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&) Rollenwechsler fiir eine Druckmaschine.

@ Bisher verwendete Rollenwechsler sind so aus-
gelegt, daB klebefertig vorbereitete Rollen bahnf&r- -]
migen Bedruckstoffs in die jeweilige Ersatzrollenpo-
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sition eingesetzt werden und nach erfolgtem Rollen- 1
wechsel jewsils vollstdndig abgewickelt werden. Die
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M&glichkeit eines automatischen Aufbringens eines ] M

Klebemittels auf die Ersatzrolle und ein nur teilwei- 7
ses Abwickeln einer solchen Rolle sind nicht vorge- %

sehen.

Der erfindungsgemiBe Rollenwechsler ist so
ausgelegt, daf der Bahnanfang der jeweiligen Er-
satzrolle erst unmittelbar vor dem Rollenwechsel mit
einem Klebemittel versehen zu werden braucht und
daB ein Rollenwechsel zu einem beliebigen Zeit-
punkt, d.h. insbesondere ohne daB die in Abwickiung
befindliche Rolle vollstdndig abgewickelt sein mus,
erfolgen kann. Der in an sich bekannter Weise auf-
gebaute Rollenwechsler weist flir den Zweck eine
steuerbare Klebemittelauftragvorrichtung (6) auf, die
mittels einer Steuersinrichtung (11) gesteuert wird.
Die Steuereinrichtung (11) steuert auch die Ubrigen
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Funktionen des Rollenwechsels, wobei die Steue- i)
rung auf der Grundlage von Uber eine Eingabeein- \\\ /\\
richtung (12) eingegebene Daten und von Mefwert- F16.1

gebern (10, 13) empfangenen Daten erfolgt.
Die Erfindung ist auf alle Rollenwechsler flir Rol-
lenrotationsdruckmaschinen anwendbar.
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ROLLENWECHSLER FUR EINE DRUCKMASCHINE

Die Erfindung betrifft einen Rollenwechsler fir
eine Druckmaschine und insbesonders einen auto-
matischen Rollenwechsler flir sine Rollenrotations-
druckmaschine mit den Merkmalen des Oberbe-
griffs des Anspruchs 1.

Aus der DE-AS 26 19 236 ist ein Rollenwechs-
ler bekannt, der an einem zweiarmigen Wickelrol-
lentrdger, der von einem Antriebsmotor ge-
schwenkt werden kann, eine erste (alte) Wickelrolle
und eine zweite (neue) Wickelrolle tr3gt. In der
normalen Abwickelstellung des Wickelrollentrdgers
befindet sich die alte Wickelrolle in der oberen
Stellung und wird durch einen von einer Regelein-
richtung geregelten Gurtantrieb so angetrieben
bzw. gebremst, daB sich beim Abwickeln eine vor-
gegebene konstante Spannung einstellt. Zur Vorbe-
reitung des Wickelrollenwechsels wird der Wickel-
rollentrdger so geschwenkt, daB sich die alte Wik-
kelrolle in der unteren Stellung befindet. Dabei
{ibernimmt eine als Induktionsbremse ausgebildete
Restwickelrollenbremse die Zugregelung Uber eine
weitere Regeleinrichtung. In der oberen Stellung
befindet sich nun eine neue, mit einer Klebespitze
versehene Wickelrolle. Die neue Rolle wird mittels
der Aniriebs- und Regeleinrichtungen auf die vor-
gesehene Abwickelgeschwindigkeit gebracht. Dann
wird die ablaufende Bahn gegen die neue Wickel-
rolle gedriickt, damit bei Durchlauf der Klebespitze
der neuen Wickelrolle das Ankleben der ablaufen-
den Bahn an die neue Bahn erfolgt, und die alte
Bahn wird von der nunmehr ablaufenden neuen
Bahn getrennt. Die Steuerung der einzelnen Schrit-
te des Wickelrollenwechsels erfoigt durch eine Re-
cheneinrichtung, der Bahnimpulse und Klebemar-
kenimpulse von verschiedenen MefBgebern zuge-
fuhrt werden. Dabei wird davon ausgegangen, dafB
jede Wickelrolle bis auf eine vorgegebene Restrol-
lengrbBe, ausgedriickt als vorgegebenen Restwik-
kelrollenenddurchmesser, abgewickelt wird. Somit
ist ein automatischer Rollenwechsel bei nur teilwei-
se abgewickelter Rolle nicht m&glich. Nachieilig ist
ebenfalls, da der Bahnanfang der in den Rollen-
wechsler einzuspannenden neuen Rolle mit einem
Klebemittel versehen sein muB.

