkopf

817 Transportmittel, Saugtransportmittel, Saugband, Saugkastenband,
Rollensaugsystem, auslaufendes, oberes, unteres

818 Auftragstelle

819 Wartungsvorrichtung, Reinigungsvorrichtung

820 -

821 Aufnahmeeinrichtung

822 Koppelvorrichtung

823 Koppelaufnahme

824 Standardbaugruppe, Druckkopfbaugruppe

825 -

826 Positioniervorrichtung

827 Gestell
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828
829
830
831
832
833

900

901

902
903

911

1000

1001
1002
1003
1004
1005
1006
1007
1008
1009
1010
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Seitenwand

Nebengestell
Seitenstitze (831)

Traverse

Aggregat, Modul, Formgebungseinrichtung, Formgebungsaggregat,
Formgebungsmodul, Stanzmodul, Bearbeitungsmodul, Rotationsstanze
Formgebungsmittel, Formgebungszylinder, Stanzmittel, Stanzzylinder, Rillmittel,
Rillzylinder, Perforiermittel, Perforierzylinder, Ausbrechmittel, Ausbrechzylinder,
Laminierungseinrichtung, Flachbettstanzmittel

Gegendruckmittel, Gegendruckzylinder

Entsorgungseinrichtung

Transportmittel, Saugtransportmittel

Aggregat, Modul, Substratabgabeeinrichtung; Bogenauslage, Auslageaggregat,
Auslagemodul

Stapeleinrichtung

Auslagestapel

Andrtickrolle, Andriickwalze

Positioniermittel, Auslageanschlag

Tragereinheit

Transportsystems

Transportband, Transportrolle

Hubeinrichtung
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al19
a136
Al
v2
v3
va
vb

vu

A
SV

M100
M101

M102

M103

M104
M200
M300
M400
M401
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Transportmittel, Saugtransportmittel, Transportband

Abschnitt

Abschnitt

Geschwindigkeit, erste
Geschwindigkeit, zweite
Geschwindigkeit, dritte
Aufholgeschwindigkeit
Bearbeitungsgeschwindigkeit

Ubergabegeschwindigkeit

Querrichtung
Stapelgrenzebene, vordere
Transportrichtung
Richtung, vertikal
Ausgleichrichtung

Antrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (100)

Antrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (136), Beschleunigungsantrieb,
primarer

Antrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (119), Beschleunigungsantrieb,
sekundarer

Antrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (136), Beschleunigungsantrieb,
primarer

Antrieb, Motor, Elektromotor, Vertikalantrieb, lagegeregelt

Antrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (200)

Antrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (300)

Antrieb, Hauptantrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (400)

Antrieb, Nebenantrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (400)
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M500 Antrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (500)

M600 Antrieb, Hauptantrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (600)
M601 Antrieb, Nebenantrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (600)
M700 Antrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (700)

M800 Antrieb, Hauptantrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (800)
M801 Antrieb, Nebenantrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (800)
M900 Antrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (900)

M1000 Antrieb, Motor, Elektromotor, lagegeregelt (1000)
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Anspriiche

1. Substratzufuhreinrichtung (100), wobei zumindest zwei primare
Beschleunigungsmittel (136) bezlglich einer Querrichtung (A) nebeneinander und
unterhalb eines fiir eine Speicherung eines Stapels von Bogen (02) eines Substrats
(02) vorgesehenen Speicherbereichs (134) der Substratzufuhreinrichtung (100)
angeordnet sind und wobei die Substratzufuhreinrichtung (100) zumindest ein
Gestell (162) und zumindest einen mittels eines Vertikalantriebs (M104) relativ zu
dem zumindest einen Gestell (162) zumindest bezlglich einer vertikalen Richtung
(V) bewegbaren Hubrahmen (166; 173; 174) aufweist und wobei die zumindest zwei
primaren Beschleunigungsmittel (136) von dem zumindest einen Hubrahmen (166;
173; 174) getragen und zugleich gemeinsam miteinander und mit dem zumindest
einen Hubrahmen (166; 173; 174) bezliglich der vertikalen Richtung (V) bewegbar
angeordnet sind und wobei den zumindest zwei primaren Beschleunigungsmitteln
(136) jeweils zumindest ein individuelles Hohenausgleichsmittel (186) zur
individuellen Anpassung einer relativen Lage der jeweiligen Transportflache (718)
des jeweiligen primaren Beschleunigungsmittels (136) einerseits und des zumindest

einen Hubrahmens (166; 173; 174) andererseits zugeordnet ist.

2. Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
zumindest zwei primaren Beschleunigungsmittel (136) als Transportbander (136)
und/oder als Saugtransportmittel (136) und/oder als Saugbander (136) ausgebildet

sind.

3.  Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das zumindest eine Hohenausgleichsmittel (186) in seiner relativen Lage zu dem
zumindest einen Hubrahmen (166; 173; 174) anpassbar ist und/oder dass das
zumindest eine Hohenausgleichsmittel (186) in seiner auf die vertikale Richtung V

bezogenen relativen Lage zu dem zumindest einen Hubrahmen (166; 173; 174)
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anpassbar ist.

4.  Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das jeweilige zumindest eine Hohenausgleichsmittel (186) in jeweils zumindest
auf die vertikale Richtung (V) bezogen unterschiedlichen Lagen relativ zu dem
Hubrahmen (166; 173; 174) anordenbar ist und dadurch die relative Lage der
jeweiligen Transportflache (718) des jeweiligen primaren Beschleunigungsmittels
(136) einerseits und des zumindest einen Hubrahmens (166; 173; 174) andererseits

einstellbar ist.

5.  Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das jeweilige zumindest eine individuelle
Hohenausgleichsmittel (186) als Bestandteil der Substratzufuhreinrichtung (100)

ausgebildet ist.

6.  Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die zumindest zwei primaren Beschleunigungsmittel (136) als
Transportbander (136) und/oder als Saugbander (136) ausgebildet sind und dass
als das zumindest eine individuelle Héhenausgleichsmittel (186) zumindest eine ein
jeweiliges Transportband (136) und/oder Saugband (136) in seiner Lage haltende
Fuhrung (188) oder Gleitfiihrung (188) und/oder zumindest ein ein jeweiliges
Transportband (136) und/oder Saugband (136) in seiner Lage haltendes
Umlenkmittel (163) angeordnet ist und dass das zumindest eine
Hoéhenausgleichsmittel (186) in seiner relativen Lage zu dem zumindest einen
Hubrahmen (166; 173; 174) anpassbar ist.

7. Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass diese
zumindest eine Flhrung (188) oder Gleitfihrung (188) zumindest auf die vertikale

Richtung (V) bezogen in unterschiedlichen Lagen relativ zu dem Hubrahmen (166;
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173; 174) anordenbar ist und/oder dass dieses zumindest eine Umlenkmittel (163)
zumindest auf die vertikale Richtung (V) bezogen in unterschiedlichen Lagen relativ
zu dem Hubrahmen (166; 173; 174) anordenbar ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass
jeweils zumindest ein Ausgleichsexzenter (189) als Bestandteil des jeweiligen
Hohenausgleichsmittels (186) die zumindest eine Flihrung (188) oder Gleitfihrung
(188) mit dem zumindest einen Hubrahmen (166; 173; 174) verbindend angeordnet

ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 6 oder 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Ausgleichsexzenter (189) als Bestandteil des jeweiligen
Hoéhenausgleichsmittels (186) das zumindest eine Umlenkmittel (163) mit dem

zumindest einen Hubrahmen (166; 173; 174) verbindend angeordnet ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 6 oder 7 oder 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die zumindest eine Flihrung (188) als Gleitfiilhrung (188)

ausgebildet ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder
7 oder 8 oder 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass jedes der zumindest zwei
primaren Beschleunigungsmittel (136) zumindest einen jeweiligen Rotationskorper
(163; 187) aufweist, der jeweils mittels zumindest eines primares

Beschleunigungsantriebs (M101; M103) angetrieben und/oder antreibbar ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder
7 oder 8 oder 9 oder 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass jedes der
zumindest zwei primaren Beschleunigungsmittel (136) zumindest einen jeweiligen

