EP 1170 232 A2

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
09.01.2002 Patentblatt 2002/02

(21) Anmeldenummer: 01109214.5

(22) Anmeldetag: 14.04.2001

(11) EP 1170 232 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Intcl.”. B65H 9/10, B65H 9/16

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI

(30) Prioritat: 16.05.2000 DE 10023693

(71) Anmelder: NexPress Solutions LLC
Rochester, New York 14653-7001 (US)

(72) Erfinder: Sahlmann, Jiirgen
24589 Nortorf (DE)

(74) Vertreter: Lauerwald, Jorg
clo Heidelberger Druckmaschinen AG TPT-R4
Siemenswall
24107 Kiel (DE)

(54)

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Ausrichte-
einheit (8) fir bogenférmiges Material (1), welches mit
Rotationselementen (25), (34) vor der Passage einer
Forderebene (9) in Bezug auf die Transportrichtung (22)
durch eine bogenférmiges Material (1) verarbeitende

Einrichtung zur Verbesserung der Ausrichtegenauigkeit bogenférmigen Materials

Maschine ausgerichtet wird. Das bogenférmige Material
(1) ist an mindestens einer Seite von den Rotationsele-
menten (25), (34) ergriffen. Der Kontaktbereich (36),
(44) zwischen dem bogenférmigen Material (1) und die-
ses ausrichtenden Segmentrollen (25) ist minimiert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung
zur Verbesserung der Ausrichtegenauigkeit bei einem
bogenférmigen Material, welches vor der Weiterverar-
beitung in einer Forderebene lagegenau in Bezug auf
seine Verdrehlage und seine Schraglage in Bezug auf
die Laufrichtung ausgerichtet wird.

[0002] Die DE 44 16 564 A1 bezieht sich auf eine
Blattausrichtevorrichtung. Diese Vorrichtung zum Aus-
richten eines sich entlang einer sich im wesentlichen
planen Transportbahn bewegenden Blattes ermdglicht
die Ausrichtung eines sich bewegenden Blattes in einer
Vielzahl orthogonaler Richtungen, beispielsweise quer
zur Transportbahn, in Richtung der Transportbahn und
zur Beseitigung von Schieflagen. Die Vorrichtung weist
eine erste Rollenanordnung mit einer ersten Andruck-
rolle auf, die so gelagert ist, dass sie sich um eine Achse
drehen kann, die in einer sich parallel zur Ebene der
Transportbahn erstreckenden Ebene liegt und im we-
sentlichen rechtwinklig zur Richtung des Blatttranspor-
tes entlang der Transportbahn verlauft. Eine zweite Rol-
lenanordnung weist eine zweite Andruckrolle auf, die so
gelagert ist, dass sie sich um eine Achse drehen kann,
die in einer sich parallel zur Ebene der Transportbahn
erstreckenden Ebene liegt und im wesentlichen recht-
winklig zur Richtung des Blatttransportes entlang der
Transportbahn verlauft. Es ist eine dritte Rollenanord-
nung vorgesehen, die eine dritte Andruckrolle aufweist,
die so gelagert ist, dass sie sich um eine Achse drehen
kann, die in einer sich parallel zur Ebene der Transport-
bahn erstreckenden Ebene liegt und im wesentlichen
rechtwinklig zur Richtung des Blatttransportes entlang
der Transportbahn verlduft. Eine dritte Rollenanord-
nung, die um eine Achse drehbar ist, die in einer sich
parallel zur Ebene der Transportbahn erstreckenden
Ebene liegt und im wesentlichen rechtwinklig zur Rich-
tung des Blatttransportes entlang der Transportbahn
verlauft, ist entlang ihrer Drehachse in einer quer zur
Transportbahn verlaufenden Richtung bewegbar.
Schliel3lich ist eine Steuereinrichtung vorgesehen, die
mit der ersten bzw. zweiten bzw. dritten Rollenanord-
nung in Wirkverbindung steht und wahlweise die Dre-
hung der ersten und zweiten Rollenanordnung steuert,
um die Vorderkante eines sich in Richtung des Blatt-
transportes entlang der Transportbahn bewegenden
Blattes in einer rechtwinklig zur Richtung des Blatttrans-
portes angeordneten Lage auszurichten. Die Steuerein-
richtung steuert ferner die Drehung und Querbewegung
der dritten Rollenanordnung, um das sich bewegende
Blatt in der quer zur Richtung des Blatttransportes ver-
laufenden Richtung sowie in der Richtung auszurichten,
in der sich das Blatt entlang der Transportbahn bewegt.
[0003] Die aus DE 44 16 564 A1 bekannte Blattaus-
richtevorrichtung vermag die geforderten Ausrichtege-
nauigkeiten nur in begrenztem Male zu erfiillen. Um die
geforderten Ausrichtegenauigkeiten zu erreichen, ist ei-
ne umfangreiche Modifikation der Blattausrichtevorrich-
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tung des Standes der Technik erforderlich, die nicht wirt-
schaftlich erscheint.

