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(54) Rotationsdruckmaschinenanlage

(57)  Die Erfindung betrifft eine Rotationsdruckma-
schinenanlage (01) mit mindestens zweiin Form von Ma-
schinenlinien (02) parallel angeordneten, wahlweise ge-
trennt oder gemeinsam produzierenden, jeweils minde-
stens ein Druckwerk (10) zum ein- oder beidseitigen Be-
drucken jeweils einer Bahn (09) und ein dem mindestens
einen Druckwerk (10) nach geordnetes Heatset (08) um-
fassenden Teilsektionen (03; 04; 05), wobei jede Teil-
sektion (03; 04; 05) lber ein in der jeweiligen Maschi-
nenlinie (02) angeordnetes Falzwerk (12; 13; 14) verflgt,
so dass in einer Hauptproduktion (26) von den Maschi-
nenlinien (02) bedruckte Bahnen (09) oder Teilbahnen
umlenkungsfrei jeweils einem Falzwerk (12; 13; 14) zu-

fuhrbar sind, sowie jede Teilsektion (03; 04; 05) liber eine
Wendestangenanordnung (15, 16) zum individuellen
Uberfiihren von in einer Maschinenlinie (02) bedruckten
Bahnen (09) oder Teilbahnen in mindestens eine parallel
verlaufende Maschinenlinie (02) verfiigt, wobei mit den
Wendestangenanordnungen (15, 16) der Teilsektionen
(03; 04; 05) alle mit der Rotationsdruckmaschine (01)
bedruckten und durch Fiihren durch ein Heatset (08) ge-
trockneten Heatset-Bahnen gemeinsam auf eines der
Falzwerke (12; 13; 14) gefiihrt sind und dem mindestens
einen verbleibenden Falzwerk (12; 13; 14) die verblei-
benden Bahnen (09) zur getrennten Produktion (17) rei-
ner Heat- (36) und Coldset-Produkte (34; 35) zugefiihrt
sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rotationsdruckma-
schinenanlage gemafl dem Oberbegriff des Anspruchs
1.

[0002] Um dem hohen Kostendruck in der Druckindu-
strie begegnen zu kénnen, werden Rotationsdruckma-
schinen mit einer groflen Produktvariabilitédt bendtigt,
welche durch Herstellung unterschiedlicher Produkte ei-
ne hohe Auslastung und damit Wirtschaftlichkeit ermdg-
lichen. Hieraus ergeben sich beispielsweise wdchentlich
periodisch wiederkehrende Produktionsanforderungen
mit mehreren téglichen Produktwechseln. Die zum Er-
reichen einer hohen Auslastung einer Rotationsdruck-
maschine herzustellenden Produkte kénnen sich dabei
sowohl im Hinblick auf deren Zusammensetzung aus
Heat- und/oder Coldsetbahnen sowie Platzierung der je-
weiligen Bahnen im Produkt, als auch im Hinblick auf
deren Format, wie etwa SeitengréfRe, Seitenzahl,
Falzanordnung, stark unterscheiden.

[0003] Weitere Anforderungen an Rotationsdruckma-
schinen sind geringen Investitions-, Betriebs- und Pro-
duktionskosten. Die Investitionskosten werden unter an-
derem durch die GréRRe der benétigten Produktionsraum-
lichkeiten bzw. -hallen gebildet, wohingegen sich die Be-
triebskosten unter anderem aus Personalkosten zum Be-
trieb einer Rotationsdruckmaschine sowie aus dem Per-
sonalaufwand bei Produktumstellungen zusammenset-
zen. In die Produktionskosten flieRen dartber hinaus
Stillstandzeiten bei auftretenden Stérungen ein, hervor-
gerufen beispielsweise durch Bahnrisse.

[0004] Um ein Produkt mit darin beliebig platzierbaren
Heatset-Bahnen oder -Teilbahnen herstellen zu konnen,
ist durch die WO 2007/020288 A1 eine Rotationsdruck-
maschine bekannt, welche eine erste, zur Herstellung
von Zeitungsprodukten vorgesehene Maschinenlinie mit
mindestens zwei Drucktiirmen und einem fluchtend zu
den Drucktliirmen angeordneten ersten Falztrichterauf-
bau aufweist, sowie eine zweite Maschinenlinie mit min-
destens einem zweiten Druckturm, einem in der zweiten
Maschinenlinie fluchtend mit dem zweiten Druckturm an-
geordneten Heatset, sowie einen fluchtend zu dem zwei-
ten Druckturm und dem Heatset angeordneten, zweiten
Falztrichteraufbau. Die erste Maschinenlinie ist um 90°
gegenlber der ersten Maschinenlinie gedreht angeord-
net. Eine in der zweiten Maschinenlinie bedruckte und
durchdas Heatset geflihrte Heatset-Bahn ist mittels einer
Wendestangenanordnung aus einer zur ersten Maschi-
nenflucht senkrechten Transportrichtung um 90° ablenk-
bar und in einer zur ersten Maschinenflucht parallele
Transportrichtung fihrbar.

