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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Transport-
system zum Befordern von Druckformen aus einem
Druckformenvorrat auf die Mantelflache eines Formzy-
linders nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.
[0002] Ein derartiges Férdersystem ist aus der DE 36
30 876 A1 bekannt. Dort werden Druckformen von einer
Druckformenverarbeitungsmaschine Gber einen ersten
Druckplattentransporttrager transportiert, der beispiels-
weise auch eine Transportkette aufweisen kann. Der er-
ste Druckplattentransporttréger tGibergibt in einer Druck-
plattenentladevorrichtung die Druckplatten an einen
Druckplattentransporthilfstrager, der derart angeordnet
ist, daR er die Druckeinheiten der Rotationsdruckma-
schine umfahrt, und die Druckplatten zu ihrer vorbe-
stimmten Bestimmungsposition tranportiert, um sie an
einer Stelle zu entladen, an welcher ein Druckplatten-
montageroboter die Druckplatten Ubernimmt. Der
Druckplattenmontageroboter setzt die Druckplatte an
die vorbestimmte Position auf einen Plattenzylinder auf.
[0003] Dadurch, daf} die Druckplatten zunachst tiber
ein Transportmittel transportiert werden und anschlie-
Rend noch an einen Roboter tibergeben werden mis-
sen, wird ein sehr aufwendiges System zur Bestilickung
der Plattenzylinder mit den Druckplatten geschaffen.
[0004] Die DE-A 44 24 931 zeigt eine Vorrichtung, die
eine am Plattenzylinder bereitgestellte Druckplatte am
Kopf erfaBt und zum Spannkanal des Plattenzylinders
schleppt. Der Plattenkopf wird von einer Greifvorrich-
tung erfaldt, die mittels an Seitenwanden angeordneten
Linearantrieben verfahrbar sind.

[0005] Es ist die Aufgabe der Erfindung, das Trans-
portsystem der eingangs genannten Art derart zu ver-
einfachen, dal} der Einsatz eines Montageroboters ent-
fallt.

[0006] Diese Aufgabe wird, wie in Patentanspruch 1
angegeben, geldst.

[0007] Ebenso ist es die Aufgabe der Erfindung, Ver-
fahren zum Beférdern von Druckformen aus einem
Druckformenvorrat sowie zur Entnahme von der Man-
telflache eines Formzylinders zu schaffen.

[0008] Diese Aufgabe wird, wie in den Patentanspri-
chen 10 und 11 angegeben, geldst.

[0009] Ein besonderer Vorteil des erfindungsgema-
Ren Transportsystems besteht darin, daR es sehr kom-
pakt aufgebaut ist und im Vergleich zu herkémmlichen
Transportsystemen nur eine geringe Zahl von Bauteilen
aufweist. Die Zuganglichkeit zu den Formzylindern in
den Druckwerken wird durch das Transportsystem nicht
beeintrachtigt. Durch das erfindungsgeméafe Transport-
system lassen sich sowohl unten als auch oben liegen-
de Druckwerke bedienen. Das erfindungsgemafe
Transportsystem ist automatisierbar und erméglicht bei
einer Produktionsénderung ein schnelles Austauschen
der Druckplatten.

[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus
den Unteranspruchen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0011] Nachstehend wird die Erfindung in einem Aus-
fuhrungsbeispiel anhand der Zeichnungen néher erlau-
tert. Es zeigen:

eine Druckeinheit in einer Rollenrotati-
onsdruckmaschine mit einem Trans-
portsystem mit einem Transportmittel
zur Aufnahme einer Druckform in ver-
schiedenen Positionen.

Fig. 1 bis 10:

[0012] Eine Rollenrotationsdruckmaschine weist eine
Mehrzahl von Druckeinheiten oder Druckwerken auf,
wobei eine Druckeinheit beispielsweise aufgebaut ist,
wie eine Druckeinheit 1 (Fig. 1). Die Druckeinheit 1 weist
ein oben liegendes Druckwerk 2 und ein unter diesem
angeordnetes, unten liegendes Druckwerk 3 auf. Jedes
der beiden Druckwerke 2, 3 weist einen Formzylinder 4
bzw. 5 sowie einen Ubertragungszylinder 6 bzw. 7 auf.
Dieser kann mit einem weiteren Ubertragungszylinder
8 bzw. 9 zusammenwirken, der ein zu druckendes Bild
jeweils von einem Formzylinder 10 bzw. 11 Gbernimmt.
In diesem Fall sind die Druckwerke 2, 3 jeweils als Dop-
pel-Druckwerke zum beidseitigen Bedrucken einer Be-
druckstoffbahn ausgestaltet. Die Druckwerke 2, 3 die-
nen entweder zum Bedrucken einer einzigen Bedruck-
stoffbahn oder zum Bedrucken von zwei verschiedenen
Bedruckstoffbahnen 12, 13, die beispielsweise verlau-
fen kdnnen, wie in Fig. 1 bis 10 dargestellt, wobei auch
andere Bahnverlaufe denkbar sind; insbesondere kénn-
ten die Druckwerke 2, 3 auf fiir den Direktdruck verwen-
det werden, wobei Bedruckstoffbahnen 14, 15 (eben-
falls in Fig. 1 dargestellt) zwischen den Formzylindern
4 bzw. 5 und den zugehérigen Ubertragungszylinder 6
bzw. 7 hindurchlaufen wiirden. Wenn die Druckwerke 2
und 3 nur zum einseitigen Bedrucken der Bedruckstoff-
bahnen 12, 13 dienen, sind anstelle der Ubertragungs-
zylinder 8, 9 ihnen entsprechende Druckzylinder ange-
ordnet.

