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(54) Verfahren zum Betreiben einer Rollenrotationsdruckmaschine mit Falzapparat

(57)  Um beim Anfahren einer Rollenrotationsdruck-
maschine im Falzaufbau (5) schnell optimale Bahnzug-
verhaltnisse zu erlangen, wird zunachst eine Bahn (10)
bei abgestelltem Druck der Druckwerke (1, 2) transpor-
tiert, wobei die auf dem Bahnweg liegenden Zugeinhei-
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ten (Z2 bis Z6) mit ersten Voreilungswerten (V1) flr op-
timale Bahnzugkrafte betrieben werden und nach dem
Anstellen des Druckes die Zugeinheiten (Z2 bis Z6) mit
zweiten Voreilungswerten (V2) fiir optimale Bahnzug-
krafte betrieben werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Rollenrotationsdruckmaschine, wobei es sich
insbesondere um eine Zeitungs- oder eine lllustrations-
druckmaschine handeln kann. In der Druckmaschine
wird eine Bahn mit mindestens einem Druckwerk be-
druckt und werden mehrere Bahnstréange mittels Wen-
destangen Ubereinander gefiihrt und aufeinander ge-
legt auf einen Falztrichter geleitet, wobei auf dem Bahn-
weg in der Voreilung stellbare Zugeinheiten passiert
werden.

[0002] Die Bahnzugkraft ist im Falzaufbau einer
Druckmaschine aus den nachfolgend genannten Griin-
den vom Bediener kaum einzustellen. Sehr oft sind Ein-
stellmdglichkeiten fur die Voreilung von Zugeinheiten
nicht vorhanden. Ist die Einstellungsmdglichkeit vorhan-
den, wird dem Bediener nur die fir ihn nicht einzuord-
nende Voreilung angezeigt, wobei diese Anzeige bei-
spielsweise bei Feinstverstellgetrieben oftmals unge-
nau ist.

[0003] Wenn der Bediener dann nach seinem opti-
schen Eindruck so einstellt, dass es im Falzaufbau kei-
ne Falten, kein Verlaufen und kein Ausreisen der Punk-
turen gibt, kénnen die Voreilungen so ungtinstig einge-
stellt sein, dass bei elektrischen Einzelantrieben Antrie-
be ihr Nennmoment Giberschreiten, andere aber deutlich
unterlastet sind.

[0004] Werden mehrere Bahnstrange iber den Falz-
trichter gefahren, sind die innen liegenden Strange
durch andere Zugwalzen kaum beeinflussbar. Eine all-
gemein anerkannte Einstellung der Bahnspannung - auf
dem Trichter am héchsten, nach auRen immer weniger
- ist somit unmdglich.

[0005] Beim Anfahren der Druckmaschine bricht die
Bahnspannung im Falzaufbau durch den Einfluss von
Druck an, Feuchtmittel, Farbe, Silikon stark ein, um sich
dann erst langsam wieder zu erholen. Ist der Einbruch
zu stark, kommt es zum Bahnverlauf und Papierriss.
[0006] Die EP 0908 310 A2 zeigt eine Einrichtung zur
Zufuhr von Bahnstrangen auf einen Falztrichter, wobei
jedem Bahnstrang eine angetriebene Walze zugeordnet
ist, iber die die Bahnstrange einzeln umgelenkt und auf
den Trichter geleitet werden. Es sollen so Geschwindig-
keitsunterschiede der einzelnen Bahnstrange vermie-
den werden, die sich einstellen, wenn die Strange auf-
einander liegend eine Zugwalze umschlingen.

[0007] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
zum Erlangen optimaler Bahnzugverhaltnisse im Falz-
aufbau zu schaffen.

[0008] Die Aufgabe wird erfindungsgemafl mit den
Merkmalen des unabhangigen Patentanspruchs 1 ge-
I6st. Mit dem Verfahren werden beim Anfahren der
Druckmaschine auch bei unterschiedlichen Papiersor-
ten und Produktionen schnell optimale Staffelungen der
Bahnzugkraft auf dem Trichter und im gesamten Falz-
aufbau erhalten. Dadurch werden auch Bahnzugkraft-
probleme bei einem Produktionswechsel aus dem We-
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ge gerdumt. Das Verfahren ist automatisierbar. Insge-
samt sind die Makulatur und Maschinenstillstandszeiten
(Bahnrisse) senkbar.

[0009] Weitere Merkmale und Vorteile ergeben sich
aus den Unteranspriichen in Verbindung mit der Be-
schreibung.