[0005] Nachteilig an einer derartigen Rotationsdruck-
maschine mit rechtwinklig zueinander verlaufenden Ma-
schinenlinien, bei der eine oder mehrere Heatset-Bah-
nen oder-Teilbahnen vorteilhafterweise an einer beliebi-
gen Stelle in einem Produkt platziert werden kdnnen, ist
deren grof3er Flachenbedarf verbunden mit hohen Inve-
stitionskosten fir die Produktionsrdumlichkeiten bzw.
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-halle.

[0006] Durch die WO 2004/024448 A1 ist eine Rotati-
onsdruckmaschine mit mehreren Druckwerken, minde-
stens einem Heatset und wenigstens einem Falzwerk
bekannt, bei der mindestens ein Druckwerk bezogen auf
die axiale Richtung seiner Zylinder neben einem anderen
Druckwerk angeordnet ist. Die Langsrichtung des Heat-
sets ist dabei quer zu den Rotationsachsen mindestens
einer einen Druckspalt begrenzenden Zylindergruppe
angeordnet. Jeweils ein Druckwerk und ein Heatset bil-
den dabei eine der mindestens zwei parallel angeordne-
ten Maschinenlinien. Das mindestens eine Falzwerk ist
quer zu den Maschinenlinien zwischen diesen angeord-
net.

[0007] Nachteiligan einersolchen, einen geringen FI&-
chenbedarfbzw. kompakte Aullenabmessungen aufwei-
senden Rotationsdruckmaschine, ist deren komplexe
Bahnfiihrung, bei der bei jedem herzustellenden Produkt
eine Umlenkung der Bahnen oder Teilbahnen bzw. der
aus mehreren Bahnen oder Teilbahnen bestehenden
Strange Uber eine Wendestangenanordnung zu einem
Falzwerk erfolgen muss, was bei den resultierenden lan-
gen Bahnwegen zu einem erhoéhten Bahnbruchrisiko
fuhrt, verbunden mit grof3en Stillstandzeiten, Produkti-
onsausfallen und dadurch hohen Produktionskosten fiir
die miteiner solchen Rotationsdruckmaschine herzustel-
lenden Produkte.

[0008] Aus der DE 10 2004 051 263 A1 und der US 5
647 582 A sind Rotationsdruckmaschinen mit zwei par-
allel angeordneten Maschinenlinien bekannt. Dabei ist
zur Herstellung eines gemeinsamen Druckproduktes ein
in der ersten Linie bedruckter Bedruckstoff der zweiten
Linie zuflhrbar. Trockner sind in dieser Anlage nicht vor-
gesehen.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Rotationsdruckmaschinenanlage zu schaffen.

[0010] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0011] Eine Rotationsdruckmaschinenanlage umfasst
demnach mindestens zwei in Form von Maschinenlinien
parallel angeordnete, wahlweise getrennt oder gemein-
sam produzierende, jeweils mindestens ein Druckwerk
zum ein- oder beidseitigen Bedrucken jeweils einer Ma-
terialbahn, kurz Bahn und ein in Linie zu dem mindestens
einen Druckwerk angeordnetes, dem mindesten einen
Druckwerk nach geordnetes Heatset aufweisende Teil-
sektionen. Jede Teilsektion verfiigt Giber ein in der jewei-
ligen Maschinenlinie angeordnetes, mindestens einen
Falztrichteraufbau umfassendes Falzwerk, so dass in ei-
ner Hauptproduktion von den Maschinenlinien bedruckte
Heat-und/oder Coldset-Bahnen umlenkungsfrei jeweils
einem Falzwerk zufiihrbar sind. AuRerdem verfligt jede
Teilsektion Uber eine Wendestangenanordnung zum in-
dividuellen Uberfiihren von in einer Maschinenlinie be-
druckten Heat- und/oder Coldset-Bahnen oder Teilbah-
nen in mindestens eine parallel verlaufende Maschinen-
linie, so dass in weiteren Produktionen in den Teilsektio-
nen unabhangig voneinander bedruckte Heat- und/oder
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Coldset-Bahnen in einem oder mehreren gleichzeitig
herstellbaren Produkten beliebig platzierbar sind.
[0012] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass eine grof3e Produktva-
riabilitét bei gleichzeitig geringen Investitions-, Betriebs-
und Produktionskosten erzielt wird.

