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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine An- sie in ein Konditionierungslager (04) zur Anpassung an
ordnung zur Vorbereitung einer Materialrolle auf deren die im Druckprozess vorherrschenden Umgebungsbe-
Verarbeitung im Druckprozess einer Rotationsdruckma- dingungen eingelagert wird. Anschlielend wird die Ma-
schine. Dabei muss die Materialrolle nach dem Entladen terialrolle fiir den Klebevorgang vorbereitet und nachfol-
von einem Anlieferungsfahrzeug (14) zwischengelagert, gend an einen Rollenwechsler (08) zur Verarbeitung be-
ausgepackt und fiir den Klebevorgang beim Rollenwech- reitgestellt.

sel vorbereitet werden. Erfindungsgemaf wird die Mate-
rialrolle nach dem Entladen zunachst ausgepackt, bevor
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vorbe-
reitung einer Materialrolle auf deren Verarbeitung im
Druckprozess einer Rotationsdruckmaschine geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Es istin der Druckindustrie Ublich, angelieferte
Materialrollen nach der Anlieferung zunachst verpackt in
einem groReren Lager, meist ein so genanntes Monats-
lager, bis zur Weiterverwendung aufzubewahren. Aus
diesem Lager werden die Rollen spater wieder entnom-
men und zur Weiterverwendung vorbereitet, das heil’t
insbesondere ausgepackt und klebevorbereitet. Nach
der Klebevorbereitung, die erforderlich ist, um die Mate-
rialrollen in einem Rollenwechsler einem fliegenden Rol-
lenwechsel unterziehen zu kénnen, werden die Materi-
alrollen in einem so genannten Tageslager kurzzeitig
zwischengelagert, bis sie einem Rollenwechsler zuge-
fuhrt werden, der eine nachgeordnete Druckmaschine
mit Papier versorgt. Es ist erkennbar, dass die Material-
rollen in diesem Prozess haufig durch geeignete Trans-
portmittel aufgenommen, transportiert und an anderer
Stelle wieder abgelegt werden missen. Dadurch erhé-
hen sich die Kosten der Vorbereitung der Materialrollen
drastisch.

[0003] Aus der EP 03 90 735 A2 ist ein Verfahren zur
Zufiihrung von Papierrollen zu Rollenrotationsdruckma-
schinen sowie eine Einrichtung zur Durchfiihrung dieses
Verfahrens bekannt. Es werden hierbei angelieferte Rol-
len in verpacktem Zustand in ein Rollenhauptlager ein-
gelagert, nachdem sie mit einem maschinenlesbaren
Code versehen wurden. Je nach Bedarf werden die Rol-
len dann in ein Tageslager transportiert, und von dort
Uber ein weiteres Transportsystem zum Rollenstander,
wobei entlang dieses Transportweges Auspackstationen
und Klebevorbereitungsstationen angeordnet sein kén-
nen.

[0004] Die WO 98/12131 A1 beschreibt ein Verfahren
und eine Anlage zum automatischen Transport von Ma-
terialrollen aus einem Lager zu einem Rollenwechsler.
Die Rollen werden hierbei in einer ersten und einer zwei-
ten Auspackstation ausgepackt, auf einen Transportwa-
gen verladen, anschlielend klebevorbereitet und auf
dem Transportwagen in einem Tageslager bis zur Ver-
wendung im Rollenwechsler gelagert. Die vorbereiteten
Rollen kénnen ohne ein erneutes Umladen dem Rollen-
wechsler zugefuhrt werden. Allerdings werden zahlrei-
che Transportwagen benétigt, da diese wahrend der Zwi-
schenlagerzeit von einer vorbereiteten Materialrolle blok-
kiert sind.

[0005] Aus der WO 2004/071904 A2 ist ein Lager fiir
Materialrollen, ein Materialversorgungssystem sowie ein
Verfahren zur Lagerung von Materialrollen bekannt. Das
sehr flexible System nutzt Lagerplatze in Abhangigkeit
von der Produktionskapazitat einer Druckerei platzopti-
miert oder wegoptimiert aus. In einem Hauptlager wer-
den Rollen verpackt gelagert und je nach Bedarf tber
verschiedene Transportwege einem Tageslager zuge-
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fuhrt, wobei auf einem Transportweg ein Vorbereitungs-
kreis integriert ist, der eine Auspackstation und eine Kle-
bevorbereitung umfasst. Nach der Vorbereitung werden
die Rollenin das Tageslager eingelagert, von wo sie nach
Bedarf entnommen und zum Rollenwechsler transpor-
tiert werden.

