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(57) Hauptanspruch: Transportsystem einer Blechdruck-
maschine oder Blechlackiermaschine, mit mindestens ei-
nem sich bewegenden Vorderkantenanschlag fur die Anla-
ge der Vorderkante einer transportierten Blechtafel, mit ei-
ner Seitenausrichteinrichtung zur Blechtafelseitenausrich-
tung, mit einer Anlegetrommel, die mindestens eine Anle-
gemarke fir die Anlage der Vorderkante der Blechtafel auf-
weist, und mit einem mehrere Riemen aufweisenden Rie-
mentransportsystem zum Ausrichten der Vorderkante der
Blechtafel an der Anlegemarke, wobei dem Riementrans-
portsystem ein Haltemittel zum Andriicken der Blechtafel
an die Riemen zugeordnet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Riemen (15) des Riementransportsystems (11) als
Flachriemen (42) ausgebildet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Transportsystem ei-
ner Blechdruckmaschine oder Blechlackiermaschine,
mit mindestens einem sich bewegenden Vorderkan-
tenanschlag fir die Anlage der Vorderkante einer
transportierten Blechtafel, mit einer Seitenausricht-
einrichtung zur Blechtafelseitenausrichtung, mit einer
Anlegetrommel, die mindestens eine Anlegemarke
fur die Anlage der Vorderkante der Blechtafel auf-
weist, und mit einem mehrere Riemen aufweisenden
Riementransportsystem zum Ausrichten der Vorder-
kante der Blechtafel an der Anlegemarke, wobei dem
Riementransportsystem ein Haltemittel zum Andru-
cken der Blechtafel an die Riemen zugeordnet ist.

[0002] Ein Riementransportsystem der eingangs
genannten Art ist bekannt. Eine transportierte Blech-
tafel wird mit ihrer Vorderkante zur Vorausrichtung an
sich bewegende Vorderkantenanschlage angelegt. In
dieser vorausgerichteten Position gelangt die Blecht-
afel im Zuge des weiteren Transports bis in den Be-
reich einer Anlegetrommel, die mindestens eine An-
legemarke aufweist. Durch Anlegen der Vorderkante
der Blechtafel an die Anlegemarke erfolgt eine Fein-
ausrichtung, sodass eine derart ausgerichtete Blech-
tafel anschlieBend in einem Druckwerk der Blech-
druckmaschine oder einem Lackierwerk der Blechla-
ckiermaschine positionsgenau weiterverarbeitet wer-
den kann. Um ein sicheres Anlegen der Blechtafel an
die Anlegemarke der Anlegetrommel zu bewirken, ist
ein Zahnriemen aufweisendes Riementransportsys-
tem mit einem Haltemittel vorgesehen, das die Blech-
tafel mit ihrer Vorderkante gegen die Anlegemarke
drangt. Das Haltemittel dient dazu, die Blechtafel
moglichst definiert mit ihrer Vorderkante an die Anle-
gemarke zu drangen. Um die transportierte Blechta-
fel quer zu ihrer Bewegungsrichtung auszurichten, ist
eine Seitenausrichteinrichtung vorgesehen. Da die
Seitenausrichtung noch nicht abgeschlossen ist oder
erst erfolgt, wenn das Haltemittel seine Haltewirkung
zwischen dem Riementransportsystem und der
Blechtafel entfaltet, werden die Riemen des Riemen-
transportsystems zusammen mit der Blechtafel auf-
grund von Seitenausricht-Verlagerungen seitlich mit-
verlagert. Die Genauigkeit der Zufihrung und die Re-
produzierbarkeit der Ausrichtung der Blechtafeln ist
bei dem bekannten Transportsystem noch verbesse-
rungswurdig.

[0003] Aus der DE 20 2004 006 615 U1 ist ein For-
dertisch einer Bogenrotationsdruckmaschine be-
kannt. Mit der Maschine werden Papierbbgen verar-
beitet. Die Bogenrotationsdruckmaschine weist in ei-
ner Bogentransportstrecke Flachriemen auf, die vor
einem Anlagetisch enden. Der Anlagetisch dient der
Ausrichtung der Papierbdgen.