[0013] Dadurch, dass jede der parallel angeordneten,
durch die Teilsektionen gebildeten Maschinenlinien tber
ein eigenes Falzwerk verfligt, und dadurch, dass jede
Maschinenlinie Giber eine Wendestangenanordnung ver-
fligt, zum individuellen Uberfithren einzelner, mit den
Teilsektionen bedruckter Bahnen oder Teilbahnen zwi-
schen den Maschinenlinien, ist es mdglich, die in den
Teilsektionen bedruckten Bahnen oder Teilbahnen je-
weils einzeln und unabhéngig voneinander einem belie-
bigen Falzwerk zuzufiihren. Dadurch ergibt sich die Mog-
lichkeit, wenn die Seitenzahl eines ersten herzustellen-
den Produktes die Kapazitat einer ersten Teilsektion
nicht voll auslastet, eine von dieser ersten Teilsektion
bedruckte Bahn oder Teilbahn einem anderen Falzwerk
zur Herstellung eines zweiten Produkts zuzufiihren, das
von dem ersten unabhangig sein kann. Dadurch wird ei-
ne hohe Auslastung der Druckwerke der Rotationsdruck-
maschine erreicht. Ein weiterer Vorteil dieser Anordnung
besteht darin, dass bei einem Ausfall eines Falzwerks
einer Teilsektion die Produktion nicht zum Stillstand
kommt, sondern durch die Wendestangenanordnung die
von der von dem Ausfall betroffenen Teilsektion bedruck-
ten Bahnen oder Teilbahnen einem Falzwerk der ande-
ren Teilsektionen zugefiihrt werden kénnen. Vorzugs-
weise ist mindestens ein Falzwerk mit einem oder meh-
reren verschiebbaren Falztrichtern ausgestattet, um un-
terschiedlich breite Bahnen verarbeiten zu kdnnen.
[0014] Die Verwendung von als so genannte Ribbon-
decks oberhalb der Falztrichter ausgefihrten Wende-
stangenanordnungen zum individuellen Uberfiihren von
Bahnen oder Teilbahnen zwischen den Maschinenlinien
erlaubt bei geringer Bauhohe ein flexibles Platzieren je-
der einzelnen Teilbahn der Heatset-Bahnen im fertigen
Produkt.

[0015] Die Rotationsdruckmaschine ist auf eine sepa-
rate Tabloidproduktion mit im téglichen Wechsel herge-
stellten, unterschiedlichen Produkten zugeschnitten.
Vorteile ergeben sich bei sehr grolRer Produktvariabilitat
unter anderem durch:

- Sehr kurze Bahnwege. Dadurch wird ein geringes
Bahnbruchrisiko erreicht.

- Die gesamte Rotationsdruckmaschine weist kom-
pakte AuRenabmessungen auf, wodurch ein gerin-
gerer Raumbedarf verbunden mit geringeren Inve-
stitionskosten fiur die Produktionsraumlichkeiten
entsteht. AuRerdem wird weniger und einfacher aus-
fuhrbares Equipment fir den Betrieb der erfindungs-
gemaflen Rotationsdruckmaschine bendtigt.

- Der Einzug von automatischen Rollenwechslern bis
zu den Falztrichtern der Falzwerke erfolgt gerade-
aus, ist damit einfach ausfiihrbar und birgt nur ein
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geringes Bahnbruchrisiko.

- Esist keine Umlenkung durch Wendestangen erfor-
derlich.

- Teilbahnen der Heatset-Bahnen kénnen durch Ver-
wendung so genannter Ribbondecks insbesondere
bei Tabloidprodukten beliebig im fertigen Produkt
platziert werden.

Zusammengefasst ergeben sich die folgenden, Vorteile:

[0016] Durch Aufstellen der Falzwerke in Linie zu den
Druckwerken, ergeben sich sehr kurze Bahnwege ohne
Bahnumlenkungen fiir eine Tabloid-Hauptproduktionen
und dadurch:

- eine geringe Makulatur,

- ein geringes Bahnbruchrisiko,

- schnellere Produktionswechsel,

- eineminimale Personalausstattung und dadurch ge-
ringe Betriebs- und Produktionskosten.

[0017] Die Druckwerke der Teilsektionen sind vor-
zugsweise in Form von Drucktiirmen ausgebildet. Dabei
weist jeder Druckturm vorzugsweise acht zu vier Druck-
werken gruppierte Druckeinheiten auf, zum beidseitig
vierfarbigen Bedrucken einer Bahn. Drucktiirme weisen
einen geringen Platzbedarf auf und senken somit die In-
vestitionskosten flr die zur Aufstellung der Rotations-
druckmaschine erforderliche Produktionshalle.

[0018] Die Heatsets der durch die Teilsektionen gebil-
deten Maschinenlinien kénnen als Heilblufttrockner oder
als Strahlungstrockner, vorzugsweise als Ultraviolett-
Strahlungstrockner, ausgefiihrt sein.

[0019] Die Rotationsdruckmaschine verfligt vorzugs-
weise Uber drei Teilsektionen in Form von drei parallel
angeordneten Maschinenlinien, wobei jede Teilsektion
jeweils mindestens zwei vorzugsweise als Drucktiirme
ausgefiihrte Druckwerke aufweist, von denen jedes eine
wahlweise durch das Heatset fiihrbare Bahn ein- oder
zweiseitig bedruckt. Vorzugsweise verfiigt die Rotations-
druckmaschine dabei Uberinsgesamt acht Drucktirmen,
eine Maschinenlinie mit zwei, und zwei Maschinenlinien
mit jeweils drei Drucktirmen.

