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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine bogenverarbeitende
Maschine mit einer Bogentransportvorrichtung mit einem
Bogen von einem Bogenführungszylinder übernehmen-
den Bogenfördersystem und ein Verfahren zum Trans-
portieren von Bogen von einem Bogenführungszylinder
an ein Bogenfördersystem in einer bogenverarbeitenden
Maschine.
[0002] Aus DT 2 025 849, DE 73 03 778 U und DE 28
13 136 A1 ist es bekannt, Bogenführungszylindern zu-
sätzliche Bogentragelemente zuzuordnen, die die Bogen
nur bereichsweise kontaktieren. Nachteilig ist, dass die
Trommeln massiv ausgeführt und damit dynamisch un-
günstig sind. Weiter ist der Einstellaufwand groß.
[0003] Aus US 2,965,026, DT 1 761 714, DT 2 002
877, DT 25 18 334 B1 und GB 2 256 426 A ist es bekannt,
Tragscheiben von Bogenführungstrommeln mit verstell-
baren Kontaktelementen auszubilden. Nachteilig ist,
dass der Einstellaufwand groß und bei schnellem Auf-
tragswechsel an bogenverarbeitenden Maschinen nicht
rational durchführbar ist.
[0004] Aus DE 35 35 621 A1 und DE 196 44 011 A1
ist es bekannt, flächige Bogentragsegmente an Ketten
nach unterhalb der Peripherie von Bogenführungstrom-
meln zu verlagern. Nachteilig ist, dass diese Bogenfüh-
rungstrommeln nicht für den Bogentransport von frisch
lackierten Bogen in der Auslage einer bogenverarbeiten-
den Maschine geeignet sind.
[0005] Aus DE 10 2004 031 171 A1 und bereits DE
517 004 ist es bekannt, Bogen durch auf druckfreie Sei-
tenränder stellbare Saugscheiben von einer Zylinder-
mantelfläche abzunehmen. Das zum Halten der Bogen-
kanten erforderliche Vakuum wird dabei von einer Pum-
pe erzeugt und über einen Drehschieber auf die Ketten-
radhauptwelle übertragen. Der Drehschieber übernimmt
dabei die Taktung der Saugluft. Nachteilig ist, dass dieser
Drehschieber üblicherweise berührungslos arbeitet und
sehr große Mengen an Leckageluft gezogen werden.
Weiterhin werden hohe Anforderungen an die Steifigkeit
der Baugruppe gestellt, da schon geringste Deformatio-
nen zu einer Veränderung des Spaltes zwischen Rotor
und Stator führen, wodurch die Leckageverluste inak-
zeptabel werden bzw. was zu einer ungewollten Berüh-
rung und damit starkem Verschleiß führt. Damit werden
aufgrund gewünschter minimaler Spaltbreiten in Verbin-
dung mit der Notwendigkeit des Ausschlusses einer Be-
rührung hohe Anforderungen an die Justage bei der Mon-
tage gestellt. Zwar existiert die Möglichkeit, den Dreh-
schieber nicht berührungslos auszuführen, jedoch ist das
mit einem hohen Verschleiß der aufeinander reibenden
Bauteile verbunden, gerade in der mit Puder belasteten
Auslage. Nachteilig ist weiterhin die Tatsache, dass der
Drehschieber und die Wirkstelle (Sauger) nicht unmittel-
bar nebeneinander liegen, was zu recht langen Sauglei-
tungen führt, die bei jedem Takt erst evakuiert werden
müssen. Gerade bei schnelllaufenden Maschinen mit Zy-
kluszeiten von 180 ms und darunter drohen diese Sys-

teme zu träge zu werden. Nachteilig ist ebenfalls, dass
die Saugscheiben bauartbedingt eine axiale Erstreckung
aufweisen müssen, die relativ große druckfreie Seiten-
ränder fordern. Dies verringert die nutzbare Bogenflä-
che.
[0006] Aus DE 10 2005 002 509 A1, DE 10 2013 224
489 A1 und DE 10 2015 204 113 A1 ist es bekannt, die
Bogen nach einer Übergabezentralen mechanisch bzw.
pneumatisch gegen Stützscheiben der Auslagetrommel
zu drücken. Nachteilig ist, dass eine mechanische bzw.
pneumatische Stützung aufwendig justiert werden muss.
Für einen sicheren Halt der Bogen ist eine gewisse axiale
Erstreckung der Stützscheiben erforderlich.
[0007] Aus DE 100 14 417 A1, DE 10 2004 051 323
A1, DE 10 2004 052 656 A1, DE 10 2011 012 808 A1
und DE 10 2004 009 703 A1 ist es bekannt, Bogen durch
eine Stützscheiben aufweisende Auslagetrommel von ei-
nem Druckzylinder zu übernehmen.
[0008] Die Bogenhinterkante wird von einer über die
maximale Formatbreite reichenden, Sauger aufweisen-
den Traverse gehalten. Nachteilig ist, dass die Traverse
zur Übernahme der Bogenhinterkante groß und damit
dynamisch ungünstig ist. Durch die Traverse wird die zur
Verfügung stehende Bogenfläche reduziert und es treten
hohe Leckageverluste auf. Aus der DE 10 2012 206 928
A1 ist eine Bogenbremse mit axial verstellbaren Brems-
stationen bekannt.
[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
alternative bogenverarbeitende Maschine mit einer Bo-
gentransportvorrichtung und ein alternatives Verfahren
zum Bogentransport bereitzustellen. Insbesondere soll
eine Bogenübergabe von einem Bogenführungszylinder
an ein nachgeordnetes Bogenfördersystem weiter ver-
bessert werden.
[0010] Erfindungsgemäß wird die Aufgabe durch eine
Vorrichtung mit den Merkmalen des unabhängigen Vor-
richtungsanspruchs und ein Verfahren mit den Merkma-
len des unabhängigen Verfahrensanspruchs gelöst. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den Unter-
ansprüchen, der Beschreibung und den Zeichnungen.
[0011] Die Erfindung hat den Vorteil, dass eine alter-
native bogenverarbeitende Maschine mit einer Bogen-
transportvorrichtung und ein alternatives Verfahren zum
Bogentransport bereitgestellt werden. Insbesondere
wird eine Bogenübergabe von einem Bogenführungszy-
linder an ein nachgeordnetes Bogenfördersystem weiter
verbessert. Eine Bogentransportvorrichtung kann inner-
halb einer bogenverarbeitenden Maschine, beispielswei-
se einer Bogendruckmaschine, oder in einer Auslage ei-
ner bogenverarbeitenden Maschine, beispielsweise ei-
ner Bogendruckmaschine, eingesetzt werden. Ein Bo-
genfördersystem kann beispielsweise als Bogenfüh-
rungstrommel ausgebildet sein und insbesondere zwi-
schen zwei Druckzylindern einer Bogendruckmaschine
angeordnet sein. Es wird entsprechend auch eine bo-
genverarbeitende Maschine, insbesondere eine Bogen-
druckmaschine, mit einer entsprechenden Bogentrans-
portvorrichtung bereitgestellt. Bevorzugt enthält das Bo-
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genfördersystem eine Auslagetrommel, die insbesonde-
re in der Auslage einer bogenverarbeitenden Maschine
eingesetzt wird. Die Auslagetrommel enthält dabei be-
sonders bevorzugt eine Kettenradwelle, um die Greifein-
richtungen, insbesondere Greiferwagen eines Kettenför-
dersystems, zur Übernahme von Bogenvorderkanten
bewegt werden.
[0012] Beispielsweise beim Drucken an Bogendruck-
maschinen werden auch in eigentlich druckfreien Berei-
chen geringe Mengen an Farbe von der Platte über den
Gummizylinder auf den Druckzylinder übertragen. An
Stellen, wo kein Bogen auf dem Druckzylinder aufliegt,
verbleiben diese geringen Farbmengen auf dem Druck-
zylinder, wo sie sich über lange Zeit aufbauen können.
Bei Waschprozessen können dies auch größere Mengen
sein. Bogenstützsegmente, die sich ständig im Kontakt
mit dem Druckzylinder befinden, verschmutzen mit der
Zeit. Dies betrifft auch den hinteren Teil der Bogenstütz-
segmente, wenn nicht gerade Maximalformat gedruckt
wird. Daher ist es vorteilhaft, die mit einem Bogen im
Bereich einer Bogenführungstrommel oder Auslage-
trommel in Kontakt kommenden Stützelemente bzw.
Kontaktelemente formateinzustellen.
[0013] Bevorzugt erfolgt ein Saugen ausschließlich an
der Bogenhinterkante bzw. an den hinteren Ecken. Damit
können die seitlichen Bogenstützsegmente bzw. Stütz-
elemente sehr schmal gestaltet werden, was wiederum
zu vorteilhaften sehr schmalen druckfreien Seitenrän-
dern führt. Beispielsweise können die Bogenstützseg-
mente im Zwischenraum zwischen Greiferwagen als Bü-
gel ausgebildet sein bzw. Bügel tragen, um die ein Zug-
mittel, insbesondere eine Kette, geführt wird, welches
zumindest teilweise mit bevorzugt elastischen Stützele-
menten besetzt wird, und zwar bevorzugt dergestalt,
dass sich diese Elemente nur im Bereich der seitlichen
Bogenränder zwischen Greiferwagen und Fixiereinrich-
tungen, insbesondere Saugern, befinden. Beim Verstel-
len einer Fixiereinrichtung, insbesondere eines Saugers,
auf die korrekte Bogenlänge wird das Zugmittel, insbe-
sondere die Kette, vorzugsweise mit verstellt. So können
die überschüssigen Stützelemente beim Verfahren auf
eine kleinere Formatlänge vorteilhaft in einem Bereich
"gespeichert" werden, in dem sie keinen Kontakt mit dem
Bogen haben.
[0014] Vorteilhafterweise werden die Stützelemente
lediglich an den Stellen eingesetzt, wo sich zwischen die-
sen Stützelementen und der Zylindermantelfläche noch
ein Bedruckstoff, insbesondere Papier, befindet. Die
Stützelemente sind somit vor Verschmutzung geschützt.
[0015] Bevorzugt kontaktieren die Stützelemente aus-
schließlich Bedruckstoffmaterial und nie die verschmutz-
te Druckzylinderoberfläche eines Druckzylinders einer
Bogendruckmaschine. Die gesamte Vorrichtung ist da-
mit wesentlich weniger schmutzanfällig und damit war-
tungsarm. Besonders bevorzugt ergibt sich bei aus-
schließlich stützenden Bogenstützsegmenten die Mög-
lichkeit, besonders schmale Stützelemente einzusetzen,
wobei sich gezeigt hat, dass ein vorzugsweise pneuma-

