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(54) Druckeinheit einer Rotationsdruckmaschine

(57)  Es wird eine Druckeinheit (01) einer Rotations-
druckmaschine mit mindestens einem Formzylinder (06)
vorgeschlagen, wobei dieser Formzylinder (06) zumin-
dest in seiner Axialrichtung mehrere Montageorte auf-
weist, wobei an jedem Montageort jeweils eine Druck-
form an dem Formzylinder (06) anordenbar ist, wobei
jedem Montageort des Formzylinders jeweils eine Spei-
cherposition in einem mit dem Formzylinder in Wirkver-
bindung bringbaren Druckformmagazin (08) zugeordnet

ist, wobei an jeder Speicherposition des Druckformma-
gazins (08) jeweils die an dem zugeordneten Montageort
des Formzylinders (06) anzuordnende Druckform spei-
cherbar ist, wobei an einer Bedienseite der Druckeinheit
eine Handhabungseinrichtung (09) positioniert ist, wobei
die Handhabungseinrichtung (09) an dieser Bedienseite
der Druckeinheit mehrere Speicherpositionen des dem
Formzylinder zugeordneten Druckformmagazins gleich-
zeitig jeweils mit der an dem jeweiligen Montageort des
Formzylinders anzuordnenden Druckform beschickt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Druckeinheit einer
Rotationsdruckmaschine gemal dem Oberbegriff des
Anspruches 1.

[0002] Durch die DE 36 30 876 A1 ist ein Produktions-
prozesssteuersystem fiir eine Zeitungsdruckvorrichtung
mit einer Druckplatten-Transport- und Montage-/Demon-
tagevorrichtung bekannt.

[0003] Durch die DE 44 42 265 A1 ist ein Transport-
system zum Transport von Druckformen bekannt, wobei
Druckformen z. B. zwischen ihrer Bebilderungsstation
und Druckwerken einer Druckmaschine hin- und her-
transportiert werden kénnen, wobei jede Druckform an
dem jeweiligen zu einem der Druckwerke gehérenden
Formzylinder z. B. mit einem dem jeweiligen Druckwerk
zugeordneten Handhabungsgerat gewechselt wird.
[0004] Die DE 44 42 574 A1 betrifft ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Bereitstellung einer Druckplatte,
wobei ein Roboter einen Druckplattenspeicher seriell mit
Druckplatten bestuickt, wobei in einer Schwenkbewe-
gung alle in dem Druckplattenspeicher gespeicherten
Druckplatten gemeinsam in eine Warteposition nahe an
einem Plattenzylinder bewegt werden. Eine Bestlickung
des Druckplattenspeichers, bei der dem Druckplatten-
speicher mehrere Druckplatten gleichzeitig zugefihrt
werden, ist nicht vorgesehen.

[0005] Durchdie US47 27807 Aistein Handhabungs-
gerat zum automatischen Wechseln von Druckformen
an einem Formzylinder einer Rotationsdruckmaschine
bekannt, wobei das Handhabungsgerat am Formzylinder
zu montierende Druckformen aus einem Magazin ent-
nimmt.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Druckeinheit einer Rotationsdruckmaschine zu schaffen,
an welcher ein schneller und zuverlassiger Wechsel von
Druckformen ausflihrbar ist, wobei die Druckeinheit ftr
das Bedienpersonal der Rotationsdruckmaschine wei-
terhin gut zugéanglich bleibt.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruches 1 gelost.

[0008] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
steheninsbesondere darin, dass Druckformmagazine ei-
ner Druckeinheit schnell und zuverlassig mit Druckfor-
men beschickt werden kénnen. Die Beschickung von
Druckformmagazinen wird programmgesteuert unab-
hangig von einem laufenden Produktionsprozess ausge-
fuhrt, ohne dass es eines manuellen Eingriffs an einer
Bedienseite der Rotationsdruckmaschine bedarf. Die zur
Beschickung der Druckformmagazine eingesetzte
Handhabungseinrichtung ist derart ausgestaltet, dass
sie aufgrund ihrer nur temporéaren Prasenz, d. h. ihrer
relativ kurzen Verweildauer an der betreffenden Bedien-
seite der Druckeinheit den Zugang zu deren Druckwer-
ken nicht nachteilig einschrankt und Bedienpersonal der
Rotationsdruckmaschine in ihrem jeweiligen Arbeitsbe-
reich weder gefédhrdet noch behindert. Vorteilhafterweise
kénnen alle Druckformmagazine der Rotationsdruckma-
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schine gleichzeitig mit neuen Druckformen bestlickt wer-
den, sodass z. B. bei einem Auflagenwechsel ein kom-
pletter Wechsel von allen in den Druckwerken befindli-
chen Druckformen in sehr kurzer Zeit ausfiihrbar ist. Die
vorgeschlagene Losung tragt zur Reduzierung von Ruist-
zeiten durch eine Automatisierung von Arbeitsvorgangen
an einer Rotationsdruckmaschine bei, wobei dennoch ei-
ne hohe Flexibilitat hinsichtlich der im Druckprozess zur
Ausflihrung zu bringenden Druckformen gewahrleistet
bleibt.

[0009] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sindinden
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden na-
her beschrieben.

[0010] Es zeigen:

eine Druckeinheit einer Rotationsdruckmaschi-
ne mit einer ersten Variante einer Handha-
bungseinrichtung;

Fig. 1

Fig. 2  die Druckeinheit der Fig. 1 mit einer zweiten
Variante der Handhabungseinrichtung;

Fig. 3  die Druckeinheit der Fig. 1 oder 2 mit einem
Transportsystem fir ihr zuzufiihrende oder von
ihr abzufiihrende Druckformen.

[0011] Fig. 1 zeigt beispielhaft eine als Turm, insbe-

sondere als Achterturm ausgebildete, z. B. in einem Ge-
stell 24 eingefasste Druckeinheit 01 einer vorzugsweise
fur den farbigen Zeitungsdruck verwendbaren Rotations-
druckmaschine, wobei die Druckeinheit 01 in einer sehr
kompakten Bauweise, d. h. insbesondere mit einer nied-
rigen Bauhdhe ausgefihrt ist. Zur Ausbildung einer als
16er-Turm ausgebildeten Druckeinheit 01 sind auch zwei
derartige Achtertirme aufeinandersetzbar. Ein in der
Druckeinheit 01 zu bedruckender vorzugsweise bahnfor-
miger Bedruckstoff 02, z. B. eine Papierbahn 02, ist vor-
zugsweise im Wesentlichen vertikal durch die Druckein-
heit 01 gefiihrt. Vorzugsweise beidseits der Papierbahn
02 sind vorzugsweise jeweils mehrere Druckwerke 03
angeordnet, wobei jedes dieser Druckwerke 03 einen
Ubertragungszylinder 04 und einen mit diesem Ubertra-
gungszylinder 04 zusammenwirkenden Formzylinder 06
aufweist. Jedes Druckwerk 03 ist auch mit einem meh-
rere Walzen aufweisenden vorzugsweise zonenschrau-
benloses Farbwerk 07 ausgestattet, z. B. mit einem eine
Rasterwalze aufweisenden Kurzfarbwerk 07, wobei die
Walzen des Farbwerks 07 aus einem Farbreservoir auf-
genommene Druckfarbe zu einem diinnen Farbfilm aus-
bilden und diesen Farbfilm in seiner Schichtdicke ver-
gleichmassigen und zum jeweiligen Formzylinder 06
transportieren zwecks Auftrag auf mindestens eine am
Formzylinder 06 angeordnete Druckform. Der jeweilige
Formzylinder 06 eines jeden Druckwerks 03 weist eine
axiale Lange im Bereich z. B. von 1.000 mm bis 2.400
mm auf, vorzugsweise zwischen 1.200 mm und 1.600
mm, und trégt in seiner Axialrichtung nebeneinander vor-
zugsweise jeweils mehrere, z. B. vier oder sechs Druck-
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formen, wobei das jeweilige Sujet einer jeden Druckform
jeweils einer bestimmten Seite des mit der Rotations-
druckmaschine herzustellenden Druckerzeugnisses, z.
B. einer Zeitung, zugeordnet ist. Die in der Fig. 1 bei-
spielhaft dargestellte Rotationsdruckmaschine druckt
vorzugsweise in einem Trockenoffsetdruckverfahren, d.
h. in einem Offsetverfahren ohne Verwendung eines
Feuchtmittels, weshalb die in der Fig. 1 dargestellten
Druckwerke 03 jeweils kein Feuchtwerk aufweisen.
[0012] Vorzugsweise jedes der Druckwerke 03 der
Druckeinheit 01 weist jeweils ein Druckformmagazin 08
auf, wobei das jeweilige Druckformmagazin 08 jeweils
dem Formzylinder 06 des jeweiligen Druckwerks 03 zu-
geordnet ist. Jedes Druckformmagazin 08 weist minde-
stens eine Speicherposition zum Speichern mindestens
einer Druckform auf, wobei die jeweilige Speicherpositi-
on vorzugsweise jeweils in einem Schacht oder durch
einen Schacht realisiert sein kann, wobei dieser Schacht
vorzugsweise eine z. B. fernbetatigbare Férdereinrich-
tung zum Zufiihren mindestens einer neuen Druckform
zum Formzylinder 06 aufweist. Jedes Druckformmaga-
zin 08 weist vorzugsweise auch einen Schacht mit einer
gleichfalls vorzugsweise fernbetétigbaren Férdereinrich-
tung zum Abfihren mindestens einer gebrauchten
Druckform vom Formzylinder 06 auf.