Durch die Verschiedenartigkeit der aufeinan-
derfolgenden Druckaufirdge, die besonders im Ak-
zidenzdruck gegeben ist und die auch im Zeitungs-
druck auftreten kann, bedeutet ein Aufiragswechsel
jedoch oft auch einen Wechsel der Wickelrolle, da
fir die Ausfiihrung des sich anschlieBenden Auf-
trags ein Bedruckstoff mit anderen Eigenschaften,
z.B. mit anderem Gewicht oder anderem Format,
oder ein ganz anderer Bedruckstoff bendtigt wird.
Dadurch kann es erforderlich werden, Wickelrollen
auszutauschen, bevor sie vollstéindig abgewickelt
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sind, und Wickelrollen ohne Berlicksichtigung ihrer
Eigenschaften aneinanderzukleben.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Rol-
lenwechsler anzugeben, bei dem das Aufiragen
gines Klebemittels automatisiert und somit zum
spétest mdglichen Zeitpunkt durchgefiinrt werden
kann. Weiterhin soll ein automatischer Rollenwech-
sel ohne Einschrinkung durch die Eigenschaften
der aufeinanderfolgenden Bedruckstoffrollen und
ungeachtet des Abwickelgrads der in Abwicklung
befindlichen Rolle durchfihrbar sein.

Die genannte Aufgabe wird durch einen Rollen-
wechsler mit den Merkmalen des Patentanspruchs
1 geldst. Ferner wird diese Aufgabe durch ein
Rollenwechselverfahren mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 6 geldst.

Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsge-
mi3Ben Vorrichtung und des erfindungsgem&fen
Verfahrens sind jeweils Gegenstand von Unteran-
spriichen.

Weitere Merkmale und ZweckmiBigkeiten der
Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung si-
nes Ausflihrungsbeispiels anhand der Figuren. Von
den Figuren zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines
Rollenwechslers in Abwickelstellung in
einer erfindungsgeméBen  Ausfih-
rungsform,

Fig.2  eine schematische Darstellung eines

Rollenwechslers in Klebestellung in ei-
ner erfindungsgemafen Ausflihrungs-
form.

Der in Fig. 1 schematisch dargestelite Rollen-
wechsler weist ein zweiarmiges Rollenwechselge-
stell 1, das zur Aufnahme einer abzuwickelnden
ersten Rolle 2 eines bahnfdrmigen Bedruckstoffs
und einer anschliefend abzuwickelnden zweiten
Rolle, der Ersatzrolle 3, ausgelegt ist und das auf
einer horizontal verlaufenden Achse schwenkbar
ist, eine als Gurtanirieb ausgebildete erste
Antriebs- und Bremsvorrichtung 4 flir die jeweils in
Abwicklung befindliche Rolle 2, eine Bahnandriick-
und Trennvorrichtung 5 zum Andrlicken der Bahn
der in Abwicklung befindlichen Rolle 2 an den
Bahnanfang der anschlieBend abzuwickelnden Er-
satzrolle 3 beim Klebevorgang, eine Klebemittelauf-
tragvorrichtung 6, eine Traversiervorrichtung 7, die
mit gegeniiber dem Rollenwechselgestell 1 verén-
derbarem Abstand angeordnet ist und mittels der
die Klebemitielauftragvorrichtung 6 in verschiedene
Positionen gebracht werden kann, je eine in den
jeweiligen Arm des Rollenwechselgestells 1 inte-
grierte zweite Antriebs- und Bremsvorrichiung 8
bzw. 9 zum Antreiben der als Ersatzrolle 3 einge-
spannten Bedruckstoffrolle, je eine in den jeweili-
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gen Arm des Rollenwechselgestells 1 integrierte
Positionsrlickmeldeeinrichtung 10 zum Abgeben ei-
nes elekirischen Signals, wenn die Ersatzrolle 3
durch Drehen eine Ausgangsposition fiir den Kile-
bemittelauftrag erreicht hat, eine Steuereinrichtung
zum Steuern des Rollenwechsels, eine Eingabeein-
richtung 12 zum Eingeben von Daten, die flir die
Steuerung des Rollenwechsels bendtigt werden,
und eine die Linge der abgelaufenen Bahn ermit-
telnde Auswerteeinrichtung 13 auf. ,

