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(54)  Verfahren zur Voreinstellung einer Druckmaschine sowie Wendestange

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vorein- Lage und/oder Breite und/oder Verlauf der Bahn wird
stellung einer Druckmaschine mit einer im wesentlichen eine axiale Positionierung derselben durch ein System
rundum Austrittséffnungen (747) aufweisenden Wende- zur Voreinstellung Gber einen Antrieb (737) vorgenom-
stange (712), welche in einer ersten Lage um 45° und men, bei Bedarf die Wendestange (712) um 90 ° von
in zweiter Lage-45° gegen die Einlaufrichtungeiner einer Lage in die andere verschwenkt und die einge-
Bahn geneigt ist. Zur Voreinstellung im Hinblick auf eine nommene Lage durch einen Sensor (744) dem Steuer-

system zumindest rickgemeldet.
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Beschreibung

Verfahren zur Voreinstellung einer Druckmaschine so-
wie Wendestange

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zur Voreinstel-
lung einer Druckmaschine sowie eine Wendestange ge-
mafR Anspruch 1, 8 oder 10 bzw. 15.

[0002] Durchdie DE 20305642 U1 isteine Steuerung
einer Bogendruckmaschine bekannt, wobei Einstellun-
gen zu Farbzonen, Feuchtung an die Produktion, Bo-
genan-und Ausleger an das Bogenformat voreinstellbar
sind.

[0003] Aus der EP 12 38 935 A2 ist eine Vorrichtung
zum Langsschneiden von Folien und Bandern bekannt,
wobei ein Obermesser zur Einstellung einer Schnittbrei-
te quer zur Transportrichtung der Bahn positionierbar
ist.

[0004] Durch die DE 101 50 810 A1 ist ein Rollen-
wechsler bekannt, wobei zwei Rollenarme zur Aufnah-
me einer Rolle ein Paar bilden und jeweils einzeln durch
einen eigenen Motor entlang einer Rotationsachse der
Rolle bewegbar sind.

[0005] Die DE 196 02 248 A1 offenbart einen Falz-
trichter, welcher zur seitlichen Korrektur des gefalzten
Stranges entlang eines Einlaufspaltes zweier nachge-
ordneter Walzen bewegbar ist.

[0006] In der DE 42 18 761 C2 ist ein Verfahren zur
Voreinstellung eines Registers in Bogendruckmaschi-
nen bekannt, wobei anhand eines ersten gedruckten
Bogens die Register voreingestellt werden.

[0007] DE 4311437 A1 offenbart beidseitig gelagerte
Wendestangen, welche mittels eines Antriebes axial po-
sitionierbar und in ihrer Neigung zur einlaufenden Bahn
veranderbar sind. Ein interner Mechanismus sorgt da-
fur, dass bei beiden Neigungen lediglich die Blasluftoff-
nungen auf der umschlungenen Seite durchstromt wer-
den.

[0008] Die JP 61 98 836 offenbart eine Wendestange
deren Wandung zwischen Zufuhrraum und Oberflache
aus pordsem Sintermaterial besteht.

[0009] Die nachverdffentlichte DE 203 09 429 U1 of-
fenbart eine Wendestange mit einer mikropordsen
Schicht auf einem Tragerrohr

[0010] Durch die WO 01/70608 A1 ist eine quer zur
Einlaufrichtung der Bahn positionierbare Wendestange
und eine langs zur Einlauflichtung der Bahn positionier-
bare Registerwalze bekannt. Die Wendestange ist in
der Weise verschwenkbar, dass sie je nach Stellung die
Bahn nach rechts oder links umlenkt.

[0011] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Voreinstellung einer Druckmaschine so-
wie eine Wendestange zu schaffen.

[0012] Ein wesentlicher mit der Wendestange bzw.
dem Verfahren erzielbarer Vorteil liegt einerseits darin,
dass ein langwieriges und ggf. aufwandiges Einstellen
bei Produktionsbeginn entféllt. Im Gegensatz zu Ein-
stellungen, welche erst wahrend der Druckaufnahme
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mittels Regelkreisen erfolgt, ist die Menge an Makulatur
deutlich verringerbar. Die spezielle Ausflihrung der
Wendestange lasst hierbei einen erheblichen mechani-
schen und Einstellaufwand einsparen.

[0013] Die Aufgabe wird erfindungsgemaRn durch die
Merkmale der Anspriiche 1, 8 oder 10 bzw. 15 geldst.
[0014] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sind in
den Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden
naher beschrieben.

[0015] Es zeigen:

Fig. 1 eine Ubersicht (iber eine Druckmaschine;

Fig. 2 eine schematische Darstellung von Bahnen
unterschiedlicher Breite;

Fig. 3 eine schematische Vorderansicht eines Rol-
lenwechslers;

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht eines Rol-
lenwechslers;

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Einzug-
werks.

Fig. 6 eine Druckeinheit;

Fig. 7 eine Betriebsweise eines Farbwerks;

Fig. 8 eine Betriebsweise eines Farbwerks

Fig. 9 eine Abnahmevorrichtung;

Fig. 10  eine Farbzuflihrung in das Farbwerk;

Fig. 11  eine schematische Darstellung eines Uber-
baus mit Falzapparat;

Fig. 12  eine Darstellung der Fihrung von Wende-
stangen;

Fig. 13  eine schematische Darstellung der Wende-
stange in einer ersten a) und einer zweiten b)
Stellung;

Fig. 14  einen perspektivischen, teilweise aufgebro-
chenen Schnitt der Wendestange mit Trager
und vollumfanglicher Beschichtung mit poré-
sem Material;

Fig. 15  einen perspektivischen Schnitt der Wende-
stange mit vollumfanglich angeordneten Mi-
krobohrungen;

Fig. 16  eine schematische Darstellung fiir eine ver-

schwenkbare Wendestange in anderer Aus-
fuhrung;
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Fig. 17  einen Schnitt durch eine Wendestange nach
Fig. 16.
[0016] Eine bahnbe- und/oder -verarbeitende Ma-

schine, z. B. Druckmaschine, insbesondere eine Rollen-
rotationsdruckmaschine zum Bedrucken einer oder
mehrerer Bahnen B, weist mehrere Aggregate 100; 200;
300; 400; 500; 600; 700; 800; 900 zur Versorgung, zum
Bedrucken und zur Weiterverarbeitung auf. Von z. B. ei-
ner Rollenabwicklung 100 wird die zu beduckende Bahn
B, insbesondere Papierbahn B, abgewickelt, bevor sie
Uber ein Einzugwerk 200 einer oder mehreren Druck-
einheiten 300 zugefihrt wird. Zu den standardmafRig fur
den Mehrfarbendruck vorgesehenen Druckeinheiten
300 (z.B. vier Stuck fir Vierfarbendruck) kdnnen zusatz-
liche Druckeinheiten 300 vorgesehen sein, welche dann
beispielsweise auch abwechselnd zu einem oder meh-
reren der tGbrigen Druckeinheiten 300 flr den fliegenden
Druckformwechsel einsetzbar sind.

[0017] In einer vorteilhaften Ausgestaltung kann im
Bahnweg ein Lackierwerk 450 vorgesehen sein.
[0018] Nach dem Bedrucken und ggf. Lackieren
durchlauft die Bahn B einen Trockner 500 und wird ggf.
in einer Kihleinheit 600 wieder abgekuhlt, falls die
Trocknung auf thermische Weise erfolgt. Nach dem
Trockner 500, in oder nach der Kihleinheit 600 kann
mindestens eine weitere, in Fig. 1 nicht dargestellte
Konditioniereinrichtung, wie z.B. eine Beschichtungs-
einrichtung und/oder eine Wiederbefeuchtung vorgese-
hen sein. Nach der Kihlung und/oder Konditionierung
kann die Bahn B (iber einen Uberbau 700 einem Falz-
apparat 800 zugefiihrt werden. Der Uberbaubau 700
weist zumindest ein nicht in Fig. 1 dargestelltes Silikon-
werk, eine Langsschneide- und eine Wendeeinrichtung
sowie eine Trichtereinheit auf. Das genannte Silikon-
werk kann auch vor dem Uberbau 700, z.B. im Bereich
der Kiihleinheit 600 angeordnet sein. Der Uberbaubau
700 kann weiter ein in Fig. 1 nicht dargestelltes Perfo-
rierwerk, ein Leimwerk, ein Nummerierwerk und/oder
einen Pflugfalz aufweisen. Nach Durchlaufen des Uber-
baus 700 wird die Bahn B bzw. werden Teilbahnen B1;
B2 in einen Falzapparat 800 gefiihrt.

[0019] In vorteilhafter Ausfiihrung weist die Druckma-
schine zusatzlich einen gesonderten Querschneider
900, z.B. einen sog. Planoausleger 900, auf, in welchem
eine beispielsweise nicht durch den Falzapparat 800
gefiihrte Bahn B in Formatbogen geschnitten und ggf.
gestapelt oder ausgelegt wird.

[0020] Der Maschine ist ein System S zur Voreinstel-
lung, z. B. als zusétzliches Programm in einer Maschi-
nensteuerung und/oder einem Planungssystem zuge-
ordnet, welches in logischer Signalverbindung zu einem
oder mehreren der Aggregate 100; 200; 300; 400; 500;
600; 700; 800; 900, insbesondere der Aggregate 100;
300; 700 steht.

[0021] Die Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 600;
700; 800; 900 der Druckmaschine weisen eine wirksa-
me Breite quer zur Transportrichtung T der Bahn B auf,
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welche das Verarbeiten von Bahnen B einer maximalen
Breite b (Fig. 2) von z.B. bis zu 1.000 mm erlaubt. Unter
wirksamer Breite ist hier die jeweilige Breite bzw. lichte
Weite der mit der Bahn B direkt oder indirekt zusammen
wirkenden Bauteile (z.B. Walze, Zylinder, Durchfiih-
rung, Sensorik, Stellwege etc.) der Aggregate zu ver-
stehen, so dass die Bahn B in ihrer vollen Breite b be-
arbeitet, konditioniert und geférdert werden kann. Fer-
ner sind die Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 600;
700; 800; 900 in ihrer Funktionalitat (Materialzufuhr,
Bahntransport, Sensorik, Weiterverarbeitung) derart
ausgeflhrt, dass auch lediglich teilbreite Bahnen B' in
der Druckmaschine bis hinunter zu einer Breite b' von
lediglich 400 mm verarbeitbar sind.

[0022] Die eine Abschnittsldnge a definierenden bzw.
verarbeitenden Aggregate 100; 200; 300; 400; 500; 600;
700; 800; 900 sind derart ausgefiihrt, dass sie beispiels-
weise eine zwischen 540 und 700 mm liegende Ab-
schnittslange a auf der Bahn B definieren. Vorteilhafter
Weise liegt die Abschnittsldnge a zwischen 540 und 630
mm. In einer speziellen Ausfihrung liegt die Abschnitt-
lange a bei 620 £ 10 mm. In Weiterbildung der Druck-
maschine sind die Aggregate 100; 200; 300; 400; 500;
600; 700; 800; 900 derart ausgefiihrt, dass mit einigen
wenigen Veranderungen die Druckmaschine wahlweise
mit Abschnittsldnge 546 mm, 578 mm, 590 mm oder 620
mm ausflhrbar ist. So ist flir den Wechsel beispielswei-
se im wesentlichen lediglich eine Austauschbarkeit von
Lagerelementen flr Druckwerkszylinder, eine Anpas-
sung des Antriebes sowie eine Anpassung im Falzap-
parat 800 bzw. dem Querschneider 900 erforderlich um
die selbe Druckmaschine fiir voneinander verschiedene
Formate auszurlsten. Die Abschnittsldnge a ist bei-
spielsweise standardgeman mit vier stehenden Druck-
seiten, z.B. DIN A4, in Querrichtung der Bahn B neben-
einander und zwei Druckseiten in Langsrichtung hinter-
einander belegt. Je nach Druckbild und nachfolgender
Weiterverarbeitung im Uberbau 700 und Falzapparat
800 sind jedoch auch andere Seitenzahlen je Ab-
schnittslange a mdglich.

[0023] Die Rollenabwicklung 100 kann als Stillstands-
rollenwechsler mit Bahnspeicher oder aber vorteilhaft,
wie in Fig. 3 dargestellt, als Rollenwechsler 100 fiir den
fliegenden Rollenwechsel ausgefiihrt. Er weist mehre-
re, hier zwei, Paare von Tragarmen 101; 102 auf, welche
auf einem Trager 103 jeweils paarweise in einer Flucht
parallel zur Rotationsachse einer abzuwickelnden Rolle
104; 106 einzeln bewegbar gelagert sind. Die geteilten,
einzeln bewegbaren Tragarme 101; 102 ermdglichen
die gleichzeitige Aufnahme von Rollen 104; 106 unter-
schiedlicher Breite b'; b durch die Tragarme 101 bzw.
102 (Fig. 3). Die axiale Bewegung erfolgt beispielsweise
Uber Antriebsmotoren 107 und/oder lber nicht darge-
stellte Spindeltriebe. Der Trager 103, der insgesamt wie
in Fig. 4 dargestellt z.B. mehrteilig ausgefiihrt ist, ist um
eine zu den Rotationsachsen R104; R106 parallelen
Mittelachse R103 motorisch in einem Gestell 109 bzw.
in Gestellwanden 109 verschwenkbar gelagert, wobei
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die beiden Paare von Tragarmen 101; 102 vorzugswei-
se um 180° um die Mittelachse R103 zueinander ver-
setzt angeordnet sind. Einen Rollenkern aufnehmende
Konen 7541 sind rotatorisch beispielsweise Uber einen
Riementrieb von einem Antriebsmotor 7542 an einem
Konus 754 je Paar von Tragarmen 101; 102 antreibbar.
Der andere Konus ist jeweils nicht getrieben.