[0013] Am Formzylinder 06 kdnnen in dessen Um-
fangsrichtung mehrere, z. B. zwei Druckformen hinter-
einander anordenbar sein. Insbesondere im Fall mehre-
rer am Umfang des Formzylinders 06 angeordneter
Druckformen ist es vorteilhaft, wenn vorzugsweise jeder
Schacht des Druckformmagazins 08 jeweils mehrere
Speicherpositionen zur Aufnahme von mehreren dem
Formzylinder 06 zuzufihrenden Druckformen aufweist
und/oder im jeweiligen Druckformmagazin 08 auch meh-
rere Speicherpositionen fiir vom Formzylinder 06 abzu-
fuhrende Druckformen vorgesehen sind. Die an mehre-
ren Speicherpositionen des jeweiligen Schachtes aufzu-
nehmenden Druckformen, d. h. die neuen oder die ge-
brauchten Druckformen, kdnnen im jeweiligen Schacht
jeweils in einem Stapelverfahren gespeichert sein, wobei
sie dem betreffenden Formzylinder 06 z. B. sequentiell
zugefiihrt oder auch sequentiell von diesem Formzylin-
der 06 abgefiihrt werden.

[0014] Die jeweiligen Druckformmagazine 08 kénnen
in der Druckeinheit 01 ortsfest starr angebracht sein oder
sie werden durch eine vorzugsweise fernsteuerbare Be-
wegung, z. B. durch eine Schwenkbewegung aus einer
Ruheposition in eine Arbeitsposition mit demjenigen
Formzylinder 06, dem sie jeweils zugeordnet sind, be-
darfsweise in eine Wirkverbindung gebracht, um den
Vorgang des Zufiihrens oder des Abfiihrens von jeweils
mindestens einer Druckform auszufiihren. Die Wirkver-
bindung zwischen dem Druckformmagazin 08 und dem
ihm zugeordneten Formzylinder 06 kann z. B. dadurch
hergestellt werden, dass das jeweilige Druckformmaga-
zin 08 mit seiner Langserstreckung (Fig. 1 und 2) vor-
zugsweise tangential an den jeweiligen Formzylinder 06
angestellt wird, wobei die Langserstreckung des jeweili-
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gen Druckformmagazins 08 vorzugsweise im Wesentli-
chen horizontal, d. h. mit einer Toleranz von z. B. weniger
als = 15° bezogen auf die Horizontale, ausgerichtet ist.
Die Wirkverbindung zwischen dem Druckformmagazin
08 und dem ihm zugeordneten Formzylinder 06 wird z.
B. dadurch aufgehoben, dass das jeweilige Druckform-
magazin 08 von dem jeweiligen Formzylinder 06 derart
abgestellt wird, dass der Wechsel einer Druckform vom
Druckformmagazin 08 zum jeweiligen Formzylinder 06
z. B. wegen eines zu groRen Abstandes zwischen dem
Druckformmagazin 08 und dem jeweiligen Formzylinder
06 oder einer unpassenden Ausrichtung zwischen ihnen
nicht ausfuhrbar ist. Wahrend der Wirkverbindung zwi-
schen dem Druckformmagazin 08 und dem ihm zuge-
ordneten Formzylinder 06 besteht zwischen beiden ent-
weder ein Beruhrungskontakt oder ein Miindungsbereich
des Druckformmagazins 08 befindet sich in einem Ab-
stand von nur wenigen Millimetern von der Mantelflache
des betreffenden Formzylinders 06 entfernt. Die Wirk-
verbindung zwischen dem Druckformmagazin 08 und
dem ihm zugeordneten Formzylinder 06 kann z. B. auch
dadurch hergestellt oder aufgehoben werden, dass eine
Steuereinheit das jeweilige Druckformmagazin 08 in sei-
ner auf den Wechsel einer Druckform bezogenen Funk-
tion freigibt oder sperrt, wobei sich das jeweilige Druck-
formmagazin 08 in seiner rdumlichen Anordnung zum
jeweiligen Formzylinder 06 vorzugsweise nicht veran-
dert.

[0015] Die jeweiligen Druckformmagazine 08 weisen
z. B. an ihrer vom Formzylinder 06 abgewandten, d. h.
an der ihrem Mindungsbereich entgegengesetzten
Stirnseite jeweils mindestens eine z. B. schlitzférmige
("fonung auf, durch welche mindestens eine neue Druck-
form ihrer jeweiligen Speicherposition im Druckformma-
gazin 08 zufihrbar ist, wobei bei einer schlitzférmig aus-
gebildeten Offnung deren parallel zur Axialrichtung des
Formzylinders 06 verlaufende Schlitzbreite ein Mehrfa-
ches, z. B. mindestens Dreifaches von deren dazu or-
thogonalen Schlitzhéhe betragt. Durch ein Einflhren ei-
ner Druckform in die Offnung des betreffenden Druck-
formmagazins 08 wird z. B. der entsprechende Schacht
in diesem Druckformmagazin 08 mit mindestens einer
neuen Druckform bestlickt, wobei die Druckform mit ihrer
parallel zur Axialrichtung des Formzylinders 06 verlau-
fenden Seite entsprechend dem Verlauf der z. B. schlitz-
formigen Offnung ausgerichtet ist, d. h. die Breite dieser
Seite der Druckform und zumindest die in Axialrichtung
des Formzylinders 06 verlaufende Erstreckung der Off-
nung des Druckformmagazins 08 sind in ihrer rdumlichen
Anordnung, d. h. in ihrer jeweiligen Position und Orien-
tierung einander angepasst und dadurch gleichgerichtet.
Durch diese Offnung des jeweiligen Druckformmagazins
08 ist dem entsprechenden Schacht z. B. auch minde-
stens eine gebrauchte Druckform entnehmbar. Im Fall
mehrerer in Axialrichtung des jeweiligen Formzylinders
06 nebeneinander angeordneter Druckformen kann das
jeweilige Druckformmagazin 08 eine entsprechende An-
zahl von nebeneinander angeordneten Speicherpositio-
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nen aufweisen. In einer anderen Ausgestaltungsvariante
sind fiir den Fall mehrerer in Axialrichtung des jeweiligen
Formzylinders 06 nebeneinander angeordneter Druck-
formen in der Druckeinheit 01 in Axialrichtung des jewei-
ligen Formzylinders 06 nebeneinander mehrere vorzugs-
weise unabhangig voneinander zum Einsatz bringbare
Druckformmagazine 08 der zuvor beschriebenen Art an-
geordnet. In der bevorzugten Ausfiihrung werden in der
betreffenden Druckeinheit 01 so genannte 6/2-Formzy-
linder 06 jeweils mit Druckformen bestlickt, wobei ein in
seiner Axialrichtung an sechs nebeneinander angeord-
neten Montageorten und in seiner Umfangsrichtung an
zwei hintereinander angeordneten Montageorten jeweils
mit einer Druckform belegbarer Formzylinder 06 als 6/2-
Formzylinder 06 bezeichnet wird. Eine den Bedruckstoff
02 beidseitig jeweils mit vier Druckfarben bedruckende
Druckeinheit 01 wird als 4/4-Druckeinheit bezeichnet.
Die Druckformen sind jeweils mittels einer im jeweiligen
Formzylinder 06 angeordneten vorzugsweise fernbeta-
tigbaren Halteeinrichtung, z. B. einer Klemmeinrichtung,
am jeweiligen Formzylinder 06 befestigt. Die Halteein-
richtung ist z. B. pneumatisch betatigbar ausgebildet und
in einem Kanal des jeweiligen Formzylinders 06 ange-
ordnet, wobei sich dieser Kanal in Axialrichtung des be-
treffenden Formzylinders 06 erstreckt.

