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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Rege-
lung eines Rollenwechslers einer Rollendruckmaschine
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Weiterhin betrifft
die Erfindung einen Rollenwechsler einer Rollendruck-
maschine.

[0002] Rollenwechsler von Rollendruckmaschinen
Ubernehmen in erster Linie drei Hauptaufgaben, erstens
das Abspulen einer Bedruckstoffoahn von einer Be-
druckstoffrolle mit einer definierten Bahngeschwindig-
keit, zweitens das Aufbringen einer definierten Bahn-
spannung auf die abzuspulende Bedruckstoffbahn und
drittens die Ausfiihrung eines Rollenwechsels zwischen
einer auslaufenden Bedruckstoffrolle und einer neuen
Bedruckstoffrolle. Rollenwechsler werden auch als Rol-
lentréger bezeichnet.

[0003] Beim Abspulen der Bedruckstoffbahn von der
Bedruckstoffrolle stehen das Einhalten der definierten
Bahngeschwindigkeit sowie das Aufbringen der definier-
ten Bahnspannung im Vordergrund. Soll hingegen ein
Rollenwechsel zwischen einer auslaufenden Bedruck-
stoffrolle und einer neuen Bedruckstoffrolle ausgefihrt
werden, so muss die neue Bedruckstoffrolle auf die Um-
fangsgeschwindigkeit der auslaufenden Bedruckstoffrol-
le beschleunigt werden, um so die Bahngeschwindigkei-
ten der jeweiligen Bedruckstoffbahnen zu synchronisie-
ren.

[0004] AusderEP 1693323 A1 istes bereits bekannt,
zur Regelung der Drehzahl eines eine Bedruckstoffrolle
antreibenden Motors und damit zur Regelung der Um-
fangsgeschwindigkeit der Bedruckstoffrolle bzw. der
Bahngeschwindigkeit der abzuwickelnden Bedruckstoff-
bahn einen Kaskadenregelkreis aus einer Stromrege-
lung und einer der Stromregelung Uberlagerten Dreh-
zahlregelung einzusetzen. Weiterhin ist es aus der EP 1
693 323 A1 bereits bekannt, dass die Drehzahlregelung
des Kaskadenregelkreises abhangig von einem Dreh-
zahlsollwert der Drehzahlregelung und einem Drehzah-
listwert eine AusgangsgréRe ausgibt, die zur Ermittlung
einer Eingangsgrofle fir die Stromregelung mit einer
VorsteuergroRRe verrechnet wird. Nach der EP 1 693 323
A1 handelt es sich bei dieser Vorsteuergré-fe um das
zeitliche Differential des Drehzahlsollwerts der Drehzahl-
regelung, welches miteiner HilfsgrofRe, ndmlich dem Pro-
dukt aus der dritten Potenz des Radius der Bedruckstoff-
rolle und der Breite der Bedruckstoffrolle, verrechnet,
namlich multipliziert, wird.

[0005] Der von der Stromregelung ausgegebene
Stromwert flir den Motor, der erforderlich ist, um die Be-
druckstoffrolle auf die gewlinschte Drehzahl bzw. die ge-
wiinschte Umfangsgeschwindigkeit zu beschleunigen,
ist auch von der Dichte und damit Massentragheit der
Bedruckstoffrolle abhangig.

[0006] Da jedochdie Dichte bzw. Massentragheiteiner
Bedruckstoffrolle vorab nicht exakt bekannt ist, ergeben
sich Ungenauigkeiten in der vom Kaskadenregelkreis
vorgenommenen Regelung, sodass sich insbesondere
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beim Ubergang von der Beschleunigung der Bedruck-
stoffrolle auf eine Sollumfangsgeschwindigkeit bzw. Soll-
drehzahl in einen stationaren Zustand, in welchem die
Umfangsgeschwindigkeit bzw. Drehzahl auf dem ent-
sprechenden Sollwert gehalten werden soll, Uber-
schwingungen ausbilden kénnen. Diese Uberschwin-
gungen beeintrachtigen die Regelqualitat und sind daher
von Nachteil.