[0010] Die Erfindung soll nachfolgend an einem Aus-
fuhrungsbeispiel ndher erldutert werden. In der einzigen
Zeichnung ist eine lllustrationsdruckmaschine mit dem
Bahnverlauf bis zu einem Falzapparat gezeigt.

[0011] DieinderFigurgezeigte Rollenrotationsdruck-
maschine enthalt mehrere Druckwerke 1, 2, einen Trok-
kenofen 3, ein Kiihlwerk 4, einen Falzaufbau 5 mit Wen-
destangen 6, 7, einem Falztrichter 8 sowie diversen
Walzen und einen Falzapparat 9. Eine Bahn 10 durch-
lauft auf dem Bahnweg durch die Rotationsdruckma-
schine nacheinander eine erste Zugeinheit Z1 vor dem
Druckwerk 1, eine vom Kihlwerk 4 verkdrperte sechste
Zugeinheit Z6, eine zweite Zugeinheit Z2 vor den Wen-
destangen 6, 7. Eine Langsschneideinrichtung 11 teilt
die Bahn 10 in zwei Bahnstrange 12, 13, die jeweils eine
dritte Zugeinrichtung Z3.1 und Z3.2 sowie eine vierte
Zugeinrichtung Z4 vor dem Falztrichter 8 und eine fiinfte
Zugeinrichtung Z5 nach dem Falztrichter 8 passieren.
Die Bahnstréange 12, 13 werden mittels der Wendestan-
gen 6, 7 Ubereinander gefihrt und vor dem Einlauf auf
den Falztrichter 8 aufeinander gelegt. Als Sonderfall
kénnen auch nicht langsgeschnittene Bahnen auf den
Falztrichter gefiihrt werden. Im Bahnverlauf sind weiter-
hin Bahnzugmesseinrichtungen zur Messung der Bahn-
zugkraft angeordnet, und zwar eine sechste Bahnzug-
messeinrichtung B6 im Kuhlwerk 4, eine zweite Bahn-
zugmesseinrichtung B2 vor der zweiten Zugeinheit Z2,
jeweils eine dritte Bahnzugmesseinrichtung B3.1 und
B3.2 fir die Bahnstrange 12 und 13 nach den dritten
Zugeinheiten Z3.1 und Z3.2 und eine vierte Bahnzug-
messeinrichtung B4 nach der vierten Zugeinheit Z4.
Nach den Wendestangen 6, 7 kann weiterhin fir jeden
Bahnstrang 12, 13 eine siebente Zugeinheit Z7.1 und
Z7.2 sowie letzterer vorgelagert eine siebente Bahnzug-
messeinrichtung B7.1, B7.2 angeordnet sein. Diese Po-
sitionen sind lediglich in Klammern angegeben, da sie
im Ausflhrungsbeispiel nicht eingesetzt sind. Die Zug-
einheiten Z1 bis Z7.2 sind schematisch dargestellt. Sie
kénnen in der Ausfiihrung variieren, also z. B. mit einer
groflen Umschlingung und/oder mit einer Andriickwalze
arbeiten, aus mehreren Walzenpaaren bestehen usw.
Ebenso bleibt die Bauart der eingesetzten Bahnzug-
messeinrichtungen B1 bis B7.2 offen, z. B. mit Deh-
nungsmessstreifen oder pneumatisch arbeitend. Die
Bahnstrange 12, 13 passieren weiterhin Schnittregister-
walzen 16, 17.

[0012] Jede Zugeinheit Z1 bis Z7.2 besitzt einen ei-
genen elektrischen Antriebsmotor, nachfolgend als An-
trieb bezeichnet. Jeder Antrieb ist in der Voreilung stell-
bar und hierzu mit einer Rechen- und Speichereinheit
14 verbunden. Zur Wahrung der Ubersichtlichkeit ist nur
der Antrieb 15 der Zugeinheit 1 dargestellt und dessen
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Verbindung zur Rechen- und Speichereinheit 14 einge-
zeichnet. Die Rechen- und Speichereinheit 14, in der
Voreilungswerte flr die Zugeinheiten Z1 bis Z7.2 spei-
cherbar sind, ist ein dem Fachmann gelaufiger Bestand-
teil der Maschinensteuerung der Rotationsdruckma-
schine.