[0016] Insbesondere im Zeitungsdruck besteht das
Bediirfnis, Druckformen an einer Druckeinheit 01 in sehr
kurzer Zeit auswechseln zu kénnen, um bei einem Auf-
lagenwechsel oder bei einem selektiven Austausch einer
Teilmenge von zu druckenden Seiten innerhalb einer
Auflage des Druckerzeugnisses eine mit dem Wechsel
der mit den Seiten der Auflage korrespondierenden
Druckformen einhergehende Stillstandszeit der Druck-
einheit 01 auf ein Minimum zu reduzieren. So besteht die
Forderung, z. B. die 96 Druckformen einer mit acht 6/2-
Formzylindern ausgestatteten 4/4-Druckeinheit in héch-
stens zwei Minuten komplett zu wechseln. Die Erflllung
dieser Forderung verlangt eine zunehmende Automati-
sierung der Beschickung der Druckeinheit 01 mit den flr
den jeweiligen Druckprozess erforderlichen Druckfor-
men. Gleichzeitig besteht die Forderung, dass die ein-
zelnen Druckwerke 03 der Druckeinheit 01 fir das Be-
dienpersonal der Rotationsdruckmaschine z. B. zur Aus-
fihrung von Wartungs- oder Reinigungsarbeiten weiter-
hin gut zuganglich bleiben, sodass sich im Arbeitsbereich
oder Handhabungsbereich des Bedienpersonals eine im
Wesentlichen ortsfeste Anordnung sperriger Vorrichtun-
gen verbietet.

[0017] Eswird dahervorgeschlagen, vorzugsweise zu
beiden Seiten des durch die Druckeinheit 01 gefiihrten
Bedruckstoffes 02, d. h. an beiden Bedienseiten der
Druckeinheit 01 in oder an dieser Druckeinheit 01 jeweils
eine Handhabungseinrichtung 09 vorzusehen, wobei
diese Handhabungseinrichtung 09 insbesondere als ein
programmgesteuerter Automat 09 ausgebildet ist. Der
Begriff der Handhabens soll hier entsprechend seiner
Definition in der in der Automatisierungstechnik ge-
brauchlichen VDI-Richtlinie 2860 (derzeit glltige Fas-
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sung vom Mai 1990) verstanden werden, sodass sich
der Begriff des Handhabens vom bloRRen Fordern (VDI-
Richtlinie 2411) durch unterschiedliche Normeninhalte
unterscheidet. Daher ist die Handhabungseinrichtung 09
als eine gesteuerte, selbsttatig reagierende Bewegungs-
einrichtung, d. h. als ein gesteuerter, vorzugsweise pro-
grammgesteuerter Automat 09 ausgestaltet, wobei die
Handhabungseinrichtung 09 die auf derselben Bedien-
seite der Druckeinheit 01 in verschiedenen Ebenen an-
geordneten Druckformmagazine 08 in einem automati-
sierten Ablauf jeweils mit der mindestens einen Druck-
form beschickt. Dabei fuhrt die Handhabungseinrichtung
09 durch ihre gesteuerte Bewegung den auf derselben
Bedienseite der Druckeinheit 01 in verschiedenen Ebe-
nen angeordneten Druckformmagazinen 08 jeweils die
mindestens eine von ihr ergriffene, d. h. gehaltene Druck-
form einer bestimmten Speicherposition des jeweiligen
Druckformmagazins 08 zielgenau zu, wobei die Hand-
habungseinrichtung 09 jede Druckform vorzugsweise je-
weils mit ihrem hinsichtlich der Produktionsrichtung des
sie aufnehmenden Formzylinders 06 vorlaufenden Ende
dem betreffenden Druckformmagazin 08 zuflihrt. Die
Handhabungseinrichtung 09 fiihrt also jede Druckform
vorzugsweise jeweils mit ihrem hinsichtlich der Produk-
tionsrichtung des sie aufnehmenden Formzylinders 06
vorlaufenden Ende durch die Offnung des betreffenden
Druckformmagazins 08 in die in diesem Druckformma-
gazin 08 vorgesehene Speicherposition ein. Zur Ausfiih-
rung des Beschickungsvorganges oder zum Abfiihren
mindestens einer nicht mehr bendtigten Druckform po-
sitioniert sich die Handhabungseinrichtung 09 an oder
vor der entsprechenden Bedienseite der Druckeinheit
01. Jede Bedienseite der Druckeinheit 01 umfasst zu-
mindest den Arbeitsbereich oder Handhabungsbereich
des Bedienpersonals an dieser Druckeinheit 01, wobei
die Bedienseite dem Bedienpersonal Zugang zu den je-
weiligen Formzylindern 06 und Druckformmagazinen 08
ermoglicht, um an den Formzylindern 06 und Druckform-
magazinen 08 Arbeiten auszufiihren.

[0018] Die jeweilige Handhabungseinrichtung 09 be-
schickt z. B. mehrere auf derselben Bedienseite der
Druckeinheit 01 in verschiedenen vorzugsweise horizon-
tal verlaufenden Ebenen dieser Druckeinheit 01 ange-
ordnete Druckformmagazine 08 gleichzeitig jeweils mit
mindestens einer neuen Druckform. Zusatzlich oder al-
ternativ kann vorgesehen sein, dass mit der jeweiligen
Handhabungseinrichtung 09 mehrere, vorzugsweise alle
Speicherpositionen des demselben Formzylinder 06 zu-
geordneten Druckformmagazins 08 jeweils mit einer
neuen Druckform gleichzeitig beschickbar sind und ent-
sprechend beschickt werden, sodass z. B. an einem 6/2-
Formzylinder mehrere, vorzugsweise alle der mit dessen
zwoOIf Montageorten korrespondierenden Speicherposi-
tionen des diesem Formzylinder 06 zugeordneten Druck-
formmagazins 08 gleichzeitig jeweils mit einer neuen
Druckform beschickt werden. Die Handhabungseinrich-
tung 09 ist an oder vor der betreffenden Bedienseite der
Druckeinheit 01 vorzugsweise jeweils nur temporar pra-
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sent, namlich nur zur Ausfilhrung des Beschickungsvor-
ganges oder zum Abfihren nicht mehr benétigter Druck-
formen.

