EP 3 380 285 B1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:
21.04.2021 Patentblatt 2021/16
(21) Anmeldenummer: 16804728.0

(22) Anmeldetag: 23.11.2016

(51)

(86)

(87)

(11) EP 3 380 285 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Int Cl.:
B26D 7/18 (2006.0)
B26D 7/01 (2006.0)
B26F 1/00 (2006.0%)
B26F 1/44(2006.0%)

B65H 20/12 (200607
B26D 7/26 (200607
B41F 19/00 (2006.09)

Internationale Anmeldenummer:
PCT/EP2016/078590

Internationale Veroffentlichungsnummer:
WO 2017/089420 (01.06.2017 Gazette 2017/22)

(54) VORRICHTUNG ZUM BEHANDELN VON SUBSTRATEN

DEVICE FOR PROCESSING OF SUBSTRATES

DISPOSITIF POUR PROCESSER DES MATERIAUX EN BANDE

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

(30) Prioritat: 23.11.2015 DE 102015223108
23.11.2015 DE 102015223110
30.05.2016 DE 102016209337

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
03.10.2018 Patentblatt 2018/40

(73) Patentinhaber: Koenig & Bauer AG
97080 Wiirzburg (DE)

(72) Erfinder:
« BORMANN, Gunar
01737 Oberhermsdorf (DE)

(74)

(56)

NAUMANN, Johannes
01689 Weinbdhla (DE)
REBER, Jorg

01219 Dresden (DE)
FUCHS, Eberhard
51789 Lindlar (DE)
KLAWITTER, Kay
01217 Dresden (DE)

Vertreter: Koenig & Bauer AG
- Lizenzen - Patente -
Friedrich-Koenig-Strale 4
97080 Wiirzburg (DE)

Entgegenhaltungen:
DE-A1-10 300 235
US-A- 3 404 607

GB-A-1 050 360

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 380 285 B1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Behandeln von Substraten mit einer Trenneinrichtung, mit der
bearbeitetes Substrat in mindestens ein Abfallteil und mindestens einen Nutzen trennbar ist. Als Substrate werden
insbesondere bogenférmige verstanden, die vorzugsweise bedruckbar oder bedruckt sind. Derartige Substrate werden
durch einen oder mehrere Bearbeitungsvorgange bearbeitet, wie z.B. durch Bedrucken und/oder Beschichten und/oder
Lackieren und/oder Schneiden und/oder Stanzen und/oder Pragen und/oder Rillen und/oder Perforieren.

[0002] AusderDE40 13116 A1istein Verfahren zum Stapeln flacher Zuschnitte aus Karton oder dergleichen bekannt,
bei welchem die Zuschnitte auf einem ersten Férderer herankommen, von einem zweiten Férderer mit gleicher Forde-
rebene und zeitweise gleicher Fordergeschwindigkeit ibernommen und in mindestens einem linearen Schuppenstrom
geférdert werden, auf dem zweiten Forderer intermittierend mit hdherer Geschwindigkeit geférdert und iber das Ende
des zweiten Forderers auf eine unmittelbar dahinter befindliche Stapelablage gegen einen Anschlag zur Bildung eines
Stapels horizontal flach aufeinanderliegender Zuschnitte abgeworfen werden.

[0003] AusderDE 10356405 A1 isteine Vorrichtung zum veredelnden Bearbeiten, z. B. Schneiden, Stanzen, Pragen,
Folientransfer, und/oder Beschichtungen, von bedrucktem Papier, Karton, Kartonverpackungen, Wellpappe, Kunststoffe
mittels eines Rotationsvorganges bekannt, bei dem das Substrat in Vorschubrichtung zwischen einer rotierenden Ge-
gendruck-Bearbeitungswalze und einer rotierenden Bearbeitungswalze einfiihrbar ist und beim Durchlaufen durch im
Arbeitsspalt wirksame Werkzeugteile seine Bearbeitung erfahrt. Der Bearbeitungswalze ist direkt ein Auslageférderband
fur formfreie Substrate nachgeordnet, das annahernd horizontal ausgerichtet ist.

Die Vorrichtung ist ausschlieBlich zur Bearbeitung von bahnférmigen Substraten ausgebildet.

[0004] Aus der DE 103 56 413 A1 ist eine Vorrichtung zum veredelnden Bearbeiten von bedrucktem Papier oder
dergleichen bahnférmigen Substraten, mittels eines Rotationsvorganges, bei dem das Substrat in Vorschubrichtung
zwischen einer rotierenden Gegendruck-Bearbeitungswalze und einer rotierenden Bearbeitungswalze einfiihrbar ist und
beim Durchlaufen durch im Arbeitsspalt wirksame Werkzeugteile seine Bearbeitung erfahrt. Die Gegendruck-Bearbei-
tungswalze ist im Wesentlichen neben einer Bearbeitungswalze angeordnet und der Bearbeitungswalze direkt ein Aus-
lageférderband fur formfreie Substrate nachgeordnet, das annahernd horizontal ausgerichtet ist. Die Bearbeitungswalze
istdoppeltgro ausgebildet und weist Greifer auf. Die Flihrung der Substrate auf der Mantelflache der Bearbeitungswalze,
in den vom Greifer beabstandeten Bereichen, ist nicht variabel auf unterschiedliche Substratformate einstellbar.
[0005] Die DE 20 2004 018 764 U1 offenbart eine Vorrichtung zum veredelnden Bearbeiten von bedruckten und/oder
beschichteten bogenférmigen Substraten, insbesondere zum z. B. Stanzen mittels eines Rotationsvorgangs, bei dem
das Substrat in Vorschubrichtung zwischen zwei rotierenden Bearbeitungswalzen einfiihrbar ist und beim Durchlaufen
durch im Arbeitsspalt wirksame Werkzeugteile seine Bearbeitung erfahrt, wobei eine Bearbeitungswalze mit mindestens
einem Greifer fiir einen registergerechten Transport des bogenférmigen Substrates versehenist und eine Greifer-Auflage
bzw. Greifer-Amboss als Einhdngenocken fiir das als Werkzeugblech gebildete Werkzeugteil ausgebildet ist.

Die Vorrichtung ist ausschlieRlich zur Verwendung von Werkzeugblechen ausgebildet, die mit Einhdngenocken korre-
spondierende Ausnehmungen aufweisen.

[0006] Die DE 102004 058 597 A1 zeigt eine Vorrichtung zum veredelnden Bearbeiten von bedruckten bogenférmigen
Substraten, mittels eines Rotationsstanzvorganges, bei dem das Substrat zwischen zwei rotierenden Bearbeitungswal-
zen einflhrbar ist und eine Bearbeitung erfahrt, wobei eine Bearbeitungswalze einen Greifer fiir einen registergerechten
Transport des Substrates aufweist und an bestimmten Positionen einer der Bearbeitungswalzen Punkturnadeln auf der
Oberflache aufweisen, die Abfallausschnitte aufnehmen.

Die Fuhrung der Substrate in den vom Greifer beabstandeten Bereichen auf der Mantelflache der Bearbeitungswalze
erfolgt unter Verwendung einer Vielzahl von mechanisch bewegten Einzelteilen und ist anfallig gegen Verschmutzung.
[0007] Aus der DE 10 2004 058 598 A1 ist ein Werkzeugteil in einer Vorrichtung zum veredelnden Bearbeiten von
bedruckten und/oder beschichteten bogenférmigen Substraten, insbesondere zum z. B. Stanzen mittels eines Rotati-
onsvorgangs, bekannt, bei dem das Substrat zwischen zwei rotierenden Bearbeitungswalzen einfiihrbar ist und beim
Durchlaufen durch im Arbeitsspalt wirksame Werkzeugteile seine Bearbeitung erféhrt, wobei eine Bearbeitungswalze
einen Greifer fiir den registergerechten Transport des Substrates und das als Matrize profilierte Werkzeugteil umfangs-
seitige Durchbriiche aufweist.

Das Werkzeugteil ist aufwendig aufgebaut und weist neben Profilierungen noch Offnungen auf.

[0008] Die DE 10 2004 058 599 A1 offenbart eine Vorrichtung zum veredelnden Bearbeiten von bedruckten bogen-
férmigen Substraten, von bedrucktem Papier oder dergleichen, mittels eines Rotationsstanzvorganges, bei dem das
Substratin Vorschubrichtung zwischen zwei rotierende Bearbeitungswalzen einflihrbar ist, wobei die Bearbeitungswalze
einen Greifer fur einen registergerechten Transport des Substrates aufweisen. Der Bearbeitungswalze sind zwei weitere
Bearbeitungswalzen in 12-Uhr Position und in der 10-Uhr Position zugeordnet.

Die Vorrichtung ist auf Grund der Vielzahl der Bearbeitungswalzen vergleichsweise aufwendig aufgebaut.

[0009] Die DE 102004 058 600 A1 zeigt eine Vorrichtung zum veredelnden Bearbeiten von bedruckten bogenférmigen
Substraten mit zwei Bearbeitungswalzen. Neben einer der Bearbeitungswalzen ist ein anndhernd horizontal ausgerich-
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tetes Forderband angeordnet, dass formgebunden ausgebildet ist.

[0010] Aus der DE 10 2004 058 601 A1 ist eine Vorrichtung zum veredelnden Bearbeiten von bedruckten bogenfor-
migen Substraten mit zwei Bearbeitungswalzen bekannt. Neben einer der Bearbeitungswalzen ist ein annahernd hori-
zontal ausgerichtetes Forderband angeordnet. Das Forderband ist mit Saugluft und eine der Bearbeitungswalzen mit
Blasluft beaufschlagt.

[0011] Die DE 10 2005 039 773 B4 offenbart eine Vorrichtung zum Zufiihren und Abflihren eines Aufzugs.

[0012] Die DE 101 47 486 A1 offenbart eine Stanz- oder Schneidevorrichtung mit einem Magnetzylinder und einer
neben dem Magnetzylinder angeordneten Absaugeinrichtung, zum Absaugen von ausgestanzten Materialstiicken.
[0013] Die DE 103 00 234 B3, DE 103 00 235 A1, DE 1 786 548 A1 und EP 2 399 835 A1 offenbaren jeweils eine
Maschine zum Bearbeiten von bahnférmigen Substraten.

[0014] Die DE 10 2007 003 592 B3 und US 5,865,433 A offenbaren eine Saugwalze zum Transportieren von Mate-
rialzuschnitten.

[0015] Die EP 0281064 A1, WO 2006/117646 A1, DE 1486 958 A und GB 969,753 A offenbaren Vorrichtungen zum
Behandeln von Substraten mit Trenneinrichtungen.

[0016] Die EP 0878 277 A2 offenbart eine Vorrichtung, bei welcher aus vorgestanzten Bahnen Abfallteile ausgebro-
chen werden und die Nutzen mit Rahmen kurze Zeit weiterbeférdert werden.

[0017] DieDD 214566, US 2,594,804 und GB 1 050 360 A offenbaren eine Vorrichtung zum Ausbrechen vorgestanzter
Materialstlcke.

[0018] Die US 3,404,607 betrifft eine Vorrichtung zum Behandeln von Substraten mit Ausbrech- und Transportzylinder
Dieses Dokument offenbart eine Vorrichtung zum Behandeln von Substraten umfassend zwei Bearbeitungszylinder,
zwischen die das Substrat einfiihrbar ist, wobei das Substrat beim Durchlaufen durch im Zylinderspalt wirksame Werk-
zeugteile aus der Gruppe der Schneidwerkzeuge, Stanzwerkzeuge, Rillwerkzeuge, Perforierwerkzeuge oder Nutwerk-
zeuge eine Bearbeitung erfahrt, und umfassend eine Trenneinrichtung in Form einer Strippereinheit, die den Bearbei-
tungszylindern nachgeordnetist, mit der bearbeitetes Substrat in mindestens ein Abfallteil und mindestens einen Nutzen
trennbar ist, wobei die Trenneinrichtung einen Transportzylinder und einen diesem zugeordneten Ausbrechzylinder
umfasst und der Transportzylinder erste Offnungen aufweist und der Ausbrechzylinder erhabenen Bereichen aufweist.
[0019] Die EP 0 117 623 A2 offenbart ein Verfahren zum Behandeln von Substraten.

[0020] DE EP 2222 471 B1 offenbart eine modulare Folieneinheit.

[0021] Die DE 10 2007 031 060 A1 und DE 10 2007 031 059 A1 offenbaren eine Bogenrotationsdruckmaschine mit
einer Trennvorrichtung.

[0022] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Behandeln von Substraten zu schaffen, mit
der eine Trennung von bearbeiteten Substraten in ein oder mehrere Abfallteile und mindestens einen Nutzen ermdglicht
wird. Insbesondere liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Behandeln von Substraten zu
schaffen, die eine verbesserte Flexibilitat aufweist.

[0023] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung geldst, die gemaf der Merkmale von Patentanspruch 1 ausgebildet
ist.

[0024] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen darin, dass eine effektive und/oder sichere Trennung von
Substraten in mindestens ein Abfallteil und mindestens einen Nutzen unter Minimierung des hierfir erforderlichen ma-
schinentechnischen Aufwands geschaffen wird.

Insbesondere von Vorteil ist bei einer Ausfihrungsform der Erfindung, dass die Trenneinrichtung bereits bearbeitetes
Substrat behandelt, insbesondere in mindestens ein Abfallteil und mindestens einen Nutzen trennt, wobei das Substrat
seine Bearbeitung durch im Zylinderspalt von zwei der Trenneinrichtung vorgelagerten Bearbeitungswalzen wirksame
Werkzeugteile insbesondere durch Schneiden, Stanzen, Rillen oder Perforieren erfahrt. Durch die Realisierung des
auch als Ausbrechen bezeichneten Trennens einerseits und des Bearbeiten andererseits an verschiedenen Orten, wird
die Funktionsstabilitdt der Vorrichtung zum Behandeln von Substraten erhéht.

Von Vorteil ist insbesondere ebenso, dass durch die Ausbildung zweier Luftversorgungsmittel zur unabhangigen Ver-
sorgung erster und zweiter Offnungen in Verbindung mit der Umschaltbarkeit zwischen Saugluftversorgung und einer
Blasluftversorgung ein sicherer Transport von Abfallteile und/oder Nutzen und eine sichere Freigabe an den dafir
vorgesehenen Orten erfolgt.

[0025] Im Fall einer Vorrichtung zum Behandeln von Substraten mit einem Greifersystem zum Fixieren der Vorder-
kanten von bogenférmigem Substrat, das als Sauggreifersystem ausgebildet ist, ist insbesondere von Vorteil, dass
Substratbogen oder als Gitter bezeichnete Abfallteile sicher transportiert werden kdnnen, bis eine Freigabe an den dafiir
vorgesehenen Orten erfolgt. Das Sauggreifersystem ist im Vergleich zu mechanischen Greifersystemen, insbesondere
Klemmgreifern, vergleichsweise einfach aufgebaut. Die Ausbildung des Sauggreifersystems zum registergenauen
Transport kann vorteilhafterweise unterbleiben. Bei der letztgenannten Vorrichtung ist es des Weiteren insbesondere
vorteilhaft, dass dem Mittel zum Fixieren des Aufzugs das Sauggreifersystem zugeordnet ist, was den umgekehrten
Fall einschlie3t. Dadurch wird in vorteilhafter Weise erreicht, dass die Zahl der beweglichen Teile auf ein Minimum
beschrankt ist. Bei minimalem Platzbedarf werden die Funktionen des Fixierens des Aufzugs und des Haltens der



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 380 285 B1

Vorderkanten des bogenférmigem Substrats bzw. von Gittern in einfacher Weise und zudem funktionsstabil realisiert.
Die zum Betrieb des Sauggreifersystems benétigte Saugluft liegt bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung
am Transportzylinder bereits an und kann zudem in vorteilhafter Weise fur das Halten von Abfallteilen und/oder Nutzen
auf der Mantelflache des Transportzylinders verwendet werden.

[0026] Von Vorteilistbeieiner Ausfiihrung der Vorrichtung zum Behandeln von Substraten mit einer Trenneinrichtung,
die einen Transportzylinder umfasst, dem ein umlaufendes Transportband zugeordnet ist, insbesondere, dass das
Transportband die Abfallteile oder Nutzen sicher vom Transportzylinder Gibernimmt. Ist das Transportband dem Trans-
portzylinder direkt zugeordnet und bildet einen Ubergabepunkt oder einen Ubergabebereich mit dem Transportzylinder
aus, insbesondere in Form eines Tangentenpunkts oder eines Umschlingungswinkels, kann das Transportband die
Abnahme der Abfallteile oder Nutzen in vorteilhafter Weise unterstiitzen. Letzteres trifft insbesondere dann zu, wenn
das Transportband ein Saugband ist. Bei der letztgenannten Vorrichtung ist es des Weiteren insbesondere vorteilhaft,
dass die Ubergabe von Abfallteilen oder Nutzen vom Transportzylinder an das Transportband durch das Anlegen von
Blasluft an der Mantelflache des Transportzylinders, d.h. insbesondere an den Offnungen des auf dem Transportzylinder
fixierten Aufzugs unterstiitzt wird. Vorteilhaft ist es ebenso, wenn die Ubergabe von Abfallteilen oder Nutzen vom Trans-
portzylinder an das Transportband allein durch das Anlegen von Blasluft an der Mantelflache des Transportzylinders
bewirkt wird und das Transportband nicht mit saugluftbeaufschlagten Offnungen, d.h. als Saugband, ausgebildet ist.
[0027] ImFalleinerVorrichtung zum Behandeln von Substraten miteiner Trenneinrichtung, die einen Transportzylinder
und einen dem Transportzylinder zugeordneten Ausbrechzylinder umfasst, dem ein umlaufendes Transportband zuge-
ordnet ist, besteht ein Vorteil insbesondere in der flexiblen Verwendbarkeit der Vorrichtung. Ist das Transportband dem
Ausbrechzylinder direkt zugeordnet und bildet einen Ubergabepunkt oder einen Ubergabebereich mit dem Ausbrech-
zylinder aus, insbesondere in Form eines Tangentenpunkts oder eines Umschlingungswinkels, kann das Transportband
die Abnahme der Abfallteile oder Nutzen in vorteilhafter Weise unterstiitzen. Das Transportband istdem Ausbrechzylinder
vorzugsweise kontaktierend zugeordnet. Letzteres trifft insbesondere dann zu, wenn das Transportband ein Saugband
ist. Bei der letztgenannten Vorrichtung ist es des Weiteren insbesondere vorteilhaft, dass die Ubergabe von Abfallteilen
oder Nutzen vom Ausbrechzylinder an das Transportband durch das Anlegen von Blasluft an der Mantelflache des
Ausbrechzylinder, d.h. insbesondere an den Offnungen des auf dem Transportzylinder fixierten Aufzugs, unterstiitzt
wird. Vorteilhaft ist es ebenso, wenn die Ubergabe von Abfallteilen oder Nutzen vom Ausbrechzylinder an das Trans-
portband allein durch das Anlegen von Blasluft an der Mantelflache des Transportzylinders bewirkt wird und das Trans-
portband nicht mit saugluftbeaufschlagten Offnungen, d.h. als Saugband, ausgebildet ist.

[0028] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden naher
beschrieben.

[0029] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Bogen verarbeitenden Maschine mit schematischer Darstellung einer
Vorrichtung zum Behandeln von Substraten

Fig. 2 den Transportzylinder der Trenneinrichtung

Fig. 3 einen detaillierten Ausschnitt des Transportzylinders im Bereich des Zylinderkanals mit Mitteln zum Fixieren
des Aufzugs im geschlossenen Zustand

Fig. 4 einen detaillierten Ausschnitt des Transportzylinders im Bereich des Zylinderkanals mit Mitteln zum Fixieren
des Aufzugs im offenen Zustand

Fig. 5 erste Luftversorgungsmittel

Fig. 6 zweite Luftversorgungsmittel

Fig. 7 den Transportzylinder mit Luftversorgungsmitteln

Fig. 8 Luftversorgungsmittel Sauggreifersystem

Fig. 9 Transportzylinder mit Ausbrechzylinder

Fig. 10 einen detaillierten Ausschnitt des Ausbrechzylinders im Bereich des Zylinderkanals mit Mitteln zum Fixieren
des Aufzugs im geschlossenen Zustand

Fig. 11 und Fig. 12 einen Transportzylinder mit umlaufenden Saugband

Fig. 14 und Fig. 15 einen Transportzylinder mit umlaufenden Saugband

Fig. 16 einen Transportzylinder mit Mittel zum Zufiihren eines Aufzugs

Fig. 17 eine schematische Darstellung einer Bogen verarbeitenden Maschine mit schematischer Darstellung einer
Vorrichtung zum Behandeln von Substraten Fig. 18 eine Vorrichtung zum Behandeln/Ablegen von Substraten in
Seitenansicht

Fig. 19 eine Vorrichtung zum Behandeln/Ablegen von Substraten in perspektivischer Ansicht

Fig. 20 bis 32 Details der Vorrichtung gemaf Figur 18 und 19

Fig. 33 bis 46 Varianten von Bogen verarbeitenden Maschinen mit Fensterauftragwerk oder Folienauftragswerk
Fig. 47 bis 48 eine Vorrichtung zum Behandeln/Ablegen von Substraten mit einer Abschaleinrichtung

Fig. 49 eine Antistatikvorrichtung am Transportzylinder
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[0030] Die Vorrichtung zum Behandeln von Substraten 1 mit einer Trenneinrichtung 2, mit der bearbeitetes Substrat
1 in mindestens ein Abfallteil 9 und mindestens einen Nutzen 10 trennbar ist, kann als eigenstandige Maschine ausge-
bildet sein und weist in diesem Fall ein nicht ndher beschriebenes Zuflihrsystem fir Substrat 1 auf.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsform ist die Trenneinrichtung 2 Bestandteil einer substratverarbeitenden, insbesondere
einer Bogen verarbeitenden Maschine und wird inline mitden Aggregaten der Bogen verarbeitenden Maschine betrieben.
Als Bogen verarbeitende Maschine ist insbesondere eine Bogendruckmaschine vorgesehen, wie sie z.B. in Fig. 1 dar-
gestellt ist. Die Erfindung wird nachfolgend am Beispiel einer Bogendruckmaschine, insbesondere einer Offsetbogen-
druckmaschine beschrieben, wobei diese Beschreibung sinngemal auch fur andere Bogen verarbeitende Maschinen
sowie flir eine Ausfiihrung der Vorrichtung als eigenstéandige Maschine sinngemaf gelten soll.

Die Bogendruckmaschine umfasst ein auch als Anleger 7 bezeichnetes Zufiihrsystem fiir Substrate 1. Als Substrate 1
werden insbesondere bogenférmige Werkstlicke aus Papier, Karton, Pappe, Wellpappe, Kunststoff oder dergleichen
verstanden, die vorzugsweise bedruckbar oder bedruckt sind. Die Substrate 1 liegen im Anleger 7 der Bogendruckma-
schine als Stapel vor und werden von diesem vereinzelt und den dem Anleger 7 nachgelagerten Aggregaten der Bo-
gendruckmaschine uber ein Beschleunigungssystem 8 zugefiihrt. Die Bogendruckmaschine umfasst mindestens ein
vorzugsweise mehrere Druckwerke 6. Die Druckwerke 6 umfassen jeweils insbesondere einen Druckzylinder 41 und
einen vorzugsweise als Ubergabetrommel 42 ausgebildeten Bogenfiihrungszylinder 42. Dem Druckzylinder 41 ist ein
ein Gummituch tragender Gummituchzylinder 43 und diesem wiederum ein eine Druckplatte tragender Plattenzylinder
44 zugeordnet. Der Plattenzylinder 44 stehtin Kontakt mit einem Farbwerk 45 und vorzugsweise auch einem Feuchtwerk.
Im Druckwerk 6 wird der Substratbogen 1 in an sich bekannter Weise von den am Druckzylinder 41 und Bogenfiihrungs-
zylinder 42 vorgesehenen Bogenhaltesystemen geflihrt, in dem zwischen Druckzylinder 41 und Gummituchzylinder 43
gebildeten Druckspalt bedruckt und an das sich anschlieRende Aggregat der Bogendruckmaschine, z.B. in Form des
nachsten Druckwerks 6, Gibergeben. Im Anschluss an das oder die Druckwerke 6 oder zwischen den Druckwerken 6
kann eine oder kdnnen mehrere Bearbeitungswerke 46 ausgebildet sein. Die Bearbeitungswerke 46 umfassen vorzugs-
weise zwei Bearbeitungszylinder 96, 97, von denen einer, vorzugsweise der untere, ein Bogenhaltesystem und der
andere, vorzugsweise der obere, einen Werkzeugtrager aufweist. Das Bogenhaltesystem des Bearbeitungszylinders
96, kann als Klemmgreifersystem oder als Sauggreifersystem ausgebildet sein. In seiner Funktion und ist es vorzugs-
weise mit dem Greifersystem (Klemmgreifersystem oder Sauggreifersystem) des Transportzylinders 3 identisch, auf
dessen Beschreibung Bezug genommen wird.

[0031] Die Bearbeitungszylinder sind unter Bildung eines Zylinderspaltes einander zugeordnet. Mindestens einer der
Bearbeitungszylinder tragt ein Werkzeug. Ein Bearbeitungszylinderpaar ist im einfachsten Fall durch den Druckzylinder
41 und Gummituchzylinder 43 eines Druckwerks 6 gebildet. In diesem Fall dient ein Druckwerk 6 als Bearbeitungswerk
46. Zum Befestigen des Werkzeugs auf dem Gummituchzylinder 43 dient in diesem Fall die Spanneinrichtung fiir das
Gummituch.

Die Bearbeitungszylinder kdnnen auf vielfaltige Weise ausgebildet sein. Nach einer Ausfiihrungsform, die sich besonders
fur Stanz- und Perforieranwendungen eignet, ist der obere Bearbeitungszylinder als voller Magnetzylinder oder Trager-
zylinder mit Magnetsegmenten zur Aufnahme von magnetischen Blechen oder Magnetblechen und der untere Bearbei-
tungszylinder als oberflichengeharteter Zylinder oder mit einem darauf befestigten geharteten Blech ausgebildet.

Nach einer anderen Ausfihrungsform, die sich besonders fiir Prage- oder Rill- oder Nutanwendungen eignet, ist der
obere Bearbeitungszylinder als voller Magnetzylinder oder Tragerzylinder mit Magnetsegmenten zur Aufnahme von
magnetischen Blechen oder Magnetblechen und der untere Bearbeitungszylinder als oberflichengeharteter Zylinder
oder mit einem darauf befestigten geharteten Blech oder mit einem Blech mit Hartgummi / Kunststoff ausgebildet.

Der untere Bearbeitungszylinder kann dabei in allen genannten Fallen mit mechanisch insbesondere form- oder kraft-
schlissig wirkenden Werkzeugtragern oder Aufzugtragern versehen sein. Die kraftschliissig wirkenden Werkzeugtragern
oder Aufzugtragern sind insbesondere magnetisch wirkend ausgebildet.

[0032] Die Vorrichtung zum Behandeln von Substraten 1, die als Bogen verarbeitende Maschine ausgebildet sein
kann oder Bestandteil derselben, insbesondere ein Bearbeitungswerk 46 sein kann, umfasst einen ersten und einen
zweiten Bearbeitungszylinder 96, 97. Zwischen ersten und einen zweiten Bearbeitungszylinder 96, 97 sind Substratbogen
1 einflhrbar, die beim

[0033] Durchlaufen des Zylinderspaltes zwischen den Bearbeitungszylindern 96, 97 bearbeitet werden. Der erste
Bearbeitungszylinder 96 weist ein Bogenhaltesystem auf. Der erste und/oder der zweite Bearbeitungszylinder 96, 97
weisen einen Werkzeugtrager zur Aufnahme eines Werkzeugs oder eines Werkzeugteils auf, das vorzugsweise aus
der Gruppe der Schneidwerkzeuge, Stanzwerkzeuge, Rillwerkzeuge, Perforierwerkzeuge oder Nutwerkzeuge stammt.
Dem zweiten Bearbeitungszylinder 97 ist auf dessen dem ersten Bearbeitungszylinder 96 abgewandter Seite ein Ge-
genzylinder 98 zugeordnet, der mit dem zweiten Bearbeitungszylinder 97 in Oberflachenkontakt steht.

Der Gegenzylinder 98 ist dem Bearbeitungszylinder 97 derart zugeordnet, dass bei einer Durchbiegung des Bearbei-
tungszylinders 97, wie sie bei einer Bearbeitung von Substratbogen 1 im Spalt zwischen den beiden Bearbeitungszy-
lindern 96, 97 auftritt, die Kraftwirkung der resultierenden Biegekraft des zweiten Bearbeitungszylinders 97 den Gegen-
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zylinder 98, vorzugsweise in dessen Mitte oder nahe seiner Mitte trifft. Geometrisch betrachtet liegen die Mittelpunkte
des ersten und des zweiten Bearbeitungszylinders 96, 97 und des Gegenzylinders 98 bevorzugt auf einer gedachten
Geraden oder es liegen die Mittelpunkte des zweiten Bearbeitungszylinders 97und des Gegenzylinders 98 auf einer
Geraden, die gegentber einer Geraden, auf der die Mittelpunkte des ersten und des zweiten Bearbeitungszylinders 96,
97 liegen, um einen Winkel kleiner gleich 10 Grad geneigt ist.

Der Gegenzylinder 98 kann den gleichen Durchmesser aufweisen, wie der zweite Bearbeitungszylinder 97.

Ebenso kénnen der Gegenzylinder 98 und der zweite Bearbeitungszylinder 97 Schmitzringe aufweisen, die in Abroll-
kontakt miteinander stehen. Es ist auch mdéglich, dass der Oberflachenkontakt zwischen dem Gegenzylinder 98 und
dem zweiten Bearbeitungszylinder 97 auf den Kontakt zwischen den Schmitzringen begrenzt ist. In diesem Fall wird
zumindest einer Durchbiegung des zweiten Bearbeitungszylinders 97 jeweils in den Bereichen zwischen dessen Lager-
stellen in einer Gestellwand und dem der jeweiligen Lagerstelle benachbarten Schmitzring entgegengewirkt.

[0034] Die Verwendung von Schmitzringen istim Druckmaschinenbau bekannt. Die Schmitzringe an Druckmaschinen
werden an den Seiten der Druckzylinder angeordnet. Der Schmitzring soll den Schmitz verhindern. Er ist aus vergiitetem
Stahl und wird hochprazise rund und maRhaltig geschliffen. Der Schmitzring ist ca. 1-4 cm breit und rollt entweder auf
der Fundamentschiene oder auf dem Schmitzring des Gegenzylinders ab. Der Umfang des Schmitzringes betragt genau
den Umfang des Aufzuges oder erhat genau den Umfang der Form, je nachdem, an welchem Maschinenteil er angebracht
ist. Der Schmitzring ist ein Element der Zwangsfiihrung an Druckmaschinen mit Zentralantrieb und gleicht geringfiigige
Lagerungenauigkeiten ebenso aus wie ungleichmafiigen An- und Abtrieb aus dem Zahnradantrieb der Druckmaschinen.
Im Fall der Ausbildung von Schmitzringen ist vorteilhafter Weise eine Vorrichtung zur Einstellung der Pressung zwischen
den Schmitzringen durch Verlagerung des Gegenzylinders 98 und/oder des zweiten Bearbeitungszylinders 97 vorge-
sehen.

Dem Gegenzylinder 98 ist vorzugsweise eine Vorrichtung zum Fixieren eines Aufzugs zugeordnet. Diese ermdglich die
Anordnung eines Aufzugs auf dem Gegenzylinder 98 um sicherzustellen, dass dieser auch bei auf dem zweiten Bear-
beitungszylinder 97 angeordneten Werkzeug, dessen Dicke variieren kann, mit dem Bearbeitungszylinder 97 bzw. mit
dem auf dessen Oberflaiche angeordneten Werkzeug in Oberflachenkontakt, insbesondere Abrollkontakt, steht. Vor-
zugsweise ist dem Gegenzylinder 98 auch eine Vorrichtung zum Spannen des Aufzugs in Umfangsrichtung des Ge-
genzylinders 98 zugeordnet, die mit der Vorrichtung zum Fixieren eines Aufzugs eine Baueinheit bilden kann.
Insbesondere fiir die Verwendung eines profilierten Aufzugs, zum Beispiel in Form einer Matrize, erweist es sich als
vorteilhaft, wenn der Gegenzylinder 98 ein Registersystem zum Positionieren eines Aufzugs auf dem Gegenzylinder 98
aufweist.