[0004] Bei bogenverarbeitenden nach dem Offset-
prinzip funktionierenden Druckmaschinen werden die
Bogen auf dem Anlegetisch in geschuppter Anordnung
gefordert, bevor sie an in der Anlegetischebene vorge-
sehenen Seiten-und Ziehmarken ausgerichtet werden.
Nach erfolgter Ausrichtung des bogenférmigen Materi-
als wird dieses in ausgerichtetem Zustand an einen Vor-
greifer Ubergeben, der das bogenférmige Material auf
Maschinengeschwindigkeit beschleunigt und an einen
der Vorgreifereinrichtung nachgeordneten bogenférmi-
gen Zylinder tber-gibt. Andere Ausrichtekonzepte set-
zen meist zylinderférmige Rollen ein, an deren Rollen-
kern eine Gummibeschichtung aufgenommen ist. Wird
mit einer solchen Konfiguration eine Ausrichtung bo-
genférmigen Materials wahrend dessen Vorschub
durch Veranderung der Geschwindigkeit zwischen einer
des bogenférmigen Material ergreifenden linken und
rechten Rolle durchgefiihrt, so erfahrt das bogenférmi-
ge Material eine Drehung um einen Drehpunkt, der sich
auf der stillstehenden Rolle befindet oder wahrend des
Vorschubs aufierhalb der Rolle mit der geringeren Dreh-
zahl oder zwischen den beiden Rollen befindet. Der tat-
sach-liche Kontaktpunkt zwischen dem bogenférmigen
Material und der Rolle ist nicht definiert; es ist lediglich
bekannt, dass er sich innerhalb der Rollenbreite befin-
det. Diese Unsicherheit wirkt sich auf die Qualitat des
Ausrichteergebnisses aus.

[0005] Der Erfindung liegt angesichts der aus dem
Stande der Technik bekannten Losung sowie des auf-
gezeigten technischen Problems die Aufgabe zugrun-
de, die Ausrichtegenauigkeit bogenférmigen Materials
wahrend dessen Vorschub in Bogenlaufrichtung erheb-
lich zu verbessern.

[0006] ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe durch
die Merkmale des Patentanspruches 1 geldst.

[0007] Die mitdererfindungsgemafien Lésung erziel-
baren Vorteile sind vor allem darin zu erblicken, dass
durch die geometrische Form von Rollenkernmantelfla-
chen bzw. daran aufgenommener elastischer Belage
wie beispielsweise Gummibeschichtungen, eine még-
lichst geringe Kontaktflache zwischen der Oberseite
des auszurichtenden bogenférmigen Materials und der
Kontaktflache des Ausrichteelementes erzeugt wird.
Damit ist der Kontaktpunkt zwischen Bedruckstoff und
Rolle bekannt oder zumindest wesentlich genauer defi-
niert gegeniiber den aus dem Stand der Technik be-
kannten Losungen, so dass sich die Qualitat der Aus-
richtung erheblich verbessern lasst. Die Kontaktflache
kann sich umso geringer ausbilden lassen, je formsta-
biler das zur Ausrichtung verwendete elastische, die
Oberseite des bogenférmigen Materials jeweils kontak-
tierende Material gestaltet werden kann.

In vorteilhafter Ausgestaltung des der Erfindung zugrun-
deliegenden Gedankens kdnnen die Ausrichtelemente
als Rollen, d.h. als rotationssymmetrische Kérper aus-
gebildet werden, die einen Rollenkern sowie ein daran
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aufgenommenes ringférmiges Beschichtungsmaterial
umfassen. Damit kann beispielsweise der Rollenkern
aus einem preisglnstigeren Material gefertigt werden,
verglichen mit der daran aufzunehmenden ringférmigen
Beschichtung, ferner lasst sich der Rollenkern so leich-
ter fertigen sowie die ringférmige Beschichtung gezielt
profilieren.

[0008] In einer Ausfluhrungsvariante lasst sich die
ringformige Beschichtung an der Umfangsflache des
Rollenkerns kraftflissig aufnehmen. In dieser Ausfiuh-
rungsvariante kann die Ringflache beispielsweise als
endloser Ring ausgebildet sein, der sich einfach auf die
Umfangsflache des Rollenkerns aufspannen lasst. Die
Beschichtung kann ebenso gut aufgeklebt werden, oder
auch auf die Mantelflache der Rolle aufgegossen wer-
den.