[0019] Die Handhabungseinrichtung 09 weist vor-
zugsweise jeweils eine mindestens eine Druckform ver-
tikal transportierende Hubeinrichtung auf, wobei jede der
zu transportierenden Druckformen vorzugsweise jeweils
mit einer zumindest vertikal beweglichen Plattform 11 zu
derjenigen vorzugsweise horizontalen Ebene transpor-
tiert wird, auf der sich das zu beschickende Druckform-
magazin 08 zumindest mit seiner mindestens eine neue
Druckform aufnehmenden Speicherposition befindet.
Die jeweils mindestens eine Druckform transportierende
bewegliche Plattform 11 istin ihrer vertikalen Bewegung
gefiihrt, vorzugsweise anhand von z. B. seitlich an der
Plattform 11 angeordneten Schienen 12, z. B. von min-
destens zwei Schienen 12, welche parallel zueinander
angeordnet sind, vertikal verlaufen und vorzugsweise je-
weils im oder am Gestell 24 der Druckeinheit 01 ortsfest
angebracht sind. Als Hubmittel zur Ausfiihrung der Hub-
bewegung der mindestens einen Plattform 11 der Hu-
beinrichtung kann z. B. mindestens eine Kette, ein Zahn-
riemen, ein Band oder ein Spindelgetriebe vorgesehen
sein, wobei das Hubmittel vorzugsweise als mindestens
ein Paar der vorgenannten Mittel ausgebildet ist.
[0020] Es kann vorgesehen sein, dass eine einem be-
stimmten Montageort an einem der Formzylinder 06 zu-
geordnete Plattform 11 mehrere, insbesondere zwei
Druckformen aufnehmen und transportieren kann, wobei
diese von derselben Plattform 11 vertikal bewegten
Druckformen vorzugsweise zur Montage an demselben
Formzylinder 06 in dessen Umfangsrichtung vorgesehen
sind, wobei von derselben Plattform 11 transportierte
Druckformen sequentiell oder gleichzeitig an das dem
Formzylinder 06 zugeordnete Druckformmagazin 08 zur
Beschickung von dessen Speicherpositionen Uibergeben
werden. Mehrere in demselben Druckformmagazin 08
an unterschiedlichen Speicherpositionen gespeicherte
Druckformen, die zur Montage an derselben axialen Po-
sition des diesem Druckformmagazin 08 zugeordneten
Formzylinders 06 vorgesehen sind, werden diesem
Formzylinder 06 aus der jeweiligen Speicherposition des
Druckformmagazins 08 sequentiell zugefiihrt und damit
auch sequentiell in Umfangsrichtung des betreffenden
Formzylinders 06 montiert.

[0021] Vorzugsweise ist an beiden Bedienseiten der
Druckeinheit 01 jeweils eine Handhabungseinrichtung
09 vorgesehen, wobei die Druckeinheit 01 an jeder ihrer
Bedienseiten mehrere, jeweils in unterschiedlichen vor-
zugsweise horizontalen Ebenen angeordnete Druckwer-
ke 03 aufweist, wobei in jeder dieser Ebenen mindestens
ein jeweils mit mindestens einer Druckform zu beschik-
kendes Druckformmagazin 08 vorgesehen ist. Jede die-
ser Handhabungseinrichtungen 09 kann jeweils minde-
stens eine in ihrer vertikalen Bewegung gefiihrte beweg-
liche Plattform 11, vorzugsweise mehrere dieser Platt-
formen 11 aufweisen. Ein (nicht dargestellter) Antrieb
zum Bewegen der Plattformen 11 der jeweiligen Hand-
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habungseinrichtung 09, z. B. ein Elektromotor oder ein
pneumatischer Antrieb, ist vorzugsweise fernbetatigbar.
Die jeweils mindestens eine Druckform transportieren-
den Plattformen 11 derselben Handhabungseinrichtung
09 sind in der jeweiligen Handhabungseinrichtung 09
Ubereinander gestapelt und kdnnen entweder nurinihrer
Gesamtheit, d. h. in einem starren Verbund als Paket
(Fig. 1) oder in einer den Stapel auffaichernden Weise
einzeln (Fig. 2) bewegbar sein, wobei im Fall ihrer Be-
wegbarkeit in einem starren Verbund die jeweils minde-
stens ein zu beschickendes Druckformmagazin 08 auf-
weisenden horizontalen Ebenen eine nach der anderen,
d. h. sequentiell von den vom Antrieb gleichzeitig beweg-
ten Plattformen 11 angefahren werden und wobei im Fall
ihrer einzelnen Bewegbarkeit diese Plattformen 11 se-
quentiell bewegt werden und jede dieser Plattformen 11
der jeweiligen Handhabungseinrichtung 09 genau einer
einzigen bestimmten horizontalen Ebene zugeordnet ist,
und zwar derart, dass z. B. die in der jeweiligen Hand-
habungseinrichtung 09 zu unterst angeordnete Plattform
11 die unterste horizontale Ebene in der Druckeinheit 01
und die in der Handhabungseinrichtung 09 zu oberst an-
geordnete Plattform 11 die oberste horizontale Ebene in
der Druckeinheit 01 anfahrt und die in der Handhabungs-
einrichtung 09 zwischen der untersten und der obersten
angeordneten Plattformen 11 die mit ihnen korrespon-
dierenden horizontalen Ebenen in der Druckeinheit 01
anfahren, sodass die Plattformen 11 derselben Handha-
bungseinrichtung 09 die ihnen jeweils zugeordneten ho-
rizontalen Ebenen in der Druckeinheit 01 gleichzeitig an-
gefahren haben kénnen. Somit werden bei der Beweg-
barkeit einzelner Plattformen 11 diese entsprechend der
Anordnung der an der jeweiligen Bedienseite der Druck-
einheit 01 vorhandenen Druckformmagazine 08 aufge-
fachert. Ungeachtet der Art ihrer Bewegbarkeit werden
diez.B. vier Plattformen 11 der jeweiligen Handhabungs-
einrichtung 09 vom jeweiligen Antrieb z. B. jeweils aus
einem Bereich oberhalb der Druckeinheit 01 abwarts zu
den jeweiligen horizontalen Ebenen in der Druckeinheit
01 gefahren, um dort den Wechsel mindestens einer
Druckform mit einem dort angeordneten Druckformma-
gazin 08 vorzunehmen. Nach einem ausgefiihrten
Wechsel mindestens einer Druckform an einem in der
jeweiligen horizontalen Ebene der Druckeinheit 01 an-
geordneten Druckformmagazin 08 werden die jeweiligen
Plattformen 11 der jeweiligen Handhabungseinrichtung
09 vom jeweiligen Antrieb wieder in ihre Ausgangsposi-
tion in einem Bereich z. B. oberhalb der Druckeinheit 01
gefahren, wo die jeweiligen Plattformen 11 wieder tiber-
einander gestapelt in der Form eines zusammengefug-
ten Paketes angeordnet sind. Als Alternative zur bevor-
zugten Anordnung der Ausgangsposition fiir die Hubbe-
wegung der Plattformen 11 der Handhabungseinrichtung
09 in einem Bereich oberhalb der Druckeinheit 01 kann
auch vorgesehen sein, dass sich die Ausgangsposition
fur die Hubbewegung der Plattformen 11 der Handha-
bungseinrichtung 09 unterhalb z. B. einer Galerie 22 der
Druckeinheit 01 befindet oder in einem Fundament 23
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der Druckeinheit 01 eingesenkt ist. Ungeachtet einer An-
ordnung der Ausgangsposition fiir die Hubbewegung der
Plattformen 11 der Handhabungseinrichtung 09 in einem
unteren oder oberen Bereich der Druckeinheit 01, so be-
finden sich diese Plattformen 11 doch nur temporar in
einem an einer Bedienseite der Druckeinheit 01 befind-
lichen Arbeitsbereich des Bedienpersonals der Rotati-
onsdruckmaschine.

