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Beschreibung

[0001] Bei einer zunehmenden Vielfalt von Druckpro-
dukten kommt der Umstellung einer Rotationsdruckma-
schine beim Wechsel von einem Druckprodukt zum
anderen zunehmend Bedeutung zu. Im Zuge der Regio-
nalisierung von Zeitungen besteht zunehmend das
Bedurfnis, eine Uberregionale Zeitung mit regionalen
Teilen auszustatten, die von Region zu Region eine
unterschiedliche Anzahl von Seiten aufweisen kénnen.
Die Zeitungen selbst werden jedoch in der gleichen
Druckerei gedruckt.

[0002] Bei dem notwendigen Wechsel der Druckpro-
duktion, beispielsweise wegen des unterschiedlichen
Seitenumfangs der Druckprodukte, miissen herkémmli-
che Rotationsdruckmaschinen heruntergefahren, abge-
stellt und zum Drucken des neuen Druckprodukis,
beispielsweise mit verandertem Seitenumfang, umge-
stellt und erneut hochgefahren werden.

[0003] Die Erfindung hat es sich zur Aufgabe
gemacht, eine Rollenrotationsdruckmaschine zu schaf-
fen, deren Betrieb dem Wechsel von einer Druckpro-
duktion zu einer anderen méglichst flexibel angepaft
werden kann.

[0004] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand von
Anspruch 1 geldst.

[0005] Erfindungsgemal sind wesentliche Maschi-
nenkomponenten, namlich ein Rollenwechsler, Druck-
zylinder und ein Falzapparat der Rollenrotations-
druckmaschine, wahrend des Maschinenlaufs automa-
tisch verstellbar. Von der Verstellung wird somit erfin-
dungsgemafB die gesamie Rollenrotationsdruck-
maschine erfaBt und nicht nur eine einzelne dieser
Maschinenkomponenten. Die angepafBte Verstellung
aller produktionsnotwendigen Maschinenkomponenten
ermdglicht erst den Wechsel der Druckproduktion wéah-
rend des Maschinenlaufs. Die Maschine mufB3 dazu
nicht mehr angehalten werden.

[0006] Die automatische Verstellung einzelner
Maschinenkomponenten ist im Stand der Technik
grundsétzlich bekannt. Einen verstellbaren Rollen-
wechsler lehrt beispielsweise die US-PS 3 326 487,
einen fliegenden Plattenwechsel lehrt die DE 35 10 822
C1, und ein Falzapparat mit verstellbarer Falzklappe ist
aus der DE 42 15911 A1 bekannt.

[0007] Indem die erfindungsgemaBe Druckmaschine
einen Rollenwechsler aufweist, der unterschiedlich
breite Bedruckstoffbahnen aufnehmen kann und die
nachgeordneten Maschinenkomponenten, insbesond-
ere die Druckzylinder und der Falzapparat, entspre-
chend anpafbar sind, eignet sich die Druckmaschine in
besonderer Weise zur vollautomatischen Umstellung
wéhrend der Produktion des ersten Druckprodukts auf
die Produktion eines zweiten Druckprodukts mit demge-
genuber verandertem Seitenumfang.

[0008] Indem die Bedruckstoffbahn durch mehr
Druckstellen hindurchgefihrt wird als flr eine aktuelle
Produktion erforderlich sind, kénnen bei einer Produkti-
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onsumstellung bislang nicht genutzte Druckstellen in
Betrieb genommen werden, wahrend flr eine neue Pro-
duktion nicht mehr erforderliche Druckstellen auBer
Betrieb gesetzt werden. Als Druckstellen werden hier-
bei diejenigen Orte der Druckmaschine bezeichnet, an
denen eine Bedruckstoffbahn bedruckt werden kann
oder kénnte. Die Bedruckstoffbahn ist deshalb so durch
die Druckmaschine zu flhren, daB fir eine aktuelle Pro-
duktion nicht benétigte Druckstellen bei Bedarf zuge-
schaltet und dementsprechend andere Druckstellen,
die nach Umstellung fir die neue Produktion nicht
benétigt werden, abgeschaltet werden kénnen.

[0009] Eine besonders fiir die Zwecke der vorliegen-
den Erfindung geeignete Anordnung von Druck- und
Form- bzw. Plattenzylindern wird in EP-A-644 048
offenbart. Es handelt sich dabei um direkt angetriebene
Zylindergruppen. Diese Zylindergruppen umfassen
zumindest einen Druckzylinder und einen Plattenzylin-
der. Die Druck- und Plattenzylinder sind paarweise
mechanisch miteinander gekoppelt und werden von
einem eigenen Antriebsmotor mechanisch unabhangig
von anderen gleichartig gebildeten Zylindergruppen
angetrieben. Dieses Konzept der paarweisen Zusam-
menfassung von Zylindern ermdglicht die flexible Zu-
und Abschaltung der Zylindergruppen wahrend des lau-
fenden Betriebs der Druckmaschine. Die Registerung
neu zugeschalteter Zylindergruppen beim Produktions-
wechsel erfolgt nicht Gber eine mechanische Langs-
welle, sondern ber eine entsprechende elektronische
Steuerung, was fiir die Zwecke der Erfindung von
besonderem Vorteil ist.