[0035] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform, die das Auswechseln von Werkzeugteilen erleichtert, um-
fasst die Vorrichtung zum Behandeln von Substraten 1 ein Bearbeitungswerk 46 mit zwei miteinander zusammenwir-
kenden Bearbeitungszylindern 96, 97, zwischen die das Substrat 1 einfiihrbar ist. Das Substrat 1 wird beim Durchlaufen
durchim Zylinderspalt zwischen den Bearbeitungszylindern 96, 97 wirksame Werkzeugteile aus der Gruppe der Schneid-
werkzeuge, Stanzwerkzeuge, Rillwerkzeuge, Perforierwerkzeuge oder Nutwerkzeuge bearbeitet. Mindestens einer der
Bearbeitungszylinder 96, 97 ist als Magnetzylinder ausgebildet. Dem als Magnetzylinder ausgebildeten Bearbeitungs-
zylinder 96, 97 ist eine Abschéleinrichtung zum Abschalen mindestens eines Werkzeugteils zugeordnet.

[0036] Die Vorrichtung zum Behandeln von Substraten 1 umfasst eine Trenneinrichtung mit einen Transportzylinder
3 und einen Ausbrechzylinder 4, zwischen die das Substrat 1 einflhrbar ist. Das Substrat 1 wird beim Durchlaufen durch
den Zylinderspalt zwischen Transportzylinder 3 und Ausbrechzylinder 4 durch mindestens einen Aufzug 5 in mindestens
ein Abfallteil 9 und mindestens einen Nutzen 10 getrennt. Der Transportzylinder 3 und/oder der Ausbrechzylinder 4 sind
als Magnetzylinder ausgebildet. Dem Transportzylinder 3 und/oder dem Ausbrechzylinder 4 ist eine Abschaleinrichtung
103 zum Abschélen des mindestens einen Aufzugs 5 zugeordnet. Siehe dazu insbesondere Figur 47 und 48. Die
Abschaleinrichtung 103 ist an den Zylinder, dem sie zugeordnet ist und der zum Tragen eines Aufzugs 5 ausgebildet
ist, insbesondere an den Bearbeitungszylinder 96, 97 oder den Transportzylinder 3 oder den Ausbrechzylinder 4 anstell-
und/oder abstellbar ausgebildet. Die Abschaleinrichtung 103 weist eine Abschalkante 104 auf. Die Abschélkante 104
erstreckt sich, wenn die Abschaleinrichtung 103 an den jeweiligen Zylinder angestellt ist, vorzugsweise tangential oder
annahernd tangential zur Peripherie des Zylinders, dem sie zugeordnet ist, also insbesondere zum Bearbeitungszylinder
96, 97, Transportzylinder 3 oder Ausbrechzylinder 4. Des Weiteren erweist es sich als vorteilhaft, wenn die Abschéalein-
richtung 103 mit einem Schutz 70, 71 eine Baueinheit bildet. Bei dem Schutz 70, 71 kann es sich zum Beispiel um ein
beliebiges Teil des Gehauses eines Bearbeitungswerkes 46 oder eines Trennwerks 2.2 handeln, das die Bedienperson
vor

[0037] Verletzungen durch rotierenden Zylinder schiitzt oder Larm oder Staubemissionen vermeidet oder vermindert.
Eine Zuordnung der Abschaleinrichtung 103 zu Teilen der Plattenwechseleinheit oder der Vorrichtung zum Aufzugs-
wechsel ist ebenfalls mdglich. Bildet die Abschaleinrichtung 103 mit einem Schutz 70, 71 eine Baueinheit, kann die
Baueinheit in einer Stellung die Funktion als Abschaleinrichtung 103 und in einer anderen Stellung eine Funktion als
Schutz 70, 71 erfillen.

Vorzugsweise weist die die Abschaleinrichtung 103 ein Halteelement zum Fixieren der Werkzeugteile oder des mindes-
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tens einen Aufzugs 5 auf. Das Halteelement kann pneumatisch oder magnetisch wirken oder in anderer geeigneter
Weise ausgebildet sein, z.B. in Form einer Stufe oder Klinke.

Um Sicherzustellen, dass die Abschaleinrichtung 103 eine Kante des Werkzeugteils oder des mindestens einen Aufzugs
5 untergreift, kann das Werkzeugteil oder der mindestens eine Aufzug 5 manuell abgehoben werden. Nach einer vor-
teilhaften Alternative ist zu diesem Zweck ein Auswerfer ausgebildet, der dem Bearbeitungszylinder 96, 97 und/oder
dem Transportzylinder 3 und/oder dem Ausbrechzylinder 4 zugeordnet ist und der zum zumindest teilweisen Abheben
von Werkzeugteilen oder des mindestens einen Aufzugs 5 von der Oberflache des Bearbeitungszylinders 96, 97 oder
des Transportzylinders 3 oder des Ausbrechzylinders 4 ausgebildet ist.

[0038] Vorzugsweise ist ein auf den Bearbeitungszylinder 96, 97 und/oder den Transportzylinder 3 und/oder den
Ausbrechzylinder 4 einwirkender Antrieb ausgebildet, mit dem eine Antriebsteuerung zusammenwirkt. Die Antriebssteu-
erung bewirkt, dass der Bearbeitungszylinder 96, 97 und/oder der Transportzylinder 3 und/oder der Ausbrechzylinder
4 automatisch in einer Stellung positioniert wird, in der ein Ende eines Werkzeugteils oder des mindestens einen Aufzugs
5 der Abschaleinrichtung 103 gegenuberliegt und/oder sich im Wirkbereich der Abschaleinrichtung 103, insbesondere
der Abschélkante 104 befindet. Nach dem Positionieren kann die Antriebssteuerung ein Verdrehen des Bearbeitungs-
zylinders 96, 97 und/oder des Transportzylinders 3 und/oder des Ausbrechzylinders 4 derart bewirken, dass das andere
Ende des Werkzeugteils oder des mindestens einen Aufzugs 5 der Abschéleinrichtung 103 gegentberliegt und/oder
sich im Wirkbereich der Abschaleinrichtung 103 befindet. Wahrend des Verdrehens schalt die Abschaleinrichtung 103
das Werkzeugteil oder den mindestens einen Aufzug 5 von der jeweiligen Zylinderoberflache ab. Zwischen dem Posi-
tionieren und Verdrehen des Bearbeitungszylinders 96, 97 und/oder des Transportzylinders 3 und/oder des Ausbrech-
zylinders 4 wird der Auswerfer zum zumindest teilweisen Abheben des jeweiligen Werkzeugteils oder des mindestens
einen Aufzugs 5 von der Oberflache des Bearbeitungszylinders 96, 97 oder des Transportzylinders 3 oder des Aus-
brechzylinders 4 vorzugsweise aktiviert.

[0039] Unter einem Magnetzylinder sind im vorgenannten Zusammenhang alle Arten von Zylindern oder Trommeln
zu verstehen, die im Bereich ihrer Peripherie eine magnetische Kraftwirkung auf benachbarte ferromagnetische Ele-
mente, insbesondere auf Werkzeuge oder Werkzeugteile aus der Gruppe der Schneidwerkzeuge, Stanzwerkzeuge,
Rillwerkzeuge, Perforierwerkzeuge oder Nutwerkzeuge, ausiiben. Ein derartiger Zylinder kann als voller Magnetzylinder
oder Zylinder mit eingelassenen Magnetsegmenten oder als Tragerzylinder fiir auf ihm angeordnete Magnetsegmenten
oder Magnetbleche ausgebildet sein, was fir die Bauweise als Trommel im analogen Sinn gilt.

[0040] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfilhrungsform umfasst die Vorrichtung zum Behandeln von Substraten
1, die als Bogen verarbeitende Maschine ausgebildet sein kann oder Bestandteil derselben sein kann, neben vorzugs-
weise als Druckwerken 6 und Bearbeitungswerke 46 ausgebildeten Werken noch weitere Werke, die in beliebiger
Reihenfolge einzeln oder gruppenweise angeordnet sein kdnne. So kdnnen ein oder mehrere Beschichtungswerke 88.2
und/oder ein oder mehrere Trennwerke 2.2 und/oder ein oder mehrere Fensterauftragwerke 85 oder ein Folienauftrags-
werk 85 und/oder ein oder mehrere Stanzwerke in alternativ oder in Erganzung zu den vorgenannten Werken angeordnet
sein.

Ein Trennwerk 2.2 umfasst vorzugsweise einen Transportzylinder 3 mit in dessen

[0041] Mantelfliche ausgebildeten Offnungen 12, 13 und Luftversorgungsmittel 14, 15 zur Versorgung der Offnungen
12, 13 mit Luft, vorzugsweise Saugluft. Dem Transportzylinder 3 ist vorzugsweise ein Ausbrechzylinder 4 zugeordnet.
Ein Beschichtungswerk 88.2 umfasst vorzugsweise eine Vorrichtung zum Bogentransport insbesondere einen bogen-
fuhrenden Zylinder und eine Beschichtungsvorrichtung 88 und ist zum partiellen oder vollflachigem Beschichten eines
Substratbogens 1 mit einem adhasiv wirkenden Kleber ausgebildet.

[0042] Ein Fensterauftragwerk 85 oder Folienauftragswerk 85 kann in verschiedenen Bauformen ausgebildet sein. In
einer ersten Bauform liegt die Folie in Form von Folienabschnitten vor. Die erste Bauform umfasst vorzugsweise einen
Transportzylinder 3.1 zum Transport bogenférmiger Substrate 1, eine Bogenfordereinrichtung, z.B. in Form eines bo-
genfiihrenden Zylinders, die mit dem Transportzylinder 3.1 zusammenwirkt, eine Folienzufiihrung 86, die Mittel zur
Fihrung von Folienabschnitten aufweist, eine Beschichtungsvorrichtung 88 zur Zufiihrung eines Haftvermittlers zum
Substrat 1 oder zu einem jeweiligen Folienabschnitt.

Die Folienzufiihrung 86 kann einen Speicher 93 zur Aufnahme eines aus Folienabschnitten gebildeten Stapels und eine
Vereinzelungsvorrichtung aufweisen, welche Folienabschnitte vom aus Folienabschnitten gebildeten Stapel vereinzelt
und auf Umfangsgeschwindigkeit des Transportzylinders 3.1 beschleunigt.

Vorzugsweise umfasst die Folienzufiihrung 86 einen Zufiihrzylinder 84, der mit dem Transportzylinder 3.1 einen Press-
spalt bildet.

Die Vereinzelungsvorrichtung kann ein Transportorgan 94 zur Vereinzelung der Folienabschnitte von der Oberseite
oder von der Unterseite des aus Folienabschnitten gebildeten Stapels aufweisen. Zum Zufiihren der Folienabschnitte
zudem zwischen Zuflihrzylinder 84 und Transportzylinder 3.1 gebildeten Pressspalt ist vorzugsweise ein Transportorgan
94 ausgebildet. Das Transportorgan 94 kann ein oder mehrere Elemente aus der Gruppe der Saugbander und/oder
Saugwalzen und/oder Sauger aufweisen. Als Transportmechanismus dient bei den genannten als Transportorganen
94 vorgesehenen Elementen vorzugsweise eine Kraftwirkung in Folge eines anliegenden Unterdruckes. Alternativ oder
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erganzen dazu kann als Transportmechanismus auch Reibschluss dienen. Ist als Transportorgane 94 ein Sauger vor-
gesehen, kann dieser z.B. als kombinierter Sauger ausgebildet sein und einen oder mehrere Schleppsauger aufweisen,
die mit einem oder mehreren Hubsauger zusammenwirken.

Das Transportorgan 94 kann zur direkten Zufiihrung eines jeweiligen vereinzelten Folienabschnitts zum Pressspalt oder
Zufiihrzylinder 84 vorgesehen sein. Unter direkter Zufiihrung ist in diesem Zusammenhang die Zufiihrung ohne Uber-
gabe, d.h. Zwischenilibergabe an ein anderes Transportorgan 94, zu verstehen.

In der Mantelfliche des Zufiihrzylinders 84 sind vorzugsweise Offnungen ausgebildet, die von Luftversorgungsmitteln
mit Saugluft versorgbar sind. Nach einer Ausfiihrungsform kénnen die Luftversorgungsmittel zur Saugluftversorgung in
Abhéngigkeit der Winkellage der jeweils versorgten Offnungen ausgebildet sein.

Die Beschichtungsvorrichtung 88 kann dem Transportzylinder 3.1 oder einem Zufiihrzylinder 84 zugeordnet sein.
Istdie Beschichtungsvorrichtung 88 dem Transportzylinder 3.1 zugeordnet, so wird das Substrat 1 unmittelbar beschichtet
und anschlieRend mit einem Folienabschnitt in Kontakt gebracht. Ist die Beschichtungsvorrichtung 88 dem Zufiihrzylinder
84 zugeordnet, so wird das Substrat 1 mittelbar beschichtet. Das bedeutet, dass der Haftvermittler insbesondere der
Kleber einem jeweiligen Folienabschnitt zugeflihrt wird, der anschlieRend mit einem Substratbogen 1 in Kontakt gebracht
wird.

Die Beschichtungsvorrichtung 88 kann in Art eines Lackwerks ausgebildet sein und/oder eine Auftragswalze und/oder
einen Inkjetkopf umfassen. Vorzugsweise ist die Beschichtungsvorrichtung 88 derart beschaffen, dass sie eine adres-
sierbare, partielle Beschichtung des jeweiligen Substratbogens 1 oder des jeweiligen Folienabschnitts mit Haftvermittler,
insbesondere Kleber, ermdglicht. Im Fall der Ausbildung einer Beschichtungsvorrichtung 88 mit Auftragswalze kann zur
adressierbaren, partiellen Beschichtung eine Druckform, insbesondere eine Lackplatte, insbesondere eine Flexoplatte
vorgesehen sein.

[0043] Beieiner zweiten bevorzugten Bauform eines Fensterauftragwerkes 85 oder Folienauftragswerkes 85 liegt die
Folie in Form einer Folienbahn 87 vor.

Die zweite Bauform umfasst vorzugsweise einen Transportzylinder 3.1 zum Transport bogenférmiger Substrate 1, eine
Bogenfordereinrichtung, die mit dem Transportzylinder 3.1 zusammenwirkt, eine Folienzufiihrung 86, die Mittel zur
Fihrung einer Folienbahn 87 aufweist. Der zweiten Bauform sind vorzugsweise eine Beschichtungsvorrichtung 88 zur
Zufuhrung eines Haftvermittlers zum Substrat 1 und eine Schneideinrichtung 89 zum Schneiden der Folienbahn 87 in
Folienabschnitte oder zum Heraustrennen von Folienabschnitten aus der Folienbahn 87 zugeordnet. Die Folienzufiihrung
86 umfasst vorzugsweise Mittel zur Fiihrung der Folienabschnitte.

Vorzugsweise umfasst die Folienzufiihrung 86 einen Zufiihrzylinder 84, der mit dem Transportzylinder 3.1 einen Press-
spalt bildet. Die Schneideinrichtung 89 kann dem Zufiihrzylinder 84 zugeordnet sein. Nach einer Ausfiihrungsform der
Schneideinrichtung 89 umfasst diese einen Schneidzylinder 90, der ein im Spalt zwischen dem Zufiihrzylinder 84 und
dem Schneidzylinder 90 wirksames Schneidmittel oder Trennmittel aufweist. Das Schneidmittel kann als Querschneider
oder in anderer geeigneter Form ausgebildet sein. In der Mantelfliche des Zufiihrzylinders 84 sind vorzugsweise Off-
nungen ausgebildet, die von Luftversorgungsmitteln mit Saugluft versorgbar sind. Nach einer Ausflihrungsform kénnen
die Luftversorgungsmittel zur Saugluftversorgung in Abhéngigkeit der Winkellage der jeweils versorgten Offnungen
ausgebildet sein.

Die Beschichtungsvorrichtung 88 kann dem Transportzylinder 3.1 oder einem Zufiihrzylinder 84 zugeordnet sein. Ist
die Beschichtungsvorrichtung 88 dem Transportzylinder 3.1 zugeordnet, so wird das Substrat 1 unmittelbar beschichtet
und anschlieRend mit einem Folienabschnittin Kontakt gebracht. Ist die Beschichtungsvorrichtung 88 dem Zuftihrzylinder
84 zugeordnet, so wird das Substrat 1 mittelbar beschichtet. Das bedeutet, dass der Haftvermittler insbesondere der
Kleber einem jeweiligen Folienabschnitt zugeflihrt wird, der anschlieRend mit einem Substratbogen 1 in Kontakt gebracht
wird.

[0044] Die Beschichtungsvorrichtung 88 kann in Art eines Lackwerks ausgebildet sein und/oder eine Auftragswalze
und/oder einen Inkjetkopf umfassen. Vorzugsweise ist die Beschichtungsvorrichtung 88 derart beschaffen, dass sie eine
adressierbare, partielle Beschichtung des jeweiligen Substratbogens 1 oder des jeweiligen Folienabschnitts mit Haft-
vermittler, insbesondere Kleber, ermdglicht. Im Fall der Ausbildung einer Beschichtungsvorrichtung 88 mit Auftragswalze
kann zur adressierbaren, partiellen Beschichtung eine Druckform, insbesondere eine Lackplatte, insbesondere eine
Flexoplatte vorgesehen sein.

[0045] Nach einer weiteren Ausflihrungsform umfasst die Folienzufiihrung 86 eine Abwickelvorrichtung 91, die zur
Aufnahme einer oder mehrerer Folienrollen 92 ausgebildet ist. Vorzugsweise weist die Abwickelvorrichtung 91 zur
Aufnahme mehrerer Folienrollen 92 Positioniermittel auf, wobei mit den Positioniermitteln die Folienrollen 92 axial
und/oder radial in Bezug zueinander positionierbar sind.

[0046] Ein Fensterauftragwerk 85 oder Folienauftragswerk 85 der zweiten Bauform ist z.B. in der Figur 33 oder 40
dargestellt. Die Folienzufihrung 86 dieses Fensterauftragwerks 85 oder Folienauftragswerks 85 umfasst eine Abwickel-
vorrichtung 91 und eine Aufwickelvorrichtung. Eine Schneideinrichtung 89 kann ebenfalls vorgesehen sein, ist in Figur
33 oder 40 aber nicht dargestellt. Dem Zufiihrzylinder 84 ist eine Beschichtungsvorrichtung 88 zugeordnet.

Ein weiteres Fensterauftragwerk 85 oder Folienauftragswerk 85 der zweiten Bauform ist Figur 34 oder 41 zu entnehmen,
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es unterscheidet sich vom Fensterauftragwerk 85 oder Folienauftragswerk 85 gemaf Figur. 33 oder 40 dadurch, dass
die Beschichtungsvorrichtung 88 dem Transportzylinder 3.1 zugeordnet ist.

Eine weiteres Fensterauftragwerk 85 oder Folienauftragswerk 85 der zweiten Bauform ist Figur 35 oder 42 zu entnehmen.
Es unterscheidet sich vom Fensterauftragwerk 85 oder Folienauftragswerk 85 gemaf Figur. 33 oder 40 dadurch, dass
die Folienzufiihrung 86 zwar eine Abwickelvorrichtung 91 aber keine Aufwickelvorrichtung. umfasst. Dem Zufiihrzylinder
84 ist eine Schneideinrichtung 89 mit einem Schneidzylinder 90 zugeordnet.

Ein weiteres Fensterauftragwerk 85 oder Folienauftragswerk 85 der zweiten Bauform ist Figur 36 oder 43 zu entnehmen.
Es weist eine Folienzufiihrung 86 mit Abwickelvorrichtung 91 auf. Dem Transportzylinder 3.1 ist eine Schneideinrichtung
89 miteinem Schneidzylinder 90 zugeordnet. Die Beschichtungsvorrichtung 88 ist dem Transportzylinder 3.1 zugeordnet.
[0047] Ein Fensterauftragwerk 85 oder Folienauftragswerk 85 der ersten Bauform zeigt z.B. Figur 37 oder 44. Die
Folienzufiihrung 86 umfasst einen Speicher 93 zur Aufnahme eines aus Folienabschnitten gebildeten Stapels und
mindestens ein Transportorgan 94. Das Transportorgan 94 fiihrt einen jeweiligen Folienabschnitt dem Transportzylinder
3.1 zu. Die Beschichtungsvorrichtung ist dem Transportzylinder 3.1 zugeordnet.

[0048] Nach einer Ausfihrungsform umfasst die Vorrichtung zum Behandeln von Substraten 1, die als Bogen verar-
beitende Maschine ausgebildet sein kann oder Bestandteil derselben sein kann, einen Anleger 7, an den sich ein oder
mehrere Druckwerke 6 und/oder ein oder mehrere Stanzwerke anschlief3en, an die sich ein Trennwerk 2.2 anschlieft,
an das sich entweder ein Beschichtungswerk 88.2 und ein Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 oder ein eine
Beschichtungsvorrichtung 88 aufweisendes Fensterauftragwerk 85 anschlieRen. Eine derartige Vorrichtung oder Bogen
verarbeitende Maschine ist insbesondere zum Herstellen von Folienfenstern geeignet. Ausfihrungsformen derartiger
Maschinen sind insbesondere den Figuren 33 bis 46 entnehmbar. Vorzugsweise schlie3t sich an das Folienauftragswerk
oder Fensterauftragwerk 85 ein Trennwerk 2.2 an. Vorzugsweise folgt dem Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk
85 oder dem in Transportrichtung 74)des Substrats 1 letzten Trennwerk 2.2 eine Auslage 99.

[0049] Nach einer Ausfihrungsform umfasst die Vorrichtung zum Behandeln von Substraten 1, die als Bogen verar-
beitende Maschine ausgebildet sein kann, einen Anleger 7 und ein oder mehrere erste Unterbaumodule 100, die jeweils
einen Druckzylinder 41 mit Mitteln zum Fixieren eines Aufzugs und eine Bogenférdereinrichtung aufweisen und ein oder
mehrere zweite Unterbaumodule 101, die jeweils einen Transportzylinder 3 mit in dessen Mantelflache ausgebildeten
Offnungen 12 sowie Mittel zum Fixieren eines Aufzugs 5 und eine Bogenférdereinrichtung aufweisen.

Vorzugsweise weisen alle ersten und zweiten Unterbaumodule 100, 101 eingangsseitig und/oder ausgangsseitig gleiche
Schnittstellen zur Verbindung der Unterbaumodule 100, 101 miteinander in frei vorgebbarer Reihenfolge auf und sind
mit einem Aufsatzmodul ausriistbar oder ausgeriistet. Zur Versorgung der Offnungen 12 mit Luft kénnen Luftversor-
gungsmittel 14 ausgebildet sein. Diese Luftversorgungsmittel 14 sind bevorzugt zur Umschaltung zwischen Saugluft-
versorgung und Blasluftversorgung in Abhangigkeit der Winkellage der jeweils versorgten Offnungen 12 ausgebildet.
Der Druckzylinder 41 mindestens eines ersten Unterbaumoduls 100 ist vorzugsweise als Magnetzylinder ausgebildet.
Vorzugsweise sind alle Druckzylinder 41 der ersten Unterbaumodule 100 als Magnetzylinder ausgebildet. Ebenso kénnen
alle Unterbaumodule 100, 101 baugleiche Bogenférdereinrichtungen aufweisen.

Einige oder alle der ersten Unterbaumodule 100 sind vorzugsweise flr die Ausristung mit einem als Druckmodul 6.1
oder als Lackmodul oder als Trockenmodul oder als Folienauftragsmodul 85.1 oder als Bearbeitungsmodul 46.1 aus-
gebildeten Aufsatzmodul und/oder alle zweiten Unterbaumodule 101 fur die Ausriistung mit einem als Trennmodul 2.1
oder einem Inspektionsmodul ausgebildeten Aufsatzmodul ausgebildet. Weiter bevorzugt weisen alle ersten Unterbau-
module 100 und/oder alle zweiten Unterbaumodule 101 baugleiche Schnittstellen zur Verbindung mit Aufsatzmodulen
auf.

[0050] Das Trennmodul 2.1 umfasst vorzugsweise einen Ausbrechzylinder 4.

Das Klebemodul 88.1 umfasst mindestens eine Vorrichtung zum Kleberauftrag.

Das Bearbeitungsmodul 46.1 umfasst vorzugsweise einen Stanzzylinder 75 oder einen zur Aufnahme einer Stanzform
vorbereiteten Zylinder.

Das Druckmodul 6.1 umfasst vorzugsweise einen Plattenzylinder 44, einen Gummituchzylinder 43 und ein Farbwerk 45.
Das Folienauftragsmodul 85.1 umfasst vorzugsweise eine Vorrichtung zum Zufiihren von Folienabschnitten.

[0051] Nach einer Ausfiihrungsform sind dem Anleger 7 mindestens ein mit einem Druckmodul 6.1 oder einem Be-
arbeitungsmodul 46.1 ausgeriistetes erstes Unterbaumodul 100 nachgeordnet, und diesem mindestens ein mit einem
Trennmodul 2.1 ausgerustetes zweites Unterbaumodul 101 nachgeordnet.

Dem Anleger 7 kénnen auch ein oder mehrere mit einem Druckmodul 6.1 ausgeristete erste Unterbaumodule 100
nachgeordnet sein, gefolgt von einem oder mehreren ersten Unterbaumodulen 100, die mit einem Bearbeitungsmodul
46.1 ausgeristet sind,

gefolgt von einem zweiten Unterbaumodul 101, das mit einem Trennmodul 2.1 ausgeristet ist, gefolgt von einem ersten
oder zweiten Unterbaumodul 100, 101, dass mit einem Folienauftragsmodul 85.1 ausgeristet ist.

Nach einer Ausfiihrungsform ist zwischen dem mit einem Trennmodul 2.1 und dem mit einem Folienauftragsmodul 85.1
ausgerusteten Unterbaumodul 100 ein mit einem Klebemodul 88.1 ausgerustetes Unterbaumodul 102 angeordnet oder
das Folienauftragsmodul 85.1 umfasst eine Vorrichtung zum Kleberauftrag.
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[0052] Mdogliche Konfigurationen von Vorrichtungen zum Behandeln von Substraten 1, die als Bogen verarbeitende
Maschinen ausgebildet sind, sollen nachfolgend beschrieben werden. Fiir die Beschreibung wird dabei nicht differenziert,
ob es sich bei einem jeweiligen Werk um eine Einheit aus Unterbaumodul 101 und Aufsatzmodul handelt oder nicht.
Somit bezieht sich die Beschreibung jeweils auf beide Varianten.

[0053] Inderbevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 33 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Folienauftragswerk oder Fenster-
auftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Auslage 99. Die Funktionsweise ist folgende. Die vom Anleger 7 vereinzelten Sub-
stratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druckwerken 6 bedruckt. AnschlieRend
erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterférmiger Aussparungen in den Substraten 1, wobei anschlieRend
die Abfallteile 9 abgefiihrt werden. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden Folienabschnitte mit
Kleber beschichtet und auf den fensterférmigen Aussparungen uberlappend fixiert. Im anschlieRenden Trennwerk 2.2.
werden weitere Abfallteile 9 ausgebrochen und die Substratbogen 1 in der Auslage 99 zu einem Stapel abgelegt.
[0054] In derbevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 34 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Folienauftragswerk oder Fenster-
auftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Auslage 99. Die Funktionsweise ist folgende. Die vom Anleger 7 vereinzelten Sub-
stratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druckwerken 6 bedruckt. AnschlieRend
erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterférmiger Aussparungen in den Substraten 1, wobei anschlieRend
die Abfallteile 9 abgeflihrt werden. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden die Substratbogen 1 mit
Kleber beschichtet und die Folienabschnitte auf den fensterférmigen Aussparungen uberlappend fixiert. Im anschlie-
Renden Trennwerk 2.2. werden weitere Abfallteile 9 ausgebrochen und die Substratbogen 1 in der Auslage 99 zu einem
Stapel abgelegt.

[0055] Inderbevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 35 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Folienauftragswerk oder Fenster-
auftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Auslage 99. Die Funktionsweise ist folgende. Die vom Anleger 7 vereinzelten Sub-
stratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druckwerken 6 bedruckt. AnschlieRend
erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterférmiger Aussparungen in den Substraten 1, wobei anschlieRend
die Abfallteile 9 abgefiihrt werden. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden Folienabschnitte mittels
einer Schneideinrichtung 89 und eines Schneidzylinders 90 von der Folienbahn 87 getrennt und anschlieend mit Kleber
beschichtet und auf den fensterférmigen Aussparungen tiberlappend fixiert. Im anschlieBenden Trennwerk 2.2. werden
weitere Abfallteile 9 ausgebrochen und die Substratbogen 1 in der Auslage 99 zu einem Stapel abgelegt.

[0056] In derbevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 36 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Folienauftragswerk oder Fenster-
auftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Auslage 99. Die Funktionsweise ist folgende. Die vom Anleger 7 vereinzelten Sub-
stratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druckwerken 6 bedruckt. AnschlieRend
erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterférmiger Aussparungen in den Substraten 1, wobei anschlieRend
die Abfallteile 9 abgeflihrt werden. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden die Substratbogen 1 mit
Kleber beschichtet und die Folienabschnitte mittels einer Schneideinrichtung 89 und eines Schneidzylinders 90 von der
Folienbahn 87 getrennt und anschlieRend auf den fensterformigen Aussparungen tuberlappend fixiert. Im anschlieenden
Trennwerk 2.2. werden weitere Abfallteile 9 ausgebrochen und die Substratbogen 1 in der Auslage 99 zu einem Stapel
abgelegt.

[0057] Inderbevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 37 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Folienauftragswerk oder Fenster-
auftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Auslage 99. Die Funktionsweise ist folgende. Die vom Anleger 7 vereinzelten Sub-
stratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druckwerken 6 bedruckt. AnschlieRend
erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterférmiger Aussparungen in den Substraten 1, wobei anschlieRend
die Abfallteile 9 abgeflihrt werden. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden die Substratbogen 1 mit
Kleber beschichtet und die Folienabschnitte aus einem Speicher 93 iber ein Transportorgan 94 dem Transportzylinder
3.1 zugefiihrt und dabei auf den fensterformigen Aussparungen berlappend fixiert. Im anschlieBenden Trennwerk 2.2.
werden weitere Abfallteile 9 ausgebrochen und die Substratbogen 1 in der Auslage 99 zu einem Stapel abgelegt.
[0058] In derbevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 38 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Beschichtungswerk 88.2, Folien-
auftragswerk oder Fensterauftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Auslage 99. Die Funktionsweise ist folgende. Die vom
Anleger 7 vereinzelten Substratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druckwerken
6 bedruckt. Anschlief3end erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterformiger Aussparungen in den Substraten
1, wobei anschlieRend die Abfallteile 9 abgefiihrt werden. Im Beschichtungswerk 88.2 werden die Substratbogen 1 mit
Kleber beschichtet. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden Folienabschnitte auf den fensterférmigen
Aussparungen Uberlappend fixiert. Im anschlieRenden Trennwerk 2.2. werden weitere Abfallteile 9 ausgebrochen und
die Substratbogen 1 in der Auslage 99 zu einem Stapel abgelegt.
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[0059] In derbevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 39 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Trennwerk 2.2, Folienauftragswerk
oder Fensterauftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Auslage 99. Die Funktionsweise ist folgende. Die vom Anleger 7 ver-
einzelten Substratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druckwerken 6 bedruckt.
AnschlieBend erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterformiger Aussparungen in den Substraten 1, wobei
anschlieRend die Abfallteile 9 abgefiihrt werden. Im darauffolgenden Trennwerk 2.2 werden weiter Abfallteile 9 ausge-
brochen. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden Folienabschnitte mit Kleber beschichtet und auf
den fensterférmigen Aussparungen berlappend fixiert. Im anschlieRenden Trennwerk 2.2. werden weitere Abfallteile
9 ausgebrochen und die Substratbogen 1 in der Auslage 99 zu einem Stapel abgelegt.