[0013] Die Formzylinder 4, 5 weisen jeweils zwei
Spannkanale 16, 17 bzw. 18, 19 auf. Zum Einfarben von
den Formzylindern 4, 5 aufbringbaren Druckformen sind
jeweils Farbwerke 20, 21 vorgesehen. Wenn die Be-
druckstoffbahnen 12 bis 15 in einem NafRdruckverfah-
ren bedruckt werden, sind ebenfalls Feuchtwerke 22, 23
vorgesehen.

[0014] Es istein Transportsystem 24 vorhanden, das
ein erstes Foérdermittel 25 zum Foérdern von Druckfor-
men 26, 27 zu dem oberen Formzylinder 4 und ein un-
teres Fordermittel 28 zum Foérdern von Druckformen 29,
30 zu dem unteren Formzylinder 5 aufweist. Die Forder-
mittel 25, 28 weisen jeweils eine Férderkette 37, 38 oder
ein Forderband auf, das entweder endlich oder endlos
ist. Im Falle endlicher Ketten 37, 38 sind flir jedes For-
dermittel 25, 28 Kettenspeicher 31, 32 und zugehdorige
Antriebsstationen 33, 34 vorgesehen. Da die Formzy-
linder 4, 5 Druckformen Uber ihre ganze Breite hin be-
nétigen, also beispielsweise vier nebeneinander liegen-
de Druckformen, ist auch das Transportsystem 24 so
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breit wie die Druckeinheit 1. Die Fordermittel 25, 28 sind
also an einer Seitenwand befestigt, an der gegeniiber-
liegenden Seitenwand sind entsprechende Férdermittel
angeordnet. Auf beiden Seiten sind also auch entspre-
chende Forderbander oder Forderketten 37, 38 vorhan-
den, die fliir das obere Druckwerk 2 und das untere
Druckwerk 3 jeweils durch eine Synchronwelle 35 bzw.
36 miteinander synchronisiert werden. Vorzugsweise
sind auch auf der gegeniiberliegenden Seitenwand den
Antriebsstationen 33, 34 entsprechende Antriebsstatio-
nen vorhanden. Die Forderketten 37, 38 oder Forder-
bander verlaufen in Fihrungsschienen 39, 40. Diese
umfassen formschlissig die Férderketten 37, 38 oder
die aus einzelnen, festen und gelenkig miteinander ver-
bundenen Glieder des Foérderbandes, so daB jeweils ei-
ne einzige Antriebsstation 33, 34 je Druckwerk aus-
reicht.

[0015] Firden Fall, daR die Druckwerke 2, 3 nur eine
geringe Breite haben, kann eine einzige Foérderkette in
einer Seitenwand ausreichend sein. Im Regelfall sind
jedoch zwei Forderketten auf den gegeniberliegenden
Seiten notwendig. An den Enden der Foérderketten oder
Foérderbander 37, 38 sind Aufnahmevorrichtungen 41,
42 zur Aufnahme der Druckformen 26, 27 bzw. 29, 30
aus Druckformspeichern 43, 44 und zur Abgabe auf den
Mantelflaichen der Formzylinder 4, 5 vorhanden. Die
Aufnahmevorrichtungen 41, 42 sind so breit wie die lich-
te Weite der Druckwerksseitenwande und in jeder der
Forderketten 37, 38 durch jeweils zwei Halteverbindun-
gen 60, 61 bzw. 62, 63 fixiert. Die Halteverbindungen
60, 62 lassen jeweils nur eine Drehbewegung zu und
fixieren somit die Lage der Aufnahmevorrichtungen 41,
42 auf den Forderketten 37, 38, wahrend die Haltever-
bindungen 61, 64 eine Dreh- und Schiebebewegung zu-
lassen, so dall bei der Bewegung der Férderketten 37,
38 um einen Bogen ein Langenausgleich stattfinden
kann. Jede der Aufnahmevorrichtungen 41, 42 weist
Sauggreifer 45 und Andriick- oder Fiihrungsrollen 46a,
46b und 46¢ auf.

[0016] Die Sauggreifer 45 dienen dazu, die jeweils
der Aufnahmevorrichtung 41, 42 zunachst liegende
Druckform, hier also die Druckformen 26, 29 aus dem
Druckformspeicher 43 bzw. 44, zu entnehmen.