[0009] In einer zweiten Ausflihrungsvariante kann die
ringformige Beschichtung an der Umfangsflache des
Rollenkerns formschliissig aufgenommen werden. Be-
vorzugt wird die ringférmig konfigurierte Beschichtung
einstiickig ausgebildet, so dass sich am Umfang des
Rollenkerns keine Unterbrechungen, sondern eine
durchgéngige Oberflache ausbilden lasst. Die ringfor-
mige Beschichtung kann beispielsweise mit einem tra-
pezférmigen Querschnitt versehen werden, der sich ins-
besondere durch einen zwischen sanft abfallenden
Flanken schmal und scharfkantig ausbildbaren Kontakt-
bereich fir die Oberseite des bogenférmigen Materials
auszeichnet. Je punktférmiger bzw. linienférmiger die
Beruhungsstelle gestaltet werden kann, desto genaue-
re Ausrichteergebnisse lassen sich mit der erfindungs-
gemal vorgeschlagenen Lésung erzielen.

[0010] Sind ringférmig konfigurierte Beschichtungen
an den Umfangsflachen der Rollenkerne formschlissig
aufgenommen, so kdnnen in die Mantelflachen der Rol-
lenkerne Ausnehmungen zur formschlissigen Aufnah-
me dieser Abstltzelemente enthalten sein. Die das bo-
genférmige Material ausrichtendenden Kontaktelemen-
te lassen sich als Langsnuten ringférmig in die Mantel-
flachen der Rollenkerne einbringen; dadurch ist eine
Abstitzung der in diese Ausnehmung einzulassenden
Abstiitzelemente an deren Seitenflachen gewahrleistet.
[0011] Zur Herabsetzung der Beschadigungsgefahr
der Kontaktbereiche zwischen bogenférmigem Material
und den Ausrichtelementen sind diese als schmale Rin-
ge konfiguriert oder als trapezférmige Oberflachen ge-
staltet und kdnnen aus einem elastischen nachgiebigen
Material gefertigt werden.

[0012] In bevorzugter Verwendungsweise der erfin-
dungsgemal vorgeschlagenen Lésung zur Verbesse-
rung der Ausrichtegenauigkeit lasst sich diese in einer
Ausrichteeinheit unterbringen, die einem Druckwerk
beispielsweise einer bogenverarbeitenden Druckma-
schine vorgeordnet sein kann. Die erfindungsgemafe
Lésung lasst sich in Ausrichteeinheiten einsetzen, die
auch an digital arbeitenden Rotationsdruckmaschinen
eingesetzt werden kénnen, da der dort verarbeitete Be-
druckstoff, seien es Folien, Karton, Papier oder dergl.
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ebenfalls einer Ausrichtung bedarf, bevor er bedruckt
oder ggfs. in einer digital arbeitenden Maschine bear-
beitet wird.

[0013] Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung
nachstehend naher erlautert.

[0014] Es zeigt:

Figur 1 eine sich einstellende Lageabweichung ei-
nes gedruckten Druckbildes relativ zur die-
ses aufnehmenden Bedruckstoffflache,
Figur 2  einendurch einen Drehversatz gekennzeich-
neten Versatz des Druckbildes auf dem bo-
genférmigen Material,

einen Versatz des auf Unterseite und Ober-
seite eines bogenférmigen Materials in
Schoén- und Widerdruck aufgedruckten
Druckbildes,

Figur 3

Figur4  die Seitenansicht eines Bogeneinlaufberei-
ches einer bogenverarbeitenden Maschine
in schematischer Wiedergabe.

Figur 5 die Draufsicht auf die Ausrichtekomponen-
ten, die Sensorik sowie die Antriebe fir das
bogenférmige Material relativ zur Bogenlauf-
richtung ausrichtender Rotationselemente,
Figur 6 die oberhalb der Férderebene des bogenfor-
migen Materials als Segmentrollen ausgebil-
deten Rotationselemente,

Figur 7 die Ausrichtung eines bogenférmigen Mate-
rials mit den Antrieben der die Ausrichtung
bewirkenden Segmentrollen und

Figur 8 die erfindungsgemaf vorgeschlagene Konfi-
guration der das bogenférmige Material aus-
richtenden Segmentrollen.

[0015] Aus der Darstellung gemafR Figur 1 geht ein
rechteckig orientiertes bogenférmiges Material, bei-
spielsweise ein Druckbogen 1 hervor. Der Druckbogen
1 enthalt an seiner Oberflache ein aufgedrucktes Druck-
bild 2, welches von einem rahmenartigen Rand 3 um-
geben ist. Die innerhalb der Druckflache 2 und dem
Rahmen 3 markierten Abweichungen von Ax bzw. Ay,
die Lagefehler in x- und y-Richtung 4 bzw. 5 bezeich-
nend, kdnnen sich beim Aufdrucken des Druckbildes 2
auf die Oberflache des Bogens 1 einstellen. Die mit Be-
zugszeichen 4 bzw. 5 bezeichneten Abweichungen sind
Lageabweichungen, wohingegen in der Darstellung ge-
mal Figur 2 Winkelabweichungen des Druckbildes 2 in
Bezug auf seine Position auf dem Druckbogen 1 darge-
stellt sind.