[0020] Die Rotationsdruckmaschine kann tber Mittel
zur Verarbeitung von Bahnen mit variabler Breite verfu-
gen, zur Herstellung von Produkten mit variabler Seiten-
héhe und/oder variabler Seitenbreite. Diese Mittel zur
Verarbeitung von Bahnen mit variabler Breite kénnen
beispielsweise Druckwerke mit Form- und Gummizylin-
dern mit durchgehenden Zylinderkanélen sowie durch-
gehenden Farbkasten umfassen. Die Druckwerke der
Rotationsdruckmaschine kénnen als konventionelle
Nass-Offset-Druckwerke ausgelegt sein, oder als Trok-
ken-Offfset-Druckwerke, was den Vorteil hat, dass die
Heatset-Druckeinheiten bzw. -Druckwerke bei Bedarf
schnell auf Coldset-Betrieb umgestellt werden kdnnen.
[0021] Als Bestandteil der Mittel zur Verarbeitung von
Bahnen mit variabler Breite kann die mittlere Teilsektion
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einer drei, finf, sieben, etc. parallele Maschinenlinien
aufweisenden Rotationsdruckmaschine ein Doppelfalz-
werk, d.h. zwei Querfalzwerke, mit einem sechs quer zur
Maschinenlinie verschieblichen Falztrichtern umfassen-
den Falztrichteraufbau aufweisen.

[0022] Dabei kdnnen die sechs Falztrichter in zwei
Ubereinander liegenden Falztrichterebenen angeordnet
sein.

[0023] Als Bestandteil der Mittel zur Verarbeitung von
Bahnen mit variabler Breite kénnen die dulReren Teilsek-
tionen jeweils ein Falzwerk mit einem drei quer zur Ma-
schinenlinie verschieblichen Falztrichtern umfassenden
Falztrichteraufbau aufweisen.

[0024] Eine Verwendung von drei Falztrichtern in der
Breite erlaubt wahlweise:

- vier Seiten breite Produktion 15" und 1634" hoher Ta-
bloide ohne Wendung,

- funf Seiten breite Produktionen mit 132" hohen Ta-
bloiden ohne Wendung,

- sechs Seiten breite Produktion als Broadsheet-Bak-
kup mit Wendung fir die Bahnen der duferen Ma-
schinenlinien sowie zur Erzeugung der gewiinsch-
ten Buchstruktur.

[0025] Die Hauptproduktion der Rotationsdruckma-
schine sieht vorzugsweise die Herstellung von bis zu ein-
hundertsechzigseitigen Tabloidprodukten vor. Vorzugs-
weise kdnnen die Tabloidprodukte mit einer variablen
Seitenhdhe erzeugt werden und kdnnen wahlweise aus
einer Heatset-Bahn hergestellte Titelseiten, Rickseiten,
innenliegende Seiten, wie etwa Panoramaseiten sowie
beliebig im fertigen Produkt platzierbare Seiten umfas-
sen.

[0026] Eine weitere Produktion der Rotationsdruck-
maschine sieht vorzugsweise die Herstellung von bis zu
achtzigseitigen Broadsheet-Produkten mit bis zu sechs
Bulchern auf einem der drei Falzwerke vor, als Backup
flr eine zum Zeitungsdruck im Broadsheetformat vorge-
sehene, weitere Rotationsdruckmaschine. Damit ist die
Rotationsdruckmaschine zusétzlich zu ihrer gro3en Pro-
duktvariabilitdt durch beliebig in einem Produkt platzier-
bare Heat- und Coldset-Bahnen in der Lage, als Backup
fir eine Rotationsdruckmaschine zum Zeitungsdruck im
Broadsheetformat verwendet zu werden.

[0027] Mit den Wendestangenanordnungen der Teil-
sektionen sind vorzugsweise alle mit der Rotationsdruck-
maschine bedruckten und durch Fuhren durch ein Heat-
set getrockneten Heatset-Bahnen gemeinsam auf eines
der Falzwerke flihrbar, wobei dem mindestens einen ver-
bleibenden Falzwerk die verbleibenden Coldset-Bahnen
zuflihrbar sind, zur getrennten Herstellung reiner Heat-
und Coldset-Produkte.

[0028] Die Wendestangenanordnungen der einzelnen
Teilsektionen kdnnen bahnbreite Wendestangen aufwei-
sen. Die Verwendung bahnbreiter Wendestangen fiir die
Heatset-Bahnen der aueren Linien erlaubt ein einfa-
ches Einziehen dieser Heatset-Bahnen auf das Falzwerk
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bzw. den oder die Falztrichter der mittleren Maschinen-
linie fUr eine separate, reine Heatsetproduktion.

[0029] Wichtig ist hervorzuheben, dass eine Aufstel-
lung der Rotationsdruckmaschine sowohl als Unterbau-
maschine mit unterhalb der Druckwerke bzw. Drucktir-
me, typischerweise unter einem Hallenboden, angeord-
neten automatischen Rollenwechslern, als auch als so
genannte Parterre-Maschine mit in den Maschinenlinien
der Teilsektionen auf dem Hallenboden angeordneten
automatischen Rollenwechslern mdéglich ist.

[0030] Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden na-
her beschrieben.