tisches Fixieren der Bogen an den seitlichen Bogenhin-
terkanten bzw. an den hinteren Ecken ausreichend ist.
Insbesondere kann der von der Vorderkante bis zur Hin-
terkante an der Zylindermantelfläche fixierte bzw. gehal-
tene Bogen leicht von benachbart der Bogenstützseg-
mente angeordneten Fixiereinrichtungen übernommen
werden.
[0016] Insbesondere können die Bogenstützsegmen-
te, insbesondere Stützelemente, die Funktion haben,
den Bogen an den Bogenführungszylinder, insbesonde-
re einen Druckzylinder, anzupressen und dadurch einen
"Bogensturz" zu verhindern. Zum anderen kann der Bo-
gen auf seinem Weg um die Bogenführungstrommel oder
Auslagetrommel, insbesondere eine Kettenradwelle, auf
diesen Bogenstützsegmenten, insbesondere Stützele-
menten, ausgestützt und auf der gewünschten Bahn bei-
spielsweise nahe von Bogenleitblechen gehalten wer-
den, so dass der Bogen keine Sekante beschreiben
kann.
[0017] Besonders bevorzugt wird ein jeder Bogen an
seiner Hinterkante in einer Übergabezentralen durch Fi-
xiereinrichtungen, insbesondere pneumatische Sauger,
erfasst, welche bevorzugt ausschließlich im Bereich der
seitlichen Bogenstützsegmente angeordnet sind. Das
zum Ansaugen erforderliche Vakuum wird dabei bevor-
zugt "vor Ort" mittels nach dem Ejektor-Prinzip arbeiten-
den Fixiereinrichtungen erzeugt. Insbesondere wird da-
bei Druckluft bevorzugt ungetaktet über eine Dreheinfüh-
rung einer rotierbar gelagerten Welle von Bogenfüh-
rungstrommel oder Auslagetrommel, insbesondere eine
Dreheinführung einer Kettenradwelle, übertragen. Nahe
der Wirkstellen der Fixiereinrichtungen, insbesondere an
den Bogenecken, befindet sich beispielsweise je ein Ma-
gnetventil, vorzugsweise ein Schnellschaltventil, wel-
ches über eine möglichst kurze Leitung mit einem Va-
kuumejektor verbunden ist. Dieser sitzt möglichst nah
am Sauger bzw. ist in die Saugerbaugruppe integriert,
um das zu evakuierende Totvolumen möglichst gering
zu halten. Vorteilhafterweise werden dadurch Leckage-
verluste verringert bzw. vermieden, was zu einem gerin-
geren Energieeinsatz führt (obwohl die Vakuumerzeu-
gung durch Druckluft eigentlich energieintensiver ist als
eine Erzeugung durch eine Pumpe). Weiterhin vorteilhaft
sind der Wegfall der aufwändigen Baugruppe der Dreh-
schieber und die zur Verfügungstellung einer praktisch
verschleißfreien Lösung. Durch geringe Totvolumina
nach dem Magnetventil sowohl in der Druck- als auch in
der Saugleitung kann ein hochdynamisches Verhalten
erzielt werden. Weiterhin vorteilhaft können die Zu-
und/oder Abschaltzeitpunkte in Abhängigkeit von Bogen-
geschwindigkeit und/oder Bedruckstoff beispielsweise
über die Maschinensoftware eingestellt bzw. verändert
werden.
[0018] Beispielsweise können die Bogen von einem
rotierenden Bogenführungszylinder an umlaufende Grei-
feinrichtungen, insbesondere Greiferwagen, und eine
Auslagetrommel aufweisendes Bogenfördersystem
übergeben werden. Die Auslagetrommel des Bogenför-
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dersystems weist dabei bevorzugt benachbart zum Bo-
genführungszylinder angeordnete umlaufend, insbeson-
dere rotierend, angetriebene Bogenstützsegmente auf,
die insbesondere Aussparungen für die Greiferwagen
aufweisen. Die Bogenstützsegmente bilden mit der Zy-
lindermantelfläche des vorgeordneten Bogenführungs-
zylinders eine Übergabezentrale, in der die Greiferwa-
gen die Bogenvorderkanten im Greiferschluss von Grei-
fersystemen des Bogenführungszylinders übernehmen.
Die Bogenstützsegmente weisen insbesondere eine ge-
genüber der Zylinderbreite geringe axiale Erstreckung
auf. Weiter können auch pneumatische Mittel vorgese-
hen sein, die die Bogen auf die Zylindermantelfläche drü-
cken und/oder die die Bogen nach der Übergabezentra-
len an den Bogenstützsegmenten halten bzw. gegen die
Bogenstützsegmente drücken.
[0019] Beispielsweise können die Bogen durch genau
zwei Bogenstützsegmente gleichzeitig in der Übergabe-
zentralen gegen die Mantelfläche des vorgeordneten Bo-
genführungszylinders gedrückt werden. Unterhalb der
Bogenstützsegmente kann dabei ein Bogenleitelement
angeordnet werden, welches bevorzugt mit einem Kam-
melement weit in den Bereich der Übergabezentralen
reicht, wobei bevorzugt im Bogenleitelement Stützblas-
bohrungen angeordnet sind. Bevorzugt können die
Stützblasbohrungen im mittleren Bereich des Bogenlei-
telementes über die Maschinenbreite in einer hohen
Dichte und in den angrenzenden Bereichen, insbeson-
dere in den in Bogenförderrichtung vor- und/oder nach-
gelagerten Bereichen, in einer gegenüber dem mittleren
Bereich geringeren Dichte angeordnet sein. Die Blasluft
des Bogenleitelementes könnte auch gemäß dem Fort-
schritt der Bogenübergabe variiert oder getaktet werden
oder gesteuert oder nach Sensorwerten geregelt sein.
Besonders bevorzugt kann ein Bogentransport von ei-
nem Bogenführungszylinder eines letzten Werkes an ein
Bogenfördersystem in der Auslage einer bogenverarbei-
tenden Maschine vorgesehen sein, wobei ein Bogenlei-
telement unterhalb der Auslagetrommel vorgesehen sein
kann.
[0020] Im Folgenden soll die Erfindung beispielhaft er-
läutert werden. Die dazugehörigen Zeichnungen stellen
dabei schematisch dar:

Fig. 1: Auslage einer bogenverarbeitenden Maschine
mit einer Kettenradwelle;

Fig. 2: Perspektivische Darstellung der Kettenrad-
welle mit verstellbaren Bogenstützsegmenten;

Fig. 3: Perspektivische Darstellung der Kettenrad-
welle mit Stützelemente tragenden Bogen-
stützsegmenten und Fixiereinrichtungen für
die Bogenhinterkante;

Fig. 4: Seitliche Ansicht der doppeltgroßen Ketten-
radwelle mit an Ketten angeordneten Andrü-
ckelementen;

Fig. 5: Vergrößerte Ansicht eines Bogenstützseg-
mentes mit Andrückelementen und einem
Sauger für die Bogenhinterkante;

Fig. 6: Ausführung eines Andrückelementes für eine
auf einem Bügel geführte Kette;

Fig. 7: Ausführung eines Kontaktelementes als Sau-
ger für eine Fixiereinrichtung.