[0006] Bei den eingangs beschriebenen Verfahren
werden die Rollen zun&chst im eingepackten Zustand in
ein Hauptlager eingelagert und dann nach Bedarf meist
in einem Arbeitsgang ausgepackt und klebevorbereitet
und danach erneut zwischengelagert. Diese Vorgehens-
weise bringt mehrere Nachteile mit sich. Die Klebevor-
bereitung erfolgt in der Regel an Rollen, die noch nicht
vollstédndig an die klimatischen Bedingungen im Druck-
prozess angepasst sind, da das Hauptlager nicht die
Temperatur und Luftfeuchtigkeit aufweist, die in den Rau-
men der Druckmaschinen herrschen und/oder die Mate-
rialrollen beim Transport vom Hauptlager veranderten
Umgebungsbedingungen ausgesetzt sind. Die vor der
Tageslagerung aufgebrachte Klebevorbereitung ist nur
eine begrenzte Zeit optimal einsatzfahig, da die Klebkraft
des auf die Rolle aufgebrachten Klebebandes durch
Staubablagerungen,  Temperaturdnderungen  und
Schwankungen der Luftfeuchtigkeit relativ schnell nach-
lasst. Schlielich fihrt das Auspacken der Materialrollen
erst kurz vor der Verwendung im Druckprozess dazu,
dass die Verpackungsmaterialien aus den Druckraumen
entfernt werden miissen, was eine zusatzliche Belastung
mit Schmutz zur Folge hat und logistische Probleme be-
reiten kann. Letztere kdnnen auch dadurch entstehen,
dass erst kurz vor dem Einsatz der Materialrolle Trans-
portsch&den oder andere Qualitdtsmangel an der Mate-
rialrolle erkannt werden, wenn diese ausgepackt wird.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Vorbereitung einer Materialrolle auf deren
Verarbeitung im Druckprozess einer Rotationsdruckma-
schine zu schaffen.

[0008] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0009] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass durch das sofortige
Auspacken der Materialrolle nach der Anlieferung even-
tuelle Transportschaden und Herstellungsfehler direkt
bei der Anlieferung festgestellt werden. Eine Reklamati-
on kann ggf. direkt bei Anlieferung erfolgen, so dass be-
schadigte Materialrollen sofort mit dem Anlieferungsfahr-
zeug zum Hersteller retourniert werden kénnen. Lager-
kapazitaten fiir beschadigte Materialrollen missen in
diesem Fall nicht vorgehalten werden. Auf3erdem erhéht
sich die Produktionssicherheit, da nur brauchbare Mate-
rialrollen in den weiteren Druck- bzw. Rollenvorberei-
tungsprozess eingebracht werden. Ein weiterer Vorteil
besteht darin, dass keine so genannte Braunmakulatur
mehr im Bereich der Maschine anfallt, die sonst entsorgt
werden msste. Vielmehr kann das Verpackungsmate-
rial in der Nahe der Anlieferungsstelle gesammelt wer-
den, so dass zu dessen Abtransport keine gro3en Wege
innerhalb der Druckerei nétig werden.
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[0010] DieDE 44 16213 A1 offenbart eine Anlage zum
Lagern und Einbringen von Papierrollen in mit fliegen-
dem Rollenwechsel arbeitende Rollenwechsler einer
Rollendruckmaschine. Dabei werden verpackte Rollen
zuerst in einem Hauptlager zwischengelagert, dann aus-
gepackt und kdnnen dann weiteren Zwischenlagern oder
einer Klebevorbereitungsstation zugefiihrt werden.
[0011] Die Einlagerung der Materialrolle nach dem
Auspacken in ein Konditionierungslager gestattet es,
dass sich das Material der Materialrolle nach der Anlie-
ferung sofort an die entsprechenden Umgebungsbedin-
gungen des Druckprozesses, wie Temperatur und Luft-
feuchtigkeit anpassen kann.

