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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bogenführungsein-
richtung in einer Druckmaschine nach dem Oberbegriff
des Hauptanspruches.
[0002] Eine Bogendruckmaschine für den Schön- und
Widerdruck nach dem Prinzip Gummi gegen Gummi in
einer Druckzone ist aus der DE 26 03 483 A1 bekannt.
Die Bogenführung ist dabei derart ausgebildet, daß in
Förderrichtung des Bedruckstoffes ein erstes mit einem
Kompressor gekoppeltes Blasrohr mit Öffnungen ange-
ordnet ist, dessen Blasluftstrahl den Bedruckstoff gegen
die Anlegetrommel drückt und einen Kontakt des Be-
druckstoffes mit dem unteren Gummituchzylinder (Bo-
genführungszylinder) vor dem Druckspalt verhindert.
Vor dem Druckspalt ist weiterhin ein Saugkasten mit ei-
ner vorzugsweise konkav gekrümmten Saugfläche an-
geordnet, die dem Ansaugen des Bedruckstoffes dient.
Damit soll der Bedruckstoff möglichst lange an der
Saugfläche entlang geführt werden ehe er mit dem un-
teren Gummituchzylinder vor dem Druckspalt in Berüh-
rung kommt. Der Saugkasten ist mit einer Vakuumquelle
gekoppelt. Nach dem Druckspalt ist ein zweites Blas-
rohr, Luftschwert genannt, angeordnet, aus dessen Öff-
nungen Blasluft auf die Oberfläche des oberen Gummi-
tuchzylinders als auch in den Druckspalt selbst strömt.
[0003] Es ist eine in Förderrichtung des Bedruckstof-
fes vor dem Druckspalt von Gummituchzylinder und
Druckzylinder angeordnete weitere Blasvorrichtung be-
kannt, die von der MAN Roland Druckmaschinen AG in
der Baureihe Roland 800, einer Rotationsdruckmaschi-
ne nach dem Fünf-Zylinder-Prinzip, in den Jahren 1978
bis 1995 realisiert und verkauft wurde. Diese Blasvor-
richtung ist aus einer Mehrzahl von zueinander in Zylin-
derachsrichtung beabstandeten und der Krümmung der
Druckzylindermantelfläche angepaßten Führungsele-
menten gebildet, wobei jedes Führungselement einen
hohlzylindrischen Querschnitt aufweist. Ein jedes Füh-
rungselement besitzt in der Wandung schräg angeord-
nete, gegen den Druckzylinder und die Förderrichtung
des Bedruckstoffes gerichtete Blasluftöffnungen, wel-
che ein Abheben des Bogens von der Druckzylinder-
Mantelfläche vermeiden. Das Innere des hohlzylindri-
schen Führungselementes stellt die Blasluftkammer
dar, die mit einem Pneumatiksystem für die Blasluftver-
sorgung gekoppelt ist. Die Blasluftöffnungen aufweisen-
de Wandung der Führungselemente stellt eine Außen-
kontur dar, die der Mantelfläche des Druckzylinders an-
gepaßt ist. Weiterhin sind zusätzliche kleinere Blasluft-
öffnungen angeordnet, die - quer zur Bewegungsrich-
tung betrachtet - im Randbereich der Führungselemen-
te nach innen und nach außen gerichtet sind.
[0004] Aus der EP 0 695 715 B1 ist eine Bogenglätt-
einrichtung für die Führung bogenförmiger Bedruckstof-
fe in einem Ausleger einer Rotationsdruckmaschine be-
kannt, welche dem Entrollen der Bedruckstoffe dient
und in eine Leiteinrichtung integriert ist. In Bezug auf die
Führungsbahn der Leiteinrichtung ist die Bogenglättein-