[0017] Hierzu werden die Férderbander oder Férder-
ketten 37, 38 mittels der Antriebsstationen 33, 34 be-
wegt, so dafd die Aufnahmevorrichtungen 41, 42 den
Druckformspeichern 43, 44 in derselben Héhe gegen-
Uber stehen (Fig. 2). In dieser Position fahren die Saug-
greifer 45 in Richtung der ihnen zunéachst liegenden
Druckformen 26 bzw. 29 aus den Aufnahmevorrichtun-
gen 41, 42 heraus, um die Druckformen 26 bzw. 29 mit-
tels Unterdruck festzusaugen. Die Sauggreifer 45 sind
also an das Druckluftsystem der Druckmaschine ange-
schlossen, und durch Anderung des Luftdrucks kénnen
die Druckformen 26, 29 festgesaugt werden.

[0018] Alternativ kbnnten Druckformen, die ein per-
mamentmagnetisches Material enthalten, auch durch
Magnetisierung von den Sauggreifem 45 entsprechen-
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den Greifern durch die Aufnahmevorrichtungen 41, 42
festgehalten werden.

[0019] Die Druckformen 26, 27 sowie 29, 30 sind je-
weils mit ihrem FuRende voraus in dem Druckformspei-
cher 43 bzw. 44 eingehangt. Zum Einhangen dienen
Einhangeabkantungen 47 bzw. 48. Um die Einhange-
abkantungen 47 der Druckformen 26, 29 aus den Druck-
formspeichern 43, 44 aushangen zu kdnnen, ist es not-
wendig, dall die Druckformen 26, 29 zunachst durch
Sauggreifer 45 aufgenommen werden. Anschliel3end
fahrt die Aufnahmevorrichtung 41 fiir die Druckform 26
ein bestimmtes Stlick in Richtung F, d. h. in Richtung zu
der Antriebsstation 33 bewegt wird. Entsprechendes gilt
nicht fir die Aufnahmevorrichtung 42, da die Druckform
29 durch Bewegung in Richtung eines Pfeils G unmit-
telbar in Richtung zu dem Formzylinder 5 bewegt wer-
den kann.

[0020] Erst mit Abschluf® der Bewegung der Forder-
kette 37 in Richtung F, wodurch die Einhdngeabkantung
47und somit die Druckform 26 vollstdndig aus dem
Druckformspeicher 43 herausgezogen wird, und nach-
dem auch die untere Aufnahmevorrichtung 42 die Ein-
hangeabkantung 47 der Druckform 29 ausgehéangt hat
und nachdem die Druckform 29 vollstandig aus dem Be-
reich des Druckformspeichers 44 herausgefahren ist,
koénnen die Sauggreifer 45 soweit zurlickgefahren wer-
den, dal die Druckform 26 bzw. 29 gegen die von den
vorderen Andriick- und Fuhrungsrollen 46a gebildeten
Ausricht-Anschlage gedriickt wird.

[0021] Nachdem, wie in Fig. 2 dargestellt, die Bewe-
gung der Aufnahmevorrichtung 41 in Richtung des
Pfeils F beendet ist, fahren beide Aufnahmevorrichtun-
gen 41, 42 in Richtung eines Pfeils F' bzw. G in eine
Position A (Fig. 3) bzw. B unterhalb des Formzylinders
4 bzw. oberhalb des Formzylinders 5, aus der die Druck-
formen 26 bzw. 29 in Richtung zu dem Formzylinder 4
angehoben bzw. in Richtung zu dem Formzylinder 5 ab-
gesenkt werden kann.

[0022] In Fig. 4 ist dargestellt, wie die Druckform 26
unterhalb des Formzylinders 4 angehoben ist, derge-
stalt, daf} ihre kopfseitige Einhdngeabkantung 47' von
dem Spannkanal 16 des Formzylinders 4 aufgenommen
wird. In entsprechender Weise wird die Druckform 29
von der Aufnahmevorrichtung 42, d. h. von ihren Saug-
greifern 45, soweit nach unten herabgelassen, dal} die
fulseitige Einhdngeabkantung 48 der Druckform 29 von
dem Spannkanal 18 des Formzylinders 5 aufgenommen
wird. Die vorderen Andriick- oder Fuhrungsrollen 46a
an den Aufnahmevorrichtungen 41, 42 dienen jeweils
dazu, den Kopf- bzw. den FuBteil der Druckform 26 bzw.
der Druckform 29 in den Spannkanal 16 bzw. den
Spannkanal 18 hineinzudrticken.

[0023] Nachdem dann die Spannkanédle 16 und 18
geschlossen worden sind, werden jeweils der vordere
und der mittlere Sauggreifer 45 von der Druckplatte 26
bzw. 29 geldst und zuriickgezogen. Die hinteren Saug-
greifer 45c bleiben mit verminderter Saugkraft an den
Druckplatten 26, 29 angestellt, damit diese zu Beginn
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des Aufziehvorgangs auf die Formzylinder 4 bzw. 5
straff gezogen bleiben.

[0024] Durch Drehen der Formzylinder 4, 5 werden
die Druckformen 26, 29 in Drehrichtung C bzw. C' ent-
gegen der Haltekraft H bzw. H' des Sauggreifers 45 und
vorzugsweise unter gleichzeitigem Andricken durch die
jeweils vordere Andrick- oder Fuhrungsrolle 46a auf
den Formzylinder 4 bzw. 5 aufgezogen.