[0021] Die Fig. 1 zeigt beispielsweise eine Auslage 1
einer bogenverarbeitenden Maschine, hier insbesonde-
re einer Bogendruckmaschine, speziell einer Bogenoff-
setrotationsdruckmaschine bevorzugt in Aggregat- und
Reihenbauweise. Die Maschine wird entsprechend be-
vorzugt im Offsetverfahren betrieben, wobei auch andere
Druckverfahren, wie z. B. Siebdruck, in der Maschine
integriert sein können. In den nicht weiter dargestellten
Werken der Maschine werden die Bogen durch Greifer-
systeme von rotierenden Zylindern an der Vorderkante
gegriffen und zwischen den Zylindern im Greiferschluss
übergeben. In Druckwerken werden die Bogen in einem
von einem Zylinder und einem Gummizylinder gebildeten
Druckspalt mit jeweils einer Druckfarbe motivgerecht ein-
gefärbt. Weiter können ein oder mehrere Lackwerke vor-
gesehen sein, in denen die Bogen von einem Lackform-
zylinder lackiert werden können. Die in der Maschine an-
geordneten Zylinder können einfach- oder mehrfachgroß
ausgeführt sein, wobei ein einfachgroßer Zylinder min-
destens einen Bogen und ein doppeltgroßer Zylinder
mindestens zwei Bogen maximalen Formates umfangs-
seitig aufnehmen kann. Der Maschine ist bevorzugt eine
Wendeeinrichtung zum Wenden der Bogen in einer Be-
triebsart Schön- und Widerdruck während des Maschi-
nenlaufes zugeordnet. Weiter können auch Verede-
lungseinrichtungen oder Veredelungswerke, wie z. B.
Kaltfolienwerke, in der Maschine integriert sein.
[0022] Insbesondere weist die Maschine einen An-
triebsräderzug auf, der besonders bevorzugt als durch-
gehender Antriebsräderzug zumindest die Bogenfüh-
rungszylinder der Maschine antreibt. Bevorzugt werden
auch als Übergabetrommeln bzw. Transferzylinder aus-
geführte Bogenführungszylinder durch den Antriebsrä-
derzug angetrieben. Dafür weisen die Bogenführungs-
zylinder auf der Antriebsseite der Maschine jeweils in-
einandergreifende Zahnräder auf, die den Antriebsräder-
zug bilden. Der Antriebsräderzug wird von mindestens
einem Hauptantriebsmotor angetrieben, welcher an min-
destens einer Eintriebstelle in den Antriebsräderzug ein-
treibt. Bevorzugt werden auch Gummizylinder der Druck-
werke vom Antriebsräderzug aus angetrieben. Weitere
Rotationskörper oder Walzen der Maschine bzw. der
Druckwerke können ebenfalls zumindest zeitweise vom
Antriebsräderzug angetrieben sein, wobei diese auch an
den Antriebsräderzug kuppelbar ausgebildet sein kön-
nen.
[0023] Plattenzylindern von Druckwerken können
auch Einzelantriebe, insbesondere Direktantriebe, zuge-
ordnet sein. Direktantriebe sind dabei insbesondere Ein-
zelantriebe, deren Rotoren fluchtend und konzentrisch
bevorzugt unmittelbar zu den zugeordneten Zylindern
angebracht sind. Während des Druckens wird der betref-
fende Plattenzylinder dann dem bevorzugt über den An-
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triebsräderzug vom Hauptantriebsmotor angetriebenen
Gummizylinder elektronisch synchronisiert nachgeführt.
Dafür kann dem Plattenzylinder und/oder Gummizylinder
ein Drehgeber zugeordnet sein, welche mit einer Steu-
ereinheit des Druckwerkes und/oder der Maschinensteu-
erung verbunden sein können. Alternativ kann der An-
trieb des oder der Plattenzylinder aber auch über den
Antriebsräderzug vom Hauptantriebsmotor aus erfolgen.
[0024] Einer Steuereinrichtung der Maschine, bei-
spielsweise der Maschinensteuerung, ist bevorzugt der
jeweils aktuelle Maschinenwinkel bekannt. Der Maschi-
nenwinkel kann dabei als Lage eines Zylinders im Raum
definiert sein. Beispielsweise kann der Maschinenwinkel
vom Hauptantriebsmotor abgeleitet oder aufgenommen
werden. Es kann alternativ oder zusätzlich auch ein
Drehgeber, insbesondere ein Drehwinkelgeber, einem
vorzugsweise rotierenden Element der Maschine zuge-
ordnet sein, welcher Drehgebersignale der Steuerein-
richtung, insbesondere der Maschinensteuerung, zu-
führt bzw. für diese bereitstellt. Beispielsweise kann ei-
nem Bogenführungszylinder der Maschine, insbesonde-
re einem Bogenführungszylinder nach einer nicht ge-
zeigten Wendeeinrichtung und/oder einem Bogenfüh-
rungszylinder eines letzten Werkes, ein Drehgeber, be-
vorzugt als Drehwinkelgeber ausgebildet, zugeordnet
sein. Der Drehwinkelgeber kann insbesondere dem letz-
ten unmittelbar vor der Auslage 1 angeordneten Bogen-
führungszylinder der Maschine zugeordnet sein
und/oder mit der Steuereinrichtung und/oder mit einer
Qualitätskontrolleinrichtung, beispielsweise mit einem
Inspektionssystem, verbunden sein.
[0025] Von einer bogenverarbeitenden Maschine, bei-
spielsweise Bogendruckmaschine, ist ein letzter hier
doppeltgroßer Bogenführungszylinder und ein Bogen
von diesem übernehmendes Bogenfördersystem der
Auslage 1 dargestellt. Der Bogenführungszylinder weist
eine zumindest annähernd geschlossene Zylinderman-
telfläche auf und ist hier insbesondere ein Druckzylinder
2 eines letzten Druckwerkes. Alternativ kann der Bogen-
führungszylinder auch ein letzter Zylinder in einem Lack-
oder sonstigen Bearbeitungswerk sein. Der Druckzylin-
der 2 ist hier doppeltgroß ausgeführt und enthält zwei
diametral angeordnete in Greiferkanälen liegende Grei-
fersysteme. Von diesen Greifersystemen werden die Bo-
genvorderkanten für einen Bogentransport geklemmt
und damit fixiert. Alternativ kann der Bogenführungszy-
linder aber auch einfach-, dreifach- oder mehrfachgroß
ausgeführt sein.
[0026] In der Auslage 1 ist weiterhin das Bogenförder-
system angeordnet, welches insbesondere endlos be-
vorzugt kontinuierlich umlaufend angetriebene und ge-
führte Greifeinrichtungen zur Übernahme und Transport
der Bogen aufweist. Die Greifeinrichtungen sind bevor-
zugt an Zugmitteln angeordnet und über Räder und/oder
an Umlenkführungen endlos umlaufend angetrieben. Die
Greifeinrichtungen sind insbesondere parallel zueinan-
der und gleichmäßig beabstandet zwischen den Zugmit-
teln angeordnet und bevorzugt als Klemmgreifer ausge-

führt. Das Bogenfördersystem weist hier insbesondere
ein Kettenfördersystem 3 mit umlaufend geführten Grei-
ferwagen und eine dem Bogenführungszylinder, insbe-
sondere dem Druckzylinder 2, benachbart zugeordnete
Kettenradwelle 4 auf. Das Kettenfördersystem 3 enthält
hier insbesondere an beiden Seiten des Gestells der
Auslage 1 an Kettenführungsschienen geführten Füh-
rungsketten, an denen und zwischen denen die Greifer-
wagen befestigt sind. Jeder Greiferwagen enthält ein
Klemmgreifersystem, welches beispielsweise fest an ei-
ner bewegbaren Greiferwelle angeordnete Greifer und
feststehende Greiferaufschläge aufweist. Über eine Ver-
drehung der Greiferwelle kann eine Greifbewegung zum
Fixieren einer jeweiligen Bogenvorderkante gesteuert
werden. Bevorzugt über Rollenhebel und Kurvenrollen
kann die Greiferwelle eines Greiferwagens insbesondere
im Bereich der Bogenübernahme und im Bereich der Bo-
genablage von Steuerkurven betätigt werden.
[0027] Von den Greiferwagen des Kettenfördersys-
tems 3 werden die Bogen vom Bogenführungszylinder,
insbesondere Druckzylinder 2, übernommen und entlang
eines Bogenförderweges in Bogenförderrichtung BFR zu
einem Auslagestapel 5 geführt. Bevorzugt über die Rol-
lenhebel und Kurvenrollen können die Greifbewegungen
der Greiferwagen insbesondere im Bereich der Bogen-
übernahme in der Übergabezentralen vom Bogenfüh-
rungszylinder, insbesondere Druckzylinder 2, und im Be-
reich der Bogenablage, insbesondere oberhalb des Aus-
lagestapels 5, von Steuerkurven gesteuert werden. Be-
sonders bevorzugt erfolgt der Bogentransport in der Aus-
lage 1 ausschließlich an der Bogenvorderkante durch die
Greifeinrichtungen, insbesondere die Greiferwagen. Auf
dem Bogenförderweg vom Bogenführungszylinder, ins-
besondere Druckzylinder 2, zum Auslagestapel 5 wer-
den die Bogen bevorzugt an nicht dargestellten Leitele-
menten, beispielsweise Bogenleitblechen, geführt, wo-
bei zwischen Bogen und den Bogenleitblechen auch ein
Luftkissen ausgebildet sein kann. Insbesondere in der
Betriebsart Schön- und Widerdruck kann ein berüh-
rungsfreier Bogentransport erfolgen. Auf dem Bogenför-
derweg können beispielsweise ein oder mehrere Trock-
ner und/oder Bestäubungseinrichtungen vorgesehen
sein.
[0028] In der Auslage 1 ist dem Auslagestapel 5 in Bo-
genförderrichtung BFR bevorzugt eine Bogenbremse
vorgeordnet, die die abzulegenden Bogen von den Grei-
ferwagen übernimmt und nach deren Freigabe von Ma-
schinengeschwindigkeit auf Ablagegeschwindigkeit ver-
zögert. Nach der Verzögerung durch die Bogenbremse
werden die Bogen an nicht dargestellten Vorderkanten-
anschlägen, Hinterkantenanschlägen und/oder Seiten-
kantenanschlägen ausgerichtet und sauber auf dem
Auslagestapel 5 abgelegt. Der Auslagestapel 5 wird be-
vorzugt von einem nicht dargestellten Stapelhubantrieb
während des Bogenablageprozesses derart abgesenkt,
dass die Auslagestapeloberfläche ein zumindest annä-
hernd konstantes Ablageniveau für die kommenden Bo-
gen bildet. Die Bogenbremse kann beispielsweise min-
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destens zwei Bremsstationen enthalten, welche bevor-
zugt axial, also quer zur Bogenförderrichtung BFR, ver-
lagerbar, insbesondere verschiebbar, angeordnet sind.
Die Bremsstationen werden insbesondere auf einen je-
weiligen seitlichen in der Regel unbedruckten Bogenrand
gestellt. Bei weiteren vorgesehenen Bremsstationen
können diese auf druckfreie Korridore und/oder auf aus-
reichend getrocknete Farbbereiche gestellt werden.
Nicht benötigte Bremsstationen können deaktiviert
und/oder aus dem Bereich des Bogenformates verlagert
werden. Alternativ können aber auch Nachgreifer einge-
setzt werden.
[0029] Die Fig. 2 zeigt eine perspektivische Darstel-
lung der Kettenradwelle 4, welche unmittelbar benach-
bart dem letzten Bogenführungszylinder der Maschine
zugeordnet ist. Die Kettenradwelle 4 weist eine parallel
zur Rotationsachse des benachbarten Bogenführungs-
zylinders angeordnete Welle auf, der beidseitig Ketten-
räder für die umlaufenden Ketten des Kettefördersys-
tems 3 zugeordnet sind. Die Kettenräder wirken dabei
mit den jeweiligen Kettenführungsschienen zur Führung
der Greiferwagen im Bereich der Kettenradwelle 4 zu-
sammen. Die Kettenräder sind damit koaxial und beab-
standet zueinander insbesondere fest der Kettenradwel-
le 4 zugeordnet. Der Kettenradwelle 4 ist ein Antrieb zu-
geordnet, welcher die Kettenradwelle 4 synchron zum
Antriebsräderzug um ihre Rotationsachse rotativ an-
treibt. Bevorzugt trägt die Kettenradwelle 4 hier ein
schrägverzahntes Zahnrad, welches mit dem Antrieb der
Maschine zusammenwirkt bzw. von diesem angetrieben
wird. Das insbesondere fest der Kettenradwelle 4 zuge-
ordnete schrägverzahnte Zahnrad steht bevorzugt als
Teil des durchgehenden Antriebsräderzuges bzw. Zahn-
radzuges der Maschine in Zahneingriff mit einem Zahn-
rad des unmittelbar vorgeordneten Bogenführungszylin-
ders, insbesondere des Druckzylinders 2. Ein im Bereich
der Kettenradwelle 4 geführter Greiferwagen des Ketten-
fördersystems 3 übernimmt einen Bogen in einer ge-
meinsamen Übergabezentralen durch Greiferschluss
von einem Greifersystem des vorgeordneten Bogenfüh-
rungszylinders, insbesondere des Druckzylinders 2.
[0030] Die Kettenradwelle 4 weist zwischen den bei-
den Kettenrädern mindestens zwei und bevorzugt genau
zwei Bogenstützsegmente 6 zum gleichzeitigen Stützen
eines Bogens gegen die Zylindermantelfläche des Bo-
genführungszylinders, insbesondere Druckzylinders 2,
auf. Mindestens eines und bevorzugt beide Bogenstütz-
segmente 6 sind axial verlagerbar gegenüber der Ket-
tenradwelle 4 beispielsweise auf einer Nabe gelagert. In
der doppeltgroßen Ausführung der Kettenradwelle 4
weist beispielsweise jede Nabe genau zwei Bogenstütz-
segmente 6 auf, die diametral zueinander angeordnet
fest der Nabe zugeordnet sind. Durch die gemeinsame
Lagerung der Bogenstützsegmente 6 auf einer axial ge-
genüber der Welle der Kettenradwelle 4 verlagerbaren
Nabe erfolgt eine gemeinsame Verstellung der Bogen-
stützsegmente 6 der jeweiligen Seite. Die Nabe kann bei-
spielsweise an der Oberfläche der Welle abrollende Rol-