[0007] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung das Problem zugrunde, ein neuartiges, genaue-
res Verfahren zur Regelung eines Rollenwechslers einer
Rollendruckmaschine sowie einen neuartigen Rollen-
wechsler zu schaffen.

[0008] Dieses Problem wird durch ein Verfahren zur
Regelung eines Rollenwechslers einer Rollendruckma-
schine gemal Anspruch 1 geldst.

[0009] ErfindungsgemaRl wird als VorsteuergrélRe, mit
welcher zur Ermittlung der Eingangsgrofie fur die Strom-
regelung die AusgangsgroRe der Drehzahlregelung ver-
rechnet wird, ein Stromvorsteuerwert verwendet, der ab-
hangig von einer voreingestellten Dichte der Bedruck-
stoffrolle ermittelt wird, wobei die Vorsteuergréfie abhan-
gig von einem von der Stromregelung tatsachlich bereit-
gestellten Stromistwert derart angepasst wird, dass der
als VorsteuergroRe verwendete Stromvorsteuerwert
dem Stromistwert folgt.

[0010] Mitder hier vorliegenden Erfindung wird vorge-
schlagen, als Vorsteuergré3e, mit welcher zur Ermittlung
der EingangsgroRe fiir die Stromregelung die Ausgangs-
groRe der Drehzahlregelung verrechnet wird, einen
Stromvorsteuerwert zu verwenden und diesen Stromvor-
steuerwert, der von einer voreingestellten Dichte abhan-
gig ist, so anzupassen, dass der als VorsteuergréfRe be-
reitgestellte Stromvorsteuerwert dem von der Stromre-
gelung tatsachlich bereitgestellten Stromistwert folgt.
Hierdurch wird eine exakte Vorsteuerung im Kaskaden-
regelkreis aus Drehzahlregelung und Stromregelung be-
reitgestellt, mithilfe derer jegliche Uberschwingungen,
insbesondere beim Ubergang von der Beschleunigung
der Bedruckstoffrolle auf eine Solldrehzahl bzw. Sollum-
fangsgeschwindigkeit in einen stationaren Zustand ver-
mieden werden kénnen. Durch die exakte Vorsteuerung
wird der Drehzahlregler weitgehend entlastet, sein Aus-
gangssignal geht gegen Null.

[0011] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung wird abhangig vom angepassten Stromvorsteu-
erwert bzw. abhangig vom von der Stromregelung tat-
sachlich bereitgestellten Stromistwert eine tatséchliche
Dichte und damit Massentragheit der Bedruckstoffrolle
errechnet, um abhangig hiervon Regelparameter des
Kaskadenregelkreises anzupassen. Hierdurch kann die
Regelqualitat weiter gesteigert werden.

[0012] Der erfindungsgemaRe Rollenwechsler einer
Rollendruckmaschine ist in Anspruch 7 definiert.

[0013] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ein Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung wird, ohne hierauf beschrankt zu sein, an Hand
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der Zeichnung naher erldutert. Dabei zeigt:
Fig. 1:  ein Blockschaltbild zur Verdeutlichung des er-
findungsgemaRen Verfahrens zur Regelung
eines Rollenwechslers einer Rollendruckma-
schine; und

Fig. 2:  Diagramme zur weiteren Verdeutlichung des
erfindungsgemaRen Verfahrens zur Regelung
eines Rollenwechslers einer Rollendruckma-
schine.