[0022] InVerbindung mitden bewegbaren Plattformen
11 kann ein gleichfalls von der Handhabungseinrichtung
09 vertikal bewegbarer Speicher 13 zur Aufnahme ge-
brauchter Druckformen vorgesehen sein, wobei dieser
Speicher 13 von den jeweiligen Formzylindern 06 abge-
nommene und in den zugehdrigen jeweiligen Druckform-
magazinen 08 abgelegte Druckformen aufnimmtund die-
se von den Druckwerken 03 der Druckeinheit 01 abtrans-
portiert. Der gebrauchte Druckformen aufnehmende
Speicher 13 ist vorzugsweise als ein Sammelspeicher
13 ausgebildet, weil fur gebrauchte Druckformen hin-
sichtlich ihrer Aufnahme in den Speicher 13 die Beach-
tung und Einhaltung einer bestimmten Reihenfolge nicht
erforderlich ist. Der gebrauchte Druckformen aus allen
vorzugsweise horizontalen Ebenen der Druckeinheit 01
aufnehmende Sammelspeicher 13 ist in der Handha-
bungseinrichtung 09 z. B. unterhalb der untersten Platt-
form 11 angeordnet.

[0023] Die Fig. 1 und 2 unterscheiden sich nur in der
Bewegbarkeit der Plattformen 11 derselben Handha-
bungseinrichtung 09. Die Handhabungseinrichtung 09,
die Fordereinrichtungen der jeweiligen Druckformmaga-
zine 08 und vorzugsweise auch die jeweilige Halteein-
richtungen der Formzylinder 06 sind z. B. von einer der
Druckeinheit 01 zugeordneten (nicht dargestellten) Steu-
ereinheit oder Bedieneinheit, z. B. von einem Leitstand
der Rotationsdruckmaschine aus steuerbar bzw. beta-
tigbar.

[0024] Fig. 3 zeigt schematisch in einer vereinfachten
Darstellung die Druckeinheit 01 der Fig. 1 oder 2 in einer
Draufsicht, wobei diese Druckeinheit 01 in ein Transport-
system fiir ihr zuzufiihrende oder von ihr abzufiihrende
Druckformen eingebunden ist. Eine in einem (nicht dar-
gestellten) Bebilderungssystem bebilderte, d. h. mit ei-
nem Sujet versehene Druckform wird zur Vorbereitung
ihrer spateren Befestigung an einem der zur Druckeinheit
01 gehoérenden Formzylinder 06 vorzugsweise an zwei
ihrer gegenuberliegenden Enden z. B. in einer (nicht dar-
gestellten) Abkantmaschine jeweils mit mindestens ei-
nem an einer Biegekante abgekanteten Einhangeschen-
kel versehen und anschlieRend mit einer z. B. schienen-
gebundenen vorzugsweise fernsteuerbaren Forderein-
richtung 14 des Transportsystems zur Druckeinheit 01
transportiert, wobei der Transport der Druckform vor-
zugsweise horizontal, d. h. in ihrem liegenden Zustand
erfolgt. Die in der Druckeinheit 01 bendtigten Druckfor-
men werden auf diese Weise mit der Férdereinrichtung
14 des Transportsystems sequentiell zur Druckeinheit
01 transportiert. Das Transportsystem kann mindestens
einen Zwischenspeicher aufweisen, in welchem in dem
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Bebilderungssystem bebilderte Druckformen bis zu ih-
rem Transport zu der Druckeinheit 01 speicherbar sind.
Im Zwischenspeicher des Transportsystems kénnen ins-
besondere zu mehreren verschiedenen Auflagen gehé-
rende bebilderte Druckformen solange gespeichert wer-
den, bis die Produktion der jeweiligen Auflage an der
Druckeinheit 01 zur Ausfuhrung ansteht. Durch die Ver-
wendung eines Zwischenspeichers entfallt die Notwen-
digkeit, bebilderte Druckformen jeweils unmittelbar von
dem Bebilderungssystem zur Druckeinheit 01 zu trans-
portieren.

[0025] Vorzugsweise ist jede der mit der Forderein-
richtung 14 des Transportsystems zur Druckeinheit 01
zu transportierenden Druckformen jeweils mit einer
(nicht dargestellten) Codierung versehen, sodass sie
adressiert und einem bestimmten Montageort in der
Druckeinheit 01 eindeutig zugeordnet ist. Nachdem ein
(nicht dargestellter) Codeleser die Codierung der Druck-
form erfasst und ein diesen Codeleser verwendendes
(nicht dargestelltes) Identifizierungssystem eine zur
Druckeinheit 01 transportierte Druckform als zu dieser
Druckeinheit 01 gehorig identifiziert hat, wird die von der
Fordereinrichtung 14 herbeigeférderte Druckform in den
Bereich der Druckeinheit 01 Gbernommen und dort von
einer Transporteinrichtung je nach ihrer Adressierung
automatisch zu einer der Bedienseiten der Druckeinheit
01, d. h. zur rechten oder zur linken Bedienseite der in
der Fig. 3 in ihrer Draufsicht dargestellten Druckeinheit
01 gefiihrt. Hinsichtlich des spéater die zur Druckeinheit
01 transportierte Druckform aufnehmenden Formzylin-
ders 06 weist jede dieser Druckformen jeweils einin des-
sen Produktionsrichtung vorlaufendes und ein in dessen
Produktionsrichtung nachlaufendes Ende auf. Da jede
Druckform jeweils mit ihrem vorlaufenden Ende einem
Druckformmagazin 08 und dann ihrem jeweiligen Form-
zylinder 06 zuzuflihren ist, muss die mit der Forderein-
richtung 14 des Transportsystems liegend zur Druckein-
heit 01 transportierte Druckform auf ihrem Transportweg
zu einer der beiden Bedienseiten der Druckeinheit 01 um
eine lotrecht auf der Arbeitsflache der Druckform stehen-
de Achse um 180° gewendet werden, was mit einer im
Transportweg dieser Druckform angeordneten, z. B. als
eine Drehscheibe 16 ausgebildeten Wendeeinrichtung
16 geschieht.

[0026] Parallel zur Axialrichtung der Formzylinder 06
sind vorzugsweise an beiden Bedienseiten der Druck-
einheit 01 vorzugsweise in einem Bereich auRerhalb des
an der jeweiligen Bedienseite der Druckeinheit 01 be-
findlichen Arbeitsbereichs des Bedienpersonals der Ro-
tationsdruckmaschine jeweils eine Verteileinrichtung 17
zur Verteilung der zur Druckeinheit 01 transportierten
Druckformen auf die Druckwerke 03 dieser Druckeinheit
01 vorgesehen, wobei die Verteileinrichtung 17 an jeder
der beiden Bedienseiten der Druckeinheit 01 jede zur
Druckeinheit 01 transportierte Druckform gemaR deren
jeweiliger Adressierung jeweils einer axialen Montage-
positionen hinsichtlich des diese Druckform spéater auf-
nehmenden Formzylinders 06 zuordnet, wobei die Ver-
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teileinrichtung 17 in Axialrichtung der jeweiligen Form-
zylinder 06 so viele Facher 18 nebeneinander angeord-
net aufweist, wie hinsichtlich dieser Formzylinder 06
axiale Montagepositionen vorgesehen sind, wobei diese
Féacher 18 sukzessive mit von der Fordereinrichtung 14
herbeigeférderten Druckformen befiillt werden. In dem
in der Fig. 3 gezeigten Beispiel sind vier Facher 18 ne-
beneinander angeordnet. Jede in einem der Facher 18
vorgehaltene Druckform wird vorzugsweise programm-
gesteuert an eine hinsichtlich der axialen Montageposi-
tion korrespondierende Plattform 11 der Handhabungs-
einrichtung 09 Ubergeben. Vorzugsweise werden alle in
den jeweiligen Fachern 18 von einer der Verteileinrich-
tungen 17 vorgehaltenen Druckformen gleichzeitig an
die hinsichtlich der jeweiligen axialen Montageposition
korrespondierenden Plattformen 11 der Handhabungs-
einrichtung 09 Ubergeben. Es kann jedoch auch vorge-
sehen sein, dass z. B. programmgesteuert selektiv nur
einzelne Facher 18 oder eine Teilmenge der Facher 18
unabhangig von den Ubrigen Fachern 18 dieser Verteil-
einrichtung 17 die jeweils in ihnen vorgehaltene Druck-
form an die jeweilige Plattform 11 der Handhabungsein-
richtung 09 (ibergeben. Die Ubergabe der in den jewei-
ligen Fachern 18 von einer der Verteileinrichtungen 17
vorgehaltenen Druckformen an die jeweiligen hinsicht-
lich der axialen Montageposition korrespondierenden
Plattformen 11 der Handhabungseinrichtung 09 kann z.
B. durch den Einsatz eines oder mehrerer von der jewei-
ligen Verteileinrichtung 17 aus wirkender, vorzugsweise
fernbetétigbarer Schieber erfolgen. Da die Ubergabe der
in den jeweiligen Fachern 18 von einer der Verteileinrich-
tungen 17 vorgehaltenen Druckformen an die jeweiligen
hinsichtlich der axialen Montageposition korrespondie-
renden Plattformen 11 der Handhabungseinrichtung 09
unabhangig vom Betrieb der Druckwerke 03 dieser
Druckeinheit 01 erfolgt, kann diese Ubergabe ohne Wei-
teres auch wahrend einer laufenden Produktion der Ro-
tationsdruckmaschine erfolgen. Die Ubergabe derin den
jeweiligen Fachern 18 von einer der Verteileinrichtungen
17 vorgehaltenen Druckformen an die jeweiligen hin-
sichtlich der axialen Montageposition korrespondieren-
den Plattformen 11 der Handhabungseinrichtung 09 er-
folgtz. B. wahrend einer laufenden Produktion der Druck-
einheit 01. Die jeweilige Transportrichtung der Druckfor-
men ist in der Fig. 3 jeweils durch Richtungspfeile ange-
deutet.