[0060] In der bevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 40 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Folienauftragswerk oder Fenster-
auftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Transportbander 29, 30. Die Funktionsweise ist folgende. Die vom Anleger 7 ver-
einzelten Substratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druckwerken 6 bedruckt.
AnschlieBend erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterféormiger Aussparungen in den Substraten 1, wobei
anschlieRend die Abfallteile 9 abgefiihrt werden. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden Folienab-
schnitte mit Kleber beschichtet und auf den fensterférmigen Aussparungen Uberlappend fixiert. Im anschlieRenden
Trennwerk 2.2. werden entweder nur weitere Abfallteile 9 oder Abfallteile 9 zusammen mit den Rahmen ausgebrochen
und abgefiihrt. Die Transportbander 29, 30 transportieren entsprechend des vorangegangenen Trennvorgangs Subst-
ratbogen 1 oder ausgebrochene Nutzen 10 zu einem Stapel.

[0061] Inderbevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 41 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Folienauftragswerk oder Fenster-
auftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Transportbander 29, 30. Die Funktionsweise ist folgende. Die vom Anleger 7 ver-
einzelten Substratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druckwerken 6 bedruckt.
AnschlieBend erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterféormiger Aussparungen in den Substraten 1, wobei
anschlieRend die Abfallteile 9 abgefiihrt werden. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden die Subst-
ratbogen 1 mit Kleber beschichtet und die Folienabschnitte auf den fensterférmigen Aussparungen liberlappend fixiert.
Im anschlieBenden Trennwerk 2.2. werden entweder nur weitere Abfallteile 9 oder Abfallteile 9 zusammen mit den
Rahmen ausgebrochen und abgefiihrt. Die Transportbander 29, 30 transportieren entsprechend des vorangegangenen
Trennvorgangs Substratbogen 1 oder ausgebrochene Nutzen 10 zu einem Stapel.

[0062] In derbevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 42 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Folienauftragswerk oder Fenster-
auftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Transportbander 29, 30. Die Funktionsweise ist folgende. Die vom Anleger 7 ver-
einzelten Substratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druckwerken 6 bedruckt.
AnschlieBend erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterformiger Aussparungen in den Substraten 1, wobei
anschlieRend die Abfallteile 9 abgefiihrt werden. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden Folienab-
schnitte mittels einer Schneideinrichtung 89 und eines Schneidzylinders 90 von der Folienbahn 87 getrennt und an-
schlielend mit Kleber beschichtet und auf den fensterférmigen Aussparungen lberlappend fixiert. Im anschlieRenden
Trennwerk 2.2. werden entweder nur weitere Abfallteile 9 oder Abfallteile 9 zusammen mit den Rahmen ausgebrochen
und abgefiihrt. Die Transportbander 29, 30 transportieren entsprechend des vorangegangenen Trennvorgangs Subst-
ratbogen 1 oder ausgebrochene Nutzen 10 zu einem Stapel.

[0063] In derbevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 43 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Folienauftragswerk oder Fenster-
auftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Transportbander 29, 30. Die Funktionsweise ist folgende. Die vom Anleger 7 ver-
einzelten Substratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druckwerken 6 bedruckt.
AnschlieBend erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterféormiger Aussparungen in den Substraten 1, wobei
anschlieRend die Abfallteile 9 abgefiihrt werden. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden die Subst-
ratbogen 1 mit Kleber beschichtet und die Folienabschnitte mittels einer Schneideinrichtung 89 und eines Schneidzy-
linders 90 von der Folienbahn 87 getrennt und anschlieend auf den fensterférmigen Aussparungen tberlappend fixiert
Im anschlieBenden Trennwerk 2.2. werden entweder nur weitere Abfallteile 9 oder Abfallteile 9 zusammen mit den
Rahmen ausgebrochen und abgefiihrt. Die Transportbander 29, 30 transportieren entsprechend des vorangegangenen
Trennvorgangs Substratbogen 1 oder ausgebrochene Nutzen 10 zu einem Stapel.

[0064] In derbevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 44 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Folienauftragswerk oder Fenster-
auftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Transportbander 29, 30. Die Funktionsweise ist folgende. Die vom Anleger 7 ver-
einzelten Substratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druckwerken 6 bedruckt.
AnschlieBend erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterféormiger Aussparungen in den Substraten 1, wobei
anschlieRend die Abfallteile 9 abgefiihrt werden. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden die Subst-
ratbogen 1 mit Kleber beschichtet und die Folienabschnitte aus einem Speicher 93 Uber ein Transportorgan 94 dem
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Transportzylinder 3.1 zugefiihrt und dabei auf den fensterférmigen Aussparungen iberlappend fixiert. Im anschlieRenden
Trennwerk 2.2. werden entweder nur weitere Abfallteile 9 oder Abfallteile 9 zusammen mit den Rahmen ausgebrochen
und abgefihrt. Die Transportbander 29, 30 transportieren entsprechend des vorangegangenen Trennvorgangs Subst-
ratbogen 1 oder ausgebrochene Nutzen 10 zu einem Stapel.

[0065] In derbevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 45 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Beschichtungswerk 88.2, Folien-
auftragswerk oder Fensterauftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Transportbander 29, 30. Die Funktionsweise ist folgende.
Die vom Anleger 7 vereinzelten Substratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druck-
werken 6 bedruckt. Anschlieend erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterférmiger Aussparungen in den
Substraten 1, wobei anschlieRend die Abfallteile 9 abgefiihrt werden. Im Beschichtungswerk 88.2 werden die Substrat-
bogen 1 mit Kleber beschichtet. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden Folienabschnitte auf den
fensterférmigen Aussparungen Uberlappend fixiert. Im anschlieBenden Trennwerk 2.2. werden entweder nur weitere
Abfallteile 9 oder Abfallteile 9 zusammen mit den Rahmen ausgebrochen und abgefiihrt. Die Transportbander 29, 30
transportieren entsprechend des vorangegangenen Trennvorgangs Substratbogen 1 oder ausgebrochene Nutzen 10
zu einem Stapel.

[0066] In derbevorzugten Ausfiihrung nach Fig. 46 sind folgende Baueinheiten im Anschluss aneinander ausgebildet:
Anleger 7, Beschleunigungssystem 8, mehrere Druckwerke 6, Bearbeitungswerk 46, Trennwerk 2.2, Folienauftragswerk
oder Fensterauftragwerk 85, Trennwerk 2.2 und Transportbander 29, 30. Die Funktionsweise ist folgende. Die vom
Anleger 7 vereinzelten Substratbogen 1 werden vom Beschleunigungssystem 8 beschleunigt und in den Druckwerken
6 bedruckt. Anschlief3end erfolgt im Bearbeitungswerk 46 das Stanzen fensterformiger Aussparungen in den Substraten
1, wobei anschlieRend die Abfallteile 9 abgefiihrt werden. Im darauffolgenden Trennwerk 2.2 werden weiter Abfallteile
9 ausgebrochen. Im Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 werden Folienabschnitte mit Kleber beschichtet
und auf den fensterférmigen Aussparungen uberlappend fixiert. Im anschlieBenden Trennwerk 2.2. werden entweder
nur weitere Abfallteile 9 oder Abfallteile 9 zusammen mit den Rahmen ausgebrochen und abgefiihrt. Die Transportbander
29, 30 transportieren entsprechend des vorangegangenen Trennvorgangs Substratbogen 1 oder ausgebrochene Nutzen
10 zu einem Stapel.

Fir alle beschriebenen Ausfiihrungen mit einem, Folienauftragswerk oder Fensterauftragwerk 85 ist es sinnvoll, wenn
unmittelbar oder mittelbar vor dem Werk in dem der Kleber aufgebracht wird, eine Wendeeinrichtung angeordnet ist.
Das hat den Vorteil, dass z.B. fiir eine Produktion von Briefumschlagen die Schneid-, bzw. Stanzlinien bzw. Materialaus-
risse infolge des Scheidens oder Stanzens im Substrat 1 auf der Innenseite der Briefumschlage auftreten wiirden, wo
sie weniger storen als auf der AuRenseite.

[0067] Im Folgenden wird ein bevorzugtes Verfahren zum Behandeln von bogenférmigen Substraten 1, beschrieben,
welches mit einer der Ausfiihrungen gemal den Figuren 33 bis 46 durchgefiihrt werden kann.

[0068] Das Verfahren lauft wie folgt ab.

In einem Verfahrensschritt Stanzen werden fensterformige Bereiche in den Substraten 1 angestanzt, wobei Material-
verbindungen erhalten bleiben. In einem Verfahrensschritt Trennen, der sich vorzugsweise unmittelbar an den Verfah-
rensschritt Stanzen anschlielt, werden die fensterformigen Bereiche aus den Substraten 1 ausgebrochen, wobei die
Materialverbindungen durchtrennt werden, so dass sich fensterformige Aussparungen in den Substraten 1 bilden. In
einem Verfahrensschritt Beschichten, der sich vorzugsweise unmittelbar an den Verfahrensschritt Trennen anschlief3t,
werden die Substrate 1 im angrenzenden Bereich der fensterférmigen Aussparungen mit Kleber beschichtet. In einem
Verfahrensschritt Fensterauftragen werden Folienabschnitte, deren Erstreckung gréRer als die Erstreckung der fens-
terférmigen Aussparungen ist, Gber den fensterférmigen Aussparungen positioniert und mit dem Kleber fixiert.
Vorzugsweise werden im Verfahrensschritt Stanzen Nutzen 10 in den Substraten 1 angestanzt, in denen jeweils min-
destens ein fensterférmiger Bereich angeordnet ist, wobei weitere Materialverbindungen zwischen den Nutzen 10 und
zwischen Nutzen 10 und Abfallteilen 9 erhalten bleiben. Im Fall einer Produktion von Briefumschlagen mit Fenster wiirde
ein derartiger Nutzen 10 einen ungefalteten Briefumschlag reprasentieren. Nach dem Fensterauftragen werden die
Substrate 1 entweder unmittelbar auf einem Stapel oder ein Transportband 29, 30 abgelegt, alternativ kdnnen vor dem
Ablegen in einem weiteren Trennvorgang die weiteren Materialverbindungen zwischen den Nutzen 10 oder zwischen
den Nutzen 10 und den Abfallteilen 9, z.B. den duReren Rahmen, durchtrennt werden. Es ist auch mdéglich die Substrate
1 vor dem Verfahrensschritt Stanzen zu Bedrucken. Die beschriebenen Verfahrensschritte werden vorzugsweise in sich
aneinander anschliellenden Werken einer Bogen verarbeitenden Maschine, insbesondere Rotationsdruckmaschine,
durchgefihrt.

[0069] Eine weitere Ausfihrung bezieht sich auf ein Verfahren zum Behandeln von bogenférmigen Substraten 1.
[0070] Das Verfahren lauft wie folgt ab.

[0071] Ein jeweiliger Substratbogen 1 wird von einem aus Substratbogen 1 gebildeten Stapel von einem Anleger 7
vereinzelt, anschlieend in einem ersten Bearbeitungswerk 46 gepragt und/oder getrocknet, anschlieend in einem
zweiten Bearbeitungswerk 46 gerillt oder gestanzt und/oder angestanzt, anschlieend in einem dritten Bearbeitungswerk
46 gestanzt und/oder angestanzt und/oder perforiert und/oder gepragt und/oder gerillt. Vorzugsweise wird der jeweilige
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Substratbogen 1 zwischen dem Vereinzeln im Anleger 7 und dem Behandeln im ersten Bearbeitungswerk 46 in einem
oder mehreren Druckwerken 6 bedruckt und/oder in einem oder mehreren Lackwerken lackiert. Alternativ dazu oder
erganzend kann das Bedrucken und/oder Lackieren in mindestens einem Druck-, bzw. Lackierwerk auch zwischen dem
Behandeln in zwei der Bearbeitungswerke 46 und/oder nach dem Behandeln im letzten Bearbeitungswerke 46 erfolgen.
Nach dem Trennen werden die bogenférmigen Substrate 1 oder Nutzen 10 vorzugsweise in einer Auslage 99 oder auf
einem Transportband 29, 30 auf einem Stapel oder als Folge, geschuppt oder ungeschuppt, abgelegt.

[0072] Unter Schneiden wird dabei insbesondere das vollstandige mechanische Trennen eines ungestanzten Werk-
stoffs durch Druck verstanden, wobei vorwiegend Scherspannungen wirken. Der Schneidvorgang kann im Messer-
schnitt-, oder im Scherschnitt-, oder im Berstschnittprinzig erfolgen.

[0073] UnterStanzen wird insbesondere das Teilen von Werkstoffen in einer von der Geraden abweichenden Trennlinie
verstanden. Vorzugsweise wird dabei an die Herstellung von Aus- und Zuschnitten mit in sich geschlossenen Begren-
zungslinien gedacht. In einigen Fallen werden jedoch auch offene Schnitte durch Stanzen realisiert, z. B. das Abrunden
von Ecken sowie das Registerstanzen.

[0074] Unter Pragen wird das Bearbeiten von Werkstoffen durch Druck mit entsprechenden Werkzeugen verstanden,
wobei der Werkstoff dabei reliefartig geformt und/oder verformt wird.

[0075] Unter Rillen wird das Bearbeiten von Werkstoffen durch Druck mit entsprechenden Werkzeugen verstanden,
wobei im Werkstoff langliche, schmale Vertiefung in der Oberflache eingebracht werden.

[0076] Unter Perforieren wird das Bearbeiten von Werkstoffen durch Druck mit entsprechenden Werkzeugen verstan-
den, wobeiim Werkstoff eine Vielzahl von zumeist linienférmig angeordneten Léchern eingebracht werden. Die Abstande
zwischen den Lochern sind dabei vorzugsweise gleich.

[0077] Zur Durchfiihrung der einzelnen Verfahrensschritte der beschriebenen Verfahren ist vorzugsweise jeweils ein
eigenstandiges Werk vorgesehen, das in beliebiger Reichenfolge mit anderen Werken zur Realisierung veranderter
Produktionsablaufe kombinierbar ist. Die Werke weisen zu diesem Zweck vorzugsweise eigenstandige Gestellwande
auf. Insbesondere wird der Verfahrensschritt Stanzen oder die Verfahrensschritte Stanzen und Trennen mit einem
Stanzwerk, der Verfahrensschritt Trennen mit einen Trennwerk 2.2, der Verfahrensschritt Beschichten mit einem Be-
schichtungswerk 88.2, der Verfahrensschritt Fensterauftragen oder die Verfahrensschritte Beschichten und Fensterauf-
tragen mit einem Fensterauftragwerk 85 durchgefiihrt. Jedes der genannten Werke, mit Ausnahme des letzten Werkes,
Uibergibt das Substrat 1 nach Durchfiihrung von jeweils mindestens einem Verfahrensschritt an das ihm nachfolgende
Werk.

[0078] In Abhangigkeit von der jeweils realisierten Maschinenkonfiguration mit oder ohne Folienauftragswerk oder
Fensterauftragwerk 85, liegen nach dem Durchlaufen verschiedener Bearbeitungsstufen entweder Substratbogen 1
(miteinander Uber Reststege verbundene Nutzen 10 mit oder ohne Rahmen) vor, die in einer Auslage 99 zu Stapeln
abgelegt werden oder ausgestanzte Nutzen 10, die vorzugsweise auf einem Transportband 30 aus der Maschine ge-
fordert werden. Diese Nutzen 10 werden vorzugsweise in Nutzenstrome aufgeteilt, die einen seitlichen Abstand zuein-
ander aufweisen. Dazu sind im Anschluss an das Transportband 30 mehrere Wanzenpaare angeordnet, wobei jedes
Walzenpaar zu den anderen Walzenpaaren divergierend, d.h. mit anderer seitlicher Winkellage, angeordnet ist. Die
Walzenpaare bilden jeweils einen Walzenspalt und laufen mit einer Umfangsgeschwindigkeit um, die grof3er ist, als die
Geschwindigkeit des Transportbandes 30. Die nebeneinander und hintereinander liegenden Nutzen 10 werden vom
Transportband 30 bis in einen jeweiligen Walzenspalt geférdert. Im Walzenspalt werden dann die jeweiligen Nutzen 10
erfasst, auf Umfangsgeschwindigkeit der Walzen beschleunigt und entsprechend der Ausrichtung des Walzenpaares
auf Abstand zueinander gebracht. Die Walzenpaare sind zur Positionierung auf die Nutzen 10 quer zu ihrer Transpor-
trichtung 74 verschiebbar. Nach den Walzenpaaren ist ein Transportband angeordnet, dass die nunmehr seitlich zuein-
ander beabstandeten Nutzen 10 aufnimmt und abtransportiert. Das nachgeordnete Transportband lauft vorzugsweise
mit einer Geschwindigkeit, die kleiner ist als die Umfangsgeschwindigkeit der Walzenpaare.

An das nachgeordnete Transportband kann sich eine Vorrichtung zum Behandeln, insbesondere Ablegen von Substraten
1, insbesondere Nutzen 10, anschlief3en, die nachfolgend insbesondere in Bezug auf die Figuren 18 und 19 beschrieben
wird. Die Vorrichtung umfasst ein umlaufendes Transportband 29, 30, das die Substrate 1, insbesondere Nutzen 10, in
mindestens einer Bahn, vorzugsweise als Schuppenstrom, gegen mindestens einen Anschlag 77 zur Ablage der Sub-
strate 1 auf einem Stapeltrager 78 fordert. Der Stapeltrager 78 kann eine handelsibliche Palette oder eine Systempalette
sein, wie sie in Logistiksystemen von Druckereien oder im Bereich der Weiterverarbeitung Verwendung finden. Zur
Handhabung, insbesondere Verlagerung des Stapeltragers 78 ist eine Transportvorrichtung 79 ausgebildet, mit der der
Stapeltrager 78 derart unter den mindestens einen Anschlag 77 und/oder das Transportband 29, 30 verlagerbar ist,
dass sich die vom Transportband 29. 30 geférderten Substratbogen 1 oder Nutzen 10 auf dem Stapeltrager 78 ablegen.
Die Transportvorrichtung 79 ist zur vertikalen und horizontalen Verlagerung des Stapeltragers 78 ausgebildet. Dem
Transportband 29, 30 ist eine Vorrichtung zur Bildung einer Liicke im Schuppenstrom 83 zugeordnet, die vorzugsweise
als Walze 83 oder Rolle ausgebildet ist. Die Walze 83 oder Rolle ist verlagerbar angeordnet, wozu sie vorzugsweise
endseitig an Hebeln gelagert ist. Soll eine Liicke im Schuppenstroms gebildet werden, weil z.B. der Stapeltrager 78
verlagert oder ausgetauscht werden muss, wird die die Walze 83 oder Rolle verlagert oder verschwenkt bis sie in
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Oberflachenkontakt mit dem Transportband 29, 30 ist. Férdert das Transportband 29, 30 infolge seiner Bewegung weiter
Substratbogen 1, werden diese an der Walze 83 oder Rolle aufgestaut. Die Walze 83 oder Rolle kann dabei feststehend
oder drehbar gelagert sein und wird im letzten Fall vorzugsweise gebremst.

[0079] Die Transportvorrichtung 79 ist zur Verlagerung des Stapeltréagers 78 in einer oder mehrere Positionen aus-
gebildet, in denen sich der Stapeltrager 78 und der mindestens eine Anschlag 77 und/oder der Stapeltrager 78 und das
Transportband 29, 30 Uberlappen. Vorzugsweise sind mehrere Anschlage 77 quer zu der Transportrichtung 74 der
Substratbogen 1 oder der Nutzen 10 auf dem Transportband 29, 30 in Gruppen nebeneinanderliegend angeordnet.
Weiter bevorzugt weist jede Gruppe von Anschlagen 77 entweder zwei Seitenanschldge oder zwei Seitenanschlage
und einen Hinteranschlag auf. Jeweils eine Gruppe von Anschlagen bildet dabei vorzugsweise eine Art Tasche, die
durch seitliche Positionierung der Anschlagen 77 auf den oder die Stréme von Substratbogen1 oder Nutzen 10 auf den
Transportband 29, 30 ausgerichtet wird.

Die Anschlage 77 sind vertikal beweglich ausgebildet. Zur synchronen Verlagerung der Anschlage 77 ist ein oder sind
mehrere Antriebe ausgebildet. Die Transportvorrichtung 79 weist vorzugsweise einen Antrieb auf, der zur diskontinu-
ierlichen oder kontinuierlichen Verlagerung des Stapeltragers 78 ausgebildet ist. Die Transportvorrichtung 79 ist vor-
zugsweise zur Verlagerung des Stapeltrdgers 78 in und entgegen der Transportrichtung 74 des Transportbandes 29,
30 ausgebildet. Weiter bevorzugt ist die Transportvorrichtung 79 zur Verlagerung des Stapeltragers 78 in der Transpor-
trichtung 74 des Transportbandes 29, 30 in Abhangigkeit von der Erstreckung der Substrate 1 oder Nutzen 10 in Trans-
portrichtung 74 des Transportbandes 29, 30 ausgebildet. Weiter bevorzugt ist die Transportvorrichtung 79 zur Realisie-
rung eines Bewegungszyklus ausgebildet, der eine erste und mindestens eine weitere Bewegung des Stapeltragers 78
in der Transportrichtung 74 des Transportbandes 29, 30 umfasst, wobei der Stapeltrager 78 zwischen seiner ersten und
seiner mindestens einen weiteren Bewegung in Bezug aufdie Transportrichtung 74 des Transportbandes 29, 30 stillsteht.
Des Weiteren kann eine Zufiihreinrichtung 80 ausgebildet sein, mit der mindestens ein Trennelement 81 auf die vom
Stapeltrager 78 getragenen Substrate 1 positionierbar ist. Die Zufiihreinrichtung 80 umfasst eine Vereinzelungsvorrich-
tung, die die Trennelemente 81 von einem aus mehreren Trennelementen 81 gebildeten Stapel 82 vereinzelt. Bei den
Trennelemente 81 handelt es sich vorzugsweise um bogenférmige Materialien, die zwischen Nutzenstapeln zur raum-
lichen Separierung derselben voneinander eingelegt werden kénnen. Die Zufiihreinrichtung 80 kann durch einen hori-
zontal verlagerbaren Rahmen gebildet sein, dessen Unterseite vertikal verlagerbare Sauger oder andere geeignete
Fixierorgane zugeordnet sind. Die Ausbildung der Zufiihreinrichtung 80 mit starren Saugern oder anderen geeigneten
Fixierorganen ist ebenfalls mdglich, sofern der Rahmen eine vertikale Bewegung zum Abheben eines jeweiligen Trenn-
elements 81 zulasst.

Bevorzugte Bewegungsablaufe, die der Stapeltrager 78 durch Einwirkung der Transportrichtung 74 realisiert, sollen
nachfolgend insbesondere in Bezug auf die Figuren 20 bis 32 beispielhaft beschrieben werden.

Zuerstwird der Stapeltrager 78 von der Transportvorrichtung 79 in Bezug auf das Transportband 29, 30 derart positioniert,
dass er in Bezug auf seine vertikale Lage einen moglichst geringen Abstand zu dessen Unterseite aufweist. In Bezug
auf seine horizontale Lage erfolgt die Positionierung derart, dass vom Transportband 29, 30 geférderte Nutzen 10 oder
Substratbogen 1 auf dem Stapeltrager 78 zur Ablage gelangen. Bei umlaufenden Transportband 29, 30 werden an-
schlielend Substratbogen 1 oder Nutzen 10 auf den Stapeltréger 78 geférdert und dabei von den Anschlagen 77 seitlich
und vorzugsweise auch in Transportrichtung 74 ausgerichtet. Im weiteren Verlauf wachst der Stapel aus Substratbogen
1 oder Nutzen 10, wie in Figur 21 dargestellt. Der Stapeltrdger 78 wird vorzugsweise abgesenkt. Dabei kdnnen die
Anschlage 77 synchron zur Absenkbewegung des Stapeltragers 78 mit abgesenkt werden. Alternativ kann der Stapel-
trager 78 von Anfang an auch in einem derartigen vertikalen Abstand zum Transportband 29, 30 positioniert werden,
dass er ohne Vertikalbewegung eine ausreichende Menge Substratbogen 1 oder Nutzen 10 aufzunehmen vermag. In
Figur 21 ist dabei nur ein Stapel erkennbar. Neben diesem kénnen zeitgleich zueinander mehrere weitere nebeneinan-
derliegende Stapel gebildet werden. Wenn der Stapel aus Substratbogen 1 oder Nutzen 10 eine ausreichende Hoéhe
erreicht hat, werden die Anschlage 77, falls diese mit dem Stapeltrager 78 verlagert wurden, wieder vertikal in ihre
Ausgangsposition verlagert. Der Stapeltragers 78 wird vertikal in seine Ausgangsposition und horizontal um einen Weg
verlagert, der der Lange der abzulegenden Substratbogen 1 plus einem Abstandswert entspricht. Die zeitliche Abfolge
der Verlagerung von Stapeltrager 78 und Anschlagen 77 ist dabei unerheblich, sofern Kollisionen vermieden werden.
Vorzugsweise erfolgt die Verlagerung synchron. Wahrend der Verlagerung des Stapeltragers 78 wird die Vorrichtung
zur Bildung einer Liicke im Schuppenstrom 83 aktiviert, so dass in dieser Zeit dem Stapeltrager 78 keine Substratbogen
1 oder Nutzen 10 zugefihrt werden. Nach dem deaktivieren der Vorrichtung zur Bildung einer Liicke im Schuppenstrom
83 kann der nachste Stapel aus Substratbogen 1 oder Nutzen 10 auf dem Stapeltrager 78 gebildet werden (Figur 24).
[0080] Anschlielen wiederholen sich die Vorgange, wie fir die Bildung des ersten Stapels aus Substratbogen 1 oder
Nutzen 10 beschrieben, einfach oder mehrfach bis ein weiterer Stapel oder weitere Stapel mit der gewlinschten Hohe
gebildet sind, die in Transportrichtung 74 betrachtet hintereinander und gegebenenfalls auch nebeneinander liegen
(Figur 25).

[0081] An dieser Stelle des Ablaufs kann die Zufiihreinrichtung 80 zum Einsatz gelangen. Diese erfasst das oberste
Trennelement 81 des aus Trennelementen 81 gebildeten Stapels 82 und transportiert es Uber die auf dem Stapeltrager
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78 gebildeten Stapel aus Substratbogen 1 oder Nutzen 10, wo es freigegeben wird und zur Ablage auf den jeweils
obersten Substratbogen 1 oder Nutzen 10 gelangt (Figur 26). Die Oberflaiche des Trennbogens 81 tritt im weiteren
Verlauf an die Stelle der Oberflache des Stapeltragers 78 und bildet somit die neue Stapelebene.

[0082] Auf der neuen Stapelebene werden in einem nachsten Schritt ein einzelner oder eine Reihe von Stapeln aus
Substratbogen 1 oder Nutzen 10 gebildet. Dazu wird der Stapeltrager 78 in Bezug auf seine vertikale Lage von der
Transportvorrichtung 79 derart positioniert, dass die neue Stapelebene unterhalb der Freigabeebene des Transport-
bandes 29, 30 liegt. In Bezug auf seine horizontale Lage erfolgt die

[0083] Positionierung derart, dass vom Transportband 29, 30 geférderte Nutzen 10 oder Substratbogen1 auf dem
Trennelement 81 zur Ablage gelangen. (Fig. 28)

Bei umlaufenden Transportband 29, 30 werden anschlieBend Substratbogen 1 oder Nutzen 10 auf das Trennelement
81 gefdrdert und dabei von den Anschlagen 77 seitlich und vorzugsweise auch in Transportrichtung 74 ausgerichtet.
Im weiteren Verlauf wachst der Stapel aus Substratbogen 1 oder Nutzen 10 wie in Figur 29 dargestellt.

Der Stapeltrager 78 wird vorzugsweise abgesenkt. Dabei kénnen die Anschlage 77 synchron zur Absenkbewegung des
Stapeltragers 78 mit abgesenkt werden. Alternativ kann der Stapeltrager 78 von Anfang an auch in einem derartigen
vertikalen Abstand zum Transportband 29, 30 positioniert werden, dass er ohne Vertikalbewegung eine ausreichende
Menge Substratbogen 1 oder Nutzen 10 aufzunehmen vermag. Wenn der Stapel aus Substratbogen 1 oder Nutzen 10
eine ausreichende Hohe erreicht hat, werden die Anschlage 77, falls diese mit dem Stapeltrager 78 verlagert wurden,
wieder vertikal in ihre Ausgangsposition verlagert. Der Stapeltragers 78 wird vertikal in die Position verlagert, die er zu
Beginn der Bildung des ersten Stapels auf dem Trennelement 81 innehatte und horizontal um einen Weg, der der Léange
der abzulegenden Substratbogen 1 plus einem Abstandswert entspricht.

Wahrend der Verlagerung des Stapeltragers 78 wird die Vorrichtung zur Bildung einer Liicke im Schuppenstrom 83
aktiviert, so dass in dieser Zeit dem Stapeltrager 78 keine Substratbogen 1 oder Nutzen 10 zugefiihrt werden. Nach
dem Deaktivieren der Vorrichtung zur Bildung einer Liicke im Schuppenstrom 83 kann der nachste Stapel aus Subst-
ratbogen 1 oder Nutzen 10 auf dem Trennelement 81 gebildet werden (Figur 31). Ist eine ausreichende Anzahl von
Stapeln aus Substratbogen 1 oder Nutzen 10 auf dem Stapeltréager 78 gebildet, wird der beladene Stapeltrager 78
abtransportiert und durch einen neuen aufnahmefahigen Stapeltrager 78 ersetzt.

[0084] Die Abfolge der Werke der Bogendruckmaschine ergibt sich aus den technologischen Erfordernissen. Vor-
zugsweise sind ein oder mehrere Bearbeitungswerke 46 im Anschluss an ein oder mehrere Druckwerke 6 ausgebildet.
Im Fall mehrerer Druckwerke 6 sind diese zumeist mit unterschiedlichen Werkzeugen aus der Gruppe der Schneidwerk-
zeuge, Stanzwerkzeuge, Rillwerkzeuge, Perforierwerkzeuge oder Nutwerkzeuge ausgestattet. Ebenso kénnen ein oder
mehrere Bearbeitungswerke 46 einem oder mehreren Druckwerken 6 vorangestellt sein. Alternativ ist auch eine Zwi-
schenschaltung von einem oder mehreren Bearbeitungswerken 46 zwischen ein oder mehrere Druckwerke 6 vorgese-
hen. Vorzugsweise umfasst die Bogendruckmaschine auch ein oder mehrere Lackwerke, die vorzugsweise den Druck-
werken 6 nachgeschaltet sind oder sich an die Bearbeitungswerke 46 anschlieRen.

Eine substratverarbeitende, insbesondere Bogen verarbeitende Maschine die keine Druckmaschine ist, kann in ihrem
Aufbau der beschriebenen Bogendruckmaschine vermindert um die Druckwerke 6 gleichen.