[0010] Die direkt angetriebenen Zylindergruppen kén-
nen gegen einen gemeinsamen Gegendruckzylinder
oder jeweils gegen eine andere direkt angetriebene
Zylindergruppe angestellt werden, um auf diese Weise
die flexible Druckstellenbildung zu erméglichen.

[0011] Besonders bevorzugt ist die paarweise Anord-
nung zweier direkt angetriebener Zylindergruppen sym-
metrisch zu beiden Seiten einer zwischen den
Druckzylindern der beiden Gruppen hindurchlaufenden
Bedruckstoffbahn. Eine Mehrzahl solcher Zylindergrup-
penpaare bildet einen Druckiurm der erfindungs-
gemaBen Druckmaschine. Fir einen Vierfarben-
Zeitungsdruck werden beispielsweise vier Paare von
solchen Zylindergruppen bendtigt. Um die Umstellung
wahrend des Maschinenlaufs zu bewerkstelligen, weist
die Druckmaschine erfindungsgemas zusatzliche Zylin-
dergruppenpaare auf, die fiir eine einzige Produktion
nicht notwendig waren. Die Bedruckstoffbahn wird
durch alle Zylindergruppenpaare hindurchgefihrt.
Dabei sind standig, von Produktion zu Produktion unter-
schiedliche, Zylindergruppenpaare in Funktion, wah-
rend sich andere Zylindergruppenpaare auBer Funktion
befinden. Die Maschinenkonfiguration 1&aBt sich dann
flexibel andern, indem bei der vorhergehenden Produk-
tion benétigte Zylindergruppenpaare auBer Funktion
gesetzt und dafirr entsprechend dem neuen Druckpro-
dukt vorgeriistete Zylindergruppenpaare in Betrieb
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genommen werden.

[0012] Neben dem schnellen, zeitsparenden Produk-
tionswechsel kann die durch den Produktionswechsel
verursachte Makulatur geringer als bei bekannten
Maschinen gehalten werden.

[0013] Bevorzugte Ausflihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden nachfolgend anhand der Figuren
beschrieben. Dabei werden weitere Merkmale und Vor-
teile der Erfindung offenbart. Es zeigen:

Fig. 1 eine Druckstelle mit zwei Zylindergruppen,

Fig. 2 eine Druckmaschine mit Drucktirmen, die
jeweils durch mehrere Zylindergruppen nach
Fig. 1 gebildet werden,

Fig. 3 eine Druckmaschine mit Drucktiirmen, deren
Druckstellen durch Zylindergruppen und die-
sen zugeordneten Zentralzylindern gebildet
werden und

Fig. 4 eine weitere Druckmaschine mit Drucktdr-
men, deren Druckstellen durch Paare von
Zylindergruppen gebildet werden.

[0014] Bei einer in Fig. 1 dargestellten Druckstelle 7
wird eine zu bedruckende Papierbahn 1 zwischen den
beiden einander gegentiberliegenden Gummituchzylin-
dern 2 - ihrer Funktion wegen auch Druckzylinder 2
genannt - zweier Zylindergruppen 10 hindurchgefihrt.
Die beiden Zylindergruppen 10 werden jeweils durch
den Druckzylinder 2 und einen zugeordneten Plattenzy-
linder 3 gebildet, die fir den gemeinsamen Direktan-
trieb mechanisch miteinander gekoppelt sind. Die
mechanische Kopplung wird schematisch durch einen
Verbindungsstrich zwischen den Mittelpunkten der bei-
den Zylinder 2 und 3 angedeutet.

[0015] Im Ausfuhrungsbeispiel werden jeweils die
Druckzylinder 2 jeder Zylindergruppe 10 durch einen
Drehstrommotor 5 angetrieben. Die Konfiguration ent-
sprechend der Fig. 1, bei der jeweils nur ein Druckzylin-
der 2 und ein Plattenzylinder 3 durch eine mechanische
Kopplung zu einer Zylindergruppe 10 zusammengefaBt
sind, zeichnet sich durch ihre einfache Bauweise und
den héchstméglichen Grad an Konfigurationsfreiheit bei
der Bildung von Druckstellen bzw. Druckstellengruppen
aus. Die derart ausgebildeten Zylindergruppen 10 sind
wegen ihres Direktantriebs auch in besonderer Weise
zur Bildung wechselnder Druckstellen geeignet.

[0016] In Fig. 2 ist ein erstes Ausfiihrungsbeispiel
einer erfindungsgeméBen Rollenrotationsdruckma-
schine, deren Druckstellen durch Paare von Zylinder-
gruppen 10 nach Fig. 1 gebildet werden, dargestelit.
Von einer Rolle 11 eines Rollenwechslers 13 wird eine
Bedruckstoffbahn 1 abgewickelt und lauft bei einer
ersten Druckstelle 7 in einen Druckturm 30 ein. Der als
12er-Turm ausgebildete Druckturm 30 weist sechs
Paare von Zylindergruppen 10 auf, deren Druckzylinder
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2 jeweils zur Bildung einer Druckstelle 7 gegeneinander
angestellt werden kénnen. Im dargestellten Betriebszu-
stand der Druckmaschine bilden die vier ersten Paare
der Zylindergruppen 10 des Druckturms 30 jeweils eine
Druckstelle 7, so daB die Bedruckstoffbahn 1 vor- und
riickseitig im Vierfarbendruck bedruckt wird. Desweite-
ren lauft die Bedruckstoffbahn 1 zwischen zwei Paaren
von Druckzylindern 2 hindurch, die sich nicht in ihrer
Andruckstellung befinden. Die Druckzylinder 2 dieser
beiden letztgenannten Druckstellen sind dement-
sprechend gestrichelt gezeichnet.