[0027] Auch der Wechsel von mindestens einer in ei-
ner der Plattformen 11 der Handhabungseinrichtung 09
vorgehaltenen Druckformen mit einem der Druckform-
magazine 08 der Druckeinheit 01 kann automatisiert
wahrend der laufenden Produktion der Rotationsdruck-
maschine erfolgen, ohne dass ein manueller Eingriff des
die Rotationsdruckmaschine bedienenden Bedienperso-
nals erforderlich ist. In gleicher Weise, jedoch mit entge-
gengesetzter Bewegungsrichtung kénnen auch in der
Druckeinheit 01 nicht mehr gebrauchte Druckformen un-
ter Verwendung der jeweiligen Handhabungseinrichtung
09 und Verteileinrichtung 17 aus der Druckeinheit 01 ent-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

fernt und schlief3lich mit der Férdereinrichtung 14 des
Transportsystems abtransportiert werden. Der Zugang
zu den Druckwerken 03 der Druckeinheit 01 ist nur fir
denjenigen Zeitraum gegen den Zutritt von diese Rota-
tionsdruckmaschine bedienendem Bedienpersonal ab-
zusperren, in welchem die jeweilige Handhabungsein-
richtung 09 mindestens eine ihrer jeweiligen Plattformen
11 in der horizontalen Ebene von einem der Druckform-
magazine 08 dieser Druckeinheit 01 positioniert, wobei
dieser Zeitraum aufgrund eines vorzugsweise voll auto-
matisierten Ablaufs des Wechsels von mindestens einer
Druckform zwischen der betreffenden Plattform 11 der
Handhabungseinrichtung 09 und dem jeweiligen Druck-
formmagazin 08 sehr kurz bemessen sein und z. B. im
unteren einstelligen Minutenbereich liegen kann. Es ver-
steht sich, dass die jeweilige Handhabungseinrichtung
09 auch alle auf ihren jeweiligen Plattformen 11 abge-
legten Druckformen mit den jeweils korrespondierenden
Druckformmagazinen 08 gleichzeitig austauschen kann,
wobei dieser parallele Beschickungsvorgang der Druck-
formmagazine 08 verstandlicherweise weniger Zeit er-
fordert als eine sequentielle, maschinell oder manuell
ausgefiihrte Beschickung der Druckformmagazine 08.
Ebenso kénnen auch die jeweiligen Handhabungsein-
richtungen 09 auf beiden Bedienseiten der Druckeinheit
01 gleichzeitig zum Einsatz gebracht werden, was den
Vorgang der Beschickung der Druckformmagazine 08
dieser Druckeinheit 01 nochmals beschleunigt.

[0028] Durch eine automatisierte Beschickung der
Druckformmagazine 08 der Druckeinheit 01 in Verbin-
dung mit einer maschinenlesbaren Adressierung der je-
weiligen Druckformen wird auch nachhaltig einer Fehl-
belegung der jeweiligen Formzylinder 06 entgegenge-
wirkt, da eine Verwechslung der Montageposition der je-
weiligen Druckformen durch menschliches Versagen
ausgeschlossen ist. Gerade die Verwechslung der Mon-
tageposition der jeweiligen Druckformen ist bei einer ma-
nuellen Beschickung der Druckformmagazine 08 in An-
betracht der Vielzahl der unter hohem Zeitdruck zu wech-
selnden Druckformen eine haufige Fehlerursache. Mit
der Vermeidung der Fehlbelegung der jeweiligen Form-
zylinder 06 geht auch eine Reduzierung von der Rotati-
onsdruckmaschine produzierter Makulatur einher, was
die Wirtschaftlichkeit der Rotationsdruckmaschine ver-
bessert.

[0029] Zur Ausfiihrung eines insbesondere kurzfristig
anberaumten selektiven Austausches einer Teilmenge
von zu druckenden Seiten innerhalb einer Auflage des
Druckerzeugnisses ist vorzugsweise wiederum im Be-
reich auBBerhalb des an der Bedienseite der Druckeinheit
01 befindlichen Arbeitsbereichs des Bedienpersonals
der Rotationsdruckmaschine in Zuordnung zu minde-
stens einer der Handhabungseinrichtungen 09 z. B. ein
als Abfallspeicher 19 fungierender Speicher 19 zur Auf-
nahme von mindestens einer Druckform vorgesehen,
wobei dieser Speicher 19 gleichfalls wie die zu derselben
Handhabungseinrichtung 09 gehérende Verteileinrich-
tung 17 in Axialrichtung des betreffenden Formzylinders
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06 vorzugsweise mehrere nebeneinander angeordnete
Facher 21 aufweist. Der Speicher 19 dient der Aufnahme
mindestens einer Druckform, die hinsichtlich einer axia-
len Montageposition mindestens eines Formzylinders 06
durch eine andere, aktuellere, flir diese Montageposition
vorgesehene Druckform ersetzt wird. Die bereits in ei-
nem der Facher 18 der Verteileinrichtung 17 vorgehalte-
ne Druckform, die urspriinglich fur eine bestimmte Mon-
tageposition an einem der Formzylinder 06 vorgesehen
war, wird zundchst an eine Plattform 11 der mit dieser
Verteileinrichtung 17 zusammenwirkenden Handha-
bungseinrichtung 09 und dann von dort an ein Fach 21
des Speichers 19 lbergeben. Sollte zum Zeitpunkt der
vorzunehmenden Aktualisierung die durch eine aktuel-
lere Druckform zu ersetzende Druckform bereits von ei-
ner Plattform 11 der Handhabungseinrichtung 09 aufge-
nommen sein, wird diese zu ersetzende Druckform z. B.
durch einen Schieber direktin ein Fach 21 des Speichers
19 ausgestolRen. Die der Aktualisierung dienende Druck-
form wird vorzugsweise ebenso wie die Gbrigen an min-
destens einem der Formzylinder 06 dieser Druckeinheit
01 zu montierenden Druckformen mittels der Férderein-
richtung 14 des Transportsystems zur Druckeinheit 01
transportiert und dann Uber die Verteileinrichtung 17 der
jeweiligen Handhabungseinrichtung 09 zugeflihrt. Dabei
wird eine der Aktualisierung dienende Druckform vor-
zugsweise mit einer hohen Prioritat, d. h. vorrangig zur
jeweiligen Handhabungseinrichtung 09 und dann weiter
zu dem jeweiligen Druckformmagazin 08 transportiert
und dort in den Druckprozess eingespielt.