len aufweisen. Dabei kann vorgesehen sein jeder Nabe
beispielsweise sechs Rollen zuzuordnen, die auf bevor-
zugt geschliffenen Bahnen der Kettenradwelle 4 laufen.
Zur Axialverstellung der Bogenstützsegmente 6 ist ins-
besondere ein Stellmittel vorgesehen. Bevorzugt ist ein
oder für jede Nabe ein Antrieb, beispielsweise ein elek-
trisch arbeitender Antriebsmotor, beispielsweise auf der
Bedienseite, vorgesehen, welcher bevorzugt über einen
Spindelantrieb an der jeweiligen Nabe angreift und eine
Axialverstellung der Nabe bzw. der der Nabe zugeord-
neten Bogenstützsegmente 6 bewirkt. Beispielsweise
kann die axiale Verstellung der Bogenstützsegmente 6
gemeinsam mit der Axialverstellung der Bremsstationen
der Bogenbremse auf das Bogenformat vorgenommen
werden. Die Axialverstellung kann weiterhin auf Grund-
lage derselben Daten durch eine Steuereinrichtung, ins-
besondere die Maschinensteuerung, automatisiert vor-
genommen und/oder überwacht werden.
[0031] Die Bogenstützsegmente 6 sind bevorzugt der-
art weit auseinander fahrbar, dass Bogen maximal zu
verarbeitenden Formates an den jeweiligen seitlichen
Bogenseitenrändern abgestützt werden können. Weiter
kann es vorgesehen sein, ein oder beide Bogenstützseg-
mente 6 nach außerhalb des maximalen Bogenformates
zu verlagern um beispielsweise einen Bogentransport
ohne Bogenstützsegmente 6 oder eine Wartung zu er-
möglichen. Es können dabei auch die Bogenstützseg-
mente 6 bzw. die Naben unabhängig voneinander axial
verstellbar oder verlagerbar sein bzw. verstellt oder ver-
lagert werden. Die Antriebsmotoren zur Axialverstellung
der die Bogenstützsegmente 6 tragenden Naben sind
dafür beispielsweise von der Steuereinrichtung, insbe-
sondere Maschinensteuerung, unabhängig ansteuerbar.
Für die umlaufenden Greiferwagen des Kettenfördersys-
tems 3 weisen die Bogenstützsegmente 6 Aussparungen
auf bzw. ist deren Umfangsausdehnung entsprechend
dimensioniert.
[0032] Beispielsweise weist ein jeweiliges Bogenstütz-
segment 6 einen Bügel 6 auf, welcher bevorzugt in se-
parater Ebene gehalten wird. Dem Bügel 6 ist umfangs-
seitig ein Stützelemente tragendes Zugmittel, insbeson-
dere eine Andrückelemente 7 tragende Kette 8, zuge-
ordnet. Der Bügel 6 enthält eine in Umfangsrichtung ori-
entierte Führung für das Zugmittel, insbesondere die Ket-
te 8, welches damit in Umfangsrichtung bzw. in und/oder
entgegen der Bogenförderrichtung BFR gegenüber dem
Bügel 6 verlagert bzw. verschoben werden kann. Die
dem Zugmittel zugeordneten Stützelemente, insbeson-
dere die der Kette 8 zugeordneten Andrückelemente 7,
sind entsprechend bei Verlagerung von Zugmittel bzw.
Kette 8 gemeinsam in Umfangsrichtung entlang des Bü-
gels 6 bzw. der Führung des Bügels 6 verlagerbar gela-
gert. Damit kann eine gemeinsame Verlagerung der Stüt-
zelemente, insbesondere Andrückelemente 7, in
und/oder entgegen der Bogenförderrichtung BFR zur
Einstellung, insbesondere zur Formateinstellung, erfol-
gen.
[0033] Die dem Zugmittel, insbesondere der Kette 8,
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zugeordneten Stützelemente, insbesondere Andrück-
elemente 7, weisen eine Bogenkontaktfläche mit mini-
maler axialer Erstreckung auf. Die axiale Erstreckung ei-
ner Bogenkontaktfläche kann beispielsweise 0,5 mm bis
3 mm, bevorzugt zumindest annähernd 1 mm, betragen.
Die Stützelemente, insbesondere Andrückelemente 7,
enthalten bevorzugt elastisches Material bzw. sind aus
elastischem Material gefertigt. Die Andrückelemente 7
können insbesondere Gummi enthalten oder aus Gummi
hergestellt sein. Beispielsweise können die Stützele-
mente, insbesondere Andrückelemente 7, in Bogenför-
derrichtung BFR gesehen auch einen keilförmigen Quer-
schnitt oder eine erhöhte Bogenkontaktfläche aufweisen.
In Umfangsrichtung bzw. entlang der Bogenförderrich-
tung BFR kann die Erstreckung der Andrückelemente 7
beispielsweise bis zu 50 mm betragen. Durch eine Kon-
taktlinie der Stützelemente, insbesondere der Bogen-
kontaktflächen der Andrückelemente 7, ist ein Bogen ge-
gen die Zylindermantelfläche des Bogenführungszylin-
ders, insbesondere Druckzylinders 2, pressbar und da-
mit auf dieser fixierbar bzw. haltbar. Ein Bogensturz wird
damit vermieden, so lange sich der Bogen zwischen den
Stützelementen, insbesondere Andrückelementen 7,
und dem Bogenführungszylinder, insbesondere Druck-
zylinder 2, befindet. Bevorzugt wird ein Bogen aus-
schließlich durch die Stützelemente, insbesondere An-
drückelemente 7, gegen die Zylindermantelfläche ge-
presst und nicht durch Bogenstützsegmente 6 ange-
saugt.
[0034] Eine hier beispielsweise zwei jeweilige Bogen-
stützsegmente 6 tragende Nabe der Kettenradwelle 4
weist insbesondere weiterhin eine in Umfangsrichtung
bewegbare Nabenhülse auf, welche bevorzugt auf der
Nabe rotationsbeweglich gelagert ist. Der Nabenhülse
ist bevorzugt ein separater Antrieb zugeordnet, der die
Nabenhülse gegenüber der Nabe in Umfangsrichtung
bzw. in und/oder entgegen der Bogenförderrichtung BFR
verlagern kann. Der Antrieb kann beispielsweise direkt
auf der Nabe oder Nabenhülse angeordnet sein und die
Nabenhülse gegenüber der Nabe verlagern. Die Nabe
kann beispielsweise ein innenverzahntes Zahnsegment
aufweisen, in welches ein durch den Antrieb angetriebe-
nes Ritzel eingreift. Die Nabenhülse bzw. der Antrieb wird
entsprechend mit der Nabe axial entlang der Welle der
Kettenradwelle 4 verlagert. Bevorzugt erfolgt die Ener-
gie- und/oder Signalübertragung zu dem auf der Nabe
sitzenden Antrieb mittels einer Dreheinführung 11 der
rotationsbeweglich gelagerten Kettenradwelle 4. Bei-
spielsweise erfolgt eine Kabelführung im Innenraum der
Kettenradwelle 4 bis ca. zur Maschinenmitte, wo insbe-
sondere eine Kabelschleppe zur Speicherung der Kabel
vorgesehen ist. Von der Kabelschleppe aus erfolgt eine
Versorgung der beiden jeweils einer Nabe zugeordneten
Antriebe.
[0035] Bevorzugt ist einer Kettenradwelle 4 und insbe-
sondere einer jeweiligen Nabenhülse mindestens eine
Fixiereinrichtung zum vorzugsweisen pneumatischen
bereichsweisen Fixieren einer Bogenhinterkante zuge-