richtung aus deren Ebene geringfügig zurückgesetzt
und dient dem Entrollen von Bogen bei einseitig be-
druckten bogenförmigen Bedruckstoffen. Ein Leitele-
ment zur Abdeckung der Bogenglätteinrichtung bei
beidseitig bedruckten Bedruckstoffen ist in den Frei-
raum zwischen Bogenglätteinrichtung und Führungs-
bahn bewegbar, so daß eine im wesentlichen geschlos-
sene Führungsbahn gebildet ist.
Ein ungleichmäßiges Aufliegen des Bedruckstoffes auf
dem Druckzylinder bzw. unteren Gummituchzylinder ist
dabei nicht auszuschließen, insbesodere im Bereich der
Hinterkante des Bogenmaterials.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Bogenführungseinrichtung in einer Druckmaschine zu
schaffen, die die genannten Nachteile vermeidet, die
insbesondere eine gleichmäßigere Führung des Be-
druckstoffes auf dem Bogenführungszylinder, insbe-
sondere einem Druckzylinder, gestattet und einen ver-
besserten Einlauf des Bedruckstoffes in einen Druck-
spalt gewährleistet.
[0006] Die Aufgabe wird durch die Ausbildungsmerk-
male des Hauptanspruches oder Nebenanspruches ge-
löst. Weiterbildungen ergeben sich aus den Unteran-
sprüchen.
[0007] Es wurde gefunden, daß im Druckprozeß so-
wie im Lackierprozeß, insbesondere bei Bedruckstoffen
mit geringerem Flächengewicht, der hintere Bereich der
bogenförmigen Bedruckstoffe zum Einrollen neigt. Die-
ser Effekt verstärkt sich mit zunehmender Anzahl der
Druckspalte bzw. Lackierspalte innerhalb der Druckma-
schine. Bei Druckmaschinen, die von Schöndruck auf
Schön- und Widerdruck bzw. umgekehrt umstellbar
sind, wirkt sich dieser Effekt besonders negativ aus,
wenn die Druckwerke / Lackwerke in Förderrichtung der
Bedruckstoffe einem, z.B. nach dem Prinzip der Hinter-
kantenwendung wirksamen, Wendesystem vorgeord-
net sind und diesem Wendesystem wiederum Druck-
werke / Lackwerke in Förderrichtung nachfolgen. Das
Einrollen des Bedruckstoffes kann zu unerwünschtem
Passerversatz und zum Doublieren führen. Ein ver-
gleichbarer Effekt ist bei Bedruckstoffen zu verzeich-
nen, die bereits einseitig bedruckt bzw. lackiert von ei-
nem gewendeten Anlegerstapel erneut den Druckwer-
ken / Lackwerken mit der unbedruckten Seite obenlie-
gend zugeführt werden.
[0008] Um ein glattes, flatterfreies Führen des bogen-
förmigen Bedruckstoffes auf der Mantelfläche des Bo-
genführungszylinders zu realisieren, ist in Förderrich-
tung des Bedruckstoffes vor dem aus Gummituchzylin-
der (für Druckwerke) oder Formzylinder (für Lackwerke)
und Bogenführungszylinder, vorzugsweise dem Druck-
zylinder, gebildeten zwickelförmigem Druckspalt eine
erfindungsgemäße, pneumatisch beaufschlagbare Bo-
genführungseinrichtung angeordnet, deren Unterseite
als Führungsfläche dem Bogenführungszylinder be-
nachbart ist.
[0009] Dabei ist die Bogenführungseinrichtung vor
dem Druckspalt derart angeordnet, daß zwischen der
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Führungsfläche der Bogenführungseinrichtung und der
Mantelfläche des Bogenführungszylinders, z.B. des
Druckzylinders, ein Einlaufspalt für den Bedruckstoff
gebildet ist, der in Förderrichtung zum Druckspalt hin
einen sich verjüngenden Verlauf aufweist. Die Bogen-
führungseinrichtung ist achsparallel zum Bogenfüh-
rungszylinder angeordnet.
[0010] Nach einer ersten Lösung besitzt die Bogen-
führungseinrichtung an der zum Bogenführungszylinder
zeigenden Führungsfläche mindestens eine, sich zu-
mindest über die minimale Formatbreite erstreckende,
Bogenglätteinrichtung. Die Bogenglätteinrichtung ist in
die Bogenführungseinrichtung, speziell in deren Füh-
rungsfläche, integriert und weist wenigstens einen
Glättspalt auf und ist mit einem Pneumatiksystem in
Funktionsverbindung. In Förderrichtung des Bedruck-
stoffes ist die Bogenglätteinrichtung am Anfang der Bo-
genführungseinrichtung (vom Druckspalt abgewandt)
angeordnet, wobei der weitere Teil der Bogenführungs-
einrichtung zumindest als Führungsfläche bis in die Nä-
he des zwickelförmigen Druckspaltes reicht.
[0011] Die erfindungsgemäße Bogenführungsein-
richtung eignet sich insbesondere für Bedruckstoffe, de-
ren Oberseite unbedruckt ist, d.h. keine Farb- und/oder
Lackbelegung aufweist. Darüber hinaus ist die Erfin-
dung vorzugsweise derart ausgebildet, daß die Bo-
genglätteinrichtung abdeckbar ist, d.h. die Abdeckung
fluchtet mit der Führungsfläche, und somit ist die Bo-
genführungseinrichtung auch für Bedruckstoffe mit be-
druckter Oberseite als Leitfläche einsetzbar.
[0012] Nach einer zweiten Lösung besitzt die Bo-
genglätteinrichtung in der Führungsfläche mindestems
eine Reihe untereinander beabstandeter und mit einem
Pneumatiksystem in Funktionsverbindung stehender
Blas-Sog-Düsen, die sich zumindest über die minimale
Formatbreite erstrecken. Die Blas-Sog-Düsen sind in
der Führungsfläche schräg gegen die Förderrichtung
des Bedruckstoffes gerichtet.
[0013] In einer weiteren Ausbildung ist neben der in
Förderrichtung vor dem Druckspalt angeordneten Bo-
genführungseinrichtung (mit Bogenglätteinrichtung) ei-
ne weitere Bogenführungseinrichtung (ohne Bo-
genglätteinrichtung) nach dem Druckspalt angeordnet.
Diese Bogenführungseinrichtung dient der Führung des
Bedruckstoffes beim Verlassen des Druckspaltes. Die
dem Druckspalt nachgeordnete Bogenführungseinrich-
tung ist ebenfalls pneumatisch beaufschlagbar, so daß
die aus den Öffnungen austretende Blasluft mittels
Druckenergie auf den Bedruckstoff wirkt.
Dabei weist die Bogenführungseinrichtung wenigstens
eine pneumatisch beaufschlagbare Kammer mit auf den
Bedruckstoff gerichteten Öffnungen für den Blasluftaus-
tritt auf. In einer Weiterbildung weist die Bogenführungs-
einrichtung mehrere Kammern auf, die durch Abschot-
tungen getrennt sind und separat mit Pneumatiksyste-
men für die Blasluftversorgung gekoppelt sind. Alterna-
tiv ist auch die Ausbildung mit einem Pneumatiksystem
mit nur einer Blasluftversorgung ausführbar, wobei die

Blasluftversorgung bis an die dem Druckspalt benach-
barte Kammer reicht und die Blasluft durch Öffnungen
in den Abschottungen in die weiteren Kammern zurück-
strömt.
Zwischen der Unterseite (Führungsfläche) der Bogen-
führungseinrichtung und der Mantelfläche des Bogen-
führungszylinders ist ein Auslaufspalt gebildet, der aus-
gehend vom Druckspalt in Förderrichtung einen sich er-
weiternden Spalt aufweist.
[0014] Die Erfindung soll an einem Ausführungsbei-
spiel näher erläutert werden. Dabei zeigen schema-
tisch:

Fig. 1 eine Bogenrotationsdruckmaschine mit ei-
nem Wendesystem

Fig. 2 eine Bogenführungseinrichtung mit einem
Bogenglätter vor dem Druckspalt

Fig. 3 eine weitere Ausbildung einer Bogenfüh-
rungseinrichtung

Fig. 4 eine Bogenführungseinrichtung mit Blas-
Sog-Düsen

[0015] Eine Bogenrotationsdruckmaschine ist gemäß
Fig. 1 in Reihenbauweise dargestellt. Dabei sind meh-
rere Druckwerke 1 mit Druckzylinder 10 aneinanderge-
reiht und untereinander mittels Transfertrommeln 4 bzw.
Wendesystemen 3 verbunden. Transfertrommeln 4 und
Wendesysteme 3 weisen zugeordnete Bogenleitein-
richtungen 7 auf. Dem letzten Druckwerk 1 ist ein Aus-
leger 2 nachgeordnet, welcher den Bedruckstoff mittels
Kettenradwelle 5 und umlaufenden Kettensystemen 6
in Förderrichtung 8 an den Bogenleiteinrichtungen 7
entlang transportiert und auf einem Auslegerstapel ab-
legt Jedes Druckwerk 1 besteht in bekannter Weise aus
einem Druckzylinder 10, einem Gummituchzylinder 11
und einem Platten- zylinder. Dem Plattenzylinder ist ein
Farbwerk, ggf. ein Feuchtwerk zugeordnet, auf das hier
nicht weiter eingegangen werden soll.
[0016] Bei Bogenrotationsdruckmaschinen in Rei-
henbauweise sind für die Inline - Veredelung bekannt-
lich auch ein oder mehrere Lackwerke den Druckwer-
ken zuordbar. Ein Lackwerk ist dabei mit einem Druck-
werk 1 vergleichbar. Der Gummituchzylinder 11 des
Druckwerkes entspricht dann bekanntlich dem Formzy-
linder des Lackwerkes, der mit einer Auftragwalze sowie
einem Lackdosiersystem in Funktionsverbindung ist.
Der Druckzylinder 10 übernimmt auch im Lackwerk die
Funktion des Bogenführungszylinders.
[0017] Gummituchzylinder bzw. Formzylinder 11 so-
wie Druckzylinder 10 bilden einen Druckspalt 12 durch
den in Druck an - Stellung der bogenförmige Bedruck-
stoff transportiert und bedruckt bzw. lackiert wird. Alter-
nativ kann in Druck ab - Stellung z.B. bei Kontrolle des
Papierlaufes oder falls ein Druckwerk bzw. Lackwerk 1
nicht benötigt wird, der auf der Mantelfläche des Druck-
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zylinders 10 aufliegende Bedruckstoff kontaktlos zum
abgestellten Gummituchzylinder / Formzylinder 11 den
Druckspalt 12 passieren, indem eine Bogenführungs-
einrichtung 9 in Betrieb bleibt.
[0018] In Förderrichtung 8 ist in erster Ausbildung vor
dem Druckspalt 12 diese Bogenführungseinrichtung 9
angeordnet. Die Bogenführungseinrichtung 9 weist ei-
nen annähernd keilförmigen Querschnitt auf, der sich
kastenförmig über die Breite des Druckzylinders 10 er-
streckt und in Richtung des zwickelförmigen Raumes
des Druckspaltes 12, gebildet durch den Gummituch-/
Formzylinder 11 und Druckzylinder 10, hineinragt. Ge-
mäß Fig.2 ist die Bogenführungseinrichtung 9 in drei
Kammern 13, 14, 15 unterteilt, wobei die Kammer 13
am weitesten in den Druckspalt 12 ragt und die Kammer
15 am weitesten vom Druckspalt 12 entfernt ist. Die
Kammern 13 und 14 sind mit je einem oder einem ge-
meinsamen Pneumatiksystem für die Blasluftversor-
gung gekoppelt und weisen an einer Führungsfläche 22
(Unterseite der Bogenführungseinrichtung 9) Öffnun-
gen 16 auf, die entgegen der Förderrichtung 8 zum be-
nachbarten Druckzylinder 10 geneigt sind. Bevorzugt
weist die Kammer 13 darüberhinaus wenigstens eine
Öffnung 16 auf, welche in Richtung Druckspalt 12 gegen
den Gummituch-/ Formzylinder 11 gerichtet ist, derart
daß die Blasluftströmung vor dem Druckspalt 12 gegen
den Gummituch-/ Formzylinder 11 bläst und am Gum-
mituch-/ Formzylinder 11 abgelenkt und gegen die För-
derrichtung 8 gerichtet den Bedruckstoff auf dem Mantel
des Druckzylinders 10 glatt führt und ausstreicht. Die
dem Druckspalt 12 entfernteste Kammer 15 der Bogen-
führungseinrichtung 9 weist eine dem Druckzylinder 10
gegenüberliegend zugeordnete Bogenglätteinrichtung
17 auf und ist mit einem separaten Pneumatiksystem
18 gekoppelt. Das Pneumatiksystem 18 ist wahlweise
für die Versorgung mit Blasluft zur Bogenführung oder
mit Saugluft als Bogenglätteinrichtung umsschaltbar.
Alternativ kann das Pneumatiksystem 18 auch aus-
schließlich für die Saugluftversorgung der Bogenglätt-
einrichtung 17 ausgebildet sein.
[0019] Die Bogenführungseinrichtung 9 ist beidseitig
in Seitengestellen gelagert. Bevorzugt ist die Lagerung
ein Drehgelenk 21, so daß die Bogenführungseinrich-
tung 9 in einem definierten Winkel um diese Drehachse
schwenkbar ist. Damit ist die Bogenführungseinrichtung
9, z.B. abhängig vom Flächengewicht der zu verarbei-
tenden Bedruckstoffe oder vom Drucksujet, in ihrem Ab-
stand zum Druckzylinder 10 einstellbar. Dieser Abstand
stellt einen Einlaufspalt 19 dar, der trotz der Schwenk-
barkeit der Bogenführungseinrichtung 9 stets in Rich-
tung zum Druckspalt 12 sich verjüngend angeordnet ist.
Aus den Kammern 13, 14 strömt aus den in der Füh-
rungsfläche 22 angeordneten Öffnungen 16 Blasluft
aus, wobei deren kinetische Energie in auf den Bedruck-
stoff wirkende Druckenergien P1, P2 umgesetzt ist, die
größer sind als der Umgebungsdruck P0. Dabei ist die
Druckenergie P1 dem Bereich der Kammer 13 und die
Druckenergie P2 dem Bereich der Kammer 14 zugeord-