Im Anschluss an die Druckwerke 6 oder die Bearbeitungswerke 46 ist die Trenneinrichtung 2 ausgebildet. Die Trenn-
einrichtung umfasst einen Transportzylinder 3. Der Transportzylinder 3 ist doppeltgroR, d.h. er transportiert pro Umdre-
hung zwei Substratbogen 1. Die Erfindung ist jedoch nicht auf eine doppeltgroRe Ausfiihrung des Transportzylinders 3
beschrankt. Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines einfachgroen Systems beschrieben. Diese Beschreibung
steht auch stellvertretend fiir das doppeltgroe System oder mehrfachgrolRe System in analoger Entsprechung. Im
Bereich der Mantelflache des Transportzylinders 3 ist ein Bogenhaltesystem zum Fixieren der Vorderkanten von bo-
genférmigem Substrat 1, insbesondere ein Greifersystem ausgebildet (im Fall eines doppelgroflen Systems sind zwei
Bogenhaltesysteme ausgebildet). Das Greifersystem ist vorzugsweise als Sauggreifersystem 17, auch als Saugersystem
17 bezeichnet, ausgebildet und wird von Luftversorgungsmitteln versorgt. Das Sauggreifersystem 17 ist zur Erzeugung
eines Saugbereichs ausgebildet, dessen Erstreckung in axialer Richtung des Transportzylinders 3 ein Vielfaches seiner
Erstreckung in Umfangsrichtung betragt. Die Erstreckung des Saugbereichs des Sauggreifersystem 17 in Umfangsrich-
tung des Transportzylinders 3 betragt vorzugsweise weniger als 20 mm, weiter bevorzugt weniger als 15mm, weiter
bevorzugt weniger als 10 mm. Der Saugbereich kann durch eine durchgehende, sich lber die Breite des Transportzy-
linders 3 erstreckende Offnung oder eine Vielzahl von nebeneinanderliegenden Saugéffnungen gebildet sein. Die min-
destens eine Saugéffnungen ist derart zum Fixieren der Vorderkante des Substrats 1 angeordnet, dass sie bei fixierten
Aufzug 5 in Umfangsrichtung des Transportzylinders 3 zum Aufzug 5 beabstandet ist. Vorteilhafter Weise ist die Erstre-
ckung des Saugbereichs in axialer Richtung des Transportzylinders 3 einstellbar ausgebildet. Dazu kdnnen insbesondere
im Zufiihrweg der Saugluft fir die in Bezug auf die Mitte des Transportzylinders 3 duReren Saugoéffnungen Einstelimittel
28 insbesondere in Form von Absperrventilen vorgesehen sein. Die Einstellbarkeit der Erstreckung des Saugbereichs
hat den Vorteil, dass der Saugluftverbrauch minimiert wird. Der Transportzylinder 3 weist des Weiteren vorzugsweise
Mittel (im Fall eines doppelgroRen Systems sind zwei Fixiermittel ausgebildet) zum Fixieren eines austauschbaren
Aufzugs 5 auf. Die Mittel zum Fixieren sind vorzugsweise als Klemmgreifer ausgebildet. Mit ihnen ist ein jeweiliger
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Aufzug 5 an der Hinterkante und an der Vorderkante fixierbar. Die Mittel zum Fixieren der Vorderkante des Aufzugs 5
sind vorzugsweise durch das Klemmelement Vorderkante 22 (auch als Klemmbacke bezeichnet) und das korrelativ mit
diesem unter Bildung eines Klemmspaltes zusammenwirkende weitere Klemmelement 24 (auch als Aufschlag bezeich-
net) gebildet. Das weitere Klemmelement 24 ist fest am Grundkdrper des Transportzylinders 3 gelagert. Das Klemme-
lement 22 ist fest mit einem Hebel 21 verbunden, der um einen Drehpunkt 34 verschwenkbar auf dem Grundkorper des
Transportzylinders 3 gelagert ist. Der Hebel 21 wird von einem vorzugsweise als Feder ausgebildeten Kraftspeicher 23
verspannt, derart dass sich der zwischen dem Klemmelement 22 und dem weiteren Klemmelement 24 gebildete Klemm-
spalt schlieRt. Die Feder 23 ist als Druckfeder ausgebildet und stiitzt sich mit einem Ende auf dem Hebel 21 und mit
ihrem anderen Ende am Kopf einer in den Grundkérper des Transportzylinders 3 geschraubten Schraube ab. Die Figur
3 zeigt den Klemmgreifer Vorderkante mit fixierter Vorderkante des Aufzugs 5, d.h. im geschlossenen Zustand. Die
Figur 4 zeigt den Klemmgreifer Vorderkante mit freigegebener Vorderkante des Aufzugs 5, d.h. im offenen Zustand. Die
Offnung des Klemmgreifers Vorderkante wird gegen die Kraftwirkung der Feder 23 bewirkt. Die zum Offnen des Klemm-
greifers Vorderkante bendétigte Kraft wird vorzugsweise von einem Stellelement 23, das insbesondere als pneumatischer
Muskel 23 ausgebildet sein kann, aufgebracht. Das Stellelement, bzw. der pneumatischer Muskel 23 wirkt vorzugsweise
auf einen weiteren Hebel 33 ein, dessen eines Ende sich an einem Fixpunkt des Transportzylinders 3 abstiitzt. Unter
der Kraftwirkung des Stellelements 23, das insbesondere als pneumatischer Muskel 23 ausgebildet sein kann, ist der
weitere Hebel 33 um den vorgenannten Fixpunkt verschwenkbar. Im Fall der Ausbildung als pneumatischer Muskel 23
wird dieser mit Druckluft beaufschlagt, unter deren Wirkung er sich ausdehnt, wobei der weitere Hebel 33 verschwenkt
wird. Die Verschwenkbewegung des weiteren Hebels 33 wird durch eine am Transportzylinder 3 ausgebildete Wandung
begrenzt. Der weitere Hebel 33 wirkt dabei auf eine Kugel 35 ein, die zwischen dem weiteren Hebel 33 und dem Hebel
21 ausgebildet ist und verlagert diese. Mit der Verlagerung der Kugel 35 wird auch der Hebel 21 und mit diesem das
Klemmelement Vorderkante 22 verlagert. Wird das Stellelement 23 in der entgegengesetzten Richtung betatigt, bzw.
der pneumatische Muskel 23 drucklos, d.h. kraftlos geschaltet, verlagert die Kraft des Kraftspeichers 23, insbesondere
der Feder 23, den Hebel 21, die Kugel 35 und den weiteren Hebel 33 wieder in Richtung ihrer Ausgangslage, bis die
Bewegung durch Anschlagen des Klemmenelements Vorderkante 22 an dem weiteren Klemmelement Vorderkante 24
bzw. dem Aufzug 5 begrenzt wird. Die Hinterkante des Aufzugs 5 ist zwischen einem Klemmelement Hinterkante 47
und einem weiteren Klemmelement Hinterkante 48 fixierbar, die gemeinsam einen weiteren Klemmspalt bilden. Die fir
das SchlieRen des Klemmagreifers Hinterkante bendétigte Kraft wird von einer verdrehbaren Spannwelle 50 aufgebracht,
die Uber einen Kniehebel 51 auf das Klemmelement Hinterkante 47 einwirkt. Zum Spannen des Aufzugs 5 ist mindestens
einer der Klemmagreifer also der Klemmgreifer Vorderkante oder der Klemmagreifer Hinterkante in Umfangsrichtung des
Transportzylinders verlagerbar. In den Figuren 3 und 4 ist der Klemmgreifer Hinterkante verlagerbar. Insbesondere ist
der Klemmgreifer Hinterkante auf einem in Umfangsrichtung des Transportzylinders 3 verschiebbaren Schlitten gelagert.
Der Schlitten 49 tragt vorzugsweise neben dem Klemmgreifer Hinterkante auch die Spannwelle 50 und den Kniehebel
51. Zum Spannen des Aufzugs 5 wird dieser zunachst an seinen beiden Enden vom Klemmgreifer Vorderkante und
vom Klemmgreifer Hinterkante fixiert. Anschlieend wird der Schlitten 49 im Uhrzeigersinn verschoben, was von einem
weiteren Stellelement 52, das ebenfalls als pneumatischer Muskel ausgebildet sein kann, bewirkt wird. Unabhangig von
der Art der Ausbildung der Mittel zum Fixieren des Aufzugs 5 tragen diese vorzugsweise Positionierstifte oder sind
diesen vorzugsweise Positionierelemente zugeordnet. Die Positionierstifte oder Positionierelemente kdnnen insbeson-
dere dem weiteren Klemmelement Vorderkante 22 direkt zugeordnet sein.

Der Transportzylinder 3 weist vorzugsweise erste und zweite Offnungen 12, 13 auf, die bei fixiertem Aufzug 5 zumindest
teilweise vom im Aufzug 5 ausbildbaren Durchbrechungen iiberdeckt sind. Die Offnungen 12, 13 sind mit Luftversor-
gungsmitteln 14, 15 verbunden. Insbesondere sind erste Luftversorgungsmittel 14 zur Versorgung der ersten Offnungen
12 mit Luft und zweite Luftversorgungsmittel 15 zur Versorgung der zweiten Offnungen 13 mit Luft vorgesehen. Unter
Luft werden in nachstehenden Zusammenhang alle Formen von Systemluft verstanden, d.h. insbesondere Blasluft oder
Saugluft, die geeignet sind insbesondere physikalische Wirkung wie z.B. Kraftwirkung auszuiiben und die durch min-
destens einen der Paramater statischer Druck, dynamischer Druck oder Volumenstrom kennzeichenbar sind. Dabei
kommt es insbesondere nicht auf die chemische Zusammensetzung der Luft oder deren Feuchtegehalt an. Derartige
Luft wird in an sich bekannter Weise mit Kompressoren, Verdichtern, Vakuumpumpen, Saugpumpen oder ahnlichen
Bauelementen erzeugt. Die vorgenannten Lufterzeuger kdnnen von den ersten und zweiten Luftversorgungsmitteln 14,
15 umfasst des Transportzylinder und insbesondere gemeinsam mit allen Mitteln die die Luft den Offnungen 12, 14
zuftihren und/oder die Zufiihrung steuern die Luftversorgungsmittel 14, 15 bilden.

Die ersten und die zweiten Offnungen 12, 13 sind dabei vorzugsweise unabhangig voneinander mit Luft versorgbar.
Vorzugsweise ist dabei die Luftversorgung entweder der ersten oder der zweiten Offnungen 14, 15 oder beider Offnungen
14, 15 umschaltbar ausgebildet. Unter Umschaltbarkeit ist in diesem Sinn insbesondere das Umschalten zwischen
Saugluft und Blasluft gemeint, wobei es nicht darauf ankommt von welcher Art der Luftversorgung in welche Art umge-
schaltet wird.

Die ersten und die zweiten Offnungen 12, 13 sind in der Mantelflaiche des Transportzylinders 3 ausgebildet. Vorzugsweise
sind die ersten und zweiten Offnungen 12, 13 in Umfangsrichtung des Transportzylinders 3 oder in Achsrichtung des
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Transportzylinders 3 sich jeweils abwechselnd angeordnet sind. Die ersten und/oder die zweiten Offnungen 12, 13 sind
vorzugsweise nutférmig oder lochférmig ausgebildet sind. Durch die Anordnung der ersten und der zweiten Offnungen
12, 13 in der Mantelflache des Transportzylinders 3 ergibt sich vorzugsweise ein feinmaschiges Netz von Elementen,
mit denen eventuell im Aufzug 5 ausgebildete Durchbrechungen mit Luft versorgt werden kénnen. Die Anordnung der
Durchbrechungen im Aufzug 5 erfolgt dabei entsprechend der Anordnung von Abfallteil oder Abfallteilen 9 einerseits
und Nutzen 10 andererseits. So kénnen beispielsweise im Bereich derjenigen ersten Offnungen 12, die im Bereich von
Nutzen ausgebildet sind Durchbrechungen im Aufzug 5 ausgebildet werden, wahrend allen zweiten Offnungen 13, die
im Bereich von Nutzen 10 ausgebildet sind, keine Durchbrechungen im Aufzug 5 gegeniiberstehen. Das Gleiche gilt
sinngemaR auch fiir den Bereich von Abfallteilen 9, wobei hier den zweiten Offnungen 13 Durchbrechungen im Aufzug
5 gegeniiberstehen, wahrend die ersten Offnungen 12 von geschlossenen Bereichen des Aufzugs 5 abgedeckt sind.
Durch diese MalRhahmen kénnen Nutzen 10 und Abfallteile 9 unterschiedlich behandelt, bzw. auf der Mantelflache des
Transportzylinders 3 bzw. dessen Aufzug 5 fixiert werden.

Die Details der Luftversorgung der ersten und zweiten Offnungen 12, 13 sind insbesondere in den Figuren 5, 6 und 7
dargestellt. Die Luftversorgungsmittel 14, 15 zur Versorgung der ersten und zweiten Offnungen 12, 13 umfassen vor-
zugsweise einen oder mehrere Drehschieber oder Dreheinfiihrungen. Vorzugsweise sind die Drehschieber oder Drehein-
fuhrungen an der Stirnseite des Transportzylinders 3 ausgebildet oder dieser zugeordnet. Vorzugsweise sind zwei
Drehschieber oder zwei Dreheinfiihrungen an gegentiberliegenden Stirnseiten des Transportzylinders 3 ausgebildet.
Bei dem in den Figuren 5, 6 und 7 dargestellten Beispiel umfasst der Drehschieber oder die mindestens eine Drehein-
fiihrung ein Scheibe 18, die einer der Stirnseiten des Transportzylinders 3 zugeordnet ist. In der Scheibe 18 sind mehrere
nutférmige Ausnehmungen 19, 56, 57 ausgebildet, die sich vorzugsweise kreissegmentformig, koaxial zur Drehachse
16 des Transportzylinders 3 erstrecken. Die Ausnehmung 19 wird iber einen ersten Zufiihrstutzen 53, die Ausnehmung
56 Uber einen zweiten Zufiihrstutzen 54 und die Ausnehmung 57 Uber eine dritten Zufiihrstutzen 55 mit Luft versorgt.
Die Ausnehmungen 19, 56 und 57 sind auf der dem Transportzylinder 3 zugewandten Seite der Scheibe 18 ausgebildet.
Sie erstrecken sich in unterschiedlichen Radien kreissegmentférmig, koaxial zur Drehachse 16 des Transportzylinders
3. Jede der Ausnehmungen 19, 56 und 57 muss in Umfangsrichtung der Scheibe 18 nicht durchgéangig sondern kann
vielmehr durchbrochen sein, so dass auf demselben Radius mehrere in Umfangsrichtung der Scheibe 18 betrachtet
hintereinanderliegende Ausnehmungen 19, 56 und 57 bilden. Die Ausnehmungen 19, 56 und 57 korrespondieren be-
zuglich ihres Abstandes (Radius) zur Drehachse 16 des Transportzylinders 3 mit in der Stirnseite des Transportzylinders
3 ausgebildeten Offnungen 58. Jede der Offnungen 58 in der Stirnseite des Transportzylinders 3 kommuniziert (iber
weitere Leitungen entweder mit einer einzigen oder einem Teil der ersten Offnungen 12 oder mit einer einzigen oder
einem Teil der zweiten Offnungen 13 in der Mantelfliche des Transportzylinders 3 oder mit dem Sauggreifersystem 17.
Das gilt natiirlich nur solange die jeweilige Offnung der jeweiligen Ausnehmung 19, 56 und 57 abhéngig von der Win-
kellage des Transportzylinders 3 gegentberliegt. Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel versorgen die der
Drehachse 16 des Transportzylinders 3 am nachsten liegenden Ausnehmungen 57 das Sauggreifersystem 17, die zu
diesen benachbarten Ausnehmungen 56 die zweiten Offnungen 13 und die zu diesen benachbarten Ausnehmungen
19 die ersten Offnungen 12.

Die Scheibe 18 steht gegeniiber dem Transportzylinder 3, der im Betriebszustand um die Drehachse 16 dreht, still.
Durch die Erstreckung der Ausnehmungen 19, 56 und 57 in Umfangsrichtung des Transportzylinders 3 werden Bereiche
von Saug- oder Blasluft bestimmt, die auf der Mantelflache des Transportzylinders 3 drehwinkelbezogen ausgebildet
werden.

Uberlagert zu diesen Wirkungen sind die Bereiche von Saug- oder Blasluft auch durch die Art der Luftversorgung bzw.
von deren Zuschaltung oder Abschaltung bestimmbar. So kann der in seiner Erstreckung durch die gleichen Luftver-
sorgungsmittel 12 oder 13 entsprechend der Ausnehmungen 19, 56 versorgter Bereich verkirzt werden, indem eine
winkelbezogene Abschaltung der Luftversorgung erfolgt. Ebenso kann ein in seiner Erstreckung durch die gleichen
Luftversorgungsmittel 12 oder 13 entsprechend der Ausnehmungen 19, 56 versorgte Bereich durch Umschaltung der
Luftversorgung zwischen einer Saugluftversorgung und einer Blasluftversorgung in mindestens einen Saugbereich und
mindestens einen Blasbereich unterteilt werden. Dabei dient der Saugbereich auf der Mantelflache des Transportzylin-
ders 3 zum Fixieren und der Blasbereich zum AbstoRen von Nutzen 10 beziehungsweise Abfallteilen 9. Es versteht sich
von selbst, dass die Luftversorgung fiir die ersten Offnungen 12 vorzugsweise unabhéngig von der Luftversorgung fiir
die zweiten Offnungen 13 ist.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die ersten und/oder die zweiten Luftversorgungsmittel 14, 15 zur Ab-
schaltung der Saugluftversorgung oder Umschaltung zwischen Saugluftversorgung und Blasluftversorgung in Abhan-
gigkeit der Winkellage der jeweils versorgten Offnungen 12, 13 ausgebildet. Vorzugsweise schalten die ersten Luftver-
sorgungsmittel 14 die Luftversorgung der ersten Offnungen 12 aus oder von Saugluftversorgung auf Blasluftversorgung
um, wenn die jeweiligen ersten Offnungen 12 durch Rotation des Transportzylinders 3 um seine Drehachse 16 einen
ersten Freigabepunkt erreichen. Weiter bevorzugt schalten die zweiten Luftversorgungsmittel 15 die Luftversorgung der
zweiten Offnungen 13 aus oder von Saugluftversorgung auf Blasluftversorgung um, wenn die jeweiligen zweiten Off-
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nungen 13 durch Rotation des Transportzylinders 3 um seine Drehachse 16 einen zweiten Freigabepunkt erreichen.
Die Scheibe 18 ist vorzugsweise liber eine Drehmomentstiitze 20 mit einem Gestell verbunden und auf dem Transport-
zylinder 3 drehbar gelagertist. Der Transportzylinder 3 ist vorzugsweise im selben Gestell an dem die Drehmomentstiitze
20 angelenkt ist, drehbar gelagert.

Zur Verlagerung der Bereiche von Saug- oder Blasluft, die auf der Mantelflache des Transportzylinders 3 drehwinkel-
bezogen ausgebildet werden, kdnnen Stellorgane zum Verdrehen der Scheibe 18 vorgesehen sein.

Um die Montage zu erleichtern weist die Scheibe 18 vorzugsweise eine Aussparung auf, die eine radiale Verlagerung
der Scheibe 18 im Sinne einer Verschiebung zum Zweck des Austauschs ermdglicht.

Statt einer Scheibe 18 kdnnen auch mehrere Scheiben 18 vorgesehen sein. Im Fall mehrerer Scheiben 18 sind in einer
der Scheiben 18 die Ausnehmungen 57 zur Versorgung des Sauggreifersystems 17 und in der anderen Scheibe 18 die
Ausnehmungen 19 und 56 zur Versorgung der ersten und zweiten Offnungen 12, 13 ausgebildet.

Die Details der Versorgung des Sauggreifersystems 17 sind in einer bevorzugten Variante in Figur 8 dargestellt. Im
gezeigten Ausfilhrungsbeispiel dient die Scheibe 18 zur Versorgung der ersten und der zweiten Offnungen 12, 13 sowie
der Versorgung des Sauggreifersystems 17.°

Alternativ dazu kann die Scheibe 18 auch ausschlief3lich eine nutférmige Ausnehmungen 57 aufweisen, die sich vor-
zugsweise kreissegmentférmig, koaxial zur Drehachse 16 des Transportzylinders 3 erstreckt. Die Ausnehmung 57 wird
auch in dieser Ausgestaltung von einen dritten Zuflihrstutzen 55 mit Luft versorgt. Die Ausnehmung 57 ist auf der dem
Transportzylinder 3 zugewandten Seite der Scheibe 18 ausgebildet. Die Ausnehmung 57 ist in Umfangsrichtung der
Scheibe 18 vorzugsweise durchgangig oder unterbrochen, so dass auf demselben Radius mehrere in Umfangsrichtung
der Scheibe 18 betrachtet hintereinanderliegende Ausnehmungen 57 bzw. Abschnitte der Ausnehmung 57 gebildet
sind. Die Ausnehmung 57 korrespondiert bezliglich ihres Abstandes (Radius) zur Drehachse 16 des Transportzylinders
3 mit einer oder mehreren in der Stirnseite des Transportzylinders 3 ausgebildeten Offnungen 58. Die oder jede Offnung
58 kommuniziert Gber weitere Leitungen mit dem Sauggreifersystem 17. Das gilt natirlich nur solange die jeweilige
Offnung 58 der Ausnehmung 57 abhéngig von der Winkellage des Transportzylinders 3 gegeniiberliegt. Mit anderen
Worten wird die L&nge und die Lage des Winkelbereichs in dem am Sauggreifersystem 17 Saugluft anliegt, d.h. das
Sauggreifersystem 17 Haltewirkung entfaltet, durch die Erstreckung und Lage der Ausnehmungen 57 bestimmt.

Es versteht sich von selbst, dass die Luftversorgung des Sauggreifersystems 17 nicht auf die beschriebene Ausfih-
rungsform mit Scheiben 18 beschrankt ist. Die Luftversorgung des Sauggreifersystems 17 kann ebenso mit anderen
bekannten Ausfiihrungsformen einer Luftversorgung realisiert sein, die ausreichend schnell die am Sauggreifersystem
17 anliegende Saugluft taktweise aktivieren und deaktivieren kénnen.

Das Sauggreifersystem 17 ist im Bereich der Mantelflache des Transportzylinders 3 ausgebildet. Vorzugsweise ist das
Sauggreifersystem 17 dem Mittel zum Fixieren des Aufzugs 5 zugeordnet ist. Insbesondere kann das Sauggreifersystem
17 auf dem Mittel zum Fixieren des Aufzugs 5 gelagert sein. Vorzugsweise ist das Mittel zum Fixieren des Aufzugs 5
seinerseits und damit auch das Sauggreifersystem 17 beweglich, insbesondere verschwenkbar gelagert. Das Saug-
greifersystem 17 kann insbesondere dem Klemmelement Vorderkante 22 zugeordnet sei. Es ist ebenfalls vorteilhaft
das Sauggreifersystem 17 gemeinsam mit dem Klemmelement 22 auf dem Hebel 21 anzuordnen.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist benachbart zum Transportzylinder 3 ein Ausbrechzylinder 4 angeordnet.
Der Ausbrechzylinder 4 ist wie der Transportzylinder 3 drehbar gelagert. Der Ausbrechzylinder 4 dient dem Ausbrechen
von Abfallteilen 9 oder von Nutzen 10. Vorzugsweise weist der Ausbrechzylinder 4 dritte Offnungen 32 auf. Zur Versor-
gung der dritten Offnungen 32 mit Luft sind dritte Luftversorgungsmittel vorgesehen.

Der Ausbrechzylinder 4 kann wie der Transportzylinder 3 auch doppeltgro® oder einfachgro3 ausgebildet sein. Im Falle
einer doppelgroRen Ausbildung des Ausbrechzylinders 4 entspricht dessen Umfang bzw. Durchmesser dem Umfang
bzw. Durchmesser eines doppeltgrol? ausgebildeten Transportzylinders 3. Vorzugsweise ist der Ausbrechzylinder 4
einfachgro3 ausgebildet. In seinem Aufbau gleicht der Ausbrechzylinder 4 vorzugsweise in vielen Merkmalen dem
Transportzylinder 3, so dass zur Beschreibung der Beschaffenheit des Ausbrechzylinders 4 auf die Ausfiihrungen zur
Beschaffenheit des Transportzylinders 3 Bezug genommen wird. Das gilt insbesondere fir alle Baugruppen des Trans-
portzylinders 3 bzw. des Ausbrechzylinders 4 zu denen nicht ausdriicklich auf bauliche Unterschiede oder ein Fehlen
hingewiesen wird. Die Beschaffenheit des Ausbrechzylinders 4 wird nachfolgend anhand eines einfachgroRen Systems
beschrieben. Diese Beschreibung steht auch stellvertretend fiir das doppeltgrofe System oder mehrfachgrof3e System
in analoger Entsprechung. Im Unterschied zum Transportzylinder 3 umfasst der Ausbrechzylinder 4 kein Bogenhalte-
system zum Fixieren der Vorderkanten von bogenférmigem Substrat 1.

Wie auch der Transportzylinder 3 weist der Ausbrechzylinder 4 vorzugsweise Mittel zum Fixieren eines austauschbaren
Aufzugs 5 auf. Die Mittel zum Fixieren sind vorzugsweise als Klemmgreifer ausgebildet. Mit ihnen ist ein jeweiliger
Aufzug 5 an der Hinterkante und an der Vorderkante fixierbar. Die Mittel zum Fixieren der Vorderkante des Aufzugs 5
sind vorzugsweise durch das Klemmelement Vorderkante 22 und das korrelativ mit diesem unter Bildung eines Klemm-
spaltes zusammenwirkende weitere Klemmelement 24 gebildet. Das Klemmelement Vorderkante 22 ist am Grundkorper
des Ausbrechzylinders 4 gelagert. Das weitere Klemmelement 24 kann insbesondere als Blattfederpaket gebildet sein.
Benachbart zum weiteren Klemmelement 24 ist ein vorzugsweise als pneumatischer Muskel ausgebildetes Stellelement
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25 angeordnet. Das Stellelement ist vorzugsweise mit einer Luftzufiihrung verbunden, mit der am Stelleelement 25 ein
Uberdruck angelegt werden kann. Bei anliegendem Uberdruck dehnt sich das Stellelement 25 aus, wobei es am weiteren
Klemmelement 24 anliegt und dieses verformt. Infolge der Verformung, insbesondere der Biegung des weiteren Klem-
melements 24 andert sich dessen Erstreckung in Richtung des Klemmelements Vorderkante 22. Durch Anlegen eines
Uberdrucks z.B. in Form von Druckluft am Stellelement 25 kann damit der zwischen Klemmelement Vorderkante 22
und weiteren Klemmelement 24 gebildete Spalt vergroRert und bei Abschaltung des Uberdrucks am Stellelement 25
verkleinert werden, was dem Klemmen des Aufzugs 5 entspricht. Die Figur 10 zeigt den Klemmgreifer des Ausbrech-
zylinders 4 Vorderkante mit fixierter Vorderkante des Aufzugs 5, d.h. im geschlossenen Zustand.

Die Hinterkante des Aufzugs 5 ist zwischen einem Klemmelement Hinterkante 47 und einem weiteren Klemmelement
Hinterkante 48 fixierbar, die gemeinsam einen weiteren Klemmspalt bilden. Die flr das Schliefen des Klemmgreifers
Hinterkante bendtigte Kraft wird von einer verdrehbaren Spannwelle 50 aufgebracht, die Gber einen Kniehebel 51 auf
das Klemmelement Hinterkante 47 einwirkt.

[0085] Zum Spannen des Aufzugs 5 ist mindestens einer der Klemmgreifer also der Klemmgreifer Vorderkante oder
der Klemmgreifer Hinterkante in Umfangsrichtung des Ausbrechzylinders 4 verlagerbar. In der Figur 10 ist der Klemm-
greifer Hinterkante verlagerbar. Insbesondere ist der Klemmagreifer Hinterkante auf einem in Umfangsrichtung des Aus-
brechzylinders 4 verschiebbaren Schlitten 49 gelagert. Der Schlitten 49 tragt vorzugsweise neben dem Klemmagreifer
Hinterkante auch die Spannwelle 50 und den Kniehebel 51. Zum Spannen des Aufzugs 5 wird dieser zunachst an seinen
beiden Enden vom Klemmgreifer Vorderkante und vom Klemmagreifer Hinterkante fixiert. AnschlieRend wird der Schlitten
49 gegen den Uhrzeigersinn verschoben, was von einem weiteren Stellelement 52, das ebenfalls als pneumatischer
Muskel ausgebildet sein kann, bewirkt wird.

Unabhangig von der Art der Ausbildung der Mittel zum Fixieren des Aufzugs 5 tragen diese vorzugsweise Positionierstifte
oder sind diesen vorzugsweise Positionierelemente zugeordnet. Die Positionierstifte oder Positionierelemente kdnnen
insbesondere dem weiteren Klemmelement Vorderkante 22 direkt zugeordnet sein.

Es versteht sich von selbst, dass die beschriebenen Elemente zum Fixieren der Vorderkante sowie die Elemente zum
Fixieren der Hinterkante auch in anderer Weise ausgebildet sein kdnnen. So erweist es sich alternativ zur Ausbildung
von kraftschliissig wirkenden Elementen auch als vorteilhaft, wenn die Elemente zum Fixieren der Vorderkante und/oder
die Elemente zum Fixieren der Hinterkante zum formschlissigen Fixieren von Aufziigen 5 ausgebildet sind. In diesem
Fall kdnnen insbesondere hackenférmige oder klauenférmige Halteelemente ausgebildet sein, die mit Aussparungen
korrespondieren, die im Aufzug 5 ausgebildet sind oder in Halteschienen eingreifen, die fest mit dem Aufzug 5 verbunden
sind.

Der Klemmgreifer Vorderkante oder der Klemmgreifer Hinterkante sind vorzugsweise in einem Kanal des Ausbrechzy-
linders 4 gelagert, der von einer Kanalabdeckung tberspannt sein kann.

Der Ausbrechzylinder 4 weist vorzugsweise dritte Offnungen 32 auf, die bei fixiertem Aufzug 5 zumindest teilweise vom
im Aufzug 5 ausbildbaren Durchbrechungen (iberdeckt sind. Die dritten Offnungen 32 sind mit dritten Luftversorgungs-
mitteln verbunden. Unter Luft werden in nachstehenden Zusammenhang alle Formen von Systemluft verstanden, d.h.
insbesondere Blasluft oder Saugluft, die geeignet sind insbesondere physikalische Wirkung wie z.B. Kraftwirkung aus-
zuuben und die durch mindestens einen der Paramater statischer Druck, dynamischer Druck oder Volumenstrom kenn-
zeichenbar sind. Derartige Luft wird in an sich bekannter Weise mit Kompressoren, Verdichtern, Vakuumpumpen, Saug-
pumpen oder dhnlichen Bauelementen erzeugt.

Die dritten Offnungen 32 sind dabei mit Saugluft versorgbar. Vorzugsweise ist die Luftversorgung umschaltbar ausge-
bildet. Unter Umschaltbarkeit ist in diesem Sinn insbesondere das Umschalten zwischen Saugluft und Blasluft gemeint,
wobei es nicht darauf ankommt von welcher Art der Luftversorgung in welche Art umgeschaltet wird.

Die dritten Offnungen 32 sind in der Mantelflache des Ausbrechzylinders 4 ausgebildet. Vorzugsweise sind die dritten
Offnungen 32 nutférmig oder lochférmig ausgebildet. Durch die Anordnung dritten Offnungen 32 in der Mantelflache
des Ausbrechzylinders 4 ergibt sich vorzugsweise ein feinmaschiges Netz von Elementen, mit denen eventuell im Aufzug
5 ausgebildete Durchbrechungen mit Luft versorgt werden kénnen. Die Anordnung der Durchbrechungen im Aufzug 5
erfolgt dabei entsprechend der Anordnung von Abfallteil oder Abfallteilen 9 einerseits oder Nutzen 10 andererseits. So
kénnen beispielsweise im Bereich derjenigen dritten Offnungen 32, die im Bereich von Nutzen ausgebildet sind Durch-
brechungen im Aufzug 5 ausgebildet werden. Die erweist sich als vorteilhaft, wenn der Ausbrechzylinder 4 zum Transport
der Nutzen 10 verwendet werden soll.

Ist die Verwendung des Ausbrechzylinders 4 zum Transport von Abfallteilen 9 vorgesehen, werden vorzugsweise im
Bereich derjenigen dritten Offnungen 32, die im Bereich von Abfallteilen 9 ausgebildet sind Durchbrechungen im Aufzug
5 ausgebildet. Durch diese MalRnahmen kénnen Nutzen 10 bzw. Abfallteile 9 unterschiedlich behandelt, bzw. auf der
Mantelflache des Transportzylinders 3 bzw. dessen Aufzug 5 fixiert werden. Die Freigabe der Nutzen 10 bzw. Abfallteile
9 kann durch Anlegen von Blasluft an den dritten Offnungen 32 unterstiitzt werden.

