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(54) Verfahren zum Betreiben einer Rollenrotationsdruckmaschine

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Rollenrotationsdruckmaschine mit mehreren
Druckeinheiten, mindestens einem Wendeaufbau (11),
mindestens einem Falzaufbau (12) und mindestens ei-
nem Falzapparat, wobei zumindest der Wendeaufbau
(11) und der Falzaufbau (12) zur Verarbeitung minde-
stens einer vollbreiten Bedruckstoffbahn (14), die vier
nebeneinander positionierte Druckseiten mit einer ersten
Seitenbreite umfasst, ausgelegt sind, wobei der Falzauf-
bau (12) relativ zueinander verlagerbare Falztrichter (13)
und der Wendeaufbau (11) relativ zueinander verlager-
bare Schneideinrichtungen (16) umfasst, um den seitli-
chen Abstand von Trichterspitzen (15) der Falztrichter
(13) und den seitlichen Abstand der Schneideinrichtun-
gen (16) einzustellen. ErfindungsgemaR wird zur Verar-
beitung mindestens einer Bedruckstoffbahn (21), die drei
nebeneinander positionierte Druckseiten mit einer zwei-
ten Seitenbreite, die gréRer als die erste Seitenbreite ist,
umfasst, die Bedruckstoffoahn (21) mittig durch den
Wendeaufbau (11) gefihrt und in drei Teilbahnen
(22,23,24) mit gleicher Breite getrennt, wobei die beiden
auleren Teilbahnen (22,24) ohne eine Wendung dersel-
ben zur Tabloidproduktion Gber duRere Trichterschenkel
seitlicher Falztrichter (13) geflihrt werden, und wobei die
mittlere Teilbahn (23) an Wendestangen derart seitlich
versetzt wird, dass die mittlere Teilbahn (23) zusammen
mit einer der beiden auleren Teilbahnen (22,24) Uber
den entsprechenden dufleren Trichterschenkel des ent-
sprechenden Falztrichters (13) geflihrt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Rollenrotationsdruckmaschine nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Eine Rollenrotationsdruckmaschine verfligt ne-
ben mehreren Druckeinheiten weiterhin tiber mindestens
einen Wendeaufbau, mindestens einen Falzaufbau und
mindestens einen Falztrichter. Dabei sind typischerwei-
se zumindest der Wendeaufbau und der Falzaufbau ei-
ner Rollenrotationsdruckmaschine zur Verarbeitung
mindestens einer vollbreiten Bedruckstoffbahn, die eine
definierte Anzahl von nebeneinander positionierten
Druckseiten mit einer ersten Seitenbreite umfasst, aus-
gelegt. So sind aus der Praxis Rollenrotationsdruckma-
schinen bekannt, die auf die Verarbeitung einer vollbrei-
ten, vier nebeneinander positionierte Druckseiten auf-
weisenden Bedruckstoffbahn ausgelegt sind, wobei die
Druckseiten eine erste Seitenbreite aufweisen. Zur Ver-
arbeitung einer solchen, vier nebeneinander positionier-
te Druckseiten aufweisenden Bedruckstoffbahn verfligt
der Falzaufbau der Rollenrotationsdruckmaschine typi-
scherweise Uber zwei Falztrichter, wobei abhéngig da-
von, ob die Bedruckstoffbahn mit den vier nebeneinander
positionierten Druckseiten in zwei Teilbahnen oder zur
Tabloidproduktion in vier Teilbahnen getrennt wird, in
den Falztrichtern entweder Langsfalze oder zur Tabloid-
produktion keine Laéngsfalze ausgebildet werden. Aus
der Praxis ist es weiterhin bekannt, dass die Falztrichter
zueinander verlagerbar sind, um den seitlichen Abstand
zwischen denselben, namlich zwischen Trichterspitzen
derselben, einzustellen.