net, wobei auf den Umgebungsdruck P0 bezogen die
Druckenergien P1 gleich oder ungleich zu P2 sind. Be-
vorzugt gilt jedoch P1 > P2 > P0.
[0020] In die Kammer 15 ist die Bogenglätteinrichtung
17 integriert und weist in ihrem Glättspalt eine über die
Formatbreite quer zur Förderrichtung 8 des Bedruck-
stoffes verlaufende Saugleiste auf, welche durch Boh-
rungen, Schlitze oder eine durchgehende Nut gebildet
ist. Die Bogenglätteinrichtung 17 besitzt eine wellenför-
mig gekrümmte Kontur und ist dem Druckzylinder 10 be-
nachbart zugeordnet. Die Kammer 15 sowie die Saug-
leiste sind durch das Pneumatiksystem 18 mit einem
Unterdruck Pu versehen. Dabei gilt P1 > P2 > P0 > Pu.
[0021] In einer Weiterbildung ist die Bogenglättein-
richtung 17 mit beweglichen Mitteln verschließbar, so
daß der Glättspalt unwirksam ist, das Pneumatiksystem
18 ist dabei außer Betrieb. Die bewegbaren Mittel ver-
schließen den Glättspalt derart, daß diese mit der Füh-
rungsfläche 22 fluchten.
In einer Weiterbildung, ist die Bogenglätteinrichtung 17
von den verschließbaren Mitteln freilegbar, das Pneu-
matiksystem 18 ist umgeschaltet auf Blasluftversor-
gung, so daß aus den Bohrungen, Schlitzen oder der
Nut des Glättspaltes Blasluft in Richtung Bogenfüh-
rungszylinder, Druckzylinder 10, ausströmt. Die Bo-
genglätteinrichtung 17 ist somit eine Blasvorrichtung.
Die kinetische Energie der Blasluftströmung aus dem
Bereich der Blasvorrichtung (umgeschaltete Bo-
genglätteinrichtung 17) wirkt als Druckenergie P3 auf
den Bedruckstoff, wobei bevorzugt gilt P1>P2>P3>P0.
[0022] In der ersten Ausbildung ist innerhalb einer Bo-
genrotationsdruckmaschine in Reihenbauweise die er-
findungsgemäße Bogenführungseinrichtung 9 in För-
derrichtung 8 nach einem Wendesystem 3 und vor dem
Druckspalt 12 des nachfolgenden Druckwerkes (Fig. 1)
oder Lackwerkes 1 angeordnet.
In Weiterbildung ist innerhalb einer Bogenrotations-
druckmaschine in Reihenbauweise die erfindungsge-
mäße Bogenführungseinrichtung 9 in Förderrichtung 8
einem Anlegesystem als Zuführeinrichtung, z.B. einem
Saugbändertisch und Anlage, nachgeordnet und vor
dem Druckspalt 12 des Anlagedruckwerkes angeord-
net.
[0023] Alternativ besteht in einfacher Ausbildung die
Bogenführungseinrichtung 9 aus der Bogenglätteinrich-
tung 17 und einem fest verbundenen Leitblech 20. Die
Bogenglätteinrichtung 17 ist wiederum mit dem Pneu-
matiksystem gekoppelt und statt der oben beschriebe-
nen Kammern 13, 14 ist in Förderrichtung 8 der Bo-
genglätteinrichtung 17 folgend das nahe an den Druck-
spalt 12 ragende Leitblech 20 angeordnet. Das Leit-
blech 20 entspricht in diesem Beispiel der Führungsflä-
che 22 und bildet mit dem Mantel des Druckzylinders
10 den Einlaufspalt 19.
[0024] In zweiter Ausbildung ist wiederum in Förder-
richtung 8 vor dem Druckspalt 12 die Bogenführungs-
einrichtung 9 mit annähernd keilförmigen Querschnitt
angeordnet, welche sich kastenförmig über die Breite
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des Druckzylinders 10 erstreckt und in Richtung Druck-
spalt 12 ragt. Gem. Fig. 4 weist die Bogenführungsein-
richtung 9, am weitesten vom Druckspalt 12 entfernt, in
der Führungsfläche 22 eine Mehrzahl von in Reihe an-
geordneter und mit einem Pneumatiksystem 18 verbun-
dener Blas-Sog-Düsen 25 auf, welche untereinander in
definierten Abständen angeordnet sind und sich zumin-
dest über die minimale Formatbreite erstrecken. Die
Blas-Sog-Düsen 25 sind schräg gegen die Förderrich-
tung 8 des Bedruckstoffes und tangential zur Führungs-
fläche 22 gerichtet, um zwischen Bedruckstoffoberseite
und Führungsfläche 22 einen Unterdruck zu erzeugen.
Im Bereich der Kammer 15 wird die Druckluft vom Pneu-
matiksystem 18 über ein Leitungssystem 23 einer Kam-
mer 26 zugeführt. Von der Kammer 26 aus erfolgt die
Aufteilung der Druckluftströmung an die einzelnen mit
der Kammer 26 in Funktionsverbindung stehenden
Blas-Sog-Düsen 25. In bevorzugter Ausbildung ist jeder
Blas-Sog-Düse 25 ein Einsatzelement 24 zugeordnet,
welches mit der Kammer 15 oder dem Leitungssystem
23 den Strömungsquerschnitt für die jeweilige Blas-
Sog-Düse 25 definiert. Die Einsatzelemente 24 sind ins-
gesamt fluchtend zur Führungsfläche 22 angeordnet.
Die Bogenführungseinrichtung 9 mit Blas-Sog-Düsen
25 weist in Förderrichtung 8 wiederum die Führungsflä-
che 22 auf, welche in einfacher Form als nahe an den
Druckspalt 12 reichendes Leitblech 20 ausgebildet ist.
Darüber hinaus ist die Bogenführungeinrichtung 9
ebenso mit pneumatisch beaufschlagbaren Kammern
13, 14, 15 ausführbar. Dabei ragt die Kammer 13 am
weitesten in Richtung Druckspalt 12 und die Kammer
15 ist am weitesten vom Druckspalt 12 entfernt. Die
Kammer 15 nimmt das Leitungssystem 23 für die Druck-
luftzuführung auf oder ist selbst als Leitungsystem für
die Druckluftzuführung ausgebildet. In dieser Ausbil-
dung ist die Kammer 15 mit jeder Blas-Sog-Düse 25 di-
rekt in Funktionsverbindung. Die Kammern 13, 14 wei-
sen, wie bereits beschrieben, die in die Führungsfläche
22 integrierten Öffnungen 16 für den Blasluftaustritt auf.
[0025] Der vor dem Druckspalt 12 angeordneten Bo-
genführungseinrichtung 9 ist in bevorzugter Ausbildung
eine weitere Bogenführungseinrichtung, dem Druck-
spalt 12 (in Förderrichtung 8) folgend, nachgeordnet.
Die Bogenführungseinrichtung dient der Führung des
Bedruckstoffes beim Verlassen des Druckspaltes 12 in
Förderrichtung 8. Die nachgeordnete Bogenführungs-
einrichtung ist ebenfalls pneumatisch beaufschlagbar
zur Führung des Bedruckstoffes auf dem Druckzylinder
10 mittels Blasluft und weist eine Führungsfläche auf,
die mit der Mantelfläche des Druckzylinders 10 einen
sich vom Druckspalt 12 in Förderrichtung 8 erweitern-
den Auslaufspalt aufweist.
[0026] Die Wirkungsweise ist bei einer Druckmaschi-
ne wie folgt: Von dem Wendesystem 3 wird der Bedruck-
stoff im Übergabebereich an den nachgeordneten
Druckzylinder 10 übergeben und mit der unbedruckten
Oberseite (die bedruckte Unterseite wird auf dem
Druckzylinder 10 geführt) dem Druckspalt 12 des nach-