[0025] Nachdem sichdie Formzylinder4 und 5 um na-
hezu 180° gedreht haben, so dal3 nun die Spannkanale
17 und 19 den Aufnahmevorrichtungen 41 und 42 ge-
genlberliegen, kdnnen diese den Ful3- bzw. Kopfteil der
Druckform 26 bzw. 29 aufnehmen, indem dieser durch
die Andriick- oder Fiihrungsrolle 46a, die dem Spann-
kanal 17 bzw. dem Spannkanal 19 gegeniberliegt, in
diesen hineingedruckt wird. Nachdem die Spannkanale
18 und 19 geschlossen worden sind, werden die An-
driick- oder Fuhrungsrollen 46 sowie der noch verblie-
bene Sauggreifer 45 von dem Formzylinder 4 bzw. dem
Formzylinder 5 zuriickgezogen.

[0026] Wenn eine weitere Druckform 27, 30 (vgl. Fig.
1) auf den Formzylinder 4 bzw. den Formzylinder 5 auf-
gespannt werden soll, so fahrt die jeweilige Aufnahme-
vorrichtung 41 bzw. 42 in die in Fig. 2 dargestellte Plat-
tenaufnahmeposition zuriick und dann schlief3lich in die
in Fig. 3 und 4 dargestellte Position zur Abgabe der
Druckformen 27 und 30.

[0027] AusderinFig. 1 dargestellten Position der Auf-
nahmevorrichtungen 41, 42, die beispielsweise auch als
"Parkposition" geeignet ist, fahren die Aufnahmevor-
richtungen 41, 42 in die in Fig. 5 dargestellte Position,
um die Druckformen 26 bzw. 29 wieder von den Man-
telflachen der Formzylinder 4 bzw. 5 zu entfernen. Hier-
zu werden die Formzylinder 4 und 5 um den Winkel o
bzw. o' in ihre jeweilige Ausspannposition gedreht
(Drehrichtung D bzw. D). Der Ablauf der Aufnahme der
Druckform 26 durch die Aufnahmevorrichtung 41 aus
dem oberen Druckwerk 2 durch die Aufnahmevorrich-
tung 41 unterscheidet sich von der Aufnahme der
Druckform 29 durch die Aufnahmevorrichtung 42 aus
dem unten liegenden Druckwerk 3.

[0028] Im Falle des oben liegenden Druckwerks 2
fahrt, wenn der Formzylinder 4 in der Ausladeposition
angekommen ist, zundchst die vordere der Andriick-
oder Flhrungsrollen 46, d. h. die Rolle 46a, aus und
druckt auf die auf dem Formzylinderumfang befindliche
Druckform 26. Nachdem die Andriickrolle 46a auf der
Druckform 26 aufgesetzt ist, wird die hintere Platten-
spannvorrichtung, also beispielsweise im Fall der
Druckform 26 die in dem Spannkanal 17 enthaltene
Spannvorrichtung fir deren hintere Einhangeabkan-
tung 47, gedffnet. Durch die Eigensteifigkeit der Druck-
form 26 federt ihr FuRende aus der Spannvorrichtung
in dem Spannkanal 17. Durch Weiterdrehen des Form-
zylinders 4 in Richtung des Pfeils D wird die Druckform
26 vom Umfang des Formzylinders 4 abgewickelt. Wah-
rend des Abwickelvorgangs werden entsprechend dem
bereits oberhalb der Aufnahmevorrichtung 41 befindli-
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chen Stiick der Druckform 26 die mittlere und die hintere
der Andrick- oder Flihrungsrollen 46, d. h. die Andrlck-
rollen 46b und 46¢ herausgefahren, so daf} die Druck-
form 26 tangential zum Umfang des Formzylinders 4 in
horizontaler Lage auf der Aufnahmevorrichtung 41 auf-
gelegt und aufgeschoben wird. Die Druckform 26 liegt
dann vollstédndig auf der Aufnahmevorrichtung 41 auf,
wenn die vordere Plattenspannvorrichtung, die die
Druckform 26 in dem Spannkanal 17 fixiert hat, die Po-
sition der hinteren Plattenspannvorrichtung, die die
Druckform in dem Spannkanal 16 fixiert hat, eingenom-
men hat.