[0003] Eine solche aus der Praxis bekannte Rollenro-
tationsdruckmaschine ist, wie bereits erwahnt, auf die
Verarbeitung einer vollbreiten, vier nebeneinander posi-
tionierte Druckseiten umfassenden Bedruckstoffbahn
ausgelegt, sodass die Verarbeitung einer Bedruckstoff-
bahn mit einer anderen Anzahl von nebeneinander po-
sitionierten Druckseiten einer anderen Seitenbreite,
Schwierigkeiten bereitet.

[0004] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung das Problem zugrunde, ein Verfahren zum Be-
treiben einer Rollenrotationsdruckmaschine zu schaffen,
mit welchen trotz der Auslegung der Rollenrotations-
druckmaschine auf eine erste Seitenbreite auch Produk-
te mit einer zweiten Seitenbreite, die grofier als die erste
Seitenbreite ist, produziert werden kénnen. Dieses Pro-
blem wird durch ein Verfahren gemaf Anspruch 1 geldst.
Erfindungsgeman wird zur Verarbeitung mindestens ei-
ner Bedruckstoffbahn, die drei nebeneinander positio-
nierte Druckseiten mit einer zweiten Seitenbreite, die gro-
Rer als die erste Seitenbreite ist, umfasst, die Bedruck-
stoffbahn mittig durch den Wendeaufbau gefihrt und in
drei Teilbahnen mit gleicher Breite getrennt, wobei die
beiden aufReren Teilbahnen ohne eine Wendung dersel-
ben zur Tabloidproduktion Giber &uere Trichterschenkel
seitlicher Falztrichter gefiihrt werden, und wobei die mitt-
lere Teilbahn an Wendestangen derart seitlich versetzt
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wird, dass die mittlere Teilbahn zusammen mit einer der
beiden dulieren Teilbahnen Uber den entsprechenden
aulleren Trichterschenkel des entsprechenden seitli-
chen Falztrichters gefiihrt wird.

[0005] Die Erfindung erlaubt es, an einer Rollenrotati-
onsdruckmaschine, die auf die Verarbeitung mindestens
einer vollbreiten Bedruckstoffbahn, die vier nebeneinan-
der positionierte Druckseiten mit einer ersten Seitenbrei-
te umfasst, ausgelegtist, auch mindestens eine Bedruck-
stoffbahn zu verarbeiten, die drei nebeneinander posi-
tionierte Druckseiten mit einer zweiten Seitenbreite, die
groéRer als die erste Seitenbreite ist, umfasst. Hierzu wird
die Bedruckstoffbahn mit den drei nebeneinander posi-
tionierten Druckseiten der zweiten Seitenbreite mittig
durch den Wendeaufbau geflihrt und in drei Teilbahnen
mit gleicher Breite getrennt, wobei die beiden dufleren
Teilbahnen geradeaus laufen und auf in ihrer Position
verlagerte, aufiere Trichterschenkel seitlicher Falztrich-
ter geflihrt werden, wohingegen die mittlere Teilbahn
Uber Wendestangen seitlich versetzt und wahlweise zu-
sammen mit einer der beiden dufleren Teilbahnen ver-
eintund mitderselben zusammen Uiber den entsprechen-
den aueren Trichterschenkel des entsprechenden seit-
lichen Falztrichters gefiihrt wird.

[0006] Hierdurch kann bei einer Rollenrotationsdruck-
maschine, die prinzipiell nur fir kleinere Formate format-
variabel ist, in gewissem Umfang auch eine Formatva-
riabilitat fir grolRere Formate bereitgestellt bzw. gewahr-
leistet werden.

[0007] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden an Hand der Zeichnung naher erlautert.
Dabei zeigt:

einen schematisierten Ausschnitt aus einer
Rollenrotationsdruckmaschine zur Verdeutli-
chung einer ersten Variante des erfindungsge-
mafRen Verfahrens;

Fig. 1:

einen schematisierten Ausschnitt aus einer
Rollenrotationsdruckmaschine zur Verdeutli-
chung einer zweiten Variante des erfindungs-
gemalen Verfahrens;

Fig. 2:

einen schematisierten Ausschnitt aus einer
Rollenrotationsdruckmaschine zur Verdeutli-
chung einer dritten Variante des erfindungsge-
mafRen Verfahrens;