[0004] Aus der DE 202 02 016 U1 geht ein Saugrie-
mentransportsystem einer Blechdruckmaschine her-
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vor. Auf die konkrete Ausgestaltung der Saugriemen
des Saugriementransportsystems wird nicht einge-
gangen.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, ein Transportsystem der eingangs genann-
ten Art zu schaffen, das eine hochgenaue und repro-
duzierbare Tafelzuflhrung bei einer Blechdruckma-
schine oder einer Blechlackiermaschine bewirkt.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch geldst, dass die Riemen des Riementransport-
systems als Flachriemen ausgebildet sind. Gegeni-
ber den im Stand der Technik verwendeten Zahnrie-
men weisen Flachriemen eine wesentlich geringere
Riemenstarke auf, mit der Folge, dass ein derartiger
Flachriemen bei einer seitlichen Verlagerung nicht
schert, sich neigt oder verwirft und demzufolge auch
bei einer seitlichen Auslenkung eine prazise Tafelzu-
fuhrung zur Anlegemarke der Anlegetrommel sicher-
stellt. Dadurch, dass auch ein seitlich ausgelenkter
Flachriemen seine Transportoberflache nicht kippt
oder in der Héhe verandert, ist auch fir eine im kur-
zen Abstand folgende Folgetafel ein praziser Trans-
port méglich. Insbesondere ist vorgesehen, dass das
Haltemittel kurz vor der Ausrichtung der Blechtafel an
der Anlegemarke aktiviert wird. Ist die Blechtafel der
Druckeinrichtung oder Lackiereinrichtung zugefihrt,
so konnen die seitlich ausgelenkten Riemen in ihre
unausgelenkte Stellung zuriickkehren bevor die Fol-
getafel folgt. Die Folgetafel findet daher seitlich un-
ausgelenkte Riemen vor. Der Flachriemen hat ferner
den Vorteil, dass er nicht dem Polygoneffekt unter-
liegt, das heilt er lauft mit vollig konstanter Ge-
schwindigkeit und nicht mit schwankender Ge-
schwindigkeit, die durch die Zahne des bekannten
Zahnriemens bewirkt wird. Vorzugsweise kann die
Haltekraft des Haltemittels wahlbar grof3 sein, das
heit zum Beispiel bei sehr diinnen Blechtafeln klei-
ner wahlbar/voreinstellbar sein als bei dickeren
Blechtafeln.

[0007] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass das Riementransportsystem als
Riementrum ausgebildet ist. Es handelt sich demzu-
folge um ein Endlosriemensystem, dessen Riemen
vorzugsweise um Umlenkrader gefiihrt sind. Die ein-
zelnen Riemen verlaufen vorzugsweise parallel mit
Abstand zueinander, sodass die Blechtafeln Uber ihre
Breite hinreichend fiir einen sicheren Transport abge-
stutzt sind. Wenigstens missen zwei Riemen vor-
handen sein, um die Blechtafeln hinreichend zu un-
terstitzen. Vorzugsweise verlaufen mehr als zwei
Riemen in Parallelanordnung zueinander.

[0008] Insbesondere ist vorgesehen, dass die
Flachriemen des Riementransportsystems Uber Rie-
menseitenfihrungen aufweisende Umlenkrader ge-
fuhrt sind. Die Riemenseitenfihrungen der Umlenk-
rader stellen sicher, dass die Flachriemen eine seit-
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lich definierte Lage reproduzierbar einnehmen, das
heil3t, wenn sie durch Seitenkrafte nicht ausgelenkt
werden, nehmen sie eine Neutralstellung definiert
ein. Unzulassiges Spiel, das ein seitlich pendelndes
Verlagern der Riemen bewirkt, ist durch die Riemen-
seitenflhrungen vermieden. Zuséatzlich oder alterna-
tiv kdnnen ballige Umlenkrader vorgesehen sein, um
die Flachriemen in der Spur zu halten.

[0009] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass das Haltemittel eine Unterdruck-
vorrichtung ist. Demgemal erfolgt das Andriicken
der Blechtafel an die Riemen mittels der Druckdiffe-
renz, die zwischen dem Unterdruck und dem Umge-
bungsdruck besteht.

[0010] Zusatzlich oder alternativ kann vorgesehen
sein, dass das Haltemittel eine Magnetvorrichtung
ist. Eine derartige Anordnung lasst sich in Zusam-
menhang mit ferromagnetischen Blechtafeln realisie-
ren.