[0013] Das Verfahren lauft derart ab, dass zunachst
die Bahn 10 bei abgestelltem Druck der Druckwerke 1,
2, also als weifde unbedruckte Bahn, durch die Rotati-
onsdruckmaschine gefiihrt wird. Die Bahn 10 wird dabei
von den Zugeinheiten Z1 bis Z6 gezogen, die mit aus
der Rechen- und Speichereinheit 14 abgerufenen Vor-
eilungen betrieben werden. Die Voreilungen sind vor-
teilhaft auf die Umfangsgeschwindigkeit der Druckwer-
ke 1, 2 bezogen. Die Voreilungen kénnen auch von ne-
gativer Art sein, d. h. es kann sich auch von Fall zu Fall
um Verzdgerungen handeln. Die Voreilungen sind je-
weils spezifisch fur eine bestimmte Papiersorte und ei-
nen bestimmten Bahnweg, d. h. eine bestimmte Produk-
tion, abzurufen. Fir den Fall, dass flir die zu fahrende
Papiersorte und Produktion in der Rechen- und Spei-
chereinheit 14 noch keine Voreilungswerte abgespei-
chert sind, werden diese bei einem Testlauf oder beim
Produktionsbeginn im Rahmen der Einstellung optima-
ler Bahnzugkrafte eingestellt. Die Einstellung erfolgt
nach Erfahrungswerten sowie nach dem optischen Ein-
druck so, dass es im Falzaufbau keine Faltenbildung
gibt, kein Verlaufen der Bahn und kein Ausreif3en an den
Punkturen. Von Vorteil ist auch das Vorhandensein der
dritten Zugeinheiten Z3.1 und Z3.2 fir die Bahnstrange
12 und 13, wodurch eine Staffelung der Bahnzugkrafte
gut einstellbar ist, ndmlich derart, dass der spéater auf
dem Falztrichter 8 liegende Bahnstrang 12 die héhere
und der auf diesem befindliche Bahnstrang 13 die nied-
rigere Bahnzugkraft aufweist. Die H6he der Bahnzug-
krafte selbst ist mittels der Bahnzugmesseinrichtungen
B3.1 und B3.2 messbar.

[0014] Nachdem die Bahn 10 mit der gewtinschten
Bahnspannung lauft und die ggf. hierzu erstmals fest-
gelegten ersten Voreilungen V1 der Zugeinheiten Z1 bis
Z6 und Bahnzugkrafte in die Rechen- und Speicherein-
heit 14 eingespeichert wurden, wird der Druck ange-
schaltet (Umschalten der Druckwerke 1, 2 in Druck an),
einschlieBlich der Zufuhr von Farbe und ggf. Feuchtmit-
tel. Dabei wird sich an den Bahnzugmesseinrichtungen
B3.1 und B3.2 der Bahnstrange 12, 13 eine gegeniiber
dem Transport der weilten Bahn (also bei abgestelltem
Druck) abweichende Bahnzugkraft und Bahnzugstaffe-
lung einstellen. Ublicherweise wird die Bahnspannung
einbrechen, unabhangig davon, dass man - wie bisher
- beim Anschalten des Druckes der ersten Zugeinheit
Z1 vor dem Druckwerk 1 die Bahnzugkraft erhoht. Bei-
spielsweise kann an der Zugeinheit Z1 bei Druck ab mit
etwa 200N und bei Druck an mit etwa 500N gearbeitet
werden. Die optimalen Werte sind - auch unter Beriick-
sichtigung der Bahnbreite - durch Versuche zu ermitteln.
[0015] Es wird nunmehrdurch eine "langsame" Bahn-
zugkraftregelung bei konstanter Maschinengeschwin-
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digkeit die Voreilung der vierten Zugeinheit Z4 vor dem
Falztrichter 8 so lange verstellt, bis sich die ursprungli-
che Staffelung der Bahnzugkréfte der Bahnstréange 11,
12 fur weilles Papier wieder eingestellt hat. Danach wird
die Bahnzugkraft nach der sechsten Zugeinheit Z6 ent-
weder durch Voreilungsanderung der sechsten Zugein-
heit Z6 oder der zweiten Zugeinheit Z2 vor den Wende-
stangen auf den Wert fiir weilles Papier gebracht. Wel-
che Voreilung angepasst wird, hangt von der Ausla-
stung der Antriebe ab. Ist z. B. die sechste Zugeinheit
Z6 mit 20% vom Nennstrom belastet und die zweite
Zugeinheit Z2 vor den Wendestangen 6, 7 mit 80% und
muss die Bahnzugkraft erhéht werden, wird die Vorei-
lung der vierten Zugeinheit Z4 vor dem Falztrichter 8
und die fiinfte Zugeinheit Z5 nach dem Falztrichter 8 so
weit mit erhoht, dass bei der Voreilungserhéhung des
Antriebs der zweiten Zugeinheit Z2 die 80% des Nenn-
stroms nicht Uberschritten werden. Ist die Bahnzugkraft
nach der sechsten Zugeinheit Z6 nachgeregelt, wird ei-
ne etwaige Abweichung der Bahnzugkraft nach dem
Falztrichter 8 mittels der fiinften Zugeinheit Z5 noch-
mals ausgeglichen. Die Istwerte der Bahnzugkraft nach
der sechsten Zugeinheit Z6 und nach der vierten Zug-
einheit Z4 werden jeweils mittels der Bahnzugmessein-
richtung B2 bzw. B4 ermittelt. Die Bahnzugmesswerte
aller Bahnzugmesseinrichtungen B2 bis B6 werden, der
Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellt, der Rechen-
und Speichereinheit 14 zugefihrt. Dort werden die Ist-
werte der Bahnzugkréafte mit Sollwerten verglichen, und
je nach der Abweichung werden die zu verstellenden
Zugeinheiten Z2 bis Z6 in ihrer Voreilung verstellt. Der-
artige Regelkreise sind dem Fachmann gelaufig. Die
beschriebene Nachregelung der Bahnzugkrafte im
Falzaufbau wird abgeschaltet, sobald die Schnittregist-
erregelung aktiviert wird. Die mittels der langsamen
Bahnzugkraftregelung erhaltenen zweiten Voreilungs-
werte V2 werden in Speicher der Rechen- und Spei-
chereinheit 14 eingeschrieben. Bei einer spateren wie-
derholten Verarbeitung der gleichen Papiersorte kén-
nen bei Druck an sofort die gespeicherten Voreilungs-
werte V2 abgerufen und vorgegeben werden. Dies gilt
ebenso fir die abgespeicherten ersten Voreilungswerte
V1 beim Anfahren der Druckmaschine. Fir den Fall,
dass nach dem Anschalten des Druckes dazu zeitlich
versetzt Farbe und ggf. Feuchtmitel zugeschaltet wer-
den, bleibt auch dann noch die beschriebene Bahnzug-
kraftnachregelung wirksam.