[0024] Die axiale Positionierung des jeweiligen Trag-
arms 101; 102 wird beispielsweise durch eine lediglich
schematisch angedeutete Steuerung und/oder Rege-
lung 7544 anhand eines beispielsweise manuell (z.B.
vom Bedienpult) oder einer Maschinensteuerung vorge-
gebenen Sollwert y-soll fir die Position der Rolle 104;
106 oder y-soll,i fur die Tragarme 101; 102 vorgenom-
men. Die Sollwerte y-soll,i fir die Tragarme 101; 102
kann auch in der Steuerung 7544 oder in sonstiger Wei-
se, z.B. aus dem Sollwert y-soll gebildet werden. Zur
Erfassung der tatsachlichen Lage y-ist des jeweiligen
Tragarms 101; 102 kann dem Antrieb und/oder dem Tra-
ger 103 eine nicht dargestellte Sensorik zugeordnet
sein, welche die Lage an die Steuerung und/oder Re-
gelung 7544 zuriickmeldet. Ein Sensor kann entfallen,
wenn beispielsweise Uber eine Rotorstellung etc. die
tatsachliche axiale Lage korreliertist und als Information
vorliegt. Stimmt die aktuelle Lage y-ist (liber die Senso-
rik oder die Korrelation) nicht mit dem aktuellen Sollwert
y-soll Gberein, so wirkt die Steuerung und/oder Rege-
lung 7544 ihrerseits mit einem entsprechenden Stellbe-
fehl auf die betreffenden Antriebsmotoren 107. Ein
Steuerungsprozeld kann vorteilhafter Weise vorgese-
hen sein, in welchem die neu aufgeachste Rolle, z.B.
Rolle 106, zur gerade ablaufenden Rolle, z.B. Rolle 104
(bzw. Bahn) in axialer Richtung automatisch ausgerich-
tet wird, bevor die neue Bahn B; B' mittels einer Klebe-
und Schneideinrichtung 108 an die ablaufende Bahn B';
B angeklebt, und die alte Bahn B'; B von ihrer Rolle 104;
106 abgetrennt wird. Auch ist es durch die angetriebe-
nen Tragarme 101; 102 mdglich und vorgesehen, dass
nach Aufnahme einer neuen Rolle 104; 106, oder aber
vor Produktionsbeginn die Rolle 104; 106 in ihrer axia-
len Lage im Hinblick auf den gewiinschten Bahnkanten-
verlauf automatisch positioniert und somit die Bahnkan-
te voreingestellt wird. Entsprechende Informationen
Uber die geplante Produktion und/oder Vorgabewerte
erhalt die Steuerung des Rollenwechslers 100 durch
das System S bzw. der Maschinensteuerung. Der Rol-
lenwechsler kann dann einen inneren Regelkreis zur
Umsetzung der Vorgabe aus dem System S enthalten.
[0025] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist im Be-
reich des Rollenwechsels 100 oder zwischen dem Rol-
lenwechsler 100 und einer nachfolgenden ersten Druck-
einheit 300 eine nicht dargestellte Bahnkantenerfas-
sung fur die ablaufende Bahn B; B' vorgesehen. Das
Ergebnis wird mit einem Sollwert verglichen und bei Ab-
weichung wird eine Regulierung der Bahnkante durch
axiale Bewegung der Rolle 104; 106 Gber das entspre-
chende Paar von Tragarmen vorgenommen. Insbeson-
dere ist eine Verfahrensweise von Vorteil, wobei das ge-
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nannte Nachfahren der Rolle 104; 106 und ein Ausrich-
ten der Bahn B; B' im Einzugwerk 200 miteinander in
Verbindung stehen (s.u.). Ein axialer Stellbereich der
Tragarme 101; 102 des Rollenwechslers 100 ist dann
derart ausgebildet, dass er die Aufnahme einer Rolle
104; 106 mit einer Breite b von bis zu 1.000 mm und
zusatzlich eine Korrektur aus einer mittleren Lage her-
aus um mindestens + 50 mm ermdglicht. Das Einstellen
und/oder Konstanthalten einer fiir die Abwicklung der
Bahn B; B' geeigneten Bahnspannung wird durch eine
entsprechende Einrichtung, z.B. einer Tanzerwalze
7543, gewah rleistet.

[0026] Nachdem im Rollenwechsler 100 die Bahn-
spannung bereits eine Voreinstellung fir das stérungs-
freie Abwickeln (Sackbildung und zu hohe Spannung
wird vermieden) erfahrt, erfolgt die letztlich fiir den Ver-
lauf der Bahn B; B' durch die nachfolgenden Druckwer-
ke 747 und nachfolgenden Aggregate wesentliche Ein-
stellung der Bahnspannung und/oder der seitlichen
Ausrichtung der Bahn B; B' im Einzugwerk 200.

[0027] Hierzu verflgt das Einzugwerk 200 zumindest
Uber eine Vorrichtung zur Einstellung der Bahnspan-
nung sowie Uber eine Vorrichtung zur seitlichen Ausrich-
tung (Fig. 5).

[0028] Fuir den Transport und die Einstellung der
Bahnspannung weist das Einzugwerk 200 eine durch
einen Antriebsmotor 201 getriebene Zugwalze 202 auf.
Schlupf wird einerseits durch grof3e Umschlingung der
Zugwalze 201 von 90 bis 180° (durch S-formigen Ver-
lauf der Bahn B) und zum zweiten durch an die Zugwal-
ze 202 z.B. pneumatisch anstellbare Rollen 203 vermie-
den/verringert. Der Antriebsmotor 201 kann in einer Va-
riante bzgl. seines Momentes geregelt ausgefiihrt sein,
wobei in diesem Fall Giber das von einer Spannungsre-
gelung vorgegebene Moment die Bahnspannung ein-
stellbar ist. Die angetriebene Zugwalze 202 kann in die-
sem Fall gleichzeitig als Vorrichtung zur Einstellung der
Bahnspannung uber das anliegende Moment wirksam
sein. Im Beispiel ist der Antriebsmotor 201 jedoch bzgl.
seiner Drehzahl geregelt. Die einzustellende Drehzahl
wird z.B. von der Maschinensteuerung und/oder durch
eine Bahnspannungsregelung vorgegeben, welche die
gewulinschte Drehzahl vor dem Hintergrund der zu er-
zielenden Bahnspannung in Bezug zu einer nachfolgen-
den, nicht dargestellten Zugwalze vorgibt. Im Regelfall
erfolgt ein Nacheilen der Zugwalze 202 und damit ein
Bremsen mit dem Antriebsmotor 201.

[0029] Die Bahnspannung wird im dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel mit einer der Zugwalze 202 nachge-
ordneten Vorrichtung ermittelt und Eingestellt. Hierzu
umlauft die Bahn B eine in ihrer Lage ortsveranderbare
Walze 204, insbesondere eine Tanzerwalze 204, und
eine Messwalze 206. Die Tanzerwalze 204 ist mittels
eines Antriebes 207, beispielsweise eines mit Druckmit-
tel beaufschlagbaren Zylinders 207, in ihrer Lage ver-
anderbar und mit einer Kraft entgegen einer durch die
die Walze 204 umschlingende Bahn B erzeugten Zug-
kraft beaufschlagbar.
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[0030] Das Einzugwerk 200 verfligt weiterhin Uber ei-
ne Bahnlaufregelung zur seitlichen Ausrichtung der
Bahn B mittels einer entsprechende Vorrichtung, wel-
che Mittel zum seitlichen Versetzen 208, z.B. einen
Drehrahmen 208, sowie eine Messeinrichtung zur Er-
fassung der Lage der Bahnkante 209 aufweist. Die Mes-
sung erfolgt beispielsweise Uber einen Sender, einen
Spiegel und einen Empfanger fur den reflektierten
Strahl. Mittels einer in Fig. 5 nur schematisch angedeu-
teten Steuer- und/oder Regeleinrichtung 211 erfolgt ein
Vergleich des Istwertes x-ist mit einem beispielsweise
von der Maschinensteuerung vorgegebenen Sollwert x-
soll fiir die Lage der Bahnkante. Liegt eine Abweichung
vor, so wird von der Steuer- und/oder Regeleinrichtung
211 ein die Abweichung kompensierender Stellbefehl A
an einen nur schematisch angedeuteten Antrieb 212 ge-
geben. In einer vorteilhaften Weiterbildung ist die Mes-
seinrichtung 209 in ihrer axialen Lage ortsveranderbar,
z.B. Uber ein Antriebsmittel fernbetatigt, ausgeftihrt. So
Iasst sich auf Stellbefehl von einem Bedienpult her oder
aber automatisch durch die Maschinensteuerung eine
Positionierung auf der Basis von Informationen bzgl. ei-
ner flr die geplante Produktion verwendete Bahnbreite
vornehmen.

[0031] In einer vorteilhaften Ausfiihrung stehen die
Bahnlaufregelung 208, 209, 211, 212 des Einzugswer-
kes 200 und die Steuerung und/oder Regelung 7544 der
Tragarme 101; 102 des Rollenwechslers 100 miteinan-
der in verfahrenstechnischer Wirkverbindung (in Fig. 3
und 5 angedeutet).

[0032] Die Bahnlaufregelung 208, 209, 211, 212 weist
- von einer Nulllage betrachtet - einen durch die Mecha-
nik begrenzten Stellbereich auf. Wird ein vordefinierter
und/oder vordefinierbarer Grenzbereich erreicht, so
wird, beispielsweise durch die Steuerung 211, ein Kor-
rekturwert K, beispielsweise als Offset flir den Sollwert
y-soll der Rollen- oder Tragarmposition an den Rollen-
wechsler 100 bzw. dessen Steuerung 7544 gegeben.
Bei Erreichen eines Grenzbereichs fiir den Stellweg der
Bahnlaufregelung 208, 209, 211, 212 wird somit eine
Korrektur der Rollenlage im Rollenwechsler vorgenom-
men. In Weiterbildung wird die Korrektur derart vorge-
nommen, dass die Bahnlaufregelung 208, 209, 211, 212
wieder in einen zulassigen Bereich, vorteilhaft nahe ih-
rer Nulllage zuriickkehren kann.

[0033] Fir das mehrfarbige Bedrucken der Bahn B;
B' verfugt die Druckmaschine tber mehrere, z.B. min-
destens vier, hier insbesondere flinf im wesentlichen
gleich ausgestattete Druckeinheiten 300. Die Druckein-
heiten 300 sind vorzugsweise nebeneinander angeord-
net und werden von der Bahn B; B' horizontal durchlau-
fen. Die Druckeinheit 300 ist bevorzugt als Druckeinheit
fur den Offsetdruck, insbesondere als Doppeldruckwerk
300 bzw. als I-Druckwerk 300 mit zwei Offsetdruckwer-
ken 301 fir den beidseitigen Druck im sog. Gummi-ge-
gen-Gummi-Betrieb ausgefiihrt. Mindestens einer der
Druckeinheiten 300 sind zumindest im unteren Bereich,
und optional im oberen Bereich, Walzen 302 vor und
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nachgeordnet, mittels welchen eine einlaufende Bahn
B; B' um die Druckeinheit 300 unten oder oben herum-
fuhrbar, eine um eine vorgeordnete Druckeinheit 300
herumgefiihrte Bahn B; B' durch die Druckeinheit 300
durchfihrbar, oder eine durch die Druckeinheit 300
durchgefiihrte Bahn B; B' um die nachgeordnete Druck-
einheit 300 herumflhrbar ist.

[0034] Fig. 6 zeigt schematisch die Anordnung zweier
Uber die Bahn B; B' zusammen wirkender Druckwerke
301 mit je einem als Ubertragungszylinder 303 und ei-
nem als Formzylinder 304 ausgeflhrten Zylinder 303;
304, auch als Druckwerkszylinder 303; 304 bezeichnet,
einem Farbwerk 305 und einem Feuchtwerk 306. In ei-
ner vorteilhaften Ausgestaltung verfiigt die Druckeinheit
300 je Formzylinder 304 Uber Vorrichtungen zur halb-
oder vollautomatischen Plattenzuflihrung 307 bzw.
Wechsel einer Druckform 310.

[0035] Ineiner Weiterbildung, insbesondere wenn die
Druckmaschine fiir einen Imprintbetrieb geeignet sein
soll, weist zumindest eine oder mehrere Druckeinheiten
300 zuséatzliche Leitelemente 308 dicht vor und nach der
Nippstelle der Druckeinheit 300 auf. Soll eine Druckein-
heit 300 ohne Bedrucken und ohne Kontakt zwischen
Bahn B; B' und Ubertragungszylindern 303 durchfahren
werden, so ist die strichliiert in Fig. 6 dargestellte Bahn-
fuhrung unter Verwendung der Leitelemente 308 vorteil-
haft. Die Bahn B; B' durchlauft die Nippstelle derart,
dass sie mit einer Verbindungslinie von Rotationsach-
sen der beiden Ubertragungszylinder 303 im wesentli-
chen einen Winkel von 80° bis 100°, z.B. ca. 90° bildet.
Die Leitelemente 308 sind vorzugsweise als luftumsplil-
te Stangen oder Walzen ausgefiihrt. Dies vermindert die
Gefahr von Abrieb von zuvor frisch bedruckter Farbe.
[0036] In Weiterbildung des dargestellten Druckwer-
kes 301 ist jedem Ubertragungszylinder 303 eine
Waschvorrichtung 309 zugeordnet. Mittels der Wasch-
vorrichtung 309 kann die elastische Oberflache des
Ubertragungszylinders 303 gereinigt werden.

[0037] Die Zylinder 303; 304 weisen jeweils einen
Umfang zwischen 540 und 700 mm auf, wobei vorzugs-
weise Form- und Ubertragungszylinder den selben Um-
fang aufweisen. Vorteilhafter Weise liegen die Umfange
zwischen 540 und 630 mm. In einer speziellen Ausflh-
rung liegt die Abschnittldnge a bei 620 + 10 mm. In Wei-
terbildung ist die Druckeinheit derart ausgefihrt, dass
mit einigen wenigen Veranderungen wahlweise Zylinder
303; 304 mit einem Umfang von 546 mm, 578 mm, 590
mm oder 620 mm ausfihrbar ist. So erfolgt beispiels-
weise lediglich ein Austausch von Lagerelementen oder
eine veranderte Lage der Bohrungen im Seitengestell
(und Anguf3; s.u.) fir die Zylinder 303; 304 und eine An-
passung des Antriebes (Hebel, s.u).