[0031] Es zeigen:

eine Rotationsdruckmaschine mit einem Pro-
duktionsschema einer Hauptproduktion zur
Herstellung von Tabloid-Produkten;

Fig. 1

Fig. 2  die Rotationsdruckmaschine aus Fig. 1 mit ei-
nem Produktionsschema einer weiteren Pro-
duktion zur Herstellung getrennter Heat- und
Coldset-Produkte;

Fig. 3  die Rotationsdruckmaschine aus Fig. 1 mit ei-
nem Produktionsschema einer weiteren Pro-
duktion zur Herstellung von Broadsheet-Pro-
dukten als Backup flir eine Broadsheet-Produk-
tion;

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Druck-
werks der Rotationsdruckmaschine aus Fig. 1.

[0032] Eine in den Fig. 1 a) bis 3 b) in Seitenan- und
Draufsicht dargestellte Rotationsdruckmaschine 01 um-
fasst drei in Form von Maschinenlinien 02 parallel ange-
ordnete, wahlweise getrennt oder gemeinsam produzie-
rende Teilsektionen 03; 04; 05. Die Teilsektionen 03 und
05 bestehen jeweils aus drei Drucktirmen 07 zum beid-
seitigen Bedrucken von drei Materialbahnen 09, z. B.
Bahnen 09 und einem den drei Drucktirmen 07 nach
geordneten, in Linie zu den drei Drucktiirmen 07 ange-
ordneten Trockner 08, insbesondere Heatset 08. Die
Teilsektion 04 besteht aus zwei Drucktirmen 07 zum
beidseitigen Bedrucken von zwei Bahnen 09 und einem
den zwei Drucktlirmen 07 nach geordneten, in Linie zu
den zwei Drucktirmen 07 angeordneten Heatset 08. Die
Rotationsdruckmaschinenanlage 01 verfiigt somit tUber
insgesamt acht Drucktirmen 07. Alle Teilsektionen 03;
04; 05 weisen jeweils ein Heatset 08 zum Trocknen min-
destens einer von der jeweiligen Teilsektion 03; 04; 05
bedruckten Bahn 09 auf. Jeder Druckturm 07 weist vor-
zugsweise zwei Ubereinander angeordnete Druckeinhei-
ten 06 mit jeweils, vorzugsweise vier Druckwerken 10
auf. Jeder Druckturm 07 weist jeweils acht Druckwerke
10 auf, zum beidseitig vierfarbigen Bedrucken der Bah-
nen 09. Jede Teilsektion 03; 04; 05 verfligt Uber ein in
der jeweiligen Maschinenlinie 02 angeordnetes, einen
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Falztrichteraufbau 11 umfassendes Falzwerk 12; 13; 14,
so dass in einer in den Fig. 1 ¢) und d) dargestellten
Hauptproduktion 26, bei derinsgesamt einhundertseitige
Tabloid-Produkte hergestellt werden, von den Maschi-
nenlinien 02 bedruckte Heat-und/oder Coldset-Bahnen
09 umlenkungsfrei jeweils einem Falzwerk 12; 13; 14 zu-
fuhrbar sind. Auf3erdem verfligt jede Teilsektion 03; 04;
05 Uber eine Wendestangenanordnung 15 zum individu-
ellen Uberfiihren von in einer Maschinenlinie 02 bedruck-
ten Heat-und/oder Coldset-Bahnen 09 oder Teilbahnen
in mindestens eine parallel verlaufende Maschinenlinie
02, so dass in weiteren, in den Fig. 2 c) und d), sowie
Fig. 3 d) dargestellten Produktionen 17; 28 in den Teil-
sektionen 03; 04; 05 unabhangig voneinander bedruckte
Heat- und/oder Coldset-Bahnen 09 in einem oder meh-
reren gleichzeitig herstellbaren Produkten beliebig plat-
zierbar sind.

[0033] Die Heatsets 08 der durch die Teilsektionen 03;
04; 05 gebildeten Maschinenlinien 02 kdnnen als
HeiBlufttrockner und/oder als Strahlungstrockner, bei-
spielsweise als Ultraviolett-Strahlungstrockner oder In-
frarotstrahlungstrockner, ausgefuhrt sein.