Bezugszeichenliste
[0030]

01 Druckeinheit

02  Bedruckstoff, Papierbahn
03  Druckwerk

04  Ubertragungszylinder

05 -

06  Formzylinder

07  Farbwerk, Kurzfarbwerk
08  Druckformmagazin

09 Handhabungseinrichtung, Automat
10 -

11 Plattform

12 Schiene

13  Speicher, Sammelspeicher

14 Fodrdereinrichtung

15 -

16  Wendeeinrichtung, Drehscheibe
17  Verteileinrichtung

18 Fach

19  Speicher, Abfallspeicher
20 -

21 Fach

22  Galerie

23  Fundament
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24

Gestell

Patentanspriiche

1.

Druckeinheit (01) einer Rotationsdruckmaschine mit
mindestens einem Formzylinder (06), wobei dieser
Formzylinder (06) zumindest in seiner Axialrichtung
mehrere Montageorte aufweist, wobei an jedem
Montageort jeweils eine Druckform an dem Formzy-
linder (06) anordenbar ist, wobei jedem Montageort
des Formzylinders (06) jeweils eine Speicherpositi-
on in einem mit dem Formzylinder (06) in Wirkver-
bindung bringbaren Druckformmagazin (08) zuge-
ordnet ist, wobei an jeder Speicherposition des
Druckformmagazins (08) jeweils die an dem zuge-
ordneten Montageort des Formzylinders (06) anzu-
ordnende Druckform speicherbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an einer Bedienseite der
Druckeinheit (01) eine Handhabungseinrichtung
(09) positioniert ist, wobei die Handhabungseinrich-
tung (09) an dieser Bedienseite der Druckeinheit (01)
mehrere Speicherpositionen des dem Formzylinder
(06) zugeordneten Druckformmagazins (08) gleich-
zeitig jeweils mit der an dem jeweiligen Montageort
des Formzylinders (06) anzuordnenden Druckform
beschickt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) an dieser Bedienseite der Druckeinheit (01) nur
zur Ausfihrung des Beschickungsvorganges oder
zum Abflhren mindestens einer nicht mehr benétig-
ten Druckform prasent ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) als ein gesteuerter Automat (09) ausgebildet ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) das Druckformmagazin (08) in einem automa-
tisierten Ablauf mit mehreren Druckformen be-
schickt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) alle Speicherpositionen des dem Formzylinder
(06) zugeordneten Druckformmagazins (08) gleich-
zeitig jeweils mit der an dem jeweiligen Montageort
des Formzylinders (06) anzuordnenden Druckform
beschickt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Druckformmagazin (08)
eine der Zahlin Axialrichtung des Formzylinders (06)
nebeneinander anzuordnender Druckformen ent-
sprechende Anzahl von nebeneinander angeordne-



10.

1.

12,

13.

14.

15.

15
ter Speicherpositionen aufweist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) durch eine gesteuerte Bewegung den Speicher-
positionen des Druckformmagazins (08) die jeweili-
ge Druckform zufiihrt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) jede Druckform jeweils mitihrem hinsichtlich der
Produktionsrichtung des sie aufnehmenden Form-
zylinders (06) vorlaufenden Ende dem Druckform-
magazin (08) zufuhrt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) jede Druckform jeweils mitihrem hinsichtlich der
Produktionsrichtung des sie aufnehmenden Form-
zylinders (06) vorlaufenden Ende in die vorgesehe-
ne Speicherposition des Druckformmagazins (08)
einfuhrt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an der Bedienseite der Druck-
einheit (01) mehrere Formzylinder (06) vorgesehen
sind, wobei diese Formzylinder (06) jeweils in unter-
schiedlichen Ebenen der Druckeinheit (01) angeord-
net sind und jeweils zumindest in ihrer Axialrichtung
jeweils mehrere Montageorte aufweisen.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ebenen, in denen die
Formzylinder (06) und/oder die ihnen zugeordneten
Druckformmagazine (08) jeweils auf derselben Be-
dienseite der Druckeinheit (01) angeordnet sind, je-
weils horizontal verlaufen.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die an oder vor der Bedienseite
der Druckeinheit (01) positionierte Handhabungs-
einrichtung (09) eine vertikale Bewegung ausfihrt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) eine Druckformen vertikal transportierende Hu-
beinrichtung aufweist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) jede der zu transportierenden Druckformen je-
weils mit mindestens einer zumindest vertikal be-
weglichen Plattform (11) transportiert.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Druck-
form transportierende Plattform (11) in ihrer vertika-
len Bewegung gefuhrt ist.
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