[0038] Der Ubertragungszylinder 303 weist auf sei-
nem Umfang zumindest einen nicht dargestellten Auf-
zug auf, welcher in mindestens einem axial auf der Man-
telflache verlaufenden Kanal gehalten ist. Vorzugswei-
se weist der Ubertragungszylinder 303 lediglich einen
Uber die wirksame Lange bzw. im wesentlichen Uber die



9 EP 1 502 887 A2 10

gesamte zu bedruckende Breite der Bahn B; B' reichen-
den und im wesentlichen (bis auf einen Stol3 bzw. eine
Kanaléffnung) um den gesamten Umfang des Ubertra-
gungszylinders 303 reichenden Aufzug auf. Der Aufzug
ist vorzugsweise als sog. Metalldrucktuch ausgefiihrt,
welches eine elastische Schicht (z.B. Gummi) auf einer
im wesentlichen dimensionsstabilen Tragerschicht, z.B.
eine dunne Metallplatte, aufweist. Die Enden dieses
Aufzuges werden nun durch eine Offnung an der Man-
telflache in den Kanal eingefiihrt und dort reib- oder
Formschlissig gehalten. Im Fall eines Metalldrucktu-
ches sind die Enden abgebogen/abgekantet (z. B. im
Bereich seines vorlaufenden Endes um ca. 45° und im
Bereich seines nachlaufenden Endes um ca. 7575°).
Diese Enden reichen durch eine Offnung eines axial
Uiber die gesamte zu nutzende Breite des Ubertagungs-
zylinders 303 reichenden Kanals, welcher beispielswei-
se ebenfalls eine Arretierung, Klemmung oder Spann-
vorrichtung aufweist. Die Offnung zum Kanal weist im
Bereich der Mantelflache in Umfangsrichtung des Zylin-
ders 304 vorzugsweise eine Breite von 1 bis 5 mm, ins-
besondere kleiner oder gleich 3 mm auf. Die Klemmung
ist vorteilhaft pneumatisch betatigbar, z.B. als ein oder
mehrere pneumatisch betatigbare Hebel, welche im ge-
schlossenen Zustand mittels Federkraft gegen das in
den Kanal reichende nachlaufende Ende vorgespannt
sind, ausgefihrt. Als Betatigungsmittel ist bevorzugt ein
mit Druckmittel beaufschlagbarar Schlauch einsetzbar.
[0039] Das Farbwerk 305 weist neben einer Farbzu-
fihrung, z.B. einem Farbkasten 311 mit einer Stellvor-
richtung 312 zur Regulierung des Farbflusses, eine Viel-
zahl von Walzen 313 bis 325 auf. Die Farbzuflihrung
kann auch als Rakelbalken ausgefihrt sein. Die Farbe
gelangtbei aneinander angestellten Walzen 313 bis 325
vom Farbkasten 311 Uber die Duktorwalze 313, die
Filmwalze 314 und eine erste Farbwalze 315 auf einen
ersten Reibzylinder 316. Von dort gelangt die Farbe je
nach Betriebsweise des Farbwerks (siehe unten), Gber
mindestens eine Farbwalze 317 bis 320 auf mindestens
einen weiteren Reibzylinder 321; 324 und von dort Giber
mindestens eine Auftragwalze 323 bis 325 auf die Ober-
flache des Formzylinders 304. In einer vorteilhaften
Ausfuhrung gelangt die Farbe vom ersten Reibzylinder
316 Uber verschiedene mdgliche Wege wahlweise oder
gleichzeitig (in Serie oder parallel) Uber zwei weitere
Reibzylinder 321; 324 zu den Auftragswalzen 323 bis
325. In vorteilhafter Ausfiihrung des Farb- und Feucht-
werkes 305; 306 kann der zweite Reibzylinder 324
gleichzeitig mit einer Walze 328, z.B. Auftragwalze 328,
des Feuchtwerkes 306 zusammen wirken.

[0040] Die Walze 328 wirkt mit einer weiteren Walze
329 des Feuchtwerkes 306, z.B. einer Reibwalze 329,
insbesondere einer changierenden Chromwalze 329
zusammen. Die Chromwalze 329 erhalt das Feuchtmit-
tel von einer Befeuchtungseinrichtung, z.B. einer Walze
330, insbesondere einer Tauchwalze 330, welche in ein
Feuchtmittelvorrat 332, z.B. einen Wasserkasten,
taucht. Unter dem Wasserkasten ist vorzugsweise ein
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Tropfblech 335 zum Auffangen von sich am Wasserka-
sten bildendem Kondenswasser angeordnet, welches
in einer vorteilhaften Ausfiihrung beheizbar, z.B. mittels
Heizwendel, ausgeflhrt ist. Fir die Reibwalze 329 und
die Tauchwalze 330 ist je ein rotatorischer Einzelantrieb
(in D7 nicht sichtbar), insbesondere ein Antriebsmotor,
vorgesehen, welcher z.B. Uber ein Eck- oder Winkelge-
triebe die jeweilige Walze 329; 330 mechanisch unab-
hangig voneinander rotatorisch einzeln antreibt. Der An-
triebsmotor ist vorzugsweise als bzgl. der Drehzahl re-
gelbarer (insbesondere stufenlos) Elektromotor, insbe-
sondere Drehstrommotor ausgefiihrt. Die Einstellung
der Drehzahlen bzw. der Feuchtung kann vorteilhafter
Weise vom Leitstand aus, z.B. vom Farbstellpult erfol-
gen, wo sie auch angezeigt wird. In einer bevorzugten
Ausfihrung ist der Maschinensteuerung eine Korrelati-
on zwischen Maschinengeschwindigkeit und Feuch-
tung bzw. Drehzahl hinterlegt, durch welche die zu ein-
zuregelnde Drehzahl der beiden Walzen 329; 330, ins-
besondere der Walze 330, vorgebbar ist.

[0041] Die Walzen 317; 318; 328 sind in vorteilhafter
Ausfiihrung in der durch durchgezogene und strichliier-
te Linien angedeuteten Weise bewegbar angeordnet.
Unter der Bewegbarkeit der Walzen 317; 318; 328 ist
hier nicht die Ubliche zu Justagezwecken gegebene Ein-
stellbarkeit zu verstehen, sondern die betriebsmaRige
Bewegbarkeit zur Umstellung von einer in die andere
Betriebsstellung. D.h. es sind manuell oder durch An-
triebe betatigbare Stellmittel und/oder Anschlage (z.B.
justierbar) - sowohl fiir die eine als auch fiir die andere
Betriebsstellung vorgesehen. Des weiteren liegt grofie-
rer erlaubter Stellweg vor oder aber die Walzenanord-
nung ist entsprechend so gewahlt, dass die beiden La-
gen durch den Ublichen Stellweg erreichbar sind.
[0042] Invorteilhafter Ausfiihrung sind die Chromwal-
ze 329 sowie die Walze 330 jeweils in einer Richtung
senkrecht zu ihrer Achse bewegbar, z.B. in Hebeln, ge-
lagert, damit die Position der Auftragwalze 328 in o.g.
Weise veranderbar ist.

[0043] Die in Fig. 6 dargestellte durchgezogene An-
ordnung im Farb- und Feuchtwerk 305, 306 zeigt das
fiir den "normalen" Druckbetrieb vorgesehene Zusam-
menwirken der Walzen 313 bis 330. Farb- und Feucht-
mittelwege stehen neben dem Formzylinder 304 auch
Uber den zweiten Reibzylinder 324 miteinander in Ver-
bindung. Es erfolgt neben direkter auch indirekte Feuch-
tung.

[0044] Die in Fig. 6 dargestellte durchgezogene An-
ordnung im Farb- und Feuchtwerk 305, 306 zeigt das
fur den "normalen" Druckbetrieb vorgesehene Zusam-
menwirken der Walzen 313 bis 330. Farb- und Feucht-
mittelwege stehen neben dem Formzylinder 304 auch
Uber den zweiten Reibzylinder 324 miteinander in Ver-
bindung. Es erfolgt neben direkter auch indirekte Feuch-
tung.

[0045] InFig. 7 ist schematisch (lediglich fiir das obe-
re Druckwerk 301) eine Betriebsweise dargestellt, wo-
bei die Walze 317 vom zweiten Reibzylinder 324 abge-
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stellt ist, am Reibzylinder 316 angestellt verbleibt, und
in einer Weiterbildung gleichzeitig an die Walze 314 an-
gestellt ist. Gleichzeitig ist die Walze 318 vom zweiten
Reibzylinder 324 ab- und an den ersten Reibzylinder
316 angestellt. Der Farbweg erfolgt somit (ber den er-
sten und dritten Reibzylinder 316; 321. Die Auftragwal-
ze 328 des Feuchtwerkes 306 befindet sich im Kontakt
zum zweiten Reibzylinder 324, sodass ein Feuchtmittel-
auftrag direkt und Gber insgesamt finf Walzen 324, 325
und 328 bis 330 (Funfwalzenfeuchtwerk) erfolgt. Einer
von drei Reibzylindern 316; 321; 324 des Farbwerks
305 und eine Auftragswalze 325 ist somit durch Verstell-
barkeit der Walze 317 und ggf. 318 dem Feuchtwerk 306
zuordenbar. Besonders geeignet ist diese Betriebsart
von Farb- und Feuchtwerk 305; 306 beim Betrieb mit
Sonderfarben, insbesondere bei Farben mit hohen me-
tallischen Anteilen, und/oder wenn aus anderen Griin-
den (z.B. Emulgierverhalten und oder unnétige Walzen-
verunreinigung) keine indirekte Feuchtung erfolgen soll.
[0046] Fig. 8 zeigt schematisch (lediglich fir das obe-
re Druckwerk 301) eine Betriebsweise, wobei die Walze
328 vom zweiten Reibzylinder 324 abgestellt ist, jedoch
an der Walze 329 sowie am Formzylinder 304 angestellt
verbleibt. Eine Feuchtung erfolgt lediglich Gber die drei
Walzen 328 bis 330. In nicht dargestellter Variante kann
gleichzeitig ein Einfarben tber séamtliche Walzen 313
bis 325 des Farbwerks 305 bei angestellten Auftrags-
walzen 323 bis 325 erfolgen. In der dargestellten Vari-
ante sind jedoch gleichzeitig die Auftragswalzen 323 bis
325 vom Formzylinder 304 abgestellt und der Antrieb
des Farbwerks 305 z.B. ausgekoppelt bzw. stillgesetzt.
Besonders geeignet ist die letztgenannte Variante fir
die Betriebsart von Farb- und Feuchtwerk 305; 306 beim
sog. Blindplattenbetrieb, d.h. wenn der zugeordnete
Formzylinder 304 bzw. dessen Druckform kein zu druk-
kendes Bild tragt. Durch die Verstellbarkeit der Walze
328 ist somit eine Wahl zwischen einem direkten Feuch-
ten im "Dreiwalzen-Feuchtwerk" und - in Abhangigkeit
der Position von Walze 317 - einem indirekten Feuchten
bzw. einem direkten Feuchten im "Finfwalzen-Feucht-
werk" méglich.

[0047] Durch eine Bewegbarkeit bzw. Verstellbarkeit
der Walze 328 ist eine Wahl zwischen einem direkten
Feuchten im "Dreiwalzen-Feuchtwerk" und - in Abhan-
gigkeit der Position von Walze 317 - einem indirekten
Feuchten bzw. einem direkten Feuchten im "Funfwal-
zen-Feuchtwerk" und/oder einem Blindplattenbetrieb
moglich. In vorteilhafter Ausgestaltung ist eine Vorein-
stellung Uber das System S in Abhangigkeit von einer
vorgesehenen Produktion vorgesehen. Je nach Bele-
gung/nicht Belegung, Farbsorte und/oder Druckdichte
wird die Betriebsart gewahlt und die Voreinstellung vor-
genommen.

[0048] Das Farbwerk 305 weist vorteilhaft neben den
genannten Walzen 313 bis 325 mindestens eine weitere
Walze 326 auf, mittels welcher im Farbweg, insbeson-
dere vor dem ersten Reibzylinder 316, Farbe aus dem
Farbwerk 305 entnehmbar ist. Dies erfolgt, indem an
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diese Walze 326 selbst, oder, wie dargestellt an eine mit
dieser zusammen wirkende Walze 327 eine entspre-
chende Abnahmevorrichtung 333 anstellbar ist (Fig. 6).
[0049] Fig. 9 zeigt die Abnahmevorrichtung 333, wie
sie mit der Walze 327 (mdglich auch Walze 326, jedoch
an die Drehrichtung angepasst) zusammen wirkt. Uber
die Lange der Walze 327 sind eine Mehrzahl von z.B.
als Abstreifelemente 334 ausgefiihrten Abschnitten 334
an die Mantelflache anstellbar. Insbesondere weist die
Abnahmevorrichtung 33 jeweils zumindest in einem
Randbereich der Walze 327 zumindest ein derartiges
Abstreifelement 334 auf. Im Bereich einer mittleren Zo-
ne 340 (unwirksame Zone 340) der Walze 334 sind z.
B. keine Abstreifelemente 334 vorgesehen. In einer
nicht dargestellten Variante kénnen auch in der Zone
340 Abstreifelemente 334 vorgesehen sein, welche je-
doch je nach Bedarf so justiert bzw. eingestellt sind,
dass sie beim Anstellen der Abnahmevorrichtung 333
nicht in Kontakt mit der Mantelflache treten. Je nach An-
oder Abstellen eines oder mehrerer Abstreifelemente
334, insbesondere im Randbereich, kann in dem korre-
spondierenden Abschnitt der Walze 327 Farbe entnom-
men und z.B. in einem Behélter 336 aufgefangen und
in einer Weiterbildung der Farbzufiihrung wieder riick-
gefithrt werden. Uber die Walze 326 wird somit in die-
sem Abschnitt der Walze 315, und damit auch in etwa
dem nachfolgenden Farbweg bis zum Formzylinder 304
(z.T. auch uber Rickeinfarbung) Farbe entzogen (Sen-
ke). Durch Stellen bestimmter Abstreifelemente 334
vom jeweiligen Randabschnitt der Walze 327 her kann
somit ein Farbfluss im Farbwerk 305 auf eine Bahnbrei-
te b; b' der zu bedruckenden Bahn B; B' eingestellt wer-
den. Im Ausflhrungsbeispiel nach Fig. D5 sind von je-
dem Randbereich der Walze 327 her jeweils eine Grup-
pe von mehreren Abstreifelementen 334, hier finf, im
wesentlichen biindig zueinander anschlielend neben-
einander angeordnet. Zwischen den beiden Gruppen
kann ein Abschnitt (korrespondierend zu einer minima-
len Breite b' einer zu bedruckenden Bahn B') ohne Ab-
streifelemente 334 vorgesehen sein.