Fig. 3:

einen schematisierten Ausschnitt aus einer
Rollenrotationsdruckmaschine zur Verdeutli-
chung einer vierten Variante des erfindungs-
gemalen Verfahrens;

Fig. 4:

einen schematisierten Ausschnitt aus einer
Rollenrotationsdruckmaschine zur Verdeutli-
chung einer flinften Variante des erfindungs-

Fig. 5:
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gemalen Verfahrens; und

Fig. 6: einen schematisierten Ausschnitt aus einer
Rollenrotationsdruckmaschine zur Verdeutli-
chung einer sechsten Variante des erfindungs-
gemalen Verfahrens.

[0008] Die hier vorliegende Erfindung betrifft ein Ver-

fahren zum Betreiben einer Rollenrotationsdruckmaschi-
ne mit mehreren Druckeinheiten, mindestens einem
Wendeaufbau, mindestens einem Falzaufbau und min-
destens einem Falzapparat.

[0009] Zumindest der Wendeaufbau und der Falzauf-
bau der Rollenrotationsdruckmaschine sind zur Verar-
beitung einer vollbreiten, formatvariablen Bedruckstoff-
bahn ausgelegt, die vier nebeneinander positionierte
Druckseiten mit einer ersten, maximalen Seitenbreite
umfasst.

[0010] So zeigt Fig. 1 in einer oberen Halfte 10 einen
schematisierten Ausschnitt aus einer Rollenrotations-
druckmaschine im Bereich eines Wendeaufbaus 11 und
eines Falzaufbaus 12, wobei der Falzaufbau 12 zwei
Falztrichter 13 umfasst, die zur Verarbeitung einer voll-
breiten Bedruckstoffbahn 14 mit vier nebeneinander po-
sitionierten Druckseiten der maximalen Seitenbreite a
ausgelegt sind.

[0011] Zumindest die Falztrichter 13 sind in ihrer Re-
lativposition zueinander verlagerbar, sodass ein seitli-
cher Abstand zwischen Trichterspitzen 15 der beiden
Falztrichter 13 verandert werden kann. Im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel sind die Falztrichter 13 als soge-
nannte gekdmmte Falztrichter ausgefiihrt, die zumindest
abschnittsweise ineinander geschoben werden kénnen.
[0012] Im Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 wird die voll-
breite Bedruckstoffbahn 14 mit den vier nebeneinander
positionierten Druckseiten der ersten Seitenbreite a im
Wendeaufbau 11 Uber Schneideinrichtungen 16 bei Be-
darf in bis zu vier gleichbreite Teilbahnen 17 getrennt,
wobei jede der Teilbahnen 17 iber einen Trichterschen-
kel 18 bzw. 19 der beiden Falztrichter 13 gefiihrt wird.
So werden gemaR Fig. 1 die beiden dulReren Teilbahnen
17 Gber aulere Trichterschenkel 18 und die inneren Teil-
bahnen 17 Uberinnere Trichterschenkel 19 der Falztrich-
ter 13 gefihrt. In der oberen Halfte 10 der Fig. 1 wird
demnach die vollbreite Bedruckstoffbahn 14 mit den vier
nebeneinander positionierten Druckseiten der Seiten-
breite a einer Tabloidproduktion unterzogen.