folgenden Druckwerkes 1 in Förderrichtung 8 zugeführt.
Nach dem Verlassen des Übergabebereiches in Förder-
richtung 8 neigt der hintere Bereich des bogenförmigen
Bedruckstoffes zum Abheben vom Druckzylinder 10
und eventuell zum Flattern. Beim Passieren der Bogen-
führungseinrichtung 9 saugt die Bogenglätteinrichtung
17 den Bedruckstoff in den Glättspalt, der Bedruckstoff
wird kurzzeitig über die wellenförmige Kontur gezogen,
dabei streckt sich der Bedruckstoff entgegen der För-
derrichtung 8 und gleichzeitig wird der Bedruckstoff ent-
rollt (Decurleffekt). Die aus den in der Führungsfläche
22 angeordneten Öffnungen 16 der Kammern 13, 14
ausströmende Blasluft drückt danach sofort den Be-
druckstoff auf den Druckzylinder 10. Bei der Bogenfüh-
rungseinrichtung 9 mit Leitblech 20 wird nach dem
Strecken und Entrollen des Bedruckstoffes dieser am
Leitblech 20 bis kurz vor den Druckspalt 12 geführt.
Ist die Bogenführungseinrichtung 9 mit Blas-Sog-Düsen
25 ausgestattet, so wird der Bedruckstoff durch den Un-
terdruck gegen die Führungsfläche 22 sowie die Unter-
seite der Einsatzelemente 24 gezogen und entgegen
der Förderrichtung 8 gestreckt. Bei Ausbildung mit dem
Leitblech 20 wird der Bedruckstoff daran bis kurz vor
den Druckspalt 12 geführt. Bei Ausbildung mit den Kam-
mern 13, 14 wird der Bedruckstoff mittels der aus den
Öffnungen 16 austretenden Blasluft und deren Druck-
energien wiederum auf den Druckzylinder 10 gedrückt.

Bezugszeichenaufstellung

[0027]

1 Druckwerk
2 Ausleger
3 Wendesystem
4 Transfertrommel
5 Kettenradwelle
6 Kettensytem
7 Bogenleiteinrichtung
8 Förderrichtung
9 Bogenführungseinrichtung
10 Druckzylinder
11 Gummituchzylinder/Formzylinder
12 Druckspalt
13 Kammer
14 Kammer
15 Kammer
16 Öffnung
17 Bogenglätteinrichtung
18 Pneumatiksystem
19 Einlaufspalt
20 Leitblech
21 Drehgelenk
22 Führungsfläche
23 Leitungssystem
24 Einsatzelement
25 Blas-Sog-Düse
26 Kammer
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P1 Druckenergie
P2 Druckenergie
P3 Druckenergie
P0 Umgebungsdruck
Pu Unterdruck

Patentansprüche

1. Bogenführungseinrichtung in einer Druckmaschi-
ne, die in Förderrichtung eines Bedruckstoffes im
zwickelförmigen Raum vor einem von Formzylinder
und Bogenführungszylinder gebildeten Druckspalt
achsparallel zu einem Bogenführungszylinder an-
geordnet ist,
dadurch gekennzeichnet,

- daß die Bogenführungseinrichtung (9) aus ei-
ner mit einem Pneumatiksystem (18) für die
Luftversorgung gekoppelten Bogenglättein-
richtung (17) und einer in Förderrichtung (8)
des Bedruckstoffes dem Druckspalt (12) vorge-
ordneten Führungsfläche (22) besteht, und

- daß die Bogenglätteinrichtung (17) in die Füh-
rungsfläche (22) integriert ist, um den

Bedruckstoff entgegen der Förderrichtung (8) zu
strecken und zu entrollen.

2. Bogenführungseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Führungsfläche (22) mit dem benachbarten
Bogenführungszylinder (10) einen Einlaufspalt (19)
für den Bedruckstoff bildet, der in Förderrichtung (8)
des Bedruckstoffes zum Druckspalt (12) sich ver-
jüngend angeordnet ist.

3. Bogenführungseinrichtung nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Führungsfläche (22) ein Leitblech (20) ist,
das mit der Bogenglätteinrichtung (17) fest verbun-
den ist.

4. Bogenführungseinrichtung nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Führungsfläche (22) eine Vielzahl schräg
angeordneter, gegen die Förderrichtung (8) des Be-
druckstoffes gerichteter Öffnungen (16) für den
Blasluftaustritt aufweist und mit wenigstens einer
pneumatisch beaufschlagbaren Kammer (13,14) in
Funktionsverbindung ist.

5. Bogenführungseinrichtung nach Anspruch 1, 2 und
4,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Einrichtung (9) aus mehreren pneumatisch
beaufschlagbaren Kammern (13,14) mit Öffnungen
(16) für den Blasluftaustritt besteht, die in Förder-

richtung (8) des Bedruckstoffes vor dem Druckspalt
(12) gleiche oder ungleiche, auf den Bedruckstoff
wirkende Druckenergien (P1, P2) aufweisen.

6. Bogenführungseinrichtung nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Bogenglätteinrichtung (17) wenigstens ei-
nen Glättspalt aufweist, wobei der Glättspalt bei ab-
geschaltetem Pneumatiksystem innerhalb der Füh-
rungsfläche (22) verschließbar ist.

7. Bogenführungseinrichtung nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß das mit der Bogenglätteinrichtung (17) gekop-
pelte Pneumatiksystem auf eine Blasluftversor-
gung umschaltbar ist, um eine Blasluftströmung auf
die benachbarte Mantelfläche des Bogenführungs-
zylinder zu richten.

8. Bogenführungseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Einrichtung (9) dem Druckspalt (12) in ei-
nem Druckwerk oder Lackwerk (1) zugeordnet ist,
welches in Förderrichtung (8) einem Wendesystem
(3) nachgeordnet ist.

9. Bogenführungsseinrlchtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Einrichtung (9) dem Druckspalt (12) in ei-
nem Druckwerk oder Lackwerk (1) zugeordnet ist,
welches in Förderrichtung (8) einem Anlegesystem
nachgeordnet ist

10. Bogenführungseinrichtung nach Anspruch 1 oder
11,
dadurch gekennzeichnet,
daß nach dem Druckspalt (12) eine wenigstens ei-
ne pneumatisch beaufschlagbare Kammer mit ei-
ner Führungsfläche aufweisende Bogenführungs-
einrichtung angeordnet ist, deren Öffnungen für den
Blasluftaustritt der Förderrichtung (8) entgegen auf
den Bogenführungszylinder (10) gerichtet sind.

11. Bogenführungseinrichtung in einer Druckmaschi-
ne, die in Förderrichtung eines Bedruckstoffes im
zwickelförmigen Raum vor einem von Formzylinder
und Bogenführungszylinder gebildeten Druckspalt
achsparallel zu einem Bogenführungszylinder an-
geordnet ist,
dadurch gekennzeichnet,

- daß die Bogenführungseinrichtung (9) aus ei-
ner mit einem Pneumatiksystem (18) für die
Luftversorgung in Funktionsverbindung ste-
henden Mehrzahl von Blas-Sog-Düsen (25)
und einer in Förderrichtung (8) des Bedruck-
stoffes dem Druckspalt (12) vorgeordneten
Führungsfläche (22) besteht, und
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- daß die Blas-Sog-Düsen (25) schräg gegen die
Förderrichtung (8) und tangential zur Füh-
rungsfläche (22) gerichtet sind, um den Be-
druckstoff gegen die Führungsfläche (22) zu
ziehen und entgegen der Förderrichtung (8) zu
strecken.

12. Bogenführungseinrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Pneumatiksystem (18) mit einem Leitungs-
system (23) und einer Kammer (26) verbunden ist,
von der aus die Druckluftströmung an jede Blas-
Sog-Düse (25) aufteilbar ist.

13. Bogenführungseinrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Pneumatiksystem (18) mit einer Kammer
(15) in Funktionsverbindung ist, von der aus die
Druckluftströmung an jede Blas-Sog-Düse (25) auf-
teilbar ist.

14. Bogenführungseinrichtung nach Anspruch 11 und
12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet,
daß jeder Blas-Sog-Düse (25) ein Einsatzelement
(24) zugeordnet ist, welches zur Führungsfläche
(22) fluchtend angeordnet ist.

15. Bogenführungseinrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Führungsfläche (22) ein Leitblech (20) ist,
welches mit den Blas-Sog-Düsen (25) fest verbun-
den ist.

16. Bogenführungseinrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Führungsfläche (22) eine Vielzahl von
schräg angeordneter, gegen die Förderrichtung (8)
des Bedruckstoffes gerichteter Öffnungen (16) für
den Blasluftaustritt aufweist und mit wenigstens ei-
ner pneumatisch beaufschlagbaren Kammer (13,
14) in Funktionsverbindung ist.

