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(57) GemaR dem Verfahren zur Steuerung der
Bahnspannung in einer Druckmaschine (10), die einen
Einzug (12), Druckwerke (14, 16) und einen Falzapparat
(36) umfasst, wird die Einzugsspannung in der Bahn (8,
9) zwischen dem Einzug (12) und den Druckwerken (14,
16) erhoht, wenn die Druckwerke (14, 16) vom nicht-
druckenden Betrieb in den Druckbetrieb umgeschaltet
werden, und reduziert, wenn die Druckwerke (14, 16)
vom Druckbetrieb in den nichtdruckenden Betrieb um-
geschaltet werden. Die erfindungsgemafie Rollenrota-

Vorrichtung und Verfahren zur Steuerung der Bahnspannung

tionsdruckmaschine umfasst einen Einzug (12) zum
Einziehen einer zu bedruckenden Materialbahn (8, 9),
mindestens ein im Druckbetrieb und im nichtdrucken-
den Betrieb betreibbares Druckwerk (14, 16) zum Be-
drucken der Materialbahn (8, 9), einen Falzapparat (36)
zum Schneiden der Materialbahn (8, 9) in Signaturen,
und eine Steuerung (50) zum Steuern der Bahnspan-
nung zwischen dem Einzug (12) und den Druckwerken
(14, 16) und nach den Druckwerken (14, 16) in Abhan-
gigkeit von einem Ubergang zwischen dem Druckbe-
trieb und dem nichtdruckenden Betrieb.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Steuerung der Bahnspan-
nung in einer Rollenrotationsdruckmaschine gemaf
dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] In Rollendruckmaschinen wird eine fortlaufen-
de Materialbahn, z. B. eine Papierbahn, bedruckt. Wah-
rend des Druckvorgangs wirken verschiedene Druck-
werkszylinder auf die Bahn und Ubertragen Farbe auf
diese. In einer die Bahn beidseitig bedruckenden Vier-
farben-Offsetdruckmaschine bilden z. B. vier Gummi-
tuchzylinderpaare Druckspalte, durch welche die Bahn
gefuhrt wird. Dabei kontaktieren die Gummituchzylinder
die Bahn und belegen beide Seiten der Bahn mit Farbe.
[0003] Wahrend des Anfahrens und Abstellens der
Druckmaschine bzw. wahrend eines Plattenwechsels
soll die Druckmaschine haufig auch in einem nichtdruk-
kenden Betriebszustand laufen, bei dem die die Bahn
kontaktierenden Druckwerkszylinder in Druckabstel-
lung gebracht werden, so dass die Bahn nicht bedruckt
wird. Die Gummituchzylinder in einem Druckwerk einer
Rollenrotationsoffsetdruckmaschine kénnen beispiels-
weise voneinander abgestellt werden, so dass keine
Farbe auf die Bahn aufgetragen wird, wahrend diese
weiterhin durch das Druckwerk lauft.