[0016] Aus der Darstellung gemafR Figur 2 sind die
sich einstellenden Winkelfehler Ap mit Bezugszeichen



5 EP 1170 232 A2 6

6 gekennzeichnet. Das Druckbild 2 kann in den ange-
deuteten Positionen auf die Oberflache des Bedruck-
stoffmaterials 1 aufgedruckt werden, wobei dieses in
Foérderrichtung 22 mit seiner Vorderkante 23 vorange-
fordert wird.

[0017] Die Darstellung gemaf Figur 3 zeigt in sche-
matischer Ansicht den Wendepasser, wobei mit Be-
zugszeichen 7, die sich zwischen den Druckbildern 2
auf Vorder- und Ruckseite des bogenférmigen Materials
1 jeweils einstellenden Versatze charakterisieren las-
sen. Diese sind in der Darstellung gemaR Figur 3 mit
Bezugszeichen 7 bzw. mit Ax und Ay bezeichnet. Der
Wendepasser spielt insbesondere eine Rolle bei durch-
scheinenden Papiersorten sowie beim Broschiren-
druck.

[0018] Aus der Darstellung gemaR Figur 4 geht in
schematisch wiedergegebener Seitenansicht die
Schnittstelle von Bogenausrichtung und das Auflaufen
auf ein Transportband hervor.

[0019] Einem um eine Auflaufrolle 11 bzw. ein Steu-
errolle 12 umlaufenden Transportband 10, auf dessen
Oberflache das bogenformige Material 1 in der Forde-
rebene 9 aufgenommen wird, ist eine Ausrichteeinheit
8 vorgeschaltet. Nach Passage der Ausrichteeinheit 8,
die nachfolgend noch detaillierter beschrieben werden
wird, gelangt das ausgerichtete bogenférmige Material
1 auf der Oberflache des Transportbandes 10 in die For-
derebene 9. Nach Passage der Auflaufrolle 11 wird das
bogenférmige Material 1 mittels einer Anstellklappe 13
oder Anstelllippe, welche in Anstellrichtung 13 beweg-
bar ist, beaufschlagt. Die Anstelllippe oder Anstellklap-
pe 13 kann ein Kunststoffbauteil sein, welches von einer
angestellten Position 13.1 in einer abgestellten Position
13.2 bringbar ist, was hier lediglich schematisch in
durchgezogenen oder gestrichelten Linien dargestelit
ist. Mittels der Ansteliklappe bzw. der Anstelllippe 13 er-
folgt ein Andriicken des bogenférmigen Materials 1 auf
die Oberflache des Transportbandes 10 im ausgerich-
teten Zustand des bogenférmigen Materials 1. Nach
Passage des Andriickelementes passiert der an der
Oberflache des Transportbandes 10 aufgenommene
Bogen eine Ladeeinheit 14. In dieser Ladeeinheit 14 ist
innerhalb einer haubenférmigen Abdeckung eine Elek-
trode 15 aufgenommen, welche fiir eine statische Auf-
ladung des bogenférmigen Materials 1 und damit fir
dessen Adhésion an der Oberflache des Transportban-
des 10 sorgt.

[0020] Der Ladeeinheit 14, die in der Darstellung ge-
manR Figur 4 nur schematisch wiedergegeben ist, ist ein
Vorderkantensensor 17 nachgeordnet. Dieser besteht
aus einer unterhalb der Férderebene 9 angeordneten
Strahlungsquelle 18, der eine Linsenanordnung 19 vor-
geschaltet ist. Das von der Linsenanordnung 19 ausge-
hende Strahlungsfeld 20 durchdringt die Férderebene
9 und trifft auf eine Blendenanordnung, die oberhalb der
Férderebene 9 des bogenférmigen Materials 1 vorge-
sehen ist. Der Blendenanordnung ist ein Empfénger 21
nachgeordnet, welcher das Vorhandensein der Vorder-
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kante 23 des bogenférmigen Materials 1 sensiert.
[0021] Aus der Darstellung gemaf Figur 5 geht in der
Draufsicht die Ausrichteeinheit 8 hervor, deren Kompo-
nenten hier in schematischer Darstellung wiedergege-
ben sind. Die Ausrichteeinheit 8 wird von dem bogen-
férmigen Material 1 erreicht, welches in Férderrichtung
22 gefordert wird. Die Vorderkante 23 des bogenférmi-
gen Materials 1 ist in Bezug auf die Forderrichtung 22
des bogenférmigen Materials 1 versetzt, wodurch sich
auch ein schrager Verlauf der Seitenkanten 24 des bo-
genférmigen Materials 1 einstellt. Sobald die in schrager
Position in Bezug auf die Férderrichtung 22 liegende
Bogenvorderkante 23 eine erste Lichtschranke 26 tber-
lauft, werden die Antriebe 27, bezeichnet mit M 1 bzw.
M 2, die Uber Einzelachsen 32 Rotationselemente 25
antreiben, auf Vorschubgeschwindigkeit beschleunigt.
Durch die Uber die Lichtschranke 26 ausgeldste An-
steuerung der Antriebe 27, M 1 oder M 2 ist sicherge-
stellt, dass jedes Exemplar des bogenférmigen Materi-
als 1 mit identischen Umfangsabschnitten der Rotati-
onselemente 25, die beispielsweise als Segmentrollen
ausgestaltet sein kdnnen, in Bertihrung kommt. Etwaige
sich einstellende Unterschiede in der Vorschubbewe-
gung, die auf Maf3- und Formtoleranzen der beiden Ro-
tationselemente 25 zurlickzufiihren sein konnten, treten
dadurch bei jedem Exemplar des bogenférmigen Mate-
rials 1 in gleicher Weise auf und kénnen leicht heraus-
kalibriert werden.

