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@ Verfahren zur Vermeidung von Makulatur bei Veranderung der Drehzahl einer

Bogenoffsetdruckmaschine.

@ Beschrieben wird ein Verfahren zur Vermeidung
von Makulatur bei Verdnderung der Drehzahl einer
Bogenoffsetdruckmaschine. Es soll vermieden wer-
den, daB gerade nach einem Stopper wihrend des
Hochfahrens der Maschine auf die Fortdruckge-
schwindigkeit durch Uber- und Unterfirbung von Bo-
gen Makulatur entsteht. ErfindungsgemaB wird dies
dadurch erreicht, daB beispielsweise widhrend des
Hochfahrens der Maschine auf die Fortdruckge-
schwindigkeit die Gummituchzylinder von den Ge-

gendruckzylindern abgestellt werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vermei-
dung von Makulatur gem3B dem Oberbegriff von
Anspruch 1.

Bei Bogenoffsetdruckmaschinen der weit ver-
breiteten Art werden die zu bedruckenden Bogen
mittels Trenn- und Schleppsaugern in einem Anle-
ger von der Oberseite eines Bogenstapels entnom-
men, Uber einen Anlegertisch zur Bogenanlage ge-
férdert, dort ausgerichtet und - wenn eine korrekte
Bogenanlage festgestellt wurde - durch einen Vor-
greifer oder dergleichen erfa8t und in den einzel-
nen Druckwerken bedruckt. In jedem Druckwerk ist
zur Druck-An- und Druck-Abstellung der Gummi-
tuchzylinder sowohl an den entsprechenden Plat-
tenzylinder als auch an den bogenfiihrenden Ge-
gendruckzylinder an- und abstellbar gelagert. Die
Farbzufuhr zu den um die jeweiligen Plattenzylin-
der gespannten Druckformen erfolgt Uber Heber-
farbwerke mit einer Anzahl von Farbwerkswalzen.

Die Herstellung einer Auflage auf modernen
Bogenoffsetdruckmaschinen erfolgt bei hohen Fort-
druckgeschwindigkeiten (10.000 bis 15.000 B/h).
Das Abstimmen insbesondere der Farbflihrung
zwecks Erzielung einer optimalen Ubereinstimmung
mit einem vorgegebenen Probebogen oder OK-
Bogen wird dabei bei einer niedrigen Druckge-
schwindigkeit durchgefiihrt. Zeigen die bedruckien
Bogen eine optimale Farbungsilibereinstimmung,
so wird durch Eingabe eines entsprechenden Ge-
schwindigkeitskommandos die Druckgeschwindig-
keit von der des Einrichtens nach einer vorgegebe-
nen Zeitrampe auf die Druckgeschwindigkeit des
Fortdruckes hochgefahren. Eine Verdnderung der
Druckgeschwindigkeit ist ferner durchzufuhren,
wenn beispielsweise zum Gummituchwaschen, flir
einen Stapelwechsel oder um einen Auftragswech-
sel durchzufiihren die Druckmaschine von einer
hohen Fortdruckgeschwindigkeit auf beispielsweise
die Grundgeschwindigkeit heruntergefahren wird.
Ebenfalls erfolgt ein Erh&hen der Druckgeschwin-
digkeit auch nach einem Stopper (z.B. Fehler in
Bogenlauf) von einer Grundgeschwindigkeit auf die
Fortdruckgeschwindigkeit.

Gerade beim Anfahren z.B. nach dem Abstim-
men zeigen aber die wihrend des Hochfahrvorgan-
ges der Druckgeschwindigkeit bedruckten Bogen
eine zum Teil sehr ausgeprigte Unterfarbung. Dies
zeigt sich, daB beispielsweise die an mitgedruckien
Kontrollelementen erfaiten Farbdichtewerte deut-
lich unter den entsprechenden Soll-Werten liegen.
Diese Unterfarbung wadhrend des Hochfahrens der
Druckgeschwindigkeit nimmt erst nach Erreichen
der Fortdruckgeschwindigkeit allmdhlich ab bzw.
lduft asymptotisch wieder auf das vorherige Far-
bungsniveau. Wegen dieser auftretenden Unterfar-
bung beim Hochfahren der Druckgeschwindigkeit
entstehen unter Umstidnden eine groBe Zahl von
Makulaturbogen. Analog zur Unterfarbung beim
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Hochfahren der Druckgeschwindigkeit fritt ein zeit-
weilige Uberfdrbung von Bogen beim Herunterfah-
ren der Druckgeschwindigkeit von der des Fort-
druckes auf beispielsweise die Grunddrehzahl auf.