[0004] Wenn der Druckvorgang in der Druckmaschi-
ne wieder aufgenommen bzw. begonnen wird, veran-
dert sich aufgrund des Farb- und Feuchtmittelauftrags
die Spannung in der Bahn auf ihrem Weg durch die
Druckspalte in den Druckwerken. Durch den Auftrag der
Farbe und des Feuchtmittels veréndert sich beispiels-
weise das Elastizitdtsmodul der Bahn. Diese Span-
nungsveranderungen in der Bahn kénnen Wellen- und
Faltenbildung in der Bahn und eine erhéhte Anfalligkeit
der Bahn fiir Defekte verursachen, was haufig zu Bahn-
rissen fuhrt. Aufgrund der zum Wiedereinziehen der
Bahn in die Druckmaschine bendétigten Zeit verursa-
chen Bahnrisse erhdhte Stillstandszeiten der Druckma-
schine. Fig. 1 zeigt ein Schaubild, das die Anderungen
der Bahnspannung in einer Rollendruckmaschine des
Standes der Technik in Pounds pro linearem Inch (pli)
in Abhangigkeit von der Zeit darstellt. Wie der Graph 1
zeigt, wird die Bahnspannung am Bahneinzug bei-
spielsweise mittels einer Tanzerwalze und/oder eines
PID-Reglers (Proportional-, Integral- und Differential-
Regler) konstant gehalten. Bei Druckbeistellung in der
Druckmaschine, was im Schaubild bei etwa 4 Minuten
eingezeichnet ist, fallt die Bahnspannung aufgrund des
Feuchtmittel- und Farbauftrags sowie aufgrund der Wir-
kung des Druckspalts auf die Bahn nach den Druckwer-
ken deutlich ab. Die Bahnspannung von den Druckwer-
ken bis zu einem ersten Zugwalzenspalt in einem Kuhl-
aggregat ist beispielsweise durch den Pfeil 2 angedeu-
tet, die Bahnspannung vom letzten Kihlwalzenspalt bis
zu einer Langsschneideeinheit durch den Pfeil 3 und die
Bahnspannung von der Langsschneideeinheit bis zu ei-
nem Falzapparat, in dem die Bahn in Signaturen ge-
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schnitten wird, durch den Pfeil 4. Es wird deutlich dass
bei Druckbeistellung die Bahnspannung sprunghaft ab-
fallt, wenn die Bahn durch die den Druckwerken nach-
geordneten Abschnitte der Druckmaschine gefiihrt wird.
[0005] Es sind bereits aktive Bahnspannungsregler
bekannt, z. B. der Bardac SP 1070PID-Regler zur
Steuerung eines Arms einer Tanzerwalze. Die Bahn-
spannung wird Uber eine PID-Regler durch Verande-
rung der auf den Arm wirkenden Kraft bewirkt. Die Span-
nungsregler wurden jedoch bisher nicht dazu einge-
setzt, vorlibergehende Ereignisse, z. B. kurzzeitige
Druckbeistellung oder Druckabstellung, zu kompensie-
ren, da die aktive Bahnspannungsregelung in den den
Druckwerken nachgeordneten Abschnitten der Druck-
maschine in Reaktion auf derartige Ereignisse zu unak-
zeptablen Veranderungen in der Position der Bilder be-
ziglich einer Schnittkante der entstehenden Signaturen
fuhren wirde.

[0006] In der US 4,838,498 ist ein System zur Rege-
lung des Bahneinzugs von einem Rollenstand in ein
Druckwerk einer Rollenrotationsdruckmaschine offen-
bart, das ein Tanzerwalzenmittel umfasst. In der US
5,791,541 ist ein Spannungsregler zum Regeln der
Spannung einer laufenden Papierbahn in einer Rotati-
onsdruckmaschine beschrieben, der eine Pendelwal-
zeneinheit umfasst. Beide Patente befassen sich mit der
Regelung der durch Geschwindigkeitsdnderungen im
Einzug hervorgerufenen Spannung und beschaftigen
sich nicht mit den durch Veranderungen der Bahnspan-
nung aufgrund des Feuchtmittel- und Farbauftrags ver-
ursachten Problemen.

[0007] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, beim Umschalten der Druckmaschine vom nicht-
druckenden Betrieb in den Druckbetrieb in der gesam-
ten Druckmaschine einschlie3lich der den Druckwerken
nachgeordneten Abschnitte eine stabile Bahnspannung
zu erreichen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
Anspriche 1 und 6 geldst. Weitere vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen
enthalten.

[0009] Das erfindungsgemalfe Verfahren zum Steu-
ern der Bahnspannung in einer Druckmaschine, die ei-
nen Einzug oder ein Einzugswerk, Druckwerke und ei-
nen Falzapparat umfasst, sieht vor, dass die Einzugs-
spannung der Bahn zwischen dem Einzug und den
Druckwerken erhdht wird, wenn die Druckwerke vom
nichtdruckenden Betrieb in den Druckbetrieb umge-
schaltet werden, und dass die Einzugsspannung in der
Bahn reduziert wird, wenn die Druckwerke vom Druck-
betrieb in den nichtdruckenden Betrieb umgeschaltet
werden.