ordnet. Bei der doppeltgroßen Ausführung der Ketten-
radwelle 4 trägt jede Nabenhülse genau zwei diametral
zueinander angeordnete Fixiereinrichtungen, welche be-
vorzugt jeweils fest mit der Nabenhülse verbunden sind.
Durch einen eine jeweilige Nabenhülse gegenüber der
Nabe verlagernden Antrieb können die Fixiereinrichtun-
gen in und/oder entgegen der Bogenförderrichtung BFR
auf die jeweilige Bogenhinterkante gestellt werden.
Durch den Antrieb wird besonders bevorzugt gleichzeitig
das dem Bogenstützsegment 6, insbesondere dem Bü-
gel 6, zugeordnete Zugmittel, insbesondere die Kette 8,
mit bewegt. Das Zugmittel, insbesondere die Kette 8,
wird insbesondere ebenfalls in und/oder entgegen der
Bogenförderrichtung BFR entlang der Führung des Bü-
gels 6 verlagert. Bevorzugt ist eine jeweilige Fixierein-
richtung derart mit dem Zugmittel, insbesondere einem
Kettenglied der Kette 8, verbunden, dass eine Verstell-
bewegung der Fixiereinrichtung gleichzeitig eine Verstel-
lung der dem Zugmittel zugeordneten Stützelemente,
insbesondere der der Kette 8 zugeordneten Andrückele-
mente 7, bewirkt.
[0036] Die Fig. 3 zeigt eine perspektivische Darstel-
lung der Kettenradwelle 4 mit Stützelemente, insbeson-
dere Andrückelemente 7, tragenden Bogenstützseg-
menten 6, insbesondere Bügeln 6, und Fixiereinrichtun-
gen für die Bogenhinterkante. Die Fixiereinrichtungen
sind dabei insbesondere ausschließlich im Bereich der
Bogenstützsegmente 6, insbesondere Bügel 6, zwischen
den Bogenstützsegmenten 6, insbesondere Bügeln 6,
angeordnet, wobei jeweils eine Fixiereinrichtung unmit-
telbar einem Bogenstützsegment 6, insbesondere Bügel
6, zugeordnet ist. Weitere Fixiereinrichtungen für die Bo-
genhinterkante zwischen den beiden äußeren die hinte-
ren Bogenecken fixierenden Fixiereinrichtungen sind
nicht vorgesehen. Insbesondere wird genau eine Fixier-
einrichtung einem jeweiligen Bogenstützsegment 6, ins-
besondere Bügel 6, zugeordnet. Bevorzugt wird jeweils
eine Fixiereinrichtung unmittelbar benachbart zu einem
Bogenstützsegment 6, insbesondere Bügel 6, gelagert
und/oder gegenüber einem Bogenstützsegment 6, ins-
besondere Bügel 6, insbesondere für eine Einstellung
beweglich gelagert. Die Fixiereinrichtungen sind insbe-
sondere in Bogenlängsrichtung, d. h. in Bogenförderrich-
tung BFR, und/oder in Bogenbreitenrichtung, d. h. quer
zur Bogenförderrichtung BFR, formateinstellbar ausge-
bildet. Bevorzugt sind die Fixiereinrichtungen gemein-
sam mit Stützelementen, insbesondere Andrückelemen-
ten 7, der Bogenstützsegmente 6, insbesondere Bügel
6, formateinstellbar ausgebildet. Bevorzugt können die
Fixiereinrichtungen mit den Stützelementen, insbeson-
dere Andrückelementen 7, vom auf der Nabe sitzenden
Antrieb gleichzeitig bzw. gemeinsam verstellt werden.
[0037] Insbesondere enthält eine jeweilige Fixierein-
richtung für die Bogenhinterkante ein Kontaktelement,
welches bevorzugt als pneumatisch wirkender Sauger
10 einen begrenzten Bereich der Bogenhinterkante sau-
gend fixiert. Insbesondere weist jede Fixiereinrichtung,
insbesondere jeder Sauger 10, einen separaten pneu-
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matischen Anschluss auf, wobei die pneumatischen An-
schlüsse der Fixiereinrichtungen, insbesondere Sauger
10, bevorzugt mit einem gemeinsamen Drucklufterzeu-
ger in pneumatischer Verbindung bzw. Strömungsver-
bindung stehen. Der Drucklufterzeuger stellt insbeson-
dere einen dauerhaft über Umgebungsdruck liegenden
und/oder ungetakteten pneumatischen Druck bereit, der
entsprechend an den pneumatischen Anschlüssen der
Fixiereinrichtungen, insbesondere Sauger 10, zur Verfü-
gung steht. Als Drucklufterzeuger kann beispielsweise
ein Kompressor eingesetzt werden. Besonders bevor-
zugt erfolgt der pneumatische Anschluss der Fixierein-
richtungen, insbesondere Sauger 10, ebenfalls über eine
Dreheinführung 11 der rotierbar gelagerten Kettenrad-
welle 4, insbesondere unter Realisierung einer Kabel-
schleppe beispielsweise in der Maschinenmitte. Der
Drucklufterzeuger steht hier insbesondere mit beiden
seitlich angeordneten den Bogen gleichzeitig fixierenden
Fixiereinrichtungen, insbesondere Saugern 10, in Ver-
bindung. Bei der doppeltgroßen Auslagetrommel, insbe-
sondere Kettenradwelle 4, steht der Drucklufterzeuger
mit allen bzw. genau vier Fixiereinrichtungen, insbeson-
dere Saugern 10, in pneumatischer Verbindung bzw.
Strömungsverbindung.
[0038] Ein Kontaktelement der Fixiereinrichtung weist
eine zumindest annähernd ebene Kontaktfläche für ei-
nen Bogenbereich auf. Insbesondere weist ein Sauger
10 eine Saugfläche auf, die eine Saugwirkung der Fixier-
einrichtung an den Bogen überträgt. Die pneumatisch
wirkenden Sauger 10 der Fixiereinrichtungen weisen be-
vorzugt jeweils mindestens einen Durchbruch für erzeug-
te Saugluft in der Saugfläche auf, durch die ein Bogen
in Anlage am Sauger 10 gehalten wird. Beispielsweise
kann jeder Sauger 10 eine Anzahl von Durchbrüchen
bzw. Saugöffnungen, beispielsweise vier bis sechs
Saugöffnungen, aufweisen. Die Fixiereinrichtungen kön-
nen auch beispielsweise austauschbare Kontaktelemen-
te, insbesondere Sauger 10, aufweisen, welche bei-
spielsweise unterschiedlich angeordnete bzw. ausgebil-
dete Durchbrüche bzw. Öffnungen aufweisen. Die Kon-
taktfläche eines Kontaktelementes bzw. die Saugfläche
eines Saugers 10 kann beispielsweise eine Erstreckung
von bis zu 20 mm in Bogenförderrichtung BFR und/oder
von bis zu 50 mm quer zur Bogenförderrichtung BFR
aufweisen. Jeder Fixiereinrichtung ist bevorzugt ein Luft-
steuerelement insbesondere unmittelbar benachbart der
Saugfläche zugeordnet, welches bevorzugt als Magnet-
ventil 13, besonders bevorzugt als Schnellschaltventil,
ausgebildet ist.
[0039] Die Fixiereinrichtungen könnten auch eine se-
parate Halterung aufweisen, sind aber bevorzugt den Bo-
genstützsegmenten 6, insbesondere Bügeln 6, direkt zu-
geordnet. Die Kontaktflächen der Kontaktelemente, ins-
besondere die Saugflächen der Sauger 10, der Fixier-
einrichtungen werden bevorzugt stets in Höhe der Stüt-
zelemente, insbesondere der Kontaktflächen der Andrü-
ckelemente 7, der Bogenstützsegmente 6 gehalten. Bei-
spielsweise können die Kontaktelemente, insbesondere