[0013] Die hier vorliegende Erfindung schlagt nun ein
Verfahren vor, mit welchem zur Bereitstellung einer gro-
Reren Formatvariabilitdt eine Bedruckstoffoahn verar-
beitet werden kann, die drei nebeneinander positionierte
Druckseiten mit einer zweiten Seitenbreite umfasst, wo-
bei die zweite Seitenbreite gréRer ist als die erste, ma-
ximale Seitenbreite. Dies wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die untere Halfte 20 der Fig. 1 beschrieben.
[0014] In der unteren Halfte 20 der Fig. 1 sind wieder-
um der Wendeaufbau 11 sowie der Falzaufbau 12 mit
den beiden Falztrichtern 13 dargestellt. So wird in der
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unteren Halfte 20 der Fig. 1 eine Bedruckstoffbahn 21
mit drei nebeneinander positionierten Druckseiten der
zweiten Seitenbreite b verarbeitet, wobei die zweite Sei-
tenbreite b groRer ist als die erste Seitenbreite a, und
wobei gemaR Fig. 1 die Gesamtbreite der Bedruckstoff-
bahn 21 mit den drei nebeneinander positionierten
Druckseiten der Seitenbreite b groer ist als die Gesamt-
breite der Bedruckstoffbahn 14 mit den vier nebeneinan-
der positionierten Druckseiten der Seitenbreite a. Die
Bahnbreitengesamtdifferenz zwischen der Bedruckstoff-
bahn 14 und der Bedruckstoffbahn 21 ist in Fig. 1 durch
das MaR Ay visualisiert, wobei gilt:

Ay =2a-1,5b

[0015] Gemal Fig. 1 wird die Bedruckstoffbahn 21 mit
den drei nebeneinander positionierten Druckseiten der
zweiten Seitenbreite b mittig durch den Wendeaufbau 12
gefiihrt und Uber die auBeren Schneideinrichtungen 16,
die um den Betrag Ax verlagert werden, in drei Teilbah-
nen 22,23 und 24 getrennt, wobei jede dieser Teilbahnen
22,23 und 24 eine gleiche Breite umfasst, die der zweiten
Seitenbreite b entspricht. Die mittlere Schneideinrich-
tung 16, die in der oberen Halfte 10 der Fig. 1 bendtigt
und in der unteren Halfte 20 der Fig. 1 nicht bendtigt wird,
wird abhangig davon, ob die Bedruckstoffbahn 14 mit
den vier Druckseiten der Seitenbreite a oder die Bedruck-
stoffbahn 21 mit den drei Druckseiten der Seitenbreite b
verarbeitet wird, aktiviert oder deaktiviert.

[0016] Wie Fig. 1 entnommen werden kann, werden
zur Umstellung der Produktion zwischen der Bedruck-
stoffbahn 21 mit den drei nebeneinander positionierten
Druckseiten der zweiten Seitenbreite b und der Bedruck-
stoffoahn 14 mit den vier nebeneinander positionierten
Druckseiten der ersten Seitenbreite a nicht nur die au-
Reren Schneideinrichtungen 16 um den Betrag Ax ver-
lagert, vielmehr werden auch die Trichterspitzen 15 der
beiden Falztrichter 13 um den Betrag Ax relativ zueinan-
der verlagert. Fir den Betrag Ax, um den sowohl die &u-
Reren Schneideinrichtungen 16 als auch die Trichterspit-
zen 15 der Falztrichter 13 verlagert werden, gilt:

Ax =0,5%(2a — b)

[0017] Wie Fig. 1 entnommen werden kann, werden
bei der Verarbeitung der Bedruckstoffoahn 21 mit den
drei nebeneinander positionierten Druckseiten der zwei-
ten Seitenbreite b die beiden dulReren Teilbahnen 22 und
24 ohne Wendung und demnach geradeaus auf die au-
Reren Trichterschenkel 18 der beiden Falztrichter 13 ge-
fuihrt. Die mittlere Teilbahn 23 wird an Wendestangen 25
derart gewendet und seitlich um den Betrag der zweiten
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Seitenbreite b versetzt, dass die mittlere Teilbahn 23 zu-
sammen mit einer der beiden duReren Teilbahnen tber
den entsprechenden dueren Trichterschenkel 18 des
entsprechenden Falztrichters gefihrt wird. In Fig. 1 wird
die mittlere Teilbahn 23 um den Betrag der zweiten Sei-
tenbreite b nach links versetzt, sodass die mittlere Teil-
bahn 23 zusammen mit der auBeren Teilbahn 22 iber
den aufleren linken Trichterschenkel 18 des linken Falz-
trichters 13 gefiihrt wird. Im Unterschied hierzu ist es
auch moglich, dass, wie Fig. 2 zeigt, die mittlere Teilbahn
23 uber Wendestangen 25 um den Betrag der zweiten
Seitenbreite b nach rechts versetzt wird, sodass dann
die mittlere Teilbahn 23 zusammen mit der duReren Teil-
bahn 24 Uber den dufieren rechten Trichterschenkel 18
des rechten Falztrichters 13 gefiihrt wird. Hinsichtlich al-
ler Gbrigen Details stimmt die Ausfiihrungsform der Fig.
2 mit der Ausfiihrungsform der Fig. 1 Uberein, sodass
zur Vermeidung unnétiger Wiederholungen fiir gleiche
Elemente gleiche Bezugsziffern verwendet werden.
[0018] Weitere Ausflihrungsbeispiele des erfindungs-
gemalen Verfahrens zeigen Fig. 3 und 4 sowie Fig. 5
und 6, wobei sich die Ausflihrungsbeispiele der Fig. 3, 4
sowie der Fig. 5, 6 von den Ausfiihrungsbeispielen der
Fig. 1, 2 lediglich durch die Gesamtbreiten der Bedruck-
stoffbahnen unterscheiden.

