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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Bogendruckmaschine gemäß dem Oberbegriff
des Anspruchs 1.
[0002] Eine Bogendruckmaschine verfügt über einen
Anleger, einen Ausleger sowie mehrere zwischen dem
Anleger und dem Ausleger positionierte Druckwerke.
Zum Bedrucken von Druckbogen werden dieselben vom
Anleger in die Bogendruckmaschine eingeschleust und
nacheinander durch die Druckwerke bewegt, wobei nach
dem Bedrucken der Druckbogen dieselben im Bereich
des Auslegers aus der Bogendruckmaschine ausge-
schleust werden.
[0003] Zusätzlich kann eine Bogendruckmaschine
mindestens eine ebenfalls zwischen dem Anleger und
dem Ausleger positionierte Inlineverarbeitungseinrich-
tung umfassen, wobei eine solche Inlineverarbeitungs-
einrichtung als ein Lackwerk und/oder eine Schneidein-
richtung und/oder eine Perforationseinrichtung ausge-
führt sein kann.
[0004] Aus der Praxis sind Bogendruckmaschinen be-
kannt, die zusätzlich zu mindestens einem Hauptantrieb
weiterhin den Druckwerken zugeordnete Zusatzantrie-
be, insbesondere Direktantriebe, aufweisen. Die den
Druckwerken zugeordnete Zusatzantriebe treiben zum
Beispiel in Formzylinder der Druckwerke ein. Beim Druck-
en mit einer solchen Druckmaschine werden typischer-
weise bis auf die Formzylinder der Druckwerke sämtliche
Baugruppen von dem oder jedem Hauptantrieb angetrie-
ben, die Formzylinder der Druckwerke werden hingegen
von den denselben zugeordneten Zusatzantrieben, ins-
besondere den Direktantrieben, eigenmotorisch ange-
trieben.
[0005] An Bogendruckmaschinen müssen üblicher-
weise zwischen zwei Druckaufträgen Rüstvorgänge ab-
gearbeitet werden, so z. B. an den Druckwerken der Bo-
gendruckmaschine  ein Farbwerkwaschen und/oder ein
Übertragungsformwaschen und/oder ein Druckplatten-
wechsel und/oder ein Farbeinlauf. Darüber hinaus müs-
sen im Bereich des Anlegers und/oder Auslegers und/
oder der oder jeder Inlineverarbeitungseinrichtung Rüst-
vorgänge durchgeführt werden, so z. B. bei einer als
Lackwerk ausgebildeten Inlineverarbeitungseinrichtung
ein Lackformwechsel.
[0006] Bei Ausführung der Rüstvorgänge müssen die
beteiligten Baugruppen angetrieben werden, wobei sich
infolge der Vielzahl der durchzuführenden Rüstaufgaben
sowie der begrenzten Anzahl der zur Verfügung stehen-
den Antriebe relativ lange Rüstzeiten ergeben können.
Es besteht daher ein Bedarf an einem Verfahren zum
Betreiben einer Bogendruckmaschine, mit welchem
Rüstvorgänge an einer Bogendruckmaschine innerhalb
kurzer Zeit und demnach zeitoptimiert durchgeführt wer-
den können.
[0007] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung das Problem zugrunde, ein neuartiges Verfahren
zum Betreiben einer Bogendruckmaschine zu schaffen.

[0008] Dieses Problem wird durch ein Verfahren ge-
mäß Anspruch 1 gelöst. Erfindungsgemäß werden zur
Ausführung von Rüstvorgängen an den Druckwerken die
zu rüstenden Baugruppen derselben so weit wie möglich
von den Zusatzantrieben der jeweiligen Druckwerke an-
getrieben, wobei zur Ausführung von Rüstvorgängen am
Anleger und/oder am Ausleger und/oder an der oder je-
der Inlineverarbeitungseinrichtung die zu rüstenden Bau-
gruppen derselben von dem Hauptantrieb oder minde-
stens einem der Hauptantriebe angetrieben werden, so-
dass Rüstvorgänge an den Druckwerken und Rüstvor-
gängen am Anleger und/oder am Ausleger und/oder an
der oder jeder Inlineverarbeitungseinrichtung so weit wie
möglich parallelisiert bzw. zeitgleich durchgeführt wer-
den.
[0009] Mit der hier vorliegenden Erfindung wird vorge-
schlagen, soweit wie möglich sämtliche Rüstvorgänge
an den Druckwerken mit Hilfe der den Druckwerken zu-
geordneten Zusatzantriebe, insbesondere Direktantrie-
be, auszuführen. Parallel hierzu und demnach gleichzei-
tig hiermit werden mit Hilfe des oder jedes Hauptantriebs
Rüstvorgänge an dem Anleger und/oder an dem Ausle-
ger und/oder an der oder jeder Inlineverarbeitungsein-
richtung durchgeführt. Hierdurch kann die zum Rüsten
einer Bogendruckmaschine erforderliche Rüstzeit auf ein
absolutes Minimum reduziert werden.
[0010] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ausführungsbeispiele der Erfin-
dung werden, ohne hierauf beschränkt zu sein, an Hand
der Zeichnung näher erläutert. Dabei zeigt:

Fig. 1: eine schematisierte Darstellung einer Bogen-
druckmaschine zur Verdeutlichung des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens zum Betreiben ei-
ner Bogendruckmaschine.

[0011] Die hier vorliegende Erfindung betrifft ein Ver-
fahren zum Betreiben einer Bogendruckmaschine, wobei
eine Bogendruckmaschine einen Anleger, einen Ausle-
ger sowie mehrere zwischen dem Anleger und dem Aus-
leger positionierte Druckwerke sowie gegebenenfalls
mindestens eine ebenfalls zwischen dem Anleger und
dem Ausleger positionierte Inlineverarbeitungseinrich-
tung umfasst. Bei einer solchen Inlineverarbeitungsein-
richtung kann es sich z. B. um ein Lackwerk und/oder
eine Schneideinrichtung und/oder eine Perforationsein-
richtung handeln.
[0012] Nachfolgend wird die hier vorliegende Erfin-
dung unter Bezugnahme auf Fig. 1 für eine Bogendruck-
maschine beschrieben, die einen Anleger 10, einen Aus-
leger 11, zwei zwischen dem Anleger 10 und dem Aus-
leger 11 positionierte Druckwerke 12 und eine ebenfalls
zwischen dem Anleger 10 und dem Ausleger 11 positio-
nierte, als Lackwerk 13 ausgebildete Inlineverarbei-
tungseinrichtung umfasst.
[0013] Jedes der Druckwerke 12 der Bogendruckma-
schine umfasst gemäß Fig. 1 einen Gegendruckzylinder
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14, einen Übertragungszylinder 15, ein Farbwerk 16 so-
wie einen Formzylinder 17. Zusätzlich kann jedes Druck-
werk auch ein Feuchtwerk umfassen. Zwischen den Ge-
gendruckzylindern 14 zweier benachbarter Druckwerke
12 ist im gezeigten Ausführungsbeispiel der Fig. 1 jeweils
ein Transferzylinder 18 positioniert, um zu bedruckende
Druckbogen zwischen den einzelnen Druckwerken 12
zu überführen.
[0014] Gemäß Fig. 1 weist die Druckmaschine einen
Hauptantrieb 19 auf, wobei der Hauptantrieb 19 in den
Gegendruckzylinder 14 eines der Druckwerke 12 ein-
treibt. Über den Hauptantrieb 19 sind zumindest alle Ge-
gendruckzylinder 14, Übertragungszylinder 15 sowie die
Transferzylinder 18 im Sinne eines geschlossenen Rä-
derzugs antreibbar. Ebenfalls sind der Anleger 10, der
Ausleger 11 und das Lackwerk 13 vom Hauptantrieb 19
antreibbar. Es ist möglich, dass zusätzlich zu dem Haupt-
antrieb 19 ein weiterer Hauptantrieb vorhanden ist, um
dezentral in den geschlossenen Räderzug einzutreiben.
[0015] Gemäß Fig. 1 ist jedem Formzylinder 17 der
Druckwerke 12 ein separater, als Direktantrieb 20 aus-
gebildeter Zusatzantrieb zugeordnet, um die Formzylin-
der 17 aller Druckwerke 12 eigenmotorisch anzutreiben.
Jeder Formzylinder 17 jedes Druckwerks 12 ist dabei
über eine Kupplung 21 vom geschlossenen Räderzug,
in den die Gegendruckzylinder 14, die Übertragungszy-
linder 15, die Farbwerke 16 sowie die Transferzylinder
18 eingebunden sind, abkuppelbar.
[0016] Wie Fig. 1 entnommen werden kann, sind ne-
ben den Kupplungen 21 weitere Kupplungen 22 vorhan-
den, mit denen auch die Farbwerke 16 vom geschlosse-
nen Räderzug abgekuppelt und an die Formzylinder 17
werden können.
[0017] Die als Lackwerk 13 ausgebildete Weiterverar-
beitungseinrichtung verfügt ebenfalls über einen Gegen-
druckzylinder 23 und einen Formzylinder 24, wobei auf
dem Formzylinder 24 eine Lackform positioniert ist.
[0018] Im Druckbetrieb der Bogendruckmaschine wer-
den, wie bereits ausgeführt, sämtliche Gegendruckzylin-
der 14 sowie 23 der Druckwerke 12 sowie des Lackwerks
13, sämtliche Transferzylinder 18, sämtliche Übertra-
gungszylinder 15 der Druckwerke 12, sämtliche Farb-
werke 16 der Druckwerke 12 sowie der Formzylinder 24
des  Lackwerks 13 vom Hauptantrieb 19 angetrieben,
wobei hierzu die Kupplungen 21 der Druckwerke 12 ge-
öffnet und die Kupplungen 22 derselben geschlossen
sind. Im Druckbetrieb sind demnach die Formzylinder 17
der Druckwerke 12 antriebsseitig vom Hauptantrieb und
damit vom Rest der Bogendruckmaschine entkoppelt,
wobei die Formzylinder 17 der Druckwerke 12 von ihren
Direktantrieben 20 eigenmotorisch angetrieben werden.
[0019] Die Erfindung betrifft nun ein Verfahren, mit Hil-
fe dessen an einer Bogendruckmaschine Rüstvorgänge
zeitoptimiert ausgeführt werden können.
[0020] Im Sinne des erfindungsgemäßen Verfahrens
wird vorgeschlagen, zur Ausführung von Rüstvorgängen
an den Druckwerken 12 zu rüstende Baugruppen der-
selben soweit wie möglich von den Direktantrieben 20