Beim Wiederanfahren nach einem kurzen Stop-
per tritt dabei eine Uberlagerung eines Uber- und
Unterfdrbungsvorganges auf. Die ersten bei niedri-
ger Druckgeschwindigkeit hergestellten Bogen zei-
gen eine deutliche Uberfdrbung, woraufhin sich
beim Hochfahrvorgang eine Unterfirbung mit all-
méhlichen Erreichen der Soll-Farbung anschlieft.

Die Ursachen fiir die oben geschilderten Effek-
te des Unter- oder Uberfdrbens bei einer Verdnde-
rung der Druckgeschwindigkeit sind dabei in der
Art des Farbtransportes von einer Farbkastenwalze
auf die Druckform bzw. lber den Gummituchzylin-
der auf dem Bedruckstoff zu sehen. Gerade wegen
der Vielzahl von Farbwalzen in einem Heberfarb-
werk einer Bogenoffsetdruckmaschine bedarf es ei-
ner bestimmten Zeit, bis sich das flir eine optimale
Farbung notige Schichtdickengefdlle (zwischen
Farbkastenwalze und den Auftragswalzen) einer
niedrigen Grunddrehzahl bei einer hohen Fort-
druckgeschwindigkeit wieder stabilisiert hat. Ferner
ist auch anzunehmen, daB bei einer hohen Fori-
druckgeschwindigkeit im Farbwerk eine hohe Farb-
menge zwischengespeichert wird, was nach einem
kurzen Stopper zunichst eine Uberfirbung und
sodann eine Unterfdrbung der Bogen wihrend der
Hochlaufphase erklart.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren gemiB dem Oberbegriff von
Anspruch 1 derartig zu erweitern, so daB die wih-
rend der Verdnderung der Druckgeschwindigkeit
entstehende Makulatur vermieden werden kann.

Geldst wird diese Aufgabe durch die kenn-
zeichnenden Merkmale von Anspruch 1. Weiterbil-
dungen der Erfindung ergeben sich aus den Unter-
anspriichen.

ErfindungsgemiB ist allgemein vorgesehen,
daB wenigstens innerhalb der Zeitspanne, in der
die Verdnderung der Druckgeschwindigkeit durch-
gefihrt wird, das Bedrucken von Bogen unterbro-
chen wird und erst nachdem die vorgesehene
Druckgeschwindigkeit erreicht ist, das Bedrucken
der Bogen wieder erfolgt. Grundsdtzlich kann das
erfindungsgemiBe Verfahren in drei noch nachste-
hend erlduterten Varianten durchgefiihrt werden.
Es sei dabei in den beschriebenen Ausfiihrungsbei-
spielen angenommen, daB w3hrend des Fortdruk-
kes ein kurzzeitiger Stopper auftrat und danach die
Druckmaschine von einer Grunddrehzahl wieder
auf die Fortdruckdrehzahl hochgefahren wird.

Die nachstehend erlduterten Ausflihrungsvari-
anten des erfindungsgemiBen Verfahrens werden
dabei bei einer an sich bekannten Bogenoffset-
druckmaschine durchgefiihrt. Hier werden die zu
bedruckenden Bogen mittels Trenn- und Schlepp-
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saugern von einem Anlegerstapel entnommen,
Uber einen Anlegertisch zur Bogenanlage gefor-
dert, dort ausgerichtet und danach Uber bogenfiih-
rende Zylinder oder dergleichen durch die Druck-
werke gefdrdert. Der Anleger ist in an sich bekann-
ter Weise Uber eine schaltbare Magnetkuppel mit
dem Antrieb der Druckmaschine gekoppelt. Das
Schalten der Blas- und Saugluft flir die das Abneh-
men der Bogen vom Stapel bewirkenden Organe
(Trenn- und Schleppsauger) erfolgt liber schaltbare
Magnetventile. Durch den Stopper bei Fortdruckge-
schwindigkeit (z.B. fehlerhafter Bogenlauf) wurde
zundchst der Bogeneinlauf an der Bogenanlage
gesperrt sowie der Anleger Uber die Magnetkupp-
lung von der Druckmaschine entkoppelt. Gleichzei-
tig wurde auch die Blas- und Saugluft flr die
Trenn- und Schleppsauger abgeschaltet. Uber eine
steile Zeitrampe wurde die Druckmaschine von der
Fortdruckdrehzahl auf die Grunddrehzahl oder ne-
ben Stilistand heruntergefahrenen. In den einzelnen
Druckwerken wurden die jeweiligen Gummituchzy-
linder von den Gegendruck- und Plattenzylindern
abgestellt. Ebenfalls wurden die Feucht- und Farb-
auftragswalzen vom Plattenzylinder abgestellt.