[0016] Beieinerlanger als etwa 20 Sekunden andau-
ernden Uberschreitung von etwa 80% der Nennan-
triebsleistung des Antriebes einer Zugeinheit, beispiels-
weise der zweiten Zugeinheit Z2, werden die in Bahn-
laufrichtung nachfolgenden Zugeinheiten Z4 und Z5
und/oder vorgelagerten Zugeinheiten Z2 und Z6 in ihrer
Voreilung derart erhéht, dass die Antriebsleistung der
Zugeinheit Z2 unter etwa 80% liegt. Diese Erhdhung der
Voreilung erfolgt auch bei aktivierter Schnittregisterre-
gelung. Durch diese MalRnahme wird ein Uberlastungs-
bedingtes Abschalten von Zugeinheiten mit einherge-
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henden Maschinenstillstandszeiten oder die Zerstérung
Uberlasteter Antriebe vermieden. Die dabei gewonne-
nen Voreilungswerte V1, V2 der Zugeinheiten Z2 bis Z6
werden in die Speicher der Rechen- und Speicherein-
heit 14 eingeschrieben, wobei die bisher gespeicherten
jeweiligen Voreilungswerte Gberschrieben werden.
[0017] Das Ausfiihrungsbeispiel behandelte eine Ro-
tationsdruckmaschine fur lllustrationsdruck. Das Ver-
fahren ist ebenfalls anwendbar bei Zeitungsdruckma-
schinen, wobei dann der Trockenofen 3 und das Kuhl-
werk 4 samt sechster Zugeinheit Z6 und sechster Bahn-
zugmesseinrichtung B6 entfallen.

[0018] Das Verfahren istauch anwendbar, wenn nicht
mit dem gezeigten Falzapparat 9 sondern beispielswei-
se mit einem Magazinfalzapparat gearbeitet wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Rollenrotations-
druckmaschine, wobei eine Bahn (10) mit minde-
stens einem Druckwerk (1, 2) bedruckt wird, ein
oder mehrere Bahnstrange (12, 13) mittels Wende-
stangen (6, 7) Ubereinander gefuihrt und anschlie-
Rend aufeinander gelegt auf einen Falztrichter (8)
geleitet werden, wobei die Bahn (10) und die Bahn-
strange (12, 13) auf dem Bahnweg in der Voreilung
stellbare Zugeinheiten (Z1 bis Z6) passieren, ins-
besondere

eine erste Zugeinheit (Z1) vor dem Druckwerk
(1M

eine zweite Zugeinheit (Z2) vor den Wende-
stangen (6, 7)

