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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Maschi-
nenanordnung mit mehreren Bearbeitungsstationen zum se-
quentiellen Bearbeiten mehrerer bogenférmiger Substrate,
wobei diese Substrate jeweils eine Vorderseite und eine
Ruckseite aufweisen, wobei eine dieser Bearbeitungssta-
tionen als eine erste Non-Impact-Druckeinrichtung und ei-
ne weitere Bearbeitungsstation als eine zweite Non-Impact-
Druckeinrichtung ausgebildet sind, wobei jeweils hinsichtlich
desselben bogenférmigen Substrates die erste Non-Impact-
Druckeinrichtung dessen Vorderseite bedruckend und die
zweite Non-Impact-Druckeinrichtung dessen Rickseite be-
druckend angeordnet sind, wobei in Transportrichtung des
jeweiligen bogenférmigen Substrates vor der ersten Non-Im-
pact-Druckeinrichtung sowohl eine erste Primerauftragein-
richtung zum Primern der Vorderseite als auch eine zweite
Primerauftrageinrichtung zum Primern der Riickseite dessel-
ben bogenférmigen Substrates angeordnet sind, wobei die
erste Primerauftrageinrichtung und/oder die zweite Primer-
auftrageinrichtung jeweils einen mit einem Anlagedruckzy-
linder zusammenwirkenden Druckwerkszylinder mit einer an
diesen Druckwerkszylinder angestellten oder zumindest an-
stellbaren Auftragswalze aufweist bzw. aufweisen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschinenanord-
nung mit mehreren Bearbeitungsstationen zum se-
quentiellen Bearbeiten mehrerer bogenférmiger Sub-
strate gemak dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Durch die WO 2013/163748 A1 ist eine
Druckvorrichtung zum selektiv einseitigen oder beid-
seitigen Drucken auf ein Medium bekannt, aufwei-
send eine Eingangszone und eine Ausgangszone,
wobei ein Transportmechanismus das Medium von
der Eingangszone zu der Ausgangszone entweder
entlang eines ersten Transportweges zu einer ersten
Druckstation zum Drucken auf eine Oberflache des
Mediums durch einen ersten Tintenstrahldruckkopf
transportiert oder wobei der Transportmechanismus
das Medium von der Eingangszone zu der Ausgangs-
zone entlang eines zweiten Transportweges zu einer
zweiten Druckstation zum Drucken auf die Oberfla-
che des Mediums durch einen zweiten Tintenstrahl-
druckkopf und dann zur ersten Druckstation zum Dru-
cken auf die Rickseite des Mediums durch den ers-
ten Tintenstrahldruckkopf transportiert.

[0003] Durch die EP 2 123 465 A1 ist eine Bilder-
zeugungsvorrichtung bekannt, umfassend eine Hal-
te- und Transporteinrichtung, die eine rund-zylindri-
sche Form aufweist und um eine Drehachse dreh-
bar ist, wobei die Halte- und Transporteinrichtung da-
zu ausgebildet ist, einen Aufzeichnungstrager in ei-
ner vorgeschriebenen Transportrichtung durch Dre-
hen um die Drehachse bei gleichzeitigem Halten des
Aufzeichnungstrégers an einer dufleren Umfangsfla-
che der Halte- und Transporteinrichtung zu transpor-
tieren, wobei die Halte- und Transporteinrichtung ei-
nen in Richtung parallel zu der Drehachse an einer
vorbestimmten Stelle an der duReren Umfangsflache
der Halte- und Transporteinrichtung angeordneten
Vertiefungsabschnitt aufweist, ein Endabschnitt-Hal-
teelement, das in dem Vertiefungsabschnitt angeord-
net ist und eine Endabschnitt-Halteflache besitzt, und
eine Bilderzeugungseinrichtung, die auf dem Auf-
zeichnungstrager ein Bild erzeugt, wahrend dieser an
der Halte- und Transporteinrichtung gehalten wird,
wobei ein Krimmungsradius der Endabschnitt-Halte-
flache kleiner als ein Radius der duRReren Umfangsfla-
che ist und wobei eine Tangentialrichtung der Endab-
schnitt-Halteflache an einem Ende der Endabschnitt-
Halteflache an einer Seite der auleren Umfangsfla-
che im Wesentlichen die gleiche ist wie eine Tangen-
tialrichtung der du3eren Umfangsflédche an einem En-
de einer Seite der Endabschnitt-Halteflache.

[0004] Durch die WO 01/78989 A2 ist eine Druckvor-
richtung fir den beidseitigen Druck von Druckbogen
bekannt, aufweisend eine Zufuhreinrichtung, eine
erste Druckbogen von der Zuflihreinrichtung empfan-
gene Transporteinrichtung, eine erste Druckeinrich-
tung zum Bedrucken einer ersten Seite des Druck-
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bogens, einen ersten Trockner zum Trocknen der
ersten bedruckten Seite, eine mit der ersten Trans-
porteinrichtung kommunizierende zweite Transport-
einrichtung, eine Ubertragungseinrichtung zum Uber-
tragen der Druckbogen von der ersten Transport-
einrichtung auf die zweite Transporteinrichtung, eine
zweite Druckeinrichtung zum Bedrucken einer zwei-
ten Seite des Druckbogens, und einen zweiten Trock-
ner zum Trocknen der zweiten bedruckten Seite.

[0005] Durch die WO 2007/073948 A1 ist eine
Druckmaschine bekannt, umfassend eine digitale
Druckstation zum Digitaldruck auf einem Druckbo-
gen, wobei der Druckbogen in einer festen Position
wahrend des Digitaldruck gehalten wird, wobei die
Druckmaschine weiter ein erstes Druckbogentrans-
portsystem zum intermittierenden Zufiihren und Ent-
fernen des Druckbogens von der digitalen Drucksta-
tion in einer ersten Transportrichtung umfasst.

[0006] Durch die DE 10 33 225 A ist ein Bogenan-
leger fur Druckmaschinen bekannt, bei denen endlo-
se Bander uber einen Vakuumraum so gleiten, wo-
bei der Raum geschlossen und das Vakuum nur in
Offnungen (Saugern) des Bandes gegeniiber dem
Papierstapel oder Einzelpapierbogen wirksam wird
und somit der Bogen von den Bandern mitgenommen
wird, wobei die Bénder aus verschlei}festem Stahl
bestehen, wobei sich neben und hinter den Sauger-
stellen vorzugsweise Blasoffnungen (Kammern, Roh-
re, Schlitze) befinden, die den Bogen zur Trennung
und zum Schweben mittels Blasluft bringen.

[0007] Durch die DE 44 13 089 A1 ist ein Verfah-
ren zum unterschuppten Zufiihren von bogenférmi-
gen Bedruckstoffen an eine Druckmaschine unter
Verwendung eines Fdrdertisches bekannt, bei dem
entgegen der Foérderrichtung des Uber den Férder-
tisch zugefihrten Bedruckstoffes unter den Schup-
penstrom kontinuierlich Druckluft strémt.

[0008] Durch die DE 40 12 948 A1 ist ein Forder-
tisch zur FUhrung von Druckbogen zu einer Druckma-
schine mit wenigstens einem Saugraum und einem
an diesem angebrachten Axialllifter sowie um diesen
Uber Saugoéffnungen im Férdertisch umlaufenden ge-
lochten Saugbéndern bekannt, wobei parallel zu den
Saugbandern Offnungen im Férdertisch vorgesehen
sind, die getrennt vom Saugraum mit der Umgebung
verbunden sind.

[0009] Durch die DE 20 2004 006 615 U1 ist ei-
ne Vorrichtung an einem Fordertisch, vorzugsweise
an einem Saugbandertisch, bekannt, zum Transpor-
tieren von bogenférmigem Material in einem unter-
schuppt liegenden Bogenstrom von einem Bogenan-
leger zu einer Bogen verarbeitenden Maschine, ins-
besondere einer Bogenrotationsdruckmaschine, mit
einem oder mehreren Transportbdndern, beispiels-
weise mit Saugluft beaufschlagbaren Saugbéandern,
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die antreibbar und endlos um den Férdertisch herum-
gefiihrt sind, mit einer Blaseinrichtung, die aulerhalb
des Fuhrungsbereichs der Transportbander im Be-
reich von seitlich und parallel zu den Transportban-
dern angeordneten Leitbereichen des Fordertisches
Luft unter den Bogenstrom blast, wobei wenigstens in
den Leitbereichen auf der AuRenseite der Transport-
bander eine Mehrzahl von im Wesentlichen lber die
gesamte Flache der Leitbereiche verteilten einzelnen
Bellftungsoffnungen vorgesehen ist und wobei eine
Blasluftzuflihrung derart vorgesehen ist, dass sie fur
Bellftungsoéffnungen wenigstens teilweise gekoppelt
ist, derart dass die Leitbereiche im Wesentlichen in
Teilflachen oder ganzflachig mit Blasluft beaufschlag-
bar sind, wobei die Bellftungséffnungen vorzugswei-
se im Bereich des ablaufseitigen Endes des Foérder-
tisches als von der Mitte des Fordertisches jeweils zu
den seitlichen Randern ausgerichtete Disen ausge-
fuhrt sind.

[0010] Durch die DE 101 57 118 A1 ist eine Vor-
richtung zum Abbremsen von Druckbogen im Ausle-
ger einer Bogendruckmaschine mit einer mit Saugluft
arbeitenden Bogenbremse bekannt, wobei die Bo-
genbremse Uber ein Leitungssystem und mindestens
ein Ventil mit einem Unterdruckerzeuger verbunden
ist, so dass am Auflenradius der Bogenbremse im
Saugbereich ein Unterdruck anlegbar ist, wobei min-
destens ein Sensor zur Lagebestimmung des Druck-
bogens und eine nachgeschaltete Steuereinrichtung
angeordnet sind und das Ventil von der Steuerein-
richtung in Abh&ngigkeit von den Signalen des min-
destens einen Sensors ansteuerbar ist.

[0011] Durch die DE 10 2009 048 928 A1 ist ein
Tintenstrahldrucker zum Bedrucken von bogenférmi-
gen Substraten bekannt, wobei der Drucker folgen-
de Komponenten aufweist: a) eine Druckwerkstrans-
portvorrichtung mit mindestens einem umlaufenden,
Uber Rollen gefiihrten Druckwerkstransportband mit
Offnungen und eine unter dem Druckwerkstransport-
band angeordnete Saugkammervorrichtung, wobei
das Druckwerkstransportband bzw. die Druckwerks-
transportbander eine eigensténdige Antriebseinrich-
tung aufweist bzw. aufweisen, die dem Transport-
band bzw. Transportbdndern eine Geschwindigkeit
aufpragt bzw. aufpragen, b) eine Gber dem in etwa
horizontal gefihrtem oberen Drum des Druckwerks-
transportband angeordnete Tintenstrahldruckvorrich-
tung, c) eine dem Druckwerkstransportvorrichtung in
Transportrichtung der Druckbogen/-substrate vorge-
ordnete Transportvorrichtung mit mindestens einem
umlaufenden Band, wobei das Transportband bzw.
die Transportbander eine eigenstandige Antriebsein-
richtung aufweist bzw. aufweisen, die dem Trans-
portband bzw. den Transportbandern eine Geschwin-
digkeit aufpragt bzw. aufpragen, wobei das Verhalt-
nis der Geschwindigkeit des dem Druckwerktrans-
portbands bzw. der Druckwerkstransportbander der
Druckwerkstransportvorrichtung zu der Geschwin-
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digkeit des Transportbandes bzw. der Transportban-
der des der Druckwerkstransportvorrichtung vorge-
ordneten Transporteinrichtung so gewahlt wird, dass
die Druckbogen oder -substrate fir alle fur den Tin-
tenstrahldrucker vorgesehenen Bogenformate Stol
an Stol3 oder mit einem geringen Abstand von bis
zu 10 mm auf dem Druckwerkstransportband bzw.
Druckwerkstransportbandern zu liegen kommen.

[0012] Durch die DE 101 41 589 B4 ist ein Verfah-
ren zum Betreiben einer Bogen verarbeitenden Ma-
schine bekannt, bei dem die Bogen in Transport-
richtung verlagert und in mehreren Bearbeitungssta-
tionen behandelt werden, wobei die Verlagerungs-
geschwindigkeit der Bogen unabhéngig voneinander
einstellbar ist, wobei die Geschwindigkeit des jewei-
ligen Bogens an den in der jeweiligen Bearbeitungs-
station durchzuflihrenden Bearbeitungsschritt ange-
passt ist, und wobei die Geschwindigkeit des Bogens
in mindestens zwei der Bearbeitungsstationen unter-
schiedlich grof} ist. Dabei kann die Bearbeitungsleis-
tung der einzelnen Bearbeitungsstationen wéahrend
eines bestimmten Zeitraums gleich grof3 sein oder die
Bearbeitungsleistung einer ersten Bearbeitungsstati-
on ist wahrend eines bestimmten Zeitraums grof3er
oder kleiner als die Bearbeitungsleistung einer vor-
geordneten oder nachgeordneten zweiten Bearbei-
tungsstation.

[0013] Durch die DE 10 2004 014 521 B3 ist eine
Vorrichtung zum Transport von Bogen in Druckma-
schinen von den Druckwerken zum Bogenablagesta-
pel bekannt, bestehend aus mindestens einem beid-
seitig auf Kettenbahnen geflihrten Greiferwagen mit
Greifersysteme zum Erfassen und Flhren der Bogen,
wobei der Greiferwagen Uber dem Bogenablagesta-
pel eine geradlinige Fihrungsbahn beschreibt und
nach Ablage des Bogens auf dem Bogenstapel inner-
halb eines Umlenkbereichs auf einem Krimmungs-
radius gefuhrt wird und bestehend weiterhin aus Vor-
derkantengreifer zum Erfassen der Vorderkanten der
Bogen und Ablegen der Bogen auf den Bogenabla-
gestapel, wobei eine Greiferwagen-Abstitzung aus-
schlielllich auf der geradlinigen Fiihrungsbahn tber
dem Bogenablagestapel und im Umlenkbereich vor-
gesehen ist.

[0014] Durch die US 2,198,385 A ist ein Greiferwa-
gen bekannt, der sich im Ubergabebereich vom letz-
ten Bogenfihrungszylinder zum Greiferwagen mittig
Uber eine Kurvenrolle auf einer Kurvenscheibe ab-
stlitzt, wodurch eine passergerechte Ubergabe des
Bogens erzielt werden soll.

[0015] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Maschinenanordnung mit mehreren Bearbei-
tungsstationen zum sequentiellen Bearbeiten mehre-
rer bogenférmiger Substrate zu schaffen, welche die
Substrate beidseitig bearbeitet.
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[0016] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruches 1 geldst. Die abhéngigen
Anspriiche zeigen vorteilhafte Ausgestaltungen und/
oder Weiterbildungen der gefundenen Lésung.

[0017] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass die Substrate beid-
seitig bedruckt werden. Weitere Vorteile sind aus den
nachfolgenden Erlauterungen ersichtlich.

[0018] Uberdies ist die beschriebene Lésung in ei-
ner hybriden, bogenférmige Substrate bearbeiten-
den Maschinenanordnung verwendbar, vorzugswei-
se in einer hybriden Druckmaschine, die die hohe
Produktivitadt einer konventionellen, z. B. in einem
Offset-Druckverfahren oder in einem Flexodruckver-
fahren oder in einem Siebdruckverfahren drucken-
den Druckeinrichtung oder einer Beschichtungsein-
richtung, insbesondere eines Lackwerkes variabel
in Kombination mit mindestens einer flexibel jeweils
veranderliche Druckbilder druckenden, z. B. als ein
Tintenstrahldrucker ausgebildete Non-Impact-Druck-
einrichtung nutzt, wobei sowohl die konventionelle
Druckeinrichtung bzw. die Beschichtungseinrichtung
als auch die Non-Impact-Druckeinrichtung in einer
laufenden Produktion inline jeweils mit der fir sie opti-
malen Arbeitsgeschwindigkeit verwendet werden. Ei-
ne solche hybride Maschinenanordnung istinsbeson-
dere zur Produktion von Verpackungsmitteln, z. B.
von Bogen zur Herstellung von Faltschachteln sehr
vorteilhaft, weil jeweils die Starken jeder der Druck-
einrichtungen genutzt werden, was zu einer flexiblen
und wirtschaftlichen Produktion der Verpackungsmit-
tel fihrt. So lassen sich insbesondere biegesteif aus-
gebildete bogenférmige Substrate in einer Non-Im-
pact-Druckeinrichtung vorteilhaft in ebenem Zustand
und horizontaler Lage bedrucken. Die Lange einer
linearen Transporteinrichtung lasst sich mit weniger
Aufwand an eine unterschiedliche Anzahl von Druck-
werken bzw. Druckstationen (Farbseparationen) und
(Zwischen-)Trocknerkonfigurationen z. B. fir wasser-
basierte oder UV-hartende Druckfarben bzw. Tinten
anpassen, als das bei einer rotativen Transportein-
richtung Uber Zylinder der Fall wéare. Auch lasst sich
mit einer linearen Transporteinrichtung bei Verwen-
dung von bogenférmigen Substraten variabler For-
matlédngen eine konstante Bogenlicke zwischen un-
mittelbar aufeinanderfolgend beabstandet transpor-
tierten bogenférmigen Substraten einfacher realisie-
ren. Andererseits stellt ein Transport von bogenférmi-
gen Substraten mittels Rotationskdérpern, insbeson-
dere Zylindern und Greiferleisten oder Greiferwagen
jeweils mit einer Ubergabe der bogenférmigen Sub-
strate jeweils im Greiferschluss an eine nachstfol-
gende Bearbeitungsstation, wie dies von Bogenoff-
setdruckmaschinen bekannt ist, eine hdchstmdgliche
Registergenauigkeit sicher.
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[0019] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung sind in
den Zeichnungen dargestellt und werden im Folgen-
den naher beschrieben.

[0020] Es zeigen:

[0021] Fig. 1 ein Blockschaltbild zur Darstellung von
verschiedenen Produktionslinien;

[0022] Fig. 2 eine erste Maschinenanordnung mit
mehreren verschiedenen Bearbeitungsstationen;

[0023] Fig. 3 bis Fig. 8 weitere Maschinenanord-
nungen jeweils mit mehreren verschiedenen Bearbei-
tungsstationen;

[0024] Fig. 9 die Maschinenanordnung der Fig. 8 je-
weils in einer Draufsicht und in einer Seitenansicht;

[0025] Fig. 10 eine mehrteilige Transporteinrich-
tung;

[0026] Fig. 11 eine vergroRerte Darstellung eines
ersten Ausschnitts aus der Fig. 10;

[0027] Fig. 12 eine vergroRerte Darstellung eines
zweiten Ausschnitts aus der Fig. 10;

[0028] Fig. 13 eine schematische Darstellung ei-
ner Transportvorrichtung zum sequentiellen Trans-
port einzelner bogenférmiger Substrate;

[0029] Fig. 14 eine Draufsicht auf eine einzelne
Blas-Sog-Dise;

[0030] Fig. 15 eine Draufsicht auf eine Transportvor-
richtung gemaR den Fig. 11 oder Fig. 13;

[0031] Fig. 16 eine Seitenansicht zu der in der
Fig. 15 dargestellten Transportvorrichtung;

[0032] Fig. 17 einen Ausschnitt aus der Darstellung
eines Kettenforderers;

[0033] Fig. 18 eine Draufsicht auf die in der Fig. 15
gezeigte Anordnung;

[0034] Fig. 19 eine weitere perspektivische Darstel-
lung des in den Fig. 15 und Fig. 16 gezeigten Ket-
tenforderers;

[0035] Fig. 20 eine weitere Ausfiihrung der Trans-
portvorrichtung anhand einer Ausschnittsvergrofie-
rung aus der Fig. 11;

[0036] Fig. 21 eine Draufsicht auf die Transportvor-
richtung der Fig. 20;

[0037] Fig. 22 ein im Diagonalregister auszurichten-
des bogenférmiges Substrat;
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[0038] Fig. 23 eine Seitenansicht einer Transport-
vorrichtung mit einem Schwinghebel aufweisenden
mechanischen Koppelelement;

[0039] Fig. 24 eine Draufsicht der in der Fig. 23 dar-
gestellten Transportvorrichtung;

[0040] Fig. 25 eine Seitenansicht einer Transport-
vorrichtung mit einem Raderkoppelgetriebe aufwei-
senden mechanischen Koppelelement;

[0041] Fig. 26 eine Draufsicht der in der Fig. 25 dar-
gestellten Transportvorrichtung;

[0042] Fig. 27 eine Maschinenanordnung zum beid-
seitigen sequentiellen Bearbeiten mehrerer bogen-
férmiger Substrate;

[0043] Fig. 28 eine weitere Maschinenanordnung
zum beidseitigen sequentiellen Bearbeiten mehrerer
bogenférmiger Substrate.

[0044] Fig. 1 veranschaulicht in einem Blockschalt-
bild verschiedene Produktionslinien, die jeweils mit
einer Maschinenanordnung mit mehreren insbeson-
dere verschiedenen Bearbeitungsstationen 01; 02;
03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zur Bearbeitung min-
destens eines bogenférmigen Substrates, insbeson-
dere eines Bedruckstoffes, vorzugsweise eines ins-
besondere rechteckférmigen Druckbogens, kurz ei-
nes Bogens realisierbar sind, wobei dieses mindes-
tens eine Substrat je nach Werkstoff, Materialstar-
ke und/oder Grammatur biegesteif oder biegeschlaff
ausgebildet ist. Dabei ist vorzugsweise jede dieser
Bearbeitungsstationen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09;
11; 12 jeweils als ein z. B. eigenstandig funktions-
fahiges Modul ausgebildet, wobei unter einem Mo-
dul einei. d. R. eigenstandig hergestellte oder zumin-
dest eine fir sich montierte Maschineneinheit oder
funktionelle Baugruppe verstanden werden soll. Jede
der in der jeweiligen Maschinenanordnung angeord-
neten Bearbeitungsstationen 01; 02; 03; 04; 06; 07;
08; 09; 11; 12 wird also vorzugsweise eigenstandig
gefertigt und ist in einer bevorzugten Ausfiihrung z. B.
einzeln in seiner jeweiligen Funktion prifbar. Die be-
treffende Maschinenanordnung, die jeweils durch ei-
ne Auswahl und Zusammenstellung von mindestens
drei verschiedenen jeweils Bogen bearbeitenden, in
einer bestimmten Produktion zusammenarbeitenden
Bearbeitungsstationen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09;
11; 12 gebildet ist, verkdrpert jeweils eine bestimmte
Produktionslinie. Jede der dargestellten Produktions-
linien, die jeweils durch eine bestimmte Maschinen-
anordnung mit mehreren Bearbeitungsstationen 01;
02;03;04; 06;07; 08; 09; 11; 12 verkdrpert wird, ist je-
weils insbesondere zur Produktion eines aus dem Be-
druckstoff, vorzugsweise aus dem bedruckten Bogen
gebildeten Verpackungsmittels ausgebildet. Die her-
zustellenden Verpackungsmitteln sind z. B. jeweils ei-
ne Faltschachtel, die jeweils aus bedruckten Bogen
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gefertigt werden. Die verschiedenen Produktionslini-
en sind daher insbesondere zur Produktion von un-
terschiedlichen Verpackungsmitteln ausgebildet. Da-
bei erfolgt die wahrend einer bestimmten Produktion
erforderliche Bearbeitung des Bedruckstoffes jeweils
inline, d. h. die an der bestimmten Produktion beteilig-
ten Bearbeitungsstationen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08;
09; 11; 12 werden beim Durchlauf des Bedruckstof-
fes durch die fir die jeweilige Produktion gewahlte,
die jeweiligen Bearbeitungsstationen 01; 02; 03; 04;
06; 07; 08; 09; 11; 12 aufweisende Maschinenanord-
nung in einer geordneten Abfolge nacheinander und
aufeinander abgestimmt zum Einsatz gebracht, oh-
ne dass wahrend der mit der jeweiligen Maschinena-
nordnung durchgefiihrten Produktion eine Zwischen-
lagerung fiir den Bedruckstoff, d. h. die bearbeiteten
Bogen vorgesehen ist.