Die Details der Luftversorgung der dritten Offnungen 32 sind nicht gesondert dargestellt und werden nachfolgend unter
Verweis auf die Ausbildung der Luftversorgungsmittel 14, 15 am Transportzylinder 3 beschrieben. Die Luftversorgungs-
mittel zur Versorgung der dritten Offnungen 32 umfassen vorzugsweise einen Drehschieber oder eine Dreheinfiihrung.
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Vorzugsweise ist der Drehschieber oder die Dreheinfihrungen an der Stirnseite des Transportzylinders 3 ausgebildet
oder dieser zugeordnet. Der Drehschieber oder die mindestens eine Dreheinflihrung umfasst vorzugsweise eine Scheibe
18, die einer der Stirnseiten des Ausbrechzylinders 4 zugeordnet ist. In der Scheibe 18 ist eine Ausnehmungen X
ausgebildet, die sich vorzugsweise kreissegmentférmig, koaxial zur Drehachse des Ausbrechzylinders 4 erstrecken.
Die Ausnehmung wird Uber einen vierten Zufiihrstutzen 53 mit Luft versorgt. Die Ausnehmung ist auf der dem Ausbrech-
zylinder 4 zugewandten Seite der Scheibe 18 ausgebildet. Die Ausnehmungen ist in Umfangsrichtung der Scheibe 18
nichtdurchgangig sondern kann vielmehr durchbrochen sein, so dass auf demselben Radius mehrere in Umfangsrichtung
der Scheibe 18 betrachtet hintereinanderliegende Ausnehmungen gebildet sind. Jede Ausnehmung korrespondiert be-
zuglich ihres Abstandes (Radius) zur Drehachse des Ausbrechzylinders 4 mit in der Stirnseite des Ausbrechzylinders
4 ausgebildeten Offnungen 58. Jede der Offnungen 58 in der Stirnseite des Transportzylinders 3 kommuniziert iiber
weitere Leitungen entweder mit einer einzigen oder einem Teil oder allen dritten Offnungen 32 in der Mantelflache des
Ausbrechzylinders 4. Das gilt natiirlich nur solange die jeweilige Offnung 58 der jeweiligen Ausnehmung abhangig von
der Winkellage des Ausbrechzylinders 4 gegeniberliegt.

Die Scheibe 18 steht gegeniiber dem Ausbrechzylinder 4, der sich im Betriebszustand um seine Mittelachse dreht, still.
Durch die Erstreckung der Ausnehmungen in Umfangsrichtung des Ausbrechzylinders 4 werden Bereiche von Saug-
oder Blasluft bestimmt, die auf der Mantelflache des Ausbrechzylinders 4 drehwinkelbezogen ausgebildet werden.
Uberlagert zu diesen Wirkungen sind die Bereiche von Saug- oder Blasluft auch durch die Art der Luftversorgung bzw.
von deren Zuschaltung oder Abschaltung bestimmbar. So kann der in seiner Erstreckung durch die dritten Luftversor-
gungsmittel entsprechend der Ausnehmung versorgte Bereich verkiirzt werden, indem eine winkelbezogene Abschaltung
der Luftversorgung erfolgt. Ebenso kann ein in seiner Erstreckung durch die dritten Luftversorgungsmittel entsprechend
der Ausnehmungen versorgter Bereich durch Umschaltung der Luftversorgung zwischen einer Saugluftversorgung und
einer Blasluftversorgung in mindestens einen Saugbereich und mindestens einen Blasbereich unterteilt werden. Dabei
dient der Saugbereich auf der Mantelflache des Ausbrechzylinders 4 zum Fixieren und der Blasbereich zum Abstolien
von Nutzen 10 beziehungsweise Abfallteilen 9.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die dritten Luftversorgungsmittel zur Abschaltung der Saugluftversorgung
oder Umschaltung zwischen Saugluftversorgung und Blasluftversorgung in Abhangigkeit der Winkellage der jeweils
versorgten dritten Offnungen 32 ausgebildet. Vorzugsweise schalten die dritten Luftversorgungsmittel die Luftversorgung
der dritten Offnungen 32 aus oder von Saugluftversorgung auf Blasluftversorgung um, wenn die jeweiligen dritten Off-
nungen 32 durch Rotation des Ausbrechzylinders 4 um seine Mittelachse einen dritten Freigabepunkt erreichen.

Die Scheibe 18 ist vorzugsweise Uber eine Drehmomentstiitze 20 mit einem Gestell verbunden und auf dem Ausbrech-
zylinder 4 drehbar gelagertist. Der Ausbrechzylinder 4 ist vorzugsweise im selben Gestell an dem die Drehmomentstiitze
20 angelenkt ist, drehbar gelagert.

[0086] Zur Verlagerung der Bereiche von Saug- oder Blasluft, die auf der Mantelflache des Ausbrechzylinders 4
drehwinkelbezogen ausgebildet werden, kdnnen Stellorgane zum Verdrehen der Scheibe 18 vorgesehen sein.

Um die Montage zu erleichtern weist die Scheibe 18 vorzugsweise eine Aussparung auf, die eine radiale Verlagerung
der Scheibe 18 im Sinne einer Verschiebung zum Zweck des Austauschs ermdglicht. Die Aussparung weist eine Er-
streckung auf, die groRer ist als der Durchmesser eines Zapfens des Ausbrechzylinders 4 in dem Bereich des Aus-
brechzylinders 4, in dem diesem die Scheibe 18 zugeordnet ist.

Der Ausbrechzylinder 4 und der Transportzylinder 3 tragen zum Behandeln von Substraten 1, insbesondere zum Trennen
bzw. Ausbrechen von bearbeiteten, d.h. angeschnittenem oder durchgeschnittenem stegbehafteten oder perforiertem
Substrat 1 in mindestens ein Abfallteil 9 und mindestens einen Nutzen 10 vorzugsweise jeweils einen Aufzug 5. Beim
Trennen bzw. Ausbrechen werden verbliebene Haltestege oder Materialverbindungen oder beabsichtigt nicht vollsténdig
durchgeschnittene Materialverbindungen, insbesondere Fasern oder Faserbiindel im Bereich von Schnittlinien zwischen
Abfallteil 9 und mindestens einen Nutzen 10 zerrissen. Zu diesem Zweck kann einer der Aufziige 5 als Matrize und der
andere Aufzug 5 als Patrize ausgebildet sein. Die Patrize weist eine Grundebene und gegeniiber der Grundebene
erhabene Bereiche auf. Die erhabenen Bereiche wirken auf das Substrat 1 ein und bilden Werkzeuge. Die Matrize weist
eine Grundebene und gegeniiber der Grundebene vertiefte Bereiche oder weitere Aussparungen auf. Matrize und Patrize
sind derart auf Transportzylinder 3 bzw. Ausbrechzylinders 4 angeordnet, dass die erhabenen Bereiche der Patrize den
vertieften Bereichen oder den weiteren Aussparungen der Matrize gegeniiberliegen. Die Patrize bildet dabei eine Art
Gegenstiick zur Matrize. Die Matrize ist entweder auf dem Transportzylinder 3 oder dem Ausbrechzylinders 4 und die
Patrize jeweils auf dem anderen Zylinder angeordnet. Der andere Zylinder in diesem Sinne ist der Zylinder, der mit dem
die Matrize tragenden Zylinder zusammenwirkt (Transportzylinder 3 oder Ausbrechzylinder 4) angeordnet. Vorzugsweise
ist die Matrize auf dem Transportzylinder 3 und die Patrize auf dem Ausbrechzylinder angeordnet. Das vorstehend
beschriebene Werkzeugpaar Patrize und Matrize unterscheidet sich dabei vorzugsweise von Patrize und Matrize Werk-
zeugpaaren wie sie beim Schneiden oder Perforieren, z.B. auf den der Trenneinrichtung 2 vorgelagerten Bearbeitungs-
zylindern. Die konstruktive Ausflihrung der Patrize ist durch ihre Funktion, die zu trennenden bzw. auszubrechenden
Elemente lediglich in die vertieften Bereiche oder die weiteren Aussparungen der Matrize hineinzudriicken, bestimmt.
Dementsprechend kdnnen die erhabenen Bereiche der Patrize auch deutlich kleinere Erstreckungen aufweisen, als die
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mit ihnen korrespondierenden vertieften Bereiche oder weiteren Aussparungen der Matrize. Als Patrize kann insbeson-
dere eine Flexodruckplatte verwendet werden.

In einer alternativen Ausfiihrungsform weist die Patrize keine gegentiber der Grundebene erhabenen Bereiche sondern
eine im Ganzen erhdhte Grundebene auf. In diesem Fall ist die Patrize zumindest auf der der Matrize zugewandten
Seite mit einem elastischen Uberzug versehen oder aus einem elastischen Material gebildet.

Beim Trennen bzw. Ausbrechen werden Abfallteile 9 und Nutzen 10 relativ zueinander bewegt, wobei Reststege oder
einzelne Fasern oder Faserbiindelim Bereich von Schnittlinien zu zerrissen werden. Dazu werden entweder die Abfallteile
9 oder die Nutzen 10 vorzugsweise von der Patrize in die vertieften Bereiche oder die weiteren Aussparungen der
Matrize gedriickt. Im Fall der Verwendung einer Patrize mit elastische Oberflache, werden die Abfallteile 9 in die vertieften
Bereiche oder die weiteren Aussparungen der Matrize gedriickt, wobei sich die Oberflache der Patrize an diesen Stellen
ausdehnt, wahrend in Bereichen der Oberflache auRerhalb der Vertiefungen oder weiteren Aussparungen in der der
Matrize das Substrat an die Oberflache der Matrize gepresst wird.

[0087] Die Trenneinrichtung 2 ist in einer bevorzugten Ausfihrungsform aus erhabenen Bereichen und gegenuber
den erhabenen Bereichen vertieften Bereichen der Oberflache des Transportzylinders 3 gebildet. Den vertieften Berei-
chen sind weiter bevorzugt erste Offnungen 12 zugeordnet, die mit ersten Luftversorgungsmitteln 14 in Wirkverbindung
stehen konnen. Die ersten Luftversorgungsmittel 14 sind vorzugsweise zur Saugluftversorgung ausgebildet. Weiter
bevorzugt ist der Mantelflache des Transportzylinders 3 ein Aufzug 5 austauschbar zugeordnet, wobei die erhabenen
Bereiche der Oberflache des Transportzylinders 3 durch den Aufzug 5 und die vertieften Bereichen der Oberflache des
Transportzylinders 3 durch die Mantelflache des Transportzylinders 3 im Bereich von im Aufzug 5 ausgebildeten Durch-
brechungen gebildet sind. In den erhabenen Bereichen und/oder den vertieften Bereichen der Oberflache des Trans-
portzylinders 3 kénnen zweiten Offnungen 13 ausgebildet sein, die mit zweiten Luftversorgungsmitteln 15 in Wirkver-
bindung stehen. Des Weiteren kénnen die ersten und/oder die zweiten Luftversorgungsmittel 14, 15 zwischen einer
Saugluftversorgung und einer Blasluftversorgung umschaltbar sein.

Zur Realisierung der Relativbewegung der Abfallteile 9 und Nutzen 10 relativ zueinander kann dem Transportzylinder
3 ein Aufzug 5 zugeordnet sein, der insbesondere in Art einer Matrize ausgebildet ist und vertiefte Bereiche oder weitere
Durchbrechungen aufweist. Im Bereich der vertieften Bereiche oder weiteren Durchbrechungen wird tber die ersten
und/oder zweiten Offnungen 12, 13 ein Unterdruck angelegt, der die Abfallteile 9 und Nutzen 10 relativ zueinander
bewegt, das heil}t insbesondere die Abfallteile 9 in die vertieften Bereiche oder die weiteren Durchbrechungen zieht,
wahrend die Nutzen 10 auf der Grundebene der Matrize abgestiitzt sind. Alternativ dazu kann ebenso vorgesehen sein,
die Nutzen 10 in die vertieften Bereiche oder die weiteren Durchbrechungen zu ziehen, wahrend die Abfallteile 9 auf
der Grundebene der Matrize abgestiitzt sind. Mit anderen Worten wird der Trennvorgang vorzugsweise allein durch die
Kraftwirkung des in den vertieften Bereichen oder weiteren Durchbrechungen anliegenden Unterdrucks oder der Saugluft
auf die dem Transportzylinder 3 zugewandten Seiten von Nutzen 10 oder Abfallteilen 9 bewirkt. Im Bereich der vertieften
Bereiche sind dabei vorzugsweise Durchbrechungen angeordnet. Diese stellen sicher, dass sich der an den ersten
und/oder zweiten Offnungen 12, 13 anliegende Unterdruck bis zu der dem Transportzylinder 3 zugewandten Seite von
Nutzen 10 oder Abfallteilen 9 ausbreiten kann.

[0088] Bei Trennen der Substratbogen 1 in Abfallteile 9 und Nutzen 10 ergeben sich insbesondere in Umgebungen
mit geringer Luftfeuchtigkeit Probleme, die durch unerwiinschte elektrostatische Aufladungen der Abfallteile 9 und/oder
Nutzen 10 und/oder den Oberflachen von Transportzylinder 3 und/oder Ausbrechzylinder 4 verursacht sind. Infolge der
elektrostatischen Aufladungen haften Abfallteile 9 und/oder Nutzen 10 an den Oberflachen von Transportzylinder 3
und/oder Ausbrechzylinder 4. Die Wirkung der Schwerkraft reicht in diesen Fallen zumeist nicht aus, um die Abfallteile
9 und/oder Nutzen 10 von der Zylinderoberflache, bzw. von den auf den Zylinderoberflachen fixierten Werkzeugen oder
Werkzeugteilen, insbesondere Patrize und Matrize, zu entfernen.

[0089] Nach einerweiteren Ausfiihrungsform, dieinsbesondere der Vermeidung von Problemen durch elektrostatische
Aufladungen dient, ist vorgesehen, eine Trenneinrichtung 2 auszubilden, die einen Transportzylinder 3 und einen diesem
zugeordneten Ausbrechzylinder 4 umfasst, wobei dem Transportzylinder 3 und/oder dem Ausbrechzylinder 4 eine An-
tistatikvorrichtung 95 zugeordnet ist (Figur 9 und Figur 49, wobei bei der Figur 49 beispielhaft der Transportzylinder 3
dargestellt ist). Vorzugsweise weist der Transportzylinder 3 Mittel zum Fixieren eines austauschbaren Aufzugs 5, sowie
Offnungen 12, 13 auf, die bei fixiertem Aufzug 5 zumindest teilweise von im Aufzug 5 ausbildbaren Durchbrechungen
liberdeckt sind, wobei Luftversorgungsmittel 14, 15 zur Versorgung der Offnungen 12, 13 mit Luft vorgesehen sind. Die
Antistatikvorrichtung 95 umfasst vorzugsweise mindestens eine Elektrode, die mit mindestens einer Hochspannungs-
quelle verbunden ist. Bei der Hochspannungsquelle kann es sich um eine positive oder eine negative Hochspannungs-
quelle handeln. Alternativ ist die Hochspannungsquelle zwischen einer Betriebsart als positive und einer Betriebsart als
negative Hochspannungsquelle umstellbar. Die Hochspannungsquellen kdnnen tber eine Steuerung mit einem Sensor
verbunden sein, der die an den Oberflachen von Transportzylinder 3 und/oder Ausbrechzylinder 4 oder den an ihnen
befestigten Werkzeugen oder Werkzeugteilen anliegende Spannung erfasst. Die Steuerung ist vorzugsweise zur fall-
weisen Aktivierung der positiven oder negativen Hochspannungsquelle oder der Umstellung der umstellbaren Hoch-
spannungsquelle in Abhangigkeit vom Vorzeichen der anliegenden Spannung ausgebildet. Die Steuerung kann ebenfalls
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den Wert der anliegenden Fig. 12 Spannung als Systemparameter verarbeiten und mindestens eine Hochspannungs-
quelle in Abhangigkeit von diesem Systemparameter ansteuern. Die beschriebenen Hochspannungsquellen liefern
vorzugsweise eine gepulste oder eine ungepulste Gleichspannung.

Die Elektrode der Antistatikvorrichtung 95 erstreckt sich vorzugsweise in axialer Richtung des Ausbrechzylinders 4 tiber
dessen Lange und/oder in axialer Richtung des Transportzylinders 3 Gber dessen Lange.

Die Antistatikvorrichtung 95 umfasst nach einer Weiterbildung eine Biirste, wobei die Biirste einen walzenférmigen oder
einen leistenférmigen Grundkdrper umfasst, der insbesondere elektrisch leitfahig ausgebildet ist. Dem Grundkoérper sind
Borsten 105 zugeordnet. Der Grundkdrper kann im Fall einer walzenférmigen Ausbildung drehbar gelagert sein.

Die Borsten 105 sind in diesem Fall auf der Mantelfliche des Grundkoérpers vorzugsweise gleichmafig verteilt ange-
ordnet. Im Fall einer leistenformigen Ausbildung des Grundkdrpers ist dieser in Bezug auf die Oberflache des Zylinders,
dem er zugeordnetist (Transportzylinder 3 oder Ausbrechzylinder 4), zumindestin einer Betriebsposition fest angeordnet.
Die Borsten 105 sind vorzugsweise aus einem elektrisch leitfahigen Material, wie zum Beispiel Metall, gebildet. Als
Material der Borsten 105 kann auch eine Kohlenstoffverbindung verwendet werden. Die Borsten 105 sind weiter bevor-
zugt aus miteinander verflochtenen Fasern oder Faserblindeln gebildet. Diese kénnen in einer Reihe nebeneinander
angeordnet sein. Vorzugsweise sind mehrere der beschriebenen Reihen von miteinander verflochtenen Fasern oder
Faserbiindeln in Rotationsrichtung des Transportzylinders 3 bzw. Ausbrechzylinders 4 betrachtet hintereinander ange-
ordnet. Alternativ zur Zuordnung von Borsten 105 kann dem Grundkdrper auch ein Tuch 105 zugeordnet sein, das
elektrisch leitenden Fasern aufweist. Die Fasern kénnen in das Tuch 105 eingewebt oder mit dem Tuch 105 z.B. durch
einen Haftvermittler verbunden sein. Bei den Weiterbildungen bei denen dem Grundkérper Borsten 105 oder ein Tuch
105 zugeordnet sind, bilden die Borsten 105 bzw. das Tuch 105 die Elektrode oder sind mit der Elektrode verbunden.
Die Ausfiihrungsformen von Antistatikvorrichtungen 95, die mit Borsten 105 oder einem Tuch 105 ausgestattet sind,
sind in Bezug auf den Transportzylinders 3 bzw. Ausbrechzylinder 4 derart angeordnet, dass diese die Mantelflache
des jeweiligen Zylinders beriihren. Vorzugsweise ist eine Vorrichtung vorgesehen, mit der die Antistatikvorrichtung 95
zwischen einer Betriebsposition in der die Borsten 105 bzw. das Tuch 105 die Mantelflaiche des jeweiligen Zylinders
beriihren und einer Parkposition, in der die Borsten 105 bzw. das Tuch 105 die Mantelflache des jeweiligen Zylinders
nicht bertihren, verlagerbar ist.

[0090] Des Weiteren oder alternativ dazu ist in derartigen Weiterbildungen bevorzugt, dass die Antistatikvorrichtung
95 eine Blaseinrichtung umfasst, die einen Volumenstrom eines von mindestens einer Elektrode ionisierten gasférmiges
Medium in Richtung der Mantelflache des Transportzylinders 3 und/oder der Mantelflaiche des Ausbrechzylinders 4
erzeugt.

[0091] Alternativ oder erganzend zur Ausbildung der Trenneinrichtung 2 mit einer Antistatikvorrichtung 95 kénnen
auch die verwendeten Werkzeuge oder Werkzeugteile, wie z.B. Matrize und Patrize, und/oder die Zylinderoberflachen
von Transportzylinder 3 und/oder einen diesem zugeordneten Ausbrechzylinder 4 antistatisch, insbesondere mit elek-
trisch leitenden Materialien, ausgebildet werden.

[0092] Nach einer anderen bevorzugten Ausfihrungsform mit Ausbrechzylinder 4 ist dem Transportzylinder 3 ein
umlaufendes Transportband 29 zugeordnet, wie insbesondere aus Fig. 11 oder Fig. 12. ersichtlich ist. Das Transportband
29 ist vorzugsweise oberhalb des Transportzylinders 3 angeordnet. Das Transportband 29 ist den Transportzylinder 3
vorzugsweise unter Bildung eines Umschlingungswinkels teilumfanglich umschlingend zugeordnet. Alternativ dazu kann
das Transportband 29 dem Transportzylinder 3 auch unter Bildung eines Tangentenpunkts 36 zugeordnet sein. Weiter
bevorzugt ist der Tangentenpunkt 36 in der 12 Uhr Position des Transportzylinders 3 ausgebildet. Das Transportband
29 wird in seiner Erstreckung durch die Anordnung von Umlenkrollen bestimmt. Vorzugsweise weist das Transportband
29 einen sich waagerecht erstreckenden Transportbereich 37 auf. Das Transportband 29 kann insbesondere als Saug-
band ausgebildet sein. Weiter bevorzugt liegt zumindest im Transportbereich 37 Saugluft am Transportband 29 an.
Daraus ergibt sich, dass das Transportband 29 zum hangenden Transport Nutzen und/oder Abfallteilen 10, 9 ausgebildet
sein kann.

Das Transportband 29 hat insbesondere die Funktion bearbeitete Substratbogen 1, Abfallteile 9 oder Nutzen 10 im
Tangentenpunkt 36 oder im Bereich der Umschlingung des Transportbands 29 um den Transportzylinder 3 von diesem
zu Ubernehmen und weiter zu transportieren.

An das Transportband 29 kann sich ein anderes Transportsystem zum Beispiel in Form eines weiteren Transportbandes
30 anschlieBen. Vorzugsweise ist zwischen dem Transportband 29 und dem weiteren Transportband 30 ein Uberlap-
pungsbereich ausgebildet ist, in dem Funktion bearbeitete Substratbogen 1 oder Nutzen 10 und/oder Abfallteile 9 vom
Transportband 29 an das weitere Transportband 30 Ubergebbar sind. Weiter bevorzugt ist das weitere Transportband
30 zum liegenden Transport von Nutzen und/oder Abfallteilen 10, 9 ausgebildet.

Es versteht sich von selbst, dass statt des weiteren Transportbandes 30 auch ein anderes geeignetes Transportsystem
ausgebildet sein kann, dass bearbeitete Substratbogen 1 oder Nutzen 10 und/oder Abfallteile 9 vom Transportband 29
Ubernimmt.

[0093] Stattdes weiteren Transportbandes 30 kann auch ein Behalter zur Aufnahme von Abfallteilen unter dem Trans-
portband 30 angeordnet sein.
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Neben dem Transportband 29 kann dem Transportzylinder 3 auch ein weiteres Transportsystem 76 direkt, d.h. unter
Bildung eines Ubergabebereichs oder Ubergabepunktes zwischen dem Transportzylinder 3 und dem weiteren Trans-
portsystem fiur bearbeitete Substratbogen 1 oder Nutzen 10 und/oder Abfallteile 9, zugeordnet sein. Dieses weitere
Transportsystem 76 ist vorzugsweise als Bogenfiihrungszylinder oder Bogenfilhrungstrommel oder Kettenférdersystem
mit Greiferbriicken oder Transportband ausgebildet.

Die Betriebsweise einer Ausfiihrungsform wie sie vorzugsweise durch die Fig. 11 oder Fig. 12. veranschaulicht ist, kann
wie folgt beschrieben werden. Die dargestellte Ausflihrungsform der Vorrichtung zum Behandeln von Substraten ist
vorzugsweise Bestandteil einer Bogendruckmaschine. Die Bogendruckmaschine kann ein oder mehrere Druckwerke
umfassen. Weiter bevorzugt sind der in Fig. 11 oder Fig. 12. dargestellten Ausfiihrungsform zwei Bearbeitungszylinder,
zwischen die das Substrat 1 einfiihrbar ist, wobei das Substrat 1 beim Durchlaufen durch im Zylinderspalt wirksame
Werkzeugteile aus der Gruppe der Schneidwerkzeuge, Stanzwerkzeuge, Rillwerkzeuge, Perforierwerkzeuge eine Be-
arbeitung erfahrt, vorgeordnet. Einer der Bearbeitungszylinder ist in Fig. 11 oder Fig. 12. als Halbkreis dargestellt. Der
Bearbeitungszylinder ist vorzugsweise als Bogentransportzylinder ausgebildet und weist ein Bogenhaltesystem auf. Der
Bogentransportzylinder tibergibt einen bearbeiteten Substratbogen 1 im Tangentenpunkt A zwischen Transportzylinder
3 und vorgelagerten Bogentransportzylinder an den Transportzylinder 3. Dabei gibt das Bogenhaltesystem des Bogen-
transportzylinders den bearbeiteten Substratbogen 1 frei, wahrend das Greifersystem, insbesondere das Sauggreifer-
system 17 des Transportzylinders 3 den bearbeiteten, insbesondere angeschnittenen Substratbogen 1 Gibernimmt. Der
Substratbogen 1 umfasst dabei vorzugsweise einen Rand und mit diesem Uber sogenannte Reststege verbundene
Abfallteile 9 sowie Nutzen 10. Der Transportzylinder 3 tréagt einen Aufzug 5. Der Aufzug 5 weist Durchbrechungen auf
und ist an den Stellen, an denen er auf Nutzen 10 einwirkt mit Vertiefungen versehen. Durchbrechungen sind zum einen
im Bereich der Nutzen 10 an den Stellen im Aufzug 5 eingebracht, an denen erste Offnungen 12 ausgebildet sind, wobei
die zweiten Offnungen 13 im Bereich der Nutzen 10 vom Aufzug 5 abgedeckt, das heifit verschlossen sind. Durchbre-
chungen sind zum anderen auch im Bereich der Abfallteile 9 an den Stellen im Aufzug 5 eingebracht, an denen zweite
Offnungen 13 ausgebildet sind, wobei die ersten Offnungen 12 im Bereich der Abfallteile 9 vom Aufzug 5 abgedeckt,
das heilkt verschlossen sind. Wenn die ersten Offnungen 12 infolge der Rotation des Transportzylinders 3 den Tangen-
tenpunkt A passiert haben oder genau im Tangentenpunkt A, wird von den ersten Luftversorgungsmitteln 14 an den
ersten Offnungen 12 ein Unterdruck angelegt, der die Nutzen 10 an der Mantelfliche des Transportzylinders 3 bezie-
hungsweise am Aufzug 5 fixiert. Infolge der weiteren Rotation des Transportzylinders 3 erreichen die durch den Unter-
druck fixierten Nutzen 10 sowie die Abfallteile 9 den Tangentenpunkt B, der zwischen Transportzylinder 3 und Aus-
brechzylinder 4 gebildet ist. Im Tangentenpunkt B kontaktieren die erhabenen Bereiche des Aufzugs 5, der auf dem
Ausbrechzylinder 4 angeordnet ist, die Oberflachen der Abfallteile 9 und driicken die Abfallteile 9 in die Vertiefungen
des auf dem Transportzylinder 3 fixierten Aufzugs 5. Dabei werden die Reststege, die die Abfallteile 9 mit dem Rahmen
oder mit Gutteilen 10 verbinden, zerrissen. Vorzugsweise am Tagentenpunkt B wird tber die zweiten Luftversorgungs-
mittel 15 an den zweiten Offnungen 13 im Bereich der Abfallteile 9 ein Unterdruck angelegt, der die Abfallteile 9 an der
Mantelflache des Transportzylinders 3 beziehungsweise am Aufzug 5 fixiert. Alternativ dazu kann der Unterdruck tber
die zweiten Luftversorgungsmittel 15 an den zweiten Offnungen 13 im Bereich der Abfallteile 9 auch schon im Tagen-
tenpunkt A oder unmittelbar danach angelegt werden. Wenn die jeweiligen Nutzen 10 den Ubergabepunkt oder Uber-
gabebereich C zwischen Transportzylinder 3 und Transportband 29 erreichen, werden die ersten Luftversorgungsmittel
14 vorzugsweise deaktiviert. Der Unterdruck im Bereich der ersten Offnungen 12 liegt nicht mehr an und die Nutzen 10
werden nicht mehr fixiert und somit freigegeben. Infolge des vorzugsweise am Transportband 29 anliegenden Unter-
drucks werden die Nutzen 10 im Ubergabepunkt oder Ubergabebereich C vom Transportzylinder 3 abgehoben, an der
Unterseite des Transportbandes 29 fixiert und von an diesem hangend abtransportiert. Die Ubergabe der Nutzen 10
vom Transportzylinder 3 an das Transportband 29 kann durch Anlegen eines Uberdruckes an den ersten Offnungen 12
unterstiitzt werden. Die Versorgung der ersten Offnungen 12 wird von Unterdruck auf Uberdruck vorzugsweise umge-
schaltet, wenn die ersten Offnungen im Bereich der jeweiligen Nutzen 10 den Ubergabepunkt oder Ubergabebereich C
erreichen. Der Abtransport der Nutzen 10 kann vorzugsweise mit dem weiteren Transportband 30 realisiert werden.
Dazu fordert das Transportband 29 die Nutzen 10 bis zum weiteren Transportband 30 und ibergebt die Nutzen 10 an
das weitere Transportband 30. Zur Ubergabe wird vorzugsweise der am Transportband 29 anliegende Unterdruck
deaktiviert, so dass die Nutzen unter der Wirkung der Schwerkraft oder durch zuséatzliche Saugwirkung am weiteren
Transportband 30 auf diesem fixiert und von diesem abtransportiert werden. Wenn die Abfallteile 9 den Freigabepunkt
D erreichen, wird der an den zweiten Offnungen 13 im Bereich der Abfallteile 9 anliegende Unterdruck deaktiviert oder
vorzugsweise statt des Unterdrucks ein Uberdruck angelegt. Dadurch erfolgt eine Freigabe der Abfallteile 9 oder eine
aktive Abstoung der Abfallteile 9, die von einem Abfallbehalter aufgenommen werden kénnen. Im Bereich von Freiga-
bepunkt D wird neben den der Abfallteilen 9 vorzugsweise auch der vordere Rand den Substratbogens 1 vom Greifer-
system 17 freigegeben.