[0012] Als besonders vorteilhaft erweist sich die Vor-
bereitung auf den Klebevorgang zeitnah am Einsatz der
Materialrolle. Dadurch wird eine verbesserte Qualitat der
Verklebung der Materialbahnen erreicht, da die ange-
brachte Klebschicht in jedem Fall noch frisch ist, wenn
die Materialrolle inden Rollenwechsler eingespannt wird.
Die Klebevorbereitung soll vorzugsweise erst unmittel-
bar vor dem Einsatz der Materialrolle erfolgen. Auf3er-
dem ist es auch flr die Klebevorbereitung vorteilhaft,
dass die Materialrolle durch die vorhergehende Lage-
rung im Konditionierungslager bereits hinsichtlich Tem-
peratur und Feuchtigkeit angepasst ist.

[0013] Vorzugsweise werden die Materialrollen direkt
nach dem Auspacken und der Eingangskontrolle mit ei-
nem Barcode versehen. Der Papieranfang wird gesi-
chert, z. B. durch ein oder mehrere Etiketten, die diesen
Barcode tragen kénnen. Diese Aufgaben kdénnen in vor-
teilhafter Weise von derselben Person erfiillt werden, die
die angelieferten Materialrollen ohnehin kontrolliert. Es
kénnen aber auch ein oder mehrere Auspackautomaten
eingesetzt werden, wie sie aus dem Stand der Technik
bekannt sind. Die Anzahl der benétigten Auspackstatio-
nen richtet sich nach den Liefermengen und -zeiten der
Materialrollen und dem zeitlichen Puffer, der fiir die Vor-
bereitung der Materialrollen zur Verfligung steht. Die so
vorbereiteten Materialrollen werden in ein Konditionie-
rungslager eingelagert, welches sich vorzugsweise im
selben Raum bzw. in derselben Halle wie die zu bestuk-
kenden Rollenwechsler befindet. Hier werden die Mate-
rialrollen firr eine bestimmte Konditionierungszeit gela-
gert, damit sie sich an die Umgebungsbedingungen, wie
Temperatur und Luftfeuchtigkeit anpassen kénnen.
[0014] Die GroRe dieses Konditionierungslagers wird
so bemessen, dass eine Mindestlagerzeit eingehalten
werden kann, bevor eine Materialrolle zu einem Rollen-
wechsler geliefert wird. Dadurch kann sichergestellt wer-
den, dass die Materialrolle sich an die Umgebungsbe-
dingungen angepasst hat. Dem Fachmann ist bekannt,
dass zu grofe Temperaturschwankungen oder fehler-
hafte Feuchtigkeitswerte wahrend der Verarbeitung des
Rollenmaterials zu Qualitédtseinbuf3en oder sogar Bahn-
rissen flhren kénnen. Eine auf Betriebskonditionen an-
gepasste Materialrolle kann daher den Produktionspro-
zess verbessern und die Fehlerrate reduzieren.

[0015] Bei Bedarf wird nun die Materialrolle aus dem

10

20

25

30

35

40

45

50

55

Konditionierungslager entnommen und mit einem geeig-
neten Transportmittel, beispielsweise einem Gabelstap-
ler, zu einer Klebevorbereitungsstation gebracht. Vorteil-
hafterweise wird die Klebevorbereitung von einem Kle-
bevorbereitungsautomaten tbernommen, der mehrere
Rollenwechsler bedienen kann. Es ist aber ebenso még-
lich, dass das Klebematerial von Hand direkt am Rollen-
wechsler aufgebracht wird.

[0016] In einer anderen Ausfiihrungsform wird einer
Auspackstation zusétzlich jeweils ein Anlieferungslager
vorgeschaltet, so dass die Auspackstationen tber einen
langeren Zeitraum die stolRweise angelieferten Material-
rollen auspacken kénnen. Die Lagerung der Materialrol-
len in diesem Anlieferungslager erfolgt nur kurzfristig, so
dass die Ublichen Nachteile, die bei einer Lagerung der
verpackten Materialrollen in Monatslagern auftreten, hier
vermieden werden.