[0045] Allen in der Fig. 1 dargestellten Produkti-
onslinien ist gemeinsam, dass sie jeweils mit einer
Bearbeitungsstation 06 zusammenwirken, die min-
destens eine Non-Impact-Druckeinrichtung 06, vor-
zugsweise mehrere, z. B. vier, finf, sechs oder sie-
ben insbesondere jeweils einzeln gesteuerte Non-
Impact-Druckeinrichtungen 06 aufweist. Eine Non-
Impact-Druckeinrichtung 06 verwendet ein Druckver-
fahren ohne feste Druckform und kann prinzipiell von
Druck zu Druck den Bedruckstoff, z. B. den jeweils
dieser Druckeinrichtung 06 gerade zugefiihrten Bo-
gen mit einem vom vorangegangenen Druckbild ver-
schiedenen Druckbild bedrucken. Die jeweilige Non-
Impact-Druckeinrichtung 06 ist jeweils insbesonde-
re durch mindestens einen Tintenstrahldrucker oder
durch mindestens einen Laserdrucker realisiert. Tin-
tenstrahldrucker sind Matrixdrucker, bei denen durch
den gezielten Abschuss oder das Ablenken kleiner
Tintentrépfchen ein Druckbild erzeugt wird, wobei der
Tintenstrahldrucker entweder als ein Gerat mit einem
kontinuierlichen Tintenstrahl (Continuous Ink Jet =
ClJ) oder als ein einzelne Tintentropfen verschiefl3en-
des Gerat (Drop On Demand = DOD) ausgebildet
ist. Laserdrucker erzeugen das jeweilige Druckbild
in einem Elektrofotografieverfahren. Die Non-Impact-
Druckeinrichtung 06 wird z. B. auch als eine Digital-
druckmaschine bezeichnet.

[0046] Im Folgenden wird beispielhaft davon ausge-
gangen, dass in der jeweiligen Maschinenanordnung
mit mehreren Bearbeitungsstationen 01; 02; 03; 04;
06; 07; 08; 09; 11; 12 als Bedruckstoff jeweils eine
Sequenz von insbesondere biegesteifen Bogen z. B.
aus einem Papier, aus einem einlagigen oder mehr-
lagigen Karton oder aus einer Pappe insbesondere
zu einem Verpackungsmittel verarbeitet wird. Die Be-
druckstoffe Papier, Karton und Pappe unterscheiden
sich in ihrem jeweiligen Flachengewicht, d. h. dem
Gewicht in Gramm fir einen Quadratmeter dieses
Bedruckstoffes. Dabei gilt allgemein der vorgenann-
te Bedruckstoff mit einem Flachengewicht zwischen
7 g/m? und 150 g/m? als Papier, zwischen 150 g/m?
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und 600 g/m? als Karton und mit mehr als 600 g/m?
als Pappe. Zur Herstellung von Faltschachteln wer-
den insbesondere Kartone verwendet, die eine gute
Bedruckbarkeit aufweisen und fur eine anschlieen-
de Veredelung oder Verarbeitung wie z. B. fir eine
Lackierung und Stanzung geeignet sind. Diese Kar-
tone sind von ihrem Faserstoffeinsatz z. B. holzfrei,
leicht holzhaltig, holzhaltig oder altpapierhaltig. In ih-
rem Aufbau weisen mehrlagige Kartone eine Deck-
lage, eine Einlage und als Riickseite eine Unterla-
ge auf. Von ihrer Oberflachenbeschaffenheit her sind
Kartone z. B. ungestrichen, pigmentiert, gestrichen
oder gussgestrichen. Ein Format des Bogens liegt z.
B. im Bereich zwischen 340 mm x 480 mm und 740
mm x 1060 mm, wobei bei den Formatangaben i. d.
R. die erste Zahl eine Lange in Transportrichtung T
der Bogen und die zweite Zahl eine orthogonal zur
Transportrichtung T gerichtete Breite der Bogen an-
gibt.

[0047] Im Blockschaltbild der Fig. 1 verlauft jede mit
mehreren der Bearbeitungsstationen 01; 02; 03; 04;
06; 07; 08; 09; 11; 12 darstellbare Produktionslinie im
Wesentlichen von rechts nach links, wobei jeder der
jeweils zwei Bearbeitungsstationen 01; 02; 03; 04; 06;
07; 08; 09; 11; 12 miteinander verbindenden Rich-
tungspfeile jeweils einen vom Bedruckstoff zu durch-
laufenden Transportweg und eine zugehdrige Trans-
portrichtung T andeutet, um von einer Bearbeitungs-
station 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zur nachs-
ten in der fir die jeweilige Produktion bestimmten Ma-
schinenanordnung ausgewahlten Bearbeitungsstati-
on 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zu gelangen.
Jede Produktion beginnt mit in der Bearbeitungssta-
tion 01 bereitgestellten Bogen, wobei die Bearbei-
tungsstation 01 als ein Anleger 01, z. B. als ein Bo-
genanleger 01 oder als ein Magazinanleger 01 aus-
gebildet ist. Ein Bogenanleger 01 nimmt i. d. R. ei-
nen z. B. auf einer Palette gestapelten Stapel von Bo-
gen auf, wohingegen ein Magazinanleger 01 mehre-
re Facher aufweist, in welche jeweils Bogen, insbe-
sondere Stapel von z. B. verschiedenartigen Bogen
oder Bogen verschiedener Formate eingelegt oder
zumindest einlegbar sind. Der Anleger 01 vereinzelt
z. B. mittels eines Saugkopfes 41 die gestapelten Bo-
gen und fihrt diese in einer Sequenz von voneinan-
der separierten Bogen oder in einem Schuppenstrom
der in der bestimmten Produktion néchsten Bearbei-
tungsstation 02; 03; 04; 06 zu. Die nachste Bearbei-
tungsstation 02; 03; 04 ist z. B. als eine Primerauftra-
geinrichtung 02 oder als eine Kaltfolienauftrageinrich-
tung 03 oder als eine Offset-Druckeinrichtung 04 oder
als eine Flexo-Druckeinrichtung 04 ausgebildet. Die
nachste Bearbeitungsstation 06 kann auch direkt z.
B. die mindestens eine Non-Impact-Druckeinrichtung
06 sein. Die Offset-Druckeinrichtung 04 ist vorzugs-
weise als eine Bogen-Offsetdruckmaschine ausge-
bildet, insbesondere als eine Bogendruckmaschine
mit mehreren Druckwerken 86 in Reihenbauweise.
Die Offset-Druckeinrichtung 04 versieht die Bogen
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mit mindestens einem statischen Druckbild, wohinge-
gen die Non-Impact-Druckeinrichtung 06 die Bogen
mit mindestens einem sich dndernden oder zumin-
dest veranderlichen Druckbild versieht.

[0048] Falls die dem Anleger 01 nachste Bearbei-
tungsstation 03 die Kaltfolienauftrageinrichtung 03
ist, wird der Bogen anschlieRend von dort i. d. R.
zur als Offset-Druckeinrichtung 04 ausgebildeten Be-
arbeitungsstation 04 transportiert. In der Kaltfolien-
auftrageinrichtung 03 wird eine von einer Tragerfo-
lie abgeltste metallisierte Lackschicht auf den Be-
druckstoff tibertragen. Durch das Uberdrucken die-
ser Lackschicht z. B. mit einer Offset-Druckeinrich-
tung 04 kdnnen unterschiedlichste Metalleffekte er-
zielt werden. Die Kaltfolienauftrageinrichtung 03 ist in
vorteilhafter Weise z. B. in der Offset-Druckeinrich-
tung 04 integriert ausgebildet, indem zwei zusatzli-
che Druckwerke 87; 88 in der Offset-Druckeinrich-
tung 04 vorgesehen sind. Im in Transportrichtung T
des Bedruckstoffes ersten Druckwerk 87 wird mittels
einer Standarddruckform ein spezieller Klebstoff auf
den Bedruckstoff, d. h. den jeweiligen Bogen aufge-
tragen. Ein in Transportrichtung T des Bedruckstoffes
zweites Druckwerk 88 ist mit einer die zu Ubertragen-
de Lackschicht aufweisenden Folientransfervorrich-
tung ausgestattet. Die die Lackschicht tragende Fo-
lie wird von einer Abwickelstation in einen Druckspalt
zwischen einem Ubertragungszylinder und einem
mit diesem Ubertragungszylinder zusammenwirken-
den Druckzylinder gefiihrt und mit dem Bedruck-
stoff in Kontakt gebracht. In der Lackschicht farbge-
bend sind eine Aluminiumschicht und eine Schutz-
lackschicht, deren Einfarbung den Farbeindruck be-
einflusst. Durch Adhasion einer Haftschicht mit der
aufgedruckten Klebstoffschicht bleiben die Transfer-
schichten auf dem Substrat haften. Die Tragerfolie
wird anschlieBend wieder aufgewickelt. Nach dem
Kaltfolientransfer ist inline, insbesondere in der Off-
set-Druckeinrichtung 04 das Uberdrucken mit kon-
ventionellen Druckfarben sowie durch UV- und Hy-
bridfarben méglich, um unterschiedliche metallische
Farbtdne zu erzeugen.

[0049] Ein z. B. besonders saugféhiger und/oder fir
ein Bedrucken mit einer Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06 aufzubereitender Bedruckstoff wird vom An-
leger 01 einer z. B. als eine Primerauftrageinrichtung
02 ausgebildeten nachsten Bearbeitungsstation 02
zugeflihrt, um zumindest eine Oberflache dieses Be-
druckstoffes vor einem Bedrucken oder Lackieren mit
einem z. B. wasserbasierten Primer zu beschichten,
insbesondere zu versiegeln. Das Primern stellt eine
Grundierung oder Erstbeschichtung des Bedruckstof-
fes dar, um insbesondere eine Haftung einer danach
auf den Bedruckstoff aufzutragenden Druckfarbe zu
verbessern oder erst zu ermdglichen. Die Primerauf-
trageinrichtung 02 ist z. B. in Verbindung mit einem
Druckwerk 86 einer Rotationsdruckmaschine ausge-
bildet und weist z. B. einen mit einem Anlagedruck-
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zylinder 119 zusammenwirkenden Druckwerkszylin-
der 82 mit einer an diesen Druckwerkszylinder 82 an-
gestellten oder zumindest anstellbaren Auftragswal-
ze 83 vorzugsweise in Form einer Rasterwalze 83 auf
sowie mindestens eine sich in Axialrichtung der Auf-
tragswalze 83 erstreckende Rakel 84, insbesondere
ein Kammerrakelsystem 84 (Fig. 3 bis Fig. 5, Fig. 8,
Fig. 27, Fig. 28). Der Primer wird mittels der Pri-
merauftrageinrichtung 02 entweder vollflachig oder
nur an bestimmten, d. h. zuvor festgelegten Stellen,
d. h. partiell auf den Bedruckstoff aufgetragen. Der
in der Primerauftrageinrichtung 02 bearbeitete Be-
druckstoff, z. B. Bogen, wird als nachster Bearbei-
tungsstation z. B. einer Offset-Druckeinrichtung 04
und/oder z. B. einer Non-Impact-Druckeinrichtung 06
zugefihrt.

[0050] Der von einer z. B. als eine Flexo-Druck-
einrichtung 04 ausgebildeten Bearbeitungsstation 04
ausgefiihrte Flexodruck ist ein direktes Hochdruck-
verfahren, bei dem die erhabenen Stellen der Druck-
form bildtragend sind, welches haufig zum Bedru-
cken von Verpackungsmitteln aus Papier, Karton
oder Pappe, aus metallisierter Folie oder aus einem
Kunststoff wie z. B. PE, PET, PVC, PS, PP, PC ver-
wendet wird. Im Flexodruck werden niedrigviskose
Druckfarben und flexible Druckplatten verwendet, die
aus Fotopolymer oder Gummi bestehen. Generell be-
inhaltet eine Flexo-Druckeinrichtung 04 a) eine Ras-
terwalze, Gber welche die Druckform eingefarbt wird,
b) einen Druckzylinder, auch Formzylinder genannt,
auf dem die Druckform befestigt ist, und c) einen Ge-
gendruckzylinder, der den Bedruckstoff fuhrt.

[0051] Die als Flexo-Druckeinrichtung 04 oder als
Offset-Druckeinrichtung 04 ausgebildete, die Bogen
jeweils mit mindestens einem statischen Druckbild
bedruckende Bearbeitungsstation 04 weist vorzugs-
weise jeweils mehrere, z. B. mindestens vier Druck-
werke 86 auf, wobei jedes Druckwerk 86 vorzugs-
weise eine andere Druckfarbe verdruckt, so dass der
Bedruckstoff beim Durchgang durch die Flexo-Druck-
einrichtung 04 oder die Offset-Druckeinrichtung 04 je-
weils mehrfarbig, z. B. in einem Vierfarbendruck be-
druckt wird. In einer alternativen Ausfihrung ist die
die Bogen jeweils mit mindestens einem statischen
Druckbild bedruckende Bearbeitungsstation 04 als
eine in einem Siebdruckverfahren druckende Druck-
einrichtung 04 ausgebildet.

[0052] Nach einer Bearbeitung des Bedruckstoffes
in der mindestens einen Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06 wird dieser Bedruckstoff z. B. einer als ein
Zwischentrockner 07 ausgebildeten Bearbeitungs-
station 07 zugefiihrt, wobei dieser Zwischentrock-
ner 07 als ein den betreffenden Bedruckstoff z. B.
durch eine Bestrahlung mit infraroter oder ultravio-
letter Strahlung trocknend ausgebildet ist, wobei die
Strahlungsart insbesondere davon abhangig ist, ob
die auf den Bedruckstoff aufgetragene Druckfarbe
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oder Tinte wasserbasiert oder UV-hartend ist. Nach
der Zwischentrocknung wird der Bedruckstoff z. B.
einer als eine Lackiereinrichtung 08 ausgebildeten
Bearbeitungsstation 08 zugefiihrt. Die Lackiereinrich-
tung 08 trégt auf dem Bedruckstoff z. B. einen Dis-
persionslack auf, wobei Dispersionslacke im Wesent-
lichen aus Wasser und Bindemitteln (Harzen) be-
stehen, wobei Tenside diese Dispersionen stabilisie-
ren. Eine einen Dispersionslack auf den Bedruck-
stoff auftragende Lackiereinrichtung 08 besteht ent-
weder aus einer Anilox-Walze, einem Kammerrakel
und einer Auftragswalze (vergleichbar einem Flexo-
Druckwerk) oder aus einer Tauch- und Auftragswal-
ze. Mittels einer Druckform vorzugsweise auf Foto-
polymerisationsbasis werden z. B. flachige und/oder
partielle Lackierungen aufgetragen. Verwendbar sind
auch spezielle Lackplatten aus Gummi fir vollfla-
chige Lackierungen. Im Transportweg des Bedruck-
stoffes ist nach der Lackiereinrichtung 08 z. B. eine
als ein Trockner 09 ausgebildete Bearbeitungsstati-
on 09 angeordnet, wobei dieser Trockner 09 als ein
den betreffenden Bedruckstoff durch eine Bestrah-
lung mit infraroter oder durch HeiBluft trocknend aus-
gebildet ist. Falls die betreffende Maschinenanord-
nung entlang des Transportweges des Bedruckstof-
fes mehrere Trockner 07; 09 aufweist, ist der Trock-
ner mit dem Bezugszeichen 09 vorzugsweise der in
Transportrichtung T des Bedruckstoffes letzte dieser
mehreren Trockner 07; 09, wobei der oder die Zwi-
schentrockner 07 und der (End-)Trockner 09 bau-
lich gleich sind oder auch unterschiedlich ausgebil-
det sein kénnen. Falls dem Trockner 09 ein durch ul-
traviolette Strahlung trocknender Bedruckstoff zuge-
fuhrt wird, d. h. ein Bedruckstoff, auf dem eine durch
eine UV-Strahlung hartende Druckfarbe oder Tinte
oder ein durch eine UV-Strahlung hartender Lack,
z. B. ein Glanzlack aufgetragen ist, ist dieser Trock-
ner 09 mit einer ultraviolette Strahlung erzeugenden
Strahlungsquelle ausgestattet. Mit Dispersionslacken
lassen sich im Vergleich zum klassischen Oldruck-
lack intensivere Glanz- und Mattwirkungen erzielen.
Spezielle optische Wirkungen kénnen durch Effekt-
pigmente im Lack erreicht werden. Die Primerauftra-
geinrichtung 02, die Kaltfolienauftrageinrichtung 03
und die Lackiereinrichtung 08 kénnen unter dem Be-
griff Beschichtungseinrichtung 02; 03; 08 zusammen-
gefasst werden.

[0053] Nach der Trocknung wird der Bedruckstoff
z. B. einer Bearbeitungsstation 11 zugefiihrt, die am
Bedruckstoff eine mechanische Weiterverarbeitung
ausfuhrt, z. B. durch Stanzen, Rillen und/oder Tren-
nen von Teilen, insbesondere Ausbrechen von Nut-
zen aus ihrem jeweiligen Verbund im vorzugsweise
bedruckten Bogen. Jede der vorgenannten Weiter-
verarbeitungen wird jeweils in bzw. von einem Bear-
beitungswerk 46 ausgefiihrt. Die mechanische Wei-
terverarbeitung wird vorzugsweise im Zusammenwir-
ken mit einem den jeweiligen Bogen transportieren-
den Zylinder ausgefihrt. Danach oder direkt vom

7/59



DE 10 2015 017 160 A1

Trockner 09 gelangt der Bedruckstoff zu einer Ausla-
ge 12, welche in jeder der in der Fig. 1 dargestellten,
jeweils durch eine bestimmte Anordnung von Bear-
beitungsstationen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11;
12 verkorperten Produktionslinien jeweils die letzte
Bearbeitungsstation 12 bildet. In der Auslage 12 wer-
den die zuvor bearbeiteten Bogen z. B. auf einer Pa-
lette vorzugsweise gestapelt.

[0054] Wie in den Fig. 2 bis Fig. 9 dargestellt, ist
die bisher erwdhnte Reihenfolge der in der jewei-
ligen Maschinenanordnung angeordneten Bearbei-
tungsstationen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12
nur beispielhaft und in Abhangigkeit von dem jeweils
herzustellenden Druckprodukt modifizierbar.

[0055] In der Fig. 1 beispielhaft dargestellte, ins-
besondere fiir die Produktion von Verpackungsmit-
teln verwendete Produktionslinien weisen jeweils ei-
ne Maschinenanordnung mit einer Auswahl aus der
Menge der zuvor genannten Bearbeitungsstationen
01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 auf. Es sind bei-
spielsweise folgende Produktionslinien gebildet oder
zumindest bildbar:
1. Bogenanleger 01; Primerauftrageinrichtung 02;
Non-Impact-Druckeinrichtung 06; Zwischentrock-
ner 07 mit IR-Strahlungsquelle fiir Dispersions-
lack; Lackiereinrichtung 08; Trockner 09 mit IR-
Strahlungsquelle oder HeiRluft; Auslage 12
2. Bogenanleger 01; Primerauftrageinrichtung 02;
Non-Impact-Druckeinrichtung 06; Trockner 09 mit
IR-Strahlungsquelle oder Heildluft; Auslage 12
3. Bogenanleger 01; Primerauftrageinrichtung 02;
Non-Impact-Druckeinrichtung 06; Zwischentrock-
ner 07 mit IR-Strahlungsquelle; Lackiereinrich-
tung 08 fir Dispersionslack und UV-hartendem
Lack; Trockner 09 mit IR-Strahlungsquelle oder
HeiBluft und mit UV-Strahlungsquelle; Auslage 12
4. Bogenanleger 01; Kaltfolienauftrageinrich-
tung 03; Offset-Druckeinrichtung 04; Non-Impact-
Druckeinrichtung 06; Trockner 09 mit IR-Strah-
lungsquelle oder Heil’luft; Auslage 12
5. Bogenanleger 01; Primerauftrageinrichtung 02;
Non-Impact-Druckeinrichtung 06; Zwischentrock-
ner 07 mit IR-Strahlungsquelle fiir Dispersions-
lack; Lackiereinrichtung 08; Trockner 09 mit
IR-Strahlungsquelle oder Heiluft; mechanische
Weiterverarbeitungseinrichtung 11; Auslage 12
6. Bogenanleger 01; Offset-Druckeinrichtung 04;
Non-Impact-Druckeinrichtung 06; Zwischentrock-
ner 07 mit IR-Strahlungsquelle; mechanische
Weiterverarbeitungseinrichtung 11; Auslage 12
7. Bogenanleger 01; Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06; Trockner 09 mit IR-Strahlungsquelle oder
HeiRluft; Auslage 12
8. Bogenanleger 01; Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06; Zwischentrockner 07 mit UV-Strahlungs-
quelle; Trockner 09 mit UV-Strahlungsquelle; Aus-
lage 12
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9. Bogenanleger 01; Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06; Zwischentrockner 07 mit UV-Strah-
lungsquelle; Trockner 09 mit UV-Strahlungsquel-
le; mechanische Weiterverarbeitungseinrichtung
11; Auslage 12

10. Bogenanleger 01; Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06; Zwischentrockner 07 mit IR-Strahlungs-
quelle; Offset-Druckeinrichtung 04; Lackierein-
richtung 08; Trockner 09 mit IR-Strahlungsquelle
oder Heilluft; Auslage 12

11. Magazinanleger 01; Primerauftrageinrichtung
02; Non-Impact-Druckeinrichtung 06; Zwischen-
trockner 07 mit IR-Strahlungsquelle; Lackierein-
richtung 08; Trockner 09 mit IR-Strahlungsquelle
oder HeiBluft; Auslage 12

12. Magazinanleger 01; Primerauftrageinrichtung
02; Non-Impact-Druckeinrichtung 06; Zwischen-
trockner 07 mit IR-Strahlungsquelle; Trockner 09
mit IR-Strahlungsquelle oder Heilluft; mechani-
sche Weiterverarbeitungseinrichtung 11; Auslage
12

13. Magazinanleger 01; Non-Impact-Druckein-
richtung 06; Zwischentrockner 07 mit UV-Strah-
lungsquelle; Lackiereinrichtung 08; Trockner 09
mit UV-Strahlungsquelle; Auslage 12

[0056] Dabeiist mindestens eine der mit der mindes-
tens einen Non-Impact-Druckeinrichtung 06 zusam-
menwirkenden Bearbeitungsstationen 01; 02; 03; 04;
07; 08; 09; 11; 12 zur Beteiligung an der Bearbeitung
der Bogen jeweils in Abhangigkeit davon ausgewahilt,
ob die insbesondere mit der Non-Impact-Druckein-
richtung 06 auf den jeweiligen Bogen aufzutragende
Druckfarbe als eine wasserbasierte Druckfarbe bzw.
Tinte oder als eine durch ultraviolette Strahlung aus-
hartende Druckfarbe bzw. Tinte ausgebildet ist. Da-
mit ist die jeweilige Maschinenanordnung die Bogen
jeweils mit einer wasserbasierten Druckfarbe oder
mit einer durch ultraviolette Strahlung aushartenden
Druckfarbe bedruckend ausgebildet.