[0017] Die Zylindergruppen 10 sind paarweise in der
Form eines aufrecht oder auf dem Kopf stehenden "V"
angeordnet, wobei Giber einem auf dem Kopf stehenden
"V" jeweils ein aufrecht stehendes "V" angeordnet ist.
Zwei Paare von Zylindergruppen bilden dadurch eine
Brackenform bzw. die Form eines liegenden "H". Dies
hat den Vorteil, daB die durch zwei benachbarte Paare
von Zylindergruppen gebildeten Druckstellen nahe bei-
einander liegen, wodurch der Fan-Out-Effekt gering
gehalten werden kann, da eindringender Feuchtigkeit
zwischen den Druckstellen wenig Zeit zum Eindiffundie-
ren bleibt.

[0018] Eine weitere Bedruckstoffbahn 1 von einem
weiteren Rollenwechsler 13 durchlauft einen zweiten
Druckturm 40, der im Ausfihrungsbeispiels als Achter-
Druckturm ausgebildet ist. Die in den beiden Drucktr-
men 30 und 40 bedruckien Bahnen 1 werden durch
einen Maschinentberbau und Ober Wendestangen in
einen Falztrichter 21 eines Falzapparats 20 gefihrt.
[0019] Zur Produktionsumstellung, beispielsweise von
einem ersten Druckprodukt auf ein zweites Druckpro-
dukt mit geringerem Seitenumfang, wird eine neue
Papierrolle, die eine geringere Breite als die vorherge-
hende Papierrolle besitzt, in einen der beiden Rollen-
wechsler 13 der Drucktiirme 30 bzw. 40 oder in beide
Rollenwechsler 13 eingespannt. Der Rollenwechsel
erfolgt in bekannter Weise vollautomatisch.

[0020] Zum Wechsel einer Farbe oder des Inhalts
eines Druckprodukts wird eine neue Druckstelle 7 durch
die bislang nicht gegeneinander angestellten Druckzy-
linder 2 eines der beiden oberen Zylindergruppenpaare
des Druckturms 30 und/oder des Druckturms 40 gebil-
det. Entsprechend wird eines der bislang in Funktion
befindlichen Zylindergruppenpaare im unteren Teil des
Druckturms 30 bzw. des Druckturms 40 auBer Funktion
gesetzt, indem die entsprechenden Zylindergruppen 10
voneinander weggeschwenkt werden.

[0021] Der Falzapparat 20 wird bei der Umstellung der
Druckproduktion auf ein neues Druckprodukt mit veran-
dertem Seitenumfang entsprechend verstellt. Dazu wird
der Abstand zwischen den Rollen von nicht dargestell-
ten, dem Falztrichter 21 nachgeordneten Rollenpaaren
verstellt und so dem veranderten Seitenumfang des
neuen Druckprodukts angepaft.

[0022] In Fig. 3 ist eine alternative Ausflihrungsform
einer Druckmaschine dargestellt, bei der jeweils vier
direkt angetriebene Zylindergruppen 10 gegen einen
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zentralen Gegenzylinder 6 anstellbar sind. Dargestellt
sind zwei Drucktirme 30 und 40 mit jeweils zwei derart
gebildeten Zylindereinheiten. Die Bahn 1 durchlauft hin-
tereinander beide Druckeinheiten beider Drucktirme 30
und 40 und lauft danach in den Falzapparat 20 ein. In
diesem Ausfiihrungsbeispiel sind samiliche Zylinder-
gruppen 10 des einen Druckturms 40 von ihrem zuge-
ordneten Gegendruckzylinder 6 weggeschwenkt,
wéahrend die Zylindergruppen 10 des anderen Druck-
turms 30 sich in ihrer Andruckstellung befinden. Beim
Produktionswechsel kann dementsprechend der Druck-
turm 40 in Betrieb und der Druckturm 30 auBer Betrieb
gesetzt werden. Durch die spiegelbildlich gleiche Aus-
fihrung beider Drucktirme 30 und 40 kénnen samtliche
Parameter, alle Farben und der Druckinhalt, verandert
werden. Es sind jedoch auch andere Betriebsstellungen
denkbar, bei denen grundsétzlich beliebige Zylinder-
gruppen 10 an ihren jeweiligen zugeordneten Gegen-
druckzylinder 6 angetellt sind.