Die weitere Betriebsweise einer Ausflihrungsform wie sie vorzugsweise durch die Fig. 11 oder Fig. 12. veranschaulicht
ist, kann wie folgt beschrieben werden. Der Bogentransportzylinder ibergibt einen bearbeiteten Substratbogen 1 im
Tangentenpunkt A zwischen Transportzylinder 3 und vorgelagerten Bogentransportzylinder an den Transportzylinder
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3. Dabei gibt das Bogenhaltesystem des Bogentransportzylinders den bearbeiteten Substratbogen 1 frei, wahrend das
Greifersystem, insbesondere das Sauggreifersystem 17 des Transportzylinders 3 den bearbeiteten, insbesondere an-
geschnittenen Substratbogen 1 Gbernimmt. Der Substratbogen 1 umfasst dabei vorzugsweise einen Rand und mit
diesem Uber sogenannte Reststege verbundene Abfallteile 9 sowie Nutzen 10. Der Transportzylinder 3 tragt einen
Aufzug 5. Der Aufzug 5 weist Durchbrechungen auf und ist an den Stellen, an denen er auf Nutzen 10 einwirkt mit
Vertiefungen versehen. Durchbrechungen sind zum einen im Bereich der Nutzen 10 an den Stellen im Aufzug 5 einge-
bracht, an denen erste Offnungen 12 ausgebildet sind, wobei die zweiten Offnungen 13 im Bereich der Nutzen 10 vom
Aufzug 5 abgedeckt, das heifdt verschlossen sind. Durchbrechungen sind zum anderen auch im Bereich der Abfallteile
9 an den Stellen im Aufzug 5 eingebracht, an denen zweite Offnungen 13 ausgebildet sind, wobei die ersten Offnungen
12 im Bereich der Abfallteile 9 vom Aufzug 5 abgedeckt, das heilt verschlossen sind. Wenn die ersten Offnungen 12
infolge der Rotation des Transportzylinders 3 den Tangentenpunkt A passiert haben oder genau im Tangentenpunkt A,
wird von den ersten Luftversorgungsmitteln 14 an den ersten Offnungen 12 ein Unterdruck angelegt, der die Nutzen 10
an der Mantelflache des Transportzylinders 3 beziehungsweise am Aufzug 5 fixiert. Infolge der weiteren Rotation des
Transportzylinders 3 erreichen die durch den Unterdruck fixierten Nutzen 10 sowie die Abfallteile 9 den Tangentenpunkt
B, der zwischen Transportzylinder 3 und Ausbrechzylinder 4 gebildet ist. Im Tangentenpunkt B kontaktieren die erha-
benen Bereiche des Aufzugs 5, der auf dem Ausbrechzylinder 4 angeordnet ist, die Oberflachen der Abfallteile 9 und
driicken die Abfallteile 9 in die Vertiefungen des auf dem Transportzylinder 3 fixierten Aufzugs 5. Dabei werden die
Reststege, die die Abfallteile 9 mit dem Rahmen oder mit Gutteilen 10 verbinden, zerrissen. Der auf dem Ausbrechzylinder
4fixierte Aufzug 5 weist Durchbrechungen auf, die mit den dritten Offnungen 32 des Ausbrechzylinders 4 korrespondieren.
Die Durchbrechungen sind im Bereich des Aufzugs 5 ausgebildet, in dem dieser nicht erhaben ist beziehungsweise im
Abrollkontakt mit den Nutzen 10 in Wechselwirkung tritt. Wenn die dritten Offnungen 32 des Ausbrechzylinders 4 den
Tangentenpunkt B erreichen und im Tangentenpunkt B einem jeweiligen Nutzen 10 gegenuberstehen, wird an ihnen
ein Unterdruck angelegt. Infolge dieses Unterdrucks wird eine die Nutzen 10 von der Oberflache des Transportzylinders
3 abhebende Kraftwirkung entfaltet. Der Unterdruck an den dritten Offnungen 32 des Ausbrechzylinders 4 wird deaktiviert,
sobald diese den Bereich des Tangentenpunktes B wieder verlassen haben oder wenige Winkelgrade, insbesondere
10 Grad, danach. Vorzugsweise wird der an den ersten Offnungen 12 anliegende Unterdruck deaktiviert, wenn sich die
jeweiligen ersten Offnungen 12 im Bereich des Tangentenpunkts B befinden. Dadurch wird sichergestellt, dass der
jeweiligen Nutzen 10 unter der Wirkung des Unterdrucks an den dritten Offnungen 32 des Ausbrechzylinders 4 kurz,
das heildt fur wenigen Winkelgrade, insbesondere 10 Grad der Drehbewegung des Transportzylinders 3 von der Ober-
flache des Transportzylinders 3 abgehoben wird. Durch diese MaRnahme wird die Trennung von Nutzen 10 und Abfall-
teilen 9 zusatzlich unterstitzt, da diese zumindest kurzzeitig aktiv in unterschiedliche Richtungen bewegt werden. Vor-
zugsweise am Tagentenpunkt B wird iiber die zweiten Luftversorgungsmittel 15 an den zweiten Offnungen 13 im Bereich
der Abfallteile 9 ein Unterdruck angelegt, der die Abfallteile 9 an der Mantelflache des Transportzylinders 3 beziehungs-
weise am Aufzug 5 fixiert. Alternativ dazu kann der Unterdruck Gber die zweiten Luftversorgungsmittel 15 an den zweiten
Offnungen 13 im Bereich der Abfallteile 9 auch schon im Tagentenpunkt A oder unmittelbar danach angelegt werden.
Wenn die jeweiligen Nutzen 10 den Ubergabepunkt oder Ubergabebereich C zwischen Transportzylinder 3 und Trans-
portband 29 erreichen, werden die ersten Luftversorgungsmittel 14 vorzugsweise deaktiviert. Der Unterdruck im Bereich
der ersten Offnungen 12 liegt nicht mehr an und die Nutzen 10 werden nicht mehr fixiert und somit freigegeben. Infolge
des vorzugsweise am Transportband 29 anliegenden Unterdrucks werden die Nutzen 10 im Ubergabepunkt oder Uber-
gabebereich C vom Transportzylinder 3 abgehoben, an der Unterseite des Transportbandes 29 fixiert und von an diesem
hangend abtransportiert. Die Ubergabe der Nutzen 10 vom Transportzylinder 3 an das Transportband 29 kann durch
Anlegen eines Uberdruckes an den ersten Offnungen 12 unterstiitzt werden. Die Versorgung der ersten Offnungen 12
wird von Unterdruck auf Uberdruck vorzugsweise umgeschaltet, wenn die ersten Offnungen im Bereich der jeweiligen
Nutzen 10 den Ubergabepunkt oder Ubergabebereich C erreichen. Der Abtransport der Nutzen 10 kann vorzugsweise
mit dem weiteren Transportband 30 realisiert werden. Dazu fordert das Transportband 29 die Nutzen 10 bis zum weiteren
Transportband 30 und (ibergebt die Nutzen 10 an das weitere Transportband 30. Zur Ubergabe wird vorzugsweise der
am Transportband 29 anliegende Unterdruck deaktiviert, so dass die Nutzen unter der Wirkung der Schwerkraft oder
durch zusatzliche Saugwirkung am weiteren Transportband 30 auf diesem fixiert und von diesem abtransportiert werden.
Wenn die Abfallteile 9 den Freigabepunkt D erreichen, wird der an den zweiten Offnungen 13 im Bereich der Abfallteile
9 anliegende Unterdruck deaktiviert oder vorzugsweise statt des Unterdrucks ein Uberdruck angelegt. Dadurch erfolgt
eine Freigabe der Abfallteile 9 oder eine aktive AbstolRung der Abfallteile 9, die von einem Abfallbehélter aufgenommen
werden kénnen. Im Bereich von Freigabepunkt D wird neben den der Abfallteilen 9 vorzugsweise auch der vordere
Rand den Substratbogens 1 vom Greifersystem 17 freigegeben.

[0094] Eine weitere Betriebsweise einer Ausfliihrungsform wie sie vorzugsweise durch die Fig. 11 oder Fig. 12. ver-
anschaulicht ist, bezieht sich auf die Ganzbogenverarbeitung oder die Ganzbogeninspektion und wird nachfolgend
beschrieben. Der Bogentransportzylinder tibergibt einen bearbeiteten Substratbogen 1 im Tangentenpunkt A zwischen
Transportzylinder 3 und vorgelagerten Bogentransportzylinder an den Transportzylinder 3. Dabei gibt das Bogenhalte-
system des Bogentransportzylinders den bearbeiteten Substratbogen 1 frei, wahrend das Greifersystem, insbesondere
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das Sauggreifersystem 17 des Transportzylinders 3 den bearbeiteten, insbesondere angeschnittenen Substratbogen 1
Ubernimmt. Der Substratbogen 1 umfasst dabei vorzugsweise einen Rand und mit diesem iber sogenannte Reststege
verbundene Abfallteile 9 sowie Nutzen 10. Der Transportzylinder 3 tragt einen Aufzug 5. Der Aufzug 5 weist Durchbre-
chungen. Die Durchbrechungen sind an den Stellen im Aufzug 5 eingebracht, an denen erste und oder zweite Offnungen
12, 13 ausgebildet sind. Wenn die ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 infolge der Rotation des Transportzylinders
3 den Tangentenpunkt A passiert haben oder genau im Tangentenpunkt A, wird von den ersten und/oder zweiten
Luftversorgungsmitteln 14, 15 an den ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 ein Unterdruck angelegt, der nur die
Nutzen 10 oder nur die Abfallteile 9 oder die Nutzen 10 und die Abfallteile 9 an der Mantelflache des Transportzylinders
3 beziehungsweise am Aufzug 5 fixiert. Infolge der weiteren Rotation des Transportzylinders 3 passieren die Nutzen 10
sowie die Abfallteile 9 den Tangentenpunkt B. Ein Kontaktieren der Abfallteile 9 oder der Nutzen mit weiteren Elementen
erfolgt im Tangentenpunkt B nicht. Wenn die jeweiligen Nutzen 10 und die jeweiligen Abfallteile 9 den Ubergabepunkt
oder Ubergabebereich C zwischen Transportzylinder 3 und Transportband 29 erreichen, werden die ersten und/oder
zweiten Luftversorgungsmittel 14, 15 vorzugsweise deaktiviert. Der Unterdruck im Bereich der ersten und/oder Offnungen
12, 13 liegt nicht mehr an und die Nutzen 10 und die Abfallteile 9 werden nicht mehr fixiert und somit freigegeben. Auch
der Fixierung der Vorderkanten der Substratbogen 1 durch das Greifersystem 17 wird am Ubergabepunkt oder Uber-
gabebereich C aufgehoben. Infolge des vorzugsweise am Transportband 29 anliegenden Unterdrucks werden die Nutzen
10 und die Abfallteile 9 und die Rahmen der Substratbogen 1 einschlief3lich der vorderen Rander der Substratbogen 1,
die noch durch die Reststege miteinander verbunden sind (Ganzbogen), im Ubergabepunkt oder Ubergabebereich C
vom Transportzylinder 3 abgehoben, an der Unterseite des Transportbandes 29 fixiert und von an diesem hangend
abtransportiert. Die Ubergabe der Nutzen 10 und der Abfallteile 9 und der Rahmen der Substratbogen 1 einschlieRlich
der vorderen Rander der Substratbogen 1 als Ganzbogen vom Transportzylinder 3 an das Transportband 29 kann durch
Anlegen eines Uberdruckes an den ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 unterstiitzt werden. Die Versorgung der
ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 wird vorzugsweise von Unterdruck auf Uberdruck vorzugsweise umgeschaltet,
wenn die ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 den Ubergabepunkt oder Ubergabebereich C erreichen.

[0095] Der Abtransport der Ganzbogen kann vorzugsweise mit dem weiteren Transportband 30 realisiert werden.
Dazu fordert das Transportband 29 die Ganzbogen bis zum weiteren Transportband 30 und Ubergebt die Ganzbogen
an das weitere Transportband 30. Zur Ubergabe wird vorzugsweise der am Transportband 29 anliegende Unterdruck
deaktiviert, so dass die Ganzbogen unter der Wirkung der Schwerkraft oder durch zusatzliche Saugwirkung am weiteren
Transportband 30 auf diesem fixiert und von diesem abtransportiert werden.

Nach einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform mit Ausbrechzylinder 4 ist dem Ausbrechzylinder ein umlaufendes
Transportband 29 zugeordnet, wie insbesondere aus Fig. 13 ersichtlich ist. Das Transportband 29 ist vorzugsweise
oberhalb des Transportzylinders 3 angeordnet. Das Transportband 29 ist dem Ausbrechzylinder 4 vorzugsweise unter
Bildung eines Ubergabepunktes 38 oder Ubergabebereiches zugeordnet. Weiter bevorzugt ist das Transportband 29
den Ausbrechzylinder 4 unter Bildung eines Umschlingungswinkels teilumfanglich umschlingend angeordnet. Besonders
bevorzugtist der Ubergabepunkt 38 oder der Ubergabebereich in der 8 Uhr Position des Ausbrechzylinders 4 ausgebildet
und der Ausbrechzylinder 4 dem Transportzylinder 3 in der 12 Uhr Position des Transportzylinders 3 zugeordnet. Das
Transportband 29 wird in seiner Erstreckung durch die Anordnung von Umlenkrollen bestimmt. VVorzugsweise weist das
Transportband 29 einen ersten Transportbereich 39 auf, der sich zumindest annahernd tangential zum Ausbrechzylinder
4 erstreckt. Weiter bevorzugt ist der erste Transportbereich 39 in einem Winkel zwischen 30 und 60 Grad gegentiiber
der Waagerechten geneigt. Das Transportband 29 weist vorzugsweise einen zweiten Transportbereich 40 auf, der
zumindest annahernd waagerecht, insbesondere genau waagerecht verlauft. Insbesondere ist das Transportband 29
ein Saugband und der erste Transportbereich 39 ein Bereich, in dem Saugluft am Transportband 29 anliegt. Das Trans-
portband 29 hat insbesondere die Funktion bearbeitete Substratbogen 1, Abfallteile 9 oder Nutzen 10 im Ubergabepunkt
38 oder Ubergabebereiches zwischen dem Transportband 29 dem Ausbrechzylinder 4 vom Ausbrechzylinder 4 zu
Uibernehmen und weiter zu transportieren. An das Transportband 29 kann sich ein anderes Transportsystem zum Beispiel
in Form eines weiteren Transportbandes 30 anschlieRen. Vorzugsweise ist zwischen dem Transportband 29 und dem
weiteren Transportband 30 ein Uberlappungsbereich ausgebildet ist, in dem Funktion bearbeitete Substratbogen 1 oder
Nutzen 10 und/oder Abfallteile 9 vom Transportband 29 an das weitere Transportband 30 ibergebbar sind. Es versteht
sich von selbst, dass statt des weiteren Transportbandes 30 auch ein anderes geeignetes Transportsystem ausgebildet
sein kann, dass bearbeitete Substratbogen 1 oder Nutzen 10 und/oder Abfallteile 9 vom Transportband 29 Gbernimmt.
Neben dem Transportband 29 kann dem Transportzylinder 3 auch ein weiteres Transportsystem 76 direkt, d.h. unter
Bildung eines Ubergabebereichs oder Ubergabepunktes zwischen dem Transportzylinder 3 und dem weiteren Trans-
portsystem 76 fir bearbeitete Substratbogen 1 oder Nutzen 10 und/oder Abfallteile 9, zugeordnet sein. Dieses weitere
Transportsystem 76 ist vorzugsweise als Bogenfiihrungszylinder oder Bogenfiihrungstrommel oder Kettenférdersystem
mit Greiferbriicken oder Transportband ausgebildet. Der Ausbrechzylinder 5 weist vorzugsweise dritte Offnungen 32
und dritte Luftversorgungsmittel zur Versorgung der dritten Offnungen 32 mit Luft auf. Die dritten Luftversorgungsmittel
sind vorzugsweise zwischen einer Saugluftversorgung und einer Blasluftversorgung umschaltbar. Insbesondere sind
die dritten Luftversorgungsmittel zur Umschaltung zwischen Saugluftversorgung und Blasluftversorgung in Abhangigkeit
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der Winkellage der jeweils versorgten dritten Offnungen 32 ausgebildet sind. Weiter bevorzugt sind die dritten Luftver-
sorgungsmittel zur Umschaltung die Luftversorgung der dritten Offnungen 32 von Saugluftversorgung auf Blasluftver-
sorgung ausgebildet, wenn die jeweiligen dritten Offnungen 32 durch Rotation des Ausbrechzylinders 4 um seine Dreh-
achse einen dritten Freigabepunkt erreichen, insbesondere den Ubergabepunkt oder Ubergabebereich zwischen Aus-
brechzylinder 4 und Transportband 29. Die dritten Offnungen 32 kénnen nutférmig oder lochférmig ausgebildet sein.
Die dritten Luftversorgungsmittel umfassen vorzugsweise einen Drehschieber oder eine Dreheinfiihrung, wobei der
mindestens eine Drehschieber oder die mindestens eine Dreheinfiihrung an der Stirnseite des Ausbrechzylinders 4
ausgebildet sein kann. Wie auch der Transportzylinder 3 weist der Ausbrechzylinder 4 vorzugsweise Mittel zum Fixieren
eines austauschbaren Aufzugs 5 auf. Die Mittel zum Fixieren sind vorzugsweise als Klemmgreifer ausgebildet. Mitihnen
ist ein jeweiliger Aufzug 5 an der Hinterkante und an der Vorderkante fixierbar. Die Mittel zum Fixieren der Vorderkante
des Aufzugs 5 sind vorzugsweise durch das Klemmelement Vorderkante 22 und das korrelativ mit diesem unter Bildung
eines Klemmspaltes zusammenwirkende weitere Klemmelement 24 gebildet. Das Klemmelement Vorderkante 22 ist
am Grundkoérper des Ausbrechzylinders 4 gelagert. Das weitere Klemmelement 24 kann insbesondere als Blattfederpaket
gebildet sein. Benachbart zum weiteren Klemmelement 24 ist ein vorzugsweise als pneumatischer Muskel ausgebildetes
Stellelement 25 angeordnet. Das Stellelement ist vorzugsweise mit einer Luftzufiihrung verbunden, mit der am Stelle-
element 25 ein Uberdruck angelegt werden kann. Die Hinterkante des Aufzugs 5 ist zwischen einem Klemmelement
Hinterkante 47 und einem weiteren Klemmelement Hinterkante 48 fixierbar, die gemeinsam einen weiteren Klemmspalt
bilden. Die fiir das SchlieRen des Klemmgreifers Hinterkante benétigte Kraft wird von einer verdrehbaren Spannwelle
50 aufgebracht, die tber einen Kniehebel 51 auf das Klemmelement Hinterkante 47 einwirkt.

Weitere bevorzugte Details des Ausbrechzylinders 4 sind in Figur 10 und der zugehdrigen Beschreibung dargestellt,
auf die im Zusammenhang mit dem beschriebenen Ausflihrungsbeispiel verwiesen wird. Auf dem Ausbrechzylinder 4
ist vorzugsweise ein Aufzug 5 mit Durchbrechungen fixiert. Die Durchbrechungen im Aufzug 5 des Ausbrechzylinders
4 korrespondieren mit den dritten Offnungen 32 des Ausbrechzylinders 4. Die Durchbrechungen sind vorzugsweise im
Bereich des Aufzugs 5 ausgebildet, in dem dieser nicht erhaben ist und im Abrollkontakt mit den Nutzen 10 in Wech-
selwirkung tritt. Wenn die dritten Offnungen 32 des Ausbrechzylinders 4 den Tangentenpunkt B erreichen und im Tan-
gentenpunkt B einem jeweiligen Nutzen 10 gegeniberstehen, wird an ihnen ein Unterdruck angelegt. Infolge dieses
Unterdrucks wird eine die Nutzen 10 von der Oberflache des Transportzylinders 3 abhebende Kraftwirkung entfaltet.
Eine bevorzugte Betriebsweise einer Ausfiihrungsform wie sie vorzugsweise durch die Fig. 13 veranschaulicht ist, kann
wie folgt beschrieben werden. Der Bogentransportzylinder tbergibt einen bearbeiteten Substratbogen 1 im Tangenten-
punkt A zwischen Transportzylinder 3 und vorgelagerten Bogentransportzylinder an den Transportzylinder 3. Dabei gibt
das Bogenhaltesystem des Bogentransportzylinders den bearbeiteten Substratbogen 1 frei, wahrend das Greifersystem,
insbesondere das Sauggreifersystem 17 des Transportzylinders 3 den bearbeiteten, insbesondere angeschnittenen
Substratbogen 1 Gibernimmt. Der Substratbogen 1 umfasst dabei vorzugsweise einen Rand und mit diesem Uber soge-
nannte Reststege verbundene Abfallteile 9 sowie Nutzen 10. Der Transportzylinder 3 tragt einen Aufzug 5. Der Aufzug
5 weist Durchbrechungen auf und ist an den Stellen, an denen er auf Nutzen 10 einwirkt mit Vertiefungen versehen.
Durchbrechungen sind vorzugsweise zum einen im Bereich der Nutzen 10 an den Stellen im Aufzug 5 eingebracht, an
denen erste Offnungen 12 ausgebildet sind, wobei die zweiten Offnungen 13 im Bereich der Nutzen 10 vom Aufzug 5
abgedeckt, das heildt verschlossen sind. Durchbrechungen sind vorzugsweise zum anderen auch im Bereich der Ab-
fallteile 9 an den Stellen im Aufzug 5 eingebracht, an denen zweite Offnungen 13 ausgebildet sind, wobei die ersten
Offnungen 12 im Bereich der Abfallteile 9 vom Aufzug 5 abgedeckt, das heilt verschlossen sind. Wenn die ersten
Offnungen 12 infolge der Rotation des Transportzylinders 3 den Tangentenpunkt A passiert haben oder genau im
Tangentenpunkt A, wird von den ersten Luftversorgungsmitteln 14 an den ersten Offnungen 12 ein Unterdruck angelegt,
derdie Nutzen 10 an der Mantelflache des Transportzylinders 3 beziehungsweise am Aufzug 5 fixiert. Infolge der weiteren
Rotation des Transportzylinders 3 erreichen die durch den Unterdruck fixierten Nutzen 10 sowie die Abfallteile 9 den
Tangentenpunkt B, der zwischen Transportzylinder 3 und Ausbrechzylinder 4 gebildet ist. Im Tangentenpunkt B kon-
taktieren die erhabenen Bereiche des Aufzugs 5, der auf dem Ausbrechzylinder 4 angeordnet ist, die Oberflachen der
Abfallteile 9 und driicken die Abfallteile 9 in die Vertiefungen des auf dem Transportzylinder 3 fixierten Aufzugs 5. Dabei
werden die Reststege, die die Abfallteile 9 mit dem Rahmen oder mit Gutteilen 10 verbinden, zerrissen. Der auf dem
Ausbrechzylinder 4 fixierte Aufzug 5 weist Durchbrechungen auf, die mit den dritten Offnungen 32 des Ausbrechzylinders
4 korrespondieren. Die Durchbrechungen sind vorzugsweise im Bereich des Aufzugs 5 ausgebildet, in dem dieser nicht
erhaben ist beziehungsweise im Abrollkontakt mit den Nutzen 10 in Wechselwirkung tritt. Wenn die dritten Offnungen
32 des Ausbrechzylinders 4 den Tangentenpunkt B erreichen und im Tangentenpunkt B einem jeweiligen Nutzen 10
gegenuberstehen oder unmittelbar davor, wird an ihnen ein Unterdruck angelegt. Infolge dieses Unterdrucks wird eine
die Nutzen 10 von der Oberflache des Transportzylinders 3 abhebende Kraftwirkung entfaltet. Vorzugsweise wird der
an den ersten Offnungen 12 des Transportzylinders 3 anliegende Unterdruck dabei deaktiviert, wenn sich die jeweiligen
ersten Offnungen 12 im Bereich des Tangentenpunkts B befinden. Dadurch wird sichergestellt, dass der jeweilige Nutzen
10 unter der Wirkung des Unterdrucks an den dritten Offnungen 32 des Ausbrechzylinders von der Oberflache des
Transportzylinders 3 abgehoben wird. Der an den zweiten Offnungen 13 anliegende Unterdruck wird aufrecht vorzugs-
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weise erhalten, wenn die jeweiligen zweiten Offnungen 13 den Tangentenpunkt B passieren. Dadurch werden die
Abfallteile 9 an der Oberflache des Transportzylinders 4 gehalten und am Tangentenpunkt B vorbei transportiert, wahrend
die Nutzen 10 im Tangentenpunkt B vom Transportzylinder 3 an den Ausbrechzylinder 4 (ibergeben werden. Der Aus-
brechzylinder 4 transportiert die durch Unterdruck fixierten Nutzen 10 infolge seiner Rotation weiter in Richtung des
Transportbandes 29, bis diese den Ubergabepunkt oder Ubergabebereich E von Ausbrechzylinder 4 und Transportband
29 erreichen. Im Ubergabepunkt oder Ubergabebereich E von Ausbrechzylinder 4 und Transportband 29 wird auf die
dem Ausbrechzylinder 4 abgewandte Seite der Nutzen 10 vorzugsweise eine Saugwirkung durch das vorzugsweise als
Saugband ausgebildete Transportband 29 ausgeiibt. Wenn die jeweiligen dritten Offnungen 32 den Ubergabepunkt
oder Ubergabebereich E erreichen wird zudem der an ihnen anliegende Unterdruck deaktiviert. Vorzugsweise kann im
Anschluss an die Deaktivierung des Unterdrucks an den dritten Offnungen 32 ein Uberdruck aufgebaut werden. Durch
die beschriebenen Kraftwirkungen werden die jeweiligen Nutzen 10 im Ubergabepunkt oder Ubergabebereich E vom
Ausbrechzylinder 4 an das Transportband 29 libergeben. Das Transportband 29 lauft auf Umlenkrollen von denen
mindestens eine angetrieben ist und transportiert die Nutzen 10 vorzugsweise zu einer nicht dargestellten Stapelein-
richtung oder Ablageeinrichtung. Nach Passieren des Ubergabepunktes oder Ubergabebereiches E durch die dritten
Offnungen 32 kann der an ihnen anliegende Unterdruck deaktiviert werden. Die Deaktivierung endet spatestens, wenn
die dritten Offnungen 32 wieder in den Tangentenpunkt B einlaufen. Vorzugsweise am Tagentenpunkt B wird (iber die
zweiten Luftversorgungsmittel 15 an den zweiten Offnungen 13 im Bereich der Abfallteile 9 ein Unterdruck angelegt,
der die Abfallteile 9 an der Mantelflache des Transportzylinders 3 beziehungsweise am Aufzug 5 fixiert. Alternativ dazu
kann der Unterdruck (iber die zweiten Luftversorgungsmittel 15 an den zweiten Offnungen 13 im Bereich der Abfallteile
9 auch schon im Tagentenpunkt A oder unmittelbar danach angelegt werden. Wenn die Abfallteile 9 den Freigabepunkt
D erreichen, wird der an den zweiten Offnungen 13 im Bereich der Abfallteile 9 anliegende Unterdruck deaktiviert oder
vorzugsweise statt des Unterdrucks ein Uberdruck angelegt. Dadurch erfolgt eine Freigabe der Abfallteile 9 oder eine
aktive AbstoRung der Abfallteile 9, die von einem Abfallbehalter aufgenommen werden kénnen. Im Bereich von Freiga-
bepunkt D wird neben den der Abfallteilen 9 vorzugsweise auch der vordere Rand den Substratbogens 1 vom Greifer-
system 17 freigegeben.

Eine weitere Betriebsweise einer Ausfliihrungsform wie sie vorzugsweise durch die Fig. 13. veranschaulicht ist, bezieht
sich auf die Ganzbogenverarbeitung oder die Ganzbogeninspektion und wird nachfolgend beschrieben. Der Bogen-
transportzylinder ibergibt einen bearbeiteten Substratbogen 1 im Tangentenpunkt A zwischen Transportzylinder 3 und
vorgelagerten Bogentransportzylinder an den Transportzylinder 3. Dabei gibt das Bogenhaltesystem des Bogentrans-
portzylinders den bearbeiteten Substratbogen 1 frei, wahrend das Greifersystem, insbesondere das Sauggreifersystem
17 des Transportzylinders 3 den bearbeiteten, insbesondere angeschnittenen Substratbogen 1 tGibernimmt. Der Subst-
ratbogen 1 umfasst dabei vorzugsweise einen Rand und mit diesem Uber sogenannte Reststege verbundene Abfallteile
9 sowie Nutzen 10. Der Transportzylinder 3 tragt einen Aufzug 5. Der Aufzug 5 weist Durchbrechungen. Die Durchbre-
chungen sind an den Stellen im Aufzug 5 eingebracht, an denen erste und oder zweite Offnungen 12, 13 ausgebildet
sind. Wenn die ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 infolge der Rotation des Transportzylinders 3 den Tangen-
tenpunkt A passiert haben oder genau im Tangentenpunkt A, wird von den ersten und/oder zweiten Luftversorgungs-
mitteln 14, 15 an den ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 ein Unterdruck angelegt, der nur die Nutzen 10 oder
nur die Abfallteile 9 oder die Nutzen 10 und die Abfallteile 9 an der Mantelflache des Transportzylinders 3 beziehungsweise
am Aufzug 5 fixiert. Wenn die jeweiligen Nutzen 10 und die jeweiligen Abfallteile 9 Infolge der weiteren Rotation des
Transportzylinders 3 den Tangentenpunkt B erreichen, werden die ersten und/oder zweiten Luftversorgungsmittel 14,
15 vorzugsweise deaktiviert. Der Unterdruck im Bereich der ersten und/oder Offnungen 12, 13 liegt nicht mehr an und
die Nutzen 10 und die Abfallteile 9 werden nicht mehr fixiert und somit freigegeben. Auch der Fixierung der Vorderkanten
der Substratbogen 1 durch das Greifersystem 17 wird am Tangentenpunkt B aufgehoben. Wenn die dritten Offnungen
32 des Ausbrechzylinders 4 den Tangentenpunkt B erreichen und im Tangentenpunkt B einem jeweiligen Nutzen 10
gegenuberstehen oder unmittelbar davor, wird an ihnen ein Unterdruck angelegt. Infolge dieses Unterdrucks wird eine
die Nutzen 10 von der Oberflache des Transportzylinders 3 abhebende Kraftwirkung entfaltet. Vorzugsweise wird der
an den ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 des Transportzylinders 3 anliegende Unterdruck dabei deaktiviert,
wenn sich die jeweiligen ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 im Bereich des Tangentenpunkts B befinden. Infolge
des vorzugsweise an den dritten Offnungen 32 anliegenden Unterdrucks werden die Nutzen 10 und die Abfallteile 9
und die Rahmen der Substratbogen 1 einschlielRlich der vorderen Rander der Substratbogen 1, die noch durch die
Reststege miteinander verbunden sind (Ganzbogen), im Tangentenpunkt B vom Transportzylinder 3 abgehoben und
an den Ausbrechzylinder 4 iibergeben. Die Ubergabe der Nutzen 10 und der Abfallteile 9 und der Rahmen der Subst-
ratbogen 1 einschlieRlich der vorderen Rander der Substratbogen 1 als Ganzbogen vom Transportzylinder 3 an den
Ausbrechzylinder 4 kann durch Anlegen eines Uberdruckes an den ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 unterstiitzt
werden. Die Versorgung der ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 wird vorzugsweise von Unterdruck auf Uberdruck
vorzugsweise umgeschaltet, wenn die ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 den Tangentenpunkt B erreichen. Der
Ausbrechzylinder 4 transportiert die durch Unterdruck fixierten Ganzbogen infolge seiner Rotation weiter in Richtung
des Transportbandes 29, bis diese den Ubergabepunkt oder Ubergabebereich E von Ausbrechzylinder 4 und Trans-
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portband 29 erreichen. Im Ubergabepunkt oder Ubergabebereich E von Ausbrechzylinder 4 und Transportband 29 wird
auf die dem Ausbrechzylinder 4 abgewandte Seite der Ganzbogen vorzugsweise eine Saugwirkung durch das vorzugs-
weise als Saugband ausgebildete Transportband 29 ausgeiibt. Wenn die jeweiligen dritten Offnungen 32 den Uberga-
bepunkt oder Ubergabebereich E erreichen wird zudem der an ihnen anliegende Unterdruck deaktiviert. Vorzugsweise
kann im Anschluss an die Deaktivierung des Unterdrucks an den dritten Offnungen 32 ein Uberdruck aufgebaut werden.
Durch die beschriebenen Kraftwirkungen werden die Ganzbogen im Ubergabepunkt oder Ubergabebereich E vom
Ausbrechzylinder 4 an das Transportband 29 tbergeben. Das Transportband 29 lauft auf Umlenkrollen von denen
mindestens eine angetrieben ist und transportiert die Ganzbogen vorzugsweise zu einer nicht dargestellten Stapelein-
richtung oder Ablageeinrichtung. Nach Passieren des Ubergabepunktes oder Ubergabebereiches E durch die dritten
Offnungen 32 kann der an ihnen anliegende Unterdruck deaktiviert werden. Die Deaktivierung endet spatestens, wenn
die dritten Offnungen 32 wieder in den Tangentenpunkt B einlaufen.

Nach einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform mit Ausbrechzylinder 4 ist dem Transportzylinder 3 eine Abschal-
einrichtung 31 (auch Abschalvorrichtung genannt) zugeordnet, wie insbesondere aus Fig. 14 ersichtlich ist. Die Abscha-
leinrichtung 31 weist vorzugsweise eine Auflageflache auf, die sich in Richtung einer an den Transportzylinder 3 ange-
legten virtuellen Tangente erstreckt. Die Auflageflache kann waagerecht ausgerichtet sein. Der Abschéleinrichtung 31
ist weiter bevorzugt ein umlaufendes Transportband 29 zugeordnet, das als Gber Umlenkrollen umlaufendes Saugband
ausgebildet sein kann. Die Abschaleinrichtung 31 ist dem Transportzylinder 3 bevorzugt in dessen 12 Uhr Position oder
in Drehrichtung des Transportzylinders 3 betrachtet, unmittelbar benachbart zu dessen 12 Uhr Position, zugeordnet.
Das Transportband 29 weist vorzugsweise einen sich waagerecht oder um einen Winkel kleiner 10 Grad gegenuber
der Waagerechten geneigten Transportbereich 37 auf. Die an der Abschéleinrichtung 31 ausgebildete Auflageflache
und der Transportbereich 37 liegen gemaf einer bevorzugten Ausfiihrung in ein und derselben virtuellen Ebene. Weiter
bevorzugt erstrecken sich die Auflageflache und der Transportbereich 37 in Richtung einer an den Transportzylinder 3
angelegten virtuellen Tangente.