[0022] Nachdem durch Passage der ersten Licht-
schranke 26 die beiden Rotationselemente 25 in Rota-
tion versetzt sind, wird das bogenférmige Material 1 mit
Vorschubgeschwindigkeit Uber eine der ersten Licht-
schranke 26 nachgeordnete weitere Sensoreinheit 30.1
transportiert. Sobald der erste der beiden Sensoren des
Sensorpaares 30.1 die Bogenvorderkante 23 des bo-
genférmigen Materials 1 detektiert hat, beginnt eine
Zahlereinheit die Motorschritte zu z&hlen. Der Zahlvor-
gang wird dann beendet und die Differenz festgehalten,
wenn der zweite Sensor des Sensorpaares 30.1 schal-
tet.

[0023] Aus dem auf diese Weise ermittelten Zahler-
stand wird ein Korrekturwert ermittelt, der als zusatzli-
cher Vorschub an den zuletzt gestarteten Segmentrol-
lenantrieb d.h. entweder den Antrieb 27, der mit M 1 be-
zeichnetist, oder den Antrieb 27, der mit M 2 bezeichnet
ist, weitergegeben wird. Dadurch wird der entsprechen-
de als Segmentrolle ausgebildete Rotationskérper 25
mit erhdhter Vorschubgeschwindigkeit bewegt, bis die
vorgegebene Wegdifferenz vollstdndig ausgeglichen
ist. Am Ende dieses Korrekturvorganges ist die Bogen-
vorderkante 23 exakt senkrecht zur Férderrichtung 22
orientiert.

[0024] Nach erfolgter Korrektur wird das bogenférmi-
ge Material 1 in Forderrichtung 22 laufend von dem er-
sten Paar Segmentrollen 25 an das diesem nachgeord-
nete weitere Paar Rotationskdrper 25 Ubergeben, wel-
che an einer gemeinsamen Achse 31 aufgenommen
sein kénnen. Nunmehr wird das tber Antrieb 27 bzw. M
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1 und M 2 angetriebene Segmentrollenpaar 25 abge-
schaltet und bewegt sich eine Ruheposition.

[0025] Das in Bezug auf seine Winkellage nunmehr
korrekt ausgerichtete bogenférmige Material 1 lauft
nunmehr auf ein Sensorfeld 30 auf, in der die Position
der Seitenkanten 24 des bogenférmigen Materials 1 ge-
messen wird. Aus dem ermittelten Messwert wird eine
Positionsanderung fiir den Antrieb 27 ermittelt, der mit
M 4 bezeichnet ist, dessen Antriebswelle sich parallel
zur Bogenlaufrichtung 22 erstreckt. Mittels dieses in ei-
ner zweiten Orientierung 29 aufgenommenen Antriebs
27 erfolgt eine Korrektur der Lage des bogenférmigen
Materials 1 parallel zu seiner Férderrichtung 22 (vgl. Fi-
gur 7).

[0026] Danach lauft das in seiner Winkellage und sei-
ner seitlichen Position ausgerichtete bogenférmige Ma-
terial 1 unterhalb eines in eine Position 13.1 bzw. 13.2
gestellten Anstellklappen oder Anstelllippenelementes
13 auf das Transportband 10, auf um in korrekt ausge-
richteter Position in die nachgeschaltete Druckeinheit
einzulaufen. Aus der Darstellung gemal Figur 6 geht
eine Ausfuhrungsvariante der in der Ausrichteeinheit 8
aufgenommenen oberhalb der Férderebene 9 befindli-
chen Rotationselemente 25 hervor. Die Rotationsele-
mente 25 kdnnen in bevorzugter Ausfihrungsform als
Segmentrollen ausgebildet sein, die eine durch eine Un-
terbrechung gekennzeichnete Umfangsflache 33 auf-
weisen. Die Segmentrollen 25 rotieren in Richtung 34,
gekennzeichnet durch den dargestellten Pfeil und be-
schreiben etwa einen &'-Kreis in Bezug auf ihre Rotati-
onsachse. Unterhalb der jeweiligen Segmentrolle 25 ist
eine das bogenférmige Material 1 abstitzende Rolle
dargestellt. Diese kann, vgl. Darstellung Figur 8, entwe-
der einteilig oder auch aus einem Rollenkern 38 bzw.
einer Beschichtung 35, 37 bestehen.