[0023] Fig. 4 zeigt eine weitere Alternative zur Bildung
von Druckstellen 7. Dabei wird eine Druckstelle 7
jeweils durch ein Paar doppelt starker Druckzylinder 2
gebildet, die zusammen mit jeweils zwei zugeordneten
Plattenzylindern 3 eine direkt angetriebene Zylinder-
gruppe 10 bilden. Im dargestellten Betriebszustand sind
jeweils die beiden oberen Paare von Zylindergruppen
10 der beiden Drucktiirme 30 und 40 auBer Funktion.
Im Ausfihrungsbeispiel werden dazu die Plattenzylin-
der 3 von ihrem Druckzylinder 2 weggeschwenkt.
[0024] Um den NON-STOP-Produktionswechsel zu
gewabhrleisten, wird ein Zweibreitenrollenwechsler vor-
geschlagen, bei dem zum einen die entsprechenden
Zentrumsantriebe zur Schonung der Hulsen auf ein
bestimmtes Grenzdrehmoment ausgelegt werden.
[0025] Zum anderen soll dem Umstand Rechnung
getragen werden, dafB Rollenwechsler mit geteilten Rol-
lenarmen maximale Papierrollenbreite aufnehmen kén-
nen, des &fteren jedoch mit Papierrollen von reduzierter
Breite besttickt sind. Der Rollenwechsler berechnet nun
aufgrund der vorgegebenen Daten den Grenzrollen-
durchmesser (GD), der aufgrund des Grenzdrehmo-
ments und unter Nothaltbedingungen noch Uber den
Zentrumsantrieb gebremst werden kann.

[0026] Weiter berechnet der Rollenwechsler bereits
vor, aber auch wéhrend der Produktion aufgrund der
Soll/Ist-Differenz der AuflagengréBe den Rollenbedarf
in Laufmeter, den er erstmals vor Produktionsbeginn
und spéter aktualisiert an die automatisierte Papierrol-
lenverarbeitungsanlage Ubermittelt. Die automatisierte
Papierrollenverarbeitungsanlage holt aus dem Rollen-
zwischenlager, die Papierrollen, die bei Produktion-
sende respektive Produktionsumstellung, unter
Berlcksichtigung einer gewissen Reserve, einen opti-
malen Restrollendurchmesser (RD) ergeben.

[0027] Der Rollenwechsler flihrt die Produktionsum-
stellung fliegend aus, wenn die Bedingung RD < GD
erfillt ist.

[0028] Auch bei Versorgung der Rollenwechsler tber
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ein einfaches Handtransportsystem mit Schiebeblihne
besteht die Méglichkeit, den auf die laufende Produktion
bezogene Rollenbedarf anzugeben, damit die ablau-
fende Papierrolle zum Zeitpunkt der Produktionsumstel-
lung letztendlich einen Papierrollendurchmesser
aufweist, der kleiner als der berechnete Grenzdurch-
messer fir den Zentrumsantrieb ist. Die fir die flie-
gende  Produktionsumstellung  benftigte  neue
Rollenbreite kann ebenfalls angezeigt werden.

[0029] Aus der EP-A-683 122 sind Verfahren und Kle-
bemittel zum Herstellen einer Splice-Stelle bei einer
ablaufenden Bedruckstoffbahn mit dem Bahnwickelan-
fang eines Ersatz-Bedruckstoffbahnwickels bekannt,
das fir den Einsatz beim fliegenden Breitenwechsel
bereits optimiert und besonders geeignet ist. Der Vorteil
des dort beschriebenen Verfahren zum Herstellen einer
Splice-Stelle liegt darin, daB sich die Splice-Stelle vom
Aufbau her bereits in einzelne Teilbahnen aufteilt und so
fur den automatischen Umklebevorgang beim fliegen-
den Rollenbreitenwechsel besonders geeignet ist.
[0030] Besonders geeignet ist ein Falzapparat mit
Komponenten, die in Abhangigkeit von der Anzahl der
Bedruckstoffbahnen automatisch und im Lauf verstell-
bar sind. Insbesondere sind dies die verstellbare Falz-
kiappe, die unterschiedliche Anstellung der Zugwalzen,
die Uberfalz-Verstellung, die Expansion des Sammelzy-
linders sowie die Verstellung der Punkturabgabever-
schiebung.

[0031] Eine bevorzugte Steuerung zur Rollenrotation
fur die NONSTOP-Produktion von unterschiedlichen
Druckprodukten ist wie folgt aufgebaut:

[0032] Der Ablauf eines "nonstop”-Produktionswech-
sels erfolgt in 5 Phasen:

- Produktionsphase im Lauf vor dem Wechsel

- Vorbereitungsphase im Lauf

- Ubergangsphase im Lauf

- Aktivierungsphase im Lauf

- Aktivierungsphase im Lauf nach dem Wechsel

[0033] Die Steuerung unterstiitzt eine dynamisch
umstellbare bahnorientierte Bahniiberwachungsvor-
richtung, die mit den Produktionsbeschreibungsdaten-
satzen (alte/neue) pro Bahn eine Bahnbreiten- oder
Lageveranderung zulaBt. Die Umstellung ist so geldst,
daB jede Bahn in sich durch Streckentberwachung zwi-
schen den Bahniberwachungsorganen nie ohne Rif3-
Uberwachung gelassen wird; nur die einzelplatten-
breiten Bahnanteile in der Ablaufrichtung miissen dabei
in einem minimalen Zeitfenster deaktiviert und wieder
aktiviert werden. Die Bahnbreitenveranderung schlieft
die Méglichkeit ein, daB ganze Bahnen im Lauf ausge-
zogen werden kénnen.