Sauger 10, von einer Fixiereinrichtung über eine verrie-
gelbare Steckverbindung aufgenommen sein. Insbeson-
dere kann ein Kontaktelement, insbesondere Sauger 10,
in axialer Richtung einer Aufnahme der Fixiereinrichtung
zugeordnet werden, wobei das Kontaktelement, insbe-
sondere der Sauger 10, von der Fixiereinrichtung bei-
spielsweise über eine Kugelraste in seiner Lage fixierbar
aufgenommen werden kann. Damit können unterschied-
lich ausgebildete Kontaktelemente, insbesondere Sau-
ger 10, einer Fixiereinrichtung jeweils austauschbar zu-
geordnet werden. Insbesondere können Kontaktelemen-
te, insbesondere Sauger 10, unterschiedlicher Material-
zusammensetzung und/oder Formgebung einer Fixier-
einrichtung jeweils untereinander austauschbar zuge-
ordnet werden. Für Einstell-, Montage-, Reinigungs-
und/oder Wartungsarbeiten sind die Kontaktelemente,
insbesondere Sauger 10, schnell bzw. werkzeuglos ent-
fernbar bzw. austauschbar den Fixiereinrichtungen zu-
geordnet.
[0040] Die Fig. 4 zeigt eine seitliche Ansicht der bei-
spielsweise doppeltgroßen Kettenradwelle 4 mit an Zug-
mitteln angeordneten Stützelementen, insbesondere an
Ketten 8 angeordneten Andrückelementen 7. Die einem
jeweiligen Bogenstützsegment 6, insbesondere einem
Bügel 6, zugeordnete Kette 8 ist als geschlossene Kette
8 um einen Bügel 6 gelegt und wird vom Bügel 6 in Um-
fangsrichtung geführt. Auf der innenliegenden Seite wird
die Kette 8 von einem Spannmittel, hier insbesondere
von einer Spannrolle 9, in gewünschter bzw. einstellbarer
Spannung gehalten. Ein Stellmittel, insbesondere An-
trieb, bevorzugt ein elektrisch arbeitender Antriebsmotor,
ist dabei zur Verlagerung der die Andrückelemente 7 tra-
genden Kette 8 gegenüber dem Bügel 6 in und/oder ent-
gegen der Bogenförderrichtung BFR insbesondere zur
Einstellung oder Formateinstellung vorgesehen.
[0041] Die Kette 8 weist gelenkig miteinander verbun-
dene Kettenglieder auf, welchen die Andrückelemente 7
zuordenbar sind. Dabei kann jedem Kettenglied der Kette
8 genau ein Andrückelement 7 zugeordnet werden. Die
Andrückelemente 7 sind der Kette 8 bevorzugt wechsel-
bar zugeordnet, wobei ein jeweiliges Andrückelement 7
von einem Kettenglied der Kette 8 formschlüssig
und/oder kraftschlüssig aufgenommen sein kann. Insbe-
sondere wird ein Andrückelement 7 von einem Ketten-
glied der Kette 8 über eine verriegelbare Steckverbin-
dung aufgenommen. Bevorzugt ist ein Andrückelement
7 über eine Schraubverbindung von einem jeweiligen
Kettenglied der Kette 8 aufgenommen. Damit können un-
terschiedlich ausgebildete Andrückelemente 7 einem je-
weiligen Kettenglied einer Kette 8 jeweils austauschbar
zugeordnet werden. Insbesondere können Andrückele-
mente 7 unterschiedlicher Materialzusammensetzung
und/oder Formgebung einem jeweiligen Kettenglied ei-
ner Kette 8 jeweils untereinander austauschbar zugeord-
net werden. Für Einstell-, Montage-, Reinigungs-
und/oder Wartungsarbeiten sind die Andrückelemente 7
schnell entfernbar bzw. austauschbar der Kette 8 respek-
tive den Bogenstützsegmenten 6, insbesondere Bügeln
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6, zugeordnet.
[0042] Die Fig. 5 zeigt eine vergrößerte Ansicht eines
Bogenstützsegmentes 6, insbesondere Bügels 6, mit ei-
ner Kette 8 zugeordneten Andrückelementen 7 und einer
Fixiereinrichtung für die Bogenhinterkante. Die Fixierein-
richtung weist einen mit dem Drucklufterzeuger verbun-
denen Druckluftanschluss auf und arbeitet nach dem
Ejektor-Prinzip. Dabei enthält die Fixiereinrichtung ins-
besondere einen Ejektor 12, welcher in einem Auslass-
kanal mündet. Über den beispielsweise in Richtung der
Welle gerichteten Auslasskanal kann verbrauchte Luft
austreten. Weiter können Umlenk- oder Zerstreuungs-
mittel für die aus dem Auslasskanal austretende Luft vor-
gesehen sein. Die Fixiereinrichtung weist bevorzugt ein
Luftsteuerelement auf, welches insbesondere als Mag-
netventil 13 ausgebildet ist. Über das Luftsteuerelement,
insbesondere Magnetventil 13, erfolgt eine Steuerung
der Saugwirkung der jeweiligen Fixiereinrichtung bei-
spielsweise in Abhängigkeit der Maschinengeschwindig-
keit und/oder von Bedruckstoffeigenschaften. Dabei sind
bevorzugt alle Fixiereinrichtungen als Ejektor-Sauger
ausgebildet. Bevorzugt ist jeder Fixiereinrichtung, insbe-
sondere jedem Sauger 10, ein Luftsteuerelement, insbe-
sondere ein fernsteuerbares Magnetventil 13, zur indivi-
duellen und/oder fernsteuerbaren Steuerung der Saug-
wirkung zugeordnet, wobei das Luftsteuerelement, ins-
besondere das Magnetventil 13, insbesondere die den
Ejektor 12 speisende Druckluft steuert.
[0043] Die Ansteuerung eines Luftsteuerelementes,
insbesondere Magnetventils 13, eines oder bevorzugt je-
der Fixiereinrichtung kann von einer Steuereinrichtung,
insbesondere der Maschinensteuerung, vorgenommen
werden. Bevorzugt erfolgt der elektrische Steueran-
schluss ebenfalls über eine Dreheinführung 11 der ro-
tierbar gelagerten Kettenradwelle 4 und ggf. eine Kabel-
schleppe. Dabei kann ein Luftsteuerelement, insbeson-
dere Magnetventil 13, von der Steuereinrichtung, insbe-
sondere Maschinensteuerung, zur auftragsbezogenen
Einstellung der pneumatischen Wirkung der Fixierein-
richtung, insbesondere des Saugers 10, angesteuert
werden. Besonders bevorzugt ist durch das Luftsteuer-
element, insbesondere das Magnetventil 13, der Beginn,
die Intensität und/oder das Ende der pneumatischen
Saugwirkung der Fixiereinrichtung, insbesondere des
Saugers 10, einstellbar bzw. veränderbar. Die Einstel-
lung bzw. Veränderung kann dabei auch während des
Maschinenlaufes bzw. während des Druckprozesses
vorgenommen werden. Besonders bevorzugt wird durch
das Luftsteuerelement, insbesondere Magnetventil 13,
die Saugwirkung der Fixiereinrichtung, insbesondere
des Saugers 10, in Abhängigkeit der Maschinenge-
schwindigkeit und/oder von Bedruckstoffeigenschaften
beeinflusst bzw. eingestellt. Das Luftsteuerelement, ins-
besondere Magnetventil 13, kann dabei mit der Steuer-
einrichtung derart zusammenwirken, dass der Beginn,
die Intensität und/oder das Ende der pneumatischen Wir-
kung manuell oder automatisiert eingestellt werden
kann.

[0044] Mittels des jeweiligen einer Fixiereinrichtung,
insbesondere Sauger 10, zugeordneten Magnetventils
13 wird insbesondere die den Ejektor 12 speisende
Druckluft derart gesteuert, dass der Beginn, die Intensität
und/oder das Ende einer Saugwirkung eingestellt wird.
Die Einstellung der Saugluft der Fixiereinrichtung, insbe-
sondere am Sauger 10, durch das Luftsteuerelement,
insbesondere Magnetventil 13, kann auch in Abhängig-
keit des Bogenlaufes bei der Bogenübernahme und/oder
bei der Bogenfreigabe vorgenommen werden. Der Bo-
genlauf kann daher auch während des Druckprozesses
individuell und/oder ferngesteuert beeinflusst bzw. ge-
steuert oder geregelt werden. Eine automatisierte Ein-
stellung der Saugwirkung an den einzelnen Fixiereinrich-
tungen, insbesondere Saugern 10, der Kettenradwelle 4
kann beispielsweise nach Sensorwerten vorgenommen
werden. Insbesondere kann bei der Beeinflussung der
pneumatischen Saugwirkung eine Totzeit beim Aufbau
der Saugwirkung berücksichtigt werden. Diese Totzeit
kann weiterhin beispielsweise auch geschwindigkeitsab-
hängig kompensiert werden.
[0045] Die Fig. 6 zeigt eine Ausführung eines Andrü-
ckelementes 7 für eine auf einem Bügel 6 geführte Kette
8. Das Andrückelement 7 kann über eine Schraubver-
bindung einem Kettenglied der Kette 8 wechselbar zu-
geordnet sein. Das Andrückelement 7 ist insbesondere
elastisch ausgebildet und weist eine sich in Umfangs-
richtung erstreckende und eine minimale axiale Ausdeh-
nung aufweisende Kontaktfläche für einen Bogen auf.
Das Andrückelement 7 kann beispielsweise aus Gummi
hergestellt sein. Eine Elastizität des Andrückelementes
7 kann insbesondere durch die Materialwahl und/oder
eine geeignete Formgestaltung erreicht werden.
[0046] Die Fig. 7 zeigt eine Ausführung eines Kontak-
telementes als Sauger 10 für eine Fixiereinrichtung. Der
Sauger 10 kann der Fixiereinrichtung, insbesondere dem
Ejektor 12, über eine Aufnahme zugeordnet werden. Bei-
spielsweise kann der Sauger 10 Führungsflächen auf-
weisen, die von Führungsflächen der Fixiereinrichtung
aufgenommen bzw. geführt werden. Beispielsweise
kann der Sauger 10 in axialer Richtung der Fixiereinrich-
tung zugeordnet werden, wobei bevorzugt eine verrie-
gelbare Steckverbindung zur Lagefixierung vorgesehen
ist. An seiner Unterseite des Saugers 10 kann beispiels-
weise mindestens eine halbkugelförmige Ausnehmung
vorgesehen sein, die mit einer federbelasten Rastkugel
der Fixiereinrichtung formschlüssig zur Lagefixierung zu-
sammenwirkt und damit einen werkzeuglosen Wechsel
bzw. Tausch des Saugers 10 ermöglicht.
[0047] Der Sauger 10 weist mindestens einen und hier
insbesondere vier Durchbrüche auf und bildet mit mittig
angeordneten stützenden Erhöhungen die Saugfläche
für die Bogenhinterkante. Der Sauger 10 ist dabei bevor-
zugt derart dimensioniert, dass dessen Saugfläche stets
bzw. dauerhaft in Höhe der Kontaktlinie des unmittelbar
benachbarten Stützelementes, insbesondere Andrück-
elementes 7, des Bogenstützsegmentes 6 liegt. Dem
Sauger 10 kann weiterhin ein elastischer Überzug wie
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etwa ein Gummiüberzug zugeordnet sein. Der oder die
Durchbrüche des Saugers 10 ermöglichen die Wirkung
einer vom Ejektor 12 erzeugten Saugluft bereichsweise
auf die Bogenhinterkante, so dass eine saugende Kraft
die Bogenhinterkante in Anlage an der Saugfläche des
Saugers 10 hält.
[0048] Zur Wirkungsweise: Vor einem neuen Auftrag,
beispielsweise einem neuen Druckauftrag, können die
Bogenstützsegmente 6, insbesondere die Bügel 6, axial
auf die Seitenkanten des neuen Bogenformates gestellt
werden. Vorher, gleichzeitig oder auch danach können
die Fixiereinrichtungen, insbesondere Sauger 10, auf die
Bogenhinterkante des neuen Bogenformates gestellt
werden, wobei bevorzugt gleichzeitig die Stützelemente,
insbesondere Andrückelemente 7, derart verlagert wer-
den, dass nur der jeweilige Bogenseitenrand des neuen
Bogenformates durch Stützelemente, insbesondere An-
drückelemente 7, kontaktiert wird. Bei Bedarf können da-
bei geeignete Stützelemente, insbesondere Andrückele-
mente 7, den Bogenstützsegmenten 6, insbesondere
Bügeln 6, und/oder geeignete Kontaktelemente, insbe-
sondere Sauger 10, den Fixiereinrichtungen zugeordnet
werden.
[0049] Während des anschließenden Bogenlaufes
stützen bzw. pressen die Bogenstützsegmente 6, insbe-
sondere Bügel 6, bzw. die Stützelemente, insbesondere
die Andrückelemente 7, einen jeweiligen Bogen gleich-
zeitig gegen die Zylindermantelfläche des vorgeordneten
Bogenführungszylinders, insbesondere Druckzylinders
2, wobei eine jeweilige Bogenhinterkante neben den Bo-
genstützsegmenten 6, insbesondere Bügeln 6, bzw. den
Stützelementen, insbesondere den Andrückelementen
7, im Bereich der Bogenstützsegmente 6, insbesondere
Bügel 6, bzw. den Stützelementen, insbesondere den
Andrückelementen 7, ausschließlich durch die unmittel-
bar benachbart angeordneten Fixiereinrichtungen, ins-
besondere Sauger 10, gehalten und geführt wird.
[0050] Die Saugluft der Fixiereinrichtungen, insbeson-
dere Sauger 10, wird dabei bevorzugt nach dem Ejektor-
Prinzip aus Druckluft eines Drucklufterzeugers gewon-
nen, wobei jeweils den Fixiereinrichtungen, insbesonde-
re Sauger 10, zugeordnete Luftsteuerelemente, insbe-
sondere Magnetventile 13, die Saugluft taktgenau steu-
ern. Bei Bedarf kann auch eine individuelle und/oder fern-
steuerbare Veränderung der Saugluftsteuerung vorge-
nommen werden. Beispielsweise kann eine Ansteuerung
der Luftsteuerelemente, insbesondere Magnetventile
13, nach Kennlinien erfolgen. Damit kann eine maximale
Saugkraft während der Bogenübernahme in der Über-
gabezentralen sichergestellt werden. Anschließend
kann beispielsweise winkelabhängig eine Reduktion der
Saugwirkung vorgenommen werden, da für das Halten
der an der Saugfläche des Saugers 10 anliegenden Bo-
genhinterkante eine geringere Saugkraft ausreichend ist.