Der Transportzylinder 3 und der fakultative Ausbrechzylinder 4 kdnnen gemaR derjenigen Ausfihrungsformen von
Transportzylinder 3 und Ausbrechzylinder 4 ausgebildet sein, wie sie insbesondere im Zusammenhang mit den Gegen-
stdnden gemaR der Figuren 9 bis 13 bereits beschrieben wurden.

Die Abschaleinrichtung 31 hat insbesondere die Funktion bearbeitete Substratbogen 1, Abfallteile 9 oder Nutzen 10 die
mit Hilfe der Abschaleinrichtung 31 von der Oberflache des Transportzylinders 3 beziehungsweise der Oberflache des
diesem zugeordneten Aufzugs 5 abzuheben und dem Transportband 29 zuzufiihren, das diese abtransportiert. An das
Transportband 29 kann sich ein anderes Transportsystem zum Beispiel in Form eines weiteren Transportbandes 30
anschlieBen. Vorzugsweise ist zwischen dem Transportband 29 und dem weiteren Transportband 30 ein Uberlappungs-
bereich ausgebildet, in dem bearbeitete Substratbogen 1 oder Nutzen 10 und/oder Abfallteile 9 vom Transportband 29
an das weitere Transportband 30 tbergebbar sind.

Es versteht sich von selbst, dass statt des weiteren Transportbandes 30 auch ein anderes geeignetes Transportsystem
ausgebildet sein kann, das bearbeitete Substratbogen 1 oder Nutzen 10 und/oder Abfallteile 9 vom Transportband 29
Ubernimmt.

Statt des weiteren Transportbandes 30 kann auch ein Behalter zur Aufnahme von Abfallteilen 9 unter dem Transportband
29 angeordnet sein.

Neben dem Transportband 29 kann dem Transportzylinder 3 auch ein weiteres Transportsystem 76 direkt, d.h. unter
Bildung eines Ubergabebereichs oder Ubergabepunktes zwischen dem Transportzylinder 3 und dem weiteren Trans-
portsystem 76 firr bearbeitete Substratbogen 1 oder Nutzen 10 und/oder Abfallteile 9, zugeordnet sein. Dieses weitere
Transportsystem 76 ist vorzugsweise als Bogenfiihrungszylinder oder Bogenfiihrungstrommel oder Kettenférdersystem
mit Greiferbriicken oder Transportband ausgebildet.

Die Betriebsweise einer Ausfiihrungsform wie sie vorzugsweise durch die Fig. 14 veranschaulicht ist, kann wie folgt
beschrieben werden. Die dargestellte Ausfiihrungsform der Vorrichtung zum Behandeln von Substraten 1 ist vorzugs-
weise Bestandteil einer Bogendruckmaschine. Die Bogendruckmaschine kann ein oder mehrere Druckwerke 6 umfas-
sen. Weiter bevorzugt sind der in Fig. 14. dargestellten Ausfihrungsform zwei Bearbeitungszylinder vorgeordnet, zwi-
schen die das Substrat 1 einfiihrbar ist, wobei das Substrat 1 beim Durchlaufen durch im Zylinderspalt wirksame Werk-
zeugteile aus der Gruppe der Schneidwerkzeuge, Stanzwerkzeuge, Rillwerkzeuge, Perforierwerkzeuge eine Bearbei-
tung erfahrt. Einer der Bearbeitungszylinder ist in Fig. 14. als Halbkreis dargestellt. Der Bearbeitungszylinder ist vor-
zugsweise als Bogentransportzylinder ausgebildet und weist ein Bogenhaltesystem auf. Der Bogentransportzylinder
Uibergibt einen bearbeiteten Substratbogen 1 im Tangentenpunkt A zwischen Transportzylinder 3 und vorgelagerten
Bogentransportzylinder an den Transportzylinder 3. Dabei gibt das Bogenhaltesystem des Bogentransportzylinders den
bearbeiteten Substratbogen 1 frei, wahrend das Greifersystem 17, insbesondere das Sauggreifersystem 17, des Trans-
portzylinders 3 den bearbeiteten, insbesondere angeschnittenen Substratbogen 1 Gbernimmt. Der Substratbogen 1
umfasst dabei vorzugsweise einen Rand und mit diesem Uber sogenannte Reststege verbundene Abfallteile 9 sowie
Nutzen 10. Der Transportzylinder 3 tragt einen Aufzug 5. Der Aufzug 5 weist Durchbrechungen auf und istan den Stellen,
an denen er auf Nutzen 10 einwirkt mit Vertiefungen versehen. Durchbrechungen sind zum einen im Bereich der Nutzen
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10 an den Stellen im Aufzug 5 eingebracht, an denen erste Offnungen 12 ausgebildet sind, wobei die zweiten Offnungen
13 im Bereich der Nutzen 10 vom Aufzug 5 abgedeckt, das heif3t verschlossen sind. Durchbrechungen sind zum anderen
auch im Bereich der Abfallteile 9 an den Stellen im Aufzug 5 eingebracht, an denen zweite Offnungen 13 ausgebildet
sind, wobei die ersten Offnungen 12 im Bereich der Abfallteile 9 vom Aufzug 5 abgedeckt, das heilkt verschlossen sind.
Wenn die ersten Offnungen 12 infolge der Rotation des Transportzylinders 3 den Tangentenpunkt A passiert haben
oder genau im Tangentenpunkt A, wird von den ersten Luftversorgungsmitteln 14 an den ersten Offnungen 12 ein
Unterdruck angelegt, der die Nutzen 10 an der Mantelflache des Transportzylinders 3 beziehungsweise am Aufzug 5
fixiert. Infolge der weiteren Rotation des Transportzylinders 3 erreichen die durch den Unterdruck fixierten Nutzen 10
sowie die Abfallteile 9 den Tangentenpunkt B, der zwischen Transportzylinder 3 und Ausbrechzylinder 4 gebildet ist. Im
Tangentenpunkt B kontaktieren die erhabenen Bereiche des Aufzugs 5, der auf dem Ausbrechzylinder 4 angeordnet
ist, die Oberflachen der Abfallteile 9 und driicken die Abfallteile 9 in die Vertiefungen des auf dem Transportzylinder 3
fixierten Aufzugs 5. Dabei werden die Reststege, die die Abfallteile 9 mit dem Rahmen oder mit Gutteilen (Nutzen) 10
verbinden, zerrissen. Vorzugsweise am Tagentenpunkt B wird Giber die zweiten Luftversorgungsmittel 15 an den zweiten
Offnungen 13 im Bereich der Abfallteile 9 ein Unterdruck angelegt, der die Abfallteile 9 an der Mantelflache des Trans-
portzylinders 3 beziehungsweise am Aufzug 5 fixiert. Alternativ dazu kann der Unterdruck iber die zweiten Luftversor-
gungsmittel 15 an den zweiten Offnungen 13 im Bereich der Abfallteile 9 auch schon im Tagentenpunkt A oder unmittelbar
danach angelegt werden. Infolge der Rotation des Transportzylinders 3 werden die Nutzen 10 und die Abfallteile 9 am
Tagentenpunkt B vorbei transportiert bis sie schlieBlich den Ubergabepunkt F zwischen dem Transportzylinder 3 und
der Abschaleinrichtung 31 erreichen. Bevor die jeweiligen Nutzen 10 den Ubergabepunkt F zwischen dem Transport-
zylinder 3 und der Abschaleinrichtung 31 erreichen, werden die ersten Luftversorgungsmittel 14 des Transportzylinders
3 von einer Saugluftversorgung auf eine Blasluftversorgung umgeschaltet. Der Unterdruck im Bereich der ersten Off-
nungen 12 wird abgebaut, so dass die Nutzen 10 nicht mehr fixiert und in dem MaR in dem sich der Uberdruck an den
ersten Offnungen 12 aufbaut, von der Oberflache des Transportzylinders 3 beziehungsweise von dessen Aufzug 5
abgestoRen werden. Damit ragen zumindest die in Rotationsrichtung des Transportzylinders 3 betrachtet vorderen
Kanten der Nutzen 10 in radialer Richtung des Transportzylinders 3 lber die Abschaleinrichtung 31 hinaus. In den
zwischen den vorderen Kanten der Nutzen 10 und der Oberflache des Transportzylinders 3 beziehungsweise von dessen
Aufzug 5 gebildeten Spalt zielt die Abschaleinrichtung 31. Infolge der Rotation des Transportzylinders 3 werden die
Nutzen 10 auf die Auflageflache der Abschaleinrichtung 31 geschoben, bis sie in den Erfassungsbereich des Trans-
portbandes 29 gelangen, das den Abtransport der Nutzen 10 bewirkt. Im Unterschied zu den ersten Offnungen 12 wird
der an den zweiten Offnungen 13 anliegenden Unterdruck von den zweiten Luftversorgungsmitteln 15 aufrechterhalten,
wenn die zweiten Offnungen 13 den Tangentenpunkt B passieren, bis sie den Freigabepunkt D erreichen. Mit dem
Erreichen des Freigabepunktes D wird der an den zweiten Offnungen 13 anliegende Unterdruck deaktiviert. In einer
bevorzugten Ausfilhrungsform kann an den zweiten Offnungen 13 zuséatzlich ein Uberdruck angelegt werden, wenn die
zweiten Offnungen 13 in den Bereich des Freigabepunktes D gelangen. Mit den genannten Verfahrensschritten wird
nicht nur die Fixierung der Abfallteile 9 mit dem Erreichen des Freigabepunktes D beendet sondern vorzugsweise das
Abheben der Abfallteile 9 zusatzlich zur Kraftwirkung der Schwerkraft mit pneumatischen Mitteln unterstiitzt. Im Bereich
des Freigabepunktes D wird neben den Abfallteilen 9 vorzugsweise auch der vordere Rand der Substratbogen 1 vom
Greifersystem 17 freigegeben.

Eine weitere Betriebsweise einer Ausfiihrungsform wie sie vorzugsweise durch die Fig. 14 veranschaulicht ist, bezieht
sich auf die Ganzbogenverarbeitung oder die Ganzbogeninspektion und wird nachfolgend beschrieben. Der Bogen-
transportzylinder ibergibt einen bearbeiteten Substratbogen 1 im Tangentenpunkt A zwischen Transportzylinder 3 und
vorgelagerten Bogentransportzylinder an den Transportzylinder 3. Dabei gibt das Bogenhaltesystem des Bogentrans-
portzylinders den bearbeiteten Substratbogen 1 frei, wahrend das Greifersystem 17, insbesondere das Sauggreifersys-
tem 17, des Transportzylinders 3 den bearbeiteten, insbesondere angeschnittenen Substratbogen 1 tGbernimmt. Der
Substratbogen 1 umfasst dabei vorzugsweise einen Rand und mit diesem Uber sogenannte Reststege verbundene
Abfallteile 9 sowie Nutzen 10. Der Transportzylinder 3 trégt einen Aufzug 5. Der Aufzug 5 weist Durchbrechungen auf.
Die Durchbrechungen sind an den Stellen im Aufzug 5 eingebracht, an denen erste und oder zweite Offnungen 12, 13
ausgebildet sind. Wenn die ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 infolge der Rotation des Transportzylinders 3
den Tangentenpunkt A passiert haben oder sich genau im Tangentenpunkt A befinden, wird von den ersten und/oder
zweiten Luftversorgungsmitteln 14, 15 an den ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 ein Unterdruck angelegt, der
nur die Nutzen 10 oder nur die Abfallteile 9 oder die Nutzen 10 und die Abfallteile 9 an der Mantelflache des Transport-
zylinders 3 beziehungsweise am Aufzug 5 fixiert. Infolge der weiteren Rotation des Transportzylinders 3 passieren die
Nutzen 10 sowie die Abfallteile 9 den Tangentenpunkt B. Ein Kontaktieren der Abfallteile 9 oder der Nutzen 10 mit
weiteren Elementen erfolgt im Tangentenpunkt B nicht. Der Ausbrechzylinder 4 ist vom Transportzylinder 3 abgestellt.
Wenn die jeweiligen Nutzen 10 und die jeweiligen Abfallteile 9 den Ubergabepunkt F zwischen Transportzylinder 3 und
Abschaleinrichtung 31 erreichen, werden die ersten und/oder zweiten Luftversorgungsmittel 14, 15 deaktiviert oder
vorzugsweise auf Blasluftversorgung umgestellt. Der Unterdruck im Bereich der ersten und/oder zweiten Offnungen 12,
13 liegt nicht mehr an und die Nutzen 10 und die Abfallteile 9 und die Rahmen der Substratbogen 1 einschlieRlich der
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vorderen Rander der Substratbogen 1, die noch durch die Reststege miteinander verbunden sind (Ganzbogen), werden
nicht mehr fixiert und somit im Ubergabepunkt F freigegeben und vorzugsweise gezielt von der Oberflache des Trans-
portzylinders 3 beziehungsweise vom Aufzug 5 abgehoben. Auch der Fixierung der Vorderkanten der Substratbogen 1
durch das Greifersystem 17 wird am Ubergabepunkt oder Ubergabebereich C aufgehoben. Infolge der Rotation des
Transportzylinders 3 werden die Ganzbogen anschlieRend tber die Auflageflache der Abschaleinrichtung 31 geschoben,
bis sie in den Wirkbereich des Transportbandes 29 gelangen, von dem sie abtransportiert werden.

Die Betriebsweise einer Ausfiihrungsform wie sie vorzugsweise durch die Fig. 15 veranschaulicht ist, kann wie folgt
beschrieben werden. Der Bogentransportzylinder lbergibt einen bearbeiteten Substratbogen 1 im Tangentenpunkt A
zwischen Transportzylinder 3 und vorgelagerten Bogentransportzylinder an den Transportzylinder 3. Dabei gibt das
Bogenhaltesystem des Bogentransportzylinders den bearbeiteten Substratbogen 1 frei, wahrend das Greifersystem 17,
insbesondere das Sauggreifersystem 17, des Transportzylinders 3 den bearbeiteten, insbesondere angeschnittenen
Substratbogen 1 Gibernimmt. Der Substratbogen 1 umfasst dabei vorzugsweise einen Rand und mit diesem Uber soge-
nannte Reststege verbundene Abfallteile 9 sowie Nutzen 10. Der Transportzylinder 3 tragt einen Aufzug 5. Der Aufzug
5 weist Durchbrechungen auf und ist an den Stellen, an denen er auf Nutzen 10 einwirkt mit Vertiefungen versehen.
Durchbrechungen sind zum einen im Bereich der Nutzen 10 an den Stellen im Aufzug 5 eingebracht, an denen erste
Offnungen 12 ausgebildet sind, wobei die zweiten Offnungen 13 im Bereich der Nutzen 10 vom Aufzug 5 abgedeckt,
das heil}t verschlossen sind. Durchbrechungen sind zum anderen auch im Bereich der Abfallteile 9 an den Stellen im
Aufzug 5 eingebracht, an denen zweite Offnungen 13 ausgebildet sind, wobei die ersten Offnungen 12 im Bereich der
Abfallteile 9 vom Aufzug 5 abgedeckt, das heilkt verschlossen sind. Wenn die ersten Offnungen 12 infolge der Rotation
des Transportzylinders 3 den Tangentenpunkt A passiert haben oder sich genau im Tangentenpunkt A befinden, wird
von den ersten Luftversorgungsmitteln 14 an den ersten Offnungen 12 ein Unterdruck angelegt, der die Nutzen 10 an
der Mantelflaiche des Transportzylinders 3 beziehungsweise am Aufzug 5 fixiert. Infolge der weiteren Rotation des
Transportzylinders 3 erreichen die durch den Unterdruck fixierten Nutzen 10 sowie die Abfallteile 9 den Tangentenpunkt
B, der zwischen Transportzylinder 3 und Ausbrechzylinder 4 gebildet ist. Im Tangentenpunkt B kontaktieren die erha-
benen Bereiche des Aufzugs 5, der auf dem Ausbrechzylinder 4 angeordnet ist, die Oberflachen der Abfallteile 9 und
driicken die Abfallteile 9 in die Vertiefungen des auf dem Transportzylinder 3 fixierten Aufzugs 5. Dabei werden die
Reststege, die die Abfallteile 9 mitdem Rahmen oder mit Gutteilen 10 verbinden, zerrissen. Der auf dem Ausbrechzylinder
4fixierte Aufzug 5 weist Durchbrechungen auf, die mit den dritten Offnungen 32 des Ausbrechzylinders 4 korrespondieren.
Die Durchbrechungen sind im Bereich des Aufzugs 5 ausgebildet, in dem dieser nicht erhaben ist beziehungsweise im
Abrollkontakt mit den Nutzen 10 in Wechselwirkung tritt. Wenn die dritten Offnungen 32 des Ausbrechzylinders 4 den
Tangentenpunkt B erreichen und im Tangentenpunkt B einem jeweiligen Nutzen 10 gegenuberstehen, wird an ihnen
ein Unterdruck angelegt. Infolge dieses Unterdrucks wird eine die Nutzen 10 von der Oberflache des Transportzylinders
3 abhebende Kraftwirkung entfaltet. Der Unterdruck an den dritten Offnungen 32 des Ausbrechzylinders 4 wird deaktiviert,
sobald diese den Bereich des Tangentenpunktes B wieder verlassen haben oder wenige Winkelgrade, insbesondere
10 Grad, danach. Vorzugsweise wird der an den ersten Offnungen 12 anliegende Unterdruck deaktiviert, wenn sich die
jeweiligen ersten Offnungen 12 im Bereich des Tangentenpunkts B befinden. Dadurch wird sichergestellt, dass der
jeweilige Nutzen 10 unter der Wirkung des Unterdrucks an den dritten Offnungen 32 des Ausbrechzylinders 4 kurz, das
heifl3t fiir wenigen Winkelgrade, insbesondere 10 Grad der Drehbewegung des Transportzylinders 3 von der Oberflache
des Transportzylinders 3 abgehoben wird. Durch diese MalRnahme wird die Trennung von Nutzen 10 und Abfallteilen
9 zusatzlich unterstitzt, da diese zumindest kurzzeitig aktiv in unterschiedliche Richtungen bewegt werden. Vorzugs-
weise am Tagentenpunkt B wird {iber die zweiten Luftversorgungsmittel 15 an den zweiten Offnungen 13 im Bereich
der Abfallteile 9 ein Unterdruck angelegt, der die Abfallteile 9 an der Mantelflache des Transportzylinders 3 beziehungs-
weise am Aufzug 5 fixiert. Alternativ dazu kann der Unterdruck Gber die zweiten Luftversorgungsmittel 15 an den zweiten
Offnungen 13 im Bereich der Abfallteile 9 auch schon im Tagentenpunkt A oder unmittelbar danach angelegt werden.
Infolge der Rotation des Transportzylinders 3 werden die Nutzen 10 und die Abfallteile 9 am Tagentenpunkt B vorbei
transportiert bis sie schlieBlich den Ubergabepunkt F zwischen dem Transportzylinder 3 und der Abschaleinrichtung 31
erreichen. Bevor die jeweiligen Nutzen 10 den Ubergabepunkt F zwischen dem Transportzylinder 3 und der Abschél-
einrichtung 31 erreichen, werden die ersten Luftversorgungsmittel 14 des Transportzylinders 3 von einer Saugluftver-
sorgung auf eine Blasluftversorgung umgeschaltet. Der Unterdruck im Bereich der ersten Offnungen 12 wird abgebaut,
so dass die Nutzen 10 nicht mehr fixiert und in dem MaR in dem sich der Uberdruck an den ersten Offnungen 12 aufbaut,
von der Oberflache des Transportzylinders 3 beziehungsweise von dessen Aufzug 5 abgestol3en werden. Damit ragen
zumindest die in Rotationsrichtung des Transportzylinders 3 betrachtet vorderen Kanten der Nutzen 10 in radialer
Richtung des Transportzylinders 3 lber die Abschaleinrichtung 31 hinaus. In den zwischen den vorderen Kanten der
Nutzen 10 und der Oberflache des Transportzylinders 3 beziehungsweise von dessen Aufzug 5 gebildeten Spalt, zielt
die Abschaleinrichtung 31. Infolge der Rotation des Transportzylinders 3 werden die Nutzen 10 auf die Auflageflache
der Abschaleinrichtung 31 geschoben, bis sie in den Erfassungsbereich des Transportbandes 29 gelangen, das den
Abtransport der Nutzen 10 bewirkt. Im Unterschied zu den ersten Offnungen 12 wird der an den zweiten Offnungen 13
anliegenden Unterdruck von den zweiten Luftversorgungsmitteln 15 aufrechterhalten, wenn die zweiten Offnungen 13
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den Tangentenpunkt B passieren, bis sie den Freigabepunkt D erreichen. Mit dem Erreichen des Freigabepunktes D
wird der an den zweiten Offnungen 13 anliegende Unterdruck deaktiviert. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann
an den zweiten Offnungen 13 zuséatzlich ein Uberdruck angelegt werden, wenn die zweiten Offnungen 13 in den Bereich
des Freigabepunktes D gelangen. Mit den genannten Verfahrensschritten wird nicht nur die Fixierung der Abfallteile 9
mit dem Erreichen des Freigabepunktes D beendet sondern vorzugsweise das Abheben der Abfallteile 9 zusatzlich zur
Kraftwirkung der Schwerkraft mit pneumatischen Mitteln unterstutzt. Im Bereich des Freigabepunktes D wird neben den
Abfallteilen 9 vorzugsweise auch der vordere Rand der Substratbogen 1 vom Greifersystem 17 freigegeben.

Statt dem Transportband 29 kann dem Transportzylinder 3 auch ein weiteres Transportsystem 76 direkt, d.h. unter
Bildung eines Ubergabebereichs oder Ubergabepunktes zwischen dem Transportzylinder 3 und dem weiteren Trans-
portsystem 76 fur bearbeitete Substratbogen 1 oder Nutzen 10 und/oder Abfallteile 9, zugeordnet sein. Dieses weitere
Transportsystem 76 ist vorzugsweise als Bogenfiihrungszylinder oder Bogenfiihrungstrommel oder Bogenfilihrungssys-
tem, insbesondere Kettenférdersystem mit Greiferbriicken, oder Transportband ausgebildet. Eine Ausfiihrungsform mit
einem Kettenfordersystem mit Greiferbriicken als Bestandteil der Auslage 99 einer Bogendruckmaschine ist in Fig. 17
dargestellt.

Das Kettenférdersystem enthalt Giber Antriebs- und Umlenkmittel bewegte Zugmittel, die Greifeinrichtungen, insbeson-
dere Greiferbriicken, zur Substratférderung antreiben. Die Greifeinrichtungen weisen Fixierorgane zur Ubernahme und
Fixierung der bogenférmigen Substrate 1 auf. Als Fixierorgane kdnnen insbesondere Klemm- und/oder Sauggreifer zum
Greifen der Substratkanten eingesetzt werden. In nicht dargestellten Weiterbildungen sind zusatzliche Greifeinrichtungen
fur die Substrathinterkanten vorgesehen. Das hier als Kettenférdersystem ausgebildete Bogenférdersystem enthalt tiber
Kettenrader gelegte und von diesen angetriebene, in seitlich angeordneten nicht dargestellten Fiihrungsschienen ge-
fuhrte Ketten, an denen Greiferbriicken zum Transport der Substrate 1 angeordnet sind. Von den Greiferbriicken werden
die Substrate 1 in Transportrichtung zu dem auf beispielsweise einer Palette oder einer anders gearteten Transportun-
terlage gelagerten Auslagestapel geférdert. Die Greiferbriicken enthalten vorzugsweise Vorderkantenklemmagreifer, die
mit Greiferbriicken zusammenwirkende Greiferfinger aufweisen, welche beabstandet zueinander auf einer Greiferwelle
angeordnet und von dieser steuerbar sind.

Fir einen sicheren Transport der von den Greiferbriicken gehaltenen Substrate 1 ist in der Auslage 99 eine Substrat-
leitvorrichtung und zum Beispiel ein Trockner vorgesehen. Die Substratleiteinrichtung weist den Greiferbriicken zuge-
wandte Substratleitbleche auf, die mit Blasluftdiisen versehen sind und sich tiber die Maschinenbreite erstrecken. Unter
dem Substratleitblech sind Blaskasten angeordnet, (iber welche die Blasluftdiisen mit Blasluft versorgt werden, sodass
zwischen dem Substratleitblech und den von den Greiferbriicken transportierten Substrate 1 ein Tragluftpolster ausge-
bildet wird. Um eine Erwarmung des Substratleitblechs im Bereich des Trockners regeln zu kénnen, kann ein KihImit-
telkreislauf integriert sein. Um das Zusammenkleben der Substrate 1 auf dem Auslagestapel zu vermeiden, istim Bereich
der Auslage 99 vorzugsweise eine nicht weiter bezeichnete Trennmittelauftrageinrichtung, insbesondere eine Puder-
einrichtung, bevorzugt kombiniert mit einer Einrichtung zum Absaugen des Puders, vorgesehen.

Vor dem Auslagestapel ist eine nicht weiter bezeichnete Bremseinrichtung zur Verzégerung der von den Greiferbriicken
freigegebenen Substrate 1 angeordnet. Die Bremseinrichtung kann rotierende Saugringe und/oder umlaufende Saug-
bander enthalten oder als Nachgreifersystem ausgebildet sein. Die von der Bremseinrichtung verzégerten Substrate 1
legen sich an Vorderanschlagen an und werden so ausgerichtet auf dem Auslagestapel abgelegt. Der Auslagestapel
wird vorzugsweise von einem Stapelhubantrieb um die jeweils abgelegte Substratstarke abgesenkt, so dass die Stape-
loberflache ein stets annahernd konstantes Niveau einnimmt.

Eine weitere Betriebsweise einer Ausfliihrungsform, wie sie vorzugsweise durch die Fig. 17 veranschaulicht ist, wird
nachfolgend beschrieben. Die zu bearbeitenden Substrate 1 liegen als Substratbogenstapel im Anleger 7 und werden
von diesem Substratbogenstapel vereinzelt und nacheinander entweder einem oder mehreren Druckwerken 6 zugefihrt
und in diesen bedruckt oder wenn keine Druckwerke 6 vorgesehen sind, direkt dem Bearbeitungswerk 46 zugefihrt. Im
Bearbeitungswerk 46 erfolgt die Bearbeitung der Substratbogen 1. Dazu werden die Substratbogen 1 nacheinander in
einen zwischen zwei Bearbeitungszylindern gebildeten Zylinderspalt eingefiihrt und derart gestanzt, dass aus jedem
Substratbogen 1 ein Stanzbogen (bearbeiteter Substratbogen 1) entsteht, der aus mindestens einem Nutzen 10 sowie
mindestens einem Abfallteil 9 und einem diese umschlieRenden Rahmen gebildet ist, wobei Nutzen 10, Abfallteil 9 und
Rahmen Uber nicht vollstdndig durchtrennte Materialverbindungen aneinander haften. Die Bearbeitungszylinder kénnen
als werkzeugtragende Stanzzylinder ausgebildet oder durch Druckzylinder 41 und Gummituchzylinder 43 einer Bogen-
druckmaschine verkorpert sein. Die nunmehr bearbeiteten Substratbogen 1 werden vorzugsweise von einem Bogen-
transportzylinder im Tangentenpunkt A zwischen Transportzylinder 3 und vorgelagerten Bogentransportzylinder an den
Transportzylinder 3 tibergeben. Dabei gibt das Bogenhaltesystem des Bogentransportzylinders den bearbeiteten Sub-
stratbogen 1 frei, wahrend das Greifersystem 17, insbesondere das Sauggreifersystem 17, des Transportzylinders 3
den bearbeiteten, insbesondere angeschnittenen Substratbogen 1 tGbernimmt. Der Transportzylinder 3 trégt vorzugs-
weise einen Aufzug 5. Der Aufzug 5 weist Durchbrechungen auf. Die Durchbrechungen sind an den Stellen im Aufzug
5 eingebracht, an denen Offnungen 12, 13, insbesondere erste und oder zweite Offnungen 12, 13, ausgebildet sind.
Vorzugsweise wenn die Offnungen 12, 13 infolge der Rotation des Transportzylinders 3 den Tangentenpunkt A passiert
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haben oder sich genau im Tangentenpunkt A befinden, wird von den ersten und/oder zweiten Luftversorgungsmitteln
14, 15 an den Offnungen 12, 13 ein Unterdruck angelegt, der die Nutzen 10 oder nur die Abfallteile 9 oder die Nutzen
10 und die Abfallteile 9 an der Mantelflache des Transportzylinders 3 beziehungsweise am Aufzug 5 fixiert. Infolge der
weiteren Rotation des Transportzylinders 3 erreichen die vorzugsweise durch den Unterdruck fixierten Abfallteile 9 den
Tangentenpunkt B, der zwischen Transportzylinder 3 und Ausbrechzylinder 4 gebildet ist. Im Tangentenpunkt B kon-
taktieren die erhabenen Bereiche des Aufzugs 5, der auf dem Ausbrechzylinder 4 angeordnet ist, die Oberflachen der
Abfallteile 9 und driicken die Abfallteile 9 in die Vertiefungen des auf dem Transportzylinder 3 fixierten Aufzugs 5. Dabei
werden die nicht vollstandig durchtrennten Materialverbindungen, die die Abfallteile 9 mit dem Rahmen oder mit Nutzen
10 verbinden, getrennt, das heil’t zerrissen. Es versteht sich von selbst, dass die erhabenen Bereiche des Aufzugs 5
alternativ auch als vertiefte Bereiche ausgebildet sein kénnen. In diesem Fall sind die korrespondierenden Bereiche des
Ausbrechzylinders 4 vorzugsweise erhaben. Entscheiden ist, dass die erhabenen beziehungsweise vertieften Bereiche
auf Transportzylinder 3 und einem diesen zugeordneten Ausbrechzylinder 4 derart ausgebildet sind, dass die nicht
vollstandig durchtrennten Materialverbindungen getrennt, das heil3t zerrissen werden.

Infolge der Rotation des Transportzylinders 3 werden die Nutzen 10 und die Abfallteile 9 am Tagentenpunkt B vorbei
transportiert bis sie schlieRlich den Ubergabepunkt F zwischen dem Transportzylinder 3 und dem weiteren Transport-
system 76 erreichen.

Im Ubergabepunkt F werden die Rahmen mit den ausschlieRlich (iber nicht vollstandig durchtrennten Materialverbin-
dungen an ihnen haftenden Nutzen 10 einem Stapelbilder, insbesondere einer Auslage 99, weiter bevorzugt einer
jeweiligen Greiferbriicke der Auslage 99 Uibergeben, von dieser vorzugsweise bis zu einem Stapeltrager transportiert
und aufgestapelt werden.

Wenn die Abfallteile 9 den Ubergabepunkt F zwischen dem Transportzylinder 3 und dem weiteren Transportsystem 76
erreichen, halten die ersten und/oder zweiten Luftversorgungsmittel 14, 15 des Transportzylinders 3 die Saugluftver-
sorgung der ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 aufrecht. Erst wenn die Abfallteile 9 den Freigabepunkt D
erreichen, wird die Saugluftversorgung der ersten und/oder zweiten Offnungen 12, 13 aufgehoben oder vorzugsweise
auf Blasluftversorgung umgeschaltet, so dass die Abfallteile 9 freigeben oder bevorzugt aktiv abgestoRen werden.

Im Zusammenhang mit den Trennprozessen zwischen Transportzylinder 3 und Ausbrechzylinder 4 erweist es sich bei
bevorzugten Ausfiihrungen als vorteilhaft, nur ausgewahlte nicht vollstandig durchtrennte Materialverbindungen aufzu-
heben und andere gezielt aufrecht zu erhalten, um die fir den weiteren Transport des Rahmens und der mit ihm
verbundenen Nutzen 10 erforderliche Stabilitat aufrecht zu erhalten. Demnach ist bevorzugt vorgesehen, zwischen
Transportzylinder 3 und Ausbrechzylinder 4 die nicht vollstandig durchtrennten Materialverbindungen zwischen dem in
Transportrichtung des Rahmens hinteren Rahmenteil und den Nutzen 10 aufzuheben und die nicht vollstandig durch-
trennten Materialverbindungen zwischen dem in Transportrichtung des Rahmens vorderen Rahmenteil und den Nutzen
10 aufrechtzuhalten. Des Weiteren kénnen auch die nicht vollstandig durchtrennten Materialverbindungen zwischen
dem in Transportrichtung des Rahmens seitlichen Rahmenteilen und den Nutzen 10 aufgehoben werden.