[0050] Die Abstreifelemente 334 sind in der Ausflih-
rung nach Fig. 9 auf einer gemeinsamen Spindel 337
angeordnet und sind durch Verschwenken der Spindel
337 mittels eines Antriebes 338, hier beidseitig je ein
mit Druckmitteln betatigbarer Zylinder 338, an- bzw. ab-
stellbar. Die Definition der wirksamen Abstreifelemente
334 erfolgt hier Uber das manuelle Stellen von Messern
339 Uber jeweilige Stellmittel 341, z.B. Hebelmechanis-
men 341. Das Stellen der Messer 339 kann in einer vor-
teilhaften Weiterbildung jedoch auch durch einzelne An-
triebe, beispielsweise mittels kleiner Druckmittelzylin-
der, magnetisch, piezoelektrisch oder motorisch, erfol-
gen. Von Vorteil sind hier fernbetatigte Antriebe, bei-
spielsweise von einem Leitstand und/oder einer Ma-
schinensteuerung her.

[0051] Ineinernicht dargestellten Ausfihrung werden
die Abstreifelemente 334 nicht insgesamt an- bzw. ab-
gestellt, sondern ein Stellen erfolgt fiir jedes Abstreife-
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lement 334 einzeln, z.B. durch einzelne Antriebe, bei-
spielsweise mittels kleiner Druckmittelzylinder, magne-
tisch, piezoelektrisch oder motorisch. Von Vorteil sind
auch hier fernbetatigte Antriebe, beispielsweise von ei-
nem Leitstand und/oder einer Maschinensteuerung her.
[0052] Im Zusammenhang mit der Variante bzw. Aus-
fuhrung mit fernbetatigbaren Antrieben ist eine nachfol-
gend beschriebene Verfahrensweise bei der Einstellung
des Farbwerkes 305 von Vorteil: Bei der Einstellung des
Farbflusses auf das Produkt und/oder die Breite b; b’
der zu bedruckenden Bahn B; B' wird der Farbzufluss
aus dem Farbkasten 311 in das Farbwerk 305 zonen-
weise durch Einstellen von Durchlassspalten zwischen
Farbkasten 311 und der ersten Walze 313 vorgenom-
men (Fig. 10). Dies erfolgt z.B. fernbetatigt durch Stellen
von Farbmessern 343 mittels in Fig. 10 nicht dargestell-
ter Antriebe. Wird eine mittig laufende Bahn B' bedruckt,
welche lediglich teilbreit ist, so werden z.B. grundsétz-
lich je Seite der Walze 313 mindestens eines der Farb-
messer 343 geschlossen. Die Anzahl der grundséatzlich
aufgrund der Bahnbreite zu schlieBenden Farbmesser
343 richtet sich nach der Breite b; b' und ggf. der seitli-
chen Lage der Bahn B; B' (letzteres beispielsweise,
wenn eine schmalere Bahn B; B' nicht mittig gefahren
wird. Dartber hinaus kénnen natirlich in Abhangigkeit
vom Druckbild, d.h. vom Farberfordernis in den jeweili-
gen Zonen des zu druckenden Bereichs, Farbmesser
geschlossen sein.

[0053] Die von der Breite der Bahn B; B' abhangige
Grundeinstellung der Abstreifelemente 334 und/oder
der Farbmesser 343 wird nun in vorteilhafter Ausfiih-
rung durch das System S bzw. die Maschinensteuerung
automatisch in Abhangigkeit von der zu bedruckenden
Bahnbreite vorgenommen. Die automatische Einstel-
lung kann lediglich auf die Farbmesser 343, lediglich auf
die Abstreifelemente 334, oder in einer Weiterbildung
auf beides gerichtet sein. Diese Information zur Bahn-
breite und/oder Lage liegt z.B. in der Produktinformation
und/oder im Rollenwechsler 100 und/oder einem Pro-
duktplanungssystem vor und wird dem System S bereit-
gestellt. Die Information Uiber die Bahnbreite (ggf. Lage)
bzw. die Information Uber geschlossene Farbmesser
343 wird nun zur Steuerung der 0.g. Antriebe fiir die ein-
zeln betétigbaren Abstreifelemente 334 oder Messer
339 herangezogen. Es werden aufgrund dieser Infor-
mation die zu schlieBenden Abstreifelemente 334 bzw.
Messer 339 ermittelt und die entsprechenden Antriebe
angesteuert. Die Steuerung von Farbmessern 343 auf
der einen Seite und der Messer 339 bzw. Abstreifele-
mente 334 auf der anderen Seite kann auf der Basis
gemeinsam vorliegender Informationen - z.B. ber die
Bahnbreite - auch parallel erfolgen.

[0054] Nach dem Bedrucken und einem sich ggf. an-
schlieRenden Lackieren, Trocknen und/oder Kihlen
Iauft die Bahn zur weiteren Verarbeitung in den Uberbau
700. Der Uberbau 700 umfasst als wesentliche Module
zumindest eine Langsschneideinrichtung 701, ein Wen-
dewerk 702 sowie eine Trichtereinheit 703 (Fig. 11). In
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der Figur sind vertikale Stiitzen zwischen verschiede-
nen Ebenen sowie Treppen und andere bauliche
MaRnahmen der Ubersichtlichkeit wegen weitgehend
nicht dargestellt. In einer einfachsten Standartausfih-
rung ist der Uberbau ohne Langsschneideinrichtung
701 und Wendewerk 702 ausgefiihrt und lediglich fur
einen einbahnigen Geradeauslauf der Bahn B; B' vor-
gesehen.

[0055] Dem Uberbau 700 kénnen funktionell und/
oder baulich noch eine Bahnkanten- bzw. Bahnmitten-
regeleinrichtung mit z.B. Drehrahmen 713 und Sensorik
714, ein Silikonwerk 716 mit zwei nacheinander in Kon-
takt mit der Bahn bringbaren, jeweils einzeln motorisch
angetriebenen Auftragwalzen, ggf. eine Abtasteinrich-
tung 717 zur Messung der Farbdichte und ggf. ein Per-
forierwerk 718 (lediglich strichliiert angedeutet) zuge-
ordnet und insbesondere der Langsschneideinrichtung
701 vorgeordnet sein. Vorteilhaft ist weiter die Anord-
nung von Abtastkdpfen 715 fir die Farbregisterregelung
beidseitig der Bahn B.

[0056] Die Langsschneideinrichtung 701 ist dazu
ausgebildet, die einlaufende Bahn B; B' in mehrere Teil-
bahnen, z.B. zwei Teilbahnen B1; B2 langs aufzuschnei-
den. Hierzu weist sie mindestens eine Messereinheit
705 auf, welche beispielsweise ein Untermesser 706
beinhaltet, welches beispielsweise durch die Bahn B
hindurch in eine Nut eines Gegenmessers 707, z.B.
Obermesser 707 eintaucht. Vorzugsweise ist die Mes-
sereinheit 705 als Scherenschnittmesser ausgebildet.
Das Gegenmesser 707 kann u.U. auch als Walze 707
ausgebildet sein. Das Untermesser 706 ist vorzugswei-
se elektrisch unabhangig von anderen Aggregaten bzw.
Messereinheiten 705 einzeln motorisch getrieben und
weist vorzugsweise eine Voreilung gegenuber der Bahn
B von 2 - 5% auf. Das Obermesser 707 wird uber Frik-
tion mit dem Untermesser 706 getrieben. Ggf. kann
auch eine formschllssige Antriebsverbindung zwischen
Unter- und Obermesser 706; 707 vorgesehen sein. Im
Fall von mehreren Messereinheiten 705 sind z.B. alle
jeweils einzeln angetrieben und/oder einzeln an-/ab-
stellbar. Vorzugsweise ist die Messereinheit 705 auf ei-
ner gestellfesten Traverse axial bewegbar ausgefihrt.
Die axiale Ausrichtung kann auf manuell zu verstellen-
den Techniken (Lésen und Verschieben, manuell anzu-
treibende Spindel(n) etc.) oder aber in vorteilhafter Aus-
fuhrung durch Antriebe (z.B. motorisch tber Spindeln)
erfolgen. Letzteres ist insbesondere vorteilhaft, wenn
die axiale Positionierung oder zumindest Voreinstellung
von der Maschinensteuerung automatisch anhand der
zum Bedrucken beabsichtigten Breite b; b' der Bahn B
und der produktspezifisch vorzunehmenden Schnittlini-
en oder von einem Bedienpult her vorgenommen wird.
Hierzu wird beispielsweise vor Produktionsstart vom
System S (von der Maschinensteuerung bzw. einem
entsprechenden Softwareprogramm) die aktuelle Ein-
stellung auf fur die geplante Produktion erforderliche
Voreinstellwerte hin berprift und/oder eine Voreinstel-
lung getroffen.
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[0057] Ineinerersten Ausfihrung (neben der einfach-
sten Standartausfiihrung) weist die Langsschneidein-
richtung 701 je ganzer in der Druckmaschine zu bedruk-
kender Bahn B lediglich eine, z. B. pneumatisch an-/ab-
stellbare Messereinheit 706 auf. In einer variableren
Ausfiihrung sind je Bahn B' zwei derartige Messerein-
heiten 706 axial nebeneinander und z.B. einzeln moto-
risch justierbar angeordnet. In einer noch vielseitigeren
Ausfuhrung oder aber fur Maschinen grof3er Breite ist
eine Ausfiihrung mit vier nebeneinander angeordneten,
axial einzeln motorisch justierbaren Messereinheiten
705 von Vorteil. Hierbei kénnen entweder aus einer
Bahn B bis zu funf Teilbahnen B1; B2 geschnitten wer-
den, oder optional drei Teilbahnen, wobei mittels der &u-
Reren Messereinheiten 705 eine Besdumung der aulle-
ren Bahnen auf ihren Auflenkanten vornehmbar ist. Im
Fall von zwei zu erzeugenden Teilbahnen B1; B2 sind
z. B. drei Messereinheiten 706 - eine fiir den mittleren
Langsschnitt und zwei fiir die Au Renkanten vorgese-
hen.

[0058] Der Uberbau 700 weist in einem dem ggf. vor-
handenen Trockner 600 nachgeordneten Bereich, z. B.
zumindest vor dem ggf. vorhandenen Wendewerk 702,
eine Zugeinrichtung, z.B. eine Zuggruppe, auf, welche
zumindest eine Zugwalze 708 beinhaltet. Die Zugwalze
708 ist vorzugsweise mechanisch unabhangig von an-
deren Aggregaten durch einen eigenen Antriebsmotor,
z.B. einen Servomotor, angetrieben. Er ist vorzugswei-
se bzgl. seiner Drehzahl geregelt und erhalt einen Soll-
wert auf Basis eines Messwertes (s.u.) und eines z.B.
von der Maschinensteuerung vorgegebenen Sollwertes
(bzw. Sollwertbereichs) fir die Spannung. In bevorzug-
ter Ausflihrung weist die Zuggruppe mehrere axial ne-
beneinander angeordnete Rollen 709 auf, welche bei-
spielsweise gruppenweise oder vorzugsweise einzeln
pneumatisch an die bzw. von der Zugwalze 708 an- bzw.
abstellbar sind. Mit der einzelnen An-/Abstellbarkeit
kann eine variierende Bahnbreite beriicksichtigt wer-
den. In rAumlicher Nahe zu dieser Zuggruppe, hier eine
letzte als Messwalze 709 ausgefiihrte Leitwalze 709 vor
der Zuggruppe, weist der Uberbau 700 eine Messein-
richtung 709 zur Ermittlung der Bahnspannung auf. Die
Messeinrichtung 709 ist z.B. als Messwalze oder in an-
derer Weise ausgebildet. Die Bahnspannung wird mit-
tels der Messeinrichtung 709 ermittelt und zur Span-
nungsregelung herangezogen.

[0059] Das Wendewerk 702 weist zumindest ein
Wendedeck 711 auf, mittels welchem eine Teilbahn B1;
B2 auf eine andere Flucht gebracht und/oder gestirzt
werden kann. Es beinhaltet ein Paar von Wendestangen
712. In einer hier dargestellten vorteilhaften Ausfiihrung
sind zwei Wendedecks 711, d.h. zwei Paare von Wen-
destangen 712 zum Versatz bzw. zum Stirzen zweier
Teilbahnen B1; B2 vorgesehen. Die Wendestangen 712
eines Paares kénnen entweder parallel zueinander und
um 45° gegen die einlaufende Bahn B geneigt angeord-
net sein (Versatz), oder aber sie sind senkrecht zuein-
ander angeordnet und um 45° bzw. 7575° gegen die
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einlaufende Bahn B geneigt (Stiirzen und ggf. Versatz).
Wie in Fig. 11 fiur zwei Wendedecks 711 dargestellt, ist
jedem Wendedeck 711 zumindest ein Leitelement 710
vorgeordnet, mittels welchem die betreffende Teilbahn
B1; B2 dem Wendedeck 711 zugefiihrt wird. Zusatzlich
kann ein weiteres Leitelement 710 vorgesehen sein,
mittels welchem einen Bahnweg einer beispielsweise
ungeschnittenen B oder einer Teilbahn B1, B2 ohne
Wenden - d.h. im "Geradeauslauf" - zur Trichtereinheit
703 ermdglicht wird. Das Leitelement 710 ist in einer
Ausfihrung als Leitwalze 710 ausgefuhrt. Es ist entwe-
der fest aber rotierbar mit dem nicht explizit dargestell-
ten Gestell oder aber baulich fest aber rotierbar mit dem
zugeordneten Wendedeck 711 verbunden.

[0060] Die beiden Wendedecks 711 (bzw. deren Wen-
destangen 712) kénnen mit gleicher Breite ausgefihrt
sein. Hierbei ist es von Vorteil, wenn die Lange der Wen-
destangen in Projektion zur einlaufenden Bahn B bzw.
Teilbahn B1; B2 derart bemessen sind, dass sie zumin-
dest eine dreiviertel breite Bahn B der maximalen Breite
b einer vollen Bahn B, z. B. zumindest 750 mm, betra-
gen. Dies ist auch von Vorteil, wenn lediglich ein Wen-
dedeck 711 vorgesehen ist. In einer vorteilhaften Vari-
ante fir die Ausfihrung mit zwei Wendedecks 711 ist
jedoch eines der Wendedecks 711 mit der genannten
Breite, z. B. der dreiviertel Bahn B entsprechend, und
das andere Wendedeck 711 kleiner, z.B. mindestens
zwei Drittel einer vollen maximalen Bahn B in Projektion
entsprechend, z.B. ca. 666 bis 680 mm, ausgefihrt. Un-
ter Lange bzw. Breite des Wendedecks 711 istin diesem
Zusammenhang die Lange zur Bahnfiihrung wirksamen
Mantelflache zu verstehen, zu welcher ggf. noch Zap-
fen, Lagerung, unbehandelte Mantelflache etc. hinzu
kommen kann.