[0057] Weitere, i. V. m. den Fig. 27 und Fig. 28 na-
her erlauterte Maschinenanordnungen mit einer Aus-
wahl aus der Menge der zuvor genannten Bearbei-
tungsstationen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12
sehen z. B. Produktionslinien vor, die im Wesentli-
chen folgende Bearbeitungsstationen aufweisen: Bo-
genanleger 01; erste Primerauftrageinrichtung 02;
erster Trockner 121; erste Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06; zweiter Trockner 122; zweite Primerauftra-
geinrichtung 126; dritter Trockner 123; zweite Non-
Impact-Druckeinrichtung 127; vierter Trockner 124;
Auslage 12

[0058] Eine hier beispielhaft genannte vorteilhafte
Maschinenanordnung weist mehrere Bearbeitungs-
stationen zur Bearbeitung von Bogen auf, wobei in
Transportrichtung T der Bogen mehrere Bearbei-
tungsstationen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12
nacheinander zur Inline-Bearbeitung dieser Bogen
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angeordnet sind, wobei wenigstens eine dieser Bear-
beitungsstationen 06 als eine Non-Impact-Druckein-
richtung 06 ausgebildet ist, wobei eine in Transport-
richtung T der Bogen der Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06 vorgeordnete erste Bearbeitungsstation 01
als ein Bogenanleger 01 oder als ein Magazinanleger
01 ausgebildet ist, wobei eine zwischen der ersten
Bearbeitungsstation 01 und der Non-Impact-Druck-
einrichtung 06 angeordnete Bearbeitungsstation 08
als eine jeweils einen Lack auf die Bogen auftra-
gende erste Beschichtungseinrichtung 08 ausgebil-
det ist, wobei zwischen der ersten Beschichtungsein-
richtung 08 und der Non-Impact-Druckeinrichtung 06
ein erster Trockner 07 angeordnet ist, wobei ein ers-
tes Transportband 17 die Bogen vom ersten Trock-
ner 07 zur Non-Impact-Druckeinrichtung 06 transpor-
tierend angeordnet ist, wobei in Transportrichtung
T der Bogen nach der Non-Impact-Druckeinrichtung
06 ein zweiter Trockner 07 angeordnet ist, wobei ei-
ne Einrichtung zur Ubergabe der von der Non-Im-
pact-Druckeinrichtung 06 kommenden Bogen an eine
zweite Beschichtungseinrichtung 08 vorgesehen ist,
wobei der zweiten Beschichtungseinrichtung 08 ein
dritter Trockner 09 nachgeordnet ist, wobei in Trans-
portrichtung T der Bogen nach dem dritten Trockner
09 eine Auslage 12 fir die Bogen angeordnet ist.
Dabei kann zwischen dem dritten Trockner 09 und
der Auslage 12 zusétzlich noch eine mechanische
Weiterverarbeitungseinrichtung 11 angeordnet sein.
Ferner ist in Transportrichtung T der Bogen vor der
Non-Impact-Druckeinrichtung 06 z. B. eine eine Kalt-
folie auftragende Beschichtungseinrichtung 03 an-
geordnet. Die Non-Impact-Druckeinrichtung 06 weist
entlang des Transportweges der Bogen vorzugswei-
se mehrere jeweils einzeln gesteuerte Tintenstrahl-
drucker auf. Im Wirkungsbereich der Non-Impact-
Druckeinrichtung 06 sind die Bogen vorzugsweise
jeweils auf einer Transporteinrichtung 22 horizontal
plan aufliegend gefiihrt, wobei die Transporteinrich-
tung 22 zumindest im Wirkungsbereich der Non-Im-
pact-Druckeinrichtung 06 fiir die Bogen jeweils ei-
nen linearen Transportweg oder einen gekrimmten
Transportweg aufweist, wobei der gekrimmte Trans-
portweg durch eine in einer vertikalen Ebene liegen-
den konkaven oder konvexen Bogenlinie mit einem
Radius in einem Bereich zwischen 1 m und 10 m aus-
gebildet ist. In Transportrichtung T der Bogen ist vor
der Non-Impact-Druckeinrichtung 06 z. B. eine Uber-
gabeeinrichtung angeordnet, wobei die Ubergabeein-
richtung die Bogen jeweils zumindest in ihrem Axial-
register und/oder Umfangsregister registerhaltig re-
lativ zur Druckposition der Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06 ausrichtet, wobei die Ubergabeeinrichtung
z. B. eine den jeweiligen Bogen mittels Saugluft hal-
tende Saugtrommel 32 aufweist. Diese Maschinena-
nordnung ist die Bogen insbesondere jeweils mit ei-
ner wasserbasierten Druckfarbe oder mit einer durch
ultraviolette Strahlung aushartenden Druckfarbe be-
druckend ausgebildet. Diese Maschinenanordnung
ist insbesondere unterschiedliche Verpackungsmittel
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produzierend ausgebildet. Die Einrichtung zur Uber-
gabe der von der Non-Impact-Druckeinrichtung 06
kommenden Bogen an die zweite Beschichtungsein-
richtung 08 ist z. B. als ein Schwinggreifer 19 und
eine mit dem Schwinggreifer 19 zusammenwirkende
Ubergabetrommel 31 ausgebildet.

[0059] Fig. 2 zeigt beispielhaft eine Maschinenan-
ordnung mit mehreren Bearbeitungsstationen 01; 02;
03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 gemal der vorste-
hend genannten Produktionslinie Nr. 6. Bogen wer-
den in einem Bogenanleger 01 z. B. mit einem Saug-
kopf 41 einzeln von einem Stapel aufgegriffen und
nacheinander in einem Takt von z. B. 10.000 Stiick
pro Stunde an eine Offset-Druckeinrichtung 04 mit
z. B. vier in einer Reihe angeordneten Druckwerken
86 (ibergeben. Fiir eine Ubergabe der Bogen von ei-
nem zum nachsten der in einer Reihe angeordneten
Druckwerke 86 ist jeweils ein Rotationskorper, ins-
besondere ein Zylinder, vorzugsweise eine Transfer-
trommel 43 vorgesehen, die jeweils zwischen zwei
unmittelbar benachbarten Druckwerken 86 angeord-
net ist. Die Offset-Druckeinrichtung 04 Gbernimmt die
ihr vom Bogenanleger 01 zugefiihrten Bogen z. B. mit
einem ersten Schwinggreifer 13 und leitet die Bogen
an eine erste Ubergabetrommel 14 der Offset-Druck-
einrichtung 04, wobei die Bogen dann in der Offset-
Druckeinrichtung 04 in einem Greiferschluss von ei-
nem zum nachsten Druckwerk 86 gefiihrt werden.
In der Offset-Druckeinrichtung 04 werden die Bo-
gen zumindest einseitig bedruckt. Beim Vorhanden-
sein einer Wendeeinrichtung kénnen die Bogen in der
Offset-Druckeinrichtung 04 auch beidseitig bedruckt
werden, d. h. im Schén- und Widerdruck. Nach dem
Durchlauf durch die hier z. B. als Offset-Druckeinrich-
tung 04 ausgebildeten Bearbeitungsstation 04 wird
der betreffende vorzugsweise vierfarbig bedruckte
Bogen mittels eines ersten Greifersystems 16, ins-
besondere eines ersten Kettenférderers 16 und min-
destens eines ersten Transportbandes 17 an eine
Non-Impact-Druckeinrichtung 06 Ubergeben, wobei
das erste Greifersystem 16 und das erste Transport-
band 17 bei der Ubergabe der Bogen an die Non-
Impact-Druckeinrichtung 06 zusammenwirken, und
zwar derart, dass das erste Greifersystem 16 die
Bogen jeweils an das erste Transportband 17 ab-
gibt, wobei die Ubergabe der Bogen an die Non-Im-
pact-Druckeinrichtung 06 vom ersten Transportband
17 aus erfolgt. Die Non-Impact-Druckeinrichtung 06
weist vorzugsweise mehrere, z. B. funf linear in einer
Reihe angeordnete insbesondere jeweils einzeln ge-
steuerte Tintenstrahldrucker auf. Danach erfolgt ei-
ne Trocknung der in der Offset-Druckeinrichtung 04
mit mindestens einem statischen Druckbild und in der
Non-Impact-Druckeinrichtung 06 mit mindestens ei-
nem sich &ndernden oder zumindest veranderlichen
Druckbild versehenen Bogen in einem Trockner 07
bzw. Zwischentrockner 07 vorzugsweise mit einer
IR-Strahlungsquelle. Wiederum danach werden die
Bogen in einer mechanischen Weiterverarbeitungs-
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einrichtung 11 z. B. durch Stanzen und/oder Rillen
und/oder Ausbrechen von Nutzen aus dem jeweili-
gen Bogen weiterverarbeitet. Letztlich werden die Bo-
gen und/oder jeweils aus den Bogen geldste Nutzen
in einer Auslage 12 gesammelt, insbesondere gesta-
pelt. Im Wirkungsbereich des ersten Greifersystems
16 bzw. des ersten Kettenférderers 16 kann jeweils
entlang des fir die Bogen vorgesehenen Transport-
weges eine Auslage 12, insbesondere eine Mehrsta-
pelauslage vorgesehen sein. Ebenso ist in Transport-
richtung T der Bogen z. B. nach der mechanischen
Weiterverarbeitungseinrichtung 11 eine Mehrstapel-
auslage angeordnet.

[0060] Die im Anleger 01, insbesondere im Bogen-
anleger 01 von einem Stapel aufgegriffenen Bogen
werden beabstandet voneinander einzeln durch die
Offset-Druckeinrichtung 04 mit einer ersten Trans-
portgeschwindigkeit transportiert. Die von der Off-
set-Druckeinrichtung 04 an die Non-Impact-Druck-
einrichtung 06 Gbergebenen Bogen werden in dieser
Non-Impact-Druckeinrichtung 06 mit einer zweiten
Transportgeschwindigkeit transportiert, wobei die in
der Non-Impact-Druckeinrichtung 06 geltende zwei-
te Transportgeschwindigkeit i. d. R. geringer ist als
die in der Offset-Druckeinrichtung 04 geltende erste
Transportgeschwindigkeit. Zur Anpassung der in der
Offset-Druckeinrichtung 04 geltenden ersten Trans-
portgeschwindigkeit an die i. d. R. geringere in
der Non-Impact-Druckeinrichtung 06 geltende zwei-
te Transportgeschwindigkeit wird z. B. die zwischen
direkt aufeinanderfolgenden Bogen bestehende Bo-
genliicke, d. h. der Abstand, der sich z. B. aufgrund ei-
ner Greiferkanalbreite fur die im Greiferschluss durch
die Offset-Druckeinrichtung 04 transportierten Bogen
ergibt, bei der Ubergabe dieser Bogen von der Off-
set-Druckeinrichtung 04 an die Non-Impact-Druck-
einrichtung 06 vorzugsweise verringert, wobei eine
solche Abstandsverringerung bezogen auf ihren ur-
springlichen Abstand z. B. im Bereich zwischen 1%
und 98% liegt. Damit werden direkt aufeinanderfol-
gende Bogen auch in der Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06 voneinander beabstandet transportiert, je-
doch mit eineri. d. R. geringeren Bogenliicke bzw. mit
einem geringeren Abstand als in der Offset-Druckein-
richtung 04 und demzufolge auch mit einer geringe-
ren zweiten Transportgeschwindigkeit. Diese zweite
Transportgeschwindigkeit wird vorzugsweise beibe-
halten, wenn in der Non-Impact-Druckeinrichtung 06
bedruckte Bogen zunachst an einen Zwischentrock-
ner 07 oder Trockner 09 und von dort z. B. mittels
eines Anlegetisches 18 an eine mechanische Wei-
terverarbeitungseinrichtung 11 weiter bis zur Auslage
12 transportiert werden. Jedoch kénnen die Bogen
von ihrer zweiten Transportgeschwindigkeit auch auf
eine dritte Transportgeschwindigkeit gebracht wer-
den, wenn dies z. B. die mechanische Weiterver-
arbeitungseinrichtung 11 erfordert, wobei die dritte
Transportgeschwindigkeit i. d. R. hoher ist als die
zweite Transportgeschwindigkeit und z. B. wieder der
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insbesondere in der Offset-Druckeinrichtung 04 gel-
tenden ersten Transportgeschwindigkeit entspricht.
In der mechanischen Weiterverarbeitungseinrichtung
11 ist z. B. ein zweiter Schwinggreifer 19 vorgese-
hen, welcher die aus dem Zwischentrockner 07 oder
Trockner 09 kommenden Bogen vom Anlegetisch
18 abgreift und z. B. an eine im Bereich der me-
chanischen Weiterverarbeitungseinrichtung 11 ange-
ordnete zweite Ubergabetrommel 31 (ibergibt, wo-
nach die Bogen z. B. mittels eines Greiferschlusses
durch den Bereich der mechanischen Weiterverar-
beitungseinrichtung 11 transportiert werden. Auch im
Bereich der mechanischen, in Reihe z. B. mehre-
re Bearbeitungswerke 46 aufweisenden Weiterverar-
beitungseinrichtung 11 ist fiir eine Ubergabe der Bo-
gen von einer zur nachsten der in einer Reihe an-
geordneten Bearbeitungswerke 46 jeweils ein Rota-
tionskdrper, insbesondere ein Zylinder, vorzugswei-
se eine Transfertrommel 44 vorgesehen, die jeweils
zwischen zwei benachbarten Bearbeitungswerken 46
angeordnetist. Eines der Bearbeitungswerke 46 ist z.
B. als ein Stanzwerk, ein anderes Bearbeitungswerk
46 z. B. als ein Rillwerk ausgebildet. Das betreffende
Bearbeitungswerk 46 ist die mechanische Weiterver-
arbeitung der Bogen vorzugsweise in einem Zusam-
menwirken mit einem den jeweiligen Bogen trans-
portierenden Zylinder ausfiihrend ausgebildet. Nach
ihnrer mechanischen Weiterverarbeitung werden die
Bogen und/oder aus ihnen herausgetrennte Nutzen
z. B. mittels eines zweiten Kettenforderers 21 zur
Auslage 12 transportiert und dort gesammelt, vor-
zugsweise gestapelt.

[0061] Die Bogen werden vom Ausgang der Offset-
Druckeinrichtung 04 zumindest bis zum Ausgang des
Zwischentrockners 07 oder Trockners 09, vorzugs-
weise bis zum Anfang der mechanischen Weiterver-
arbeitungseinrichtung 11 jeweils mittels einer mehr-
teiligen, d. h. aus mehreren in Transportrichtung T der
Bogen nacheinander angeordneten Baugruppen, ins-
besondere Transporteinheiten bestehenden Trans-
porteinrichtung 22 transportiert, wobei die Transport-
einrichtung 22 die Bogen mit ihrer jeweiligen in Trans-
portrichtung T gerichteten Lange zumindest im Wir-
kungsbereich der zwischen der Offset-Druckeinrich-
tung 04 und dem Zwischentrockner 07 oder Trock-
ner 09 angeordneten Non-Impact-Druckeinrichtung
06 entlang eines linearen Transportweges vorzugs-
weise horizontal plan liegend transportiert. Der linea-
re Transportweg und der horizontal plan liegende
Transport werden vorzugsweise auch beim Transport
der Bogen durch den der Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06 nachgeordneten Zwischentrockner 07 oder
Trockner 09 fortgesetzt. Bei Bedarf kann auch zwi-
schen der Offset-Druckeinrichtung 04 und der Non-
Impact-Druckeinrichtung 06 ein Zwischentrockner 07
oder ein Trockner 09 angeordnet sein.

[0062] In den Fig. 3 bis Fig. 8 sind weitere Maschi-
nenanordnungen jeweils mit mehreren Bearbeitungs-
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stationen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 bei-
spielhaft und schematisch dargestellt, wobei die je-
weiligen Bezugszeichen die zuvor erlduterten Bear-
beitungsstationen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11;
12 und weitere ihrer jeweiligen Aggregate bezeich-
nen.

[0063] InderFig. 3 ist eine Maschinenanordnung mit
folgenden in Transportrichtung T des Bedruckstof-
fes hintereinander angeordneten Bearbeitungsstatio-
nen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 gezeigt:
Bogenanleger 01; Primerauftrageinrichtung 02 oder
Lackiereinrichtung 08; Zwischentrockner 07; Non-Im-
pact-Druckeinrichtung 06; Zwischentrockner 07; La-
ckiereinrichtung 08; Trockner 09; Auslage 12.

[0064] In der Fig. 4 ist eine Maschinenanordnung mit
folgenden in Transportrichtung T des Bedruckstoffes
hintereinander angeordneten Bearbeitungsstationen
01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 gezeigt: Boge-
nanleger 01; Primerauftrageinrichtung 02; Zwischen-
trockner 07; Non-Impact-Druckeinrichtung 06; Trock-
ner 09; Auslage 12.

[0065] Inder Fig. 5 ist eine Maschinenanordnung mit
folgenden in Transportrichtung T des Bedruckstoffes
hintereinander angeordneten Bearbeitungsstationen
01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 gezeigt: Boge-
nanleger 01; Primerauftrageinrichtung 02; Zwischen-
trockner 07; Non-Impact-Druckeinrichtung 06; Zwi-
schentrockner 07; Lackiereinrichtung 08; Zwischen-
trockner 07; Lackiereinrichtung 08; Trockner 09; Aus-
lage 12.

[0066] In der Fig. 6 ist eine Maschinenanordnung mit
folgenden in Transportrichtung T des Bedruckstoffes
hintereinander angeordneten Bearbeitungsstationen
01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 gezeigt: Bo-
genanleger 01; einer ersten Offset-Druckeinrichtung
04; Kaltfolienauftrageinrichtung 03; vier weiteren Off-
set-Druckeinrichtungen 04 in Reihenbauweise; Zwi-
schentrockner 07; Non-Impact-Druckeinrichtung 06;
Zwischentrockner 07; Non-Impact-Druckeinrichtung
06; Trockner 09; Auslage 12.

[0067] In der Fig. 7 ist eine aufgrund ihrer Lange in
einem Versatz dargestellte Maschinenanordnung mit
folgenden in Transportrichtung T des Bedruckstoffes
hintereinander angeordneten Bearbeitungsstationen
01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 gezeigt: Bo-
genanleger 01; einer ersten Offset-Druckeinrichtung
04, Kaltfolienauftrageinrichtung 03; vier weiteren Off-
set-Druckeinrichtungen 04 in Reihenbauweise; Zwi-
schentrockner 07; Non-Impact-Druckeinrichtung 06;
Zwischentrockner 07; Lackiereinrichtung 08; Trock-
ner 09; zwei mechanische Weiterverarbeitungsein-
richtungen 11 in Reihenbauweise; Auslage 12.

[0068] In der Fig. 8 ist eine Maschinenanordnung mit
folgenden in Transportrichtung T des Bedruckstoffes
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hintereinander angeordneten Bearbeitungsstationen
01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 gezeigt: Ma-
gazinanleger 01; Primerauftrageinrichtung 02; Zwi-
schentrockner 07; Non-Impact-Druckeinrichtung 06;
Zwischentrockner 07; Lackiereinrichtung 08; Trock-
ner 09; Auslage 12. Die Fig. 9 zeigt genau diese Ma-
schinenanordnung jeweils in einer Draufsicht und in
einer Seitenansicht.

[0069] Fig. 10 zeigt nochmals detaillierter die vorge-
nannte mehrteilige Transporteinrichtung 22, die be-
vorzugt zur Verwendung in einer Maschinenanord-
nung mit mehreren Bearbeitungsstationen 01; 02; 03;
04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zur Bearbeitung von Bo-
gen vorgesehen ist. Am Ausgang der z. B. als Offset-
Druckeinrichtung 04 ausgebildeten Bearbeitungssta-
tion 04 ist ein Greifersystem 16, insbesondere ein
mindestens eine umlaufende Kette aufweisender ers-
ter Kettenforderer 16 vorgesehen, welcher entlang
seiner mindestens einen umlaufenden Kette vorzugs-
weise aquidistant beabstandet mehrere Greiferleis-
ten oder vorzugsweise mehrere Greiferwagen 23 auf-
weist, wobei jeder der zu transportierenden Bogen
vorzugsweise an seiner in Transportrichtung T vor-
deren Kante, d. h. an seiner Vorderkante, von ei-
nem der Greiferwagen 23 gehalten und entlang des
durch den Kettenverlauf vorgegebenen Transportwe-
ges transportiert wird. Die Greiferwagen 23 sind zum
Halten eines Bogens jeweils mit gesteuerten oder zu-
mindest steuerbaren Haltemitteln 79 (Fig. 15), insbe-
sondere mit Greifern z. B. jeweils in Form einer hin-
sichtlich der von ihr ausgelbten Klemmung steuer-
baren Klemmeinrichtung ausgestattet. Der Abstand
zwischen in Transportrichtung T der Bogen aufeinan-
derfolgenden Greiferwagen 23 liegt z. B. im Bereich
zwischen 700 mm und 1.000 mm. Die mindestens ei-
ne Kette des ersten Kettenforderers 16 lauft jeweils
an einem am Ausgang der Offset-Druckeinrichtung
04 angeordneten Kettenrad 24 insbesondere halb-
kreisformig um. Ein Bereich, in welchem der erste
Kettenférderer 16 Bogen von einer z. B. als Offset-
Druckeinrichtung 04 ausgebildeten Bearbeitungssta-
tion 04 (ibernimmt, bildet einen Ubernahmebereich
dieses ersten Kettenférderers 16, wohingegen ein
Bereich, in welchem der erste Kettenférderer 16 Bo-
gen z. B. an eine andere Transportvorrichtung, ins-
besondere zum Transport an eine als Non-Impact-
Druckeinrichtung 06 ausgebildete Bearbeitungsstati-
on 06 abgibt, einen Ubergabebereich dieses ersten
Kettenférderers 16 bildet. Ein im Ubernahmebereich
des ersten Kettenforderers 16 angeordnetes erstes
Kettenrad 81 ist vorzugsweise als ein die mindestens
eine Kette in Bewegung versetzendes Antriebsrad
ausgebildet, wohingegen das am Ausgang der Off-
set-Druckeinrichtung 04 insbesondere im Ubergabe-
bereich des ersten Kettenférderers 16 angeordnete
zweite Kettenrad 24 vorzugsweise als ein die mindes-
tens eine Kette umlenkendes Umlenkrad ausgebildet
ist. In einem sich etwa Uber eine gestreckte Lange
eines Bogens erstreckenden Bereich unterhalb des
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mindestens einen am Ausgang der Offset-Druckein-
richtung 04 angeordneten Kettenrades 24, insbeson-
dere unterhalb des im Ubergabebereich des ersten
Kettenférderers 16 angeordneten zweiten Kettenra-
des 24, ist mindestens eine Saugkammer 26 zum
Halten eines mit einem der Greiferwagen 23 trans-
portierten, d. h. herbeigefiihrten Bogens angeordnet.
Vorzugsweise sind dort in Transportrichtung T der
Bogen mehrere einzeln gesteuerte oder zumindest
steuerbare Saugkammern 26 angeordnet. Wie durch
den Hinweis auf die zuvor erwahnte andere Trans-
portvorrichtung angedeutet, ist in diesem Bereich un-
terhalb des mindestens einen am Ausgang der Off-
set-Druckeinrichtung 04 angeordneten Kettenrades
24 z. B. auch mindestens ein in Transportrichtung T
der Bogen erstes umlaufendes Transportband 17 zur
Aufnahme und fiir den Weitertransport eines vom ers-
ten Kettenférderer 16 abgenommenen Bogens ange-
ordnet, wobei der von diesem ersten Transportband
17 Ubernommene Bogen jeweils weiter vorzugswei-
se in Richtung zur Non-Impact-Druckeinrichtung 06
transportiert wird.