Claims

1. Sheet guiding device in a printing press which is ar-
ranged in the feed direction of a material to be print-
ed in the spandrel shaped space in front of a printing
slot formed from forme cylinder and sheet guiding
cylinder axially parallel to a sheet guiding cylinder,
characterised in that

- the sheet guiding device (9) consists of a sheet
flattening device (17) linked for air supply with
a pneumatic system (18) and a guide surface
(22) arranged in the feed direction (8) of the
printed material in front of the printing slot (12)

and
- the sheet flattening device (17) is integrated in-

to the guide surface (22) in order to stretch the
material to be printed counter to the feed direc-
tion (8) and to unroll it.

2. Sheet guiding device according to Claim 1, charac-
terised in that the guide surface (22) forms with the
neighbouring sheet guiding cylinder (10) a running
in slot (19) for the material to be printed which is
arranged in the feed direction of the material to be
printed getting smaller towards the printing slot (12).

3. Sheet guiding device according to Claim 1 and 2,
characterised in that the guide surface (22) is a
guide sheet (20) which is firmly connected with the
sheet flattening unit (17).

4. Sheet guiding device according to Claim 1 and 2,
characterised in that the guide surface (22) has a
plurality of obliquely arranged openings (16) for
blown air outlet directed counter to the feed direc-
tion (8) of the material to be printed and is function-
ally connected with at least one chamber (13, 14)
which can be pneumatically subjected.

5. Sheet guiding device according to Claim 1, 2 and
4, characterised in that the device (9) has several
pneumatically subjectable chambers (13, 14) with
openings (16) for blown air emerging which have in
the feed direction (8) of the material to be printed
prior to the printing slot (12) the same or different
pressure energies (P1, P2) acting on the material to
be printed.

6. Sheet guiding device according to Claim 1 and 2,
characterised in that the sheet flattening unit (17)
has at least one flattening slot wherein the flattening
slot with the pneumatic system switched off can be
covered within the guide surface (22).

7. Sheet guiding device according to Claim 1 and 2,
characterised in that pneumatic system linked
with the sheet flattening unit (17) can be switched
over to blown air supply in order to direct a stream
of blown air on to the neighbouring cover surface of
the sheet guiding cylinder.

8. Sheet guiding device according to Claim 1, charac-
terised in that the device (9) is fitted to the printing
slot (12) in a printing unit or varnishing unit (1) which
is arranged downstream in the feed direction (8) of
a turning system (3).

9. Sheet guiding device according to Claim 1, charac-
terised in that the device (9) is fitted to the printing
slot (12) in a printing unit or varnishing unit (1) which
is arranged in the feed direction (8) downstream of
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a feeder system.

10. Sheet guiding device according to Claim 1 or 11,
characterised in that after the printing slot (12), a
sheet guiding device is arranged having at least one
pneumatically subjectable chamber with a guide
surface, the openings of which, for blown air ex-
haust, are directed counter to the feed direction (8)
on to the sheet guiding cylinder (10).

11. Sheet guiding device in a printing press which, in
the feed direction of a material to be printed is ar-
ranged in the spandrel shaped space in front of a
printing slot formed by forme cylinder and sheet
guiding cylinder axially parallel to a sheet guiding
cylinder, characterised in that

- the sheet guiding device (9) consists of a plu-
rality of blowing/sucking nozzles (25) function-
ally connected with a pneumatic system (18) for
air supply and a guide surface (22) arranged in
the feed direction (8) of material to be printed
prior to the printing slot (12) and

- the blowing/sucking nozzles (25) are directed
obliquely counter to the feed direction (8) and
tangentially to the guide surface (22) in order
to pull the material to be printed against the
guide surface (22) and to stretch it counter to
the feed direction (8).

12. Sheet guiding device according to Claim 11, char-
acterised in that the pneumatic system (18) is con-
nected with a lead system (23) and a chamber (26)
from which the compressed airstream can be divid-
ed to each blowing/sucking nozzle (25).

13. Sheet guiding device according to Claim 11, char-
acterised in that the pneumatic system (18) is
functionally connected with a chamber (15) from
which the compressed airflow can be divided to
each blowing/sucking nozzle (25).

14. Sheet guiding device according to Claim 11 and 12
or 13, characterised in that each blowing/sucking
nozzle (25) is fitted with an insert element (24)
which is arranged flush relative to the guide surface
(22).

15. Sheet guiding device according to Claim 11, char-
acterised in that the guide surface (22) is a guide
sheet (20) which is fixedly connected with the blow-
ing/sucking nozzles (25).

16. Sheet guiding device according to Claim 11, char-
acterised in that the guide surface (22) has a plu-
rality of obliquely arranged openings for blown air
exhaust directed counter to the feed direction (8) of
the material to be printed and is functionally con-

nected with at least one pneumatically subjectable
chamber (13, 14).

Revendications

1. Dispositif pour guider des feuilles dans une machi-
ne d'impression, qui, dans la direction de transport
d'une matière d'impression, est agencé dans l'es-
pace en forme de coin avant une fente d'impression
formée par un cylindre porte-cliché et un cylindre
de guidage de feuilles parallèlement à l'axe par rap-
port à un cylindre de guidage de feuilles,
caractérisé en ce que :

- le dispositif de guidage de feuilles (9) est cons-
titué d'un dispositif de lissage de feuilles (17)
couplé à un système pneumatique (18) pour
l'alimentation en air et d'une surface de guidage
(22) disposée en amont, dans la direction de
transport (8) de la matière d'impression, de la
fente d'impression (12), et

- le dispositif de lissage de feuilles (17) est inté-
gré dans la surface de guidage (22) pour étirer
et dérouler la matière d'impression à l'encontre
de la direction de transport (8).