Ausflihrungsvariante |

Nachdem die Ursachen fiir den Stopper besei-
tigt wurden, wird die Bogenoffsetdruckmaschine
auf die Grunddrehzahl hochgefahren. Sodann er-
folgt ein Zuschalten des Anlegers durch Schalten
der Magnetkupplung. In bekannter Weise handelt
es sich um eine Kupplung, die formschliissig mit-
einander zusammenwirkende Kupplungsteile auf-
weist. Die Grunddrehzahl betrdgt dabei beispiels-
weise 3.000 D/h. Die Blas- und Saugluft fir die
Trenn- und Schleppsauger bleibt nach wie vor ab-
geschaltet. Sodann wird die Drehzahl der Bogenoff-
setdruckmaschine auf denjenigen Wert hochgefah-
ren, der der gewiinschten Fortdruckgeschwindigkeit
entspricht. Erst wenn die Drehzahl der Fortdruck-
geschwindigkeit erreicht ist erfolgt ein Zuschalten
der Blas- und Saugluft flir die Trenn- und Schlepp-
sauger. Es werden also erst nach Erreichen der
Drehzahl der Fortdruckgeschwindigkeit die ersten
Bogen von der Oberseite des Stapels entnommen,
Uber den Anlegertisch zur Bogenanlage gefordert,
woraufhin nach Feststellen eines ersten korrekt an-
liegenden Bogens das Einlaufen der Bogen in die
Bogenoffsetdruckmaschine erfolgt.

Entsprechend dem Lauf eines ersten Bogens
durch die einzelnen Druckwerke der Bogenoffset-
druckmaschine erfolgt sodann das Wiederanstellen
der Feucht- und Farbauftragswalzen, das Anstellen
der jeweiligen Gummituchzylinder an den entspre-
chenden Plattenzylinder sowie zum Bedrucken des
ersten Bogens das Anstellen der Gummituchzylin-
der an die Gegendruckzylinder.
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Ausflihrungsvariante ||

Bei vom Antrieb der Bogenoffsetdruckmaschi-
ne abgekuppelten Anleger sowie abgeschalteter
Blas- und Saugluft erfolgt ein Hochfahren der Dreh-
zahl der Maschine auf diejenige, welcher der Fort-
druckgeschwindigkeit entspricht. Erst wenn die
Drehzahl der Fortdruckgeschwindigkeit erreicht ist,
erfolgt das Zuschalten der Kupplung des Anlegers
sowie das Schalten der Blas- und Saugluft flir die
das Abnehmen der Bogen vom Stapel bewirkenden
Organe. Ein erster zu bedruckender Bogen erreicht
somit die Bogenanlage der Bogenoffsetdruckma-
schine erst dann, wenn die Drehzahl der Fortdruck-
geschwindigkeit erreicht ist. Die nun folgenden Vor-
génge fir das Freigeben des Bogenlaufs, das Wie-
deranstellen der Feucht- und Farbauftragswalzen
sowie das Anstellen des Gummituchzylinders an
den Platten- und Gegendruckzylinder in den jewei-
ligen Druckwerken geschieht analog der zuvor be-
schriebenen Ausflihrungsvariante.

Ausflihrungsvariante Il

In an sich bekannter Weise erfolgt nach einem
Stopper das Zuschalten des Anlegers (Magnet-
kupplung) sowie das Zuschalten der das Abneh-
men der Bogen vom Stapel bewirkenden Organe,
nachdem die Bogenoffsetdruckmaschine auf ihre
Grunddrehzahl hochgefahren wurde. Ein erster kor-
rekt an der Bogenanlage festgestellter Bogen kann
sodann vom Vorgreifer erfaBt und durch die einzel-
nen Druckwerke geférdert werden.