[0014] Fig. 1zeigtein Blockschaltbild einer erfindungs-
gemalen Regelstruktur fiir einen Rollenwechsler einer
Rollenrotationsdruckmaschine, wobei gemaR Fig. 1 von
einer Bedruckstoffrolle 10, deren Drehrichtung durch ei-
nen Pfeil 11 gezeigt ist, eine Bedruckstoffbahn 12 abge-
wickelt wird. Die Bedruckstoffrolle 10 wird von einem Mo-
tor 13 angetrieben, wobei der Motor 13 von einem Kas-
kadenregelkreis 14 aus einer Stromregelung 15 und ei-
ner der Stromregelung 15 Uberlagerten Drehzahlrege-
lung 16 betrieben wird. Der Kaskadenregelkreis 14 dient
der Regelung der Drehzahl des die Bedruckstoffrolle 10
antreibenden Motors 13 und damit der Regelung der
Drehzahl bzw. Umfangsgeschwindigkeit der Bedruck-
stoffrolle 10 bzw. der Bahngeschwindigkeit der von der
Bedruckstoffrolle 10 abzuwickelnden Bedruckstoffbahn.
Mit dem Kaskadenregelkreis 14 wirkt im gezeigten, be-
vorzugten Ausfihrungsbeispiel ein Steuerungsrechner
17 zusammen. Dem Steuerungsrechner 17 wird als Ein-
gangsgroflie 18 die Geschwindigkeit der Rollenrotations-
druckmaschine zugefiihrt, wobei es zur Ausfiihrung ei-
nes Rollenwechsels erforderlich ist, die Bedruckstoffrolle
10 ausgehend vom Stillstand derart zu beschleunigen,
dass die Bahngeschwindigkeit der von der Bedruckstoff-
rolle 10 abgewickelten Bedruckstoffbahn 12 der Ge-
schwindigkeit der Rollenrotationsdruckmaschine, die
dem Steuerungsrechner 17 als Eingangsgrofie 18 be-
reitgestellt wird, entspricht.

[0015] Der Steuerungsrechner 17 ermittelt aus der
EingangsgréRe 18, also aus der Geschwindigkeit der
Rollenrotationsdruckmaschine, einen Drehzahlsollwert
19 fur die Drehzahlregelung 16 des Kaskadenregelkrei-
ses 14, wobei der Drehzahlsollwert 19 mit einem Dreh-
zahlistwert 20 verrechnet wird, um eine EingangsgréRe
21 fur die Drehzahlregelung 16 bereitzustellen. Die Dreh-
zahlregelung 16 ermittelt auf Grundlage der Eingangs-
gréRe 21 eine AusgangsgroRe 22. Die Drehzahlregelung
16 stellt gemaR Fig. 1 den Drehzahlistwert 20 weiterhin
dem Steuerungsrechner 17 als EingangsgroRe bereit.
[0016] Aus der AusgangsgroRe 22 der Drehzahlrege-
lung 16 wird eine Eingangsgrofe 23 fir die Stromrege-
lung 15 des Kaskadenregelkreises 14 ermittelt, ndmlich
derart, dass die von der Drehzahlregelung 16 ausgege-
bene Ausgangsgrofle 22 mit einer VorsteuergroRe 24
verrechnet wird, die im gezeigten, bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel vom Steuerungsrechner 17 bereitgestellt
wird. Gemal Fig. 1 wird die Ausgangsgrofie 22 der Dreh-
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zahlregelung 16 dabei nicht nur mit der Vorsteuergro-pe
24 sondern vielmehr auch einem Stromistwert 25 der
Stromregelung 15 verrechnet. Gemal Fig. 1 stellt die
Stromregelung 15 den Stromistwert 25 dem Steuerungs-
rechner 17 als Eingangsgroe zur Verfligung. Der Stro-
mistwert 25 wird von einem Stromsensor 26 erfasst. Der
Drehzahlistwert 20 wird von einem Drehzahlsensor 27
erfasst.