jeweils

eine dritte Zugeinheit (Z3.1, Z3.2) fir jeden
Bahnstrang (12, 13)

eine vierte Zugeinheit (Z4) vor dem Falztrichter
(8)

eine flnfte Zugeinheit (Z5) nach dem Falztrich-
ter (8) wahlweise eine sechste Zugeinheit (Z6)
im Kuhlwerk (4)

mit den Verfahrensschritten

a) Anfahren der Druckmaschine mit niedriger
Bahngeschwindigkeit bei abgestelltem Druck
(weiRe Bahn), wobei die Zugeinheiten (Z2 bis
Z6) mit ersten Voreilungswerten (V1) fur opti-
male Bahnzugkrafte betrieben werden

b) Anschalten des Druckes sowie von Farbe
und ggf. Feuchtmittel

c) Fahren der Druckmaschine, wobei die Zug-
einheiten (Z2 bis Z6) mit zweiten Voreilungs-
werten (V2) fur optimale Bahnzugkréfte betrie-
ben werden.
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2,

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten und/oder zweiten Vorei-
lungswerte (V1, V2) den Zugeinheiten (Z1 bis Z6)
fur unterschiedliche Papiersorten und Produktio-
nen als gespeicherte Werte vorgegeben werden,
die bei Testlaufen oder friheren Produktionen fest-
gestellt und in einem Speicher (14) abgespeichert
wurden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten Voreilungswerte (V1) der
Zugeinheiten (Z2 bis Z6) fir unterschiedliche Pa-
piersorten und Produktionen bei Testldaufen oder
Produktionsbeginn im Rahmen der Einstellung op-
timaler Bahnzugkrafte eingestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Erlangung von den zweiten Vor-
eilungswerten (V2) nach Ausfiihrung des Verfah-
rensschrittes b) die folgenden Verfahrensschritte
folgen

a) Einregelung der urspringlichen, bei abge-
stelltem Druck (weiRe Bahn) eingestellten
Bahnzugkrafte der Bahnstrange (12, 13) durch
Verstellung der Voreilung der vierten Zugein-
heit (Z4) vor dem Falztrichter (8)

b) Einregelung der ursprunglichen, bei abge-
stelltem Druck (weilRe Bahn) eingestellten
Bahnzugkraft zwischen der vierten (Z4) und
funften Zugeinheit (Z5) durch entsprechende
Veranderung der Voreilung der flinften Zugein-
heit (Z5),

wobei die Verfahrensschritte bei konstanter Bahn-
geschwindigkeit ausgefiihrt werden und die darin
genannten Regelungen abgeschaltet werden,
wenn die Schnittregisterregelung aktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach Ausfiihrung des Verfahrens-
schrittes a) die Bahnzugkraft zwischen einer sech-
sten Zugeinheit (Z6) (Kihlwerk 4) und der zweiten
Zugeinheit (Z2) durch entsprechende Veranderung
der Voreilung einer dieser Zugeinheiten (Z6, Z2) auf
die urspriingliche, bei abgestelltem Druck (weil3e
Bahn) eingestellte Bahnzugkraft eingeregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Falle der Uberschreitung von et-
wa 80% der Nennantriebsleistung des Antriebes
der zweiten Zugeinheit (Z2) bei deren Erhéhung der
Voreilung (V2) die Voreilungen (V2) der vierten (Z4)
und fiinften Zugeinheit (Z5) mit erhdht werden.

Verfahren, insbesondere nach einem der vorheri-
gen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
bei einer langer als etwa 20 Sekunden andauern-
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den Uberschreitung von etwa 80% der Nennan-
triebsleistung des Antriebes einer Zugeinheit (Z2)
in Bahnlaufrichtung nachfolgende (24, Z5) und/
oder vorgelagerte Zugeinheiten (Z2, Z6) in ihrer
Voreilung derart erhéht werden, dass die Leistung 5
der erstgenannten Zugeinheit (Z2) unter etwa 80%
der Nennantriebsleistung liegt, wobei diese Erho-
hung der Voreilung auch bei aktivierter Schnittregi-
sterregelung erfolgt.

10
Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die im Rahmen der Einrege-
lungen der Bahnzugkréafte einer Papiersorte und
Produktion gewonnenen Voreilungswerte (V1, V2)
der zweiten bis sechsten Zugeinheit (Z2 bis Z6) in 15
einen Speicher (14) eingeschrieben werden, wobei
die jeweiligen gespeicherten Voreilungswerte (V1,
V2) der gerade benutzten Papiersorte und Produk-

tion Gberschrieben werden.
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