[0017] Eine abgewandelte Ausfiihrungsform zeichnet
sich auBerdem dadurch aus, dass ein Zugriffslager vor-
gesehen ist, in welchem die bereits klebevorbereiteten
Materialrollen vor ihrer Lieferung an den Rollenwechsler
nochmals fir kurze Zeit gelagert werden kdnnen. Dabei
kann es sich um einen einfachen Pufferplatz handeln
oder um einen mehrere Materialrollen aufnehmenden
Lagerplatz, wenn beispielsweise die Klebevorbereitung
nur in der Tagschicht erfolgen soll und fir die Nacht-
schicht vorbereitet Materialrollen vorratig sein missen.

[0018] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sindinden
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden na-
her beschrieben.

[0019] Es zeigen:

Fig. 1 ein erstes Ausflhrungsbeispiel einer Lager-
anordnung;

Fig. 2 ein zweites Ausflihrungsbeispiel einer Lager-
anordnung.

[0020] In der Beschreibung der folgenden Ausfih-
rungsbeispiele wird davon ausgegangen, dass die Ma-
terialrollen per Anlieferungsfahrzeug 14, z. B. LKW 14
angeliefert werden, wobei ein LKW 14 zwanzig Materi-
alrollen transportiert und drei LKW 14 pro Stunde abge-
laden werden kénnen. Weiterhin wird davon ausgegan-
gen, dass zwolf Rollenwechsler 08 sechs Stunden téglich
in Betrieb sind und jeder Rollenwechsler 08 drei Materi-
alrollen pro Stunde verbraucht. Es werden also pro Tag
ca. 200 Materialrollen verbraucht.

[0021] In Fig. 1 symbolisiert ein erstes Ausflihrungs-
beispiel einer Lageranordnung zur Durchfiihrung eines
Verfahrens zur Vorbereitung einer in einer Druckerei an-
gelieferten Materialrolle auf deren Verarbeitung im
Druckprozess einer Rotationsdruckmaschine. Zahlrei-
che Materialrollen werden per LKW 14 angeliefert und
entweder Uber ein Gurtband vollautomatisch oder mit ei-
nem Klammerstapler entladen. Dabei werden die Mate-
rialrollen beim vollautomatischen Betrieb tber eine Kipp-
station bzw. vom Klammerstapler auf Transport- bzw.
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Vorbereitungsstrange 01 verteilt.

[0022] Bei dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel
kénnen an insgesamt vier Auspackstationen 02 von je-
weils einem Bediener fliinfzehn Materialrollen pro Stunde
eingescannt, ausgepackt, gewogen, und kontrolliert wer-
den. Die oberste Lage der Materialrolle wird nach dem
Auspacken mit einem oder mehreren Etiketten, z. B. Bar-
codeetiketten versehen. Dies dient einerseits der Befe-
stigung der Materialbahn und andererseits der Kenn-
zeichnung der Materialrolle mithilfe des auf das Etikett
gedruckten Barcodes. Dieser kann Daten zur Material-
rolle selbst und/oder deren Vorbereitungsstatus tragen.
Naturlich sind auch andere Kennzeichnungsmittel denk-
bar. Mit dieser Anordnung kann eine Annahme mit sech-
zig Materialrollen pro Stunde kontinuierlich erfolgen,
wenn fiir die entsprechende Lagerbeschickung gesorgt
ist.

[0023] Auf einem Transportsystem 03, vorzugsweise
einem als Unterflurférdersystem ausgefiihrtes Rollen-
transportmittel 03, werden die Materialrollen im nachsten
Schritt zu einem Konditionierungslager 04 transportiert.
Ein Regalfahrzeug 06 kann dabei die Materialrollen in
Lagerfacher einsortieren. Die Lagerkapazitdt muss dabei
so bemessen sein, dass so viele Materialrollen eingela-
gert werden kénnen, dass eine Mindestanpassungszeit
von beispielsweise zwdlf Stunden je Materialrolle ge-
wahrleistet ist. Je nach Rollentyp und Umgebungsbedin-
gungen kann die Mindestanpassungszeit auch variieren.
[0024] Bei Bedarf werden die Materialrollen vom Re-
galfahrzeug 06 wieder aus dem Konditionierungslager
04 entnommen und wieder an das Transportsystem 03
Ubergeben, welches die Materialrollen zu einer Klebe-
vorbereitungsstation 07, insbesondere zu einem Klebe-
vorbereitungsautomaten 07 transportiert. An diesem
werden die Materialrollen mit einem Klebeband oder ei-
nem &ahnlichen Klebematerial versehen und direkt da-
nach wieder an das Transportsystem 03 Ubergeben und
von diesem zu einem Rollenwechsler 08 geliefert.
[0025] Je Klebevorbereitungsstation 07 gibt es im
Transportsystem 03 eine Ricklagerstrecke 09, auf der
nicht aufgebrauchte Materialrollen in das Konditionie-
rungslager 04 transportiert werden kénnen.