[0010] Durch Erhéhen und Reduzieren der Einzugs-
spannung beim Umschalten zwischen nichtdrucken-
dem Betrieb und Druckbetrieb der Druckwerke kann die
Bahnspannung in den den Druckwerken nachgeordne-
ten Abschnitten der Druckmaschine auf konstanterem
Niveau gehalten werden, so dass die Gefahr von Bahn-
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rissen und Beschadigungen der Druckprodukte redu-
ziert wird. Die Spannungsanderung im Einzug beein-
trachtigt den Druckbetrieb in geringerem Maf3e und birgt
auch nur ein geringeres Bahnriss-Risiko, da noch kein
Farb- und Feuchtmittelauftrag stattgefunden hat.
[0011] Die vorliegende Erfindung sieht weiterhin vor-
zugsweise vor, dass die Bahnspannung nach den
Druckwerken, d. h. in Bahnlaufrichtung hinter den
Druckwerken, im Wesentlichen konstant gehalten wird.
[0012] Das Spannungsniveau wird vorzugsweise mit-
tels eines PLC (Programmable Logic Controller) ge-
steuert, der Uber ein LAN (Local Area Network) mit den
verschiedenen Abschnitten der Druckmaschine verbun-
den ist. Die Bahnspannungssteuerung kann beispiels-
weise Uber Tanzerwalzen erfolgen, wie in der US
4,838,498 und der US 5,791,541 beschrieben ist, oder
aber auch durch Steuerung der Geschwindigkeit ver-
schiedener Walzen, z. B. der einen Bahnfiihrungsspalt
bildenden Walzen, mittels einer Antriebssteuerung. Zur
Einstellung der Bahnspannung in den verschiedenen
Bahnabschnitten werden PID-Steueralgorithmen des
PLC eingesetzt, wobei Informationen Uber das LAN
Ubertragen werden. Der PLC kann Uber eine externe
Steuerungseinheit gesteuert werden, z. B. Uber einen
RS 232 Bus. Bei der externen Steuerungseinheit kann
es sich beispielsweise um einen Pentium-PC handeln.
[0013] Die Druckmaschine umfasst vorzugsweise ein
Kihlaggregat zum Kihlen der Materialbahn nach dem
Passieren des Trockners. Nach dem Verlassen der
Druckwerke kontaktiert die Bahn demgemaR als erstes
einen Zugwalzenspalt im Kihlaggregat und definiert so
einen Abschnitt zwischen den Druckwerken und dem
Kihlaggregat. AnschlieRend wird die Bahn beispiels-
weise Uber Kihlwalzen einem Langsschneider zuge-
fuhrt, der ebenfalls einen Zugwalzenspalt umfasst, so
dass ein Abschnitt zwischen dem Kuihlaggregat und
dem Langsschneider definiert wird. Zwischen dem
Langsschneider und dem Falzapparat, der ein Schneid-
werk umfasst, ist ein weiterer Abschnitt definiert. Wenn
kein Langsschneider vorgesehen ist, gibt es einen Ab-
schnitt zwischen dem Kuhlaggregat und dem Langs-
schneider.

[0014] Durch die vorliegende Erfindung kann die
Spannung in jedem der definierten Abschnitte der
Druckmaschine eingestellt und sogar beim Umschalten
zwischen dem Druckbetrieb und dem nichtdruckenden
Betrieb eine stabile Bahnspannung nach den Druckwer-
ken erreicht werden. GemaR dem erfindungsgemalen
Verfahren wird die Bahnspannung nach den Druckwer-
ken im nichtdruckenden Betrieb und im Druckbetrieb
vorzugsweise im Wesentlichen gleich gehalten. "Im We-
sentlichen gleich" bedeutet hier in Bezug auf die Bahn-
spannung, dass diese sich nicht starker andert als im
Falle von geringfligigen Stérungen, z. B. beim Rollen-
wechsel oder wéhrend eines Waschvorgangs.

[0015] Eine erfindungsgemale Rollendruckmaschi-
ne umfasst einen Einzug zum Einziehen einer zu be-
druckenden Materialbahn, mindestens ein Druckwerk
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zum Bedrucken der Materialbahn, einen Falzapparat, in
dem die Materialbahn in Signaturen geschnitten wird,
und eine Steuerungseinheit zur Steuerung der Bahn-
spannung zwischen dem Einzug und den Druckwerken
und zwischen den Druckwerken und dem Falzapparat.
Das mindestens eine Druckwerk istim Druckbetrieb und
im nichtdruckenden Betrieb betreibbar, und die Steue-
rungseinheit steuert die Bahnspannung zwischen dem
Einzug und dem mindestens einen Druckwerk in Abhan-
gigkeit vom Umschalten zwischen dem Druckbetrieb
und dem nichtdruckenden Betrieb.

[0016] Die Rollenrotationsdruckmaschine umfasst
weiterhin vorzugsweise ein Kiuhlaggregat und einen
Langsschneider, die zwischen den Druckwerken und
dem Falzapparat angeordnet sind. Zur Steuerung und
Einstellung der Spannung in jedem Abschnitt der Druck-
maschine vom Einzug bis zum Falzapparat kann ein
LAN vorgesehen sein. Die Steuerung kann mittels Tan-
zerwalzen oder durch Steuerung der Geschwindigkeit
am Einzug und an den verschiedenen Zugwalzenspal-
ten in der Druckmaschine erfolgen. Die Druckspalte
werden in der Regel auf Bahngeschwindigkeit einge-
stellt und werden nicht notwendigerweise Uber die
Steuerungseinheit gesteuert.