der jeweiligen Druckwerke 12 anzutreiben. Zur Ausfüh-
rung von Rüstvorgängen am Anleger 10, am Ausleger
11 sowie am Lackwerk 13 werden zu rüstende Baugrup-
pen derselben vom Hauptantrieb 19 angetrieben.
[0021] Dies erfolgt derart, dass Rüstvorgänge an den
Druckwerken 12 und Rüstvorgänge am Anleger 10 und/
oder am Ausleger 11 und/oder am Lackwerk 13 soweit
wie möglich parallelisiert bzw. zeitgleich durchgeführt
werden. Hierdurch ist es möglich, Rüstvorgänge an der
Druckmaschine innerhalb kürzester Zeit auszuführen.
[0022] Bei den Rüstvorgängen, die an den Druckwer-
ken 12 unter Zuhilfenahme der Direktantriebe 20 der
Druckwerke 12 durchgeführt werden, handelt es sich um
den Rüstvorgang Farbwerkwaschen, um den Rüstvor-
gang Farbeinlauf und um den Rüstvorgang Druckplat-
tenwechsel. Bei Rüstvorgängen, die an den Druckwer-
ken 12 unter Zuhilfenahme des Hauptantriebs 19 aus-
geführt werden müssen, handelt es sich um ein Übertra-
gungsformwaschen von auf den Übertragungszylindern
15 positionierten Übertragungsformen. Bei einem Rüst-
vorgang, der bei der als Lackwerk 13 ausgebildeten In-
lineverarbeitungseinrichtung ausgeführt werden muss,
handelt es sich z. B. um einen Lackformwechsel im Be-
reich des Formzylinders 24.
[0023] Um nun Rüstvorgänge zeitoptimiert abarbeiten
zu können, werden zuerst solche Rüstvorgänge unter
Verwendung des Hauptantriebs 19 an den Druckwerken
12 ausgeführt, für welche die beteiligten Baugruppen der
Druckwerke 12 vom Hauptantrieb 19 angetrieben wer-
den müssen. Hierbei handelt es sich um das Übertra-
gungsformwaschen an den Übertragungszylindern 15,
wobei das Übertragungsformwaschen auch als Gummi-
tuchwaschen bezeichnet wird. Nach Abschluss des
Rüstvorgangs Übertragungsformwaschen wird der
Hauptantrieb 19 freigegeben, sodass mit Hilfe desselben
nunmehr Rüstvorgänge am Anleger 10 und/oder am
Ausleger 11 und/oder an der als Lackwerk 13 ausgebil-
deten Inlineverarbeitungseinrichtung durchgeführt wer-
den können. Dabei kann z. B. der Hauptantrieb 19 ge-
nutzt werden, um am Lackwerk 13 einen Lackformwech-
sel auszuführen. Zeitgleich hierzu werden die Direktan-
triebe 20 der Druckwerke 12 verwendet, um parallelisiert
bzw. zeitgleich mit den Rüstvorgängen am Anleger 10
und/oder Ausleger 11 und/oder Lackwerk 13 Rüstvor-
gänge an den Druckwerken 12 unter Verwendung der
Direktantriebe 20 auszuführen, wobei es sich hierbei ins-
besondere um die Rüstvorgänge Farbwerkwaschen,
Druckplattenwechsel sowie Farbeinlauf handelt. Ein Far-
beinlauf wird auch als Vorfärben bezeichnet.
[0024] Sobald alle Rüstvorgänge abgeschlossen sind,
werden die Formzylinder 17 und Farbwerke 16 der
Druckeinheiten 12 zum Hauptantrieb 19 synchronisiert,
sodass anschließend wieder der Druckbetrieb aufge-
nommen werden kann.
[0025] Unter Bezugnahme auf Fig. 1 wurde die Erfin-
dung für den Fall beschreiben, dass die den Druckwer-
ken zugeordneten Zusatzantriebe als den Formzylindern
zugeordnete Direktantriebe ausgeführt sind. Im Unter-
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scheid hierzu ist es auch möglich, dass z. B. als Direkt-
antriebe ausgebildete Zusatzantriebe den Übertra-
gungszylindern zugeordnet sind, die beim Drucken in die
Übertragungszylinder eintreiben. Ebenso ist es möglich,
dass die Zusatzantriebe den Farbwerken der Druckwer-
ke zugeordnet sind, die beim Drucken in Walzen der
Farbwerke eintreiben.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Betreiben einer Bogendruckmaschi-
ne, wobei die Bogendruck-maschine einen Anleger,
einen Ausleger, mehrere zwischen dem Anleger und
dem Ausleger positionierte Druckwerke und minde-
stens eine ebenfalls zwischen dem Anleger und dem
Ausleger positionierte Inlineverarbeitungseinrich-
tung aufweist, wobei die Bogendruckmaschine wei-
terhin mindestens einen Hauptantrieb und mehrere
den Druckwerken zugeordnete Zusatzantriebe auf-
weist, wobei jedes Druckwerk einen Formzylinder,
einen auf dem Formzylinder abrollenden Übertra-
gungszylinder, einen auf dem Übertragungszylinder
abrollenden Gegendruckzylinder, ein Farbwerk so-
wie vorzugsweise ein Feuchtwerk aufweist, und wo-
bei zum Drucken zumindest die Gegendruckzylinder
der Druckwerke von dem oder jedem Hauptantrieb
und andere Zylinder oder Walzen der Druckwerke
von jeweils einem dem jeweiligen Zylinder oder der
Walze zugeordneten Zusatzantrieb eigenmotorisch
angetrieben werden, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Ausführung von Rüstvorgängen an den
Druckwerken zu rüstende Baugruppen derselben so
weit wie möglich von den Zusatzantrieben der jewei-
ligen Druckwerke angetrieben werden, und dass zur
Ausführung von Rüstvorgängen am Anleger und/
oder am Ausleger und/oder an der oder jeder Inline-
verarbeitungseinrichtung zu rüstende Baugruppen
derselben von dem Hauptantrieb oder mindestens
einem der Hauptantriebe angetrieben werden, so-
dass Rüstvorgänge an den Druckwerken und Rüst-
vorgängen am Anleger und/oder am Ausleger und/
oder an der oder jeder Inlineverarbeitungseinrich-
tung so weit wie möglich parallelisiert bzw. zeitgleich
durchgeführt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Ausführung des Rüstvorgangs Farbwerk-
waschen und/oder zur Ausführung des Rüstvor-
gangs Farbeinlauf und/oder zur Ausführung des
Rüstvorgangs Druckplattenwechsel die jeweiligen
Baugruppen der Druckwerke von den Zusatzantrie-
ben der jeweiligen Druckwerke angetrieben werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Ausführung des Rüstvorgangs Übertra-