[0011] Zusatzlich oder alternativ kann vorgesehen
sein, dass das Haltemittel mindestens eine auf die
Blechtafel driickende Friktionsrolle ist. Die Friktions-
rolle wirkt beispielsweise auf die Oberseite der Blech-
tafel, wahrend sie mit ihrer Unterseite auf dem Rie-
mentransportsystem aufliegt. Das Andrucken der
Blechtafel auf das Riementransportsystem wird
durch eine entsprechende Stellung der Friktionsrolle
bewirkt, die beispielsweise federnd gelagert ist, so-
dass die Federkraft als Druckkraft auf die Blechtafel
wirkt.

[0012] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
die Friktionsrolle axial verlagerbar gefuhrt ist. Wird
eine Blechtafel mittel der Seitenausrichteinrichtung
zusammen mit den Riemen des Riementransportsys-
tems seitlich verlagert, so kann diese Verlagerungs-
bewegung von der Friktionsrolle mitgemacht werden,
da sie in axialer Richtung verschiebbar gelagert ist.
Insbesondere kann eine elastische Lagerung vorge-
nommen sein, derart, dass sich eine nicht beauf-
schlagte Friktionsrolle durch eine Riickstellkraft, bei-
spielsweise eine Federkraft, in eine neutrale Axial-
stellung zurtickbewegt.

[0013] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass die Haltefunktion des Haltemittels
an- und ausschaltbar ist. Im Falle einer Unterdruck-
vorrichtung ist das Vakuum an- und ausschaltbar. Ist
das Haltemittel als Magnetvorrichtung ausgebildet,
so wird vorzugsweise ein Elektromagnet verwendet,
der an- und ausgeschaltet werden kann. Im Falle der
Ausbildung des Haltemittels als Friktionsrolle ist die-
se verlagerbar angeordnet, sodass sie in Richtung
auf die Blechtafel bewegt und auch von der Blechta-
fel wieder wegbewegt werden kann. In der angestell-
ten Stellung liegt die Friktionsrolle mit ihrer Mantelfla-
che gegen die Oberflache der Blechtafel mit Anpress-

kraft an; in der abgestellten Stellung berihren sich
Friktionsrolle und Blechtafel nicht.

[0014] Der Flachriemen weist insbesondere eine
Riemenstarke von 0,5 bis 3 mm, vorzugsweise etwa
1,5 mm auf. Gegeniber der Riemenbreite liegt eine
geringe bis sehr geringe Riemenstarke vor, das heilt,
das Verhaltnis Riemenbreite zu Riemenstarke be-
tragt ein Vielfaches von 1. Die Riemenbreite kann
insbesondere 10 bis 80 mm, vorzugsweise 20 bis 40
mm betragen. Damit liegt das Verhaltnis Riemenbrei-
te zu Riemenstéarke etwa im Bereich 5 bis 200, insbe-
sondere 20 bis 80. Der Querschnitt stellt insbesonde-
re ein Rechteck, insbesondere ein langgestrecktes
Rechteck dar. Der Flachriemen besteht vorzugswei-
se aus homogenem Material, sodass er bei einer Sei-
tenauslenkung gleichmaRig seitlich ausgelenkt wird.
Ferner besteht er vorzugsweise aus elastischem Ma-
terial, sodass er bei einer Kraftbeaufschlagung aus-
lenkt und bei Wegfall der Kraft in seine Ursprungspo-
sition zurlickkehrt.

[0015] Insbesondere ist vorgesehen, dass die Anle-
gemarke als Klemm-Anlegemarke ausgebildet ist.
Dies bedeutet, dass nach Anlage der Vorderkante
der Blechtafel die Anlegemarke schlief3t, sodass der
Vorderkantenbereich der Blechtafel klemmend ge-
halten wird.

[0016] Die Seitenausrichteinrichtung ist vorzugs-
weise als die Blechtafel seitlich zentrierende Einrich-
tung ausgebildet. Dies bedeutet, dass — unabhangig
vom Breitenformat der Blechtafel — ihre in Transport-
richtung weisende Mittellinie stets mittig zum Trans-
portsystem ausgerichtet ist.