Wihrend des Abwickelns der zu bedruckenden
Bahn 14 der Rolle 2 wird laufend ermittelf, wieviel
Bedruckstoff bereits von der Rolle 2 abgewickelt
worden ist. Dies kann in an sich bekannter Weise,
z.B. durch eine an der ablaufenden Bedruckstoff-
bahn anliegende MeBrolle mit zugeh&riger Aus-
werteeinrichtung 13, erfolgen. Dabei empféingt die
Steuereinrichtung 11 von der Auswerteeinrichtung
13 laufend Signale, die der Lange der abgewickel-
ten Bahn entsprechen, und ermittelt daraus die im
folgenden kurz als Restrollenldnge bezeichnete ak-
tuelle Restldnge der Bedruckstoffbahn der Rolle 2.
Bei Ermreichen einer ersten restlichen Ldnge oder
nach Abwickeln einer durch den Druckaufirag be-
stimmten Abwickellinge wird von der Steuerein-
richtung 11 ein Signal erzeugt, das den Rollen-
wechsel ausldst.

Die erste Restrollenlinge wird von der Steuer-
einrichtung 11 unter Berlicksichtigung der Abwik-
kelgeschwindigkeit der Bedruckstoffbahn und unter
Berlicksichtigung der Arbeitsgeschwindigkeiten der
sinzelnen Vorrichtungsteile aus einer zweiten Rest-
rollenldnge ermittelt. Die zweite Restrollenldnge ist
jene auf der in Abwicklung befindlichen Rolle ver-
bleibende Linge Bedruckstoffs, bei der die in Ab-
wicklung befindliche Bahn an die neue Bahn ange-
klebt und dann abgetrennt werden soll. Diese Lan-
ge ist gleich der vorgegebenen minimalen Restrol-
lenldnge. Die hierzu erforderlichen Daten werden
iber die Bedienungseinrichtung 12 entweder von
Hand oder als ein maschinell einlesbarer Datensatz
eingegeben. Dabei k&nnen die erforderlichen Daten
je nach Eingabemdglichkeiten der Steuereinrich-
fung sowie je nach Art und Vielfalt der zu verarbei-
tenden Bedruckstoffe und eventuell damit zusam-
menhéngender Verarbeitungsmerkmale, wie etwa
siner speziellen Abwickelgeschwindigkeit, als direk-
te MaBangaben, als kodierte Daten oder in sonsti-
ger geeigneter Weise, und zwar entweder auftrags-
weise oder als Daten flir eine Folge von Aufiriigen,
eingegeben werden.

Der Rollenwechsel umfaBt im wesentlichen die
Schritte des Schwenkens des Rollenwechselge-
stells 1 derart, daB die Rolle 2 in eine untere
Rollenwechselgestellposition gelangt und gleichzei-
tig die andere Rolle 3 die obere Rollenwechselge-
stellposition einnimmt, des Aufiragens eines Klebe-
mittels auf den Bahnanfang der Rolle 3 mittels
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einer Klebemitielauftragvorrichtung 6, wobei der
Bahnanfang in von der Steuereinrichtung 11 erfaB-
barer Weise, zum Beispiel durch ein in die Rolle
eingesetztes Markisrungselement, gekennzeichnet
ist, des Beschleunigens der Rolle 3 auf die Abwik-
kelgeschwindigkeit, des Andriickens der ablaufen-
den Bedruckstoffbahn 14 an die Rolle 3 zwecks
Anklebens der Bahn 14 der Rolle 2 an den Bahn-
anfang der Rolle 3 und des anschlieBenden Tren-
nens der Bahnrolle 2 von der unmehr ablaufenden
Bahn der Rolle 3.