gungsformwaschen die jeweiligen Baugruppen der
Druckwerke von dem Hauptantrieb oder mindestens
einem der Hauptantriebe angetrieben werden ange-
trieben werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Ausführung von Rüstvorgängen an einer
als Lackwerk und/oder als Schneideinrichtung und/
oder als Perforationseinrichtung ausgebildeten Inli-
neverarbeitungseinrichtung die jeweiligen Baugrup-
pen der Inlineverarbeitungseinrichtung von dem
oder jeden Hauptantrieb angetrieben werden.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass zuerst solche Rüstvorgänge unter Verwen-
dung des oder jedes Hauptantrieb an den Druckwer-
ken ausgeführt werden, für welche die beteiligten
Baugruppen der Druckwerke von dem oder jedem
Hauptantrieb angetrieben werden müssen, dass an-
schließend hieran der oder jeder Hauptantrieb zur
Ausführung von Rüstvorgängen am Anleger und/
oder am Ausleger und/oder an der oder jeder Inline-
verarbeitungseinrichtung freigegeben und verwen-
det wird, wobei parallelisiert bzw. zeitgleich Rüstvor-
gänge an den Druckwerken unter Verwendung der
Zusatzantriebe der jeweiligen Druckwerke ausge-
führt werden.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass zum Drucken zumindest die Gegendruckzylin-
der und die Übertragungszylinder von dem oder je-
dem Hauptantrieb und die Formzylinder von jeweils
einem dem jeweiligen Formzylinder zugeordneten,
als Direktantrieb ausgebildeten Zusatzantrieb ei-
genmotorisch angetrieben werden.