[0017] Im Sinne der Erfindung wird als Vorsteuergrofie
24, mit welcher zur Ermittlung der EingangsgroRe 23 fir
die Stromregelung 15 die AusgangsgroRe 22 der Dreh-
zahlregelung 16 verrechnetwird, ein Stromvorsteuerwert
verwendet, der abhangig von einer voreingestellten
Dichte der Bedruckstoffrolle 10 ermittelt wird. Dies erfolgt
im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 mithilfe des
mit dem Kaskadenregelkreis 14 zusammenwirkenden
Steuerungsrechners 17, wobei hierzu im Steuerungs-
rechner 17 eine voreingestellte Dichte der Bedruckstoff-
rolle hinterlegt ist, die jedoch Ublicherweise nicht der tat-
sachlichen Dichte der Bedruckstoffrolle 10 entspricht.
[0018] Um nun Ungenauigkeiten, die sich aus der Ab-
weichung zwischen der voreingestellten Dichte und der
tatsachlichen Dichte der Bedruckstoffrolle 10 ergeben
kénnen, zu eliminieren, wird erfindungsgemaf weiterhin
vorgeschlagen, die Vorsteuergrofe 24 abhangig von
dem im von der Stromregelung 15 tatsachlich bereitge-
stellten Stromistwert 25 anzupassen, namlich derart,
dass der als VorsteuergréRe 24 verwendete Stromvor-
steuerwert dem Stromistwert 25 folgt bzw. an denselben
angepasst wird. Dadurch kann dann eine besonders vor-
teilhafte und genaue Regelung fiir einen Rollenwechsler
bereitgestellt werden.

[0019] Fig. 2 zeigt anhand von Diagrammen weitere
Details des erfindungsgemafien Verfahrens fiir den An-
wendungsfall, dass zur Ausfiihrung eines Rollenwech-
sels eine Bedruckstoffrolle 10 ausgehend vom Stillstand
derart beschleunigt werden soll, dass zum Zeitpunkt t1
eine Umfangsgeschwindigkeit 28 der Bedruckstoffrolle
10 der Maschinengeschwindigkeit 18 der Rollendruck-
maschine entspricht. Abhangig von der Geschwindigkeit
18 der Rollenrotationsdruckmaschine sowie der Zeit t1,
innerhalb derer die Umfangsgeschwindigkeit 28 der Be-
druckstoffrolle 10 ausgehend vom Stillstand auf die Ma-
schinengeschwindigkeit 18 beschleunigt werden soll, er-
mittelt die Steuerungseinrichtung 17 eine Rampe, ent-
lang derer die Bedruckstoffrolle 10 auf Maschinenge-
schwindigkeit 18 beschleunigt wird. Aus dem von der
Steuerungseinrichtung 17 ermittelten Sollverlauf der
Umfangsgeschwindigkeit 28 lasst sich unter Kenntnis
des Durchmessers der Bedruckstoffrolle 10 der Dreh-
zahlsollwert 19 errechnen, den, wie bereits erwahnt, der
Steuerungsrechner 17 der Drehzahlregelung 16 des
Kaskadenregelkreises 14 bereitstellt.

[0020] In Fig. 2 ist neben der Maschinengeschwindig-
keit 18 und der daraus ermittelten Umfangssollgeschwin-
digkeit 28 eine weitere Maschinengeschwindigkeit 18’
und eine abhangig von derselben ermittelte Umfangs-
sollgeschwindigkeit 28 gezeigt, um zu verdeutlichen,
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dass die Rampe, innerhalb derer die Bedruckstoffrolle
10 ausgehend vom Stillstand auf die Maschinenge-
schwindigkeit beschleunigt werden soll, von der Maschi-
nengeschwindigkeit 18 bzw. 18’ abhangig ist.

[0021] Der Stromvorsteuerwert 24 wird abhangig von
der voreingestellten Dichte der Bedruckstoffrolle 10 so-
wie abhangig von derin Fig. 2 gezeigten Rampe, entlang
derer die Bedruckstoffrolle 10 auf die Umfangssollge-
schwindigkeit bzw. die Maschinengeschwindigkeit bzw.
den entsprechenden Drehzahlsollwert 19 beschleunigt
werden soll, ermittelt, wobei, wie bereits ausgefiihrt, die-
se Ermittlung des Stromvorsteuerwerts 24 vom Steue-
rungsrechner 17 vorgenommen wird. Fig. 2 zeigt den auf
Grundlage der voreingestellten Dichte der Bedruckstoff-
rolle 10 sowie auf Grundlage der oben erwahnten Rampe
ermittelten Stromvorsteuerwert 24 in strichpunktierter Li-
nienfiihrung.