[0017] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
die Seitenausrichteinrichtung mindestens zwei, die
Blechtafel zwischen sich aufnehmende Seitenfiihrun-
gen, insbesondere Seitenrollen aufweist. Die Seiten-
fuhrungen sind vorzugsweise federnd gelagert, so-
dass sie auf die Seitenkanten der Blechtafel entspre-
chende Ausrichtkrafte Ubertragen kénnen. Es ist
auch méglich, dass eine Seitenfihrung feststehend
und die andere beweglich, insbesondere federbeauf-
schlagt, angeordnet ist. Sofern ein festes Breitenfor-
mat vorgegeben ist oder zumindest fir einen Druck-
auftrag besteht, kdnnen die beiden Seitenfiihrungen
auch feststehend im definierten Abstand zueinander
angeordnet sein. Insbesondere ist eine Verstellein-
richtung vorgesehen, sodass mindestens eine der
Seitenfuhrungen in eine gewinschte Position ver-
stellt und dann in dieser Position festgelegt werden
kann.

[0018] Eine Weiterbildung sieht eine die Klemm-An-
legemarke der Anlegetrommel vor Erreichen des
oberen Totpunkts in den Klemmzustand verbringen-
de Steuereinrichtung vor. Demzufolge schlief3t die
Klemm-Anlegemarke vor Erreichen des oberen Tot-
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punkts an der Anlegetrommel. Diese Schlielstellung
wird vorzugsweise sehr ,frih" — bezogen auf die obe-
re Totpunktstellung — eingenommen, da die Schlie-
Rung vorzugsweise 0 bis 20°, insbesondere 8 bis 16°
vor dem oberen Totpunkt erfolgt.

[0019] Ferner ist es vorteilhaft, wenn der Vorderkan-
tenanschlag an einem Riementrum angeordnet ist.
Er wird demzufolge mittels des Riementrums bewegt
und dient dazu, die Blechtafel vorausgerichtet der
Anlegemarke der Anlegetrommel zuzufiihren.

[0020] SchlieBlich ist es vorteilhaft, wenn dem Rie-
mentransportsystem eine Saugzone, Magnetzone
und/oder Friktionsrollenandriickzone zugeordnet ist,
die eine mit ihrer Vorderkante an der Anlegemarke
anliegende Blechtafel etwa im Bereich ihres vorderen
Viertels bis hinteren Viertels ihrer Langserstreckung
mit einer Haltekraft beaufschlagt. Die Haltekraft kann
sich demzufolge Uber den gesamten Bereich, also
vom vorderen Viertel bis zum hinteren Viertel erstre-
cken oder es ist mdglich, dass sie in diesem Bereich
liegt, also eine Haltewirkung nur in einer schmalen
Zone oder Uber mehreren schmalen Zonen aufbringt,
diese Zone oder Zonen jedoch innerhalb des ge-
nannten Bereichs liegt/liegen, namlich in dem Be-
reich des vorderen Viertels bis zum hinteren Viertel
der Langserstreckung der Blechtafel.

[0021] Die Zeichnungen veranschaulichen die Erfin-
dung anhand eines Ausfihrungsbeispiels, und zwar
zeigt:

[0022] Fig.1 eine schematische Seitenansicht auf
ein Transportsystem einer Blechdruckmaschine oder
Blechlackiermaschine,

[0023] Fig. 2 eine Draufsicht auf die Anordnung der
Fig. 1,

[0024] Fig. 3 eine schematische Seitenansicht ei-
nes weiteren Ausflihrungsbeispiels eines Transport-
systems,

[0025] Fig. 4 eine Detailansicht der Anordnung der
Fig. 3 und

[0026] Fig. 5 ein Querschnitt durch einen Flachrie-
men eines Riementransportsystems des Transport-
systems.

[0027] Die Fig. 1 zeigt ein Transportsystem 1 fir die
Zufuhrung von Blechtafeln 2 (Fig. 2) an einer Blech-
druck- oder Blechlackiermaschine. Die zuzufuhren-
den Blechtafeln 2 werden mittels eines nicht darge-
stellten Anlegers einem Stapel enthommen und von
dem Transportsystem der Blechdruckmaschine oder
Blechlackiermaschine in definierter Lage zugefiihrt.