Wihrend des Hochfahrens der Drehzahl der
Bogenoffsetdruckmaschine von der Grunddrehzahl
auf diejenige des Fortdruckes bleibt der Druck in
den einzelnen Druckwerken abgestellt, d.h. es blei-
ben die jeweiligen Gummituchzylinder vom Gegen-
druckzylinder abgestellt. Erst nach dem die Dreh-
zahl der Fortdruckgeschwindigkeit erreicht ist er-
folgt ein Anstellen des Druckes, d.h. das Anstellen
des Gummituchzylinders an die jeweiligen Gegen-
druckzylinder. Zum Vorfeuchten und Voreinfdrben
der Plattenzylinder sowie der Gummituchzylinder
kann das Anstellen der Feucht- und Farbauftrags-
walzen bereits eine bestimmte Anzahl von Maschi-
nenumdrehungen vor dem Anstellen des Plattenzy-
linders an den Gegendruckzylinder erfolgen.

Die wdhrend des Hochfahrens der Drehzahl
unbedruckt in der Auslage der Bogenoffsetdruck-
maschine abgelegten Bogen kdnnen nun wieder
zur Anlage gef6rdert und dort insbesondere auf
einen bereitzustellenden Stapel aufgelegt werden.

Zuvorstehend wurde das erfindungsgemife
Verfahren anhand eines Hochfahrvorganges nach
einem Stopper beschrieben. In einer gleichartigen
Weise wird dabei beispielsweise nach einem Gum-
mituchwaschen oder aber auch bei Produktionsbe-
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ginn die Drehzahl der Bogenoffsetdruckmaschine
auf die Fortdruckgeschwindigkeit hochgefahren.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Vermeidung von Makulatur bei
Verdnderung der Drehzahl einer Bogenoffset-
druckmaschine, bei welchem die zu bedruk-
kenden Bogen von einem Stapel eines Anle-
gers entnommen und der Druckmaschine zu-
gefihrt werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB innerhalb des Zeitraumes, in welchem die
Drehzahl der Druckmaschine verdndert wird,
die Gummituchzylinder in den einzelnen
Druckwerken von den zugehdrigen Gegen-
druckzylindern abgestellt werden und ein An-
stellen der Gummituchzylinder erst nach Errei-
chen der vorgesehenen Drehzahl erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die bei von den Gegendruckzylindern ab-
gestellten Gummituchzylindern durch die Bo-
genoffsetdruckmaschine gef&rderten Bogen
wieder dem Anlegerstapel zugeflihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB vor einer Verinderung der Drehzahl der
Bogenoffsetdruckmaschine ein Entkoppeln des
Anlegers von der Bogenoffsetdruckmaschine
erfolgt und gleichzeitig die das Abnehmen der
Bogen vom Stapel bewirkenden Organe abge-
schaltet werden, und daB8 das Zuschalten des
Anlegers sowie der das Abnehmen der Bogen
vom Stapel bewirkenden Organe erst nach Er-
reichen der vorgesehenen Drehzahl der Druck-
maschine erfolgt, woraufhin die Gummituchzy-
linder nach Einlaufen eines ersten Bogens fol-
gerichtig an die Gegendruckzylinder angestelit
werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB nach einem Stopper der Anleger bei einer
niedrigen Grunddrehzahl der Bogenoffset-
druckmaschine zugeschaltet wird, wobei die
das Abnehmen der Bogen vom Stapel bewir-
kenden Organe abgeschaltet bleiben, daB dar-
aufhin die Drehzahl der Maschine auf eine
vorgesehene Fortdruckgeschwindigkeit hoch-
gefahren wird, und daB nach Erreichen der der
Fortdruckgeschwindigkeit entsprechenden
Drehzahl die das Abférdern der Bogen vom
Stapel bewirkenden Organe zugeschaltet wer-
den, woraufhin nach Einlaufen eines ersten Bo-
gens in die Maschine die Gummituchzylinder
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folgerichtig an die entsprechenden Gegen-
druckzylinder angestellt werden.
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