[0022] Wie ebenfalls bereits ausgefihrt, wird vom
Steuerungsrechner 17 der Stromvorsteuerwert 24 derart
angepasst, dass derselbe dem tatsachlich bereitgestell-
ten Stromistwert 25 folgt. Fig. 2 kann entnommen wer-
den, dass in etwa zum Zeitpunkt t2, der deutlich vor dem
Zeitpunktt1 liegt, der Stromvorsteuerwert 24 in etwa dem
Stromistwert 25 entspricht bzw. diesem folgt.

[0023] Durch die erfindungsgemafe Nachfiihrung
bzw. Anpassung des als VorsteuergroRe 24 dienenden
Stromvorsteuerwerts an den von der Stromregelung 15
tatsachlich bereitgestellten Stromistwert 25 kann eine
besonders vorteilhafte und genaue Regelung fir einen
Rollenwechsler etabliert werden, insbesondere kann
beim Ubergang von der Beschleunigung der Bedruck-
stoffrolle 10 in einen stationdren Betrieb zum Zeitpunkt
t1 ein Uberschwingen der Umfangsgeschwindigkeit 28
der Bedruckstoffrolle 10 und damit der Drehzahl dersel-
ben sicher und zuverlassig vermieden werden, sodass
einer Schwingungsneigung der Regelung effektiv entge-
gengewirkt werden kann.

[0024] Wie Fig. 2 weiterhin entnommen werden kann,
nimmt zum Zeitpunkt t1 der von der Stromregelung 15
bereitgestellte Iststrom 25 sprunghaft ab, da beginnend
mitdem Zeitpunkt t1 keine Beschleunigung der Bedruck-
stoffrolle 10 mehr erforderlich ist, sondern lediglich Rei-
bungskrafte Uberwunden werden mussen.

[0025] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung des er-
findungsgemafen Verfahrens wird abhangig von dem
aus der voreingestellten Dichte ermittelten Stromvor-
steuerwert 24 sowie abhangig von dem von der Strom-
regelung 15 tatsachlich bereitgestellten Stromistwert 25
bzw. abhdngig vom diesbezliglich angepassten Strom-
vorsteuerwert 24 die tatsachliche Dichte und damit die
tatsdchliche Massentragheit der Bedruckstoffrolle 10
mithilfe des Steuerungsrechners 17 ermittelt. Auf Grund-
lage der errechneten, tatsachlichen Dichte bzw. Massen-
tragheit der Bedruckstoffrolle 10 kdnnen dann Regelpa-
rameter der Kaskadenregelung 14, namlich von Dreh-
zahlregelung 16 und/oder Stromregelung 15, angepasst
werden, wodurch die Regelqualitat exakt an die zu be-
schleunigende Last angepasst und so die Regelqualitat
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weiter verbessert werden kann.

[0026] Das erfindungsgemalRe Verfahren erlaubt
selbst dann die Bereitstellung einer hohen Regelqualitat,
wenn zur Beschleunigung groRRer Lasten bzw. Bedruck-
stoffrollen 10 relativ klein dimensionierte Motoren 13 ver-
wendet werden. Auch dann kann auf Grundlage der er-
findungsgemafien Vorsteuerung eine Drehzahlregelung
bzw. Umfangsgeschwindigkeitsregelung fiir die Be-
druckstoffrolle 10 ohne Uberschwingen gewahrleistet
werden. Dies liegt an einer weitgehenden Entlastung des
Drehzahlreglers 16, dessen Regelverhalten besonders
bei kleinen, leistungsschwachen Motoren nicht optimal
eingestellt werden kann. Sein Ausgangssignal 22 geht
bei der erfindungsgemafen Vorsteuerung gegen Null.
[0027] Das erfindungsgemafRe Verfahren ermdglicht
auch eine schnelle und exakte Abbremsung einer auf
Maschinengeschwindigkeit 18 beschleunigten Bedruck-
stoffrolle 10 in den Stillstand. Hierzu wird eine Zusatz-
bremse verwendet, deren benétigtes Moment zum Ab-
bremsen entlang einer definierten Bremsrampe abhén-
gig von der tatsachlich ermittelten Dichte bzw. Massen-
tragheit der Bedruckstoffrolle 10 von dem Steuerungs-
rechner 17 exakt vorgegeben werden kann.