2. Dispositif pour guider des feuilles selon la revendi-
cation 1,
caractérisé en ce que la surface de guidage (22)
forme avec le cylindre de guidage de feuilles voisin
(10) une fente d'entrée (19) pour la matière d'im-
pression, qui est agencée en se rétrécissant dans
la direction de transport (8) de la matière d'impres-
sion vers la fente d'impression (12).

3. Dispositif pour guider des feuilles selon les reven-
dications 1 et 2,
caractérisé en ce que la surface de guidage (22)
est une tôle de guidage (20) qui est solidaire du dis-
positif de lissage de feuilles (17).

4. Dispositif pour guider des feuilles selon les reven-
dications 1 et 2,
caractérisé en ce que la surface de guidage (22)
présente une pluralité d'ouvertures (16) pour la sor-
tie dé l'air de soufflage, agencées de façon inclinée,
et orientées à l'encontre de la direction de transport
(8) de la matière d'impression, et est en liaison fonc-
tionnelle avec au moins une chambre (13, 14) pou-
vant être alimentée de façon pneumatique.

5. Dispositif pour guider des feuilles selon les reven-
dications 1, 2 et 4,
caractérisé en ce que le dispositif (9) est constitué
de plusieurs chambres (13, 14) pouvant être ali-
mentées de façon pneumatique avec des ouvertu-
res (16) pour la sortie de l'air de soufflage, qui pré-
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sentent, dans la direction de transport (8) de la ma-
tière d'impression avant la fente d'impression (12),
des énergies de pression identiques ou différentes
(P1, P2) agissant sur la matière d'impression.

6. Dispositif pour guider des feuilles selon les reven-
dications 1 et 2,
caractérisé en ce que le dispositif de lissage de
feuilles (17) présente au moins une fente de lissa-
ge, la fente de lissage pouvant être fermée, lorsque
le système pneumatique est arrêté, à l'intérieur de
la surface de guidage (22).

7. Dispositif pour guider des feuilles selon les reven-
dications 1 et 2,
caractérisé en ce que le système pneumatique
couplé au dispositif de lissage de feuilles (17) peut
être commuté sur une alimentation en air de souf-
flage, pour orienter un courant d'air de soufflage sur
la surface d'enveloppe voisine du cylindre de gui-
dage de feuilles.

8. Dispositif pour guider des feuilles selon la revendi-
cation 1,
caractérisé en ce que le dispositif (9) est associé
à la fente d'impression (12) dans une unité d'im-
pression ou unité de vernissage (1), qui est dispo-
sée en aval, dans la direction de transport (8), d'un
système de retournement (3).

9. Dispositif pour guider des feuilles selon la revendi-
cation 1,
caractérisé en ce que le dispositif (9) est associé
à la fente d'impression (12) dans une unité d'im-
pression ou unité de vernissage (1), qui est agen-
cée en aval, dans la direction de transport (8), d'un
système de margeur.

10. Dispositif pour guider des feuilles selon la revendi-
cation 1 ou 11,
caractérisé en ce que, après la fente d'impression
(12), il est agencé un dispositif de guidage de
feuilles présentant au moins une chambre pouvant
être alimentée de façon pneumatique ayant une
surface de guidage, dont les ouvertures pour la sor-
tie d'air de soufflage sont orientées sur le cylindre
de guidage de feuilles (10) à l'encontre de la direc-
tion de transport (8).

11. Dispositif pour guider des feuilles dans une machi-
ne d'impression, qui, dans la direction de transport
d'une matière d'impression, est agencé dans l'es-
pace en forme de coin avant une fente d'impression
formée par un cylindre porte-cliché et un cylindre
de guidage de feuilles parallèlement à l'axe par rap-
port à un cylindre de guidage de feuilles,
caractérisé en ce que :

- le dispositif de guidage de feuilles (9) est cons-
titué d'une pluralité de buses de soufflage/as-
piration (25) étant en liaison fonctionnelle avec
un système pneumatique (18) pour l'alimenta-
tion en air et d'une surface de guidage (22) dis-
posée en amont, dans la direction de transport
(8) de la matière d'impression, de la fente d'im-
pression (12), et

- les buses de soufflage/aspiration (25) sont
orientées de façon inclinée à l'encontre de la
direction de transport (8) et de façon tangen-
tielle par rapport à la surface de guidage (22)
pour tirer la matière d'impression contre la sur-
face de guidage (22) et l'étirer à l'encontre de
la direction de transport (8).

12. Dispositif pour guider des feuilles selon la revendi-
cation 11,
caractérisé en ce que le système pneumatique
(18) est relié à un système de conduits (23) et à une
chambre (26), à partir de laquelle le courant d'air
sous pression peut être réparti vers chaque buse
de soufflage/aspiration (25).

13. Dispositif pour guider des feuilles selon la revendi-
cation 11,
caractérisé en ce que le système pneumatique
(18) est en liaison fonctionnelle avec une chambre
(15), à partir de laquelle le courant d'air sous pres-
sion peut être réparti vers chaque buse de souffla-
ge/aspiration (25).

14. Dispositif pour guider des feuilles selon les reven-
dications 11 et 12 ou 13,
caractérisé en ce que chaque buse de soufflage/
aspiration (25) est associée à un élément rapporté
(24) qui est agencé de façon alignée par rapport à
la surface de guidage (22).

15. Dispositif pour guider des feuilles selon la revendi-
cation 11,
caractérisé en ce que la surface de guidage (22)
est une tôle de guidage (20) qui est solidaire des
buses de soufflage/aspiration (25).

16. Dispositif pour guider des feuilles selon la revendi-
cation 11,
caractérisé en ce que la surface de guidage (22)
présente une pluralité d'ouvertures (16) agencées
de façon inclinée, et orientées à l'encontre de la di-
rection de transport (8) de la matière d'impression,
pour la sortie de l'air de soufflage, et est en liaison
fonctionnelle avec au moins une chambre (13, 14)
pouvant être alimentée de façon pneumatique.
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