[0034] Die Steuerung unterstiitzt die simultane Auf-
nahme von zwei Produktionsbeschreibungs-Daten-
satzen (alte/neue) sowie zwei Voreinstellungs-

datensatzen (alte/neue), damit die Vorbereitungsphase,
Ubergangsphase und die Aktivierungsphase des Pro-
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duktionswechsels im Lauf mit den damit verbundenen
Daten versorgt werden kénnen. Der Produktionswech-
sel kann simultan mehrere Bahnen betreffen.

[0035] Die Steuerung unterstitzt die zu den Vorberei-
tungsphasen, Ubergangsphasen und Aktivierungspha-
sen der Produktionswechsel im Lauf benétigten
Funktionen, Automatismen, Bedienungen, Anzeigen
und Quittierungen.

[0036] Die Steuerung unterstitzt Rollenwechslervor-
richtungen, die im Lauf fahig sind Bahnen mit unter-
schiedlichen Breiten oder Positionslage umzukieben.
Das Abschneiden ohne Umklebung wird auch unter-
stutzt.

[0037] Die Steuerung unterstutzt Falzvorrichtungen,
die im Lauf fahig sind unstetige Veranderungen von Zei-
tungsseitenzahlen aufzunehmen.

[0038] Die Steuerung unterstitzt das Zu- oder/und
Wegschalten im Lauf von Druckwerken (PCU).

[0039] Die Steuerung unterstitzt die gegebenenfalls
automatische Maschinengeschwindigkeitsanpassung,
die fur eine bestimmte Produktion/Produktionsumstel-
lung benétigt oder gewtlinscht wird.

[0040] Die Steuerung unterstltzt in der Vorbereitungs-
phase der Produktionsumstellung im Lauf z.B. folgende
bediente oder/und automatisierte Handlungen:

- Datenbeschickung von den verschiedenen Steue-
rungen der Anlagenteile wie Rollenwechsler,
Druckeinheiten, Falz, Leitstdnde, Positionniersy-
steme, Uberbau, Hilfsbetriebe, Farb- & Wasserver-
sorgungen, Fan-Out Kompensationsvorrichtungen,
Energieverwaltung und Uberwachungssysteme.

- Waschen, Farbbeschickung, Plattenmontage, Vor-
einstellung und Voreinfarben der Druckwerke, die
wéahrend der Uebergangsphase zugeschaltet wer-
den.

- Beschicken der betroffenen Rollenwechsler mit
Rollen der gewiinschten Breiten Lagen und Durch-
messern, bestlckt mit den benétigten Umklebespit-
zen.

- Wenn bendtigt, Anpassen der Maschinenge-
schwindigkeit fir die Produktionsumstellung
oder/und der Folgeproduktion.

- Hochfahren und Synchronisieren der neuen Rollen,
so daB ihre Umfangsgeschwindigkeiten den
Geschwindigkeiten der ablaufenden Bahnen ange-
pafBt werden.

- Ausschalten der Fan-Out Kompensations- und Bild-
reglervorrichtungen.

- Ausschalten der Seitenkantenpositionsregelungen.

- Wegschaltsequenzen der nicht mehr benétigten
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Druckwerke (PCU).

- Wenn benédtigt, Zustellung im Lauf der Langs-
schneidevorrichtungen, die von der Bahnbreite
oder/fund Bahnlage, von der Zeitungsstruktur
abhangig sind.

- Auslésung der
Lauf.

Produktionsiibergangsphase im

[0041] Die Steuerung unterstiitzt in der Ubergangs-
phase der Produktionsumstellung im Lauf z.B. folgende
bediente oder/und automatisierte Handlungen:

- Auslésen der Umklebevorgange bei Rollenwechs-
lern.

- Auslésen der pro Bahn in der Laufrichtung sequen-
tiellen Ubernahme der Papierbreiten- oder Papier-
lagen-Veranderung des Papierbahniiberwachungs-
systems.

- Umstellung der Falzapparat-Stellglieder im Lauf,
die von der Seitenzahl oder/und der Zeitungsstruk-
tur abhéngig sind (z.B. Einzugwalzen, Klappen-

mauléffnung, Uberfalz, Expansion  des
Sammelzylinder, Falzwalzen, Schaufelrad, Punk-
turlage, usw.

- Umstellung der Bahnleitstellglieder, die von der
Seitenzahl oder/und der Zeitungsstruktur abhangig
sind, z.B. Trichterneigung, im Lauf.

- Umstellung im Lauf der Bahnzugsstellglieder, die
von der Bahnbreite oder/und Bahnlage oder/und
Papierqualitat abhangig sind, z.B. Vorspannwerke,
Auszugswerke, sonstige Zugvorrichtungen.

- Umstellung der Fan-Out Kompensations- und Bild-
reglervorrichtungen.

- Umstellung der Seitenkantenpositionsregelungen.
- Auslésung der Aktivierungsphase im Lauf.

[0042] Die Steuerung unterstutzt in der Aktivierungs-
phase der Produktionsumstellung im Lauf z.B. folgende
bediente oder/und automatisierte Handlungen:

- Einschalten der Seitenkantenpositionsregelungen.

- Abbremsequenzen der abgeldsten Rollen auf den
Rollenwechslern.

- Zuschaltsequenzen der neu benétigten Druck-
werke. (PCU)

- Wenn benétigt, Wegstellung im Lauf der Langs-
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schneidevorrichtungen, die von der Bahnbreite
oder/und Bahnlage, von der Zeitungsstruktur
abhéngig sind.