[0070] Im Wirkungsbereich der zwischen der Offset-
Druckeinrichtung 04 und dem Zwischentrockner 07
oder Trockner 09 angeordneten Non-Impact-Druck-
einrichtung 06 ist vorzugsweise ein zweites um-
laufendes Transportband 27 vorgesehen, auf wel-
chem die Bogen nacheinander jeweils vorzugswei-
se horizontal plan aufliegend entlang eines linearen
Transportweges transportiert werden. Die Ubergabe-
einrichtung ist insbesondere zwischen dem ersten
Transportband 17 und dem zweiten Transportband
27 angeordnet. Auch im Wirkungsbereich des Zwi-
schentrockners 07 oder Trockners 09 ist vorzugswei-
se ein drittes umlaufendes Transportband 28 vorge-
sehen, auf welchem die von der Non-Impact-Druck-
einrichtung 06 Ubernommenen Bogen nacheinan-
der jeweils vorzugsweise horizontal plan aufliegend
entlang eines linearen Transportweges transportiert
werden. Das dritte Transportband 28 Ubergibt den
durch den Zwischentrockner 07 oder Trockner 09
transportierten Bogen an den Anlegetisch 18, von wo
aus die Bogen nacheinander vorzugsweise zur me-
chanischen Weiterverarbeitungseinrichtung 11 trans-
portiert werden. Das erste Transportband 17, das
zweite Transportband 27 und das dritte Transport-
band 28 transportieren die Bogen vorzugsweise in ei-
ner selben z. B. horizontalen, insbesondere als plane
Flache ausgebildeten Transportebene 29. Die Trans-
porteinrichtung 22 zum Transport von Bogen in ei-
ner Maschinenanordnung mit jeweils Bogen bear-
beitenden Bearbeitungsstationen umfasst damit zu-
mindest drei Transporteinheiten, namlich das erste
Greifersystem 16 bzw. den ersten Kettenforderer 16,
das erste Transportband 17 und das zweite Trans-
portband 27. Dabei sind der erste Kettenférderer 16
und das erste Transportband 17 zusammenwirkend
zur Ubergabe einer Sequenz von Bogen von einer
ersten Bearbeitungsstation an eine in Transportrich-
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tung T der Bogen der ersten Bearbeitungsstation vor-
zugsweise unmittelbar nachfolgende zweite Bearbei-
tungsstation angeordnet. Die Sequenz von Bogen
wird vom ersten Transportband 17 aus an das zu
der néchsten Bearbeitungsstation gehdérende zweite
Transportband 27 Ubergeben. Vorzugsweise ist auch
ein drittes Transportband 28 vorgesehen, wobei die
Sequenz von Bogen vom zweiten Transportband 27
aus an das zu einer in Transportrichtung T der Bo-
gen der zweiten Bearbeitungsstation vorzugsweise
unmittelbar nachfolgenden dritten Bearbeitungssta-
tion gehdrende dritte Transportband 28 Ubergeben
wird. Fir den Fall, dass der jeweilige Transportweg
des ersten Transportbandes 17 und/oder des zwei-
ten Transportbandes 27 oder gegebenenfalls des
dritten Transportbandes 28 jeweils nicht linear und/
oder nicht horizontal ausgerichtet sind, transportieren
die Transportbander 17; 27; 28 der Transporteinrich-
tung 22 die Bogen jeweils entlang eines gekrimm-
ten Transportweges, und zwar insbesondere entlang
einer in einer vertikalen Ebene liegenden konkaven
oder konvexen Bogenlinie mit einem Radius von min-
destens 1 m, vorzugsweise mit einem Radius im Be-
reich zwischen 2 m und 10 m, insbesondere mit ei-
nem Radius im Bereich zwischen 3 m und 5 m. Die
Transportbander 17; 27; 28 sind vorzugsweise je-
weils als ein Saugbandférderer, d. h. jeweils als ein
Transportband jeweils mit mindestens einer den je-
weiligen Bogen bei seinem Transport jeweils ansau-
genden Saugkammer 26 ausgebildet. Bei den Trans-
portbandern 17; 27; 28 mit mehreren Saugkammern
26 entlang des fir die Bogen vorgesehenen Trans-
portweges sind diese Saugkammern 26 vorzugswei-
se einzeln und/oder vorzugsweise unabhangig von-
einander hinsichtlich eines Wirkens ihrer jeweiligen
Saugluft steuerbar. Entlang des gekriimmten Trans-
portweges sind vorzugsweise mehrere jeweils ein-
zeln gesteuerte Non-Impact-Druckeinrichtungen 06
angeordnet, wobei die mehreren Non-Impact-Druck-
einrichtungen 06 z. B. jeweils als ein Tintenstrahldru-
cker ausgebildet sind. Die Transportbander 17; 27,
28 der Transporteinrichtung 22 bestehen jeweils z.
B. aus mehreren parallelen Einzelbandern, die ortho-
gonal zu dem fir die Bogen vorgesehenen Trans-
portweg nebeneinander angeordnet sind und damit
jeweils langs zu dem fiir die Bogen vorgesehenen
Transportweg verlaufen. Unter einem Transportband
17; 27; 28 soll im Unterschied zum Greifersystem 16
jeweils eine greiferlose Transportvorrichtung verstan-
den werden, wobei das betreffende Transportband
17; 27; 28 jeweils zwischen mindestens zwei Umlen-
keinrichtungen endlos umlaufend ausgebildet ist.

[0071] Fig. 11 zeigt in einer Ausschnittsvergréfe-
rung nochmals einige Details der bereits anhand der
Fig. 10 beschriebenen Transporteinrichtung 22. In
einer besonders vorteilhaften Ausfihrung ist im Be-
reich der Ubergabe der Bogen vom ersten Trans-
portband 17 zum zweiten Transportband 27 ortho-
gonal zur Transportrichtung T der Bogen eine Uber-
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gabeeinrichtung vorzugsweise mit einer Saugtrom-
mel 32 angeordnet. Die Saugtrommel 32 besteht vor-
zugsweise aus mehreren, z. B. sechs parallel zu-
einander angeordneten Saugringen 76 auf einer ge-
meinsamen Welle 89. In einer bevorzugten Ausfiih-
rung der Saugtrommel 32 sind ihre Saugringe 76 ein-
zeln jeweils mit Saugluft beaufschlagt oder zumin-
dest beaufschlagbar, was den Vorteil hat, dass ei-
ne in Axialrichtung der Saugtrommel 32 gerichtete
Wirkungsbreite dieser Saugtrommel 32 insbesonde-
re in Abhangigkeit vom verwendeten Format der Bo-
gen bedarfsgerecht eingestellt werden kann bzw. ein-
gestellt ist. Die Saugtrommel 32 weist an ihrem Um-
fang vorzugsweise mindestens einen jeweils in die
Transportebene 29 der Bogen ragenden Anschlag 34
auf, wobei sich eine Anschlagsflache des betreffen-
den Anschlags 34 jeweils axial zur Saugtrommel 32
und vorzugsweise vertikal zur vorzugsweise horizon-
talen Transportebene 29 erstreckt. Die Saugtrommel
32 weist entweder einen in ihrer Axialrichtung durch-
gangigen Anschlag 34 oder vorzugsweise zwei in ih-
rer Axialrichtung voneinander beabstandete Anschla-
ge 34 auf. Damit dieselbe Saugtrommel 32 fir Bo-
gen mehrerer verschiedener Formatbreiten verwend-
bar ist, ist bei einer mehrere Saugringe 76 aufweisen-
den Saugtrommel 32 vorzugsweise an jedem Saug-
ring 76 jeweils mindestens ein Anschlag 34 angeord-
net. Die Saugtrommel 32 ist rotativ und axial beweg-
lich gelagert. Die Saugtrommel 32 weist einen ersten
Antrieb fir ihre Umfangsbewegung und einen zwei-
ten Antrieb fiir ihre Axialbewegung auf, wobei die Um-
fangsbewegung und die Axialbewegung unabhéngig
voneinander von einer Steuereinheit gesteuert sind.
Die Umfangsbewegung und/oder die Axialbewegung
der Saugtrommel 32 sind von der Steuereinheit in Ab-
hangigkeit von einem Lagesignal gesteuert, welches
ein der Saugtrommel 32 in Transportrichtung T der
Bogen vorgelagerter erster Sensor 33 durch eine Er-
fassung der Lage des die Saugtrommel 32 als n&chs-
ter erreichenden Bogens generiert und an die Steu-
ereinheit leitet. Die Saugtrommel 32 hat die Aufga-
be, ihr zugefuhrte Bogen registerhaltig auszurichten
und diese Bogen in ihrem jeweils ausgerichteten Zu-
stand einer weiteren Bearbeitungsstation, insbeson-
dere der Non-Impact-Druckeinrichtung 06 zuzufiih-
ren, damit die Bogen dort weiter bearbeitet werden
kdénnen. Die Saugtrommel 32 richtet somit in der be-
vorzugten Ausfuhrung den jeweiligen dem Wirkungs-
bereich der Non-Impact-Druckeinrichtung 06 zuzu-
fuhrenden Bogen z. B. durch den mindestens einen in
die Transportebene 29 des betreffenden Bogens ra-
genden Anschlag 34 und/oder durch eine axiale Ver-
schiebung dieser den betreffenden Bogen haltenden
Saugtrommel 32 registerhaltig relativ zur Druckpo-
sition der Non-Impact-Druckeinrichtung 06 aus. Ein
von der Saugtrommel 32 vorzugsweise mittels Saug-
luft, d. h. mittels eines Unterdruckes ergriffener Bo-
gen wird durch die in Abhangigkeit von dem vom
ersten Sensor 33 generierten Lagesignal gesteuer-
te Axialbewegung dieser Saugtrommel 32 insbeson-
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dere lateral zu seiner Transportrichtung T ausgerich-
tet. Die Saugtrommel 32 ergreift einen ausgerichteten
Bogen insbesondere durch getaktete Saugluft, d. h.
die Saugluft wird z. B. in bestimmten, vorzugsweise
von der Transportgeschwindigkeit und/oder Lage der
Bogen abhangigen Winkelstellungen der Saugtrom-
mel 32 von der Steuereinheit schnell zugeschaltet
und wieder abgeschaltet. Eine in der Transportebene
29 zur Transportrichtung T rechtwinklige Ausrichtung
der vorderen Kante des betreffenden Bogens wird
vorzugsweise durch einen Stol} dieser Kante gegen
den mindestens einen Anschlag 34 der Saugtrommel
32 erreicht. Optional ist z. B. in der Ubergabeeinrich-
tung auch mindestens ein Seitenanschlag vorgese-
hen, gegen den ein auszurichtender Bogen mit einer
parallel zu seiner Transportrichtung T verlaufenden
Kante gestolien wird. Der erste Sensor 33 ist z. B. als
ein optischer Sensor ausgebildet, insbesondere als
ein Zeilensensor, vorzugsweise als ein CCD-Zeilen-
sensor. Der erste Sensor 33 erfasst zur Generierung
des Lagesignals vorzugsweise eine sich langs zur
Transportrichtung T des Bogens erstreckende Kante
des betreffenden Bogens oder auf dem Bogen ange-
ordnete Marken, wobei die Marken im Druckbild die-
ses Bogens oder auRerhalb des betreffenden Druck-
bilds angeordnet sind. Ein vorzugsweise dem ersten
Sensor 33 in Transportrichtung T der Bogen vorge-
lagerter zweiter Sensor 36, der vorzugsweise gleich-
falls mit der Steuereinheit verbunden ist, erfasst z. B.
die vordere Kante und gegebenenfalls auch die An-
zahl der vom ersten Transportband 17 zum zweiten
Transportband 27 transportierten Bogen. Der zwei-
te Sensor 36 erfasst vorzugsweise eine in Transport-
richtung T der Bogen vordere Kante der jeweiligen
Bogen und wird vorrangig zur Bogenankunftskontrol-
le verwendet. Der zweite Sensor 36 ist z. B. als ein
optischer Sensor, insbesondere als ein Reflextaster
oder als ein Lichttaster ausgebildet. Im Zusammen-
wirken mit der Saugtrommel 32 ist z. B. mindestens
ein sich in Richtung des Wirkungsbereiches der Non-
Impact-Druckeinrichtung 06, d. h. in Richtung des
zweiten Transportbandes 27, vorzugsweise sich line-
ar, insbesondere langs zum Transportweg der Bo-
gen erstreckendes Flhrungselement 37 vorgesehen,
wobei das betreffende Fihrungselement 37 mit der
Mantelflache der Saugtrommel 32 einen Zwickel bil-
det, in welchen die Bogen vom ersten Transportband
17 kommend eingefihrt werden.

[0072] Im Bereich des ersten Transportbandes 17
und gegebenenfalls auch im Bereich des zweiten
Transportbandes 27 sind jeweils z. B. eine oder meh-
rere vorzugsweise jeweils z. B. von der Steuereinheit
steuerbare Saugkammern 26 vorgesehen. Die Saug-
kammern 26 sind gegebenenfalls Teil der Transport-
einrichtung 22. Unter Einbeziehung von mindestens
einer Saugkammer 26 des ersten Transportbandes
17 erfolgt in einer bevorzugten Ausflihrung die late-
rale Ausrichtung des Bogens durch axiale Verschie-
bung der Saugtrommel 32 insbesondere nach Aus-
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richtung des betreffenden Bogens an dem mindes-
tens einen Anschlag 34 und einem Abschalten der
Saugluft in der in Transportrichtung T des betreffen-
den Bogens letzten Saugkammer 26. Diese latera-
le Ausrichtung des Bogens wird der Rotationsbewe-
gung der Saugtrommel 32 zeitlich Gberlagert. Damit
ruht der von der Saugtrommel 32 an eine nachste Be-
arbeitungsstationen 06; 07; 08; 09; 11; 12 zu Uiberge-
bende Bogen in dieser Ubergabeeinrichtung zu kei-
nem Zeitpunkt. Die Saugtrommel 32 richtet die Bo-
gen demnach jeweils zumindest in ihrem Axialregis-
ter und/oder in ihrem Umfangsregister registerhaltig
relativ zu einer Bearbeitungsposition der der Saug-
trommel 32 nachfolgenden Bearbeitungsstation 01;
02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 aus.

[0073] Bei einer Maschinenanordnung mit mehreren
Bearbeitungsstationen zur Bearbeitung von Bogen,
wobei in Transportrichtung T der Bogen mehrere Be-
arbeitungsstationen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09;
11; 12 nacheinander zur Inline-Bearbeitung dieser
Bogen angeordnet sind, wobei wenigstens eine die-
ser Bearbeitungsstationen 06 als eine Non-Impact-
Druckeinrichtung 06 ausgebildet ist, ist der ersten Be-
arbeitungsstation 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11;
12 z. B. eine in Transportrichtung T der Bogen ers-
te Ausrichteinrichtung vorgeordnet, wobei diese ers-
te Ausrichteinrichtung die Bogen jeweils zumindest in
ihrem Axialregister und/oder in ihrem Umfangsregis-
ter registerhaltig relativ zu einer Bearbeitungsposition
der ersten Bearbeitungsstation 01; 02; 03; 04; 06; 07;
08; 09; 11; 12 ausrichtet. Auch ist in Transportrich-
tung T der Bogen zwischen der Non-Impact-Druck-
einrichtung 06 und einer der Non-Impact-Druckein-
richtung 06 nachgeordneten Bearbeitungsstation 01;
02; 03; 04; 07; 08; 09; 11; 12 z. B. eine weitere
Ausrichteinrichtung angeordnet, wobei diese weitere
Ausrichteinrichtung die Bogen jeweils zumindest in
ihrem Axialregister und/oder in ihrem Umfangsregis-
ter registerhaltig relativ zu einer Bearbeitungsposition
der der Non-Impact-Druckeinrichtung 06 nachgeord-
neten Bearbeitungsstation 01; 02; 03; 04; 07; 08; 09;
11; 12 ausrichtet.

[0074] Die insbesondere in der Ubergabeeinrichtung
angeordnete Saugtrommel 32 wird z. B. auch dazu
verwendet, die von der Offset-Druckeinrichtung 04 an
die Non-Impact-Druckeinrichtung 06 zu Ubergeben-
den Bogen in ihrer jeweiligen Transportgeschwindig-
keit anzupassen. Da die in der Non-Impact-Druckein-
richtung 06 geltende zweite Transportgeschwindig-
keit i. d. R. geringer ist als die in der Offset-Druck-
einrichtung 04 geltende erste Transportgeschwindig-
keit, bremst die Saugtrommel 32 die ihr nacheinander
jeweils mit der ersten Transportgeschwindigkeit von
der Offset-Druckeinrichtung 04 zugeflhrten Bogen
jeweils durch einen StolR von deren vorderer Kante an
den mindestens einen Anschlag 34 zunachst ab, rich-
tet den jeweils angesaugten Bogen im Bedarfsfall, d.
h. bei einem einen Korrekturbedarf anzeigenden ent-
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sprechenden Lagesignal des ersten Sensors 33 zu-
mindest lateral durch eine Axialbewegung der den
betreffenden Bogen haltenden Saugtrommel 32 aus
und beschleunigt oder verzégert anschlielend den
ergriffenen Bogen durch eine Rotation dieser Saug-
trommel 32 auf die in der Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06 erforderliche zweite Transportgeschwindig-
keit, wobei der betreffende Bogen z. B. mit Erreichen
der zweiten Transportgeschwindigkeit von der Saug-
trommel 32 gel6st und die Saugtrommel 32 danach in
ihre rotativ und/oder axial erforderliche Betriebsstel-
lung zum Ergreifen eines nachsten Bogens gebracht
wird. Die Saugtrommel 32 rotiert demnach z. B. in
jeder ihrer Umdrehungen vorzugsweise ungleichfor-
mig. Eine zur Rotationslageregelung der Saugtrom-
mel 32 notwendige Positionsinformation von der vor-
deren Kante der Bogen liefert ein z. B. an einem Ket-
tenrad 24 angeordneter Drehwinkelgeber 47 oder al-
ternativ ein Drehwinkelgeber der Offset-Druckeinrich-
tung 04, insbesondere der Druckmaschine.

[0075] Wie bereits erwahnt, ist vorgesehen, mit den
zuvor beschriebenen Maschinenanordnungen, die je-
weils mehrere Bearbeitungsstationen 01; 02; 03; 04;
06; 07; 08; 09; 11; 12 zur Bearbeitung von Bogen
und fur den Transport dieser Bogen mindestens eine
Transportvorrichtung aufweisen, Bogen unterschied-
lichen Formats, d. h. von unterschiedlicher Lange
und/oder Breite zu bearbeiten. Daher unterscheiden
sich die i. d. R. rechteckférmigen Bogen z. B. in ih-
rer jeweiligen Lange, wobei sich diese Lange jeweils
in Transportrichtung T dieser Bogen erstreckt. Um
bei Verwendung einer insbesondere als eine Non-
Impact-Druckeinrichtung 06 ausgebildeten Bearbei-
tungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12, der
Bogen sequentiell zugefiihrt werden, die Produktivitat
der jeweiligen Maschinenanordnung bei vergleichs-
weise kurzeren Bogen, d. h. bei Bogen kleineren
Formats gegenuber sonst grof3formatigeren in dieser
Maschinenanordnung bearbeiteten Bogen, nicht zu
verringern, wird ein Verfahren mit folgenden Verfah-
rensschritten vorgeschlagen:

Verfahren zum Betrieb einer mehrere Bogen einer
Bearbeitungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11;
12 sequentiell zufiihrenden Transportvorrichtung, bei
dem zum Bearbeiten durch dieselbe Bearbeitungs-
station 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 Bogen
unterschiedlicher sich jeweils in Transportrichtung T
dieser Bogen erstreckender Lange verwendet wer-
den, wobei die der Bearbeitungsstation 02; 03; 04;
06; 07; 08; 09; 11; 12 nacheinander zuzufihrenden
Bogen von der Transportvorrichtung jeweils in ei-
nem Abstand transportiert werden, wobei die Trans-
portvorrichtung den zu transportierenden Bogen je-
weils eine Transportgeschwindigkeit aufpragt, wo-
bei der zwischen unmittelbar aufeinander folgenden
Bogen bestehende Abstand fiir Bogen verschiede-
ner sich jeweils in Transportrichtung T dieser Bogen
erstreckender Lange durch eine Veranderung der
von der Transportvorrichtung den betreffenden Bo-
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gen aufzupragenden Transportgeschwindigkeit kon-
stant gehalten wird, wobei die Transportgeschwindig-
keit des in Transportrichtung T nachfolgenden Bo-
gens im Verhaltnis zu der Transportgeschwindigkeit
des unmittelbar vorausgehenden Bogens verandert
wird. Dabei werden die der betreffenden Bearbei-
tungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 nach-
einander zuzufiihrenden Bogen zum Erreichen und/
oder zum Beibehalten einer von der Bearbeitungssta-
tion 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zu erbringen-
den hohen Produktivitat von der Transportvorrichtung
jeweils vorzugsweise in einem minimalen, aber i. d.
R. von Null verschiedenen Abstand transportiert. Der
Abstand zwischen in Transportrichtung T aufeinan-
derfolgenden Bogen, d. h. zwischen der sich quer
zur Transportrichtung T erstreckenden hinteren Kan-
te des vorhergehenden Bogens und der sich quer
zur Transportrichtung T erstreckenden Vorderkante
des unmittelbar nachfolgenden Bogens, liegt z. B.
im Bereich zwischen 0,5 mm und 50 mm, vorzugs-
weise bei weniger als 10 mm. Wenn ein Bogen kuir-
zerer Lange in der betreffenden Bearbeitungsstation
02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 nach einem Bo-
gen groRerer Lange zu bearbeiten ist, wird der Bogen
kiirzerer Lange von der Transportvorrichtung durch
eine Erhdhung seiner Transportgeschwindigkeit be-
schleunigt. Umgekehrt wird ein Bogen gréf3erer Lan-
ge von der Transportvorrichtung durch eine Verringe-
rung seiner Transportgeschwindigkeit verlangsamt,
wenn der Bogen gréRerer Lange in der betreffenden
Bearbeitungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11;
12 nach einem Bogen kirzerer Lange zu bearbeiten
ist. Als Bearbeitungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08;
09; 11; 12 wird vorzugsweise eine Non-Impact-Druck-
einrichtung 06 verwendet, deren Produktivitat i. d. R.
dann am groften ist, wenn ihr die von ihr zu bedru-
ckenden Bogen ungeachtet ihres jeweiligen Formats
in einem konstanten minimalen Abstand aufeinander-
folgend zugefiihrt werden. Wenn in der betreffenden
Maschinenanordnung der Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06 eine z. B. als eine Offset-Druckeinrichtung 04
ausgebildete Bearbeitungsstation 04 vorgeordnet ist,
werden in der Offset-Druckeinrichtung 04 bedruck-
te Bogen unabhangig von ihrem jeweiligen Format
mit der einer Produktionsgeschwindigkeit dieser Off-
set-Druckeinrichtung 04 entsprechenden Transport-
geschwindigkeit der Transportvorrichtung zugefiihrt,
wobei diese diesen Bogen von der Offset-Druck-
einrichtung 04 vorgegebene Transportgeschwindig-
keit wahrend ihres Transports mit der Transportvor-
richtung an die einer Verarbeitungsgeschwindigkeit
der Non-Impact-Druckeinrichtung 06 entsprechende
Transportgeschwindigkeit anzupassen ist. Wenn die-
se Bogen ungeachtet ihres jeweiligen Formats zu-
satzlich noch jeweils in einem konstanten Abstand
zueinander der Non-Impact-Druckeinrichtung 06 zu-
geflihrt werden sollen, werden Bogen groflierer Lan-
ge weniger verlangsamt als kiirzere Bogen, jedoch
wird in jedem Fall eine Verringerung ihrer jeweili-
gen Transportgeschwindigkeit erforderlich sein, weil
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die Verarbeitungsgeschwindigkeit der Non-Impact-
Druckeinrichtung 06 i. d. R. geringer ist als die Pro-
duktionsgeschwindigkeit der Offset-Druckeinrichtung
04.