Bezugszeichenliste

[0028]

10 Bedruckstoffrolle

11 Drehrichtung

12 Bedruckstoffbahn

13 Motor

14 Kaskadenregelkreis

15 Stromregelung

16 Drehzahlregelung

17 Steuerungsrechner

18,18  Geschwindigkeit der Rollendruckmaschine
19 Drehzahlsollwert

20 Drehzahlistwert

21 EingangsgréRe der Drehzahlregelung
22 AusgangsgroRe der Drehzahlregelung
23 EingangsgréRe der Stromregelung

24 VorsteuergrolRe
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25 Stromistwert

26 Stromsensor

27 Drehzahlsensor

28,28  Umfangsollgeschwindigkeit
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Regelung eines Rollenwechslers ei-

ner Rollendruckmaschine, mit einem Kaskadenre-
gelkreis (14) aus einer Stromregelung (15) und einer
der Stromregelung (15) Gberlagerten Drehzahlrege-
lung (16) zur Regelung der Drehzahl eines eine Be-
druckstoffrolle (10) antreibenden Motors (13) und
damit zur Regelung der Umfangsgeschwindigkeit
der Bedruckstoffrolle (10) bzw. der Bahngeschwin-
digkeit einer von der Bedruckstoffrolle (10) abzuwi-
ckelnden Bedruckstoffbahn (12), wobei die Dreh-
zahlregelung (16) abh&ngig von einem Drehzahlsoll-
wert (19) der Drehzahlregelung (16) und einem
Drehzahlistwert (20) eine Ausgangsgrofe (22) aus-
gibt, die zur Ermittlung einer EingangsgrofRe (23) fir
die Stromregelung (15) zumindest mit einer Vorsteu-
ergroRe (24) verrechnet wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass:

a) als VorsteuergréRe (24), mit welcher zur Er-
mittlung der Eingangsgrofie (23) fur die Strom-
regelung (15) die Ausgangsgrof3e (22) der Dreh-
zahlregelung (16) verrechnet wird, ein Strom-
vorsteuerwert (24) verwendet wird, der abhan-
gig von einer voreingestellten Dichte der Be-
druckstoffrolle ermittelt wird;

b) die Vorsteuergrofle (24) abhangig von einem
von der Stromregelung (15) tatsachlich bereit-
gestellten Stromistwert (25) derart angepasst
wird, dass der als VorsteuergréRe (24) verwen-
dete Stromvorsteuerwert dem Stromistwert (25)
folgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stromvorsteuerwert (24) abhan-
gig von der voreingestellten Dichte der Bedruckstoff-
rolle (10) und abhangig von einer Rampe, entlang
derer die Bedruckstoffrolle auf eine Umfangssollge-
schwindigkeit (18) bzw. einen Drehzahlsollwert be-
schleunigt wird, ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stromvorsteuerwert (24) von ei-
nem mit dem Kaskadenregelkreis (14) zusammen-
wirkender Steuerungsrechner (17) abhangig vonder
voreingestellten Dichte der Bedruckstoffrolle und ab-
hangig von der Rampe ermittelt wird, wobeider Steu-
erungsrechner (17) weiterhin abhangig von dem von
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der Stromregelung (15) bereitgestellten Stromist-
wert (25) die Anpassung des Stromvorsteuerwerts
(24) vornimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass abhangig vom von
der Stromregelung (15) tatsachlich bereitgestellten
Stromistwert (25) bzw. abhangig vom angepassten
Stromvorsteuerwert die tatsachliche Dichte der der
Bedruckstoffrolle errechnet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass abhdngig von der errechneten, tat-
sachlichen Dichte der Bedruckstoffrolle Regelpara-
meter von Drehzahlregelung (16) und/oder Strom-
regelung (15) angepasst werden.