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen

[0051]

1 Auslage
2 Druckzylinder
3 Kettenfördersystem
4 Kettenradwelle
5 Auslagestapel
6 Bogenstützsegment, Bügel
7 Andrückelement
8 Kette
9 Spannrolle
10 Sauger
11 Dreheinführung
12 Ejektor
13 Magnetventil
BFR Bogenförderrichtung

Patentansprüche

1. Bogenverarbeitende Maschine mit einer Bogen-
transportvorrichtung mit einem Bogen von einem
Bogenführungszylinder (2) übernehmenden Bogen-
fördersystem (3, 4),

mit einer Greifeinrichtung (3) zum klemmenden
Fixieren und Transportieren einer jeweiligen Bo-
genvorderkante und
mit mindestens zwei den Bogen gleichzeitig an
der Zylindermantelfläche des Bogenführungs-
zylinders (2) haltenden umlaufenden Bogen-
stützsegmenten (6), wobei die Bogenstützseg-
mente (6) den Bogen ausschließlich stützend
oder pressend gegen die Zylindermantelfläche
führende Stützelemente (7) tragen und
wobei pneumatische Fixiereinrichtungen (10)
für die Bogenhinterkante vorgesehen sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens ein Bogenstützsegment (6)
und eine Fixiereinrichtung (10) gemeinsam quer
zur Bogenförderrichtung (BFR) verlagerbar ge-
lagert sind,
wobei Fixiereinrichtungen (10) ausschließlich
im Bereich der Bogenstützsegmente (6) zwi-
schen den Bogenstützsegmenten (6) angeord-
net sind und jeweils eine Fixiereinrichtung (10)
einem Bogenstützsegment (6) zugeordnet ist,
wobei eine eine Fixiereinrichtung (10) tragende
Nabenhülse gegenüber einer diese tragenden
Nabe in Umfangsrichtung verstellbar und ge-
meinsam mit dieser axial verlagerbar ausgeführt
ist und
wobei ein Stellmittel zur axialen Verlagerung ei-
ner das Bogenstützsegment (6) und über eine
Nabenhülse die Fixereinrichtung (10) tragenden
Nabe vorgesehen ist.

2. Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1,
wobei genau eine dem Bogenstützsegment (6) zu-
geordnete Fixiereinrichtung (10) gemeinsam mit
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dem Bogenstützsegment (6) verlagerbar gelagert
ist.

3. Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1
oder 2, wobei jede Fixiereinrichtung (10) einen se-
paraten pneumatischen Anschluss aufweist.

4. Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2
oder 3, wobei das Bogenstützsegment (6) auf einer
axial zu einer Kettenradwelle (4) verlagerbar ange-
ordneten Nabe gelagert ist.

5. Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3 oder 4, wobei eine dem Bogenstützsegment (6)
zugeordnete Fixiereinrichtung (10) mittelbar auf ei-
ner axial zu einer Kettenradwelle (4) verlagerbar an-
geordneten Nabe gelagert ist.

6. Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3, 4 oder 5, wobei eine dem Bogenstützsegment (6)
zugeordnete Fixiereinrichtung (10) auf einer Naben-
hülse gelagert ist, welche gegenüber einer das Bo-
genstützelement (6) tragenden Nabe bewegbar ge-
lagert ist.

7. Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3, 4, 5 oder 6, wobei ein Antrieb zur gemeinsamen
axialen Verlagerung des Bogenstützsegmentes (6)
und der zugeordneten Fixiereinrichtung (10) einen
Spindelantrieb aufweist und/oder über eine Verlage-
rung einer Nabe das Bogenstützsegment (6) und die
zugeordnete Fixiereinrichtung (10) verlagert.

8. Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3, 4, 5, 6 oder 7, wobei ein Stellmittel zur Verlagerung
einer Nabenhülse gegenüber einer das Bogenstütz-
segment (6) tragenden Nabe vorgesehen ist und die-
ses Stellmittel auf der Nabe oder Nabenhülse ange-
ordnet ist.

9. Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3, 4, 5, 6, 7 oder 8, wobei ein oder alle Stützelemente
(7) gemeinsam mit der zugeordneten Fixiereinrich-
tung (10) in Umfangsrichtung und/oder in und/oder
entgegen der Bogenförderrichtung (BFR) verlager-
bar verbunden sind.

10. Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3, 4, 5, 6, 7, 8 oder 9, wobei jedes Bogenstützseg-
ment (6) ein Stützelemente (7) tragendes Zugmittel
(8) aufweist, welches mit der zugeordneten Fixier-
einrichtung (10) verbunden ist.

11. Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 oder 10, wobei die Fixiereinrichtun-
gen (10) je einen Druckluftanschluss aufweisen und
nach dem Ejektor-Prinzip arbeiten.

12. Verfahren zum Transportieren von Bogen von einem
Bogenführungszylinder (2) an ein Bogenfördersys-
tem (3, 4) in einer bogenverarbeitenden Maschine,

wobei eine Greifeinrichtung (3) eine jeweilige
Bogenvorderkante zum Transport klemmend fi-
xiert,
wobei der Bogen von mindestens zwei umlau-
fenden Bogenstützsegmenten (6) gleichzeitig
an der Zylindermantelfläche des Bogenfüh-
rungszylinders (2) gehalten wird,
wobei die Bogenstützsegmente (6) den Bogen
mittels Stützelementen (7) ausschließlich stüt-
zend oder pressend gegen die Zylindermantel-
fläche führen und wobei pneumatische Fixier-
einrichtungen (10) die Bogenhinterkante halten,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens ein Bogenstützsegment (6)
und eine Fixiereinrichtung (10) gemeinsam quer
zur Bogenförderrichtung (BFR) verlagert wer-
den,
wobei eine gemeinsame Verlagerung von Bo-
genstützsegment (6) und Fixiereinrichtung (10)
durch axiale Verlagerung einer diese tragende
Nabe entlang einer Kettenradwelle (4) durch ein
Stellmittel erfolgt und
wobei Bogenstützsegmente (6) und/oder Fixier-
einrichtungen (10) quer zur Bogenförderrich-
tung (BFR) nach außerhalb des aktuellen Bo-
genformates verlagert werden, um eine Bogen-
führung ohne Bogenstützsegmente (6)
und/oder Fixiereinrichtungen (10) zu ermögli-
chen.

13. Verfahren nach Anspruch 12, wobei eine gemeinsa-
me Verlagerung von Bogenstützsegment (6) und Fi-
xiereinrichtung (10) durch axiale Verlagerung einer
diese tragende Nabe entlang einer Kettenradwelle
(4) über einen Spindelantrieb erfolgt.

14. Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10 oder 11, wobei jeweils eine
Fixiereinrichtung (10) unmittelbar benachbart zu ei-
nem Bogenstützsegment (6) gelagert ist und/oder
gegenüber einem Bogenstützsegment (6) verlager-
bar gelagert ist.

15. Bogenverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 2,
3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11 oder 14, wobei die Fixier-
einrichtungen (10) in oder entgegen der Bogenför-
derrichtung (BFR) und quer zur Bogenförderrichtung
(BFR) gemeinsam mit Stützelementen (7) der Bo-
genstützsegmente (6) formateinstellbar ausgebildet
sind.
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Claims

1. A sheet-processing machine comprising: a sheet
transport device having a sheet conveyor system (3,
4) receiving sheets from a sheet-guiding cylinder (2);
a gripping device (3) for the clamped fixing and trans-
porting of a front edge of a sheet; and at least two
peripheral sheet support segments (6) simultane-
ously holding the sheet on the lateral cylinder surface
of the sheet-guiding cylinder (2), wherein the sheet
support segments (6) carry support elements (7)
guiding the sheet exclusively supportingly or press-
ingly against the lateral cylinder surface, and pneu-
matic fixing devices (10) are provided for the sheet
rear end,
characterized in that at least one sheet support
segment (6) and a fixing device (10) are displaceably
mounted together transversely to the sheet convey-
ing direction (BFR), wherein fixing devices (10) are
arranged exclusively in the region of the sheet sup-
port segments (6) between the sheet support seg-
ments (6) and a fixing device (10) is assigned to each
sheet support segment (6), wherein a hub sleeve
carrying a fixing device (10) is adjustable in the cir-
cumferential direction against a hub carrying said
hub sleeve and together with said sleeve is axially
displaceable and wherein a adjusting means is pro-
vided for axial displacement of a hub carrying the
sheet support segment (6) and via a hub sleeve the
fixing device (10).

2. The sheet-processing machine according to claim
1, wherein exactly one fixing device (10) assigned
to the sheet support segment (6) is displaceably
mounted together with the sheet support segment
(6).

3. The sheet-processing machine according to claim 1
or 2, wherein each fixing device (10) has a separate
pneumatic connection.

4. The sheet-processing machine according to claim
1, 2 or 3, wherein the sheet support segment (6) is
mounted on a hub arranged axially displaceable to
a chain wheel shaft (4).