[0076] Der jeweilige Bogen wird wahrend seines
Transports von der Transportvorrichtung vorzugswei-
se jeweils kraftschlussig z. B. durch Saugluft gehal-
ten. Dem jeweiligen Bogen wird seine Transportge-
schwindigkeit vorzugsweise jeweils durch an ihn an-
greifende Saugringe 76 einer Saugtrommel 32 oder
durch mindestens ein endlos umlaufendes Saug-
band 52; 78 aufgepragt. In der bevorzugten Ausfiih-
rung wird die dem betreffenden Bogen aufzupragen-
de Transportgeschwindigkeit von einer vorzugswei-
se elektronischen Steuereinheit eingestellt, wobei die
Steuereinheit die Einstellung der Transportgeschwin-
digkeit insbesondere zur Einhaltung des konstanten
Abstands zwischen aufeinanderfolgenden Bogen in
einem Regelkreis vornimmt, wie er zuvor bereits z. B.
i. V. m. der Rotationslageregelung der Saugtrommel
32 beschrieben worden ist oder z. B. i. V. m. einer
nachfolgend noch naher zu erlduternden Kontrollein-
richtung und mit dieser Kontrolleinrichtung verbunde-
ner z. B. optischer Sensoren 33; 36 beschrieben wer-
den wird.

[0077] Wenn mit den zuvor beschriebenen Maschi-
nenanordnungen, die jeweils mehrere Bearbeitungs-
stationen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zur
Bearbeitung von Bogen und fiir den Transport dieser
Bogen mindestens zwei Transportvorrichtungen auf-
weisen, biegeschlaffe Bogen transportiert und bear-
beitet werden, d. h. Bogen geringer Biegesteifigkeit,
insbesondere diinne Bogen, die keine Schubkrafte
Ubertragen kdnnen, so dass an einen solchen Bogen
angreifende Schubkréfte diesen Bogen in Wellen le-
gen, dann ist es schwierig, derartige Bogen der be-
treffenden Bearbeitungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08;
09; 11; 12 in einer fir diese Bearbeitungsstation 02;
03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 vorgesehenen Solllage
zuzufuhren.

[0078] Es wird daher ein Verfahren zum sequenti-
ellen Zufiihren mehrerer Bogen zu einer diese Bo-
gen jeweils bearbeitenden Bearbeitungsstation 02;
03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 vorgeschlagen, bei dem
eine der Bearbeitungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08;
09; 11; 12 in Transportrichtung T der Bogen vorgeord-
nete erste Transportvorrichtung die Bogen der Bear-
beitungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 je-
weils mit einer ersten Transportgeschwindigkeit in ei-
ner Schubbewegung zufiihrt, wobei die erste Trans-
portvorrichtung den jeweiligen der Bearbeitungssta-
tion 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zuflhrenden
Bogen wahrend der Schubbewegung jeweils mit min-
destens einem Halteelement halt, wobei der betref-
fende der Bearbeitungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08;
09; 11; 12 zugefihrte Bogen von einer dieser Be-
arbeitungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12
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zugeordneten zweiten Transportvorrichtung ergriffen
und im ergriffenen Zustand mit einer zweiten Trans-
portgeschwindigkeit transportiert wird, wobei die ers-
te Transportgeschwindigkeit der ersten Transportvor-
richtung geringer als die zweite Transportgeschwin-
digkeit der zweiten Transportvorrichtung ist, wobei
das betreffende Halteelement der ersten Transport-
vorrichtung den betreffenden der Bearbeitungsstati-
on 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zufihrenden Bo-
gen erst dann loslasst, nachdem die zweite Trans-
portvorrichtung diesen der Bearbeitungsstation 02;
03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zugeflhrten Bogen er-
griffen und mit dem Transport dieses Bogens begon-
nen hat. Als Bearbeitungsstation 02; 03; 04; 06; 07;
08; 09; 11; 12 wird vorzugsweise eine Non-Impact-
Druckeinrichtung 06 verwendet. Die Bogen werden
in der ersten Transportvorrichtung und/oder in der
zweiten Transportvorrichtung jeweils insbesondere
in einer selben Transportebene 29 transportiert. Als
erste Transportvorrichtung werden z. B. ein erstes,
insbesondere endlos umlaufendes Transportband 17
und/oder als zweite Transportvorrichtung ein zweites,
insbesondere endlos umlaufendes Transportband 27
verwendet, wobei diese Transportbander 17; 27 z.
B. jeweils als ein Saugband ausgebildet sind. In ei-
ner alternativen Ausfihrung der Halteelemente sind
diese jeweils als ein Saugring 76 einer Saugtrommel
32 ausgebildet. Auf den jeweiligen der Bearbeitungs-
station 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zuzufiih-
renden Bogen wird von dem betreffenden Halteele-
ment der ersten Transportvorrichtung eine Haltekraft
ausgelibt, wobei diese Haltekraft zumindest kurzzei-
tig grofer ist als eine gleichzeitig an diesen Bogen an-
greifende, von der zweiten Transportvorrichtung aus-
gelbte Zugkraft. Die erste Transportvorrichtung halt
den jeweiligen der Bearbeitungsstation 02; 03; 04;
06; 07; 08; 09; 11; 12 zufliihrenden Bogen mit dem
mindestens einen Halteelement jeweils vorzugswei-
se durch einen Kraftschluss, z. B. durch Saugluft.
Durch das vorgeschlagene Verfahren wird der der
Bearbeitungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12
zuzufihrende Bogen mit einer Zugspannung beauf-
schlagt und dadurch trotz von der ersten Transport-
vorrichtung ausgefiihrter Schubbewegung gestrafft.
Die Bogen werden vorzugsweise jeweils nach einer
Prifung ihrer jeweiligen Istlage in der Transportebe-
ne 29 und im Fall einer Abweichung der Istlage von ei-
ner fiir den betreffenden Bogen in der Bearbeitungs-
station 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 vorgesehe-
nen Solllage nach einer ausgefiihrten Lagekorrektur
in der vorgesehenen Solllage an die zweite Trans-
portvorrichtung Gibergeben.

[0079] Fig. 12 zeigt in einem vergrofierten Aus-
schnitt aus der Fig. 10 die Ubergabe der Bogen am
Anlegetisch 18, insbesondere vom dritten Transport-
band 28 im Wirkungsbereich des Zwischentrockners
07 oder Trockners 09 zum Wirkungsbereich der me-
chanischen Weiterverarbeitungseinrichtung 11. Der
Anlegetisch 18 weist z. B. mindestens ein viertes
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Transportband 38 auf, welches vorzugsweise unter
einem spitzen Winkel ¢ zur vorzugsweise horizonta-
len Transportebene 29 geneigt angeordnet ist. Auch
in Verbindung mit dem vierten Transportband 38 ist
z. B. ein dritter Sensor 39 vorgesehen, der jeweils
ein Lagesignal von den mit dem vierten Transport-
band 38 transportierten Bogen generiert und an die
Steuereinheit leitet. Es kann z. B. vorgesehen sein,
dass ein der mechanischen Weiterverarbeitungsein-
richtung 11 zuzuflhrender Bogen durch den zweiten
Schwinggreifer 19 und die zweite Ubergabetrommel
31 von der zweiten Transportgeschwindigkeit auf die
dritte Transportgeschwindigkeit gebracht wird, was
bedeutet, dass der betreffende Bogen insbesondere
durch die von der Steuereinheit gesteuerte Rotation
der zweiten Ubergabetrommel 31 beschleunigt wird.
Auch im Bereich des vierten Transportbandes 38 sind
z. B. eine oder mehrere vorzugsweise jeweils steu-
erbare Saugkammern 42 vorgesehen. In einer be-
vorzugten Ausfiihrung findet an der Ubergabeeinrich-
tung der Bogen zur mechanischen Weiterverarbei-
tungseinrichtung 11 eine Unterschuppung dieser Bo-
gen statt. Dabei wird ein vom vierten Transportband
38 transportierter Bogen in seinem hinteren Bereich
mittels getakteter Blasluft angehoben und vom vier-
ten Transportband 38 in Verbindung mit der Saug-
kammer 42 verzdgert. Ein Folgebogen wird dann vom
schneller laufenden vorderen Bandforderer 48 unter
den Vorgangerbogen gezogen.

[0080] Vorzugsweise an der Ubergabeeinrichtung
der Bogen zur mechanischen Weiterverarbeitungs-
einrichtung 11 wird demnach ein Verfahren zum An-
ordnen von Bogen in einer geschuppten Lage in einer
zwischen einer ersten Bearbeitungsstation 01; 02;
03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 und einer in Transport-
richtung T der Bogen der ersten Bearbeitungsstation
nachfolgenden zweiten Bearbeitungsstation 01; 02;
03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 angeordneten Uberga-
beeinrichtung ausgefihrt, bei dem die zu schuppen-
den Bogen von der ersten Bearbeitungsstation 01;
02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 in einer Transport-
ebene 29 jeweils einzeln liegend nacheinander zur
Ubergabeeinrichtung transportiert werden, bei dem
jeweils eine in Transportrichtung T hintere Kante der
von der ersten Bearbeitungsstation 01; 02; 03; 04; 06;
07; 08; 09; 11; 12 kommenden Bogen ausschlief3lich
durch Blasluft relativ zur Transportebene 29 ange-
hoben und ein nachfolgender Bogen unter die hinte-
re Kante des jeweils vorausgegangenen Bogens ge-
schoben werden. Dabei wirkt die Blasluft mit mindes-
tens 50% ihrer Intensitat vorzugsweise in Richtung
einer in der Transportebene 29 stehenden Normalen
entgegen der Schwerkraft. Vorteilhafterweise ist vor-
gesehen, dass weitere Blasluft entgegen der Trans-
portrichtung T der Bogen im Wesentlichen tangenti-
al unter einem mit der Transportebene 29 gebildeten
spitzen Winkel im Bereich von z. B. 0° bis 45° von
oben, d. h. auf die von der Transportebene 29 ab-
gewandte Oberflache der Bogen auf die zur Uberga-
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beeinrichtung zu transportierenden Bogen geblasen
wird. Dabei tritt die der Transportrichtung T der Bo-
gen entgegen gerichtete weitere Blasluft aus einer mit
der Transportebene 29 der Bogen einen konvergie-
renden spitzen Winkel im Bereich von z. B. 0° bis 45°
bildenden Leitflache aus, wobei in der Leitflache ins-
besondere Dusen fir den Austritt der Blasluft ange-
ordnet sind. Die in Richtung der Transportebene 29
entgegen der Schwerkraft wirkende Blasluft wird von
der Steuereinheit vorzugsweise getaktet. Der von der
ersten Bearbeitungsstation 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08;
09; 11; 12 zur nachfolgenden zweiten Bearbeitungs-
station 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zu trans-
portierende Bogen wird jeweils mittels vorzugsweise
in der in Transportrichtung T vorderen Halfte der Bo-
gen wirkenden Saugluft in der Transportebene 29 ge-
halten. Dabei wird die den von der ersten Bearbei-
tungsstation 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zur
nachfolgenden zweiten Bearbeitungsstation 01; 02;
03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zu transportierenden
Bogen in der Transportebene 29 haltende Saugluft
von der Steuereinheit vorzugsweise getaktet. In der
bevorzugten Ausfiihrung wird von der Steuereinheit
eine orthogonal zur Transportrichtung T der Bogen
gerichtete Wirkungsbreite der in Richtung der Trans-
portebene 29 entgegen der Schwerkraft wirkenden
Blasluft und/oder eine Wirkungsbreite der der Trans-
portrichtung T der Bogen entgegen gerichteten wei-
teren Blasluft und/oder eine Wirkungsbreite fir die
den von der ersten Bearbeitungsstation 01; 02; 03;
04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zur nachfolgenden zwei-
ten Bearbeitungsstation 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08;
09; 11; 12 zu transportierenden Bogen in der Trans-
portebene 29 haltende Saugluft jeweils in Abhangig-
keit von einer orthogonal zur Transportrichtung T der
Bogen gerichteten Breite des Bogens eingestellt. Da-
bei wird die Einstellung der jeweiligen Wirkungsbreite
der in Richtung der Transportebene 29 entgegen der
Schwerkraft wirkenden Blasluft und der der Trans-
portrichtung T der Bogen entgegen gerichteten wei-
teren Blasluft und fiir die den von der ersten Bear-
beitungsstation 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12
zur nachfolgenden zweiten Bearbeitungsstation 01;
02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zu transportieren-
den Bogen in der Transportebene 29 haltende Saug-
luft jeweils mechanisch oder elektrisch gekoppelt, z.
B. getriebetechnisch gekoppelt mittels einer einzigen
Verstelleinrichtung ausgefiihrt. Diese Verstelleinrich-
tung wird von der Steuereinheit z. B. automatisch je-
weils in Abhangigkeit vom Format der von der ersten
Bearbeitungsstation 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09;
11; 12 zur nachfolgenden zweiten Bearbeitungsstati-
on 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zu transpor-
tierenden Bogen gesteuert.

[0081] Fig. 13 zeigt schematisch in einer vereinfach-
ten Darstellung und beispielhaft eine Transportvor-
richtung zum sequentiellen Transport einzelner bo-
genférmiger Substrate, wobei diese Substrate jeweils
vorzugsweise als ein Bogen 51, insbesondere Druck-
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bogen ausgebildet sind. Diese Transportvorrichtung
ist vorzugsweise zwischen zwei aufeinanderfolgen-
den Bearbeitungsstationen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08;
09; 11; 12 einer jeweils Bogen 51 verarbeitenden Ma-
schine angeordnet, wobei eine dieser Bearbeitungs-
stationen 01; 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12, z.
B. die in Transportrichtung T des betreffenden Bo-
gens 51 zweite Bearbeitungsstation insbesondere als
eine Non-Impact-Druckeinrichtung 06, vorzugsweise
als mindestens eine Inkjetdruckeinrichtung ausgebil-
det ist. Die anhand der Fig. 13 beschriebene Trans-
portvorrichtung ist als eine Bogen 51 transportieren-
de Baugruppe z. B. innerhalb einer der zuvor be-
schriebenen Produktionslinien ausgebildet und korre-
spondiert z. B. mit dem zuvor beschriebenen Trans-
portband mit der Positionszahl 17 oder 27.

[0082] Die anhand der Fig. 13 beschriebene Trans-
portvorrichtung zum sequentiellen Transport einzel-
ner bogenférmiger Substrate weist mindestens ein
endlos umlaufendes Saugband 52 auf, wobei das
mindestens eine Saugband 52 z. B. zwischen min-
destens zwei voneinander beabstandet angeordne-
ten Umlenkwalzen 53 angeordnet ist. Das mindes-
tens eine Saugband 52 weist in der in der Fig. 13
durch einen Pfeil angedeuteten Transportrichtung T
des Bogens 51 hintereinander zwei voneinander ver-
schieden ausgebildete Oberflachenbereiche auf, wo-
bei die Oberflache 56 von einem dieser Oberflachen-
bereiche geschlossen und die Oberflache 57 von
dem anderen dieser Oberflachenbereiche perforiert
ausgebildet ist. Diese beiden Oberflachenbereiche
wechseln sich entlang des Umfangs des Saugban-
des 52 alternierend ab, d. h. sie sind in Umlaufrich-
tung des betreffenden Saugbandes 52 und damit in
Transportrichtung T des Bogens 51 alternierend an-
geordnet. Der zu transportierende Bogen 51 ist bei
seinem Transport teils auf der geschlossenen Ober-
flache 56 des betreffenden Saugbandes 52 und teils
auf der perforierten Oberflache 07 desselben Saug-
bandes 52 flach aufliegend angeordnet. In Transport-
richtung T des mit dem mindestens einen Saugband
52 zu transportierenden Bogens 51 sind hintereinan-
der mindestens zwei Saugkammern 58; 59 angeord-
net, wobei das mindestens eine Saugband 52 relativ
zu diesen mindestens zwei mit Bezug auf die Trans-
portvorrichtung ortsfest angeordneten Saugkammern
58; 59 bewegt ist. Das mindestens eine Saugband
52 gleitet z. B. Uber eine vorzugsweise tischférmig
ausgebildete Flache 69 von mindestens einer die-
ser Saugkammern 58; 59. Die in Transportrichtung
T des zu transportierenden Bogens 51 erste Saug-
kammer 58 ist im Bereich eines Lasttrums 54 des
betreffenden Saugbandes 52 angeordnet, wohinge-
gen die in Transportrichtung T des zu transportie-
renden Bogens 51 zweite Saugkammer 59 entweder
auch im Bereich des Lasttrums 54 des betreffenden
Saugbandes 52 der ersten Saugkammer 58 in Trans-
portrichtung T des zu transportierenden Bogens 51
nachfolgend oder aber in Transportrichtung T des zu
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transportierenden Bogens 51 nach dem Bereich des
Lasttrums 54 des betreffenden Saugbandes 52, d.
h. dem betreffenden Saugband 52 in Transportrich-
tung T des zu transportierenden Bogens 51 nachge-
ordnet angeordnet ist. Ein Trum ist ein freier, nicht
aufliegender Abschnitt eines laufenden, vorzugswei-
se endlos umlaufenden Zugorgans, wobei das Zug-
organ z. B. als Kette, Seil, Band oder Riemen, insbe-
sondere Zahnriemen ausgebildet ist. Falls das Zugor-
gan als Kette ausgebildet ist, ist die mindestens eine
Kette z. B. in einer Kettenschiene geflihrt. Das Last-
trum ist diejenige Seite des Zugorgans, welche gezo-
gen wird und stramm ist, wohingegen ein Leertrum
das lose, nicht gezogene und durchhangende Trum
ist.

[0083] In der Fig. 13 ist beispielhaft die erste Varian-
te fir die Anordnung der zweite Saugkammer 59 dar-
gestellt. Dabei weist die in Transportrichtung T des
Bogens 51 erste Saugkammer 58 i. d. R. ein sehr
viel gréReres, insbesondere ein mindestens doppelt
so grolles Volumen auf wie die in Transportrich-
tung T des Bogens 51 zweite Saugkammer 59. Beim
Transport des Bogens 51 ist ein in der in Transport-
richtung T des zu transportierenden Bogens 51 ers-
ten Saugkammer 58 herrschender Unterdruck per-
manent vorhanden und ein in der in Transportrich-
tung T des betreffenden Bogens 51 zweiten Saug-
kammer 59 herrschender Unterdruck getaktet, d. h.
dieser Unterdruck wird abwechselnd fir jeweils ei-
ne einstellbare Dauer eingeschaltet oder ausgeschal-
tet. Die in Transportrichtung T des Bogens 51 zwei-
te Saugkammer 59 ist deshalb vergleichsweise klein-
volumig ausgebildet, um in ihr in Anbetracht der fir
den Bogen 51 geltenden Transportgeschwindigkeit
von insbesondere mehreren tausend, z. B. 10.000
bis 18.000 Bogen 51 pro Stunde einen Unterdruck
schneller aufbauen und mit Bezug auf den Druck-
aufbau und Druckabbau in der zweiten Saugkammer
59 eine hdhere Taktrate erreichen zu kdnnen. Wah-
rend seines Transports wird dieser Bogen 51 dann an
das mindestens eine umlaufende Saugband 52 ange-
saugt, wenn die perforierte Oberflache 57 des betref-
fenden Saugbandes 52 mit mindestens einer der je-
weils mit Unterdruck beaufschlagten Saugkammern
58; 59 in einer Wirkverbindung steht. In einer sehr
vorteilhaften Ausgestaltung dieser Transportvorrich-
tung ist eine Taktung des Unterdrucks der in Trans-
portrichtung T des Bogens 51 zweiten Saugkammer
59 mit einem Uberstreichen der von dem zu transpor-
tierenden Bogen 51 abgedeckten perforierten Ober-
flache 57 des betreffenden Saugbandes 52 synchro-
nisiert.

[0084] Eine Umlaufgeschwindigkeit v des betreffen-
den Saugbandes 52 ist von einer vorzugsweise digi-
talen ein Programm abarbeitenden Steuereinheit 61
mit einem dieses Saugband 52 in Bewegung verset-
zenden Antrieb 62 eingestellt. Diese Steuereinheit
61 steuert bzw. regelt vorzugsweise auch die vorge-

2017.03.09

nannte Synchronisierung des Unterdrucks in der in
Transportrichtung T des Bogens 51 zweiten Saug-
kammer 59 mit dem Uberstreichen der von dem Bo-
gen 51 abgedeckten perforierten Oberflache 57 die-
ses Saugbandes 52 z. B. mittels eines Ventils 67.
Das vorzugsweise steuerbare Ventil 67 ist z. B. in ei-
ner Leitung angeordnet, die die zweite Saugkammer
59 mit einer z. B. von der Steuereinheit 61 gesteuer-
ten Pumpe (nicht dargestellt) verbindet. Der vorzugs-
weise als ein elektrischer Motor ausgebildete Antrieb
62 wirkt z. B. auf mindestens eine der Umlenkwalzen
53. Der die Umlaufgeschwindigkeit v des betreffen-
den Saugbandes 52 einstellende Antrieb 62 ist vor-
zugsweise von der Steuereinheit 61 geregelt. Von
der Steuereinheit 61 ist vorzugsweise eine diskonti-
nuierliche Umlaufgeschwindigkeit v des betreffenden
Saugbandes 52 eingestellt, d. h. aufgrund der Rege-
lung des Antriebs 62 ist die Umlaufgeschwindigkeit v
des betreffenden Saugbandes 52 abweichend von ei-
ner ansonsten gleichmaRigen Geschwindigkeit pha-
senweise beschleunigt oder verzdgert.

[0085] An mindestens einer Position des betreffen-
den Saugbandes 52 ist jeweils mindestens eine Re-
gistermarke 63 angeordnet. In Verbindung mit der
Transportvorrichtung ist ein die betreffende Register-
marke 53 erfassender Sensor 54 vorgesehen und mit
der Steuereinheit 61 verbunden. Dabei ist die Um-
laufgeschwindigkeit v des betreffenden Saugbandes
52 von der Steuereinheit 61 vorzugsweise in Abhan-
gigkeit von einer z. B. von der Steuereinheit 61 er-
mittelten Differenz zwischen einem mit einer Ist-Um-
laufgeschwindigkeit korrespondierenden vom Sensor
64 generierten ersten Signal s1 und einem mit ei-
ner Soll-Umlaufgeschwindigkeit korrespondierenden
zweiten Signal s2 eingestellt. Das zweite Signal s2,
welches die Soll-Umlaufgeschwindigkeit des betref-
fenden umlaufenden Saugbandes 52 angibt, ist z. B.
von einer (nicht dargestellten) Ubergeordneten Ma-
schinensteuerung abgegriffen. Der die betreffende
Registermarke 63 erfassende Sensor 64 ist insbe-
sondere im Bereich eines Leertrums 66 des betref-
fenden Saugbandes 52 angeordnet. Der die betref-
fende Registermarke 63 erfassende Sensor 64 ist als
ein die betreffende Registermarke 63 z. B. optisch
oder induktiv oder kapazitiv oder elektromagnetisch
oder mit Ultraschall erfassender Sensor 64 ausgebil-
det. Die Registermarke 63 ist korrespondierend zur
jeweiligen Ausbildung des Sensors 64 z. B. als ei-
ne auf dem betreffenden Saugband 52 aufgebrach-
te optische Signalflache oder als ein Magnetstrei-
fen auf dem betreffenden Saugband 52 oder als ei-
ne Aussparung oder Lochung in dem betreffenden
Saugband 52 oder als ein in dem betreffenden Saug-
band 52 angeordneter Signal gebender Korper aus-
gebildet. Ein Zeitpunkt der von der Steuereinheit 61
ausgefiihrten Regelung der Umlaufgeschwindigkeit v
des betreffenden Saugbandes 52 ist vorzugsweise
mit dem Uberstreichen der von dem zu transportie-
renden Bogen 51 abgedeckten perforierten Oberfla-
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che 57 des betreffenden Saugbandes 52 synchroni-
siert.