Rotationskorper (163; 187) aufweist, der jeweils mittels zumindest eines primares
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Beschleunigungsantriebs (M101; M103) angetrieben und/oder antreibbar ist und
eine jeweilige Rotationsachse dieses jeweiligen angetriebenen Rotationskérpers
(163; 187) relativ zu dem zumindest einen Hubrahmen (166; 173; 174) ortsfest

angeordnet ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet,
dass der jeweilige zumindest ein Rotationskorper (163; 187) als Antriebsrad (187)

eines jeweiligen Transportbands (136) und/oder Saugbands (136) ausgebildet ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 6 oder 7 oder 8 oder 9 oder 10 oder 11
oder 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass jedem Transportband (136) oder

Saugband (136) jeweils ein als Antriebsrad (187) ausgebildeter Rotationsk&rper

(163; 187) und jeweils ein davon verschiedener, zur Einstellung einer Spannung des

jeweiligen Transportbands (136) und/oder Saugbands (136) ausgebildeter
Rotationskérper (163; 187) zugeordnet ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 12 oder 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass eine jeweilige Rotationsachse dieses jeweiligen
angetriebenen Rotationskdrpers (163; 187) relativ zu dem zumindest einen

Hubrahmen (166; 173; 174) unveranderlich und/oder ortsfest angeordnet ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 6 oder 7 oder 8 oder 9 oder 10 oder 11
oder 12 oder 13 oder 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass jedes der
zumindest zwei primaren Beschleunigungsmittel (136) jeweils zumindest einen
jeweiligen Rotationskorper (163; 187) aufweist, der jeweils zur Einstellung einer
Spannung des jeweiligen Transportbands (136) und/oder Saugbands (136)

ausgebildet und angeordnet ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass dafur
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zumindest ein jeweiliger Spannexzenter angeordnet ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder
7 oder 8 oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, dass den zumindest zwei primaren
Beschleunigungsmitteln (136) jeweils zumindest ein individuelles
Hohenausgleichsmittel (186) zur individuellen Anpassung einer relativen Lage der
jeweiligen Transportflache (718) des jeweiligen primaren Beschleunigungsmittels
(136) einerseits und des zumindest einen Hubrahmens (166; 173; 174) andererseits
unabhangig von der relativen Lage jeweiliger Transportflachen (718) anderer der
zumindest zwei primaren Beschleunigungsmittel (136) einerseits und des zumindest

einen Hubrahmens (166; 173; 174) andererseits zugeordnet ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder
7 oder 8 oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17
oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass mittels des zumindest einen Hubrahmens
(166; 173; 174) eine Verlagerungsbewegung zumindest einer Transportflache (718)
des zumindest einen primaren Beschleunigungsmittels (136) bewirkbar ist, deren
Bewegungsrichtung zumindest eine vertikale Komponente aufweist und dass durch
diese Verlagerungsbewegung diese zumindest eine Transportflache (718)
zumindest zwischen einer oberen Endlage und einer unteren Endlage bewegbar ist
und/oder bewegt wird und dass bei in der oberen Endlage angeordnetem jeweiligen
primaren Beschleunigungsmittel (136) dessen zumindest eine Transportflache (718)
zumindest teilweise oberhalb zumindest einer Auflageflache zumindest eines
Abstandshalters (144) angeordnet ist und dass bei in der unteren Endlage
angeordnetem jeweiligen primaren Beschleunigungsmittel (136) dessen zumindest
eine Transportflache (718) vollstandig unterhalb der zumindest einen Auflageflache

des zumindest einen Abstandshalters (144) angeordnet ist.
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22.