[0029] Jetzt fahren die Sauggreifer 45 aus, und mit-
tels Unterdruck wird die Druckform 26 durch die Saug-
greifer 45 an der Aufnahmevorrichtung 41 fixiett und
durch die Fihrungsrollen 46 ausgerichtet. Erst jetzt wird
die vordere Plattenspannvorrichtung in dem Spannka-
nal 16 gedffnet, und durch ihre Eigensteifigkeit federt
das Kopfende der Druckform 26 aus der Plattenspann-
vorrichtung heraus. Nachdem nun die Druckform 26
nicht mehr in Kontakt mit dem Formzylinder 4 steht, wird
sie in die in Fig. 3 dargestellte Position zurtickgezogen.
[0030] Die in dem unten liegenden Druckwerk 3 auf
dem Formzylinder 5 befestigte Druckform 29 1aRt sich,
wenn der Formzylinder 5 um den Drehwinkel o' gedreht
worden ist, so dal} der Spannkanal 19 der vorderen An-
driickrolle 46a der Aufnahmevorrichtung 42 gegentber-
liegt, von dem Formzylinder 5 entfernen: zunachst wird
nur die Andrickrolle 46a in Richtung zu dem Spannka-
nal 19 ausgefahren, bis sie auf dem Umfang des Form-
zylinders 5 aufliegt. Die restlichen Andriick- oder Fiih-
rungsrollen 46b und 46¢ bleiben eingezogen. Nachdem
die Andrickrolle 46a an den Formzylinder 5 angestellt
ist, wird die Plattenspannvorrichtung in dem Spannka-
nal 19 gedffnet. Durch die Eigensteifigkeit der Druck-
platte 29 federt deren Kopfteil aus der Plattenspannvor-
richtung in dem Spannkanal 19 heraus. Durch Weiter-
drehen des Formzylinders 5 in Richtung des Pfeils D'
wird die Druckform 29 von dem Formzylinder 5 abge-
wickelt und auf einem Stitzblech 49 abgelegt. Die
Druckform 29 hat ihre Endlage erreicht, wenn die Plat-
tenspannvorrichtung in dem Spannkanal 18 die Position
der vorderen Spannvorrichtung in dem Spannkanal 19
eingenommen hat. Wenn die Druckform 29 die Endlage
erreicht hat, fahren die Andriick- oder Fuhrungsrollen
46b und 46¢ aus, und die Sauggreifer 45 nehmen die
Druckform 29 auf. Durch Offnen der Plattenspannvor-
richtung in dem Spannkanal 18 federt das Fuflende der
Druckform 29 aufgrund der Eigensteifigkeit der Druck-
form 29 aus dem Spannkanal 18 heraus, und die Druck-
form 29 wird in die in Fig. 3 dargestellte Position ge-
bracht.

[0031] Von dieser Position wird die Druckform 29 in
die in Fig. 8 dargestellte Position transportiert, in der die
Sauggreifer 45 und die Andriick- oder Flhrungsrollen
46a bis 46¢ in die Entladeposition ausgefahren werden,
um die Druckform 26 an eine Entsorgungsvorrichtung
50 abzugeben. Hierzu fahrt die Aufnahmevorrichtung
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41 in Richtung E zurilick. Die Aufnahmevorrichtung 42
gibt die Druckform 29 an eine der Entsorgungseinrich-
tung 50 entsprechende Entsorgungseinrichtung 51, wo-
bei sie nach der Aufnahme der Druckform 29 von dem
Stiitzblich 49 in der Richtung E' fahrt. Die Entsorgungs-
einrichtungen 50, 51 weisen jeweils eine Schrage 52
auf, Uber die die Druckform 26 bzw. 29 in sie hinabglei-
ten kann. Um ein sachtes Ablegen der Druckformen 26,
29 zu erreichen, werden, wenn die Aufnahmevorrich-
tung 41 bzw. die Aufnahmevorrichtung 42 die Positio-
nen E bzw. die Position E' erreicht hat, die Andriick- oder
Fuhrungsrollen 46a bis 46¢ nacheinander zuriickgezo-
gen.Der von den Sauggreifern 45 erzeugte Unterdruck
wird aufgehoben, und die Sauggreifer 45 werden zu-
rickgezogen. Erst wenn der letzte Sauggreifer 45c¢ die
Druckform 26 bzw. 29 losgelassen hat, fallt diese durch
ihr Eigengewicht in die Entsorgungseinrichtung 50, 51.
In derselben Weise kann auch eine zweite Druckform
von den Formzylindern 4 und 5 abgenommen und den
Entsorgungseinrichtungen 50, 51 zugefiihrt werden.
[0032] Der oben anhand nur einer einzigen Druck-
form 26, 29 beschriebene Vorgang zum Aufbringen der
Druckform auf den Formzylinder 4, 5 und zum Entfernen
von dem Formzylinder 4, 5 a3t sich auch gleichzeitig
mit einer Vielzahl von nebeneinander angeordneten
Druckformen durchfiinren. Statt die Druckformen 26, 29
den Entsorgungseinrichtungen 50, 51 zuzufiihren, ist es
ebenfalls mdglich, diese Uber ein weiteres Fordersy-
stem oder wenn die in den Figuren 1 bis 10 dargestellten
Fuhrungsschienen 39, 40 mit Weichen ausgestattet
sind, einer Vorrichtung zum Wideraufbereiten der ver-
druckten Druckformen 26, 29 zuzufiihren.

[0033] Ebenso ist es moglich, dal die Aufnahmevor-
richtungen 41, 42 die Druckformen 26, 29 von automa-
tischen Druckformenzufiihreinrichtungen 53, 54 Uber-
nehmen, wie sie bereits aus der DE 44 42 265 A1 be-
kannt sind.