[0028] Die Zufiihrung vom Stapel zum Transport-
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system erfolgt mit einem aus der Fig. 1 nicht hervor-
gehenden Trum derart, dass die zugefiihrte Blechta-
fel 2 mit ihrer Vorderkante 3 gegen einen Vorderkan-
tenanschlag 4 gefuhrt wird. Der Vorderkantenan-
schlag 4 befindet sich an einem Riementrum 5, wobei
das Riementrum 5 mehrere parallel zueinander ver-
laufende Transportriemen 6 aufweist, die einendig
um Umlenkrader 7 und 8 und anderendig um Um-
lenkrader 9 gefihrt sind. Dem Obertrum 10 des Rie-
mentrums 5 ist ein Riementransportsystem 11 zuge-
ordnet, wobei die Lange des Riementransportsys-
tems 11 kleiner ist als der Abstand zwischen den Um-
lenkrédern 7 und 9. Das Riementransportsystem 11
ist als Riementrum 12 ausgebildet und besitzt Um-
lenkrader 13 und 14. Der Fig. 2 ist zu entnehmen,
dass das Riementrum 12 mehrere Riemen 15 auf-
weist, die parallel sowie beabstandet zueinander ver-
laufen. Das Obertrum 16 des Riementransportsys-
tems 11 liegt in der Ebene oder geringfiigig oberhalb
der Ebene des Obertrums 10 des Riementrums 5.

[0029] Das Riementransportsystem 11 ist als
Saugriemensystem 17 ausgebildet. Hierzu befindet
sich unterhalb des Obertrums 16 ein Saugkasten 18,
der mit einer schaltbaren, nicht dargestellten Vaku-
umgquelle verbunden ist.

[0030] Der Fig. 2 ist zu entnehmen, dass die Um-
lenkrader 7 um eine gemeinsame Achse 19 rotierend
gelagert sind. Die Umlenkrader 13 sind auf einer ge-
meinsamen Achse 20 gelagert. Die Umlenkrader 14
sind auf einer gemeinsamen Achse 21 gelagert. Die
Umlenkrader 9 lagern auf einer gemeinsamen Achse
22. Zusammenfallend mit der Achse 22 liegt eine
Drehachse 23 fir eine Anlegetrommel 24, die aus
mehreren Abschnitten 25 besteht, die sich vorzugs-
weise zwischen jeweils benachbarten Umlenkradern
9 befinden. An den Abschnitten 25 der Anlegetrom-
mel 24 ist eine Anlegemarke 26 angeordnet, die als
Klemm-Anlegemarke 27 ausgebildet ist und mehrere
Anschlagelemente 28 aufweist, die zum Festhalten
des Vorderkantenbereichs der Blechtafel 2 geschlos-
sen und zum Freigeben wieder gedffnet werden kon-
nen.

[0031] Fur die Seitenausrichtung der zu transportie-
renden Blechtafeln 2 ist eine Seitenausrichteinrich-
tung 29 vorgesehen, die zwei einander gegeniiberlie-
gende Seitenfuhrungen 30, 31 aufweist, wobei die
Seitenfiuihrung 30 eine Seitenrolle 32 besitzt, die mit-
tels eines Federelements 33 an einem Fixlager 34
angeordnet ist. Die Seitenrolle 32 kann demgemaf
quer zur mittels eines Pfeils 35 in Fig. 2 angezeigte
Transportrichtung verlagert werden. Die Seitenfiih-
rung 31 ist als Fixrolle 36 ausgebildet, die an einem
Fixlager 37 angeordnet ist.

[0032] GemaR Fig. 1 folgt—in Transportrichtung ge-
sehen — der Anlegetrommel 24 ein Druckzylinder 38
und ein Gegendruckzylinder 39 im Falle einer Blech-
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druckmaschine. Ist anstelle der Blechdruckmaschine
eine Blechlackiermaschine vorhanden, so ist der
Druckzylinder 38 als Lackierzylinder 38 ausgebildet.