Das Auftragen eines Klebemittels erfolgt im
vorliegenden Ausflhrungsbeispiel in Form des Auf-
spriithens von Klebstoff mittels eines Klebstoff-
sprithkopfes 6, der mit Hilfe einer sinen Motor und
eine Positionsmeldeeinrichtung enthaltenden Tra-
versiervorrichtung 7 parallel zur Rollenachse von
einem Ende der Rolle zum anderen Ende der Rolle
{iber die zu besprithende Fliche bewegt werden
kann. Dabei wird der Klebstoffspriihkopf 6 derart im
Wechsel an- und abgeschaltet, daB auf dem zu
einem friiheren Zeitpunkt zurechtgeschnittenen und
auf der obersten Rollenlage der Rolle 3 I&sbar
befestigten Bahnanfang der Rolle 3 im Zusammen-
wirken mit einer Drehung der Rolle 3 durch die
zweite Antriebs- und Bremsvorrichtung 9 ein den
Gurtverlauf des Gurtantriebs 4 aussparendes Kle-
beftichenmuster erhalten wird. Die Steuerung des
Klebstoffspriinkopfes 6 und das Bewegen dessel-
ben mittels der Traversiervorrichtung 7, sowie das
Drehen der Rolle 3 werden von der Steuereinrich-
tung 11 gesteuert. In Ab&dnderung der beschriebe-
nen Ausfiihrungsform kann der Bahnanfang der
Rolle 3 auch mit einem inaktiven Klebemittel verse-
hen sein, das in gesteuerter Weise mittels eines
vom Sprihkopf 6 zu versprithenden Mittels oder
durch Bestrahlung, z.B. mit UV-Licht, aktiviert wird.
Weiterhin kann das Aufspriihen des Klebstoffs bzw.
des aktivierenden Mittels bereits erfolgen, wenn
sich die Rolle 3 noch in der unteren Stellung befin-
det.

Die Steuereinrichtung 11 bewirkt nach Erzeu-
gen des den Rollenwechsel auslSsenden Signals
das Schwenken des Rollenwechselgestells 1, damit
die Ersatzrolle 3 in die obere Position gelangt, und
steuert gleichzeitig eine an dem die Rolle 2 tragen-
den Arm des Rollenwechselgestelis 1 angeordnete
Antriebs- und Bremsvorrichtung 8, damit diese das
Konstanthalien der Abwickelgeschwindigkeit der
Rolle 2 {bernimmt, sobald die Rolle 2 aus dem
Wirkungsbereich des Gurtantriebs 4 herauslduft.
Wenn sich die Rolle 3 in der oberen Rollenwechs-
lerposition befindet, wird sie durch die an dem sie
tragenden Arm des Rollenwechselgestells angeord-
nete Antriebs- und Bremsvorrichtung 9 solange ge-
dreht, bis der Bahnanfang der Rolle 3 sich in einer
Ausgangsposition flir den Klebemitielauftrag befin-
det. Dann erfolgt das weiter oben beschriebene
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Auftragen des Klebstoffs mitiels eines Klebstoff-
sprihkopfes 6.