[0034] Hierbeifindet folgender Vorgang statt: in einer
Bearbeitungsstation werden die Druckformen, bei-
spielsweise die Druckformen 26 und 29, bebildert und
mit dem Fuf3teil nach oben registerhaltig in die Trans-
porteinrichtungen 53, 54 eingehangt. Dabei kbnnen bei-
spielsweise vier Druckplatten nebeneinander angeord-
net sein. Von den Transporteinrichtungen 53, 54 werden
die Druckformen zu den entsprechenden Druckwerken
2, 3 transportiert, wo sie entsprechend parallel zum
Druckwerk 2, 3 bereitgestellt werden. Die bereitgestell-
ten Druckformen 26, 29 werden dort, wie in Fig. 9 dar-
gestellt, durch die Aufnahmevorrichtungen 41, 42 auf-
genommen. Als Transportvorrichtungen lassen sich
auch Einziehvorrichtungen zum Einziehen des Anfangs
einer Bedruckstoffbahn verwenden. Derartige Einzieh-
vorrichtungen sind beispielsweise aus der DE 43 18 299
A1 bekannt.

[0035] Anstelle der Verwendung einer endlichen For-
derkette 37, 38 oder eines endlichen Forderbandes laft
sich ebenso eine endlose Kette oder ein endloses For-
derband 55, 56 einsetzen, wie anhand von Fig. 10 dar-
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gestellt ist. Die Forderketten 55, 56 werden Uber Um-
lenkrollen 57 bis 64 bewegt und durch Motoren 65, 66
angetrieben, die vorzugsweise elektronisch miteinan-
der synchronisiert sind. Zur Synchronisation kann auch
eine Synchronwelle dienen. Die Forderketten oder For-
derbander 37, 38, 55, 56 kbnnen auch einen gemeinsa-
men mechanischen Antrieb haben.

[0036] Durch die Erfindung wird ein Transportsystem
24 mit Férdermitteln 25, 28 geschaffen, die jeweils eine
Forderkette oder ein Férderband 37, 38, 55, 56 aufweist
und zum Transport von Druckformen 26, 27, 29, 30 aus
Druckformspeichern 43, 44 zu Formzylindern 4, 5 auf-
weisen. Mittels Sauggreifern 45 und Andrick- oder Fiih-
rungsrollen 46 werden die Druckformen 26, 27, 29, 30
unmittelbar von den Forderketten 37, 38 auf die Form-
zylinder 4, 5 aufgespannt und kénnen nach dem sie ver-
druckt sind, ebenso von den Formzylindern 4, 5 wieder
entnommen werden.

[0037] Zum Foérdern der Druckformen 26, 27, 29, 30
aus den Druckformspeichern 43, 44 und zum Zurilick-
transportieren verbrauchter Druckplatten zu den Ent-
sorgungseinrichtungen 50, 51 missen die Férderketten
37, 38 gemal der in den Figuren 1 bis 9 dargestellten
Ausfiihrungsform in vier verschiedenen Positionen an-
gehalten werden, die sich jeweils durch die Positionen
L, M, N und O bzw. die Positionen L', M', N' und O' des
sich jeweils an die Aufnahmevorrichtungen 41, 42 an-
schlieRenden Anfangs der Férderkette 37 bzw.. der For-
derkette 38 charakterisieren lassen. An den Positionen
L, M, N und O bzw. L', M', N' und O’ sind jeweils Senso-
ren, beispielsweise elektrische oder optische Sensoren,
vorhanden, die an eine den Antrieb der Férderketten 37,
38 steuernde Steuervorrichtung ein Signal liefern, wenn
die Forderketten 37, 38 die jeweiligen Positionen L, M,
N und O bzw. L', M', N' und O' erreicht haben, damit
diese dort entsprechend dem Programmablauf dort an-
gehalten werden. Die Positionen L, M, N und O bzw. L',
M', N' und O' kdnnen auch durch pneumatisch gesteu-
erte Anschlage erfalt werden. Entsprechendes gilt
auch fir die endlosen Foérderketten oder Férderbander
55, 56 (Fig. 10).

Patentanspriiche

1. Transportsystem (24) zum Beférdern von Druckfor-
men aus einem mindestens eine einzige Druckform
(26, 27, 29, 30) enthaltenden Druckformenvorrat
(43, 44) auf die Mantelflache eines Formzylinders
(4, 5) in einem Druckwerk (2, 3) einer Rotations-
druckmaschine, wobei das Transportsystem (24)
eine Aufnahmevorrichtung (41, 42) zur Aufnahme
von mindestens einer Druckform (26, 27, 29, 30)
enthalt, wobei die Aufnahmevorrichtung (41, 42) an
mindestens einer Férderkette oder einem Forder-
band (37, 38; 55, 56) befestigt ist und damit zwi-
schen einer Parkstation, dem Druckformenvorrat
(43, 44) und dem Formzylinder (4, 5) verfahrbar ist,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahmevor-
richtung (41, 42) zwischen einer Ebene am Druck-
formenvorrat (43, 44) und einer weiteren Ebene am
Formzylinder (4, 5) unter Richtungswechsel ver-
fahrbar ist.

Tranportsystem (24) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Druckformenvorrat von
einem ortsfesten Druckformenspeicher (43, 44) ge-
bildet wird, oder dass eine dem Transportsystem
(24) vorgelagerte Transportvorrichtung (53, 54) die
Druckformen (26, 27, 29, 30) von einer Vorrichtung
zur Bebilderung dem Transportsystem (24) Uber-
gibt.