[0033] Um zu bedruckende beziehungsweise zu la-
ckierende Blechtafeln 2 dem Druckspalt beziehungs-
weise Lackierspalt zwischen Druckzylinder 38 und
Gegendruckzylinder 39 beziehungsweise Lackierzy-
linder 38 und Gegendruckzylinder 39 zuzufihren, er-
gibt sich folgende Funktion:

Die einzelnen, vorstehend beschriebenen Funktions-
elemente werden mittels einer nicht dargestellten
Maschinensteuerung koordiniert betrieben. Vom An-
leger werden Blechtafeln 2 von einem Blechtafelsta-
pel separiert und mittels des bereits erwahnten, nicht
dargestellten Trums dem Riementrum 5 zugefiihrt.
Dabei wird die Vorderkante 3 der Blechtafel 2 — in
Transportrichtung 35 gesehen — gegen den Vorder-
kantenanschlag 4 des Riementrums 5 gedrangt. Dies
erfolgt dadurch, dass das nicht dargestellte Trum
eine hdhere Geschwindigkeit aufweist als das Rie-
mentrum 5. Nach Ubernahme der Blechtafel 2 vom
Riementrum 5 fuhrt dieses die betrachtete Blechtafel
2 der Anlegetrommel 24 zu, an der sich die
Klemm-Anlegemarke 27 in gedffneter Stellung befin-
det. Bevor die Vorderkante 3 der Blechtafel 2 die
Klemm-Anlegemarke 27 erreicht, erfolgt eine Seiten-
ausrichtung der Blechtafel 2, indem die Seitenfihrun-
gen 30 und 31 die Seitenrander 40 und 41 der Blech-
tafel 2 beaufschlagen. Da die Seitenfiihrung 30 ge-
gen Federkraft verlagerbar angeordnet ist, wird die
Blechtafel zwischen den Seitenfihrungen 30 und 31
spielfrei aufgenommen und dabei mittenzentriert. Der
Fig. 2 ist zu entnehmen, dass sich die Seitenaus-
richteinrichtung 29 im Bereich des Saugriemensys-
tems 17, vorzugsweise — in Transportrichtung 35 ge-
sehen — am Ende des Saugriemensystems 17 befin-
den. Das Uberfahren des Saugkastens 18 des
Saugriemensystems 17 erfolgt zunachst, ohne dass
eine Saugwirkung auf die Unterseite der Blechtafel
ausgelbt wird. Erst wenn der Saugbereich des
Saugriemensystems 17 vollstandig von der sich in
Transportrichtung 35 bewegenden Blechtafel 2 abge-
deckt ist, wird das Vakuum aktiviert, wodurch die
Blechtafel 2 fest auf die Riemen 15 des Saugriemen-
systems 17 gezogen wird. Relativbewegungen zwi-
schen den Riemen 15 und der Blechtafel 2 kdnnen
daher nur noch mit erhdhtem Kraftaufwand stattfin-
den. Dies hat zur Folge, dass bei einer Seitenausrich-
tung der Blechtafel 2 mittels der Seitenausrichtein-
richtung 29 die Riemen 15 ebenfalls seitlich verlagert
werden. Da die Riemen 15 als eine geringe Riemen-
starke aufweisende Flachriemen 42 ausgebildet sind,
I&sst sich eine Seitenverlagerung problemlos durch-
fuhren, ohne dass es zu einem Riemenverwurf oder
dergleichen kommt. Vielmehr verbleiben die Flachrie-
men 42 in der Transportebene und sorgen demge-
malR dafur, dass — trotz ihrer Seitenauslenkung — ein
ruhiger, flatterfreier und praziser Transport erfolgt. Da
die Anschlagelemente 28 der Klemm-Anlegemarke
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27 eine geringere Geschwindigkeit als die Riemen 15
des Saugriemensystems 17 aufweist, stofdt im Zuge
der weiteren Bewegung der Blechtafel 2 ihre Vorder-
kante 3 gegen die Anschlagelemente 28 der
Klemm-Anlegemarke 27, wobei die Saugwirkung des
Saugriemensystems 17 dazu flhrt, dass ein kontinu-
ierliches und straffes Andriicken der Vorderkante an
die Anlegemarke 26 erfolgt, dabei kann es zu einem
Durchrutschen der Riemen 15 relativ zur Blechtafel 2
kommen und/oder die Blechtafel 2 wird leicht federnd
aufgewolbt. Die Anlegemarke 26 schliet dann und
halt den Vorderkantenbereich der Blechtafel 2 klem-
mend fest.