[0027] Die als Segmentrollen 25 dienenden Rotati-
onskorper sind in einer Ruheposition im linken Teil der
Figur 6 dargestellt, wéhrend sie im rechten Teil der Figur
6 ein in Forderrichtung 22 geférdertes Exemplar des bo-
genférmigen Materials 1 mit ihrer Umfangsflache 33
greifen und entsprechend der Drehrichtung 34 in Bo-
genlaufrichtung 22 transportieren. Figur 5 zeigt die Kor-
rektur der Winkellage des bogenférmigen Materials 1
bei der Passage der Ausrichteeinheit 8. In der in Figur
7 gezeigten Position des bogenférmigen Materials 1 hat
dessen Vorderkante 23 gerade den letzten Sensor des
Sensorpaares 30.1 erreicht, so dass nunmehr der mit
M 1 bezeichnete Antrieb 27 der Segmentrolle 25 be-
schleunigt werden kann, um die Winkellage des bogen-
férmigen Materials 1 in Bezug auf die Férderrichtung 22
auszugleichen. Erwahnt sei noch, dass im Gegensatz
zu den Antrieben M 3 und M 4, die Uber eine durchge-
hende Antriebswelle 31 miteinander verbunden sind,
die Segmentrollen 25, die mit den Antrieben M 1 und M
2in Verbindung stehen, jeweils Uber Einzelwellen 32 an-
getrieben sind. Nach Korrektur der Winkellage des bo-
genférmigen Materials 1 durch unterschiedlich schnelle
Ansteuerungen der jeweiligen Antriebe 27 (M 1 und M
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2) der Segmentrollen 25, erfahrt das bogenférmige Ma-
terial 1 eine Korrektur seiner Seitenlage. Nach der Mes-
sung der Lage der Seitenkanten 30 des bogenférmigen
Materials 1 durch die Sensoren 31 wird das bogenfér-
mige Material 1 nunmehr korrekt parallel zur Férderrich-
tung 22 ausgerichtet, indem Utber den Antrieb M 4 eine
Verschiebung des bogenférmigen Materials 1 in seiner
Foérderebene vor Erreichen des Anstellelementes 13
und vor Auflaufen auf das Transportband 10 erfolgt. Mit
Antrieb M 3, orientiert in der ersten Orientierung 28, wird
Uber eine gemeinsame Welle 31 der Vorschub des bo-
genférmigen Materials 1 mit korrekt ausgerichteter Vor-
derkante 23 gewahrleistet, wéhrend dieses Uber den in
einer zweiten Orientierung 29 aufgenommenen Antrieb
27 mit M 4 bezeichnet in seiner seitlichen Lage ausge-
richtet wird.

[0028] Aus der Darstellung gemaR Figur 8 geht die
Konfiguration der Segmentrollen hervor, die gemaR ei-
nes dargestellten Ausfiihrungsbeispieles zweiteilig aus-
gefiihrt sein kénnen. Die als Segmentrollen 25 ausge-
fuhrten Ausrichtelemente kénnen mit einer Beschich-
tung 35 versehen sein. Im linken Ausflihrungsbeispiel
gemal Figur 8 ist eine ringférmige Beschichtung 35 mit
zylindrischer Kontaktflache 45 wiedergegeben.

[0029] Im mittleren Ausfiihrungsbeispiel hingegen ist
ein Rollenkern 38 dargestellt, auf dessen umlaufender
Mantelflache eine trapezférmige Beschichtung 37 auf-
gebracht ist. Die trapezférmige Beschichtung 37 kann
aus Gummi oder aus einem anderen elastischen Mate-
rial bestehen und kraftschllissig auf der Mantelflache
des Rollenkernes 38 aufgenommen oder auch auf diese
aufgegossen werden. Sie kann als endloser Ring ein-
fach auf dem Umfang aufgeklemmt oder auch aufge-
schrumpft sein. Zur Erhéhung der Formstabilitat sind die
Flankenwinkel 39 der trapezférmigen Beschichtung 37
als flachabfallende Anséatze 39 ausgebildet.