[0061] In vorteilhafter Ausfliihrung sind samtliche
Wendestangen 712 in der Ebene der einlaufenden Bahn
B um 90° verschwenk bzw. verkippbar ausgeflhrt. Vor-
teilhaft ist auch eine fliegende Lagerung der Wende-
stangen 712, d.h. mit einem befestigten und einem frei-
en Ende. In Weiterbildung ist den Wendestangen 712
jeweils ein nicht dargestelltes Mittel zugeordnet, wel-
ches die aktuelle Stellung der Wendestange 712 - nach
links oder nach rechts gekippt - erfasst und an die Ma-
schinensteuerung bzw. den Leitstand der Maschine
meldet. Dies kénnen beispielsweise die in Fig. 12 ledig-
lich schematisch angedeutete Initiatoren 744 sein, wel-
che mechanisch (Schalter) oder elektromagnetisch (In-
duktion, Lichtschranke) aktiviert oder deaktiviert wer-
den, sobald sich die Wendestange 712 in einer der vor-
gesehenen Lagen befindet. Der Drucker bzw. ein Pro-
gramm kann dann Uberprifen, ob sich die Wendestan-
gen 712 in der fir die geplante Produktion erforderlichen
Stellung befinden. Es kann durch das System S ein Feh-
lersignal oder gar eine Anlaufsperre fir die Maschine
ausgegeben werden, wenn die Stellung der Wende-
stange 712 zur beabsichtigten Produktion (bzw. Bahn-
lauf) nicht Gbereinstimmt.

[0062] Jede Wendestange 712istin bevorzugter Aus-
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fuhrung insgesamt in einer Richtung quer zur einlaufen-
den Bahn B; B' bewegbar im Uberbau 700 angeordnet.
Hiermit ist die Wendestange 712 angepasst an ein Pro-
dukt bzw. einen Bahnlauf bzw. Bahnbreite b; b' positio-
nierbar. Die Wendestange 712 ist hierzu an einem
Schlitten 710, z. B. Wagen 710, einem sog. Wendewa-
gen 710, angeordnet, welcher in einer Richtung quer zur
einlaufenden Bahn B; B' bewegbar ist. Dies erfolgt vor-
zugsweise mittels eines Antriebes 737, z.B. eines Elek-
tromotors 737, Uiber eine entsprechende Mechanik, z.
B. einen Spindeltrieb 741 oder alternativ einen Riemen-
trieb oder Linearantrieb). In der in Fig. 12 dargestellten
Ausflihrung ist jede der beiden Wendestangen 712 ei-
nes Paares an mindestens einem, insbesondere an
zwei Tragern 738, z. B. rohférmigen Fihrungen 710,
quer zur Richtung der einlaufenden Bahn bewegbar ge-
lagert, welche ihrerseits an Gestellwanden 739 ange-
ordnet sind. Die seitliche Bewegung des Schlittens 710
auf der mindestens einen Fihrung 738 erfolgt vom Elek-
tromotors 737 Uber einen durch diesen angetriebenen
Spindeltrieb 741, z. B. die Gewindespindel 741. Je Wen-
destange 712 ist z. B. ein derartiger Antrieb 737, 741,
sowie vorzugsweise ein Mittel zur Einstellung und/oder
Detektion der axialen Lage vorgesehen. Letzteres kann
beispielsweise durch einen Sensor ausgebildet sein,
welcher die axiale Lage des Schlittens erfasst. Es kann
jedoch auch ein die Winkellage und/oder Drehanzahl er-
fassender Sensor am Spindelantrieb 741 oder der Mo-
torwelle angeordnet sein. Ebenso kann der Motor 737
selbst als Schrittmotor ausgeflhrt sein, welcher eine de-
finierte Positionierung durch entsprechend geeichte An-
steuerung ermdglicht. Wesentlich an den genannten
Mitteln ist es, dass eine axiale Position zumindest
messbar oder definiert einstellar ist, insbesondere fern-
betéatigt. In der genannten Ausflihrung ist die Wende-
stange 712 an einer, insbesondere zwischen zwei schlit-
tenfesten Laschen 742 um eine - z. B. zur axialen Rich-
tung der Flhrung sowie zur Ebene der einlaufenden
Bahn senkrechte - Schwenkachse S712 verschwenk-
bar gelagert. In vorteilhafter Ausfihrung ist eine Zufiih-
rung 743 fir die Blasluft koaxial zur Schwenkachse
S712, z. B. als Drehdurchfiihrung 743, ausgefiihrt. So
wird eine rdumliche Bewegung der Zufiihrung beim Ver-
schwenken vermieden. Zusatzlich kann ein lediglich an-
gedeuteter Verriegelungsmechanismus 746 vorgese-
hen sein, mittels welchem die Wendestange 712 in ihrer
jeweiligen Endlage fixierbar ist. Die Wendestangen sind
vorzugsweise an einem Ende schwenkbar gelagert und
an ihrem anderen Ende frei, d. h. sie sind fliegend ge-
lagert.

[0063] Zur Voreinstellung der Druckmaschine istes in
vorteilhafter Weise vorgesehen, dass die Antriebe 737
der Wendestangen 712 in Signalverbindung mit dem
System S stehen. Anhand der Produktionsdaten (z. B.
vorgesehene Bahnflihrung, resultierende theoretische
Schnittlinie, und/oder Bahn- bzw. Teilbahnbreite b; b')
wird die aktuelle Lage der Wendestange 712 mit einer
fur diese Produktion vorgegebenen bzw. vorgebbaren
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Lage verglichen und ggf. eine entsprechende Bewe-
gung Ube Stellbefehle an die betreffenden Antriebe 737
veranlasst. Derartige Voreinstellwerte kénnen tabella-
risch fir die verschiedenen Produktionen hinterlegt
sein, oder aber es findet im System eine Berechnung
unter Verwendung der durch die Bahnbreiten und den
zu erhaltenden seitlichen Versatz statt.

[0064] In einer Weiterbildung des Uberbaus 700 ist
den verschwenkbaren Wendestangen 712 ein nicht dar-
gestellter Antrieb fur das Schwenken zugeordnet, wel-
cher beispielsweise wie fiir die Antriebe 737 dargelegt,
durch das o. g. System S entsprechend der geplanten
Produktion und/oder Bahnflihrung voreingestellt wird.
Ein derartiger Antrieb kann als druckmittelbetatigbares
Antriebsmittel, z. B. ein pneumatischer oder hydrauli-
scher Antrieb, ausgefihrt sein.

[0065] Die Verschwenkbarkeit entfaltet besondere
Vorteile im Zusammenhang mit der nachfolgend be-
schriebenen Ausfiihrung der Wendestange 712 (Fig. 13
bis 17), insbesondere mit der rundum beblasenen Aus-
fuhrung, d. h. mit rundum angeordneten Bohrungen (s.
u.). Vorteile bestehen insbesondere darin, dass ohne
grofRen baulichen Aufwand ein flexibel zur Bahn neig-
bares Leitelement (Wendestange) geschaffen wird, wel-
ches sich durch ein Luftpolster mit einem hohen MaR
an Homogenitat bei gleichzeitig geringen Verlusten aus-
zeichnet.

[0066] Mit herkémmlichen Offnungen sind punktuell
auf das Material Krafte (Impuls des Strahls) aufbringbar,
mittels welchen dieses vom betreffenden Bauteil fern,
bzw. an ein anderes Bauteil angestellt wird, wahrend
durch eine Verteilung von Mikro6ffnungen mit hoher
Lochdichte eine breite Unterstiitzung und vorrangig der
Effekt eines ausgebildeten Luftpolsters zum Tragen
kommt. Bisher verwendete Bohrungen lagen im Quer-
schnitt beispielsweise bei 1 bis 3 mm, wohingegen fir
die Mikro6ffnungen der Querschnitt um mindestens ei-
ne Zehnerpotenz kleiner liegt. Es bilden sich hierdurch
wesentlich verschiedene Effekte aus. Beispielsweise
l&sst sich der Abstand zwischen der die Offnungen tra-
genden Oberflache und der Bahn verringern, der Volu-
menstrom an Strdmungsmittel erheblich absenken, und
hierdurch auRerhalb des Wirkbereichs mit der Bahn
austretende Verluststréme deutlich verkleinern.

[0067] Im Gegensatz zu bekannten Bauteilen mit her-
kémmlichen Offnungen bzw. Bohrungen von Offnungs-
querschnitten im Bereich von Millimetern und einem
Lochabstand von mehreren Millimetern, wird vorteilhaft
bei der Ausbildung von Mikro6ffnungen auf der Oberfla-
che eine weitaus homogenere Oberflachenstruktur ge-
schaffen. Unter Mikro6ffnungen werden hier Offnungen
auf der Oberflache des Bauteils verstanden, welche ei-
nen Durchmesser kleiner oder gleich 500 um, vorteilhaft
kleiner oder gleich 300 um, insbesondere kleiner oder
gleich 150 um aufweisen. Eine "Lochdichte" fir die mit
den Mikro6ffnungen versehene Flache liegt bei minde-
sten eine Mikro6ffnung je 5 mm?2 (= 0,20 / mm2), vorteil-
haft mindestens eine Mikroéffnung je 3,6 mm?2 (= 0,28 /
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mm2).

[0068] Durch die Ausbildung der Offnungen als Mikro-
offnungen wird das Luftpolster vergleichmaRigt und der
je Flacheneinheit austretende Volumenstrom derart
herabgesetzt, dass auch in nicht durch die Bahn um-
schlungenen Bereichen ein Verluststrom vertretbar
klein sein kann.

[0069] Die Mikrodffnungen kénnen vorteilhaft als of-
fene Poren an der Oberflache eines pordsen, insbeson-
dere mikropordsen, luftdurchldssigen Materials oder
aber als Offnungen durchgehender Bohrungen kleinen
Querschnittes ausgefiihrt sein, welche sich durch die
Wand einer Zufiihrkammer nach auf3en erstrecken. Die
nachfolgenden Ausfiihrungsbeispiele zeigen zwar vor-
rangig das Leitelement in der Ausfiihrung mit porésem
Material, die Ausfiihrung mit durchgehenden Bohrun-
gen sind jedoch auf das dort gezeigte Prinzip der ver-
schwenkbaren Wendestange gleichermallen anzuwen-
den.

[0070] Um im Fall des Einsatzes von mikroporésen
Materials eine gleichméaRige Verteilung von an der
Oberflache des Materials austretender Luft zu erzielen,
ohne gleichzeitig hohe Schichtdicken des Materials mit
hohem Stromungswiderstand zu benétigen, ist es
zweckmaRig, dass das Bauteil einen festen, luftdurch-
lassigen Trager aufweist, auf dem das mikropordse Ma-
terial als Schicht aufgebracht ist. Ein solcher Trager
kann mit Druckluft beaufschlagt werden, die aus dem
Trager heraus durch die mikropordse Schicht flieRt und
so an der Oberflache des Bauteils ein Luftkissen bildet.
[0071] Dieser Trager kann seinerseits mit einer bes-
seren Luftdurchlassigkeit als der des mikroporésen Ma-
terials pords sein; er kann aber auch aus einem einen
Hohlraum umschlieBenden, mit Luftdurchtrittséffnun-
gen versehenem Flachmaterial bzw. geformtem Mate-
rial gebildet sein. Auch Kombinationen dieser Alternati-
ven kommen in Betracht.

[0072] Um eine gleichméaRige Luftverteilung zu erzie-
len, ist es auRerdem wiinschenswert, dass die Dicke der
Schicht wenigstens dem Abstand benachbarter Offnun-
gen des Tragers entspricht.

[0073] Im Fall des Einsatzes von Mikrobohrungen ist
eine Ausflihrung vorteilhaft, wobei die der Bahn zuge-
wandte und die Mikro6ffnungen aufweisende Seite der
Wendestange als ein Einsatz oder mehrere Einsatze in
einem Trager ausgebildet ist. Der Einsatz kann in Wei-
terbildung 16s- und ggf. wechselbar mit dem Trager ver-
bunden sein. So ist eine Reinigung und/oder aber ein
Austausch von Einsatzen verschiedenartiger Mikroper-
forationen zur Anpassung an unterschiedliche Materia-
lien und Bahnbreiten mdéglich.

[0074] Mittels der Wendestange 712 wird - abhangig
von ihrer Stellung relativ zur Richtung der ein- bzw. auf-
laufenden Bahn B; B1; B2 - durch Umschlingung der
Wendestange712 fir die Bahn B; B1; B2 ein Richtungs-
wechsel um ca. +90° oder ca.-90 ° bewirkt. Die Wende-
stange 712 kann als Paar von zwei parallelen, 45° zur
Bahntransportrichtung geneigte Wendestangen 712

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11

zum seitlichen Versatz, oder als Paar von unter 90° zu-
einander gekreuzten, um 45° bzw.-45° zur Bahntrans-
portrichtung geneigten Wendestangen 712 zum Stir-
zen der Bahn 712 dienen. Vorteilhafterweise sind meh-
rere Wendestangenpaare angeordnet.

[0075] Die Wendestange 712 bzw. das Wendestan-
genpaar, kann nach einem Druckwerk und vor einem
Falzapparat oder nach einem Trockner und vor einem
Falzapparat einer Rotationsdruckmaschine angeordnet
sein. Sie weist z. B. einen AuRendurchmesser von 60 -
100 mm und beispielsweise eine Lange von mehr als
1.200 mm auf. Dabei weist die Wendestange 712 (bzw.
weisen beide Wendestangen 712 jeweils) mindestens
zwei Stellungen auf und ist (bzw. sind) insbesondere um
90° schwenkbar, wobei in einer ersten Stellung eine er-
ste Halfte der Mantelflache in Umfangsrichtung von ei-
ner Bahn B; B1; B2 umschlungen wird ( Fig. 13a) und
in einer zweiten Stellung eine zweite Halfte der Mantel-
flache umschlungen ist ( Fig. 13b).

[0076] Die Mantelflache der Wendestange 712 weist
("fonungen 747, z. B. Mikrodffnungen 747 auf, durch
welche im Betrieb aus einem im Innern liegenden Hohl-
raum 748, z. B. einer Kammer 748, insbesondere
Druckkammer 748, unter Uberdruck gegen die Umge-
bung stehendes Fluid, z. B. eine FlUssigkeit, ein Gas
oder ein Gemisch, insbesondere Luft, stromt. In den Fi-
guren ist eine entsprechende Zuleitung von Druckluft in
den Hohlraum 748 nicht dargestellt.