[0034] Die Rotationsdruckmaschine 01 verfugt tber
Mittel 16, welche es erlauben, alle Heatset-Bahnen 09
gemeinsam auf eines der Falzwerke 12; 13; 14, in Fig.
2 das Falzwerk 13 der mittleren Maschinenlinie 02 zu
fihren, sowie die verbleibenden Coldset-Bahnen 09 auf
die verbleibenden Falzwerke 12; 14 der &ul3eren Maschi-
nenlinien 02 zu fihren. Diese Mittel 16 sind als Wende-
stangenanordnungen 15 in Form so genannter Ribbon-
decks ausgefiihrt. Mit den Wendestangenanordnungen
15 der Teilsektionen 03; 04; 05 sind alle mit der Rotati-
onsdruckmaschine 01 bedruckten und durch Fihren
durch ein Heatset 08 getrockneten Heatset-Bahnen 09
gemeinsam auf eines der Falzwerke 12; 13; 14 fihrbar,
wobei dem mindestens einen verbleibenden Falzwerk
12; 13; 14 die verbleibenden Coldset-Bahnen 09 zufiihr-
bar sind, zur getrennten Herstellung reiner Heat- 36 und
Coldset-Produkte 34; 35. Dies erlaubt eine gleichzeitige
Herstellung reiner Heat- 36 und reiner Coldset-Produkte
34; 35, entsprechend der in Fig. 2 ¢) und d) dargestellten
Produktion 17. Demnach produzieren die Falzwerke 12
und 14 jeweils bis zu vierzigseitige reine Coldset-Pro-
dukte 34; 35, wohingegen das Falzwerk 13 bis zu sech-
zigseitige Heatset-Produkte 36 produziert. Die Bahnfiih-
rung auf die Falzwerke 12; 14 der duReren Maschinen-
linien 02 ist dabei in Fig. 2 ¢) dargestellt und die Bahn-
fuhrung auf das Falzwerk 13 der mittleren Maschinenlinie
02 istin Fig. 2 d) dargestellt. Beim mittleren Falzwerk 13
werden die Heatset-Bahnen 09 getrennt von den Cold-
set-Bahnen 09 einem ersten Falzapparat 31 des als Dop-
pelfalzwerk 23 ausgefiihrten Falzwerks 13 Uber Falz-
trichter 19 einer oberen Falztrichterebene | zugefiihrt.
Die zum mittleren Falzwerk 13 gefiihrten Coldset-Bah-
nen 09 werden getrennt von den Heatset-Bahnen 09 ei-
nem zweiten Falzapparat 32 des Doppelfalzwerks 23
Uber Falztrichter 19 einer unteren Falztrichterebene Il
zugefuhrt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0035] Die Wendestangenanordnungen 15 der einzel-
nen Teilsektionen 03; 04; 05 weisen bahnbreite Wende-
stangen auf. Die Verwendung bahnbreiter Wendestan-
gen fur die Heatset-Bahnen 09 der auleren Maschinen-
linien 02 erlaubt ein einfaches Einziehen dieser Heatset-
Bahnen 09 auf das Falzwerk 13 bzw. den oder die Falz-
trichter 19 der mittleren Maschinenlinie 02 fiir eine sepa-
rate, reine Heatset-Produktion 36.

[0036] Die Rotationsdruckmaschine 01 verfugt Uber
Mittel 18 zur Verarbeitung von Bahnen 09 mit variabler
Breite, zur Herstellung von Produkten mit variabler Sei-
tenhdhe und/oder variabler Seitenbreite. Diese Mittel 18
zur Verarbeitung von Bahnen 09 mit variabler Breite um-
fassen mindestens ein Falzwerk 12; 13; 14 mit minde-
stens einem quer zu den Maschinenlinien 02 verschieb-
baren Falztrichter 19, sowie in Fig. 4 beispielhaft darge-
stellte Druckwerke 10 mit Form- 20 und Ubertragungs-
zylinder 21, insbesondere Gummizylindern 21 mit durch-
gehenden Zylinderkanalen 22 sowie durchgehenden
Farbkasten. Die Druckwerke 10 der Rotationsdruckma-
schine 01 k6nnen dabei als konventionelle Nass-Offset-
Druckwerke, oder als Trocken-Offfset-Druckwerke aus-
gelegt sein, was den Vorteil hat, dass die Heatset-Bah-
nen 09 bedruckenden Druckwerke 10 bei Bedarf schnell
auf Coldset-Betrieb umgestellt werden kdnnen.

[0037] Als Bestandteil der Mittel 18 zur Verarbeitung
von Bahnen 09 mit variabler Breite weist die mittlere Teil-
sektion 04 der drei parallele Maschinenlinien 02 aufwei-
senden Rotationsdruckmaschine 01 ein Doppelfalzwerk
23, d.h. zwei Querfalzwerke (Fig. 1 d) bis 3 d)) mit einem
sechs quer zur Maschinenlinie 02 verschieblichen Falz-
trichtern 19 umfassenden Falztrichteraufbau 24 auf. Da-
bei sind, wie in den Fig. 1 d) bis 3 d) erkennbar, die sechs
Falztrichter 19 in zwei Ubereinander liegenden Falztrich-
terebenen [; Il angeordnet. Als Bestandteil der Mittel 18
zur Verarbeitung von Bahnen 09 mit variabler Breite wei-
sen die dulReren Teilsektionen 03; 05 jeweils ein Falz-
werk 12; 14 mit einem drei quer zur Maschinenlinie 02
verschieblichen Falztrichtern 19 umfassenden Falztrich-
teraufbau 25 auf (Fig. 1 c) bis 3 ¢)). Eine Verwendung
von drei Falztrichtern 19 in der Breite erlaubt wahlweise:

- vier Seiten breite Produktion 15" und 163" hoher Ta-
bloide ohne Wendung,

- funf Seiten breite Produktionen mit 132" hohen Ta-
bloiden ohne Wendung,

- sechs Seiten breite Produktion als Broadsheet-Bak-
kup mit Wendung fiir die Bahnen der auleren Ma-
schinenlinien sowie zur Erzeugung der gewiinsch-
ten Buchstruktur.