[0017] Beider Steuerungseinheit handelt es sich vor-
zugsweise um einen PLC, der wiederum von einer ex-
ternen Steuerungseinheit gesteuert wird. Der Steue-
rungseinheit kdnnen Daten bezliglich der Spannung in
den verschiedenen Bahnabschnitten und dem Betriebs-
status der Druckwerke zugefiihrt werden.

[0018] Die Merkmale der vorliegenden Erfindung wer-
denin der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiih-
rungsformen in Zusammenhang mit den beigefligten,
nachfolgend aufgefiihrten Zeichnungen néher erlautert.

Es zeigen:
[0019]

Fig. 1 ein Schaubild der Bahnspannung in verschie-

denen Abschnitten einer Druckmaschine des
Stands der Technik;

Fig. 2 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemaflen Druckmaschine; und

Fig. 3 ein Schaubild der Bahnspannung in einer er-
findungsgemaRen Druckmaschine.

[0020] Fig. 2 ist eine schematische Darstellung einer

erfindungsgemalen Druckmaschine 10. In einem Rol-
lenstand oder Einzug 12 werden eine erste Bahn 8 und
eine zweite Bahn 9 bereitgestellt. Die erste Bahn 8 wird
durch eine erste Druckwerksgruppe 14 und die zweite
Bahn 9 durch eine zweite Druckwerksgruppe 16 gefiihrt.
In jeder Druckwerksgruppe 14, 16 kann die Bahn mit
einem Vierfarbenbild bedruckt werden, und jedes der
Druckwerke ist vorzugsweise als ein Offset-Druckwerk
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mit einem Gummituchzylinder und einem Plattenzylin-
der ausgebildet. Anschlielend werden die Bahnen 8, 9
jeweils durch einen Trockner 20 bzw. 30 geflhrt, den
die Bahn in der Regel kontaktlos passiert und in dem
die Bahn unter Warmeeinwirkung getrocknet wird. Da-
nach werden die Bahnen 8, 9 jeweils in ein Kiihlaggre-
gat 22 bzw. 32 mit einem Eintritts-Walzenspalt und einer
Austrittswalze geflhrt.

[0021] Die nachste Bearbeitungsstation der Bahnen
8, 9 ist ein Langsschneider 34, in dem die Bahnen teil-
weise geschnitten werden kénnen, aber immer einen
Langsschneidespalt passieren. AnschlieRend kénnen
die Bahnen 8, 9 zusammengefiihrt und in einem Falz-
apparat 36 in Signaturen geschnitten werden.

[0022] Die Druckmaschine umfasst weiterhin einen
PLC 50, der mit einem LAN 40 verbunden ist. Ferner
kann eine Antriebssteuerungseinheit 52 vorgesehen
sein, welche die Geschwindigkeit regelt, mit der die
Bahn durch das Kuhlaggregat gefiihrt wird. Der PLC 50
kann von einer externen Steuerungseinheit 60, z. B. ei-
nem PC, gesteuert und programmiert werden.

[0023] Obgleich in der beschriebenen Druckmaschi-
ne zwei Bahnen bedruckt werden, kann die vorliegende
Erfindung ebenso gut auch in einer Druckmaschine ein-
gesetzt werden, in der nur eine Materialbahn bedruckt
wird.

[0024] Fig. 2 zeigt Beispielwerte fir die gewuinschte
Bahnspannung in verschiedenen Abschnitten der
Druckmaschine 10 wahrend des Druckbetriebs. Zwi-
schen dem Einzug 12 und den Druckwerken 14, 16 kann
z. B. eine Bahnspannung von 3-4 pli gewiinscht sein,
wahrend die gewlinschte Bahnspannung zwischen der
jeweiligen Druckwerksgruppe 14, 16 und den Kiihlag-
gregaten 22 bzw. 32 beispielsweise 2-3 pli und zwi-
schen den Kiihlaggregaten 22, 32 und dem Falzapparat
1,5 -2 pli betragt, wobei 1 pli gleich 173 N/m ist.
[0025] Die Bahnspannung kann mittels Uber das LAN
40 gesteuerten Téanzerwalzen und/oder mittels Gber das
LAN 40 gesteuerte Antriebsspalte oder Klemmspalte
von Zugwalzenpaaren eingestellt werden. Wie bereits
bekannt ist, kann durch Steuerung der Antriebsspalte
oder durch Verstellen der Tanzerwalzen die Bahnspan-
nung sowohl im Druckbetrieb als auch im nichtdrucken-
den Betrieb der Druckmaschine gesteuert werden. Der
Einsatz von PID-Regler-Algorithmen ist hierzu beson-
ders vorteilhaft.