Verfahren nach Anspruche 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Errechnung der tatsachli-
chen Dichte der Bedruckstoffrolle und gegebenen-
falls die hiervon abhéngige Anpassung der Regel-
parameter von Drehzahlregelung (16) und/oder
Stromregelung (15) von dem mit dem Kaskadenre-
gelkreis (14) zusammenwirkenden Steuerungsrech-
ner (17) vorgenommen wird.

Rollenwechsler einer Rollendruckmaschine, ge-
kennzeichnet durch eine Regelungseinrichtung
(14; 17) zur Durchfiihrung des Verfahrens nach ei-
nem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6.

Claims

A method for closed-loop controlling a reel changer
of a reel-fed printing press, with a closed-loop cas-
cade control circuit (14) of a closed-loop current con-
trol (15) and a closed-loop rotational speed control
(16) superimposed on the closed-loop current con-
trol (15) for closed-loop controlling the rotational
speed of a motor (13) driving a substrate reel (10)
and thus for closed-loop controlling the circumferen-
tial speed of the substrate reel (10) respectively of
the web speed of a substrate web (12) to be unwound
from the substrate reel (10), wherein the closed-loop
rotational speed control (16) dependent on a rota-
tional speed set point value (19) of the closed-loop
rotational speed control (16) and a rotational speed
actual value (20) outputs an output quantity (22),
which for determining an input variable (23) for the
closed-loop current control (15) is calculated with at
least one pilot control variable (24), characterized
in that:

a) as pilot control variable (24), with which for
determining the input variable (23) for the
closed-loop current control (15) the output quan-
tity (22) of the closed-loop rotational speed con-
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trol (16) is calculated, a current pilot value (24)
is used which is determined dependent on a pre-
set density of the substrate reel;

b) the pilot control variable (24) is adapted de-
pendent on a current actual value (25) actually
provided by the closed-loop current control (15)
in such a manner that the current pilot control
value used as pilot control variable (24) tracks
the current actual value (25).

The method according to Claim 1, characterized in
that the current pilot control value (24) is determined
dependent on the presetdensity of the substrate reel
(10) and dependent on a ramp, along which the sub-
strate reel is accelerated to a set circumferential
speed (18) respectively a rotational speed set point
value.

The method according to Claim 2, characterized in
that the current pilot control value (24) is determined
by a control computer (17) interacting with the
closed-loop cascade control circuit (14) dependent
on the preset density of the substrate reel and de-
pendent on the ramp, wherein the control computer
(17) furthermore carries out the adaptation of the cur-
rent pilot control value (24) dependent on the current
actual value (25) provided by the closed-loop current
control (15).

The method according to any one of the Claims 1 to
3, characterized in that dependent on the current
actual value (25) actually provided by the closed-
loop current control (15) respectively dependent on
the adapted current pilot control value the actual den-
sity of the substrate reel is calculated.

The method according to Claim 4, characterized in
that dependent on the calculated, actual density of
the substrate reel closed-loop controlling parame-
ters of closed-loop rotational speed control (16)
and/or closed-loop current control (15) are adapted.

The method according to Claim 4 or 5, character-
ized in that the calculation of the actual density of
the substrate reel and if applicable the adaptation of
the closed-loop controlling parameters of closed-
loop rotational speed control (16) and/or closed-loop
current control (15) dependent thereon is performed
by the control computer (17) interacting with the
closed-loop cascade control circuit (14).