- Einschalten der Fan-Out Kompensations- und Bild-
reglervorrichtungen.

- An- oder Wegstellung der nicht mehr oder neu
benétigten Bahnandruckrollen.

- Wenn bendtigt, Anpassen der Maschinenge-
schwindigkeit flr die neue Produktion.

- Meldung Status Aktivierungsphase im Lauf been-
det.

[0043] Zur Verhinderung des FAN-OUT-Effekts wird
vorgeschlagen, die Bahnbreitenveranderung an ver-
schiedenen Orten mit geeigneten Sensoren zu erfas-
sen, insbesondere von Druckstelle zu Druckstelle oder
am Ein- und Ausgang einer Druckeinheit. Die Differenz
der beiden Werte wird zur Bildung eines Signals flur den
entsprechenden Bahnzug verwendet, der zur Kompen-
sation am Vorspann- und/oder Auszugwerk eingestellt
wird.

[0044] Bei einer weitere Lésung zur Verhinderung des
FAN-OUT-Effekts im Fortdruck wird vorgeschlagen, daB
am Eingang und am Ausgang einer Druckeinheit je eine
Bahnumschlingungswalze angeordnet ist, welche je mit
einem Positionsgeber versehen ist. Durch das Verglei-
chen der Phasenlage der beiden Umschlingungswal-
zen, insbesondere bei einer Geschwindigkeits-
veranderung bildet sich wiederum ein Wert der zur
Kompensation der Bahnbreitenveranderung mittels
Anpassen der Zugspannung verwendet werden kann.
Als Umschlingungswalzen eignen sich sehr griffige und
trotzdem farbabweisende Walzenkérper aus CFK-
Material.

[0045] Der FAN-OUT-Effekt wird im Druck mittels
geeignet auf der Bedruckstoffbahn angebrachter Druck-
marken oder anhand der Bahn- oder Satzspiegelkanten
erfaBt.

[0046] Die Absténde der Druckmarken - in Langsrich-
tung und gegebenentfalls auch in Querrichtung - werden
standig erfaBt und zur Ermittlung eines Kompensations-
signals mit den Sollwerten verglichen. In Abhangigkeit
von der Abweichung der erfaBBten Daten wird der Bahn-
spannungssollwert beim Einzugswerk unter Ber(ick-
sichtigung von Bahnspannungsgrenzwerten angepaft.
Gegebenenfalls werden die Geschwindigkeitssollwerte
weiterer Zugorgane entlang des Bahnwegs aus-
geglichen.

Patentanspriiche
1. Rollenrotationsdruckmaschine

mit einem verstellbaren Rollenwechsler (13)
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zur Aufnahme von Bedruckstoffbahnen (1) mit
unterschiedlichen Breiten,

mit in einem Druckwerk aneinander anstellba-
ren Druckzylindern (2) zur Bildung von Druck-
stellen, wobei jeder der Druckzylinder (2) und
sein damit mechanisch gekoppelter Plattenzy-
linder (3) mechanisch unabhéngig von den
anderen Druckzylindern (2) von einem eigenen
Antriebsmotor (5) angetrieben werden, und
mit einem verstellbaren Falzapparat (20),
wobei

die Breite des Rollenwechslers (13), die Stel-
lung der Druckzylinder (2) und Komponenten
des Falzapparats (20) zum Umstellen der Pro-
duktion von einem ersten Druckprodukt auf ein
zweites Druckprodukt wahrend des Maschi-
nenlaufs automatisch und aufeinander abge-
stimmt verstellbar sind.

Rollenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckzylinder (2)
und Plattenzylinder (3) der Rotationsdruckma-
schine paarweise durch mechanische Kopplung far
ihren Antrieb zu Zylindergruppen (10) zusammen-
gefafBt sind, und daB jeweils eine derart gebildete
Zylindergruppe (10) von einem eigenen Antriebs-
motor (5) angetrieben wird.

Rotationsdruckmaschine nach  Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB zum Wechsel der
Produktion bei standig durch die Druckstellen hin-
durchlaufender Bedruckstoffoahn (1) einzelne
Zylindergruppen (10) an- und andere Zylindergrup-
pen (10) einzeln oder miteinander abstellbar sind.

Rotationsdruckmaschine nach  Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere direkt ange-
triebene Zylindergruppen (10) einzeln oder mitein-
ander gegen einen gemeinsamen Gegendruck-
zylinder (4) je eine Druckstelle bildend anstellbar
sind.

Rotationsdruckmaschine nach  Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Gegendruckzy-
linder (4) mit einem eigenen Antriebsmotor (5) ver-
sehen ist.

Rotationsdruckmaschine nach einem der Anspri-
che 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere
Zylindergruppen (10) zwei Zentralzylindern (6)
zugeordnet sind, die mit je einem eigenen Antriebs-
motor (5) versehen sind.

Rollenrotationsdruckmaschine nach einem der
Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
die Zylindergruppe (10) einen doppelt groBen
Druckzylinder (2) mit zwei zugeordneten Plattenzy-
lindern (3) aufweist, wobei die Plattenzylinder (3)
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einzeln oder gemeinsam gegentiber dem Druckzy-
linder an- und abstellbar sind.