[0026] Die gewiinschte Bahnspannung ist abhangig
von der Art der Druckmaschine und der Art des Be-
druckstoffs.

[0027] Wie in Fig. 3 gezeigt ist, kann die Bahnspan-
nung im nichtdruckenden Betrieb der Druckmaschine
mittels des PLC in verschiedenen Abschnitten der
Druckmaschine eingestellt werden. Im Abschnitt zwi-
schen der Langsschneideeinheit und dem Falzapparat
kann z. B. eine Spannung von 1,4 pli eingestellt werden,
wie der Graph 71 andeutet, im Abschnitt zwischen dem
Kihlaggregat und dem Falzapparat eine Spannung von
1,7 pli, wie der Graph 72 anzeigt, und im Eintrittsbereich
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der Kiihlaggregate eine Spannung von 2,5 pli, wie die
Graphen 73 und 74 andeuten, die im nichtdruckenden
Zustand der Druckmaschine konvergieren, da die
Druckspalte nicht aktiv sind.

[0028] Wenn die Steuerungseinheit 50 ein Signal
empfangt, das ein Umschalten vom nichtdruckenden
Betrieb in den Druckbetrieb einleitet, sendet die Steue-
rungseinheit 50 ein Impulssignal an den Einzug 12, der
eine Tanzerwalze umfassen kann, um die Einzugsspan-
nung von 2,5 pli auf etwa 4,0 pli zu erhéhen, wie der
Graph 74 andeutet. Durch diesen Impuls und den damit
verbundenen plétzlichen Spannungsanstieg wird der
aufgrund des Feuchtmittel- und Farbauftrags entste-
hende Spannungsabfall kompensiert, so dass die Bahn-
spannung in den den Druckwerken nachgeordneten Ab-
schnitten der Druckmaschine relativ stabil bleibt, wie die
Graphen 71, 72 und 73 zeigen. Der tatsachlich ge-
wiinschte Spannungsanstieg kann in Abhangigkeit von
der Druckgeschwindigkeit, der Art der Druckmaschine
und dem Bedruckstoff variieren und kann teilweise oder
vollstéandig aufgrund von Erfahrungswerten im Voraus
bestimmt oder aber auch durch Vorhersage-Verfahren
festgelegt werden.

[0029] Die Bahnspannung in den den Druckwerken
nachgeordneten Abschnitten kann gegebenenfalls mit-
tels des PLC geringfiigig veréandert werde, um die Bahn-
spannung zu erhalten. GréRere Verdnderungen der
Bahnspannung wahrend des Druckvorgangs sind je-
doch unerwiinscht, da sie die Qualitat des Druck- und
Schneidevorgangs beeintrachtigen.

[0030] Wenn die Druckwerke wieder in den nichtdruk-
kenden Zustand umgeschaltet werden, wird die Bahn-
spannung im Abschnitt zwischen dem Einzug und den
Druckwerken wieder reduziert, so dass die Bahn in den
den Druckwerken nachgeordneten Abschnitten im all-
gemeinen von der Beendigung des Druckbetriebs nicht
beeintrachtigt wird.

[0031] Die vorliegende Erfindung bietet betriebstech-
nische Vorteile fiir eine Druckmaschine, da die den
Druckwerken nachgeordneten Abschnitte, in denen bis-
her haufig Bahnrisse und Beschadigungen auftraten, ei-
ne stabilere Umgebung bieten.