[0086] In einer weiteren Variante weist die Trans-
portvorrichtung zum sequentiellen Transport einzel-
ner bogenférmiger Substrate bzw. Bogen 51 mindes-
tens eine ortsfest angeordnete Saugkammer 58; 59
mit einer im Bereich des Lasttrums 54 vorzugsweise
tischférmig ausgebildeten Flache 69 auf, wobei ein
vorzugsweise einziges insbesondere zumindest ab-
schnittsweise perforiertes endlos umlaufendes Saug-
band 52 sich beim Transport des betreffenden bogen-
férmigen Substrates, d. h. vorzugsweise eines Bo-
gens 51, Uber diese Flache 69 bewegend, insbeson-
dere gleitend angeordnet ist, wobei die betreffende
Saugkammer 58; 59 im Bereich des Lasttrums 54
des Saugbandes 52 von der tischférmig ausgebilde-
ten Flache 69 abgedeckt ist. Diese tischférmige Fla-
che 69 ist z. B. durch ein Tischblech realisiert. Dieses
den betreffenden Bogen 51 bei seinem Transport hal-
tende Saugband 52 ist insbesondere mittig mit Bezug
auf die orthogonal zur Transportrichtung T gerichte-
te Breite b51 der Bogen 51 und/oder auch mittig mit
Bezug auf eine orthogonal zur Transportrichtung T
gerichtete Breite b69 der tischférmig ausgebildeten
Flache 69 angeordnet. Dabei ist eine orthogonal zur
Transportrichtung T gerichtete Breite b52 des Saug-
bandes 52 geringer ausgebildet als die orthogonal zur
Transportrichtung T gerichtete Breite b51 der betref-
fenden zu transportierenden Bogen 51 und auch ge-
ringer als die orthogonal zur Transportrichtung T ge-
richtete Breite b69 der tischférmig ausgebildeten Fla-
che 69. Die orthogonal zur Transportrichtung T ge-
richtete Breite b52 des Saugbandes 52 betragt z. B.
nur 5% bis 50% der orthogonal zur Transportrichtung
T gerichteten Breite b51 der Bogen 51 und/oder der
orthogonal zur Transportrichtung T gerichteten Brei-
te b69 der tischformig ausgebildeten Flache 69, so
dass der betreffende Bogen 51 bei seinem Transport
nicht vollflachig, insbesondere nicht mit seinen bei-
den sich orthogonal zur Transportrichtung T erstre-
ckenden Seitenbereichen auf dem Saugband 52 auf-
liegt.

[0087] Um den betreffenden Bogen 51 bei seinem
Transport moglichst reibungsarm Uber die die min-
destens eine Saugkammer 58; 59 abdeckende tisch-
férmig ausgebildete Flache 69 gleiten zu lassen, sind
in mindestens zwei der vom Saugband 52 nicht Giber-
strichenen Bereichen der tischférmig ausgebildeten
Flache 69 jeweils mindestens eine Blas-Sog-Dise 68
angeordnet. Dabei ist ein aus der jeweiligen Blas-
Sog-Dise 68 austretender Luftstrom z. B. in seiner
Intensitat (d. h. im Druck und/oder in der Strémungs-
geschwindigkeit) und/oder Dauer vorzugsweise ge-
steuert oder zumindest steuerbar, wobei die betref-
fende Blas-Sog-Dise 68 beim Transport des betref-
fenden Bogens 51 Luft gegen dessen Unterseite stro-
men lasst, wodurch ein Luftpolster zwischen der Un-
terseite des betreffenden zu transportierenden Bo-
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gens 51 und der tischférmig ausgebildeten Flache 69
aufgebaut oder zumindest aufbaubar ist. In der bevor-
zugten Ausfihrung sind die Blas-Sog-Disen 68 je-
weils als Venturidiise ausgebildet, wobei die Venturi-
dlse einen Seitenbereich des betreffenden zu trans-
portierenden Bogens 51 durch einen Unterdruck in
Richtung der tischformig ausgebildeten Flache 69
ansaugt. Die Blas-Sog-Diisen 68 sind vorzugsweise
jeweils in der tischférmig ausgebildeten Flache 69
angeordnet. Eine beispielhafte Ausbildung der Blas-
Sog-Diisen 68 zeigt die Fig. 14 in einer Draufsicht
mit zwei korrespondierenden Seitenansichten, wobei
die dargestellte Blas-Sog-Diise 68 z. B. in Form ei-
ner Schlitzdiise ausgebildet ist, wobei eine Offnung
49 dieser Schlitzdiise vorzugsweise als ein im Quer-
schnitt z. B. rechteckiges Teilstlck einer vorzugswei-
se zylindrischen oder konischen Mantelflache ausge-
bildet ist, wobei eine in der oder parallel zur tisch-
férmig ausgebildeten Flache 69 verlaufende Lange
149 dieses Teilstlicks mindestens dreimal, vorzugs-
weise zehnmal groRer ist als dessen senkrecht zur
tischférmig ausgebildeten Flache 69 stehende Héhe
h49, wobei sich die Lénge 149 dieser Offnung 49 in
der bevorzugten Ausflihrung entlang eines Bogen-
stlicks einer inneren Umfangslinie eines Kreisringes
erstreckt. Beispielsweise betragt die Héhe h49 ca. 1
mm und die Lange 149 dieser entlang einer Bogen-
linie ausgebildeten Offnung 49 mehr als 10 mm. Ei-
ne aus den betreffenden Blas-Sog-Disen 68 austre-
tende Luftstromung LS ist vorzugsweise in eine ins-
besondere durch eine Formgebung einer z. B. ram-
penférmig ausgebildeten Leitfliche bestimmte Rich-
tung gelenkt, wobei diese Leitflache z. B. durch ei-
nen sich nach aufen weitenden Abschnitt des zuvor
erwahnten Kreisringes gebildet ist. Eine Blasrichtung
B der Blas-Sog-Diisen 68 ist vorzugsweise jeweils in
Transportrichtung T des betreffenden zu transportie-
renden Bogens 51 unter einem von der Transport-
richtung T ausgehenden Winkel a im Bereich von
30° bis 60°, vorzugsweise unter einem Winkel a von
45° schrag nach aulen gerichtet, so wie es beispiel-
haft in der Fig. 15 durch Richtungspfeile angedeutet
ist. In der bevorzugten Ausfiihrung sind insbesondere
in der die mindestens eine Saugkammer 58; 59 ab-
deckenden tischférmig ausgebildeten Flache 69 je-
weils mehrere, insbesondere zwei z. B. jeweils par-
allel zueinander ausgerichtete Reihen von Blas-Sog-
Dusen 68 zu jeder orthogonal zur Transportrichtung
T gerichteten Seite des Saugbandes 52 angeord-
net, wobei die Blas-Sog-Diisen 68 gleichmafig oder
ungleichmaRig voneinander beabstandet angeordnet
sind, um ein symmetrisches oder unsymmetrisches
Stréomungsprofil fur die aus den Blas-Sog-Disen 68
ausstromende Luft zu erzeugen. Die Blas-Sog-Du-
sen 68 sind z. B. in einer Bogen 51 jeweils von einem
Kettenforderer 16 iibernehmenden Transportvorrich-
tung 17 angeordnet, und zwar insbesondere in ei-
nem Ubergabebereich unterhalb des mindestens ei-
nen Kettenrades 24 des Kettenférderers 16 und vor
einer in Transportrichtung T der zu transportierenden
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Bogen 51 nachfolgenden weiteren Transportvorrich-
tung, z. B. einer Saugtrommel 32 (Fig. 11). Eine be-
vorzugte Anordnung der Blas-Sog-Diisen 68 in der
tischférmig ausgebildeten Flache 69 jeweils in Bezug
auf eine Position eines vom Kettenforderer 16 beweg-
ten Greiferwagens 23 zeigen die Fig. 15 und Fig. 16,
wobei diese Position insbesondere diejenige ist, an
welcher der betreffende Greiferwagen 23 einen vom
ihm transportierten Bogen 51 zum Weitertransport an
das Saugband 52 abgibt bzw. ibergibt.

[0088] Die das mittige Saugband 52 und im Rand-
bereich Blas-Sog-Diisen 68 aufweisende Transport-
vorrichtung zum sequentiellen Transport einzelner
bogenférmiger Substrate ist vorteilhafterweise dann
verwendbar, wenn die zu transportierenden Bogen
51 oberflachenlackiert sind und diese oberflachenla-
ckierten Bogen 51 noch in ihrem feuchten Zustand
durch die zuvor beschriebene Transportvorrichtung
z. B. von einem Kettenférderer 16 abgenommen wer-
den. Durch die vorgeschlagene Lésung kdénnen nicht
nur weitere, parallel zum mittig angeordneten Saug-
band 52 anzuordnende Saugbander 78 eingespart
werden, sondern es werden auch diejenigen Proble-
me vermieden, die mit einer Synchronisation dieser
weiteren Saugbander 78 zu dem mittig angeordneten
Saugband 52 zu I6sen waren.

[0089] Uberdies wird mit den Blas-Sog-Diisen 68 er-
reicht, dass eine Vorderkante der Bogen 51 nach ih-
rer jeweiligen Freigabe durch den betreffenden Greif-
erwagen 23 aus dem Niveau einer Greiferaufschlags-
ebene auf ein Schwebeniveau knapp, d. h. wenige
Millimeter Uber der tischférmig ausgebildeten Flache
69 verbracht wird und dass die jeweilige vom Grei-
fer freigegebene Vorderkante der betreffenden Bo-
gen 51 auf dem Niveau der tischférmig ausgebilde-
ten Flache 69 verbleibt. Ohne die Blas-Sog-Diisen 68
besteht bei mit hoher Geschwindigkeit von z. B. mehr
als 10.000 Stuck pro Stunde transportierten Bogen
51 die Gefahr, dass die jeweilige freigegebene oder
im Fall von geschuppt transportierten Bogen 51 frei
geschobene Vorderkante der betreffenden Bogen 51
durch einen Luftkeil einen Auftrieb erfahrt und wie-
der abhebt. AuRerdem werden bei biegeschlaffen Bo-
gen 51 bzw. Substraten, bei denen nur begrenzt in-
nere Querkrafte von dem Mittenband auf die dule-
ren Randbereiche des betreffenden Substrats Uber-
tragen werden, diese duleren Randbereiche durch
die von der Luftstrémung LS verursachte Luftreibung
in ihrer jeweiligen Férderkomponente unterstitzt.

[0090] Fig. 17 zeigt einen Ausschnitt aus einer per-
spektivischen Darstellung eines Kettenférderers 16.
Dieser Kettenforderer 16 ist z. B. in einer Maschinen-
anordnung mit mehreren Bearbeitungsstationen 01;
02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 jeweils zur Bear-
beitung bogenférmiger Substrate 51 angeordnet, und
zwar vorzugsweise an demin Transportrichtung T der
durch die Maschinenanordnung gefiihrten bogenfor-
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migen Substrate 51 hinteren Ende einer als eine Pri-
merauftrageinrichtung 02 oder als eine Offset-Druck-
einrichtung 04 ausgebildeten Bearbeitungsstation 02;
04, wobei der Kettenférderer 16 in der vorausgegan-
genen Bearbeitungsstation 02; 04 bearbeitete bogen-
férmige Substrate 51 einzeln in einem sequentiellen
Transport zu einer nachsten Bearbeitungsstation 06
transportiert, wobei diese nachste Bearbeitungssta-
tion 06 z. B. als eine Non-Impact-Druckeinrichtung
06 ausgebildet ist, wobei die in der vorausgegange-
nen Bearbeitungsstation 02; 04 bearbeiteten bogen-
férmigen Substrate 51 in der nachsten Bearbeitungs-
station 06 einer weiteren Bearbeitung zu unterzie-
hen sind bzw. unterzogen werden. Dabei sind die Off-
set-Druckeinrichtung 04 vorzugsweise als eine Bo-
gen-Offsetdruckmaschine und/oder die Non-Impact-
Druckeinrichtung 06 z. B. als mindestens eine Ink-
jetdruckeinrichtung ausgebildet. In einer solchen Ma-
schinenanordnung besteht das Problem, dass in der
vorangegangenen z. B. als eine Offset-Druckeinrich-
tung 04 ausgebildeten Bearbeitungsstation 02; 04 be-
arbeitete bogenférmige Substrate 51 der z. B. als
eine Non-Impact-Druckeinrichtung 06 ausgebildeten
nachsten Bearbeitungsstation 06 fiir eine registerhal-
tige Weiterbearbeitung mit hoher Lageprézision zu-
zuftihren sind, was mit einem konventionellen Ketten-
férderer 16 aufgrund notwendiger Kettenspiele sowie
moglicher Schwankungen in der Dehnung der min-
destens einen Kette nicht zu bewerkstelligen ist. Mit
dieser Maschinenanordnung ist z. B. eine der anhand
der Fig. 1 beschriebenen Produktionslinien realisiert.

[0091] Bei einem Kettenférderer 16 werden die bo-
genférmigen Substrate 51 jeweils einzeln mit einem
entlang einer Bewegungsbahn bewegten Greiferwa-
gen 23 transportiert (Fig. 10 und Fig. 11), wobei
der jeweilige Greiferwagen 23 i. d. R. entlang zwei
langs zu seiner Bewegungsbahn parallel zueinan-
der verlaufenden voneinander beabstandeten Ket-
tenbahnen 77 gefihrt ist. Dabei ist das betreffende
zu transportierende Substrat 51 insbesondere an ei-
ner sich 1angs zu dem betreffenden Greiferwagen 23
erstreckenden Kante, d. h. an der Vorderkante die-
ses Substrates 51, von mindestens einem an diesem
Greiferwagen 23 angeordneten Haltemittel 79, d. h.
von dem mindestens einen Greifer gehalten. Der be-
treffende Greiferwagen 23 ist in dem an einer be-
stimmten Position seiner Bewegungsbahn angeord-
neten Ubernahmebereich, in welchem der betreffen-
de Greiferwagen 23 das jeweilige zu transportieren-
de Substrat 51 jeweils aufnimmt, und/oder in dem
an einer bestimmten Position seiner Bewegungsbahn
angeordneten Ubergabebereich, in welchem der be-
treffende Greiferwagen 23 das jeweils transportier-
te Substrat 51 jeweils insbesondere an die ande-
re Transportvorrichtung abgibt, z. B. durch jeweils
mindestens ein zwischen den beabstandeten Ketten-
bahnen 77 langs zur Bewegungsbahn des betreffen-
den Greiferwagens 23 angeordnetes Flhrungsele-
ment 71 geflhrt, wobei die mit dem Kettenférderer
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16 zusammenwirkende andere Transportvorrichtung
insbesondere als ein Transportband 17 ausgebildet
ist (Fig. 11). Um den entlang seiner Bewegungs-
bahn bewegten Greiferwagen 23 quer zu dieser Be-
wegungsbahn zu stabilisieren, wird vorgeschlagen,
das betreffende mindestens eine Flhrungselement
71 in dem Ubernahmebereich oder in dem Uberga-
bebereich jeweils zwischen den beabstandeten Ket-
tenbahnen 77 ortsfest anzuordnen und den entlang
der beabstandeten Kettenbahnen 77 gefiihrten Grei-
ferwagen 23 mittels des betreffenden Fihrungsele-
mentes 71 quer zur Bewegungsbahn zu fixieren. Die-
se Fixierung erfolgt vorzugsweise dadurch, dass an
den jeweiligen Greiferwagen 23 jeweils ein zwei je-
weils mit ihren jeweiligen Laufflachen gegeneinander
angestellte Rollen 72; 73 aufweisendes Rollenpaar
angeordnet ist, wobei das betreffende Flhrungsele-
ment 71 zumindest in dem Ubernahmebereich oder in
dem Ubergabebereich jeweils durch einen Spalt zwi-
schen den jeweiligen Laufflachen der beiden Rollen
72; 73 des betreffenden Rollenpaares geflhrtist. Das
mindestens eine Flhrungselement 71 ist vorzugswei-
se als eine starre Schiene ausgebildet und/oder weist
einen keilférmig ausgebildeten Anlauf 74 auf. Das
betreffende FlUhrungselement 71 ist z. B. einstiickig
ausgebildet und erstreckt sich z. B. vom Ubernahme-
bereich bis zum Ubergabebereich des Kettenférde-
rers 16. Die jeweiligen Laufflaichen der gegeneinan-
der angestellten Rollen 72; 73 des betreffenden Rol-
lenpaares rollen z. B. beidseitig des betreffenden z.
B. als eine Schiene ausgebildeten Fiihrungselemen-
tes 71 ab (Fig. 17 bis Fig. 19). Entlang der Kettenbah-
nen 77 sind jeweils insbesondere endlos umlaufen-
de Foérderketten angeordnet, wobei diese Forderket-
ten jeweils von mindestens einem Kettenrad 81 an-
getrieben sind. Das vorzugsweise an einem Ende des
Kettenférderers 16 entweder im Ubernahmebereich
oder im Ubergabebereich angeordnete Kettenrad 24;
81 der einen Kettenbahn 77 und das an demselben
Ende des Kettenforderers 16 in demselben Bereich
angeordnete Kettenrad 24; 81 der anderen Ketten-
bahn 77 sind vorzugsweise durch eine gemeinsame
Welle 89 insbesondere starr miteinander verbunden.
Das betreffende Flihrungselement 71 fixiert vorzugs-
weise im Zusammenwirken mit dem Rollenpaar den
jeweiligen entlang der beabstandeten Kettenbahnen
77 gefuhrten Greiferwagen 23 lateral, d. h. blockiert
dessen quer zur Bewegungsbahn gerichteten Frei-
heitsgrad. Die laterale Positionierung der Substrate
51 wird dadurch verbessert, dass sowohl im Uber-
nahmebereich, in welchem die Substrate 51 jeweils
von einem der Greiferwagen 23 (bernommen wer-
den, als auch im Ubergabebereich, in welchem die
vom Kettenférderer 16 transportierten Substrate 51
vom jeweiligen Greiferwagen 23 an das Transferband
17 Ubergeben werden, der betreffende Greiferwagen
23 jeweils durch ein Fihrungselement 71 ausgerich-
tetist (Fig. 10). Diese Fihrungselemente 71 sind ent-
weder als zwei einzelne voneinander getrennte Flh-
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rungselemente 71 oder zusammenhangend als ein
einstiickiges Flihrungselement 71 ausgebildet.

[0092] In Verbindung mit den zuvor beschriebenen
Maschinenanordnungen lasst sich vorteilhaft folgen-
des Verfahren zum Betrieb einer einzelne bogenfor-
mige Substrate 51 einer Bearbeitungsstation 02; 03;
04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 sequentiell zuflhrenden
Transportvorrichtung ausfiihren, bei dem mittels ei-
ner mit der Transportvorrichtung zusammenwirken-
den Kontrolleinrichtung von jedem Substrat 51 vor
dessen Erreichen der Bearbeitungsstation 02; 03; 04;
06; 07; 08; 09; 11; 12 dessen Istlage in dessen Trans-
portebene 29 maschinell ermittelt und automatisch
mit einer fur das betreffende Substrat 51 in dieser Be-
arbeitungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12
vorgesehenen Solllage verglichen wird. Im Fall einer
Abweichung der Istlage von der Solllage wird das be-
treffende Substrat 51 von einem von der Kontrollein-
richtung in seiner Bewegung gesteuerten Transpor-
telement der Transportvorrichtung derart ausgerich-
tet, dass das betreffende Substrat 51 vor seinem Er-
reichen der Bearbeitungsstation 02; 03; 04; 06; 07;
08; 09; 11; 12 seine in dieser Bearbeitungsstation 02;
03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 vorgesehene Sollla-
ge einnimmt. Dabei wird das betreffende Substrat 51
in einer sehr vorteilhaften Ausfiihrungsvariante allein
vom Transportelement jeweils in der Transportebene
29 sowohl in Transportrichtung T als auch quer dazu
sowie um einen in der Transportebene 29 liegenden
Drehpunkt ausgerichtet. Das bedeutet, dass in die-
ser Ausfiihrungsvariante fir den Betrieb der Trans-
portvorrichtung insbesondere mechanische Anschla-
ge an der Ausrichtung des betreffenden Substrates
51 nicht beteiligt sind. Die Bearbeitungsstation 02;
03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12, der das betreffende
Substrat 51 zugefiihrt und hinsichtlich seiner Sollla-
ge ausgerichtet wird, ist vorzugsweise als eine Non-
Impact-Druckeinrichtung ausgebildet. Das betreffen-
de Substrat 51 wird vom Transportelement vorzugs-
weise kraftschlissig, z. B. durch Saugluft oder durch
eine Klemmung gehalten und in diesem vom Trans-
portelement gehaltenen Betriebszustand hinsichtlich
der fur dieses Substrat 51 in der Bearbeitungsstation
02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 vorgesehenen Soll-
lage ausgerichtet. Als Transportelement wird insbe-
sondere eine Saugtrommel 32 oder ein Saugband 52;
78 verwendet. Das Transportelement transportiert je-
des der Substrate 51 jeweils einzeln. Die Kontrollein-
richtung weist z. B. die Steuereinheit und mindestens
einen der mit ihr verbundenen z. B. optischen Sen-
soren 33; 36 auf, wobei die Sensoren 33; 36 im Hin-
blick auf die Erfassung der Istlage des betreffenden
Substrates 51 z. B. als ein Seitenkantensensor und/
oder als ein Vorderkantensensor ausgebildet sind.
Die Solllage, hinsichtlich der das betreffende Substrat
51 auszurichten ist, ist bzw. wird in der Steuereinheit
gespeichert und/oder z. B. durch ein Programm vor-
zugsweise veranderbar hinterlegt. Das Transportele-
ment wird von einem das betreffende Substrat 51 in
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dessen Transportrichtung T bewegenden ersten An-
trieb und von einem das betreffende Substrat 51 quer
zu dessen Transportrichtung T bewegenden zweiten
Antrieb und von einem das betreffende Substrat 51
um den in der Transportebene 29 liegenden Dreh-
punkt drehenden dritten Antrieb angetrieben, wobei
diese z. B. jeweils als ein Motor, insbesondere als
ein vorzugsweise elektrischer Stellmotor ausgebilde-
ten Antriebe jeweils von der Kontrolleinrichtung, d.
h. von deren Steuereinheit gesteuert werden. Dabei
wird das Transportelement von seinen drei Antrie-
ben insbesondere gleichzeitig angetrieben. Das be-
treffende Substrat 51 wird von der Transportvorrich-
tung mit einer von Null verschiedenen Transportge-
schwindigkeit der Bearbeitungsstation 02; 03; 04; 06;
07; 08; 09; 11; 12 zugeflihrt und vorzugsweise un-
ter Beibehaltung dieser Transportgeschwindigkeit im
Fall einer Abweichung der Istlage von der Solllage
ausgerichtet. Fur den Fall, dass das Transportele-
ment als Saugband 52; 78 ausgebildet ist, entspricht
die Transportgeschwindigkeit, mit der das betreffen-
de Substrat 51 der betreffenden Bearbeitungsstation
02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 zugefihrt wird, z.
B. der Umlaufgeschwindigkeit v dieses Saugbandes
52; 78.