Rotationsdruckmaschine nach  Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckzylinder (2)
zweier direkt angetriebener Zylindergruppen (10)
jeweils eine Druckstelle bildend gegeneinander
anstellbar sind.

Rollenrotationsdruckmaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB Komponenten eines Falzapparats (20), ins-
besondere eine Falzklappenéffnung, Zugwalzen,
eine Uberfalz-Verstellung und eine Expansion
eines Sammizylinders, in Abhangigkeit von der ver-
anderten Seitenzahl des Druckprodukts verstellbar
sind.

Rotationsdruckmaschine nach einem der Anspri-
che 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Zylin-
dergruppen (10) abwechselnd Gbereinander
angeordnete U-und N-férmige Druckstellen bilden.

Rotationsdruckmaschine nach einem der Anspri-
che 2 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die
Zylindergruppen (10) zumindest einen 10er- oder
12er-Druckturm (30) bilden.

Rotationsdruckmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
zur Verhinderung des FAN-OUT-Effekts eine Bahn-
breitenveranderung an verschiedenen Orten, ins-
besondere von Druckstelle zu Druckstelle oder am
Ein- und Ausgang einer Druckeinheit, mit Sensoren
erfaBt und eine Differenz der beiden Werte zur Bil-
dung eines Signals zur Kompensation des Bahn-
zugs verwendet wird.

Rotationsdruckmaschine nach  Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, da3 am Eingang und am
Ausgang einer Druckeinheit je eine Bahnumschlin-
gungswalze angeordnet ist, die je mit einem Positi-
onsgeber versehen ist, deren Werte zur Bildung
eines Signals zur Kompensation des Bahnzugs ver-
wendet werden.

Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 14 oder
15, dadurch gekennzeichnet, daB der FAN-OUT-
Effekt mittels auf der Bedruckstoffbahn (1) ange-
brachter Druckmarken oder anhand der Bahn- oder
Satzspiegelkanten erfaBbar ist.

Claims

1.

A web-fed rotary printing press,

with an adjustable reel changer (13) for receiv-
ing webs (1) of material of different widths to be
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printed,

with impression cylinders (2) engageable with
one another in a printing unit for forming print-
ing areas, wherein each of the impression cyl-
inders (2) and its plate cylinder (3) coupled
mechanically thereto are driven mechanically
by a separate drive motor (5) independently of
the other impression cylinders (2), and

with an adjustable folder unit (20),

the width of the reel changer (13), the position
of the impression cylinders (2) and compo-
nents of the folder unit (20) being adjustable in
an automatic and mutually adapted manner
during the operation of the press in order to
change the production from a first printed prod-
uct to a second printed product.

A web-fed rotary printing press according to Claim
1, characterized in that the impression cylinders
(2) and the plate cylinders (3) of the rotary printing
press are combined in pairs by mechanical cou-
pling for driving them to form cylinder groups (10),
and one cylinder group (10) formed in this way is
driven in each case by a separate drive motor (5).

A rotary printing press according to Claim 2, char-
acterized in that in order to change the production
whilst the web (1) of material to be printed is run-
ning continuously through the printing areas individ-
ual cylinder groups (10) can be engaged and other
cylinder groups (10) can be thrown off individually
or jointly.

A rotary printing press according to Claim 2, char-
acterized in that a plurality of directly driven cylin-
der groups (10) can be engaged individually or
jointly against a common counter-impression cylin-
der (4) so as to form one printing area in each case.

A rotary printing press according to Claim 4, char-
acterized in that the counter-impression cylinder
(4) is provided with a separate drive motor (5).

A rotary printing press according to one of Claims 2
to 5, characterized in that a plurality of cylinder
groups (10) are associated with two central cylin-
ders (6) which are each provided with a separate
drive motor (5).

A web-fed rotary printing press according to one of
Claims 2 to 6, characterized in that the cylinder
group (10) has a double-size impression cylinder
(2) with two associated plate cylinders (3), wherein
the plate cylinders (3) can be engaged or thrown off
individually or jointly with respect to the impression
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cylinder.

A rotary printing press according to Claim 2, char-
acterized in that the impression cylinders (2) of
two directly driven cylinder groups (10) can each be
engaged against each other so as to form one print-
ing area in each case.

A web-fed rotary printing press according to one of
the preceding Claims, characterized in that com-
ponents of a folder unit (20), in particular a folding-
jaw opening, draw rollers, an overfold adjustment
means and an expansion of a collecting cylinder,
can be adjusted as a function of the altered number
of pages of the printed product.

A rotary printing press according to one of Claims 2
t0 9, characterized in that the cylinder groups (10)
form U-shaped and N-shaped printing areas
arranged alternately one above the other.

A rotary printing press according to one of Claims 2
to 10, characterized in that the cylinder groups
(10) form at least one 10- or 12-piece print stack
(30).

A rotary printing press according to one of the pre-
ceding Claims, characterized in that, in order to
prevent the fanning-out effect, a change in the web
width is detected by sensors at different points, in
particular from printing area to printing area or at an
entry or exit of a printing unit, and a difference
between the two values is used to produce a signal
to compensate the drawing of the web.