Claims

1. A method for operating a sheet-fed printing press,
wherein the sheet-fed printing press comprises a
feeder, a delivery, a plurality of printing couples po-
sitioned between the feeder and the delivery and at
least inline processing devices likewise positioned
between the feeder and the delivery, wherein the
sheet-feed printing press furthermore comprises at
least one main drive and a plurality of additional
drives assigned to the printing couples, wherein each
printing couple comprises a form cylinder, a transfer
cylinder rolling on the form cylinder, an impression
cylinder rolling on the transfer cylinder, an inking unit
and preferentially a damping unit, and wherein for
printing at least the impression cylinder of the printing
couples are driven by the or each main drive and
other cylinders or rollers of the printing couples are
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each driven by an additional drive with its own motor
assigned to the respective cylinder or the roller,
characterized in that for carrying out setup opera-
tions on the printing couples, assemblies of these to
be set are driven as far as possible by the additional
drives of the respective printing couples, and in that
for carrying out setup operations on the feeder and/or
on the delivery and/or on the or each inline process-
ing device, assemblies of these which are to be set
are driven by the main drive or at least one of the
main drives, so that setup operations on the printing
couples and setup operations on the feeder and/or
on the delivery and/or on the or each inline process-
ing device can be carried out as far as possible in
parallel or at the same time.

2. The method according to Claim 1, characterized in
that for carrying out the setup operation, inking unit
washing and/or for carrying out the setup operation
ink inflow and/or for carrying out the setup operation
printing plate change, the respective assemblies of
the printing couples are driven by the additional
drives of the respective printing couples.

3. The method according to Claim 1 or 2, character-
ized in that for carrying out the setup operation
transfer form washing, the respective assemblies of
the printing couples are driven by the main drive or
at least one of the main drives.

4. The method according to any one of the Claims 1 to
3, characterized in that for carrying out setup op-
erations on an inline processing device designed as
an inking unit and/or as a cutting device and/or as a
perforation device the respective assemblies of the
inline processing device are driven by the or each
main drive.

5. The method according to any one of the Claims 1 to
4, characterized in that such setup operations mak-
ing use of the or each main drive are first carried out
on the printing couples, for which the involved as-
semblies of the printing couples have to be driven
by the or each main drive, in that following this the
or each main drive is enabled and used for carrying
out setup operations on the feeder and/or on the de-
livery and/or on the or each inline processing device,
wherein setup operations on the printing couples are
carried out in parallel or at the same time making
use of the additional drives of the respective printing
couples.