[0077] Die Wendestange 712 weist auf ihre Mantel-
flache in Umfangsrichtung sowohl auf der in der jewei-
ligen Betriebssituation umschlungenen Seite als auch
auf der nicht durch die Bahn B; B1; B2 bedeckten, d. h.
der abgewandten Seite Mikro6ffnungen 747 auf. Zumin-
dest auf einem zur Umschlingung vorgesehenen Langs-
abschnitt der Wendestange 712 weist diese somit Gber
den vollen Umfang von 360° (zugewandte als auch ab-
gewandte Seite) verteilte Mikro6ffnungen 747 auf. In be-
vorzugter Ausfiihrung ist fiir die Wendestange712 kei-
nerlei Vorrichtung oder Mechanismus vorgesehen, wel-
che(r) im Betrieb das Strémen des Fluids vom Hohlraum
748 durch die Mikro6ffnungen 747 auf der der Bahn B;
B1; B2 abgewandeten Seite unterbindet. D. h., die Mi-
krodffnungen 747 sind in jeder der mindestens zwei ge-
nannten Betriebsituationen in einem vollstdndigen Um-
fangsbereich von 360° mit Fluid durchstrombar bzw.
durchstrémt. Ein Umstellen der Wendestange712 von
einer in die andere Stellung erfordert lediglich ein Ver-
schwenken, und kein zusétzliches Abdecken der Off-
nungen bzw. kein Unterbrechen des Durchtrittsweges
zwischen Hohlraum 748 und Mikrodffnung 747.

[0078] Diese einfache Ausflihrung wird durch die
Ausbildung der Offnungen 747 als Mikrodffnungen 747
sinnvoll méglich, da hiermit ein dinneres aber homoge-
neres Luftpolster geschaffen, gleichzeitig ein erforderli-
cher bzw. resultierender Volumenstrom und damit auch
ein Verluststrom Uber die "offene" Seite erheblich redu-
ziert ist. Der hohe Widerstand der Mikro6ffnungen 747
bewirkt im Gegensatz zu Offnungen groRen Quer-
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schnitts, dass ein "Nichtbedecken" eines Bereichs von
Offnungen nicht zu einer Art Kurzschlussstrom fiihrt. Im
Gesamtwiderstand erhélt der tiber die Offnungen 747
abfallende Teilwiderstand ein erhdhtes Gewicht.
[0079] In einer ersten Ausfiihrung sind die Mikrooff-
nungen 747 als offene Poren an der Oberflache eines
pordsen, insbesondere mikropordsen, luftdurchlassi-
gen Materials 749, z. B. aus einem offenporigen Sinter-
material 749, insbesondere aus Sintermetall, ausgebil-
det. Die Poren des luftdurchlassigen porésen Materials
749 weisen einen mittleren Durchmesser (mittlere Gro-
Re) von kleiner 150 um, z. B. 5 bis 60 um, insbesondere
10 bis 30 um auf. Das Material 749 ist mit einer unre-
gelmafligen, amorphen Struktur ausgebildet.

[0080] Materialwahl, Dimensionierung und Druckbe-
aufschlagung sind derart gewahlt, dass aus der Luftaus-
trittsflache des Sintermaterials 749 pro Stunde 1 - 20
Normkubikmeter pro m2, insbesondere 2 bis 15 Norm-
kubikmeter pro m2, austreten. Besonders vorteilhaft ist
der Luftaustritt von 3 bis 7 Normkubikmeter pro m2.
[0081] Vorteilhaft wird die Sinterflache aus dem Hohl-
raum 748 heraus mit einem Uberdruck von mindestens
1 bar, insbesondere mit mehr als 4 bar, beaufschlagt.
Besonders vorteilhaft ist eine Beaufschlagung der Sin-
terflache mit einem Uberdruck von 5 bis 7 bar.

[0082] Wird der Hohlraum 748 der Wendestange712,
zumindest auf ihrem mit der Bahn B; B1; B2 zusammen
wirkenden Langsabschnitt, im wesentlichen allein aus
einem den Hohlraum 748 bildenden Koérper aus poro-
sem Vollmaterial gebildet (d. h. ohne weitere lasttragen-
de Schichten), so ist dieser z. B. rohrférmig ausgebilde-
te Koérper im wesentlichen selbsttragend mit einer
Wandstarke von gréRer oder gleich 2 mm, insbesondere
gréRer oder gleich 3 mm, ausgebildet. Ggf. kann im
Hohlraum 748 ein Trager verlaufen, auf welchem sich
der Koérper punktuell bzw. bereichsweise abstitzen
kann, welcher jedoch nicht vollflachig mit dem Kérper
im Wirkkontakt steht.

[0083] Um eine gleichmaRige Verteilung von an der
Oberflache des mikropordsen Materials 749 austreten-
der Luft zu erzielen, ohne gleichzeitig hohe Schichtdik-
ken des Materials 749 mit entsprechend erhéhtem Stro-
mungswiderstand zu bendtigen, ist es in einer vorteil-
haften  Ausfihrung  zweckmaRig, dass die
Wendestange712 einen festen, zumindest bereichswei-
se luftdurchlassigen Trager 751 aufweist, auf dem das
mikropordse Material 749 als Schicht 749 aufgebracht
ist (Fig. 14). Ein solcher Trager 751 kann mit Druckluft
beaufschlagt werden, die aus dem Trager 751 heraus
durch die mikropordse Schicht 749 fliet und so an der
Oberflache der Wendestange712 ein Luftkissen ausbil-
det. In bevorzugter Ausfiihrung wird das porése Material
749 somit nicht als tragender Vollkérper (mit oder ohne
Rahmenkonstruktion), sondern als Beschichtung 749
auf einem Durchfihrungen 752 bzw. Durchgangsoff-
nungen 752 aufweisenden, insbesondere metalli-
schem, Tragermaterial ausgefiihrt. Unter "nicht tragen-
der" Schicht 749 i.V.m. dem Tréger 751 wird - im Ge-
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gensatz zu beispielsweise aus dem Stand der Technik
bekannten "tragenden" Schichten - ein Aufbau verstan-
den, wobei sich die Schicht 749 Uber ihre gesamte
Schichtlange und gesamte Schichtbreite jeweils auf ei-
ner Vielzahl von Stiitzstellen des Tragers 751 abstiitzt.
Der Trager 751 weist z. B. auf seiner mit der Schicht 749
zusammen wirkenden Breite und Lange jeweils eine
Mehrzahl nicht zusammenhangender Durchfihrungen
752 auf. Diese Ausfiihrung ist deutlich von einer Ausbil-
dung verschieden, in welcher sich ein tber die gesamte,
mit der Bahn B; B1; B2 zusammen wirkende Breite er-
streckendes pordses Material Uber diese Distanz
selbsttragend ausgefihrt ist, sich lediglich in einem
Endbereich an einem Rahmen oder Trager abstitzt,
und daher eine entsprechende Starke aufweisen muss.
[0084] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel nimmt
das Tragermaterial im wesentlichen die Gewichts-,
Scher-, Torsions-, Biege- und/oder Scherkrafte des
Bauteils auf, weshalb eine entsprechende Wandstarke
(z. B. grofker als 3 mm, insbesondere gréer 5 mm) des
Tragers 751 und/oder eine entsprechend versteifte Kon-
struktion gewahlt ist. Der z. B. den Hohlraum 748 zur
Schicht 749 hin begrenzende, oder durch entsprechen-
de Formgebung (z. B. rohrférmig) den Hohlraum 748 bil-
dende Trager 751 weist auf der mit dem porésen Mate-
rial beschichteten Seite eine Vielzahl von Offnungen
753 zur Zufuhr der Druckluft in das porése Material 749
auf. Auch in den Offnungen 753 des Tragers 751 kann
sich im Bereich der Wandungen z. T. poréses Material
befinden.

[0085] Das porése Material 749 au3erhalb der Durch-
fuhrung 752 weist eine Schichtdicke, die kleiner als 1
mm ist, auf. Besonders vorteilhaft ist eine Schichtdicke
zwischen 0,05 mm und 0,3 mm. Ein Anteil an offener
Flache im Bereich der wirksamen Auf3enflache des po-
résen Materials, hier mit Offnungsgrad bezeichnet, liegt
zwischen 3 % und 30 %, bevorzugt zwischen 10 % und
25 %. Um eine gleichmaRige Luftverteilung zu erzielen,
ist es aullerdem wiinschenswert, dass die Dicke der
Schicht wenigstens dem Abstand benachbarter Offnun-
gen 753 des Tragers 751 entspricht.

[0086] Die aus dem Sintermaterial 749 austretende
Druckluft tritt in beiden Stellungen der Wendestangen
in Umfangsrichtung vollstandig, d. h. im wesentlichen
Uber 360°, aus.

[0087] GemalR Fig. 14 dargestellter Ausfiihrungist als
Trager 751 bzw. Innenkérper 751 in der
Wendestange712 ein Tragerrohr 751 mit beliebigem, je-
doch vorteilhaft kreisringformigem Profil angeordnet,
wobei die Wandstarke des Tragerrohres 751 grof3er als
3 mm, insbesondere gréRer 5 mm, ist. Das Tragerrohr
751 weist eine Vielzahl von Durchfiinrungen 752 mit Off-
nungen 753 zur Zufuhr der Druckluft in das porése Ma-
terial 749 auf.

[0088] Der ggf. ebenfalls als Tragerrohr 751 ausge-
staltete Trager 751 kann seinerseits jedoch ebenfalls
aus pordsem Material, jedoch mit einer besseren Luft-
durchlassigkeit - z. B. einer groliere Porengrofie - als
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der des mikroporésen Materials der Schicht 749 ausge-
fiihrt sein. In diesem Fall werden die Offnungen 753 des
Tragers 751 durch offene Poren im Bereich der Ober-
flache, und die Durchfiihrungen 752 durch die sich Gber
die Porositat im Inneren zufallig ausgebildeten Kanale
gebildet. Der Trager 751 kann aber auch aus einem be-
liebigen, den Hohlraum 748 umschlieRenden, mit
Durchfiihrungen 752 versehenem Flachmaterial bzw.
geformtem Material gebildet sein. Auch Kombinationen
dieser Alternativen kommen in Betracht.

[0089] Der Innenquerschnitt einer nicht dargestellten
Zuleitung zur Zuflihrung der Druckluft zur Wendestange
ist kleiner 100 mm?2, vorzugsweise liegt er zwischen 10
und 60 mm?2.

[0090] In einer zweiten Ausfuhrung (Fig. 15) sind die
Mikroéffnungen 747 als Offnungen durchgehender Boh-
rungen 754, insbesondere Mikrobohrungen 754 ausge-
fuhrt, welche sich durch eine den z. B. als Druckkammer
748 ausgebildeten Hohlraum 748 begrenzende Wand
756, z. B. Kammerwand 756, nach aulen erstrecken.
Die Bohrungen 754 weisen z. B. einen Durchmesser
(zumindest im Bereich der Offnungen 747) von kleiner
oder gleich 500 um, vorteilhaft kleiner oder gleich 300
um, insbesondere zwischen 60 und 150 um auf. Der Off-
nungsgrad liegt z. B. bei 3 bis 25 %, insbesondere bei
5 bis 15 %. Eine Lochdichte betragt zumindest 1 / 5
mm2, insbesondere mindestens 1 / mm2 bis hin zu 4 /
mm?2. Die Wand 756 weist somit, zumindest in einem
der Bahn B; B1; B2 gegeniiber liegenden Bereich, eine
Mikroperforation auf. Vorteilhafter Weise erstreckt sich
die Mikroperforation - wie im ersten Ausflhrungsbei-
spiel die Durchfihrungen 752 und Schicht 749 - um den
vollen Umfang von 360°.

[0091] Eine u.a. den Strémungswiderstand beeinflus-
sende Wandstarke der die Bohrungen beinhaltenden
Kammerwand 756 liegt z. B. bei 0,2 bis 3,0 mm, vorteil-
haft bei 0,2 bis 1,5 mm. insbesondere von 0,3 bis 0,8
mm. Im Innern der Wendestange712, insbesondere im
Hohlraum 748, kann eine nicht dargestellte verstarken-
de Konstruktion, beispielsweise ein sich in Langsrich-
tung der Wendestange 712 erstreckender Trager, ins-
besondere Metalltréager, angeordnet sein, auf welchem
sich die Kammerwand 756 zumindest abschnittsweise
bzw. punktuell abstutzt.

[0092] Die die Kammer 748 umschlieBende Wand
756 ist z. B. durch einen Hohlprofilkérper, vorzugsweise
einen rohrférmigen Hohlprofilkérper, insbesondere ei-
nen Hohlprofilkdrper mit kreisringférmigen Profil ausge-
bildet.

[0093] Fir die Ausfihrung der Mikro6ffnungen 747
als Offnungen 747 von Bohrungen 754 ist z. B. ein Uber-
druck in der Kammer 748 von 0,5 bis 2 bar, insbeson-
dere von 0,5 bis 1,0 bar von Vorteil.

[0094] Die Bohrungen 754 kénnen zylindrisch, trich-
terférmig oder aber mit anderer spezieller Formgebung
(z. B. in Form einer Lavaldise) ausgefiihrt sein.
[0095] Die Mikroperforation, d. h. die Herstellung der
Bohrungen 754, erfolgt vorzugsweise durch Bohren mit-
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tels beschleunigter Teilchen (z. B. Flissigkeit wie bei-
spielsweise Wasserstrahl, lonen oder Elementarteil-
chen) oder mittels elektromagnetischer Strahlung hoher
Energiedichte (z. B. Licht mittels Laserstrahl). Insbeson-
dere vorteilhaft ist die Herstellung mittels Elektronen-
strahl.

[0096] Die der Bahn B; B1; B2 zugewandte Seite der
die Bohrungen 754 aufweisenden Wand 756, z. B. eine
aus Edelstahl gebildete Wand 756, weist in bevorzugter
Ausfihrung eine schmutz- und/oder farbabweisende
Veredelung auf. Sie weist eine nicht dargestellte, die
Offnungen 747 bzw. Bohrungen 754 nicht bedeckende
Beschichtung - z. B. Nickel oder vorteilhaft Chrom - auf,
welche z. B. zuséatzlich bearbeitet ist - z. B. mit Mikro-
rippen oder einen Lotusbliteneffekt bewirkend struktu-
riert oder aber vorzugsweise hochglanzpoliert).