[0019] So istim Ausfihrungsbeispiel der Fig. 1, 2 die
Gesamtbreite der Bedruckstoffbahn 21 mit den drei ne-
beneinander positionierten Druckseiten der zweiten Sei-
tenbreite b gréRer als die Gesamtbreite der Bedruckstoff-
bahn 14 mit den vier nebeneinander positionierten
Druckseiten der ersten Seitenbreite a. In den Ausfih-
rungsbeispielen der Fig. 3, 4 entspricht die Gesamtbreite
der Bedruckstoffbahn 21 mit den drei nebeneinander po-
sitionierten Druckseiten der zweiten Seitenbreite b der
Gesamtbreite der Bedruckstoffbahn 14 mit den vier ne-
beneinander positionierten Druckseiten der ersten Sei-
tenbreite a. In den Ausfiihrungsbeispielen der Fig. 5 und
6 hingegen ist die Gesamtbreite der Bedruckstoffbahn
21 mit den drei nebeneinander positionierten Drucksei-
ten der zweiten Seitenbreite b kleiner als die Gesamt-
breite der Bedruckstoffbahn 14 mit den vier nebeneinan-
der positionierten Druckseiten der ersten Seitenbreite a.
[0020] Hinsichtlich aller Gbrigen Details entsprechen
jedoch die Ausflihrungsbeispiele der Fig. 3 und 5 dem
Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 und die Ausflihrungsbei-
spiele der Fig. 4 und 6 dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig.
2, sodass auch hier zur Vermeidung unnétiger Wieder-
holungen fir gleiche Elemente gleiche Bezugsziffern
verwendet werden.