Weiter bevorzugt werden zwischen Transportzylinder 3 und Ausbrechzylinder 4 die nicht vollstandig durchtrennten
Materialverbindungen zwischen mehreren Nutzen 10 aufrechterhalten.

Das vorstehend beschriebene Verfahren kann insbesondere unter Verwendung einer der beschriebenen Ausfiihrungs-
formen der Vorrichtung zum Behandeln von Substraten 1, insbesondere unter Verwendung der in Fig. 17 dargestellten
und in Bezug auf Fig. 17 beschriebenen Vorrichtung durchgefiihrt werden.

Eine weitere bevorzugte Ausfliihrungsformistinsbesondere in Fig. 16 dargestellt und soll nachfolgend weiter beschrieben
werden. Die Ausfiihrungsform umfasst einen Transportzylinder 3, der in seinem grundsatzlichen Aufbau dem in der
Fig.2 dargestellten Transportzylinder 3 entsprechen kann, so dass hiermitinsbesondere auf die Fig. 2 und die zugehérigen
Beschreibungsteile sowie erganzend auf die Fig. 3 bis 8 einschlieRlich zugehdriger Beschreibungsteile bezuggenommen
wird. Dem Transportzylinder 3 kann ein Ausbrechzylinder 4 zugeordnet sein, der in seinem grundsatzlichen Aufbau dem
in der Fig.10 dargestellten Ausbrechzylinder 4 entsprechen kann, so dass hiermit auf die Fig. 10 und die zugehdrigen
Beschreibungsteile bezuggenommen wird.

Der Transportzylinder 3 und/oder der Ausbrechzylinder 4 weisen vorzugsweise Mittel zum Fixieren eines austauschbaren
Aufzugs 5 auf.

Im Fall einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform mit einem Transportzylinder 3 mit zugeordnetem Ausbrechzylinder
4, sind die Mittel zum Zuflihren des austauschbaren Aufzugs 5 dem Transportzylinder 3 oder dem Ausbrechzylinder 4
oder sowohl dem Transportzylinder 3 als auch dem Ausbrechzylinder 4 zugeordnet.

Die Mittel zum Zuflihren des austauschbaren Aufzugs 5 umfassen, wenn sie dem Transportzylinder 3 zugeordnet sind,
ein an den Transportzylinder 3 wahlweise an- und abstellbares, insbesondere an- und abschwenkbares, Andriickmittel
60 und wenn sie dem Ausbrechzylinder 4 zugeordnet sind, ein an den Ausbrechzylinder 4 wahlweise an- und abstellbares,
insbesondere an- und abschwenkbares, Andriickmittel 61. Das Andriickmittel 60, 61 ist vorzugsweise als Rolle oder
Walze ausgebildet. Die Rolle oder Walze kann eine elastische Oberflache, insbesondere eine Gummioberflaiche auf-
weisen. Die Rolle oder Walze ist drehbar gelagert und kann sich Uber die gesamte Breite des jeweiligen Zylinders
(Transportzylinder 3 bzw. Ausbrechzylinder 4) erstrecken oder nur tber einen Teil von dessen Breite. Ebenso kann die
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Walze durch mehrere beziiglich ihrer Drehachse miteinander fluchtenden Rollen gebildet sein. Die Rolle oder Walze ist
frei beweglich oder in einer bevorzugten Ausfiihrungsform motorisch angetrieben. Weiter bevorzugt kann der Rolle oder
Walze auch ein Motor zugeordnet sein, der die Rolle oder Walze antreibt und/oder bremst. Der Walze kann auch eine
geeignete Bremseinrichtung zum Beispiel in Form einer Friktionsbremse zugeordnet sein.

Die Rolle oder Walze ist vorzugsweise auf einem verlagerbaren Andriickarm 62, 63 gelagert, dem ein Antriebsmittel 64,
65 vorzugsweise in Form eines Linearantriebs 64, 65, weiter bevorzugt in Form eines Pneumatikzylinders 64, 65 oder
elektrischen Linearmotors, zugeordnet ist. Der Andriickarm 62, 63 ist um einen Schwenkpunkt verschwenkbar.

Die Mittel zum Zufuhren des austauschbaren Aufzugs 5 umfassen vorzugsweise eine Fihrungsrolle 66, 67 und/oder
eine Flhrungsschiene 68, 69. Weiter bevorzugtist die mindestens eine Flihrungsrolle 66, 67 einem beweglich gelagertem
Schutz 70, 71 zugeordnet. Dem Schutz 70, 71 kann ein dessen Lage erfassender Sensor zugeordnet sein.

Die Mittel zum Zufiihren des austauschbaren Aufzugs 5 kdnnen des Weiteren einen Speicher 72, 73 umfassen, der
mehrere Aufziige 5 aufzunehmen vermag. Der Speicher 72, 73 ist zur Bevorratung mindestens eines Aufzugs 5 aus-
gebildet, wahrend mindestens ein weiterer Aufzug 5 auf dem Transportzylinder 3 bzw. dem Ausbrechzylinder 4 ange-
ordnet ist, gegen den der gespeicherte Aufzug 5 im Wechsel ausgetauscht werden kann. Der Speicher 72, 73 vermag
vorzugsweise neben einem zuzufiihrenden Aufzug 5 auch einen abgefiihrten oder abzufiihrenden Aufzug 5 aufzuneh-
men. Der Speicher 72, 73 weist vorzugsweise unterschiedliche Speicherplatze fir einen zuzufiihrenden Aufzug 5 und
einen abzufihrenden Aufzug 5 auf.

Die Mittel zum Zufiihren des austauschbaren Aufzugs 5 kdnnen des Weiteren auch eine Vorrichtung zum Vorpositionieren
insbesondere Positionierstifte aufweisen. Die Vorrichtung zum Vorpositionieren ist vorzugsweise dem Speicher 72, 73
zugeordnet. Zur Anordnung eines Aufzugs 5 auf dem Transportzylinder 3 wird der Transportzylinder 3 zunachst in eine
zur Aufnahme des Aufzugs 5 vorgesehene Aufnahmeposition gedreht. Das Verdrehen des Transportzylinders 3 kann
mithilfe eines diesem zugeordneten Einzelantriebes oder iber einen Zahnraderzug erfolgen, der den Transportzylinder
3 mit weiteren Zylindern antriebstechnisch verbindet und in den ein Hauptantrieb eintreibt. In der Aufnahmeposition
stehen die Mittel zum Fixieren der Vorderkante des austauschbaren Aufzugs 5 zumindest anndhern dem Speicher 72
gegenuber. Der zuzufiihrende Aufzug 5 steht dabei mit seiner Unterkante (die der Vorderkannte im auf dem Transport-
zylinder 3 fixiertem Zustand entspricht) auf einem als Schiene 72, vorzugsweise Winkelschiene, ausgebildeten Speicher
72. Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind dem Speicher 72 Positioniermittel zum Beispiel in Form von Positi-
onierstiften zugeordnet die mit Positionierausnehmungen im Aufzug 5 korrespondieren. Im Fall der Ausbildung von
Positionierstiften stehen die Positionierausnehmungen im Aufzug 5 den Positionierstiften gegentiber und der Aufzug 5
ist durch die Zuordnung der Positionierausnehmungen zu den Positionierstiften vorausgerichtet. Zum Zufiihren des
Aufzugs 5 wird die Unterkante des Aufzugs 5 von der Schiene 72 freigegeben, indem die Schiene 72 motorisch ver-
schwenkt oder verdreht oder die Vorderkante des Aufzugs 5 manuell von der Schiene 72 abgehoben wird. Der seinerseits
verschwenkbar gelagerte Schutz 70, der endseitig vorzugsweise eine Fiihrungsrolle 66 tragt, wird manuell oder motorisch
verschwenkt, so dass sich eine Zugangsoffnung ergibt, durch die der Aufzug 5 den Mitteln zum Fixieren des Aufzugs
5zugefihrtwerden kann. Sobald die Vorderkante des Aufzugs 5 die von Schutz 70 und der Fiihrungsrolle 66 freigegebene
Zugangsoffnung passiert hat, wird der Schutz 70 manuell oder von einem Motor in seine Ausgangslage zuriickge-
schwenkt, so dass die Fuhrungsrolle 66 den Aufzug 5 kontaktiert und damit der Aufzug 5 auf seinem Weg zu dem
zwischen der Klemmbacke 22 und dem Aufschlag 24 gebildeten Klemmspalt gefiihrt wird. Die Zufiihrung des Aufzugs
5 erfolgt vorzugsweise durch die Wirkung der Schwerkraft oder alternativ motorisch angetrieben oder manuell. Wenn
die Vorderkante des Aufzugs 5 den Klemmspalt erreicht hat, wird der Hebel 21 verschwenkt und damit die Vorderkante
des Aufzugs 5 zwischen der Klemmbacke 22 und dem Aufschlag 24 fixiert. Anschlieend wird der Transportzylinder 3
motorisch gegen den Urzeigersinn verdreht. Wenn sich die Vorderkante des Aufzugs 5 unter die Andrickrolle 60 durch
Rotation des Transportzylinders 3 hindurchbewegt hat, wird der Linearantrieb 64 angesteuert. Der Linearantrieb 64
verschwenktden Andriickhebel 62, bis sich die Andriickrolle 60 an den Aufzug 5 anlegt und diesen gegen die Mantelflache
des Transportzylinders 3 driickt. AnschlieRend wird der Transportzylinder 3 weiter motorisch gegen den Urzeigersinn
verdreht und dabei im Einflussbereich der Andriickrolle 60 der Aufzug 5 auf die Mantelflache des Transportzylinders 3
gedrickt, bis die Hinterkante des Aufzugs 5 den zwischen der Klemmbacke 47 und dem Aufschlag 48 gebildeten
Klemmspalt erreicht. Wenn die Hinterkante des Aufzugs 5 in den Klemmspalt eingefiihrt ist, wird die Spannwelle 50
verdreht und damit der Klemmspalt geschlossen. Anschlieend erfolgt das Abschwenken der Andrtickrolle 60. Soll der
Aufzug 5 wieder vom Transportzylinder 3 entfernt werden, bleibt die Andriickrolle 60 vom Transportzylinder 3 abge-
schwenkt. Entweder die Vorderkante oder die Hinterkante des Aufzugs 5 wird vom Transportzylinder 3 freigegeben und
der Transportzylinders 3 anschlieRend rotiert, so dass der Aufzug 5 wieder in Richtung des Speichers 72 geférdert wird.
AbschlieBend wird die bis dahin noch fixierte Kante des Aufzugs 5 freigegeben.

Die Anordnung eines Aufzugs 5 auf dem Ausbrechzylinder 4 istder Anordnung eines Aufzugs 5 auf dem Transportzylinder
3 vergleichbar, so dass auf diese vorzugsweise Bezug genommen wird, sofern Unterschiede nicht ausdriicklich be-
schrieben sind.

Zur Anordnung eines Aufzugs 5 auf dem Ausbrechzylinder 4 wird der Ausbrechzylinder 4 zunachst in eine zur Aufnahme
des Aufzugs 5 vorgesehene Aufnahmeposition gedreht. Das Verdrehen des Ausbrechzylinders 4 kann mithilfe eines
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diesem zugeordneten Einzelantriebes oder uber einen Zahnraderzug erfolgen, der den Ausbrechzylinder 4 mit weiteren
Zylindern antriebstechnisch verbindet und in den ein Hauptantrieb eintreibt. Vorzugsweise ist der Ausbrechzylinder 4
von einem Einzelantrieb angetrieben, wohingegen der Antrieb des Transportzylinders 3 liber einen Zahnraderzug erfolgt,
der den Transportzylinder 3 mit weiteren Zylindern antriebstechnisch verbindet und in den ein Hauptantrieb eintreibt.
[0096] In der Aufnahmeposition stehen die Mittel zum Fixieren der Hinterkante des austauschbaren Aufzugs 5 zumin-
dest annahern dem Speicher 73 gegentiber. Der zuzufiilhrende Aufzug 5 steht dabei mit seiner Unterkante (die der
Hinterkante im auf dem Ausbrechzylinder 4 fixiertem Zustand entspricht) auf einem durch Haltestifte umfassenden
Speicher 73. Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform sind die Haltestifte als Positioniermittel in Form von Positionier-
stiften ausgebildet, die mit Positionierausnehmungen im Aufzug 5 korrespondieren. Im Fall der Ausbildung von Positi-
onierstiften stehen die Positionierausnehmungen im Aufzug 5 den Positionierstiften gegentber und der Aufzug 5 ist
durch die Zuordnung der Positionierausnehmungen zu den Positionierstiften vorausgerichtet. Zum Zufiihren des Aufzugs
5 wird die Unterkante des Aufzugs 5 von den Haltestiften freigegeben, indem die Haltestifte eingezogen werden oder
die Hinterkante manuell von den Haltestiften abgehoben wird. Der verschwenkbar gelagerte Schutz 71, der endseitig
vorzugsweise eine Fiihrungsrolle 67 tragt, wird manuell oder motorisch verschwenkt, so dass sich eine Zugangso6ffnung
ergibt, durch die der Aufzug 5 den Mitteln zum Fixieren des Aufzugs 5 zugefiihrt werden kann.

Sobald die Hinterkante des Aufzugs 5 die von Schutz 71 und der Fiihrungsrolle 67 freigegebene Zugangséffnung passiert
hat, wird der Schutz 71 manuell oder von einem Motor in seine Ausgangslage zuriickgeschwenkt, so dass die Fih-
rungsrolle 67 den Aufzug 5 kontaktiert und damit der Aufzug 5 auf seinem Weg zu dem zwischen der Klemmbacke 22
und dem Aufschlag 24 gebildeten Klemmspalt gefiihrt wird. Die Zufiihrung des Aufzugs 5 erfolgt vorzugsweise durch
die Wirkung der Schwerkraft oder alternativ motorisch angetrieben oder manuell. Wenn die Hinterkante des Aufzugs 5
den Klemmspalt erreicht hat, wird der pneumatisch Muskel 25 entspannt und damit die Hinterkante des Aufzugs 5
zwischen der Klemmbacke 22 und dem Aufschlag 24 fixiert. AnschlieBend wird der Ausbrechzylinder 4 motorisch im
Urzeigersinn verdreht. Wenn sich die Hinterkante des Aufzugs 5 unter die Andrickrolle 61 durch Rotation des Aus-
brechzylinders 4 hindurchbewegt hat, wird der Linearantrieb 65 angesteuert. Der Linearantrieb 65 verschwenkt den
Andriickhebel 63, bis sich die Andriickrolle 61 an den Aufzug 5 anlegt und diesen gegen die Mantelflaiche des Aus-
brechzylinders 4 driickt. AnschlieRend wird der Ausbrechzylinder 4 weiter motorisch im Urzeigersinn verdreht und dabei
im Einflussbereich der Andriickrolle 61 der Aufzug 5 auf die Mantelflache des Ausbrechzylinders 4 gedriickt, bis die
Vorderkante des Aufzugs 5 den zwischen der Klemmbacke 47 und dem Aufschlag 48 gebildeten Klemmspalt erreicht.
Wenn die Vorderkante des Aufzugs 5 in den Klemmspalt eingefiihrt ist, wird die Spannwelle 50 verdreht und damit der
Klemmspalt geschlossen. AnschlieRend erfolgt das Abschwenken der Andriickrolle 61. Soll der Aufzug 5 wieder vom
Ausbrechzylinder 4 entfernt werden, bleibt die Andriickrolle 61 vom Ausbrechzylinder 4 abgeschwenkt. Entweder die
Vorderkante oder die Hinterkante des Aufzugs 5 wird vom Ausbrechzylinder 4 freigegeben und der Ausbrechzylinder 4
anschlieRend rotiert, so dass der Aufzug 5 wieder in Richtung des Speichers 73 geférdert wird. AbschlieRend wird die
bis dahin noch fixierte Kante des Aufzugs 5 freigegeben.

Bezugszeichenliste

1 Substrat, Substratbogen
2 Trenneinrichtung

21 Trennmodul

22 Trennwerk

3 Transportzylinder

3.1 Transportzylinder (Folienauftragswerk)
4 Ausbrechzylinder

5 Aufzug

6 Druckwerk

7 Anleger

8 Beschleunigungssystem
9 Abfallteil

10 Nutzen

11 Vorschubrichtung

12 erste Offnungen

34



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 380 285 B1

(fortgesetzt)
13 zweite Offnungen
14 erste Luftversorgungsmittel
15 zweite Luftversorgungsmittel
16 Drehachse
17 Greifersystem; Sauggreifersystem
18 Scheibe
19 Ausnehmung
20 Drehmomentstitze
21 Hebel
22 Klemmelement Vorderkante, Klemmbacke
23 Kraftspeicher, Feder
24 weiteres Klemmelement Vorderkante, Aufschlag
25 Stellelement, pneumatischer Muskel
26 Getriebemittel, Hebel
27 Positionierstifte
28 Einstellmittel Saugbereich
29 Transportband
30 weiteres Transportband, Transportband
31 Abschaleinrichtung
32 dritte Offnungen
33 weiterer Hebel
34 Drehpunkt
35 Kugel
36 Tangentenpunkt
37 waagerechter Transportbereich
38 Ubergabepunkte
39 erster Transportbereich
40 zweiter Transportbereich
41 Druckzylinder
42 Ubergabetrommel, Bogenfiihrungszylinder
43 Gummituchzylinder
44 Plattenzylinder
45 Farbwerk
46 Bearbeitungswerk
46.1 Bearbeitungsmodul
47 Klemmelement Hinterkante, Klemmbacke
48 weiteres Klemmelement Hinterkante, Aufschlag
49 Schlitten
50 Spannwelle
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(fortgesetzt)
51 Kniehebel
52 weiteres Stellelement, pneumatischer Muskel
53 erster Zufihrstutzen
54 zweiter Zufuhrstutzen
55 dritter Zuflhrstutzen
56 Ausnehmung
57 Ausnehmung
58 Offnungen
59 Kanalabdeckung
60 Andrickmittel, Andriickrolle
61 Andrickmittel, Andriickrolle
62 Andriickarm, Andriickhebel
63 Andriickarm, Andriickhebel
64 Linearantrieb, Pneumatikzylinder
65 Linearantrieb, Pneumatikzylinder
66 Fihrungsrolle
67 Fihrungsrolle
68 Fihrungsschiene
69 Fihrungsschiene
70 Schutz
71 Schutz
72 Speicher
73 Speicher
74 Transportrichtung oder Vorschubrichtung 11
75 Stanzzylinder
76 weiteres Transportsystem
77 Anschlag
78 Stapeltrager
79 Transportvorrichtung (fir Palette)
80 Zufuhreinrichtung (flr Trennelement)
81 Trennelement (Zwischeneinlage)
82 Stapel (von Trennelement)
83 Vorrichtung zur Bildung einer Liicke im Schuppenstroms, Walze
84 Zufihrzylinder (Saugzylinder Folienwerk )
85 Folienauftragswerk, Fensterauftragwerk
85.1 Folienauftragsmodul
86 Folienzufiihrung
87 Folienbahn
88 Beschichtungsvorrichtung
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(fortgesetzt)
88.1 Klebemodul
88.2 Beschichtungswerk
89 Schneideinrichtung
90 Schneidzylinder
9 Abwickelvorrichtung
92 Folienrolle
93 Speicher (zur Aufnahme eines aus Folienabschnitten gebildeten Stapels)
94 Transportorgan (fir die Folienabschnitte)
95 Antistatikvorrichtung
96 erster Bearbeitungszylinder (des Bearbeitungswerks)
97 zweiter Bearbeitungszylinder (des Bearbeitungswerks)
98 Gegenzylinder
99 Auslage
100 Erste Unterbaumodule
101 Zweite Unterbaumodule
102 Unterbaumodul (Klebemodul)
103 Abschaleinrichtung
104 Abschéalkante
105 Borsten / Tuch
A Tangentenpunkt Transportzylinder und vorgelagerter Bogentransportzylinder
B Tangentenpunkt Transportzylinder und Ausbrechzylinder
C Ubergabepunkt oder Ubergabebereich Transportzylinder und Transportband
D Freigabepunkt
E Ubergabepunkt oder Ubergabebereich Ausbrechzylinder und Transportband
F Ubergabepunkt Transportzylinder und weiteres Transportsystem

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Behandeln von Substraten (1) umfassend zwei Bearbeitungszylinder (96, 97), zwischen die das
Substrat (1) einfUhrbar ist, wobei das Substrat (1) beim Durchlaufen durch im Zylinderspalt wirksame Werkzeugteile
aus der Gruppe der Schneidwerkzeuge, Stanzwerkzeuge, Rillwerkzeuge, Perforierwerkzeuge oder Nutwerkzeuge
eine Bearbeitung erfahrt, und umfassend eine Trenneinrichtung (2), die den Bearbeitungszylindern (96, 97) nach-
geordnet ist, mit der bearbeitetes Substrat (1) in mindestens ein Abfallteil (9) und mindestens einen Nutzen (10)
trennbar ist, wobei die Trenneinrichtung (2) einen Transportzylinder (3) und einen diesem zugeordneten Ausbrech-
zylinder (4) umfasst und der Transportzylinder (3) erste Offnungen (12) und einen Iésbar fixierten Aufzug (5) mit
Vertiefungen aufweist, in denen Durchbrechungen ausgebildet sind und mindestens eine Durchbrechung mindes-
tens eine erste Offnungen (12) (iberdeckt, und der Ausbrechzylinder (4) einen lésbar fixierten Aufzug (5) mit erha-
benen Bereichen aufweist, die mit den Vertiefungen korrespondieren.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei der Transportzylinder (3) zweite Offnungen (13) aufweist und erste Luftver-
sorgungsmittel (14) zur Versorgung der ersten Offnungen (12) mit Luft und zweite Luftversorgungsmittel (15) zur
Versorgung der zweiten Offnungen (13) mit Luft unabhéngig von der Versorgung der ersten Offnungen (12) vorge-
sehen sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei und die ersten und/oder die zweiten Luftversorgungsmittel (14, 15) zwischen
einer Saugluftversorgung und einer Blasluftversorgung umschaltbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, wobei die ersten und/oder die zweiten Luftversorgungsmittel (14, 15) zur
Luftversorgung in Abhangigkeit der Winkellage der jeweils versorgten Offnungen (12, 13) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, wobei die ersten und zweiten Offnungen (12, 13) in Umfangsrichtung
des Transportzylinders (3) oder in Achsrichtung des Transportzylinders (3) sich jeweils abwechselnd angeordnet
und nutférmig oder lochférmig ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5, wobei die Vorrichtung zum Behandeln von Substraten (1) Bestandteil
einer Bogendruckmaschine ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, oder 6, wobei der Transportzylinder (3) ein Mittel zum Fixieren des Aufzugs
(5) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, wobei das Mittel zum Fixieren des Aufzugs (5) als Klemmelement (22) eines Klemm-
greifers, insbesondere als Klemmbacke, ausgebildet ist oder das Klemmelement (22) eines Klemmgreifers tragt.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, wobei das Mittel zum Fixieren des Aufzugs (5) Positionierstifte (27) zur Posi-
tionierung des Aufzugs (5) tragt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6 oder 7, wobei der Transportzylinder (3) ein Greifersystem (17) zum
Fixieren der Vorderkanten von bogenférmigem Substrat (1) aufweist, das insbesondere als Sauggreifersystem (17)
oder als Klemmgreifersystem (17) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, wobei das Greifersystem (17) zur Erzeugung eines Saugbereichs ausgebildet ist,
dessen Erstreckung in axialer Richtung des Transportzylinders (3) ein Vielfaches seiner Erstreckung in Umfangs-
richtung betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 11, wobei die Erstreckung des Saugbereichs in axialer Richtung des Transportzylinders
(3) einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, 11, oder 12, wobei das Greifersystem (17) auf dem Mittel zum Fixieren des Aufzugs
(5) gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, 3,4, 5, 6,7, 8, 9, 10, 11, 12 oder 13, wobei die ersten und/oder zweiten Luftversor-
gungsmittel (14, 15) mindestens einen Drehschieber oder eine Dreheinfliihrung umfassen und der mindestens eine
Drehschieber oder die mindestens eine Dreheinfiihrung an der Stirnseite des Transportzylinders (3) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, wobei die mindestens eine Dreheinfiihrung eine Scheibe (18) umfasst, die einer
Stirnseite des Transportzylinders (3) zugeordnet ist.

Claims

A device for treating substrates (1), comprising two processing cylinders (96, 97), between which the substrate (1)
can be inserted, wherein the substrate (1) undergoes processing as it passes through the cylinder nip by means of
tool parts acting therein and chosen from the group composed of cutting tools, punching tools, creasing tools,
perforating tools and grooving tools, and comprising a separation system (2), located downstream of the processing
cylinders (96, 97), with which processed substrate (1) can be separated into at least one waste part (9) and at least
one blank (10), wherein the separation system (2) comprises a transport cylinder (3) and a stripping cylinder (4)
associated therewith, and the transport cylinder (3) has first openings (12) and a detachably secured packing (5)
that includes depressions in which perforations are formed, and at least one perforation covers at least one first
opening (12), and the stripping cylinder (4) has a detachably secured packing (5) that includes raised regions that
correspond to the depressions.

The device according to claim 1, wherein the transport cylinder (3) has second openings (13), and first air supply

38



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

13.

14.

15.

EP 3 380 285 B1

means (14) are provided for supplying air to the first openings (12) and second air supply means (15) are provided
for supplying air to the second openings (13), independently of the supply of air to the first openings (12).

The device according to claim 2, wherein the first and/or second air supply means (14, 15) can be switched between
a suction air supply and a blower air supply.

The device according to claim 2 or 3, wherein the first and/or second air supply means (14, 15) is configured for
supplying air dependent upon the angular position of the opening (12, 13) to which air is being supplied.

The device according to claim 1, 2, 3, or 4, wherein the first and second openings (12, 13) are arranged in alternation
in the circumferential direction of the transport cylinder (3) or in the axial direction of the transport cylinder (3) and
are configured as grooves or holes.

The device according to claim 1, 2, 3, 4 or 5, wherein the device for treating substrates (1) is a component of a
sheetfed printing machine.

The device according to claim 1, 2, 3, 4, 5, or 6, wherein the transport cylinder (3) has means for securing the
packing (5).

The device according to claim 7, wherein the means for securing the packing (5) is configured as a clamping element
(22) of a clamping gripper, in particular as a clamping jaw, or carries the clamping element (22) of a clamping gripper.

The device according to claim 7 or 8, wherein the means for securing the packing (5) carries positioning pins (27)
for positioning the packing (5).

The device according to claim 1, 2, 3, 4, 5, 6 or 7, wherein the transport cylinder (3) has a gripper system (17),
embodied, in particular, as a suction gripper system (17) or as a clamping gripper system (17), for securing the
leading edges of sheet-type substrate (1).

The device according to claim 10, wherein the gripper system (17) is configured for generating a suction region, the
length of which in the axial direction of the transport cylinder (3) is equal to a multiple of its length in the circumferential
direction.

The device according to claim 11, wherein the length of the suction region in the axial direction of the transport
cylinder (3) is adjustable.

The device according to claim 10, 11, or 12, wherein the gripper system (17) is mounted on the means for securing
the packing (5).

The device according to claim 2, 3,4, 5,6, 7, 8,9, 10, 11, 12 or 13, wherein the first and/or second air supply means
(14, 15) comprise at least one rotary slide valve or one rotary inlet, and the at least one rotary slide valve or the at
least one rotary inlet is formed on the end face of the transport cylinder (3).

The device according to claim 14, wherein the at least one rotary inlet comprises a disk (18), assigned to an end
face of the transport cylinder (3).

Revendications

Dispositif de traitement de bandes de matériau (1) qui comprend deux cylindres de traitement (96, 97) entre lesquels
la bandes de matériau (1) peut étre insérée, dans lequel la bande de matériau (1), lors du passage a travers des
pieces d’outil qui agissent dans l'interstice des cylindres dans le groupe des outils de coupe, des outils de poingon-
nage, des outils de rainurage, des outils de perforation ou des outils d’utilisation, subit un traitement, et qui comprend
un dispositif de séparation (2) qui est agencé en aval des cylindres de traitement (96, 97), avec lequel une bande
de matériau (1) traitée peut étre séparée en au moins une partie de déchet (9) et au moins un dessin d’'impression
(10), dans lequel le dispositif de séparation (2) comprend un cylindre de transport (3) et un cylindre de détachement
(4) attribué a celui-ci, et le cylindre de transport (3) présente des premiéres ouvertures (12) et un élévateur (5) fixé
de fagcon amovible avec des renfoncements dans lesquels sont congus des passages et au moins un passage
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recouvre au moins une premiére ouverture (12), et le cylindre de détachement (4) présente un élévateur (5) fixé de
fagon amovible avec des zones en relief qui correspondent aux renfoncements.

Dispositif selon la revendication 1, dans lequel le cylindre de transport (3) présente des secondes ouvertures (13)
et des premiers moyens d’alimentation en air (14) pour alimenter les premiéres ouvertures (12) avec de l'air et des
seconds moyens d’alimentation en air (15) pour alimenter les secondes ouvertures (13) avec de I'air sont prévus
indépendamment de l'alimentation des premiéres ouvertures (12).

Dispositif selon la revendication 2, dans lequel les premiers et/ou les seconds moyens d’alimentation en air (14,
15) peuvent étre commutés entre une alimentation en air aspiré et une alimentation en air soufflé.

Dispositif selon la revendication 2 ou 3, dans lequel les premiers et/ou les seconds moyens d’alimentation en air
(14, 15) pour l'alimentation en air est congu indépendamment de la position angulaire des ouvertures (12, 13)
respectivement alimentées.

Dispositif selon larevendication 1, 2, 3 ou 4, dans lequel les premiéres et secondes ouvertures (12, 13) sont agencées
respectivement en alternance dans la direction circonférentielle du cylindre de transport (3) ou dans la direction
axiale du cylindre de transport (3) et sont congues en forme de rainure ou en forme de trou.

Dispositif selon la revendication 1, 2, 3, 4 ou 5, dans lequel le dispositif de traitement de bandes de matériau (1)
fait partie d’'une machine a imprimer des feuilles.

Dispositif selon la revendication 1, 2, 3, 4, 5 ou 6, dans lequel le cylindre de transport (3) présente un moyen pour
fixer I'élévateur (5).

Dispositif selon la revendication 7, dans lequel le moyen pour fixer I'élévateur (5) est congu en tant qu’élément de
serrage (22) d'une pince de serrage, en particulier en tant que machoire de serrage, ou I'élément de serrage (22)
porte une pince de serrage.

Dispositif selon la revendication 7 ou 8, dans lequel le moyen pour fixer I'élévateur (5) porte des tiges de position-
nement (27) pour positionner I'élévateur (5).

Dispositif selon la revendication 1, 2, 3, 4, 5, 6 ou 7, dans lequel le cylindre de transport (3) présente un systeme
de pince (17) pour fixer le bord avant d’'une bande de matériau (1) en forme d’arc, qui est en particulier congu en
tant que systéme de pince d’aspiration (17) ou en tant que systeme de pince de serrage (17).

Dispositif selon la revendication 10, dans lequel le systéme de pince (17) est congu pour produire une zone d’as-
piration dont I'extension dans la direction axiale du cylindre de transport (3) s’éléve a un multiple de son extension
dans la direction circonférentielle.

Dispositif selon la revendication 11, dans lequel I'extension de la zone d’aspiration peut étre réglée dans la direction
axiale du cylindre de transport (3).

Dispositif selon la revendication 10, 11 ou 12, dans lequel le systéme de pince (17) est monté sur le moyen pour
fixer I'élévateur (5).

Dispositif selon la revendication 2, 3, 4, 5,6, 7, 8, 9, 10, 11, 12 ou 13, dans lequel les premiers et/ou seconds
moyens d’alimentation en air (14, 15) comprennent au moins un tiroir rotatif ou une entrée rotative, et le au moins

un tiroir rotatif ou la au moins une entrée rotative sont congus sur le coté frontal du cylindre de transport (3).

Dispositif selon la revendication 14, dans lequel la au moins une entrée rotative comprend un disque (18) qui est
attribué a un cété frontal du cylindre de transport (3).
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