16

Druckeinheit (01) nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere jeweils mindestens
eine Druckform transportierende Plattformen (11) in
der Handhabungseinrichtung (09) vorgesehen sind.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mehreren jeweils minde-
stens eine Druckform transportierenden Plattformen
(11) in der Handhabungseinrichtung (09) Uibereinan-
der gestapelt angeordnet sind.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Hubmittel zur Ausfiihrung
der Hubbewegung der mindestens einen Plattform
(11) der Hubeinrichtung mindestens eine Kette, ein
Zahnriemen, ein Band oder ein Spindelgetriebe vor-
gesehen ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Antrieb zum Bewegen der
mindestens einen Plattform (11) der Handhabungs-
einrichtung (09) fernbetatigbar ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die jeweils mindestens eine
Druckform transportierenden Plattformen (11) der
Handhabungseinrichtung (09) nur in ihrer Gesamt-
heit in einem starren Verbund bewegbar sind.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die in einem starren Verbund
bewegten Plattformen (11) mehrere Ebenen der
Druckeinheit (01) sequentiell anfahren, wobei jede
dieser Ebenen jeweils mindestens ein zu beschik-
kendes Druckformmagazin (08) aufweist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die jeweils mindestens eine
Druckform transportierenden Plattformen (11) der
Handhabungseinrichtung (09) einzeln bewegbar
sind.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die einzeln bewegten Plattfor-
men (11) jeweils genau einer einzigen bestimmten
Ebene zugeordnet sind, wobei die einzeln bewegten
Plattformen (11) mit den jeweils mindestens ein zu
beschickendes Druckformmagazin (08) aufweisen-
den Ebenen dieser Druckeinheit (01) gleichzeitig in
eine Wirkverbindung treten.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die in der Handhabungsein-
richtung (09) zu unterst angeordnete Plattform (11)
die unterste Ebene und die in der Handhabungsein-
richtung (09) zu oberst angeordnete Plattform (11)
die oberste Ebene anfahrt und die in der Handha-
bungseinrichtung (09) zwischen der untersten und
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der obersten angeordneten Plattformen (11) die mit
ihnen korrespondierenden Ebenen dieser Druckein-
heit (01) anfahren.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) ihre mindestens eine Plattform (11) aus einem
Bereich aullerhalb eines an der Bedienseite der
Druckeinheit (01) befindlichen Arbeitsbereichs des
Bedienpersonals der Rotationsdruckmaschine zu
dem jeweiligen Druckformmagazin (08) dieser
Druckeinheit (01) bewegt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) jede ihrer Plattformen (11) jeweils nach einer
Ausfiihrung des Wechsels von Druckformen mitdem
jeweiligen Druckformmagazin (08) wieder in ihre
Ausgangsposition in dem Bereich aul3erhalb des an
der Bedienseite der Druckeinheit (01) befindlichen
Arbeitsbereichs des Bedienpersonals der Rotations-
druckmaschine bewegt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf dem Formzylinder (06)
auch in dessen Umfangsrichtung mehrere Druckfor-
men hintereinander anordenbar sind.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine einem bestimmten Mon-
tageort an einem der Formzylinder (06) zugeordnete
Plattform (11) mehrere Druckformen aufnimmt und
vertikal bewegt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die von derselben Plattform
(11) vertikal bewegten Druckformen zur Montage an
demselben Formzylinder (06) in dessen Umfangs-
richtung vorgesehen sind.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) von derselben Plattform (11) transportierte
Druckformen gleichzeitig an das dem Formzylinder
(06) zugeordnete Druckformmagazin (08) zur Be-
schickung von dessen Speicherpositionen Ubergibt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Druckformmagazin (08) in
ihm an unterschiedlichen Speicherpositionen ge-
speicherte Druckformen, die zur Montage an dersel-
ben axialen Position des diesem Druckformmagazin
(08) zugeordneten Formzylinders (06) vorgesehen
sind, sequentiell aus der jeweiligen Speicherposition
dem jeweiligen zugeordneten Formzylinder (06) zu-
fuhrt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) einen Speicher (13) zur Aufnahme an dem
Formzylinder (06) nicht mehr benétigter Druckfor-
men aufweist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Speicher (13) von der
Handhabungseinrichtung (09) vertikal bewegbar ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Speicher (13) von dem
Formzylinder (06) abgenommene und in dem zuge-
hérigen Druckformmagazin (08) abgelegte Druck-
formen aufnimmt und diese Druckformen von dem
Druckwerk (03) der Druckeinheit (01) abtranspor-
tiert.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Speicher (13) als ein Sam-
melspeicher (13) ausgebildet ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Speicher (13) unterhalb
der untersten Plattform (11) der Handhabungsein-
richtung (09) angeordnet ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede mit einer Fordereinrich-
tung (14) eines Transportsystems zur Druckeinheit
(01) transportierte Druckform fiir ihre eindeutige Zu-
ordnung zu einem bestimmten Montageort in der
Druckeinheit (01) jeweils mit einer Codierung verse-
hen ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 37, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Identifizierungssystem die
jeweilige Codierung jeder zur Druckeinheit (01)
transportierten Druckform mit einem Codeleser er-
fasst.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 37, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Transporteinrichtung eine
von dem ldentifizierungssystem als zur Druckeinheit
(01) gehorend identifizierte Druckform von der For-
dereinrichtung (14) des Transportsystems uber-
nimmt und diese Druckform entsprechend ihrer
Adressierung der jeweiligen Bedienseite der Druck-
einheit (01) zuflhrt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 39, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transporteinrichtung an
beiden Bedienseiten der Druckeinheit (01) jede
Druckform jeweils mit ihrem in Produktionsrichtung
des sie aufnehmenden Formzylinders (06) vorlau-
fenden Ende einem Druckformmagazin (08) zufiihrt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 39, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transporteinrichtung min-
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destens eine Wendeeinrichtung (16) aufweist, wobei
die Wendeeinrichtung (16) eine Druckform aufihrem
Transportweg zu einer der beiden Bedienseiten der
Druckeinheit (01) um eine lotrecht auf der Arbeits-
flache der Druckform stehende Achse um 180° wen-
det.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass parallel zur Axialrichtung des
Formzylinders (06) eine Verteileinrichtung (17) zur
Verteilung der zu dieser Bedienseite der Druckein-
heit (01) transportierten Druckformen auf den Form-
zylinder (06) an dieser Bedienseite der Druckeinheit
(01) vorgesehen ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 42, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an beiden Bedienseiten der
Druckeinheit (01) parallel zur Axialrichtung des dort
jeweils angeordneten Formzylinders (06) jeweils ei-
ne Verteileinrichtung (17) vorgesehen ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 42, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verteileinrichtung (17) in
einem Bereich aulRerhalb des an der Bedienseite der
Druckeinheit (01) befindlichen Arbeitsbereichs des
Bedienpersonals der Rotationsdruckmaschine an-
geordnet ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 42, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verteileinrichtung (17) jede
zur Druckeinheit (01) transportierte Druckform ge-
maf deren jeweiliger Adressierung jeweils einer der
axialen Montagepositionen hinsichtlich des diese
Druckform spater aufnehmenden Formzylinders
(06) zuordnet.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 42, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verteileinrichtung (17) in
Axialrichtung des jeweiligen Formzylinders (06) so
viele Facher (18) nebeneinander angeordnet auf-
weist, wie hinsichtlich dieses Formzylinders (06)
axiale Montagepositionen vorgesehen sind.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 42, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verteileinrichtung (17) jede
in einem der Féacher (18) vorgehaltene Druckform
an eine hinsichtlich der axialen Montageposition kor-
respondierende Plattform (11) der Handhabungs-
einrichtung (09) Ubergibt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 42, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verteileinrichtung (17) alle
in den jeweiligen Fachern (18) vorgehaltenen Druck-
formen gleichzeitig an die hinsichtlich der jeweiligen
axialen Montageposition korrespondierenden Platt-
formen (11) der Handhabungseinrichtung (09) Gber-
gibt.
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Druckeinheit (01) nach Anspruch 42, dadurch ge-
kennzeichnet, dass selektiv nur einzelne Facher
(18) oder eine Teilmenge der Facher (18) unabhan-
gig von den Ubrigen Fachern (18) dieser Verteilein-
richtung (17) die jeweils in ihnen vorgehaltene
Druckform an die jeweilige Plattform (11) der Hand-
habungseinrichtung (09) tbergeben.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1 oder 42, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Speicher (19) zur
Aufnahme mindestens einer Druckform vorgesehen
ist, wobei dieser Speicher (19) eine in der Handha-
bungseinrichtung (09) oder in der Verteileinrichtung
(17) fur eine bestimmte Montageposition an dem
Formzylinder (06) vorgehaltene, durch eine aktuel-
lere Druckform zu ersetzende Druckform aufnimmt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 50, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Speicher (19) im Bereich
auRerhalb des an der Bedienseite der Druckeinheit
(01) befindlichen Arbeitsbereichs des Bedienperso-
nals der Rotationsdruckmaschine angeordnet ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 50, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Speicher (19) in Axialrich-
tung des Formzylinders (06) mehrere nebeneinan-
der angeordnete Facher (21) aufweist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Druckform in ihrem Zu-
fuhrvorgang jeweils mit ihrem hinsichtlich einer Pro-
duktionsrichtung des Formzylinders (06) vorlaufen-
den Ende zum Druckformmagazin (08) gerichtet ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung
(09) programmgesteuert ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Wechsel von mindestens
einer Druckform zwischen der Handhabungseinrich-
tung (09) und dem jeweiligen Druckformmagazin
(08) in einer laufenden Produktion der Rotations-
druckmaschine erfolgt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest die Handhabungs-
einrichtung (09) und das Druckformmagazin (08)
von einer der Druckeinheit (01) zugeordneten Steu-
ereinheit oder Bedieneinheit aus steuerbar oder be-
tatigbar sind.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 56, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinheit oder Bedie-
neinheit ein Leitstand ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die jeweiligen Druckformma-
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gazine (08) mit ihrer Langserstreckung tangential an
dem jeweiligen Formzylinder (06) angestellt sind.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 58, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Langserstreckung des je-
weiligen Druckformmagazins (08) im Wesentlichen
horizontal ausgerichtet ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Druckformmagazin (08)
an seinervom Formzylinder (06) abgewandten Stirn-
seite mindestens eine Oﬁnung aufweist, durch wel-
che neue Druckformen ihrer jeweiligen Speicherpo-
sition im Druckformmagazin (08) zufiihrbar sind.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 60, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Offnung
des Druckformmagazins (08) schlitzférmig ausgebil-
det ist.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 60, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die mindestens eine Off-
nung des Druckformmagazins (08) in Axialrichtung
des Formzylinders (06) erstreckt.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 60, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Breite der Seite einer jeden
in das Druckformmagazin (08) einzufiihrenden
Druckform und die in Axialrichtung des Formzylin-
ders (06) verlaufende Erstreckung der mindestens
einen Offnung des Druckformmagazins (08) in ihrer
jeweiligen Position und Orientierung einander ange-
passt sind.

Druckeinheit (01) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Steuereinheit das Druck-
formmagazin (08) in seiner auf den Wechsel einer
Druckform mit dem zugeordneten Formzylinder (06)
bezogenen Funktion freigibt oder sperrt.
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Fig. 3
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