6. The method according to any one of the Claims 1 to
5, characterized in that for printing at least the im-
pression cylinders and the transfer cylinders are driv-
en by the or each main drive and the form cylinders
are driven by an additional drive each with its own
motor which is assigned to the respective form cyl-

inder and designed as direct drive.

Revendications

1. Procédé d’utilisation d’une machine d’impression de
feuilles, la machine d’impression de feuilles présen-
tant un margeur, un bras, plusieurs unités d’impres-
sion positionnées entre le margeur et le bras et au
moins un dispositif de transformation en ligne éga-
lement positionné entre le margeur et le bras, la ma-
chine d’impression de feuilles présentant en outre
au moins une commande principale et plusieurs
commandes complémentaires affectées aux unités
d’impression, chaque unité d’impression présentant
un cylindre porte-cliché, un cylindre de transfert rou-
lant sur le cylindre porte-cliché, un cylindre de con-
tre-pression roulant sur le cylindre de transfert, une
unité d’encrage et de préférence une unité de
mouillage et au moins le cylindre de contre-pression
des unités d’impression étant, pour l’impression, en-
traîné en automotorisation par la ou chaque com-
mande principale et les autres cylindres ou rouleaux
des unités d’impression respectivement par une
commande complémentaire affectée au cylindre
respectif ou au rouleau,
caractérisé en ce que,
pour effectuer des opérations d’adaptation sur des
sous-ensembles à adapter aux unités d’impression,
les sous-ensembles de celles-ci à adapter sont en-
traînés autant que possible par les commandes com-
plémentaires des unités d’impression respectives et
que, pour effectuer des opérations d’adaptation sur
le margeur et/ou le bras et/ou sur le dispositif de
transformation en ligne, les sous-ensembles à adap-
ter de ceux-ci sont entraînés par la commande prin-
cipale ou au moins une des  commandes principales,
de sorte que les opérations d’adaptation sur les uni-
tés d’impression et les opérations d’adaptation sur
le margeur et/ou le bras et/ou sur le ou chaque dis-
positif de transformation en ligne sont effectuées
autant que possible en parallèle ou simultanément.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que,
pour effectuer l’opération d’adaptation lavage d’unité
d’encrage et/ou exécution de l’opération d’adapta-
tion arrivée d’encre et/ou pour effectuer l’opération
d’adaptation changement de plaque d’impression,
les sous-ensembles respectifs des unités d’impres-
sion sont entraînés par les commandes complémen-
taires des unités d’impression respectives.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que,
pour effectuer l’opération d’adaptation lavage de cli-
ché de transfert, les sous-ensembles respectifs des
unités d’impression sont entraînés par la commande
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principale ou au moins une des commandes princi-
pales.

4. Procédé selon une des revendications 1 à 3, carac-
térisé en ce que,
pour effectuer des opérations d’adaptation dans un
dispositif de transformation en ligne réalisé sous for-
me d’une unité de vernissage et/ou d’un  dispositif
de coupe et/ou d’un dispositif de perforation, les
sous-ensembles respectifs du dispositif de transfor-
mation en ligne sont entraînés par la ou chaque com-
mande principale.

5. Procédé selon une des revendications 1 à 4, carac-
térisé en ce que
ces opérations d’adaptation sont effectuées d’abord
en utilisant la ou chaque commande principale sur
les unités d’impression pour lesquelles les sous-en-
sembles impliqués des unités d’impression doivent
être entraînés par la ou chaque commande princi-
pale, que, dans la foulée, la ou chaque commande
principale est débloquée et utilisée pour effectuer
des opérations d’adaptation sur le margeur et/ou le
bras et/ou sur le ou chaque dispositif de transforma-
tion en ligne, des opérations d’adaptation étant ef-
fectuées parallèlement ou simultanément sur les
unités d’impression en utilisant les commandes
complémentaires des unités d’impression respecti-
ves.

6. Procédé selon une des revendications 1 à 5, carac-
térisé en ce que,
pour l’impression, au moins les cylindres de contre-
pression et les cylindres de transfert sont entraînés
en automotorisation par la ou chaque commande
principale et les cylindres porte-cliché par respecti-
vement par une commande complémentaire réali-
sée sous forme de commande directe et affectée
respectivement à un des cylindres porte-cliché res-
pectifs.

9 10 



EP 2 036 725 B1

7


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