[0038] Eineinden Fig. 1 c) und d) dargestellte Haupt-
produktion 26 der Rotationsdruckmaschine 01 sieht die
Herstellung von bis zu einhundertsechzigseitigen Tablo-
id-Produkten 27 vor, wobei zur Herstellung von einhun-
dertsechzigseitigen Tabloid-Produkten 27 auch die mitt-
lere Teilsektion 04 iber drei Drucktiirme 07 verfugt, wie
in Fig. 1 b) angedeutet. Die Tabloid-Produkte 27 kdnnen
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mit einer variablen Seitenhdhe erzeugt werden und kén-

nen wahlweise aus einer Heatset-Bahn 09 hergestellte

Titelseiten, Riickseiten, innenliegende Seiten, wie etwa

Panoramaseiten sowie beliebig im fertigen Produkt plat-

zierbare Seiten umfassen. Bei der in den Fig. 1 ¢) und

d) dargestellten Hauptproduktion 26 ist vorgesehen,

dass alle Teilsektionen 03; 04; 05 umlenkungsfrei auf die

in den jeweiligen Maschinenlinien 02 liegenden Falzwer-

ke 12; 13; 14 produzieren. Die Bahnfliihrung auf die Falz-

werke 12; 14 der duflieren Maschinenlinien 02 ist dabei

in Fig. 1 c) dargestellt und die Bahnfiihrung auf das Falz-

werk 13 der mittleren Maschinenlinie 02 ist in Fig. 1 d)

dargestellt.

[0039] Eine weitere, in Fig. 3 c) und d) dargestellte

Produktion 28 der Rotationsdruckmaschine 01 sieht die

Herstellung von bis zu achtzigseitigen Broadsheet-Pro-

dukten 29 mit bis zu sechs Bilichern 30 auf dem mittleren

Falzwerk 13 derdrei Falzwerke 12; 13; 14 vor, als Backup

fur eine zum Broadsheetdruck vorgesehene, weitere Ro-

tationsdruckmaschine. Die Falzwerke 12; 14 der dul3e-

ren Teilsektionen 03; 05 werden dabei nicht bendétigt, das

heilt, dass den auleren Falzwerken 12; 14 keine (Fig.

3 ¢)) und dem mittleren Falzwerk 13 alle Bahnen 09 zu-

gefuhrt werden (Fig. 3 d)). Damit ist die Rotationsdruck-

maschine 01 geeignet, als Backup fiir eine Zeitungs-

druckmaschine im Broadsheetformat verwendet zu wer-

den.

[0040] Eine Aufstellung der Rotationsdruckmaschine

01 kann sowohl als Unterbaumaschine mit unterhalb der

Druckwerke 10 bzw. Drucktiirme 07, typischerweise un-

ter einem Hallenboden, angeordneten automatischen

Rollenwechslern, als auch wie in den Fig. 1 bis 3 darge-

stellt als so genannte Parterre-Maschine mit in den Ma-

schinenlinien 02 der Teilsektionen 03; 04; 05 auf dem

Hallenboden angeordneten automatischen Rollen-

wechslern 33 erfolgen.

Bezugszeichenliste

[0041]