Nach erfolgtem Aufspriihen des Kiebstoffs
steuert die Steuereinrichtung 11 den Gurtantrieb 4
so, daB die Rolle 3 auf die erforderliche Abwickel-
geschwindigkeit gebracht wird. Bei Errsichen einer
vorgegebenen zweiten Restlinge der Bahn der
Rolle 2 oder nach erfolgtem Abwickeln der vorge-
gebenen Abwickelldnge wird von der Auswertesin-
richtung 13 ein Signal an die Steuereinheit 11
ausgegeben. Daraufhin steuert die Steuersinrich-
tung 11 die Bahnandrilick- und Trennvorrichtung 5
an, um die ablaufende Bahn der Rolle 2 mit dem
Bahnanfang der Rolle 3 zu verkleben und dann von
der nunmehr ablaufenden Bedruckstoffbahn zu
trennen.

Die vorstehend beschriebene Rollenwechsel-
vorrichtung sowie ein mit einer solchen Vorrichtung
ausgefiihrter Rollenwechsel ermdglichen eine we-
sentlich flexiblere Gestaltung des Ablaufs der Abar-
beitung von Druckauftriigen als dies mit bekannten
Rollenwechslern mdglich ist. Als besondere Vortei-
le sind zu nennen:

- Aufbringen des Klebemittels auf die neue
Rolie zum spatest mdglichen Zsitpunkt,

- gleichbleibende Geometrie der Klebefléche,

- gleichbleibende Qualitdt des Kiebemittelauf-
trags,

- geringe manuelle Tatigkeit,

- Verwendung des Gurtantriebs bzw. des Rest-
rollenantriebs als StellgréBe flir die Drehung
der neuen Rolle beim Aufbringen des Kiebe-
mittels,

- Entfallen der Notwendigkeit, jede Rolle bis
zum SchiuB abzuwickeln.

Patentanspriiche
1. Rollenwechsler flir eine Druckmaschine mit

einem um eine horizontale Achse schwenkba-
ren, zur Aufnahme von aufeinanderfolgend ab-
zuwickelnden Rollen (2, 3) bahnfrmigen Be-
druckstoffs ausgebiideten Rollenwechselgestell

(),

einer wenigstens einen Gurt aufweisenden er-
sten Antriebs- und Bremsvorrichtung (4) zum
Begrenzen der Abwickelgeschwindigkeit siner
in Abwicklung befindlichen ersten Rolle (2)
bahnférmigen Bedruckstoffs auf einen vorge-
gebenen Wert,

einer zweiten Antriebs- und Bremsvorrichtung
(8 bzw. 9) zum Antreiben einer zweiten Rolle
(3) bahnfdrmigen Bedruckstoffs und

einer Bahnandriick- und Trennvorrichtung (5)
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zum Andrlcken der Bahn (14) der in Abwick-
lung befindlichen ersten Rolle (2) an die zweite
Rolle (3) bei Ausflihrung eines Klebevorgangs
wihrend eines Rollenwechsels und zum Tren-
nen der restlichen Bahn (14) der ersten Rolle
(2) von der nach erfolgtem Ankleben in Ab-
wicklung befindlichen zweiten Rolle (3),

dadurch gekennzeichnet, daB eine Klebemittel-
auftragvorrichtung (6) an einer Traversiervor-
richtung (7) so angebracht ist, daB sie in steu-
erbarer Weise ein Klebemitiel auf den Bahnan-
fang der zweiten Rolle (8) aufbringen kann,
und

daB eine Steuereinrichtung (11) vorgesehen ist,
die den Klebemittelauftrag durch die Klebemit-
telauftragsvorrichtung (6) wahrend des Rollen-
wechsels auf der Grundlage von Uber eine
Eingabeeinrichtung (12) eingebbaren Daten
steuert.

Rollenwechsler nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Steuereinrichtung (11)
mit dem Rollenwechselgestell (1), der ersten
Antriebs- und Bremsvorrichtung (4), der zwei-
ten Antriebs- und Bremsvorrichtung ( 8 bzw.
9), der Bahnandriick- und Trennvorrichtung (5)
und der Klebemittelauftragvorrichtung (6) wir-
kungsméiBig verbunden ist.

Rollenwechsler nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Steuereinrich-
tung (11) mit einer Positionsriickmeldeeinrich-
tung (10), die ein der Drehposition der zweiten
Rolle (3) entsprechendes Signal abgibt, wir-
kungsméBig verbunden ist.