[0097] Die die Bohrungen aufweisende Wand istin ei-
ner Variante als ein Einsatz oder mehrere Einséatze in
einem Trager ausgebildet. Der Einsatz kann fest oder
wechselbar mit dem Trager verbunden sein. Letzteres
ist von Vorteil bzgl. einer Reinigung oder aber eines
Austauschs von Einsatzen verschiedenartiger Mikro-
perforationen zur Anpassung an unterschiedliche Ma-
terialien und Bahnbreiten. In der Ausflihrung mitim we-
sentlichen vollumfinglich angeordneten Offnungen
747, kdnnen derartige Einsatze beispielsweise auf ei-
nem im Hohlraum 748 verlaufenden Trager angeordnet
sein.

[0098] Bei einem weiteren Beispiel (Fig. 16) flr eine
verschwenkbare Wendestange712 sind in dieser meh-
rere Kammern 748 angeordnet, wobei jeder Kammern
748 ein Teil der Mantelflache der Wendestange712
(Sinterflache wie dargestellt oder mikroperforierte Fl&-
che, nicht dargestellt) in Umfangsrichtung zugeordnet
ist. Jede Kammer 748 ist selektiv mit Druckluft beauf-
schlagbar, so dass in jeder Stellung der jeweils um-
schlungene Bereich der Wendestange712 mit Druckluft
beaufschlagt ist. Fiir dieses Ausfiihrungsbeispiel sind z.
B. an der Wendestange712 mindestens zwei wahlweise
mit Druckluft beaufschlagbare Zuleitungen 757 ange-
ordnet oder aber die Kammern 748 sind uber ein Mehr-
wegventil wahlweise mit der von einer Quelle bezoge-
nen Druckluft beaufschlagbar (Fig. 17).

[0099] Dem ggf. vorhandenen Wendewerk B; B1; B2
nachgeordnet, lauft die Bahn B bzw. ein Strang von auf-
einander gefiihrten Bahnen B bzw. Teilbahnen B1; B2
in die Trichtereinheit 703 ein. Der Trichtereinheit 703
vorgeordnetistin vorteilhafter Ausfiihrung zumindest ei-
ne Registervorrichtung 719, z.B. mit einer l1&ngs einer
Bahnlaufrichtung bewegbaren Walze 721, mittels eine
Lange eines Bahnweges von der Langsschneideinrich-
tung 701 bis zum Trichterauflauf veréanderbar ist. Ist der
Uberbau 700 zur Verarbeitung von zwei Teilbahnen B1;
B2 ausgefiihrt, so ist zwar grundsatzlich eine Register-
vorrichtung ausreichend, um die beiden Bahnen zuein-
ander in Langsrichtung auszurichten. Von Vorteil ist je-
doch die Anordnung zweier Registereinrichtrungen 719,
wobei jeder Registereinrichtung eine Messeinrichtung
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zur Ermittlung des Schnittregisters 722, z.B. ein Abtast-
kopf nachgeordnet ist. Hiermit und mit den beiden Re-
gistereinrichtungen kdnnen dann beispielsweise die
beiden Teilbahnen B1; B2 zu anderen, nicht dargestell-
ten Teilbahnen (Beispielsweise aus einer zweiten Linie
von Druckeinheiten oder einer zweiten, durch die Druck-
maschine geflhrten Bahn) bzgl. des Schnittregister
ausgerichtet werden, bevor sie z.B. mit diesen in der
Trichtereinheit 703 zu einem Strang zur Weiterverarbei-
tung zusammen gefasst werden. Die genannten, nicht
dargestellten anderen Teilbahnen kénnen beispielswei-
se aus einer zweiten Linie von Druckeinheiten oder ei-
ner zweiten, durch die selbe Linie der Druckmaschine
gefihrten Bahn stammen, wobei einzelne Druckeinhei-
ten von der einen Bahn B und andere Druckeinheiten
von der zweiten Bahn z.B. Uber die Leitelemente 302
umfahren werden. Im Fall eines fiir zwei Bahnen aus-
gelegten Uberbaus 700 weist dieser beispielsweise die
doppelte Anzahl, z.B. vier, Wendedecks 711 und min-
destens drei Registereinrichtungen 719 auf.

[0100] In vorteilhafter Ausfihrung ist es zur Vorein-
stellung der Druckmaschine vorgesehen, dass die nicht
dargestellten Antriebe die Registervorrichtungen 719 in
Signalverbindung mit dem o. g. System S stehen. An-
hand der Produktionsdaten (z. B. vorgesehene Bahn-
fuhrung, resultierende theoretische Schnittlinie, und/
oder Bahn- bzw. Teilbahnbreite b; b") wird die aktuelle
Lage die Registervorrichtungen 719 mit einer fur diese
Produktion vorgegebenen bzw. vorgebbaren Lage ver-
glichen und ggf. eine entsprechende Bewegung Uber
Stellbefehle an die betreffenden Antriebe veranlasst. Je
nach Bahnflihrung und durch die Wendedecks 711 ver-
ursachtem Versatz und Laufweg sind die entstandenen
Teilbahnen B1; B2 ins Langsregister zueinander zu brin-
gen und die Walze 721 entsprechend zu positionieren.
Derartige Voreinstellwerte kénnen tabellarisch fur die
verschiedenen Produktionen Hinterlegt sein, oder aber
es findet im System eine Berechnung anhand der durch
die Bahnbreiten und den seitlichen Versatz resultieren-
den Bahnwege statt.

[0101] Die Trichtereinheit 703 weist als Hauptbe-
standteile mindestens eine Walze 731, z. B. eine Trich-
tereinlauf- oder auch Trichterzugwalze 731, mindestens
einen Falztrichter 732 sowie ein Paar Falzwalzen 733
auf. Die Trichterzugwalze 731 ist vorzugsweise mecha-
nisch unabhangig von anderen Aggregaten durch einen
eigenen Antriebsmotor, z.B. einen Servomotor, ange-
trieben. Er ist vorzugsweise bzgl. seiner Drehzahl gere-
gelt und erhalt einen Sollwert auf Basis eines Messwer-
tes (s.u.) und eines z.B. von der Maschinensteuerung
vorgegebenen Sollwertes (bzw. Sollwertbereichs) fiir
die Bahnspannung. In bevorzugter Ausfiihrung sind der
Trichterzugwalze 731 mehrere axial nebeneinander an-
geordnete Rollen 734 zugeordnet, welche beispielswei-
se gruppenweise oder einzeln pneumatisch an die bzw.
von der Walze 731 an- bzw. abstellbar sind. In rdumli-
cher Néhe zu dieser Trichterzugwalze 731 kann der
Uberbau 700 eine nicht dargestellte Messeinrichtung
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zur Ermittlung der Bahnspannung aufweisen. Die Mes-
seinrichtung ist z.B. als Messwalze mit Messzapfen
ausgebildet. Die Bahnspannung wird mittels der ggf.
vorhandenen Messeinrichtung ermittelt und zur Span-
nungsregelung Uber die Trichterzugwalze 731 herange-
zogen.

[0102] In vorteilhafter Weiterbildung ist der Trichter-
zugwalze 731 eine Langsschneideinrichtung 736 zuge-
ordnet, mittels welcher beispielsweise ein Mittelschnitt
einer einlaufenden Bahn B durchflihrbar ist. Die Langs-
schneideinrichtung 736 kann auch als Perforiereinrich-
tung anstatt einer durchgehenden Klinge ein Perforier-
messer tragen. Die Ladngsschneideinrichtung 736 ist be-
vorzugt aus einer, beispielsweise pneumatisch an-/ab-
stellbaren, Obermessereinheit gebildet, welche in An-
stelllage mit der Klinge in eine umlaufende Nut der
Trichterzugwalze 731 eintaucht.

[0103] Ineineralternativen Ausfiihrung des Uberbaus
700 kann der Falztrichter 732 (mit Trichterzugwalze
731) nicht wie in Fig. 11 derart orientiert sein, dass Bah-
nen B; B'im Geradeauslauf auf diesen fliihrbar sind, son-
dern der Falztrichter 732 ist quer (ca. 90°) zur Laufrich-
tung der die vorgeordneten Aggregate der Druckma-
schine durchlaufenden Bahn B; B' orientiert. In diesem
Fall ist der Trichterzugwalze 732 mindestens eine nicht
dargestellte Umlenkstange vorgeordnet, welche in
45°-Neigung zur Transportrichtung der einlaufenden
Bahn B; B' aber in deren Ebene angeordnet ist.

[0104] Der Falztrichter 732 ist in vorteilhafter Ausfiih-
rung in einer Richtung (zumindest eine Komponente)
bewegbar, welche senkrecht zum Riickenfalz des den
Falztrichter 732 verlassenden Stranges und/oder im
wesentlichen parallel zu einer Rotationsachse eines Zy-
linders (Querschneidzylinder, Falzmesserzylinders
und/oder Falzklappenzylinder) des nachgeordneten
Falzapparates 800. Hiermit I&sst sich der korrekte Ein-
lauf in die Zylinder des Falzapparates 900 flr unter-
schiedliche Bahn- bzw. Strangbreiten und/oder Lagen
einstellen.

[0105] In vorteilhafter Ausfiihrung ist es zur Vorein-
stellung der Druckmaschine vorgesehen, dass ein nicht
dargestellter Antrieb fur die beschriebene Bewegung
des Falztrichters 732 in Signalverbindung mit dem Sy-
stem S steht. Anhand der Produktionsdaten (z. B. der
Bahn- bzw. Teilbahnbreite b; b') wird die aktuelle Lage
des Falztrichters 732 mit einer fir diese Produktion vor-
gegebenen bzw. vorgebbaren Lage verglichen und ggf.
eine entsprechende Bewegung Uber Stellbefehle an
den betreffenden Antrieb veranlasst. Je nach Bahn-,
Teilbahn- bzw. Strangbreite ist der Falztrichter 732 (bzw.
die Trichterspitze) entsprechend zu positionieren. Der
Falztrichter 732 wird z. B. derart Positioniert, dass der
gefalzte Strang fiir jede Breite in geeigneter Weise - z.
B. im wesentlichen mittig auf die Mantelflache des nach-
folgenden Zylinders - in den Falzapparat 800 bzw. des-
sen Foérdervorrichtungen gelangt. Voreinstellwerte kdn-
nen tabellarisch fir die verschiedenen Produktionen
hinterlegt sein, oder aber es findet im System eine Be-
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rechnung anhand der durch die Bahnbreiten und den
seitlichen Versatz resultierenden Bahnwege statt.
[0106] Die Falzwalzen 733 sind in einzeln ihrem
Spreizwinkel in einer Richtung senkrecht zum Strang
verstellbar ausgefiihrt. Weiter sind die Falzwalzen 733
gemeinsam oder einzeln entlang dem Strang auf den
Falttrichter 732 hin bzw. von diesem weg justierbar aus-
gefuhrt. Der Falztrichter 732 ist in der o. g. art einzeln
oder gemeinsam mit dem Falzwalzenpaar 738 in der
Horizontalen in und entgegen der Richtung der in die
Falzeinheit 703 einlaufenden Bahn B bewegbar ange-
ordnet.

[0107] Dem Paarvon Falzwalzen 733 ist, z.B. zur Ent-
fernung von Luftpolstern, je Strangseite jeweils eine
weitere Walze 746 nachgeordnet, mit denen der Strang
nacheinander in leicht S-férmiger Fihrung zusammen-
wirkt.

[0108] VorBeginn einer Produktion erhalt nun das Sy-
stem S von einem Produktplanungssystem, einer
Druckvorbereitungsstufe, dem Drucker selbst und/oder
einem vorliegenden Ausschieflschema zur Voreinstel-
lung relevante Daten zur geplanten Produktion. Das
AusschieRschema beinhaltet z. B. die fiir die geplante
Produktion vorgesehenen Bahn- bzw. Teilbahnwege so-
wie die Belegung der Formzylinder 304 mit den Druck-
seiten. Angaben zur Bahnbreite und/oder zur vorgese-
henen seitlichen Lage der Bahn kénnen durch den
Drucker eingegeben werden oder aber von einer Ma-
schinensteuerung, dem Rollenwechsler 100 selbst, ei-
nem Logistiksystem oder einem Produktplanungssy-
stem bezogen werden.

[0109] Fir die Positionierung der Schneideinrichtung
701 und/oder des Rollenwechslers 100 wird beispiels-
weise die Information zur geplanten Bahnbreite und/
oder Lage, des Falztrichters 732 die Teilbahnbreite her-
angezogen. Fur die Positionierung der Wendestangen
712 und der Registereinrichtung 701 werden z. B. die
Angaben zu den vorgesehenen Bahn- bzw. Teilbahnwe-
gen verarbeitet. Die Voreinstellung von Farbmessern
wird z. B. unter Verwendung von Daten aus der Druck-
vorbereitung und/oder dem AusschieRschema (Farb-
dichten, Belegung etc.) vorgenommen. Die Voreinstel-
lung der Abnahmevorrichtung 333 greift auf die zu be-
druckende Bahnbreite und ggf. das AusschieRschema
(Belegung) zurtck.

[0110] In einer vorteilhaften einfachsten Ausfiihrung
der Druckmaschine wird zumindest durch das System
S die Langsschneideeinrichtung 701 voreingestellt. Der
Rollenwechsler 100 kann hierbei ggf. ohne "aulRere"
Voreinstellung durch einen eigenen inneren Regelkreis
immer auf Mitte geregelt sein.

[0111] In einer komfortableren Ausfiihrung wird die
Voreinstellung vom System S flir die Langsschneideein-
richtung 701 und das Wendedeck 702 und ggf. zusatz-
lich fir den Rollenwechsler 100 vorgenommen.

[0112] In einer weitgehend automatisierten Ausfih-
rung wird zusatzlich zur letztgenannten der Falztrichter
732 positioniert.
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[0113] Zusétzlich zu den drei 0.g. Ausbaustufen kann
vorteilhaft eine Voreinstellung der Farbmesser 343 und/
oder der Abstreifelemente 343 durch das System S er-
folgen.