01 Rotationsdruckmaschinenanlage; Rotations-
druckmaschine

02  Maschinenlinie

03 Teilsektion

04 Teilsektion

05 Teilsektion

06  Druckeinheit

07  Druckturm

08  Trockner, Heatset

09 Materialbahn, Bahn

10  Druckwerk

11 Falztrichteraufbau

12 Falzwerk

13  Falzwerk

14 Falzwerk

15  Wendestangenanordnung
16 Mittel
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17 Produktion

18  Mittel

19  Falztrichter

20 Formzylinder

21 Ubertragungszylinder, Gummizylinder
22  Zylinderkanal

23  Doppelfalzwerk

24  Falztrichteraufbau
25  Falztrichteraufbau
26  Hauptproduktion

27  Tabloid-Produkt

28  Produktion

29  Broadsheet-Produkt
30 Buch

31 Falzapparat

32  Falzapparat

33  Rollenwechsler

34  Coldset-Produkt

35  Coldset-Produkt

36  Heatset-Produkt

| Falztrichterebene
Il Falztrichterebene

Patentanspriiche

1. Rotationsdruckmaschinenanlage (01) mit minde-
stens zwei in Form von Maschinenlinien (02) parallel
angeordneten, wahlweise getrennt oder gemeinsam
produzierenden, jeweils mindestens ein Druckwerk
(10) zum ein- oder beidseitigen Bedrucken jeweils
einer Bahn (09) und ein dem mindestens einen
Druckwerk (10) nach geordnetes Heatset (08) um-
fassenden Teilsektionen (03; 04; 05), wobei jede
Teilsektion (03; 04; 05) uber ein in der jeweiligen
Maschinenlinie (02) angeordnetes Falzwerk (12; 13;
14) verfugt, so dass in einer Hauptproduktion (26)
von den Maschinenlinien (02) bedruckte Bahnen
(09) oder Teilbahnen umlenkungsfrei jeweils einem
Falzwerk (12; 13; 14) zufihrbar sind, sowie jede Teil-
sektion (03; 04; 05) Uiber eine Wendestangenanord-
nung (15, 16) zum individuellen Uberfiihren von in
einer Maschinenlinie (02) bedruckten Bahnen (09)
oder Teilbahnen in mindestens eine parallel verlau-
fende Maschinenlinie (02) verfiigt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mit den Wendestangenanord-
nungen (15, 16) der Teilsektionen (03; 04; 05) alle
mit der Rotationsdruckmaschine (01) bedruckten
und durch Fihren durch ein Heatset (08) getrockne-
ten Heatset-Bahnen gemeinsam auf eines der Falz-
werke (12; 13; 14) gefiihrt sind und dem mindestens
einen verbleibenden Falzwerk (12; 13; 14) die ver-
bleibenden Bahnen (09) zur getrennten Produktion
(17) reiner Heat- (36) und Coldset-Produkte (34; 35)
zugefuhrt sind.

2. Rotationsdruckmaschinenanlage nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Druckwerke
(10) in Form von Drucktiirmen (07) angeordnet sind.

Rotationsdruckmaschinenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Heatsets (08)
als Heillufttrockner oder als Strahlungstrockner
ausgefihrt sind.

Rotationsdruckmaschinenanlage nach Anspruch 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Rota-
tionsdruckmaschinenanlage (01) lber mindestens
drei Teilsektionen (03; 04; 05) in Form von minde-
stens drei parallel angeordneten Maschinenlinien
(02) verfigt.

Rotationsdruckmaschinenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass jede Teilsektion
(03; 04; 05) mindestens zwei Druckwerke (10) auf-
weist, wobei in mindestens zwei Teilsektionen (03;
04; 05) in einer Betriebsweise jeweils eine Bahn (09)
durch ein Druckwerk (10) und anschlieRend durch
ein Heatset (08) gefiihrt ist und wobei eine andere
Bahn (09) durch ein anderes Druckwerk (10) und
nicht durch ein Heatset (08) gefiihrt ist.

Rotationsdruckmaschinenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Druckwerke
(10) Form- (20) und Ubertragungszylinder (21) mit
durchgehenden Zylinderkanalen (22) umfassen.

Rotationsdruckmaschinenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die vorzugsweise
mittlere Teilsektion (04) einer mindestens drei par-
allele Maschinenlinien (02) aufweisenden Rotati-
onsdruckmaschinenanlage (01) ein Doppelfalzwerk
(13, 23), d.h. zwei Querfalzwerke aufweist.

Rotationsdruckmaschinenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine
Teilsektion (03; 04; 05) mindestens einen quer zur
Maschinenlinie bewegbaren Falztrichter (19) um-
fasst.

Rotationsdruckmaschinenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass in mindestens ei-
ner Teilsektion (04) sechs Falztrichter (19) in zwei
Ubereinander liegenden Falztrichterebenen (I; ) an-
geordnet sind.

Rotationsdruckmaschinenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
zwei Teilsektionen (03; 05) jeweils ein Falzwerk (12;
14) mit einem drei Falztrichtern (19) umfassenden
Falztrichteraufbau (25) aufweisen.

Rotationsdruckmaschinenanlage nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hauptproduktion (26) der Rota-
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12.

13.

14.

15.

12

tionsdruckmaschine (01) die Herstellung von bis zu
einhundertsechzigseitigen Tabloidprodukten (27)
vorsieht.

Rotationsdruckmaschinenanlage nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine weitere Produktion (28) der Ro-
tationsdruckmaschinenanlage (01) die Herstellung
von bis zu achtzigseitigen Broadsheet-Produkten
(29) mit bis zu sechs Blichern (30) auf einem der
drei Falzwerke (13; 23) vorsieht.

Rotationsdruckmaschinenanlage nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wendestangenanordnungen
(15, 16) der einzelnen Teilsektionen (03; 04; 05)
bahnbreite Wendestangen aufweisen.

Rotationsdruckmaschinenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass in weiteren Pro-
duktionen (17; 28) in den Teilsektionen (03; 04; 05)
unabhangig voneinander bedruckte Bahnen (09) in
einem oder mehreren gleichzeitig herstellbaren Pro-
dukten (27; 29; 34, 35; 36) beliebig platzierbar sind.

Rotationsdruckmaschinenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass jede Teilsektion
(03; 04; 05) mindestens zwei Druckwerke (10) auf-
weist, wobei in mindestens zwei Teilsektionen (03;
04; 05) in einer Betriebsweise jeweils eine Bahn (09)
durch ein Druckwerk (10) und anschlieend durch
ein Heatset gefiihrt ist und wobei eine andere Bahn
durch ein anderes Druckwerk und nicht durch ein
Heatset (08) gefiihrt ist.
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Fig. 1 b)
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