Transportsystem (24) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aufnahmevor-
richtung (41, 42) mit Sauggreifern (45) ausgestattet
ist.

Transportsystem (24) nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnah-
mevorrichtung (41, 42) mit Andrick- oder Fih-
rungsrollen (46) ausgestattet ist.

Transportsystem (24) nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Forder-
kette oder das Foérderband als endliches (37, 38)
oder als endloses Fordermittel (55, 56) ausgebildet
ist.

Transportsystem (24) nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Mehrzahl von Druckformen (26, 27, 29,
30) in dem Druckformenvorrat (43, 44) nebenein-
ander anordenbar ist.

Transportsystem (24) nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass an beiden einander gegenuberliegenden Sei-
tenwanden der Druckeinheit (1) der Rotations-
druckmaschine Foérderketten (37, 38, 55, 56) oder
Férderbander angeordnet sind, die von einem ge-
meinsamen Antrieb angetrieben werden oder die
Uber eine Synchronwelle (35, 36) oder iber elektro-
nisch synchronisierte Motoren miteinander syn-
chronisiert sind.

Transportsystem (24) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass verbrauchte Druckformen (26, 27, 28, 29)
durch die Aufnahmevorrichtung (41, 42) einer Ent-
sorgungseinrichtung (50, 51) zufiihrbar sind.

Transportsystem (24) nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fordermittel (37, 38;
55, 60) an durch Sensoren oder mittels pneumati-
scher Anschlage bestimmten Positionen (L, M, N,
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10.

1.

O; L', M', N'; O') anhaltbar ist.

Verfahren zum Befordern von Druckformen aus ei-
nem Druckformenvorrat auf die Mantelflache eines
Formzylinders unter Benutzung eines Transportsy-
stems nach Anspruch 1 mit den Schritten:

a) Verfahren der Aufnahmevorrichtung zum
Druckformenvorrat,

b) Ubernahme einer Druckform aus dem
Druckformenvorrat auf die Aufnahmevorrich-
tung,

c) Verfahren der Aufnahmevorrichtung an den
Formzylinder,

d) Abgabe der Druckform an den Formzylinder.

Verfahren zur Entnahme von Druckformen von der
Mantelflache eines Formzylinders unter Benutzung
eines Transportsystems nach Anspruch 1 mit den
Schritten:

a) Verfahren der Aufnahmevorrichtung von der
Parkstation an den Formzylinder,

b) Ubernahme einer Druckform von dem Form-
zylinder auf die Aufnahmevorrichtung,

c) Verfahren der Aufnahmevorrichtung zu einer
Entsorgungseinrichtung,

d) Abgabe der Druckform in die Entsorgungs-
einrichtung.

Claims

1.

A transport system (24) for conveying printing
formes from a printing-forme supply (43, 44) con-
taining at least one printing forme (26, 27, 29, 30)
to the lateral surface of a forme cylinder (4, 5) in a
printing unit (2, 3) of a rotary printing machine, the
transport system (24) containing a receiving device
(41, 42) for receiving at least one printing forme (26,
27,29, 30), the receiving device (41, 42) being fixed
to at least one conveyor chain or conveyor belt (37,
38; 55, 56) and thus being movable between a park-
ing station, the printing-forme supply (43, 44) and
the forme cylinder (4, 5), characterised in that the
receiving device (41, 42) may be moved between a
plane at the printing-forme supply (43, 44) and a fur-
ther plane at the forme cylinder (4, 5) with a change
in direction.

A transport system (24) according to Claim 1, char-
acterised in that the printing-forme supply is con-
stituted by a stationary printing-forme store (43, 44),
or in that a transport device (53, 54) mounted up-
stream of the transport system (24) transfers the
printing formes (26, 27, 29, 30) from an image-com-
posing device to the transport system (24).
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A transport system (24) according to Claim 1 or 2,
characterised in that the receiving device (41, 42)
is equipped with vacuum grippers (45).

A transport system (24) according to one of claims
1 to 3, characterised in that the receiving device
(41, 42) is equipped with pressure or guide rollers
(46).

A transport system (24) according to one of Claims
1to 4, characterised in that the conveyor chain or
conveyor belt is constructed as a non-continuous
(37, 38) or continuous conveyor means (55, 56).

A transport system (24) according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that a plurality of
printing formes (26, 27, 29, 30) can be arranged
next to one another in the printing-forme supply (43,
44).

A transport system (24) according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that conveyor
chains (37, 38, 55, 56) or conveyor belts are ar-
ranged along both mutually opposing side walls of
the printing unit (1) of the rotary printing machine,
said conveyor chains or conveyor belts being driven
by a common drive or being mutually synchronised
by way of a synchronous shaft (35, 36) or by way
of electronically synchronised motors.

A transport system (24) according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that used printing
formes (26, 27, 28, 29) can be supplied to a disposal
device (50, 51) by the receiving device (41, 42).

A transport system (24) according to Claim 5, char-
acterised in that the conveyor means (37, 38; 55,
60) may be stopped at positions (L, M, N, O; L', M',
N'; O') determined by sensors or by means of pneu-
matic stops.