[0032] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird
die Bahnspannung im Einzug durch Veranderung eines
Spannungs-Sollwerts in Abh&ngigkeit von der Druckge-
schwindigkeit gesteuert, die einen Input oder Eingabe-
wert fir den PLC darstellt. Der Bereich zwischen den
Kihlwalzen und dem Falzapparat wird vorzugsweise
mittels eines PID-Regler-Algorithmus gesteuert bzw.
geregelt, wobei die Spannung des Abschnitts den Ein-
gabewert und der Zuwachs im Bereich der Kiihlwalzen
(sog. Gain) den Ausgabewert oder Output bildet. Die
Spannung als solches kann z. B. durch Beschleunigen
oder Abbremsen eines Antriebsmotors der Kithlwalzen
reguliert werden. Das sequenzielle Abstimmen der Zug-
walzen in unterschiedlichen Abschnitten der Druckma-
schine, das z. B. durch eine sequenzielle Zunahme des
Zuwachses von Zugwalzenpaar zu Zugwalzenpaar er-
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folgen kann, kann ebenfalls gesteuert werden, um die
Spannungsregelung zu optimieren. So kann z. B. durch
Anstellen der Zugwalzen im Kihlabschnitt die Reaktion
auf Veranderungen des Zuwachses (der Bahnspan-
nung) im Kihlabschnitt erhéht werden. Der PLC kann
z. B. An- und Abstellbefehle an die Zugwalzen sowie
Kihlungsverstarkungsbefehle und/oder Spannungs-
Sollwertbefehle geben.

Liste der Bezugszeichen

[0033]

1 Graph

2  Pfeil

3  Pfeil

4  Pfeil

8 Bahn

9 Bahn

10 Druckmaschine
12 Einzug

14 erste Druckwerksgruppe
16 zweite Druckwerksgruppe
20 Trockner

22 Kiuhlaggregat

30 Trockner

32 Kuhlaggregat

34 Langsschneider

36 Falzapparat

40 LAN

50 PLC

52 Antriebsteuerungseinheit
60 externe Steuerungseinheit

71 Graph
72 Graph
73 Graph
74 Graph
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Regelung der Bahnspannung in einer
Druckmaschine, die einen Einzug (12), Druckwerke
(14, 16) und einen Falzapparat (36) umfasst,
gekennzeichnet durch
die folgenden Verfahrensschritte:

Erhéhen der Einzugsspannung in der Bahn (8,
9) zwischen dem Einzug (12) und den Druck-
werken (14, 16), wenn die Druckwerke (14, 16)
vom nichtdruckenden Betrieb in den Druckbe-
trieb umgeschaltet werden, und

Reduzieren der Einzugsspannung in der Bahn
(8, 9), wenn die Druckwerke (14, 16) vom
Druckbetrieb in den nichtdruckenden Betrieb
umgeschaltet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die Einzugsspannung in der Weise erhéht
wird, dass beim Umschalten vom Druckbetrieb in
den nichtdruckenden Betrieb in der Bahn (8, 9) in
Bahnlaufrichtung gesehen hinter den Druckwerken
(14, 16) eine im Wesentlichen ahnliche Spannung
aufrecht erhalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Spannung mittels eines PLC (50) gesteu-
ert wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der PLC (50) mit einem LAN (40) verbunden
ist.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bahnspannung hinter den Druckwerken
(14, 16) mittels des PLC (50) in der Weise gesteuert
wird, dass wahrend des Umschaltens vom Druck-
betrieb in den nichtdruckenden Betrieb eine im We-
sentlichen ahnliche Spannung in der Bahn (8, 9)
aufrecht erhalten wird.

Rollenrotationsdruckmaschine mit einem Einzug
(12) zum Einziehen einer zu bedruckenden Materi-
albahn (8, 9), mit mindestens einem Druckwerk (14,
16) zum Bedrucken der Bahn (8, 9), das im Druck-
betrieb und im nichtdruckenden Betrieb betreibbar
ist, mit einem Falzapparat (36), in dem die Bahn (8,
9) in Signaturen geschnitten wird, und einer Steue-
rungseinheit (50) zum Steuern der Bahnspannung
zwischen dem Einzug (12) und dem Druckwerk (14,
16) sowie stromabwarts des Druckwerks (14, 16),
dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuerungseinheit (50) die Spannung zwi-
schen dem Einzug (12) und dem Druckwerk (14, 16)
in Abhangigkeit von einem Ubergang zwischen
dem Druckbetrieb und dem nichtdruckenden Be-
trieb steuert.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

gekennzeichnet durch

ein Kuhlaggregat (32) und einen Langsschneider
(34), die zwischen den Druckwerken (14, 16) und
dem Falzapparat (36) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
gekennzeichnet durch

ein LAN (40), das mit der Steuerungseinheit (50)
verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerungseinheit (50) ein PLC ist.
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10. Vorrichtung nach Anspruch 6,

1.

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuerungseinheit (50) Eingaben beziig-
lich des Druckbetriebs und der Druckgeschwindig-
keit erhalt.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Rollendruckmaschine eine Offset-Rollen-
druckmaschine ist.
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