[0034] Die Anordnung ist vorzugsweise derart ge-
troffen, dass das SchlieRen der Klemm-Anlegemarke
27 erfolgt, wenn sich letztere etwa 8 bis 16° vor ihrem
oberen Totpunkt befindet. Die nunmehr korrekt und
reproduzierbar ausgerichtete Blechtafel 2 wird an-
schliefend — nachdem sich die Klemm-Anlegemarke
27 nach Passieren des oberen Totpunkts wieder ge-
offnet hat —, dem Druckspalt oder Lackierspalt der
Folgezylinder (Druckzylinder 38 und Gegendruckzy-
linder 39 beziehungsweise Lackierzylinder 38 und
Gegendruckzylinder 39), insbesondere positionsge-
nau durch die Haltemittel (Vakuum) gehalten
und/oder durch geeignete, nicht dargestellte Mittel
gehalten, zugefiihrt. Nunmehr wird die Haltewirkung
des Haltemittels (zum Beispiel Vakuum) wieder abge-
schaltet.

[0035] Insbesondere ist vorgesehen, dass zwischen
dem Saugriemensystem 17 und dem Riementrum 5
eine Geschwindigkeitsdifferenz von 15 bis 20% be-
steht. Ferner weist das Riementrum 5 gegentiber der
Geschwindigkeit der Anlegemarke 26 eine Ge-
schwindigkeitsdifferenz von 5 bis 10% auf. Hierbei ist
das Riementrum 5 langsamer als das Saugriemen-
system 17 und gegenliber dem Saugriemensystem
17 bewegt sich die Anlegemarke 26 langsamer.

[0036] Bei einer alternativem Ausfiihrungsform
kann vorgesehen sein, dass anstelle des Saugkas-
tens 18 eine Magnetanordnung vorgesehen ist, die
eine entsprechende Kraftwirkung auf die Blechtafel 2
ausulbt. Voraussetzung ist allerdings, dass es sich bei
der Blechtafel 2 um eine ferromagnetische Blechtafel
handelt.

[0037] Nach einem weiteren Ausflhrungsbeispiel
gemal Fig. 3 kann vorgesehen sein, dass anstelle
des Saugkastens 18 mindestens eine Friktionsrolle
45 vorgesehen ist, die sich dann jedoch nicht unter-
halb des Obertrums 16, sondern oberhalb des Ober-
trums 16 befindet und mittels einer Verlagerungsein-
richtung 46 in Richtung auf das Obertrum 16 bewegt
und vom Obertrum 16 wieder entfernt werden kann.
Zwischen der Friktionsrolle 45 und dem Obertrum 16
kann eine Klemmwirkung zum Halten der Blechtafel
2 entfaltet werden. Vorzugsweise kann der Friktions-
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rolle 45 eine die Riemen 15 abstitzende Stitzrolle 47
zugeordnet sein, die aus mehreren Rollenabschnit-
ten, die jeweils den Riemen 15 zugeordnet sind, be-
stehen. Alternativ kann vorgesehen sein, dass min-
destens eine Stutzrolle 47 mit der Friktionsrolle 45 so
zusammenwirkt, dass sich in dieser Wirkzone jedoch
nicht die Riemen 15 des Riementransportsystems
befinden, sondern dass diese stromabwarts oder
stromaufwarts oder sowohl stromabwarts als auch
stromaufwarts der Friktionsrolle 45 und der Stitzrolle
47 befinden. Sollten sie stromaufwarts und stromab-
warts angeordnet sein, so ist demgemall das Rie-
mentransportsystem in zwei einzelne, Flachriemen
aufweisende Riementransportsysteme aufgeteilt, die
jeweils vorzugsweise trumférmig ausgebildet sind.

[0038] Die Anordnung ist ferner derart getroffen,
dass die auf die Blechtafel 2 ausgelbte Haltewir-
kung, sei es per Unterdruck, per Magnetwirkung oder
per Andruck (insbesondere Friktionsrolle) bei Anlage
der Vorderkante 3 der Blechtafel 2 im Bereich des
vorderen Viertels bis hinteren Viertels der Langser-
streckung der Blechtafel 2 ausgelibt wird. Die Halte-
wirkung zum Schieben der Blechtafel gegen die An-
legemarke 26 erfolgt demgemal vorzugsweise in der
mittleren Zone der Blechtafel 2.