[0114] Grundséatzlich kann nach Bedarf und Automa-
tisierungsgrad auch eine von o. g. verschiedene Aus-
wahl an voreinzustellenden Aggregaten bzw. Teilaggre-
gaten vorgesehen sein. So kann sich eine Voreinstel-
lung beispielsweise lediglich auf die Einstellung der
Farbmesser 343 und der Langsschneideinrichtung 701
richten, wahrend in anderer Ausfihrung samtliche zur
Bahnfiihrung und zum Schneiden vorgesehenen Ag-
gregate bzw. Teilaggregate, insbesondere derjenigen
des Uberbaus 700 zur Voreinstellung vorgesehen sind.
[0115] Das System S kann als Steuereinheit S aus-
geflhrt sein, welches eine Benutzerschnittstelle zum
Eingeben und/oder Einlesen zumindest einer Breite B;
B' und/oder eines Bahnweges einer zu verarbeitenden
Bahn, Rechenmittel zum Ermitteln einer Sollposition der
voreinzustellenden Aggregate, Teilaggregate bzw. Ein-
heiten wie dem Rollenwechsler 100, der Ladngsschneid-
einrichtung 701, der Wendestange 712, der Register-
vorrichtung 719 und/oder dem Falztrichter 732 anhand
der Bahnbreite und/oder dem Bahnweg sowie Treiber
zum Ansteuern der zugeordneten Stellglieder, um die
jeweils ermittelte Sollposition einzustellen, umfasst.

Bezugszeichenliste

[0116]

100  Aggregat, Einzugwerk

101  Tragarm

102 Tragarm

103  Trager

104 Rolle

105 -

106 Rolle

107  Antriebsmotor

108 Klebe- und Schneideinrichtung

109 Gestell

110 -

111 Konus

112 Antriebsmotor

113  Tanzerwalze

114  Steuerung und/oder Regelung

200 Aggregat, Einzugwerk

201  Antriebsmotor

202  Zugwalze

203 Rolle

204 Walze, Tanzerwalze

205 -

206 Messwalze

207  Antrieb, Zylinder

208  Mittel zum seitlichen Versetzen, Drehrahmen

209 Messeinrichtung zur Erfassung der Lage der
Bahnkante

210 -



211
300
301
302
303

304
305
306
307

308
309
310
311
312
313
314
315
316
317
318
319
320
321
322
323
324
325
326
327
328
329
330
331
332
333
334
335
336
337
338
339
340
341
342
343
344
450
500
600
700
701
702
703
704
705
706
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Steuer- und/oder Regeleinrichtung
Aggregat, Druckeinheit, Doppeldruckwerk
Druckwerk, Offsetdruckwerk
Walze

Zylinder, Ubertragungszylinder, Druckwerkszy-
linder

Zylinder, Formzylinder, Druckwerkszylinder
Farbwerk

Feuchtwerk

Vorrichtungen zur halb- oder vollautomatischen
Plattenzufiihrung

Leitelement

Waschvorrichtung

Druckform, Druckplatte
Farbzufiihrung, Farbkasten
Stellvorrichtung

Walze, Duktorwalze

Walze, Filmwalze

Walze, Farbwalze

Walze, Reibzylinder

Walze, Farbwalze

Walze, Farbwalze

Walze, Farbwalze

Walze, Farbwalze

Walze, Reibzylinder

Walze, Auftragwalze

Walze, Auftragwalze

Walze, Auftragwalze

Walze, Auftragwalze

Walze

Walze

Walze, Auftragwalze

Walze, Reibwalze, Chromwalze
Walze

Kontaktzone

Feuchtmittelvorrat
Abnahmevorrichtung

Abschnitt, Abstreifelement
Topfblech

Behalter

Spindel

Antrieb, Zylinder

Messer

unwirksame Zone
Hebelmechanismus

Farbmesser

Lackierwerk

Trockner

Kihleinheit

Uberbau
Langsschneideinrichtung
Wendewerk
Trichtereinheit
Messereinheit
Untermesser
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707
708
709
710
711
712
713
714
715
716
717
718
719
720
721
722

731
732
733
734
735
736
737
738
739
740
741
742
743
744
745
746
747
748
749

750
751
752
753
754
755
756
757
800
900

30

Gegenmesser, Obermesser
Zugwalze

Rolle

Wagen, Wendewagen
Wendedeck

Wendestange

Drehrahmen

Sensorik

Abtastkopf

Silikonwerk
Abtasteinrichtung
Perforierwerk
Registervorrichtung

Walze

Messeinrichtung zur Ermittlung des Schnittregi-
sters

Walze, Trichtereinlaufwalze, Trichterzugwalze
Falztrichter

Falzwalze

Rolle
Langsschneideinrichtung
Antrieb, Elektromotor
Trager, Fuhrung
Seitengestell

Spindeltrieb, Gewindespindel, Spindel
Lasche

Zufthrung, Drehdurchfiihrung

Initiator

Verriegelungsmechanismus

Offnung, Mikroéffnung

Hohlraum, Kammer, Druckkammer
mikropordses Material, Sintermaterial, Schicht,
mikropor¢s, Beschichtung

Trager, Innenkérper, Tragerrohr
Durchfihrung, Durchgangséffnung
Offnung

Bohrung, Mikrobohrung

Wand, Kammerwand

Zuleitung

Falzapparat

Querschneider, Planoausleger

Abschnittslange

Bahn

Bahn

Bahn, Teilbahn

Bahn, Teilbahn

Breite, Bahn

Breite, Bahn

System zur Voreinstellung
Schwenkachse
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Voreinstellung einer Druckmaschine
mit einem System (S) zur Voreinstellung, einer Rol-
lenabwicklung (100) und einer Wendestange (712),
welcher ein in Signalverbindung mit dem System
(S) stehender Antrieb (737) fur eine Bewegung
Wendestange (712) quer zur Einlaufrichtung der
Bahn zugeordnet ist, wobei unter Verwendung von
dem System (S) zur Voreinstellung zur Verfligung
gestellten und/oder dort gespeicherten Produkti-
onsdaten eine aktuelle Lage der Wendestange
(712) mit einer fur diese Produktion vorgegebenen
bzw. vorgebbaren Solllage verglichen und bei Ab-
weichung eine entsprechende Bewegung zur Errei-
chung der Sollposition Gber Stellbefehle an den be-
treffenden Antrieb (737) durch das System (S) ver-
anlasst wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Voreinstellwerte der Solllage fiir
verschiedene Produktionen tabellarisch im System
(S) hinterlegt sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch das System (S) eine Berech-
nung einer Solllage und/oder eines erforderlichen
Versatzes der Wendestange (712) unter Verwen-
dung der Bahnbreiten ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ermittlung der Solllage der
Wendestange aus der fiir das Produkt vorgesehe-
nen Bahnfiuhrung und/oder einer sich fur das Pro-
dukt theoretisch ergebenden Schnittlinie und/oder
einer Bahn- bzw. Teilbahnbreite b; b' erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass aus der im wesentlichen rundum
Austrittséffnungen (747) aufweisende Wendestan-
ge (01; 712) sowohl auf der umschlungenen Seite
als auch auf einer gegenuberliegenden Seite Blas-
luft aus entsprechenden Offnungen (747) tritt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wendestange (712) in einer er-
sten Lage um 45° und in zweiter Lage -45° gegen
die Einlaufrichtung einer Bahn neigbar ist, und in
beiden Lagen die Blasluft auf der umschlungenen
Seite als auch auf einer gegeniberliegenden Seite
aus entsprechenden Offnungen (747) tritt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Bedarf in Abhangigkeit von der
geplanten Produktion die Wendestange (01; 712)
um 90° von einer Lage in die andere verschwenkt
wird und die eingenommene Lage durch einen Sen-
sor (744) dem System (S) zumindest riickgemeldet
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10.

11.

12.

13.

wird.

Verfahren zur Voreinstellung einer Druckmaschine
mit einer im wesentlichen rundum Austrittséffnun-
gen aufweisenden Wendestange (01; 712), welche
in einer ersten Lage um 45° und in zweiter Lage-
45° gegen die Einlaufrichtung einer Bahn geneigt
ist, wobei zur Voreinstellung im Hinblick auf eine La-
ge und/oder Breite und/oder Verlauf der Bahn eine
axiale Positionierung derselben durch ein System
zur Voreinstellung (S) Giber einen Antrieb (737) vor-
genommen wird, bei Bedarfin Abhangigkeit von der
geplanten Produktion die Wendestange (01; 712)
um 90° von einer Lage in die andere verschwenkt
wird und die eingenommene Lage durch einen Sen-
sor (744) dem Steuersystem (S) zumindest riickge-
meldet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in beiden Lagen sowohl auf der um-
schlungenen Seite als auch auf einer gegentber-
liegenden Seite Blasluft aus entsprechenden Off-
nungen (747) austritt.

Verfahren zur Voreinstellung einer Druckmaschine
mit einer System (S) zur Voreinstellung, wobei
durch das System zur Voreinstellung

- eine Steuerung (114) eines Rollenwechslers
(100) Informationen Uber die geplante Produk-
tion und/oder Vorgabewerte fir eine der Pro-
duktion entsprechenden Sollposition erhalt und
die Rolle tragende Rollenarme (101; 102) ent-
sprechend axial positioniert werden,

- und eine axiale Positionierung einer Wende-
stange (01; 712) im Hinblick auf den Bahnlauf
der geplanten Produktion mit einer entspre-
chenden Solllage verglichen und bei Abwei-
chung eine Positionierung vorgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Rahmen der Voreinstellung eine
Messereinheit (705) fiir den Langsschnitt in seiner
axialen Lage auf die produktspezifisch vorzuneh-
mende Schnittlinie hin voreingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Rahmen der Voreinstellung eine
Lage eines Falztrichters (732) an die Produktion
bzw. Bahnbreite (b; b') angepasst wird, indem seine
Position hinsichtlich einer Richtung senkrecht zum
Ruckenfalz des den Falztrichter (732) verlassen-
den Stranges und/oder im wesentlichen parallel zu
einer Rotationsachse eines Zylinders eines nach-
geordneten Falzapparates (800) Uberprift und bei
Bedarf korrigiert wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass im Rahmen der Voreinstellung
durch das System (S) eine Voreinstellung beweg-
barer Walzen (317; 328) eines Farb- und/oder
Feuchtwerkes im Hinblick auf eine Wahl zwischen
einem direkten Feuchten im "Dreiwalzen-Feucht-
werk" und/oder einem indirekten Feuchten bzw. ei-
nem direkten Feuchten im "Flnfwalzen-Feucht-
werk" und/oder einem Blindplattenbetrieb bewirkt
wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Rahmen der Voreinstellung
durch das System (S) die Anzahl und der Ort anzu-
stellender Abstreifelemente (334) und/oder Farb-
messer (343) eines Farbwerks in Abhangigkeit von
der zu bedruckenden Bahnbreite voreingestellt
wird.

Wendestange (712) einer Druckmaschine, welche
quer zur Einlaufrichtung einer Bahn durch einen An-
trieb (737) positionierbar und wahlweise in eine er-
ste Lage um 45° und ineine zweite Lage um -45°
gegen die Einlaufrichtung der Bahn neigbar ist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wendestange
(712) zumindest auf einem Langsabschnitt im we-
sentlichen rundum Austritts6ffnungen (747) fir den
Durchtritt von Blasluft aufweist, und dass die Off-
nungen (747) in beiden Lagen unverschlossen
sind, so dass sowohl auf der umschlungenen Seite
als auch auf einer gegenuberliegenden Seite Blas-
luft aus den entsprechenden Offnungen (747) aus-
tritt.

Wendestange nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Positionierung quer zur
Einlaufrichtung der bahn (B; B') ein Antrieb (737)
der Wendestange (01; 712) mit einem gemeinsa-
men System zur Voreinstellung (10; S) in logischer
Wirkverbindung steht, und ein Sensor (744) zur Er-
kennung bzw. Anzeige der vorliegenden Neigungs-
richtung der Wendestange (01; 712) vorgesehen
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10 oder
Wendestange (712) nach einem der Anspriiche 15
bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Off-
nungen (747) am Umfang der Wendestange (712)
fir den Durchtritt von Blasluft als Mikrodffnungen
(747) mit einem Durchmesser kleiner 500 um aus-
gefihrt sind.

Wendestange (712) nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Mikro6ffnungen (747)
als offene Poren eines vom Fluid durchstrémten po-
résen Materials (749) ausgeflhrt sind.

Wendestange (712) nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass die Poren des fluiddurch-
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lassigen porésen Materials einen mittleren Durch-
messer von 5 bis 50 um, insbesondere 10 - 30 um,
aufweisen.

Wendestange (712) nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass das porése Material (749)
als offenporiges Sintermaterial (749), insbesondere
als Sintermetall, ausgebildet ist.

Wendestange (712) nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass das mikroporése Material
(749) als im wesentlichen selbsttragender Hohlkor-
per ausgefihrt ist, welcher durch seine innere Be-
grenzungsflache mindestens einen als Druckkam-
mer (748) wirksamen Hohlraum (748) bildet.

Wendestange (712) nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, dass der aus dem porésen Ma-
terial (749) gebildete Hohlkdrper eine Wandstarke
von mindestens 2 mm aufweist.

Wendestange (712) nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass das mikroporése Material
(749) als Schicht (749) auf einem lasttragenden,
aber zumindest bereichsweise fluiddurchlassigen
Trager (751) ausgebildet ist.

Wendestange (712) nach Anspruch 23, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trager (751) auf seiner
der Schicht (749) zugewandten Seite mindestens
eine mit der Schicht (749) verbundene Tragflache
sowie eine Vielzahl von Offnungen (754) fiir die Zu-
fuhr des Fluids in die Schicht (749) aufweist.

Wendestange (712) nach Anspruch 24, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trager (751), insbeson-
dere im wesentlichen als Tragerrohr ausgebildet,
zumindest auf einem Langsabschnitt rundum Off-
nungen (754) sowie die Schicht (749) fur den
Durchtritt von Blasluft aufweist.

Wendestange (712) nach Anspruch 23, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schicht (749) im Be-
reich der Tragflache eine Dicke kleiner als 1 mm,
insbesondere von 0,05 mm bis 0,3 mm, aufweist.

Wendestange (712) nach Anspruch 23, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trager (751) auf seiner
mit der Schicht (749) zusammen wirkenden Breite
und Laénge jeweils eine Vielzahl, insbesondere nicht
zusammenhangender, Durchfiihrungen (08) auf-
weist.

Wendestange (712) nach Anspruch 23, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trager (751) als Trager-
rohr (751) mit einem Hohlprofil, insbesondere ei-
nem kreisringférmigem Profil, ausgebildet ist.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10 oder
Wendestange (712) nach einem der Anspriiche 10
bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Wen-
destange (712) an einem Ende schwenkbar gela-
gert und an ihrem anderen Ende frei, d. h. fliegend
gelagert, ist.

Verfahren oder Wendestange nach Anspruch 29,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wendestange
(712) um eine zur Langsachse der Wendestange
(712) und/oder zur Ebene der einlaufenden Bahn
im wesentlichen senkrechte Schwenkachse (S712)
verschwenkbar gelagert ist.
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