[0030] Zwischen den beiden Flanken 39 ist ein sich
in Umfangsrichtung der trapezférmig profilierten Be-
schichtung 37 erstreckender stegférmiger Kontaktbe-
reich 36 ausgebildet. Durch den schmalen Kontaktbe-
reich Iasst sich der Kontaktpunkt zwischen einer Seite
des bogenférmigen Materials 1 und der Kontaktflache
36 sehr klein halten und genauestens definieren, wo-
durch sich ein durch die Kontaktbereiche 36 jeweils aus-
zurichtendes bogenférmiges Material 1 genauestens
ausrichten lasst, da der Drehpunkt, um den die Ausrich-
tung erfolgt, nunmehr definiert ist.

[0031] Bei Ausrichteelementen mit glatt verlaufender
Zylinderflache von 35 ist der tatsach-liche Drehpunkt
nicht bekannt; dieser befindet sich Gber die Breite des
Rollenkerns an einer nicht naher definierten Stelle an
der Kontaktflache 45. Alternativ zu einem ringférmigen
ausgebildeten Beschichtungstrager, der auch kraft-
schlissig auf die Umfangsflache eines Rollenkerns 38
aufgebracht werden kann, I&sst sich ein Beschichtungs-
element auch formschlissig am Rollerkern 38 aufneh-
men. GemaR der rechten Darstellung in Figur 8 kann an
der Umfangsflache eines Rollenkerns 38 eine sich ring-
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formig erstreckende Ausnehmung 41 in Form einer
Langsnut ausgebildet werden. Die Langsnut ist von ei-
nem sich ebenfalls ringférmig am Rollenkern 38 erstrek-
kenden Nutgrund 42 gebildet und durch zwei sich eben-
falls ringférmig am Rollenkern 38 erstreckenden Nut-
flanken begrenzt. In einer solcherart konfigurierten Aus-
nehmung am Umfang des Rollenkerns 38 kann eine
Gummifillung 40 oder ein ringférmiges, ein trapezfor-
miges, ein rechteckiges, ein rautenférmiges, oder ein
zylindrisch konfiguriertes Ausrichteelement aufgenom-
men sein. Die die Seitenflanken eines derart konfigu-
rierten Ausrichteelementes 40 abstlitzenden Wénde 42
der Ausnehmung 41 lassen eine hohe Formstabilitat bei
moglichst geringer Breite der Auflageflache 45 des Aus-
richteelementes zu. Damit ist sichergestellt, dass bei
den sich einstellenden Bewegungen des bogenférmi-
gem Materials 1 und des Ausrichteelementes 25, wah-
rend der Seitenausrichtung die Kontaktflache 45 nicht
aus der Ausnehmung 41 gedruckt wird. Dazu ist es aus-
reichend, dass das Kontaktflache 45 gemaR der rechten
Ausfuhrungsvariante in Figur 8 nur um wenige Zehntel-
Millimeter tber die Mantelflache 46 des Rollerkernes 38
hervorsteht. Durch Ergreifen des bogenférmigen Mate-
rials (1) werden die Ausrichteelemente 40 leicht kompri-
miert, so dass sich eine glatte, kontinuierliche Flache
mit der angrenzenden Flache 46 des Rollenkerns 38 er-
gibt. Durch die Materialwahl fir das Ausrichteelement,
welches in die Ausnehmung 41 des Segmentrollenker-
nes 38 eingelassen wird, lasst sich der sich zwischen
dem bogenférmigen Material 1 und der Oberflache des
Ausrichtelementes 25 einstellende Reibwert beeinflus-
sen. Der Reibwert an der Unterseite muss geringer sein
als der Reibwert, der sich zwischen der Oberseite des
bogenférmigen Materials 1 und der Umfangsflachen 33
der Segmentrollen 25 einstellt, damit durch diese eine
Ausrichtung relativ zu den das bogenférmige Material 1
abstlitzenden Gegendruckelementen 34 erfolgen kann.
[0032] Anstelle eines in die Mantelflache des Roller-
kernes 38 einzulassenden Ausrichtelementes kann
auch die Mantelflache der Rollerkerne 38 selbst ent-
sprechend konfiguriert werden, so dass sich an deren
aulersten Ende eine die Oberseite des bogenférmigen
Materials 1 linienférmig berihrende Kontaktflache er-
gibt, die urséachlich fir ein genaues Ausrichteergebnis
ist.