A reel changer of a reel-fed printing press, charac-
terized by a closed-loop controlling device (14; 17)
for carrying out the method according to any one or
more of the Claims 1 to 6.
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Revendications

Procédé de réglage d’un changeur de rouleaux
d’une machine d’impression rotative, comportant un
circuit de réglage en cascade (14) composé d’un ré-
gulateur de courant (15) et d’'unrégulateur de vitesse
de rotation (16) de niveau supérieur au régulateur
de courant (15) pour régler la vitesse de rotation d’'un
moteur (13) entrainant un rouleau de support d'im-
pression (10) et ainsi pour régler la vitesse circonfé-
rentielle du rouleau de support d'impression (10) ou
la vitesse de bande d’'une bande de support d’im-
pression (12) se déroulant du rouleau de support
d’impression (10), le régulateur de vitesse de rota-
tion (16) donnant, en fonction d’une valeur théorique
de vitesse de rotation (19) du régulateur de vitesse
de rotation (16) et d’'une valeur réelle de vitesse de
rotation (20), une valeur de sortie (22) qui est calcu-
Iée pour déterminer une valeur d’entrée (23) pour le
régulateur de courant (15) au moins avec une valeur
de pré-commande (24), caractérisé en ce que :

a) on calcule comme valeur de pré-commande
(24) avec laquelle on calcule, pour déterminer
lavaleur d’entrée (23) pour le régulateur de cou-
rant (15), la valeur de sortie (22) du régulateur
de vitesse de rotation (16), on utilise une valeur
de pré-commande (24) qui est déterminée en
fonction d’une densité pré-réglée du rouleau de
support d'impression ;

b) la valeur de pré-commande (24) est adaptée
en fonction d’'une valeur réelle de courant (25)
réellement fournie par le régulateur de courant
(15) de maniére a ce que la valeur de pré-com-
mande de courant utilisée comme valeur de pré-
commande (24) suive la valeur réelle de courant
(25).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la valeur de pré-commande de courant (24) est
déterminée en fonction de la densité pré-réglée du
rouleau de support d'impression (10) et en fonction
d’'une rampe le long de laquelle le rouleau de support
d’impression est accéléré a une vitesse circonféren-
tielle (18) ou a une valeur de vitesse de rotation théo-
rique.

Procédé selon larevendication 2, caractérisé en ce
que la valeur de pré-commande de courant (24) est
déterminée par un calculateur de commande (17)
coopérantavec le circuit de réglage en cascade (14)
en fonction de la densité pré-réglée du rouleau de
support d’impression et en fonction de la rampe, le
calculateur de commande (17) effectuant par ailleurs
I'adaptation de la valeur de pré-commande de cou-
rant (24) en fonction de la valeur de courant réelle
(25) fournie par le régulateur de courant (15).
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Procédé selon une des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que, en fonction de la valeur de courant
réelle (25) réellement fournie par le régulateur de
courant (15) ou en fonction de la valeur de pré-com-
mande de courant adaptée, on calcule la densité
réelle du rouleau de support d'impression.

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que, en fonction de la densité calculée réelle du rou-
leau de support d’'impression, les paramétres de ré-
glage du régulateur de vitesse de rotation (16) et/ou
du régulateur de courant (15) sont adaptées.

Procédé selon les revendications 4 ou 5, caractéri-
sé en ce que le calcul de la densité réelle du rouleau
de support d'impression et le cas échéant 'adapta-
tion en dépendant des parameétres de réglage du
régulateur de vitesse de rotation (16) et/ou du régu-
lateur de courant (15) sont effectués par le calcula-
teur de commande (17) coopérant avec le circuit de
réglage en cascade (14).

Changeur de rouleaux d’'une machine d’'impression
rotative, caractérisé par un dispositif de réglage
(14 ; 17) permettant la réalisation du procédé selon
une plusieurs des revendications 1 a 6.
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