[0021] Allen Ausflihrungsbeispielen ist gemeinsam,
dass an einer Rollenrotationsdruckmaschine, die auf die
Verarbeitung einer vollbreiten Bedruckstoffbahn mit vier
nebeneinander positionierten Druckseiten der ersten
Seitenbreite a ausgelegtist, auch eine Bedruckstoffbahn
mit drei nebeneinander positionierten Druckseiten der
zweiten Seitenbreite verarbeitet werden kann, wobei die
zweite Seitenbreite groRer ist als die erste Seitenbreite.
[0022] Hierzu wird die Bedruckstoffoahn mit den drei
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nebeneinander positionierten Druckseiten der zweiten
Seitenbreite b mittig durch den Wendeaufbau gefiihrt und
in drei gleiche Teilbahnen getrennt, wobei die beiden &u-
Reren Teilbahnen ohne Wendung geradeaus laufen und
die mittlere Teilbahn Uber Wendestangen seitlich ver-
setzt und mit einem der beiden &uReren Teilbahnen ver-
einigt wird. Die Teilbahnen verlaufen zur Tabloidproduk-
tion Uber duRere Trichterschenkel von relativ zueinander
verlagerbaren Falztrichtern, wobei die aufleren Trichter-
schenkel 18 der Falztrichter 13 gegenuber den inneren
Trichterschenkeln 19 derselben verldngert sind. Die
Falztrichter sowie Schneideinrichtungen sind relativ zu-
einander verlagerbar, namlich quer zur Transportrich-
tung der Bedruckstoffbahnen bzw. Teilbahnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Rollenrotations-
druckmaschine mit mehreren Druckeinheiten, min-
destens einem Wendeaufbau, mindestens einem
Falzaufbau und mindestens einem Falzapparat, wo-
bei zumindest der Wendeaufbau und der Falzaufbau
zur Verarbeitung mindestens einer vollbreiten Be-
druckstoffbahn, die vier nebeneinander positionierte
Druckseiten mit einer ersten Seitenbreite umfasst,
ausgelegt sind, wobei der Falzaufbau relativ zuein-
ander verlagerbare Falztrichter und der Wendeauf-
bau relativ zueinander verlagerbare Schneideinrich-
tungen umfasst, um den seitlichen Abstand von
Trichterspitzen der Falztrichter und den seitlichen
Abstand der Schneideinrichtungen einzustellen, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Verarbeitung
mindestens einer Bedruckstoffbahn, die drei neben-
einander positionierte Druckseiten mit einer zweiten
Seitenbreite, die groRer als die erste Seitenbreite ist,
umfasst, die Bedruckstoffbahn mittig durch den
Wendeaufbau gefiihrt und in drei Teilbahnen mit
gleicher Breite getrennt wird, wobei die beiden au-
Reren Teilbahnen ohne eine Wendung derselben
zur Tabloidproduktion Gber duRere Trichterschenkel
seitlicher Falztrichter gefiihrt werden, und wobei die
mittlere Teilbahn an Wendestangen derart seitlich
versetzt wird, dass die mittlere Teilbahn zusammen
mit einer der beiden duferen Teilbahnen Uber den
entsprechenden auleren Trichterschenkel des ent-
sprechenden Falztrichters geflhrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gesamtbreite der Bedruckstoff-
bahn mit den drei nebeneinander positionierten
Druckseiten kleiner ist als die Gesamtbreite der Be-
druckstoffbahn mit den vier nebeneinander positio-
nierten Druckseiten.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gesamtbreite der Bedruckstoff-
bahn mit den drei nebeneinander positionierten
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Druckseiten grofer ist als die Gesamtbreite der Be-
druckstoffbahn mit den vier nebeneinander positio-
nierten Druckseiten.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 5
zeichnet, dass die Gesamtbreite der Bedruckstoff-
bahn mit den drei nebeneinander positionierten
Druckseiten der Gesamtbreite der Bedruckstoffbahn
mit den vier nebeneinander positionierten Drucksei-
ten entspricht. 10

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Umstellung der
Produktion zwischen der Bedruckstoffbahn mit den
drei nebeneinander positionierten Druckseiten und 15
der Bedruckstoffbahn mit den vier nebeneinander
positionierten Druckseiten Trichterspitzen der Falz-
trichter um einen Betrag Ax = 0,5%(2a-b) verlagert
werden, wobei a die erste Seitenbreite und b die
zweite Seitenbreite ist. 20

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Umstellung der
Produktion zwischen der Bedruckstoffbahn mit den

drei nebeneinander positionierten Druckseiten und 25
der Bedruckstoffbahn mit den vier nebeneinander
positionierten Druckseiten du3ere Schneidmesser,

die dem Langstrennen der jeweiligen Bedruckstoff-
bahn dienen, um einen Betrag Ax = 0,5*(2a-b) ver-
lagert werden, wobei a die erste Seitenbreite undb 30
die zweite Seitenbreite ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Umstellung der Produk-
tion zwischen der Bedruckstoffbahn mitden dreine- 35
beneinander positionierten Druckseiten und der Be-
druckstoffbahn mit den vier nebeneinander positio-
nierten Druckseiten ein mittleres Schneidmesser ak-

tiviert oder deaktiviert wird.
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