Bezugszeichenliste

[0033]

1 bogenférmiges Material

2 Druckbild

3 Rahmen

4 Lagefehler y-Richtung

5 Lagefehler x-Richtung

6 Verdrehfehler

7 Versatz Vorderseite/Rlckseite
8 Ausrichteeinheit

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

9 Foérderebene

10 Transportband

11 Auflaufrolle

12 Steuerrolle

13 Anstellelement

13.11 Position

13.22. Position

14 Ladeeinheit

15 Elektrode

16 Abstitzung

17 Vorderkantensensor

18 Strahlungsquelle

19 Linse

20 Strahlungsfeld

21 Empféanger

22 Laufrichtung

23 Vorderkante

24 Seitenkante

25 Segmentrolle

26 Lichtschranke

27 Antriebe Segmentrollen
28 1. Orientierung Antriebe
29 2. Orientierung Antriebe
30 Sensorfeld

30.1 Sensorpaar

31 gemeinsame Welle

32 Einzelwelle

33 Segmentrollenumfang
34 Gegendruckelement
35 ringférmige Beschichtung
36 Kontaktbereich

37 trapezfdrmige Beschichtung
38 Rollenkern

39 Flanken

40 Gummifillung

41 Nut

42 Nutboden

43 Nutflanken

44 Auflagenflachenbreite
45 Kontaktflache Mantelflache Rollenkern
Patentanspriiche

1. Ausrichteeinheit fiir bogenférmiges Material (1),
welches mit Rotationselementen (25),(34) vor der
Passage einer Forderebene (9) in Bezug auf die
Transportrichtung (22) durch eine bogenférmiges
Material (1) verarbeitende Maschine ausgerichtet
wird und auf mindestens einer Seite von den Rota-
tionselementen (25), (34) ergriffen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kontaktbereich (36), (44)
zwischen das bogenférmige Material (1) ausrich-
tenden Segmentrollen (25) und dem bogenférmi-
gen Material (1) minimiert ist.

2. Ausrichteeinheit gemaR Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Segmentrollen (25) einen
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Rollenkern (38) sowie eine ringférmige Beschich-
tung (35) aufweisen.

Ausrichteeinheit gemaR Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ringférmige Beschichtung
(35) an der Umfangsflache des Rollenkerns (38)
kraftschlissig aufgenommen ist.

Ausrichteeinheit gemaR Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ringformige Beschichtung
(40) an der Umfangsflache (46) des Rollerkernes
(38) formschlussig aufgenommen ist.

Ausrichteinheit gemal Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ringférmige Beschichtung
(35) einstlickig ausgebildet ist.

Ausrichteeinheit gemaR Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ringférmige Beschichtung
(35) einen trapezférmigen Querschnitt (37) auf-
weist.

Ausrichteeinheit gemaR Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mantelflache (46) des Rol-
lenkerns (38) trapezférmig profiliert ist.

Ausrichteeinheit gemaR Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Rollerkern (38) eine Aus-
nehmung (41) zur formschlissigen Aufnahme ei-
nes elastischen Ausrichtelementes (40) enthalt.

Ausrichteeinheit gemaR Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ausrichteelement (40)
ringférmig in die Ausnehmung (41) eingelassen ist.

Ausrichteeinheit gemaR Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ausrichteelement (40)
von Seitenflachen (43) der Ausnehmung (41) flan-
kiert ist.

Druckwerk mit einer Ausrichteeinheit (8) fiir bogen-
férmiges Material (1), welches mit Rotationsele-
menten (25), (34) vor der Passage einer Fordere-
bene (9) in Bezug auf seine Transportrichtung (22)
durch eine bogenférmiges Material (1) verarbeiten-
de Maschine ausgerichtet wird und auf mindestens
einer Seite von den Rotationselementen (25), (34)
ergriffen wird, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kontaktbereich (36), (44) zwischen den das bogen-
férmigen Material (1) ausrichtenden Segmentrollen
(25) und dem bogenférmigen Material (1) minimiert
ist.

Bogenverarbeitende Maschine mit einer Ausrichte-
einheit (8) fir bogenférmiges Material (1), welches
mit Rotationselementen (25), (34) vor der Passage
einer Férderebene (9) in Bezug auf seine Transpor-
trichtung (22) durch eine bogenférmiges Material
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(1) verarbeitende Maschine ausgerichtet wird und
auf mindestens einer Seite von den Rotationsele-
menten (25), (34) ergriffen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kontaktbereich (36), (44) zwi-
schen den das bogenférmige Material (1) ausrich-
tenden Segmentrollen (25) und dem bogenférmi-
gen Material (1) minimiert ist.

Digitale Druckmaschine mit einer Ausrichteeinheit
(8) fur bogenférmiges Material (1), welches mit Ro-
tationselementen (25), (34) vor der Passage einer
Forderebene (9) in Bezug auf seine Transportrich-
tung (22) durch eine bogenférmiges Material (1)
verarbeitende Maschine ausgerichtet wird und auf
mindestens einer Seite von den Rotationselemen-
ten (25), (34) ergriffen wird, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kontaktbereich (36), (44) zwischen
den das bogenférmige Material (1) ausrichtenden
Segmentrollen (25) und dem bogenférmigen Mate-
rial (1) minimiert ist.
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