[0093] Ein Ausflihrungsbeispiel zur Durchfiihrung
des vorgenannten Verfahrens zum Betrieb einer
einzelne bogenférmige Substrate 51 einer Bearbei-
tungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 se-
quentiell zufiihrenden Transportvorrichtung ist in den
Fig. 20 und Fig. 21 dargestellt, wobei in diesem Bei-
spiel als Transportelement eine Saugtrommel 32 ver-
wendet wird. Fig. 20 zeigt eine AusschnittsvergréRe-
rung aus der Fig. 11, wobei jedoch in diesem wei-
teren Ausflihrungsbeispiel der Transportvorrichtung
im Unterschied zur Ausfliihrung der Transportvorrich-
tung gemaf der Fig. 11 ein an der Saugtrommel 32
ausgebildeter Anschlag 34 nicht vorgesehen ist. Je-
weils einzeln transportierte Substrate 51, insbeson-
dere Bogen, werden mittels eines in Transportrich-
tung T der Saugtrommel 32 vorgeordneten Saugban-
des 78 zunachst der Saugtrommel 32 und von der
Saugtrommel 32 an ein weiteres Transportband 27
geleitet, wobei dieses Transportband 27 das betref-
fende Substrat 51 insbesondere einer Non-Impact-
Druckeinrichtung 06 zufuhrt. Dabei wird das von der
Saugtrommel 32 mittels Saugluft kraftschllssig ge-
haltene Substrat 51 allein von dieser Saugtrommel
32 jeweils in der Transportebene 29 sowohl in Trans-
portrichtung T als auch quer dazu sowie um einen
in der Transportebene 29 liegenden Drehpunkt hin-
sichtlich der in der Non-Impact-Druckeinrichtung 06
fir das betreffende Substrat 51 vorgesehenen Soll-
lage ausgerichtet. Dazu weist die Saugtrommel 32
einen ersten Antrieb 91 fir ihre Umfangsbewegung
und einen zweiten Antrieb 92 flr ihre Axialbewegung
und einen dritten Antrieb 93 fir eine um eine senk-
recht zur Transportebene 29 stehende Drehachse 94
ausgefiihrte oder zumindest ausfiihrbare Schwenk-
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bewegung der Rotationsachse 96 der Saugtrommel
32 auf, wobei diese drei Antriebe 91; 92; 93 jeweils z.
B. als ein vorzugsweise elektrischer Stellmotor aus-
gebildet sind. Die Saugtrommel 32 ist mit ihrem ers-
ten Antrieb 91 z. B. in einem ersten Gestell 97 ge-
lagert, wobei dieses erste Gestell 97 seinerseits z.
B. auf einem in der Maschinenmitte M angeordne-
ten Drehgelenk 98 drehbar angeordnet ist, wobei das
Drehgelenk 98 mit einem zweiten Gestell 99 verbun-
den ist. Die um die senkrecht zur Transportebene 29
stehende Drehachse 94 ausgefiihrte Drehbewegung
bzw. Schwenkbewegung der Rotationsachse 96 der
Saugtrommel 32 erfolgt mittels des dritten Antriebs
93, der bei seiner Betatigung entfernt von der Ma-
schinenmitte M an dem ersten Gestell 97 angreift und
auf diese Weise eine diagonale Ausrichtung des von
der Saugtrommel 32 gehaltenen Substrates 51 be-
wirkt. Das das erste Gestell 97 tragende zweite Ge-
stell 99 ist seinerseits in oder auf einem dritten Ge-
stell 101 angeordnet, wobei das zweite Gestell 99 in
oder auf dem dritten Gestell 101 bei einer Betatigung
des zweiten Antriebs 92 quer zur Transportrichtung T
des betreffenden Substrates 51 bewegbar, insbeson-
dere verschiebbar ist. Dazu ist das zweite Gestell 99
in oder auf dem dritten Gestell 101 in einem z. B. pris-
menférmig ausgebildeten Fihrungselement 102 line-
ar gefuhrt. Fig. 21 zeigt die in der Fig. 20 dargestell-
te Transportvorrichtung nochmals in einer Draufsicht,
wobei die mit der Saugtrommel 32 jeweils ausgefiihr-
te oder zumindest ausfihrbare Ausrichtung des Sub-
strates 51 in dessen Transportrichtung T als auch
quer dazu sowie um einen in der Transportebene 29
liegenden Drehwinkel jeweils durch einen Doppelpfeil
angedeutet ist.

[0094] Ein weiteres Verfahren zum Betrieb einer
Vorrichtung zum Transport bogenférmiger Substrate
51 verwendet gleichfalls ein das betreffende Substrat
51 in seiner Transportebene 29 férderndes Trans-
portelement, wobei das Transportelement das be-
treffende Substrat 51 einer dem Transportelement in
Transportrichtung T des betreffenden Substrates 51
nachgeordneten Bearbeitungsstation 02; 03; 04; 06;
07; 08; 09; 11; 12 registerhaltig zufihrt, wobei die-
se Bearbeitungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09;
11; 12 z. B. als eine Non-Impact-Druckeinrichtung 06
ausgebildet ist. Als Transportelement wird vorzugs-
weise eine Saugtrommel 32 mit mehreren axial ne-
beneinander angeordneten jeweils als Halteelement
ausgebildeten Saugringen 76 oder eine Anordnung
von mehreren jeweils langs zur Transportrichtung T
des betreffenden Substrates 51 umlaufenden, quer
zur Transportrichtung T des betreffenden Substra-
tes 51 nebeneinander angeordneten Saugbandern
52; 78 verwendet. Das Transportelement zum Trans-
port des betreffenden Substrates 51 verwendet dem-
nach stets mehrere quer zu dessen Transportrich-
tung T jeweils voneinander beabstandet angeordne-
te Halteelemente, wobei das betreffende Substrat 51
von mindestens zwei dieser Halteelemente jeweils

22/59



DE 10 2015 017 160 A1

bis zu einer auf die Transportebene 29 bezogenen
Abtriebsposition jeweils kraftschllssig gehalten wird.
Dabei befinden sich die jeweiligen Abtriebspositio-
nen aller das betreffende Substrat 51 kraftschlissig
haltenden Halteelemente auf einer selben Geraden
103. Mit dem Transportelement wird ein Diagonal-
register des betreffenden Substrates 51 eingestellt.
Das Diagonalregister des betreffenden Substrates 51
wird dabei durch eine Einstellung eines Drehwinkels
B dieser Geraden 103 um eine senkrecht zur Trans-
portebene 29 stehende Drehachse 94 eingestellt, wo-
bei der Drehwinkel B dieser Geraden 103 entspre-
chend dem einzustellenden Diagonalregister des be-
treffenden Substrates 51 durch eine von einer Steu-
ereinheit ausgeloste Betatigung eines einzigen auf
alle das betreffende Substrat 51 kraftschlissig hal-
tenden Halteelemente gleichzeitig wirkenden mecha-
nischen Koppelelementes eingestellt wird, wodurch
die jeweilige Abtriebsposition von mindestens einem
der das betreffende Substrat kraftschlissig halten-
den Halteelemente durch das auf das betreffende
Halteelement wirkende mechanische Koppelelement
verandert wird. Die das betreffende Substrat 51 kraft-
schllssig haltenden Halteelemente pragen dem be-
treffenden Substrat 51 jeweils eine sich von Halteele-
ment zu Halteelement unterscheidende Transportge-
schwindigkeit auf, wobei die vom jeweiligen Halte-
element dem betreffenden Substrat 51 aufgeprag-
te Transportgeschwindigkeit jeweils von der fir das
jeweilige Halteelement eingestellten Abtriebspositi-
on abhangig ist. Als mechanisches Koppelelement
wird z. B. ein lineares Getriebeglied mit Schwinghe-
beln und/oder mit Raderkoppelgetrieben verwendet,
wobei allen das betreffende Substrat 51 kraftschlis-
sig haltenden Halteelementen jeweils entweder ein
Schwinghebel oder ein Raderkoppelgetriebe zuge-
ordnet ist.

[0095] Das vorgeschlagene Verfahren zum Betrieb
einer Vorrichtung zum Transport bogenférmiger Sub-
strate hat den Vorteil, dass zur Einstellung des Diago-
nalregisters in der Transportvorrichtung eine Schrag-
stellung des betreffenden Transportelementes nicht
erfolgt und deshalb ein z. B. schon eingestelltes Sei-
tenregister und/oder Axialregister des betreffenden
Substrates durch die Einstellung des Diagonalregis-
ters nicht negativ beeinflusst werden kann. Vielmehr
wird zwischen den an der Einstellung des Diagonal-
registers beteiligten Halteelementen des Transporte-
lementes durch die Betatigung eines einzigen Stel-
lantriebes jeweils eine von der jeweiligen Position
des betreffenden Halteelementes abhdngige Diffe-
renzgeschwindigkeit eingestellt, wodurch das betref-
fende Substrat entsprechend dem gewiinschten Dia-
gonalregister ausgerichtet wird. Die Verwendung von
nur einem einzigen Stellantrieb zur Einstellung des
Diagonalregisters hat den Vorteil, dass eine Abstim-
mung zwischen verschiedenen, jeweils auf eines der
Halteelemente wirkenden Antrieben oder deren An-
passung aneinander nicht erforderlich ist, wodurch ei-
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ne Fehlerquelle eliminiert ist und eine sehr prazise
Einstellung des Diagonalregisters ermdglicht wird.

[0096] In einer bevorzugten Ausfiihrung dieses Ver-
fahrens wird mittels einer mit der Steuereinheit ver-
bundenen Kontrolleinrichtung von dem der Bearbei-
tungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 re-
gisterhaltig zuzufihrenden Substrat 51 vor dessen
Erreichen des Transportelementes dessen Istlage in
dessen Transportebene 29 ermittelt und mit einer fir
das betreffende Substrat 51 in der Bearbeitungssta-
tion 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 vorgesehenen
Solllage verglichen, wobei im Fall einer Abweichung
der Istlage von der Solllage die Steuereinheit einen
das mechanische Koppelelement einstellenden An-
trieb 93 derart steuert, dass das betreffende Substrat
51 mit einem Erreichen der jeweiligen Abtriebsposi-
tionen von allen das betreffende Substrat kraftschlis-
sig haltenden Halteelementen seine in der Bearbei-
tungsstation 02; 03; 04; 06; 07; 08; 09; 11; 12 vor-
gesehene Solllage hinsichtlich des Diagonalregisters
einnimmt.

[0097] Ein Ausflhrungsbeispiel zur Durchfiihrung
des letztgenannten Verfahrens zum Betrieb einer
Vorrichtung zum Transport bogenférmiger Substrate
51 wird nun anhand der Fig. 22 bis Fig. 26 erlau-
tert. Fig. 22 zeigt in einer Draufsicht ein bogenformi-
ges Substrat 51, insbesondere einen Bogen 51, mit
einer quer zu dessen Transportrichtung T gerichte-
ten Breite b51. Quer zu dessen Transportrichtung T
sind auch mehrere, z. B. finf Halteelemente z. B. in
Form von nebeneinander angeordneten Saugringen
76 einer Saugtrommel 32 angeordnet, wobei diese
Halteelemente das betreffende Substrat 51 in des-
sen Transportebene 29 jeweils kraftschliissig, insbe-
sondere durch einen Unterdruck halten. Eines dieser
mehreren Halteelemente ist z. B. in der Maschinen-
mitte M angeordnet, wobei in dem dargestellten Bei-
spiel jeweils zwei weitere Halteelemente jeweils zur
Rechten und zur Linken der Maschinenmitte M ange-
ordnet sind. Auf der in Transportrichtung T des be-
treffenden Substrates 51 linken Seite sind ein von der
Maschinenmitte M ndheres der Halteelemente in ei-
nem Abstand aS11 und ein von der Maschinenmit-
te M ferneres der Halteelemente in einem Abstand
aS12 angeordnet und auf der in Transportrichtung T
des betreffenden Substrates 51 rechten Seite sind
ein von der Maschinenmitte M naheres der Halte-
elemente in einem Abstand aS21 und ein von der
Maschinenmitte M ferneres der Halteelemente in ei-
nem Abstand aS22 angeordnet. Die jeweiligen Rota-
tionsebenen aller das betreffende Substrat 51 kraft-
schlissig haltenden Halteelemente sind jeweils par-
allel zueinander und jeweils langs zur Transportrich-
tung T des betreffenden Substrates 51 angeordnet.
Das betreffende Substrat 51 wird bei seinem Trans-
port von mindestens zwei dieser Halteelemente je-
weils bis zu einer auf die Transportebene 29 bezo-
genen Abtriebsposition jeweils kraftschliissig gehal-
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ten, wobei sich die jeweiligen Abtriebspositionen al-
ler das betreffende Substrat 51 kraftschllssig halten-
den Halteelemente auf derselben Geraden 103 be-
finden. In der Istlage des betreffenden Substrates
51 sind die jeweiligen Abtriebspositionen aller dieses
Substrat 51 kraftschlissig haltenden Halteelemente
in dem vorliegenden Beispiel mit den Bezugszeichen
P11; P12; P21; P22 bezeichnet, wohingegen in der
Solllage des betreffenden Substrates 51 die jeweili-
gen Abtriebspositionen aller dieses Substrat 51 kraft-
schlissig haltenden Halteelemente in dem vorliegen-
den Beispiel mit den Bezugszeichen S11; S12; S21;
S22 bezeichnet sind. Um das Diagonalregister des
betreffenden Substrates 51 einzustellen und dadurch
das betreffende Substrat 51 zumindest hinsichtlich
seiner Winkellage von seiner Istlage in seine Sollla-
ge zu bringen, wird das betreffende Substrat 51 um
einen Drehwinkel 3 um eine senkrecht zur Transport-
ebene 29 stehende Drehachse 94 gedreht, was da-
durch erfolgt, dass die Gerade 103 um diesen Dreh-
winkel B gedreht wird, was seinerseits dadurch er-
folgt, dass die jeweilige Abtriebsposition von mindes-
tens einem der das Substrat 51 kraftschlissig hal-
tenden Halteelemente durch das auf das betreffen-
de Halteelement wirkende mechanische Koppelele-
ment verandert wird. Der Drehwinkel B liegt Gblicher-
weise im Bereich nur weniger Grad, z. B. zwischen
groRRer Null und kleiner 30°, insbesondere kleiner 10°.
Die senkrecht zur Transportebene 29 stehende Dreh-
achse 94 ist vorzugsweise in der Maschinenmitte M
angeordnet. In diesem Fall bleibt die Abtriebspositi-
on des in der Maschinenmitte M angeordneten Hal-
teelementes unverandert, wohingegen jeweils durch
das auf die betreffenden Halteelemente gemeinsam
wirkende mechanische Koppelelement die in dem
dargestellten Beispiel jeweils zur Rechten von der
Maschinenmitte M angeordneten Abtriebspositionen
der betreffenden Halteelemente mit Bezug auf ih-
re jeweilige Umlaufgeschwindigkeit v jeweils vorei-
lend eingestellt werden und die jeweils zur Linken
von der Maschinenmitte M angeordneten Abtriebspo-
sitionen der betreffenden Halteelemente mit Bezug
auf ihre Umlaufgeschwindigkeit v jeweils nacheilend
eingestellt werden. Die das betreffende Substrat 51
kraftschliissig haltenden, auf ihre jeweilige Umlaufge-
schwindigkeit v eingestellten Halteelemente pragen
dem betreffenden Substrat 51 wahrend der Ausfiih-
rung der Lagekorrektur jeweils eine sich von Halteele-
ment zu Halteelement unterscheidende Transportge-
schwindigkeit auf, wobei die vom jeweiligen Halte-
element dem betreffenden Substrat 51 aufgepragte
Transportgeschwindigkeit jeweils von der fir das je-
weilige Halteelement eingestellten, also der Solllage
des betreffenden Substrates 51 entsprechenden Ab-
triebsposition S11; S12; S21; S22 abhangig ist.

[0098] Die Fig. 23 und Fig. 24 zeigen eine Ausfiih-
rung des mechanischen Koppelelementes z. B. in
Form eines linearen Getriebegliedes mit Schwinghe-
beln. Die Fig. 25 und Fig. 26 zeigen eine Ausfiihrung
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des mechanischen Koppelelementes z. B. in Form ei-
nes linearen Getriebegliedes mit Raderkoppelgetrie-
ben. Dabei ist allen das betreffende Substrat 51 kraft-
schlissig haltenden Halteelementen jeweils entwe-
der gemaR den Fig. 23 und Fig. 24 ein Schwinghe-
bel oder gemal den Fig. 25 und Fig. 26 ein Rader-
koppelgetriebe zugeordnet. Ahnlich der in der Fig. 20
dargestellten Anordnung ist die in den Fig. 23 bis
Fig. 26 gezeigte Saugtrommel 32 z. B. in einem ers-
ten Gestell 97 gelagert, wobei dieses erste Gestell 97
seinerseits z. B. auf einem in der Maschinenmitte M
angeordneten Drehgelenk 98 drehbar angeordnet ist,
wobei das Drehgelenk 98 mit einem zweiten Gestell
99 verbunden ist. Das das erste Gestell 97 tragen-
de zweite Gestell 99 ist seinerseits in oder auf einem
dritten Gestell 101 angeordnet. In den in den Fig. 23
bis Fig. 26 gezeigten Ausflihrungsbeispielen bildet
das erste Gestell 97 das auf die betreffenden Hal-
teelemente wirkende mechanische Koppelelement,
wobei der insbesondere als ein vorzugsweise elektri-
scher Stellmotor ausgebildete Antrieb 93 zur Ausfiih-
rung der Drehbewegung des mechanischen Koppel-
elementes um die senkrecht zur Transportebene 29
stehende Drehachse 94 vorgesehen ist. Der Antrieb
93 wirkt bei seiner Betatigung durch die Steuereinheit
vorzugsweise Uber ein Gelenk 104 auf das das me-
chanische Koppelelement bildende erste Gestell 97.
Das zweite Gestell 99 weist zumindest zwei sich dia-
metral gegeniber stehende Gestellwdnde 106 auf,
in welchen Gestellwanden 106 eine sich parallel zur
Saugtrommel 32 erstreckende Antriebswelle 107 z.
B. beidendig drehbar gelagert ist. An der Antriebs-
welle 107 sind vorzugsweise mehrere Schwinghe-
bel 108 angeordnet, wobei jeder dieser Schwinghe-
bel 108 jeweils zu einem der jeweils z. B. als ein
Saugring 76 ausgebildeten Halteelemente in einer
Wirkverbindung steht. Dabei sind die betreffenden
Schwinghebel 108 jeweils drehfest mit der Antriebs-
welle 107 verbunden, so dass die Antriebswelle 107
fur die betreffenden Schwinghebel 108 jeweils einen
gestellfesten Gelenkpunkt bildet. Jeder der betreffen-
den Schwinghebel 108 wirkt also angetrieben von der
Antriebswelle 107 gegebenenfalls tber ein Antriebs-
ritzel 113 mit einem seiner Enden, z. B. seinem obe-
ren Ende auf eines der Halteelemente. Andererseits
ist jeder dieser Schwinghebel 108 mit seinem ande-
ren Enden, z. B. seinem unteren Ende jeweils vor-
zugsweise Uber eine beidendig an weiteren jeweils z.
B. als ein Kugelgelenk ausgebildeten Gelenken 111;
112 gelagerten Koppel 109 derart mit dem ersten Ge-
stell 97 verbunden, dass mit dem Antrieb 93 jeweils
eine Winkellage der mit der Antriebswelle 107 ver-
bundenen Schwinghebel 108 eingestellt oder zumin-
dest einstellbar ist.

[0099] Die Ausfiihrungsvariante gemaR den Fig. 25
und Fig. 26 ist der Ausfiihrungsvariante gemaf den
Fig. 23 und Fig. 24 sehr ahnlich, so dass gleiche
Bauelemente mit gleichen Bezugszeichen versehen
sind. Die Ausfiihrungsvariante gemafR den Fig. 25
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und Fig. 26 unterscheidet sich von der Ausfuhrungs-
variante gemal den Fig. 23 und Fig. 24 dadurch,
dass ein Koppelraderpaar 114 vorgesehen ist, wel-
ches uber eine Raderkoppel 116 miteinander gekop-
pelt ist, wobei ein Antriebsritzel 117 ein Drehmoment
in das Koppelraderpaar 114 einleitet und ein Abtriebs-
ritzel 118 das in das Koppelraderpaar 114 eingeleite-
te Drehmoment auf das betreffende Halteelement zur
Einstellung von dessen Winkellage Ubertragt. Dabei
bilden das Koppelraderpaar 114 zusammen mit dem
Antriebsritzel 117 und dem Abtriebsritzel 118 ein Ra-
derkoppelgetriebe.

[0100] Fig. 27 zeigt eine weitere Maschinenanord-
nung mit mehreren i. d. R. verschiedenen Bearbei-
tungsstationen zum sequentiellen Bearbeiten mehre-
rer bogenférmiger Substrate. Die flachigen Substra-
te, die jeweils eine Vorderseite und eine Rickseite
aufweisen, werden in einem Anleger 01 z. B. von ei-
nem Saugkopf 41 ergriffen und einzeln mittels eines
Schwinggreifers 13 an eine Ubergabetrommel 14 und
von dort an einen rotierenden Anlagedruckzylinder
119 Ubergeben, wobei dieser Anlagedruckzylinder
119 auf seiner Mantelflache jeweils mindestens eines
dieser Substrate oder auch mehrere, z. B. zwei oder
drei jeweils in Umfangsrichtung hintereinander ange-
ordnete Substrate aufnimmt. Jedes der zu transpor-
tierenden Substrate ist an der Mantelflache des An-
lagedruckzylinder 119 mittels mindestens eines z. B.
als Greifer ausgebildeten Halteelementes gehalten.
Insbesondere biegeschlaffe und/oder diinne Substra-
te mit einer Dicke von z. B. bis zu 0,1 mm oder maxi-
mal 0,2 mm kénnen z. B. auch durch Saugluft an der
Mantelflache des Anlagedruckzylinder 119 gehalten
sein, wobei ein Aufliegen eines solchen Substrates
auf der Mantelflache des Anlagedruckzylinder 119,
insbesondere an den Kanten dieses Substrates, z. B.
durch insbesondere radial auf die Mantelflache des
Anlagedruckzylinder 119 gerichtete Blasluft unter-
stutzt ist. An den Anlagedruckzylinder 119 ist in des-
sen Drehrichtung, die in der Fig. 27 durch einen Dreh-
richtungspfeil angedeutet ist, ausgehend von der an
diesen Anlagedruckzylinder 119 angestellten Uber-
gabetrommel 14 zunachst eine erste Primerauftra-
geinrichtung 02 zum Primern der Vorderseite und die-
ser ersten Primerauftrageinrichtung 02 nachfolgend
eine zweite Primerauftrageinrichtung 126 zum Pri-
mern der Riickseite desselben bogenférmigen Sub-
strates angestellt, wobei die zweite Primerauftragein-
richtung 126 die Rlckseite des betreffenden Sub-
strates z. B. indirekt primert, insbesondere durch ei-
ne Rickubertragung des von dieser zweiten Primer-
auftrageinrichtung 126 auf die Mantelflache des An-
lagedruckzylinders 119 aufgetragenen Primers von
dieser Mantelflache auf die Ruckseite des betreffen-
den Substrates. Das Primern der Vorderseite und/
oder Ruckseite des betreffenden Substrates kann je
nach Bedarf jeweils vollflachig oder teilflachig erfol-
gen. Der Anlagedruckzylinder 119 Ubergibt ein beid-
seitig geprimertes Substrat an eine erste mindestens
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ein Zugorgan aufweisende, insbesondere endlos um-
laufende Transportvorrichtung, z. B. an einen ersten
Kettenférderer 16, wobei der erste Kettenférderer 16
dieses Substrat zu einer ersten Non-Impact-Druck-
einrichtung 06 transportiert, wobei diese erste Non-
Impact-Druckeinrichtung 06 die Vorderseite des be-
treffenden Substrates zumindest teilweise bedruckt.
Die erste Non-Impact-Druckeinrichtung 06 tbertragt
das vorderseitig bedruckte Substrat an eine zweite
mindestens ein Zugorgan aufweisende, insbesonde-
re endlos umlaufende Transportvorrichtung, z. B. an
einen zweiten Kettenférderer 21, wobei dieser zweite
Kettenférderer 21 das betreffende Substrat z. B. im
Bereich seines ersten Kettenrades 81 (Fig. 10) auf-
nimmt. Beispielsweise im Bereich des zweiten Ket-
tenrades 24 dieses zweiten Kettenférderers 21 ist
eine zweite Non-Impact-Druckeinrichtung 127 ange-
ordnet, wobei diese zweite Non-Impact-Druckeinrich-
tung 127 die Rickseite des betreffenden zuvor vor-
derseitig bedruckten Substrates zumindest teilweise
bedruckt. Damit sind die erste Non-Impact-Druckein-
richtung 06 und die zweite Non-Impact-Druckeinrich-
tung 127 in Transportrichtung T des jeweiligen bo-
genformigen Substrates an verschiedenen Positio-
nen des Transportweges des betreffenden Substra-
tes nacheinander angeordnet. Das betreffende nun
beidseitig bedruckte Substrat wird anschlielend z. B.
auf einem Stapel in einer Auslage 12 abgelegt.