[0039] Die Fig. 4 verdeutlicht die Friktionsrolle 45.
Sie ist um eine Achse 48 drehbar gefiihrt, wobei sie
entlang ihrer Langserstreckung, also axial, verlager-
bar gehalten ist. Diese Verlagerbarkeit wird mittels
des Doppelpfeils 49 angedeutet. Mittels beidendig
auf sie einwirkende Federmittel 50 wird sie — bei
Kraftefreiheit — axial zentriert. Diese Zentrierung fuhrt
stets zu einer neutralen Ruckstellung der Friktionsrol-
le 45, sobald sie nicht mehr in Kontakt mit der Blech-
tafel 2 steht.

[0040] Die Fig. 5 zeigt einen Querschnitt durch ei-
nen als Flachriemen 42 ausgebildeten Riemen 15
des Saugriemensystems 17. Es ist erkennbar, dass
eine langgestreckte, rechteckige Querschnittsflache
vorliegt. Vorzugsweise ist der Flachriemen 15 aus ho-
mogenem Material, beispielsweise Gummi, gefertigt,
sodass er ausgezeichnete seitliche Auslenkeigen-
schaften aufweist, ohne dass es zu einem Verkippen,
Aufwerfen usw. kommt.

Patentanspriiche

1. Transportsystem einer Blechdruckmaschine
oder Blechlackiermaschine, mit mindestens einem
sich bewegenden Vorderkantenanschlag fur die An-
lage der Vorderkante einer transportierten Blechtafel,
mit einer Seitenausrichteinrichtung zur Blechtafelsei-
tenausrichtung, mit einer Anlegetrommel, die min-
destens eine Anlegemarke flr die Anlage der Vorder-
kante der Blechtafel aufweist, und mit einem mehrere
Riemen aufweisenden Riementransportsystem zum
Ausrichten der Vorderkante der Blechtafel an der An-
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legemarke, wobei dem Riementransportsystem ein
Haltemittel zum Andricken der Blechtafel an die Rie-
men zugeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Riemen (15) des Riementransportsystems (11)
als Flachriemen (42) ausgebildet sind.

2. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Riementransportsystem (11) als Riementrum
(12) ausgebildet ist.

3. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Haltekraft des Haltemittels in ihrer GréRe vorgeb-
bar einstellbar/veranderbar ist.

4. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Haltemittel eine Unterdruckvorrichtung ist.

5. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Haltemittel eine Magnetvorrichtung ist.

6. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Haltemittel mindestens eine auf die Blechtafel
druckende Friktionsrolle (45) ist.

7. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Friktionsrolle (45) axial verlagerbar gefuhrt ist.

8. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Haltefunktion des Haltemittels an- und ausschalt-
bar ist.

9. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Flachriemen (42) eine Riemenstarke von 0,5 bis
3 mm, vorzugsweise etwa 1,5 mm aufweist.

10. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Anlegemarke (26) als Klemm-Anlegemarke (27)
ausgebildet ist.

11. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Seitenausrichteinrichtung (29) eine die Blechtafel
(2) seitlich zentrierende Einrichtung ist.

12. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Seitenausrichteinrichtung (29) mindestens zwei,
die Blechtafel (2) zwischen sich aufnehmende Sei-
tenfihrungen (30, 31), insbesondere Seitenrollen
(32) aufweist.
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13. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriche, gekennzeichnet durch eine die
Klemm-Anlegemarke (27) der Anlegetrommel (24)
vor Erreichen des oberen Totpunkts in den Klemmzu-
stand verbringende Steuereinrichtung.

14. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klemm-Anlegemarke 0 bis 20°, insbesondere 8
bis 16°, vor dem oberen Totpunkt schlief3t.

15. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Vorderkantenanschlag (4) an einem Riementrum
(5) angeordnet ist.

16. Transportsystem nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Riementransportsystem (11) eine Saugzone,
Magnetzone und/oder Friktionsrollenandriickzone
zugeordnet ist, die eine mit ihrer Vorderkante (3) an
der Anlegemarke (26) anliegende Blechtafel (2) etwa
im Bereich ihres vorderen Viertels bis hinteren Vier-
tels ihrer Langserstreckung mit einer Haltekraft be-
aufschlagt.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig.1
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7€
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