23.
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Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder
7 oder 8 oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17
oder 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Héheneinstellmittel
(167; 176; 177; 178; 179) angeordnet ist, mittels dem zumindest eine obere Endlage
des mittels des zumindest einen Vertikalantriebs (M104) bewirkbaren zumindest
vertikalen Bewegungswegs des zumindest einen primaren Beschleunigungsmittels
(136) unabhangig von dem zumindest einen Vertikalantrieb (M104) als eine von
zumindest drei unterschiedlichen Endlagen einstellbar und/oder stufenlos einstellbar

ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder
7 oder 8 oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17
oder 18 oder 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass jedes der zumindest zwei
primaren Beschleunigungsmittel (136) zumindest einen Rotationskdrper (163; 187)
aufweist, der jeweils Uber eine diesen zumindest zwei primaren
Beschleunigungsmitteln (136) gemeinsame Welle (169) angetrieben ist und dass die
gemeinsame Welle (169) zumindest zwei Wellenabschnitte (171) aufweist, die
bezliglich einer Querrichtung (A) hintereinanderliegend angeordnet sind und dass
bezliglich der Querrichtung (A) direkt benachbarte Wellenabschnitte (171) der
gemeinsamen Welle (169) jeweils Uiber eine zumindest abnehmbare und/oder

zumindest teilweise 6ffenbare Kupplung (172) verbunden angeordnet sind.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder
7 oder 8 oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17
oder 18 oder 19 oder 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest

eine Gestell (162) ortsfest ist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder
7 oder 8 oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17
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26.
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28.
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oder 18 oder 19 oder 20 oder 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eine Fixiereinrichtung (196) angeordnet ist, um das jeweilige Héhenausgleichsmittel
(186) in unterschiedlichen Lagen relativ zu dem zumindest einen Hubrahmen (166;

173; 174) fixieren zu kbnnen.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass diese

zumindest eine Fixiereinrichtung (196) zumindest ein Langloch aufweist.

Substratzufuhreinrichtung nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder
7 oder 8 oder 9 oder 10 oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17
oder 18 oder 19 oder 20 oder 21 oder 22 oder 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet,
dass die zumindest zwei primaren Beschleunigungsmittel (136) von dem zumindest
einen Hubrahmen (166; 173; 174) getragen und zugleich gemeinsam miteinander
und mit dem zumindest einen Hubrahmen (166; 173; 174) und jeweils als Ganzes

beziglich der vertikalen Richtung (V) bewegbar angeordnet sind.

Bogenbearbeitungsmaschine (01), dadurch gekennzeichnet, dass die
Bogenbearbeitungsmaschine (01) zumindest eine Substratzufuhreinrichtung (100)
nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7 oder 8 oder 9 oder 10
oder 11 oder 12 oder 13 oder 14 oder 15 oder 16 oder 17 oder 18 oder 19 oder 20
oder 21 oder 22 oder 23 oder 24 aufweist.

Bogenbearbeitungsmaschine (01) nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bogenbearbeitungsmaschine (01) als

Wellpappbogenbearbeitungsmaschine (01) ausgebildet ist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 26 oder 27, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bogenbearbeitungsmaschine (01) zumindest ein Beschichtungsaggregat
(400; 600; 800) und/oder zumindest ein Druckaggregat (600) aufweist.
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32.
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Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 26 oder 27 oder 28, dadurch
gekennzeichnet, dass das zumindest eine Beschichtungsaggregat (400; 600; 800)
als Tintenstrahlbeschichtungsaggregat (400; 600; 800) ausgebildet ist und/oder
dass das zumindest eine Druckaggregat (600) als Tintenstrahldruckaggregat (600)

ausgebildet ist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 26 oder 27 oder 28 oder 29, dadurch
gekennzeichnet, dass das zumindest eine Beschichtungsaggregat (400; 600; 800)
als Flexobeschichtungsaggregat (400; 600; 800) ausgebildet ist und/oder dass das
zumindest eine Druckaggregat (600) als Flexodruckaggregat (600) ausgebildet ist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 26 oder 27 oder 28 oder 29 oder 30,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bogenbearbeitungsmaschine (01) zumindest ein

Formgebungsaggregat (900) und/oder Stanzaggregat (900) aufweist.

Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 26 oder 27 oder 28 oder 29 oder 30
oder 31, dadurch gekennzeichnet, dass eine Arbeitsbreite der
Bogenbearbeitungsmaschine (01) zumindest 100 cm und/oder zumindest 150 cm

und/oder zumindest 160 cm und/oder 200 cm und/oder zumindest 250 cm betragt.
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