5. The sheet-processing machine according to claim
1, 2, 3 or 4, wherein a fixing device (10) assigned to
the sheet support segment (6) is mounted indirectly
on a hub arranged axially displaceable to a chain
wheel shaft (4).

6. The sheet-processing machine according to claim
1, 2, 3, 4 or 5, wherein a fixing device (10) assigned
to the sheet support segment (6) is mounted on a
hub sleeve, which is moveably mounted vis-à-vis a
hub carrying the sheet support element (6).

7. The sheet-processing machine according to claim
1, 2, 3, 4, 5 or 6, wherein a drive for joint axial dis-
placement of the sheet support segment (6) and of
the assigned fixing device (10) has a spindle drive
and/or the sheet support segment (6) and the as-
signed fixing device (10) are displaced via a dis-
placement of a hub.

8. The sheet-processing machine according to claim
1, 2, 3, 4, 5, 6 or 7, wherein an adjusting means for
the displacement of a hub sleeve vis-à-vis a hub car-
rying the sheet support segment (6) is provided and
this adjusting means is arranged on the hub or on
the hub sleeve.

9. The sheet-processing machine according to claim
1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 or 8, wherein one or all support
elements (7) are displaceably connected together to
the assigned fixing device (10) in the circumferential
direction and/or in and/or against the sheet convey-
ing direction (BFR).

10. The sheet-processing machine according to claim
1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 or 9, wherein each sheet support
segment (6) comprises a traction means (8) carrying
support elements (7), said traction means being con-
nected to the assigned fixing device (10).

11. The sheet-processing machine according to claim
1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 or 10, wherein the fixing devices
(10) each have a compressed-air connection and
operate according to the ejector principle.

12. A method for transporting sheets from a sheet-guid-
ing cylinder (2) to a sheet-conveying system (3, 4)
in a sheet-processing machine, wherein a gripping
device (3) fixes a respective front edge of a sheet in
a clamping manner for transport, wherein the sheet
is held by at least two revolving sheet support seg-
ments (6) simultaneously on the lateral cylinder sur-
face of the sheet-guiding cylinder (2), wherein the
sheet support segments (6) guide the sheet by
means of support elements (7) exclusively support-
ingly or pressingly against the lateral cylinder surface
and wherein pneumatic fixing devices (10) hold the
rear edge of a sheet, characterized in that at least
one sheet support segment (6) and a fixing device
(10) are displaced together transversely to the sheet
conveying direction (BFR), wherein a joint displace-
ment of sheet support segment (6) and fixing device
(10) occurs by axial displacement of a hub carrying
them along a chain wheel shaft (4) by adjusting
means and wherein sheet support segments (6)
and/or fixing devices (10) are displaced transversely
to the sheet conveying direction (BFR) to the outside
of the current sheet format, in order to facilitate a
sheet guidance without sheet support segments (6)
and/or fixing devices (10).
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13. The method according to claim 12, wherein a joint
displacement of sheet support segment (6) and fixing
device (10) occurs by axial displacement of a hub
carrying them along a chain wheel shaft (4) via a
spindle drive.

14. A sheet-processing machine according to claim 1,
2, 3, 4, 5 ,6, 7, 8, 9, 10 or 11, wherein in each case
a fixing device (10) is mounted directly adjacent to
a sheet support segment (6) and/or is displaceably
mounted vis-à-vis a sheet support segment (6).

15. A sheet-processing machine according to claim 1,
2, 3, 4, 5 ,6, 7, 8, 9, 10, 11 or 14, wherein the fixing
devices (10) are format adjustable in or against the
sheet conveying direction (BFR) and transversely to
the sheet conveying direction (BFR) together with
support elements (7) of the sheet support segments
(6).

Revendications

1. Machine de traitement de feuilles avec un dispositif
de transport de feuilles avec un système d’achemi-
nement de feuilles (3, 4) qui prend en charge des
feuilles depuis un cylindre de guidage de feuille (2),
avec un équipement de préhension (3) pour fixer et
transporter par serrage un bord avant de feuille et

avec au moins deux segments de soutien de
feuille (6) qui entourent et maintiennent simul-
tanément la feuille contre la surface d’enveloppe
de cylindre du cylindre de guidage de feuille (2),
dans laquelle les segments de soutien de feuille
(6) portent la feuille exclusivement par soutien
ou pressage contre les éléments de soutien (7)
qui guident la surface d’enveloppe de cylindre et
dans laquelle des équipements de fixation (10)
pneumatiques sont prévus pour le bord arrière
de feuille,
caractérisé en ce que
au moins un segment de soutien de feuille (6)
et un équipement de fixation (10) sont montés
ensemble de façon déplaçable transversale-
ment à la direction d’acheminement de feuilles
(BFR),
dans laquelle des équipements de fixation (10)
sont agencés exclusivement dans la zone des
segments de soutien de feuille (6) entre les seg-
ments de soutien de feuille (6), et un équipement
de fixation (10) est respectivement attribué à un
segment de soutien de feuille (6),
dans laquelle une douille de moyeu qui porte un
équipement de fixation (10) peut être réglée
dans la direction périphérique par rapport à un
moyeu qui porte celui-ci et est conçu de façon
axialement déplaçable ensemble avec celui-ci

et dans laquelle un moyen de réglage est prévu
pour un déplacement axial d’un moyeu qui porte
le segment de soutien de feuille (6) et l’équipe-
ment de fixation (10) via une douille de moyeu.

2. Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, dans laquelle exactement un équipement
de fixation (10) attribué au segment de soutien de
feuille (6) est monté de façon déplaçable ensemble
avec le segment de soutien de feuille (6).

3. Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1 ou 2, dans laquelle chaque équipement de
fixation (10) présente un raccord pneumatique sé-
paré.

4. Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2 ou 3, dans laquelle le segment de soutien
de feuille (6) est monté sur un moyeu agencé de
façon déplaçable axialement par rapport à un arbre
de roue d’entraînement (4).

5. Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3 ou 4, dans laquelle un équipement de
fixation (10) attribué au segment de soutien de feuille
(6) est indirectement monté sur un moyeu agencé
de façon déplaçable axialement par rapport à un ar-
bre de roue d’entraînement (4).

6. Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3, 4 ou 5, dans laquelle un équipement
de fixation (10) attribué au segment de soutien de
feuille (6) est monté sur une douille de moyeu, la-
quelle est montée de façon mobile par rapport à un
moyeu qui porte le segment de soutien de feuille (6).

7. Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3, 4, 5 ou 6, dans laquelle un entraîne-
ment présente un entraînement de broche pour un
déplacement axial commun du segment de soutien
de feuille (6) et de l’équipement de fixation (10) at-
tribué et/ou déplace le segment de soutien de feuille
(6) et l’équipement de fixation (10) attribué via un
déplacement d’un moyeu.

8. Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3, 4, 5, 6 ou 7, dans laquelle un moyen
de réglage est prévu pour un déplacement d’une
douille de moyeu par rapport à un moyeu qui porte
le segment de soutien de feuille (6) et ce moyen de
réglage est agencé sur le moyeu ou la douille de
moyeu.

9. Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 ou 8, dans laquelle un ou
tous les éléments de soutien (7) sont reliés de façon
déplaçable ensemble avec l’équipement de fixation
(10) attribué dans la direction périphérique et/ou
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dans et/ou contre la direction d’acheminement de
feuilles (BFR).

10. Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 ou 9, dans laquelle chaque
segment de soutien de feuille (6) présente un moyen
de traction (8) portant un élément de soutien (7),
lequel moyen de traction est relié à l’équipement de
fixation (10) attribué.

11. Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 ou 10, dans laquelle les
équipements de fixation (10) présentent chacun un
raccord d’air comprimé et travaillent selon le principe
de l’éjecteur.

12. Procédé de transport de feuilles par un cylindre de
guidage de feuille (2) au niveau d’un système
d’acheminement de feuilles (3, 4) dans une machine
de traitement de feuilles,

dans lequel un équipement de préhension (3)
fixe par serrage un bord avant de feuille respectif
pour le transport,
dans lequel la feuille est maintenue simultané-
ment par au moins deux segments de soutien
de feuille (6) qui l’entourent contre la surface
d’enveloppe de cylindre du cylindre de guidage
de feuille (2),
dans lequel les segments de soutien de feuille
(6) guident la feuille au moyen d’éléments de
soutien (7) exclusivement par soutien ou pres-
sage contre la surface d’enveloppe de cylindre
et
dans lequel des équipements de fixation (10)
pneumatiques maintiennent le bord arrière de
feuille,
caractérisé en ce que
au moins un segment de soutien de feuille (6)
et un équipement de fixation (10) sont déplacés
ensemble transversalement à la direction
d’acheminement de feuilles (BFR),
dans lequel un déplacement commun du seg-
ment de soutien de feuille (6) et de l’équipement
de fixation (10) se produit par un déplacement
axial d’un moyeu qui porte celui-ci le long d’un
arbre de roue d’entraînement (4) via un moyen
de réglage et
dans lequel des segments de soutien de feuille
(6) et/ou des équipements de fixation (10) sont
déplacés transversalement à la direction
d’acheminement de feuilles (BFR) vers l’exté-
rieur du format de feuille en cours, pour permet-
tre un guidage de feuille sans segments de sou-
tien de feuille (6) et/ou équipements de fixation
(10).

13. Procédé selon la revendication 12, dans lequel un

déplacement commun de segment de soutien de
feuille (6) et d’équipement de fixation (10) se produit
par un déplacement axial d’un moyeu portant celui-
ci le long d’un arbre de roue d’entraînement (4) via
un entraînement de broche.

14. Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10 ou 11, dans lequel
respectivement un équipement de fixation (10) est
monté de façon indirectement avoisinante à un seg-
ment de soutien de feuille (6) et/ou est monté de
façon déplaçable par rapport à un segment de sou-
tien de feuille (6).

15. Machine de traitement de feuilles selon la revendi-
cation 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11 ou 14, dans
lequel les équipements de fixation (10) dans ou con-
tre la direction d’acheminement de feuilles (BFR) et
transversalement à la direction d’acheminement de
feuilles (BFR) sont conçus de façon à pouvoir être
réglés selon le format ensemble avec des éléments
de soutien (7) des segments de soutien de feuille (6).
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