[0026] Das Konditionierungslager 04 und der Klebe-
vorbereitungsautomat 07 kdnnen sich im demselben
Raum befinden.

[0027] Uber in das Transportsystem 03 integrierte
Drehscheiben 11 kann die Belieferung der einzelnen Rol-
lenwechsler 08 sichergestellt werden, wobei Pufferposi-
tionen 12, z. B. Zugriffslager 12 mit vorzugsweise weni-
gerals 5, insbesondere weniger als 3, Lagerplatzen, vor-
gesehen sind, auf denen in Kiirze, in weniger als 1 Stun-
de, insbesondere einer halben Stunde (d. h. in dem Rol-
lenwechsler aufgeachst werden), zu verarbeitende Ma-
terialrollen "geparkt" werden kénnen.

[0028] Die Fig. 2 zeigt eine ahnliche Anordnung, wie
Fig. 1, jedoch wird hier bei verringerter Anzahl von Aus-
packstationen 02 ein Anlieferungslager 13 bendtigt, in
welchem die angelieferten Materialrollen bis zur Verfiig-
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barkeit der Auspackstation 02 zwischengelagert werden.
Die Materialrolle werden im hier betrachteten Beispiel
mit einem LKW 14 stundenweise angeliefert, und zwar
mit sechzig Materialrollen pro Stunde Uber vier Stunden.
Damit sind 240 Materialrollen auszupacken. Werden fir
das Auspacken insgesamt acht Stunden eingeplant, so
bendtigt man nur zwei Auspackstationen 02.

[0029] Die Materialrollen gelangen vom LKW 14 Uber
eine automatische Entladung 16 und eine Kippstation 12
aufdie Transport- bzw. Vorbereitungsstrange 01. VVor der
Auspackstation 02 kdnnen die Materialrollen Gber eine
Drehscheibe 11 in ein Anlieferungslager 13 umgelenkt
werden, solange die Auspackstation 02 besetzt ist. Die-
ses Anlieferungslager 13 ist mit Plattenbandern 18 und
einem Schiebewagen 19 ausgeriistet, welche eine Ein-
lagerung der Materialrollen ebenso gestatten, wie eine
erneute Auslieferung an die Auspackstation 02. Dieses
Anlieferungslager 13 kann aber beispielsweise auch als
Kranlager ausgefiihrt sein. Die maximale Lagerzeit im
Anlieferungslager 13 betragt im dargestellten Fall vier
Stunden.

[0030] Nach der Passage der Auspackstation 02 wer-
den die Materialrollen an das Transportsystem 03 Uber-
geben. In der Nahe der Auspackstationen 02 sind Ent-
sorgungsbehalter 21 fir die Verpackungen der Material-
rollen angeordnet. Der weitere Ablauf Uber das Konditio-
nierungslager 04, die Klebevorbereitungsstation 07, ins-
besondere Klebevorbereitungsautomat 07, und die Lie-
ferung an die Rollenwechsler 08 entspricht dem bereits
im Zusammenhang mit Fig. 1 dargestellten Ablauf.