A process for conveying printing formes from a
printing-forme supply to the jacket surface of a
forme cylinder using a transport system according
to Claim 1, having the steps:

a) moving the receiving device to the printing-
forme supply;

b) transferring a printing forme from the print-
ing-forme supply to the receiving device;

c) moving the receiving device against the
forme cylinder;

d) delivering the printing forme to the forme cyl-
inder.

A process for removing printing formes from the lat-
eral surface of a forme cylinder using a transport
system according to Claim 1, having the steps:
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a) moving the receiving device from the parking
station against the forme cylinder;

b) transferring a printing forme from the forme
cylinder to the receiving device;

¢) moving the receiving device to a disposal de-
vice;

d) delivering the printing forme into the disposal
device.

Revendications

Systeme de transport (24) destiné a transporter des
plagues d'impression d'une réserve de plaques
d'impression (43, 44) contenant au moins une seule
plaque d'impression (26, 27, 29, 30), sur la surface
périphérique d'un cylindre porte-plaque (4, 5) dans
un groupe d'impression (2, 3) d'une machine a im-
primer rotative, le systéme de transport (24) com-
prenant un dispositif de réception (41, 42) destiné
a recevoir au moins une plaque d'impression (26,
27, 29, 30), et le dispositif de réception (41, 42)
étant fixé a au moins une chaine de transport ou
une bande de transport (37, 38 ; 55, 56) en pouvant
ainsi étre déplacé entre un poste d'attente, la réser-
ve de plaques d'impression (43, 44) et le cylindre
porte-plaque (4, 5), caractérisé en ce que le dis-
positif de réception (41, 42) peut étre déplacé entre
un plan au niveau de la réserve de plaques d'im-
pression (43, 44) et un autre plan au niveau du cy-
lindre porte-plaque (4, 5) en changeant de direc-
tion..

Systéme de transport (24) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la réserve de plaques d'im-
pression est formée par un magasin de stockage
de plaques d'impression (43, 44) en position fixe,
ou en ce qu'un dispositif de transport (53, 54) situé
en amont du systéme de transport (24), transfére
les plagues d'impression (26, 27, 29, 30) d'un dis-
positif de formation d'image au systéme de trans-
port (24).

Systeme de transport (24) selon la revendication 1
ou 2, caractérisé en ce que le dispositif de récep-
tion (41, 42) est équipé d'éléments de préhension
a aspiration (45).

Systéme de transport (24) selon I'une des revendi-
cations 1 a 3, caractérisé en ce que le dispositif
de réception (41, 42) est équipé de rouleaux d'ap-
plication ou de guidage (46).

Systéme de transport (24) selon I'une des revendi-
cations 1 a 4, caractérisé en ce que la chaine de
transport ou la bande de transport est réalisée sous
forme d'un moyen de transport sans fin (55, 56) ou
de longueur finie (37, 38).
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Systéme de transport (24) selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que plu-
sieurs plaques d'impression (26, 27, 29, 30) peu-
vent étre disposées cOte a cote dans la réserve de
plaques d'impression (43, 44).

Systéme de transport (24) selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que surles
deux parois latérales mutuellement opposées de
l'unité d'impression (1) de la machine a imprimer ro-
tative, sont disposées des chaines de transport (37,
38 ; 55, 56) ou bandes de transport, qui sont entrai-
nées par un entrainement commun, ou qui sontsyn-
chronisées par l'intermédiaire d'un arbre de syn-
chronisation (35, 36) ou par l'intermédiaire de mo-
teurs synchronisés par voie électronique.

Systeme de transport (24) selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que des
plaques d'impression utilisées (26, 27, 29, 30) peu-
vent étre amenées par le dispositif de réception (41,
42) a un dispositif de retraitement (50, 51).

Systeme de transport (24) selon la revendication 5,
caractérisé en ce que le moyen de transport (37,
38 ; 55, 56) peut étre arrété dans des positions (L,
M, N, O; L', M, N', O") déterminées par des détec-
teurs ou au moyen de butées pneumatiques.

Procédé destiné a transporter des plaques d'im-
pression d'une réserve de plaques d'impression sur
la surface périphérique d'un cylindre porte-plaque,
mettant en oeuvre un systéme de transport selon la
revendication 1, et comprenant les étapes
suivantes :

a) déplacement du dispositif de réception vers
la réserve de plaques d'impression,

b) transfert d'une plaque d'impression de la ré-
serve de plaques d'impression dans le disposi-
tif de réception,

c) déplacement du dispositif de réception jus-
qu'au cylindre porte-plaque,

d) transfert de la plaque d'impression sur le cy-
lindre porte-plaque.

Procédé destiné a retirer des plaques d'impression
de la surface périphérique d'un cylindre porte-pla-
que, mettant en oeuvre un systéme de transport se-
lon la revendication 1, et comprenant les étapes
suivantes :

a) déplacement du dispositif de réception du
poste d'attente vers le cylindre porte-plaque,
b) transfert d'une plaque d'impression du cylin-
dre porte-plaque au dispositif de réception,

c) déplacement du dispositif de réception jus-
qu'a un dispositif de retraitement,
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d) transfert de la plaque d'impression dans le
dispositif de retraitement.
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