A rotary printing press according to Claim 12, char-
acterized in that one respective web-contact roller
is arranged at the entry and at the exit of a printing
unit in each case, the web-contact roller being pro-
vided with one respective position transmitter, the
values of which are used to produce a signal to
compensate the drawing of the web.

A rofary printing press according to Claim 14 or 15
[sic], characterized in that the fanning-out effect
can be detected by means of printing marks applied
to the web (1) of material to be printed or by way of
the edges of the web or type area.

Revendications

1.

Presse rotative d'impression comportant

un changeur (13) de rouleaux, pouvant étre
réglé et destiné a recevoir des bandes (1) de
papier a imprimer de largeur différente,

des cylindres (2) d'impression, pouvant étre
placés I'un a c6té de l'autre dans un groupe
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diimpression et destinés a former des points
dimpression, chacun des cylindres (2)
d'impression et son cylindre (3) de plaque ainsi
couplés mécaniquement étant entrainés méca-
niqguement indépendamment des autres cylin-
dres (2) dimpression par un moteur (5)
d'entrainement propre, et

un appareil de pliage (20) pouvant étre réglé, la
largeur du changeur (3) de rouleaux, la position
du cylindre (2) d'impression et des constituants
du dispositif (20) de pliage destinés a transfé-
rer la production d'un premier produit d'impres-
sion & un deuxieme produit dimpression
pendant la course de la machine pouvant étre
réglés de maniére automatique et adaptés les
uns aux autres

Presse rotative d'impression suivant la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que les cylindres (2)
d'impression et les cylindres (3) de plaque de la
presse rotative a imprimer sont réunis par paire par
couplage mécanique pour leur entrainement en
des groupes de cylindres, et en ce que respective-
ment un groupe (10) de cylindres ainsi formé est
entrainé par un moteur (5) d'entrainement propre.

Presse rotative dimpression suivant la revendica-
tion 2, caractérisée en ce que pour changer la pro-
duction dans le cas d'une bande (1) de papier a
imprimer s'étendant de maniére continue par les
points d'impression, des groupes (10) de cylindres
individuels sont réglables et d'autres groupes (10)
de cylindres peuvent étre adaptés individuellement
ou les uns aux autres.

Presse rotative d'impression suivant la revendica-
tion 2, caractérisée en ce que plusieurs groupes
(10) de cylindres entrainés de maniére directe peu-
vent &tre adaptés individuellement ou les uns aux
autres contre un contre-cylindre (4) d'impression
commun en formant chacun un point d'impression.

Presse rotative dimpression suivant la revendica-
tion 4, caractérisée en ce que le contre-cylindre (4)
d'impression est muni d'un moteur (5) d'entraine-
ment propre.

Presse rotative dimpression suivant l'une des
revendications 2 3 5, caractérisée en ce que plu-
sieurs groupes (10) de cylindres sont associés a
deux cylindres (6) centraux qui sont munis chacun
d'un moteur (5) d'entrainement propre.

Presse rotative dimpression suivant l'une des
revendications 2 3 6, caractérisée en ce que les
groupes (10) de cylindres comportent un cylindre
(2) dimpression de grandeur double comportant
deux cylindres (3) de plaque associés, les cylindres
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(3) de plaque pouvant étre réglés individuellement
ou en commun les uns aux autres par rapport aux
cylindres d'impression.

Presse rotative d'impression suivant la revendica-
tion 2, caractérisée en ce que les cylindres (2)
d'impression de deux groupes (10) de cylindres
entrainés de maniére directe peuvent étre réglés
les uns par rapport aux autres en formant respecti-
vement un point d'impression.

Presse rotative diimpression suivant l'une des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que les constituants d'un dispositif (20) de pliage,
notamment une ouverture de volet de pliage, des
rouleaux tendeurs, un ajustement de faux plis et
une expansion d'un cylindre collecteur peuvent étre
réglés en fonction de la modification du nombre de
feuilles du produit d'impression.

Presse rotative diimpression suivant l'une des
revendications 2 a 9, caractérisée en ce que les
groupes (10) de cylindres forment des points
d'impression en forme de N et en forme de U dispo-
sés alternativement les uns en dessous des autres.

Presse rotative diimpression suivant l'une des
revendications 2 & 10, caractérisée en ce que les
groupes (10) de cylindres forment au moins une
tour (30) d'impression & dix ou douze étages.

Presse rotative diimpression suivant l'une des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que pour empécher un effet de fan-out, il est relevé
une modification de la largeur de la bande en divers
endroits, notamment de point dimpression a point
diimpression ou a une entrée et une sortie d'une
unité d'impression, par des capteurs, et une diffé-
rence des deux valeurs est utilisée pour former un
signal pour compenser la tension de la bande.

Presse rotative d'impression suivant la revendica-
tion 12, caractérisée en ce que al'entrée et a la sor-
tie dune unité dimpression, il est disposé
respectivement un rouleau d'enroulage de bande,
qui est muni d'un détecteur de position, dont la
valeur est utilisée pour former un signal pour com-
penser la tension de bande.

Presse rotative d'impression suivant la revendica-
tion 12 ou 13, caractérisée en ce que I'effet de fan-
out peut étre détecté au moyen de repéres de pres-
sion disposés sur la bande (1) de papier imprimé
ou au moyen des bords de la surface d'impression
ou de la bande.
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