Bezugszeichenliste
[0031]

01  Transport- bzw. Vorbereitungsstrang

02  Auspackstation

03  Transportsystem

04  Konditionierungslager

05 -

06 Regalfahrzeug

07  Klebevorbereitungsstation,
automat

08 Rollenwechsler

09 Ricklagerstrecke

10 -

11 Drehscheibe

12  Pufferposition, Zugriffslager

13  Anlieferungslager

14  Anlieferungsfahrzeug, LKW

15 -

16  Entladung, automatisch

17  Kippstation

18 Plattenband

19  Schiebwagen

20 -

21 Entsorgungsbehalter

Klebevorbereitungs-
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Vorbereitung einer Materialrolle auf
deren Verarbeitung im Druckprozess einer Rotati-
onsdruckmaschine, wobei die Materialrolle nach
dem Entladen von einem Anlieferungsfahrzeug (14)
zwischengelagert, ausgepackt und fiir den Klebe-
vorgang beim Rollenwechsel vorbereitet wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialrolle
nach dem Entladen zunachst ausgepackt wird, be-
vor sie in ein Konditionierungslager (04) zur Anpas-
sung an die im Druckprozess vorherrschenden Um-
gebungsbedingungen eingelagert wird, und dass die
Materialrolle anschlieBend fir den Klebevorgang
vorbereitet und nachfolgend an einen Rollenwechs-
ler (08) zur Verarbeitung bereitgestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialrolle nach dem Entladen
aus dem Anlieferungsfahrzeug (14) in einem Anlie-
ferungslager (13) gelagert wird, bevor sie einer Aus-
packstation (02) zum Auspacken zugefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Materialrolle fiir eine Min-
destanpassungszeit im Konditionierungslager (04)
verbleibt, bevor die Vorbereitung fir den Klebevor-
gang erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mindestanpassungszeit minde-
stens zwdlf Stunden betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Anfang der Ma-
terialbahn nach dem Auspacken der Materialrolle mit
mindestens einem Etikett befestigt wird, welches die
Materialrolle und ihren Vorbereitungsstatus kenn-
zeichnende Daten tragt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Etikett einen Barcode tragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialrolle
nach dem Auspacken und vor dem Einlagern in das
Konditionierungslager (04) auf Herstellungs- und
Transportschaden kontrolliert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorbereitung fir
den Klebevorgang in einer Klebevorbereitungsstati-
on (07) durch Aufbringen eines Klebebandes auf die
Materialbahn erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialrolle
nach der Vorbereitung fiir den Klebevorgang erneut
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

in ein Zugriffslager (12) eingelagert wird, bevor sie
von dort aus an den Rollenwechsler (08) bereitge-
stellt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in den Zugriffslager (12) gela-
gerten Materialrollen in weniger als 1 Stunde im Rol-
lenwechsler aufgeachst werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in den Zugriffslager (12) gela-
gerten Materialrollen in weniger als 1/2 Stunde im
Rollenwechsler aufgeachst werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Zugriffslager (12) weniger
als 5 Rollen gelagert werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Zugriffslager (12) weniger
als 3 Rollen gelagert werden.

Anordnung zur Vorbereitung einer Materialrolle auf
deren Verarbeitung im Druckprozess einer Rotati-
onsdruckmaschine dadurch gekennzeichnet,
dass sie zur Durchfiihrung eines Verfahrens geman
einem der Anspriiche 1 bis 9 konfiguriert ist.

Anordnung nach Anspruch 14, umfassend:

- Rollentransportmittel (03);

- mindestens eine Auspackstation (02);

- ein Konditionierungslager (04);

- mindestens einen Klebevorbereitungsautoma-
ten (07);

wobei sich die Zahl der Auspackstationen (02) und
die Grofle des Konditionierungslagers (04) aus der
Produktionskapazitat der Rotationsdruckmaschine
ergibt.

Anordnung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie zusatzlich ein Anlieferungslager
(13) umfasst, in welchem die angelieferten Materi-
alrollen bis zur Verfligbarkeit der Auspackstation
(02) zwischengelagert werden.

Anordnung nach einem der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass sich das Konditio-
nierungslager (04) und die Klebevorbereitungsstati-
on (07) in demselben Raum befinden.

Anordnung nach einem der Anspriiche 14 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass sie weiterhin ein
Zugriffslager (12) umfasst, in welchem die fiir den
Klebevorgang vorbereiteten Materialrollen bis zur
Bereitstellung an einen Rollenwechsler (08) gelagert
werden.
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