Rollenwechsler nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Steuereinrichtung (11)
die Klebemittelauftragsvorrichtung (6) auf der
Grundlage der von der Positionsriickmeldeein-
richtung (10} und von der Eingabesinrichtung
(12) empfangenen Daten steuert.

Rollenwechsler nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf die Steuer-
einrichtung (11) mit einer die Abwickeliinge
der in Abwickelung befindlichen Bedruckstoff-
bahn (14) messenden Auswerteeinrichtung (13)
zum Empfangen eines der Abwickelldnge ent-
sprechenden Signals verbunden ist.

Rollenwechsel, durchfihrbar mit einem Rollen-
wechsler nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

gekennzeichnet durch die Schritte
- Erfassen vorgegebener Abwickeliingen
der Bahn (14) der ersten Rolle (2) mittels
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der Auswerteeinrichtung (13),

- Schwenken des Rollenwechselgestells
(1) in die Klebestellung,

- Drehen der zweiten Rolle (3) in eine An-
fangsposition fiir den Hebemittelauftrag,

- Steuern der zweiten Aniriebs- und
Bremsvorrichtung (9) und der Klebemit-
telauftragvorrichtung (6) derart, daB das
Klebemittel in vorgesehener Weise auf
den Bahnanfang der zweiten Rolle (3)
aufgebracht wird,

- Beschleunigen der zweiten Rolle (3) auf
die Abwickelgeschwindigkeit der ersten
Rolle (2) und

- Bettigen der Bahnandrlick- und Trenn-
vorrichtung (5) zum Ankleben der Bah-
nen (14) der ersten Rolle (2) an die zwei-
fe Rolle (38) und zum anschlieBenden
Trennen der Bahn der ersten Rolle (2)
von der nunmehr ablaufenden Bahn der
zweiten Rolle (3).

Rollenwechsel nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Steuereinrichtung (11)
auf den Empfang eines eine vorgegebene er-
ste Abwickellinge der in Abwicklung befindli-
chen ersten Rolle (2) darstellenden Signals der
Auswerteeinrichtug (13) hin ein Signal abgibt,
das ein Schwenken des Rollenwechselgestells
(1) in die Klebestellung bewirkt,

aufgrund eines von der der zweiten Rolle (3)
zugeordneten  Positionsriickmeldeeinrichtung
(10) abgegebenen Signals und unter Berlick-
sichtigung der die Geometrie des Bahnanfangs
der zweiten Rolle (3) darstellenden Daten, an
die zweite Antriebs- und Bremsvorrichtung (9)
ein Signal zum Drehen der zweiten Rolle (3) in
einer Klebeauftragausgangsposition abgibt,

auf den Empfang eines eine vorgegebene
zweite Abwickelldinge der ersten Rolle (2) dar-
stellenden Signals der Auswerteeinrichtung
(13) hin Signale abgibt, die ein Zusammenwir-
ken der zweiten Aniriebs- und Bremsvorrich-
tung (9) und der Traversiervorrichtung (7) der-
art, daB die Klebemittelaufiragvorrichtung (6)
das Klebemittel auf den Bahnanfang der zwei-
ten Rolle (3) in vorgesehener Weise auftrdgt,
und die ein anschlieBendes Beschleunigen der
zweiten Rolle (3) auf die
Abwickelgeschwindigkeit der ersten Rolle (2)
mittels der ersten Aniriebs- und Bremsvortich-
tung (4) bewirken, und auf den Empfang eines
eine vorgegebene dritte Abwickellinge der er-
sten Rolle (2) darstellenden Signals der Aus-
werteeinrichtung (13) hin an die Bahnandriick-
und Trennvorrichtung (5) ein Signal zum Ankle-
ben der Bahn (14) der ersten Rolle (2) an die
zweite Rolle (3) und zum anschlieBenden Tren-
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nen der Bahn der ersten Rolle (2) von der
nunmehr ablaufenden Bahn der zweiten Rolle
(3) abgibt.
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