[0101] Die in der Fig. 27 oder Fig. 28 dargestellte
das betreffende Substrat beidseitig bearbeitende Ma-
schinenanordnung weist jeweils mehrere, vorzugs-
weise vier Trockner 121; 122; 123; 124 auf, und zwar
einen ersten Trockner 121 zum Trocknen des auf der
Vorderseite des betreffenden Substrates aufgetrage-
nen Primers und einen zweiten Trockner 122 zum
Trocknen des auf der Riickseite des betreffenden
Substrates aufgetragenen Primers. Uberdies sind ein
dritter Trockner 123 zum Trocknen des betreffen-
den mit der ersten Non-Impact-Druckeinrichtung 06
vorderseitig bedruckten Substrates und ein vierter
Trockner 124 zum Trocknen des betreffenden mit
der zweiten Non-Impact-Druckeinrichtung 127 rick-
seitig bedruckten Substrates vorgesehen. Die z. B.
baugleich ausgebildeten Trockner 121; 122; 123; 124
sind das betreffende Substrat z. B. durch eine Be-
strahlung mit infraroter oder ultravioletter Strahlung
trocknend ausgebildet, wobei die Strahlungsart ins-
besondere davon abhéngig ist, ob die auf das be-
treffende Substrat aufgetragene Druckfarbe oder Tin-
te wasserbasiert oder UV-hartend ist. Die Transport-
richtung T des betreffenden durch die Maschinenan-
ordnung transportierten Substrates ist in der Fig. 27
jeweils durch Pfeile angedeutet. Die erste Non-Im-
pact-Druckeinrichtung 06 und die zweite Non-Impact-
Druckeinrichtung 127 sind jeweils z. B. als mindes-
tens eine Inkjetdruckeinrichtung ausgebildet. Im Wir-
kungsbereich der ersten Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06 ist eine dritte Transportvorrichtung 128 an-
geordnet, die das betreffende beidseitig geprimer-
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te Substrat von der ersten mindestens ein Zugor-
gan aufweisenden Transportvorrichtung tbernimmt,
zur zweiten mindestens ein Zugorgan aufweisenden
Transportvorrichtung transportiert und an diese zwei-
te Transportvorrichtung abgibt. Die das betreffende
Substrat im Wirkungsbereich der ersten Non-Impact-
Druckeinrichtung 06 transportierende dritte Trans-
portvorrichtung 128 ist z. B. als ein Transportzylinder
(Fig. 27) oder als ein insbesondere endlos umlaufen-
des Transportband (Fig. 28) ausgebildet, wobei im
Fall des Transportzylinder die vorzugsweise mehre-
ren Inkjetdruckeinrichtungen der ersten Non-Impact-
Druckeinrichtung 06 jeweils radial zu diesem Trans-
portzylinder angeordnet sind und wobei im Fall des
Transportbandes die vorzugsweise mehreren Inkjet-
druckeinrichtungen der ersten Non-Impact-Druckein-
richtung 06 insbesondere horizontal nebeneinander
parallel zu diesem Transportband angeordnet sind.
Das Transportband ist z. B. als ein Saugband 52 mit
mindestens einer Saugkammer 58; 59 ausgebildet
(Fig. 13).

[0102] Die das betreffende Substrat im Wirkungs-
bereich der ersten Non-Impact-Druckeinrichtung 06
transportierende dritte Transportvorrichtung 128 und
die das betreffende Substrat im Wirkungsbereich der
zweiten Non-Impact-Druckeinrichtung 127 transpor-
tierende zweite mindestens ein Zugorgan aufweisen-
de Transportvorrichtung weisen jeweils vorzugswei-
se einen Einzelantrieb 129; 131 auf, wobei diese
Einzelantriebe 129; 131 jeweils z. B. als ein in sei-
ner jeweiligen Drehzahl und/oder Winkellage gere-
gelter oder zumindest regelbarer vorzugsweise elek-
trisch angetriebener Motor ausgebildet sind, wobei
mittels dieser die betreffenden Transportvorrichtun-
gen in ihrem jeweiligen Bewegungsverhalten beein-
flussenden Einzelantriebe 129; 131 das Bedrucken
des betreffenden Substrates auf dessen Vorderseite
durch die erste Non-Impact-Druckeinrichtung 06 und
auf dessen Riickseite durch die zweite Non-Impact-
Druckeinrichtung 127 synchronisiert oder zumindest
synchronisierbar ist.

[0103] In einer bevorzugten Ausfiihrung ist der ers-
te Trockner 121 zum Trocknen des auf der Vorder-
seite des betreffenden Substrates aufgetragenen Pri-
mers z. B. im Bereich des Anlagedruckzylinders 119
(Fig. 27) oder im Bereich eines Trums, insbeson-
dere des Lasttrums der ersten mindestens ein Zug-
organ aufweisenden Transportvorrichtung (Fig. 28)
angeordnet. Der zweite Trockner 122 zum Trock-
nen des auf der Rilckseite des betreffenden Sub-
strates aufgetragenen Primers ist vorzugsweise im
Bereich eines Trums, insbesondere des Lasttrums
der ersten mindestens ein Zugorgan aufweisenden
Transportvorrichtung angeordnet. Der dritte Trock-
ner 123 zum Trocknen des betreffenden mit der
ersten Non-Impact-Druckeinrichtung 06 vorderseitig
bedruckten Substrates ist z. B. im Bereich des in
Transportrichtung T des betreffenden Substrates der
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zweiten Non-Impact-Druckeinrichtung 127 vorgeord-
neten Trums, insbesondere Lasttrums der zweiten
mindestens ein Zugorgan aufweisenden Transport-
vorrichtung angeordnet oder befindet sich im Bereich
der dritten Transportvorrichtung 128, welche sich ih-
rerseits im Wirkungsbereich der ersten Non-Impact-
Druckeinrichtung 06 befindet und mit dieser zusam-
menwirkt. Der vierte Trockner 124 zum Trocknen des
betreffenden mit der zweiten Non-Impact-Druckein-
richtung 127 rickseitig bedruckten Substrates ist z.
B. im Bereich des in Transportrichtung T des betref-
fenden Substrates der zweiten Non-Impact-Druckein-
richtung 127 nachgeordneten Trums der zweiten min-
destens ein Zugorgan aufweisenden Transportvor-
richtung angeordnet. Wenn einer der Trockner 121;
122; 123; 124 in einem Trum von einer der Trans-
portvorrichtungen angeordnet ist, bestimmt eine Lan-
ge von dessen Trocknungsstrecke eine Mindestlan-
ge von dem betreffenden Trum.

[0104] Die Substrate vom Anlagedruckzylinder 119
Ubernehmende erste mindestens ein Zugorgan auf-
weisende Transportvorrichtung und die Substrate im
Wirkungsbereich der zweiten Non-Impact-Druckein-
richtung 127 transportierende zweite mindestens ein
Zugorgan aufweisende Transportvorrichtung trans-
portieren die Substrate jeweils mittels Greiferwa-
gen 23, wobei diese Greiferwagen 23 jeweils in ei-
nem vorzugsweise festen, insbesondere aquidistan-
ten Abstand aufeinanderfolgen, wobei diese Greif-
erwagen 23 jeweils mit gesteuerten oder zumindest
steuerbaren Haltemitteln 79 (Fig. 15) zum Halten ei-
nes Substrates, insbesondere mit Greifern ausge-
stattet sind. Jeder dieser Greiferwagen 23 wird von
dem betreffenden mindestens einen Zugorgan der
betreffenden Transportvorrichtung in Transportrich-
tung T des betreffenden Substrates bewegt. Die Grei-
ferwagen 23 sind in Transportrichtung T des betref-
fenden Substrates z. B. jeweils von einem Prazisions-
antrieb angetrieben, wobei der betreffende Prazisi-
onsantrieb z. B. in Form eines Linearantriebssystems
ausgebildet ist, wobei der betreffende Prazisionsan-
trieb den betreffenden Greiferwagen 23 und damit
das betreffende von dem betreffenden Greiferwagen
23 insbesondere kraftschliissig gehaltene Substrat
mit einer Genauigkeit von weniger als +1 mm, vor-
zugsweise von weniger als £0,5 mm, insbesondere
von weniger als £0,1 mm an einer entlang des Trans-
portweges z. B. hinsichtlich einer der Non-Impact-
Druckeinrichtungen 06; 127 vorgegebenen Position
positioniert.

[0105] In einer besonders vorteilhaften Ausbildung
der betreffenden, Greiferwagen 23 aufweisenden
Transportvorrichtung sind zwischen unmittelbar auf-
einander folgenden Greiferwagen 23 zumindest
langs zur Transportrichtung T des betreffenden Sub-
strates vorzugsweise mehrere Bander angeordnet,
wobei das betreffende von dem betreffenden Greifer-
wagen 23 gehaltene Substrat zu seiner Stabilisierung
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wahrend seines Transports zumindest teilflachig auf
diesen vorzugsweise parallel zueinander angeordne-
ten Bandern aufliegt. Dabei sind zwischen aufeinan-
der folgenden Greiferwagen 23 angeordnete Bander
I&ngs zur Transportrichtung T des betreffenden Sub-
strates insbesondere gefedert angeordnet oder aus
einem elastischen Werkstoff ausgebildet.

[0106] In einer weiteren bevorzugten Ausflhrung
sind die Greiferwagen 23 zumindest im Wirkungs-
bereich der ersten Non-Impact-Druckeinrichtung 06
und/oder im Wirkungsbereich der zweiten Non-Im-
pact-Druckeinrichtung 127 jeweils zur Stabilisierung
ihrer jeweiligen Bewegungsbahn durch mindestens
ein langs zur Bewegungsbahn des betreffenden Grei-
ferwagens 23 angeordnetes Fiihrungselement 71 ge-
fuhrt (Fig. 17 bis Fig. 19). Uberdies ist zur Ausbil-
dung einer passerhaltigen und/oder registerhaltigen
Fihrung insbesondere oder zumindest im Wirkungs-
bereich der ersten Non-Impact-Druckeinrichtung 06
und/oder im Wirkungsbereich der zweiten Non-Im-
pact-Druckeinrichtung 127 jeweils z. B. ein Fangme-
chanismus flr den betreffenden Greiferwagen 23 vor-
gesehen, wobei dieser Fangmechanismus z. B. min-
destens eine in Transportrichtung T des betreffen-
den Substrates bewegte oder zumindest bewegba-
re Gabel aufweist, wobei der betreffende Greiferwa-
gen 23 z. B. an seinen beiden sich quer zur Trans-
portrichtung T des betreffenden Greiferwagens 23
befindlichen Enden in der jeweiligen Gabel gehalten
und durch diese in seiner Bewegungsbahn insbeson-
dere passerhaltig und/oder registerhaltig gefthrt ist.
Ferner ist zur passerhaltigen und/oder registerhal-
tigen Ausrichtung des betreffenden Substrates ins-
besondere oder zumindest im oder unmittelbar vor
dem Wirkungsbereich der ersten Non-Impact-Druck-
einrichtung 06 und/oder im oder unmittelbar vor dem
Wirkungsbereich der zweiten Non-Impact-Druckein-
richtung 127 jeweils z. B. eine Justiereinrichtung, ins-
besondere eine seitliche Positioniereinrichtung vor-
gesehen. Das betreffende Substrat wird z. B. un-
ter Zuhilfenahme von dieses Substrat sensierenden
Sensoren 33; 36 passerhaltig und/oder registerhaltig
ausgerichtet, wie beispielsweise i. V. m. der Fig. 11
beschrieben.

[0107] Die in den Fig. 27 oder Fig. 28 dargestell-
te Maschinenanordnung ist jeweils auch als eine
Maschinenanordnung zum sequentiellen Bearbeiten
mehrerer bogenférmiger jeweils eine Vorderseite und
eine Rickseite aufweisender Substrate beschreib-
bar, wobei eine erste Non-Impact-Druckeinrichtung
06 und eine zweite Non-Impact-Druckeinrichtung 127
sowie eine erste Primerauftrageinrichtung 02 und
eine zweite Primerauftrageinrichtung 126 vorgese-
hen sind, wobei jeweils hinsichtlich desselben bo-
genférmigen Substrates die erste Primerauftragein-
richtung 02 die Vorderseite primernd und die zwei-
te Primerauftrageinrichtung 126 die Ruckseite pri-
mernd angeordnet sind und wobei hinsichtlich die-
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ses Substrates die erste Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06 die von der ersten Primerauftrageinrichtung
02 geprimerte Vorderseite bedruckend und die zweite
Non-Impact-Druckeinrichtung 127 die von der zwei-
ten Primerauftrageinrichtung 126 geprimerte Ruck-
seite bedruckend angeordnet sind. Dabei sind ein
erster Trockner 121 zum Trocknen des auf der Vor-
derseite des betreffenden Substrates aufgetragenen
Primers in Transportrichtung T des betreffenden Sub-
strates vor der ersten Non-Impact-Druckeinrichtung
06 und ein zweiter Trockner 122 zum Trocknen des
auf der Riickseite des betreffenden Substrates auf-
getragenen Primers in Transportrichtung T des be-
treffenden Substrates vor der zweiten Non-Impact-
Druckeinrichtung 127 und ein dritter Trockner 123
zum Trocknen des betreffenden mit der ersten Non-
Impact-Druckeinrichtung 06 vorderseitig bedruckten
Substrates in Transportrichtung T des betreffenden
Substrates nach der ersten Non-Impact-Druckein-
richtung 06 und ein vierter Trockner 124 zum Trock-
nen des betreffenden mit der zweiten Non-Impact-
Druckeinrichtung 127 riickseitig bedruckten Substra-
tes in Transportrichtung T des betreffenden Sub-
strates nach der zweiten Non-Impact-Druckeinrich-
tung 127 vorgesehen. Die zweite Primerauftragein-
richtung 126 kann dabei in Transportrichtung T des
betreffenden Substrates wahlweise vor oder nach
der zweiten Non-Impact-Druckeinrichtung 127 ange-
ordnet sein. Der erste Trockner 121 zum Trocknen
des auf der Vorderseite des betreffenden Substrates
aufgetragenen Primers und/oder der zweite Trock-
ner 122 zum Trocknen des auf der Rickseite des
betreffenden Substrates aufgetragenen Primers und/
oder der dritte Trockner 123 zum Trocknen des be-
treffenden mit der ersten Non-Impact-Druckeinrich-
tung 06 vorderseitig bedruckten Substrates und/oder
der vierte Trockner 124 zum Trocknen des betref-
fenden mit der zweiten Non-Impact-Druckeinrichtung
127 rlckseitig bedruckten Substrates sind jeweils z.
B. als ein das betreffende geprimerte und/oder be-
druckte Substrat durch HeiRluft und/oder durch ei-
ne Bestrahlung mit infraroter oder ultravioletter Strah-
lung trocknender Trockner ausgebildet, wobei der
das betreffende geprimerte und/oder bedruckte Sub-
strat durch eine Bestrahlung mit infraroter oder ul-
travioletter Strahlung trocknende Trockner 121; 122;
123; 124 vorzugsweise als ein LED-Trockner ausge-
bildet ist, also als ein jeweils Halbleiterdioden ver-
wendender Trockner. Zudem ist mindestens eine
das betreffende Substrat transportierende Transport-
vorrichtung vorgesehen, wobei diese Transportvor-
richtung als ein Transportzylinder oder als ein um-
laufendes Transportband oder als ein Kettenférde-
rer ausgebildet ist. Dabei weist die mindestens eine
das betreffende Substrat transportierende Transport-
vorrichtung mindestens ein Halteelement auf, wobei
das mindestens eine Halteelement das betreffende
Substrat durch einen Kraftschluss oder durch einen
Formschluss haltend ausgebildet ist.
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Bezugszeichenliste

Bearbeitungsstation; Anleger; Bogenan-
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Bearbeitungsstation; Primerauftragein-

richtung
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Bearbeitungsstation; Offset-Druckein-
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Bearbeitungsstation; Non-Impact-Druck-
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Bearbeitungsstation; mechanische Wei-
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Bearbeitungsstation; Auslage

erster Schwinggreifer
erste Ubergabetrommel

Greifersystem; erster Kettenférderer

erstes Transportband
Anlegetisch
zweiter Schwinggreifer

zweiter Kettenférderer
Transporteinrichtung
Greiferwagen
Kettenrad

Saugkammer

zweites Transportband
drittes Transportband
Transportebene

zweite Ubergabetrommel
Saugtrommel

erster Sensor

Anschlag

zweiter Sensor
Flhrungselement
viertes Transportband
dritter Sensor

Saugkopf
Saugkammer
Transfertrommel
Transfertrommel

Bearbeitungswerk
Drehwinkelgeber
Bandférderer
Offnung

Bogen; Substrat
Saugband
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Umlenkwalze
Lasttrum
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Saugkammer
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Antrieb
Registermarke
Sensor

Leertrum

Ventil
Blas-Sog-Dise
Flache

Fuhrungselement
Rolle

Rolle

Anlauf

Saugring
Kettenbahn
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Haltemittel
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Druckwerk
Druckwerk
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Antrieb
Antrieb
Antrieb
Drehachse

Rotationsachse
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Drehgelenk
Gestell

Gestell
Fuhrungselement
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Gestellwand
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Schwinghebel
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Gelenk
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Antriebsritzel
Koppelraderpaar

Raderkoppel
Antriebsritzel
Abtriebsritzel
Anlagedruckzylinder

Trockner
Trockner
Trockner
Trockner

Primerauftrageinrichtung
Non-Impact-Druckeinrichtung
Transportvorrichtung
Einzelantrieb

Einzelantrieb
Abstand
Abstand
Abstand
Abstand

Breite

Breite

Breite
Blasrichtung
Hohe

Lénge
Luftstrémung
Maschinenmitte
Abtriebsposition
Abtriebsposition
Abtriebsposition
Abtriebsposition
erstes Signal
zweites Signal
Abtriebsposition
Abtriebsposition
Abtriebsposition
Abtriebsposition
Transportrichtung
Umlaufgeschwindigkeit
Winkel

Winkel

Winkel
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Patentanspriiche

1. Maschinenanordnung mit mehreren Bearbei-
tungsstationen zum sequentiellen Bearbeiten mehre-
rer bogenférmiger Substrate, wobei diese Substrate
jeweils eine Vorderseite und eine Rickseite aufwei-
sen, wobei eine dieser Bearbeitungsstationen als ei-
ne erste Non-Impact-Druckeinrichtung (06) und eine
weitere Bearbeitungsstation als eine zweite Non-Im-
pact-Druckeinrichtung (127) ausgebildet sind, wobei
jeweils hinsichtlich desselben bogenférmigen Sub-
strates die erste Non-Impact-Druckeinrichtung (06)
dessen Vorderseite bedruckend und die zweite Non-
Impact-Druckeinrichtung (127) dessen Ruickseite be-
druckend angeordnet sind, wobei in Transportrich-
tung (T) des jeweiligen bogenférmigen Substrates vor
der ersten Non-Impact-Druckeinrichtung (06) sowohl
eine erste Primerauftrageinrichtung (02) zum Primern
der Vorderseite als auch eine zweite Primerauftra-
geinrichtung (126) zum Primern der Rickseite des-
selben bogenférmigen Substrates angeordnet sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Primer-
auftrageinrichtung (02) und/oder die zweite Primer-
auftrageinrichtung (126) jeweils einen mit einem An-
lagedruckzylinder (119) zusammenwirkenden Druck-
werkszylinder (82) mit einer an diesen Druckwerks-
zylinder (82) angestellten oder zumindest anstellba-
ren Auftragswalze (83) aufweist bzw. aufweisen.

2. Maschinenanordnung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auftragswalze (83)
als eine Rasterwalze (83) ausgebildet ist.

3. Maschinenanordnung nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine
sich in Axialrichtung der Auftragswalze (83) erstre-
ckende mit der Auftragswalze (83) zusammenwirken-
de Rakel (84) vorgesehen ist.

4. Maschinenanordnung nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rakel (84) als ein
Kammerrakelsystem (84) ausgebildet ist.

5. Maschinenanordnung nach Anspruch 1 oder
2 oder 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Primerauftrageinrichtung (02) und/oder die
zweite Primerauftrageinrichtung (126) jeweils in Ver-
bindung mit einem Druckwerk (86) einer Rotations-
druckmaschine ausgebildet ist.

6. Maschinenanordnung nach Anspruch 1 oder
2 oder 3 oder 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Primerauftrageinrichtung (126) die
Rickseite des betreffenden Substrates indirekt pri-
mernd angeordnet ist.

7. Maschinenanordnung nach Anspruch 1 oder
2 oder 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Trockner (121) zum Trocknen des auf der Vor-
derseite des betreffenden Substrates aufgetragenen

2017.03.09

Primers im Bereich des mit der ersten Primerauftra-
geinrichtung (02) zusammenwirkenden Anlagedruck-
zylinders (119) angeordnet ist, wobei dieser Trock-
ner (121) als ein das betreffende geprimerte Sub-
strat durch HeiRRluft und/oder durch eine Bestrahlung
mit infraroter oder ultravioletter Strahlung trocknen-
der Trockner ausgebildet ist.

8. Maschinenanordnung nach Anspruch 1 oder 2
oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine das betreffende Substrat
im Wirkungsbereich der ersten Non-Impact-Druck-
einrichtung (06) transportierende Transportvorrich-
tung (128) vorgesehen ist, wobei diese Transportvor-
richtung (128) einen Einzelantrieb (129) aufweist, wo-
bei dieser Einzelantrieb (129) als ein in seiner jewei-
ligen Drehzahl und/oder Winkellage geregelter oder
zumindest regelbarer Motor ausgebildet ist.

9. Maschinenanordnung nach Anspruch 1 oder
2 oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Primerauf-
trageinrichtung (02) und die zweite Primerauftragein-
richtung (126) jeweils am selben Anlagedruckzylinder
(119) angeordnet sind.

10. Maschinenanordnung nach Anspruch 1 oder 2
oder 3 oder 4 oder 5 oder 6 oder 7 oder 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Primerauf-
trageinrichtung (02) und/oder die zweite Primerauf-
trageinrichtung (126) Primer jeweils vollflachig oder
nur an zuvor festgelegten Stellen auf den Bedruck-
stoff auftragend betrieben sind.

Es folgen 28 Seiten Zeichnungen
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Fig. 1
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Fig. 7
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Fig. 9
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