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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG
Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Halbautomatisieren von Schaltoperationen flr eine
Rollenoffsetdruckmaschine und insbesondere eine
Vorrichtung zum automatischen und aufeinanderfol-
genden Betatigen jeder der Einrichtungen durch ei-
nen Bediener, der einen oder mehrere Knopfe drickt.

Beschreibung des Standes der Technik

[0002] Wenn beim herkdmmlichen Stand der Tech-
nik von einem vorhergehenden Auftrag zu einem
nachfolgenden Auftrag in einer Rollenoffsetdruckma-
schine gewechselt wird, dann muss ein Bediener
jede Einrichtung betatigen, um die Einrichtung der
Reihe nach zu betatigen. Dies nimmt viel Zeit in An-
spruch und ist flir den Bediener beschwerlich.

[0003] Wenn beispielsweise der vorhergehende
Auftrag beendet ist, dann werden die Druckeinheiten
angehalten, um einen Tuchzylinder mit einem Tuch
zu reinigen. Dann werden die Druckplatten ausge-
wechselt, und auRerdem wird eine alte Bahnrolle ge-
gen eine neue Bahnrolle ausgetauscht. Um den
nachsten Auftrag vorzubereiten, sind verschiedene
Voreinstellungsoperationen erforderlich, wie zum
Beispiel die Einstellung von einem Offnungsgrad ei-
ner Farbkastenschraube entsprechend einem Bild-
mustereiner neuen Druckmaschine, die Steuerung
von einem Rotationsausmal jeder Farbkastenwalze,
die Bestimmung einer Zufihrmenge an Befeuch-
tungswasser und eine Einstellung einer Faltmaschi-
ne.

[0004] Wenn beim vorstehend beschriebenen (bli-
chen Stand der Technik von einem vorhergehenden
Auftrag zum nachfolgenden Auftrag gewechselt wird,
dann muss ein Bediener jeder Einrichtung der Reihe
nach aktivieren. Dies nimmt somit viel Zeit in An-
spruch, und auf einen Bediener kommt eine grof3e
Belastung zu.

[0005] Bei der vorliegenden Erfindung muss ein Be-
diener lediglich mindestens einen Schalter driicken,
um automatische jede Einrichtung der Reihe nach zu
betatigen, um die obigen Probleme zu Iésen.

[0006] Es ist ferner eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, die Kosten zu reduzieren, indem ein Bo-
gentransportpfad manuell durch einen Bediener ge-
wechselt wird, bevor ein zweiter Schalter betatigt
wird, und durch den Bediener visuell Uberprift wird,
dass eine Druckplatte korrekt ausgewechselt wurde
und eine ausreichende Menge von einer Bahnrolle
vorratig ist, bevor ein dritter Knopf gedriickt wird.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0007] Zur Loésung der obigen Aufgabe ist eine Vor-
richtung gemal Anspruch 1 und ein Verfahren ge-
maf Anspruch 2 vorgesehen.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0008] Fig. 1 ist die schematische Gesamtansicht
einer Offsetrotationsdruckmaschine eines Ausflih-
rungsbeispiels gemaR der vorliegenden Erfindung;

[0009] Fig. 2 zeigt eine Bogenzufihreinrichtung;

[0010] Fig. 3 ist eine Querschnittsansicht von einer
Druckeinheit;

[0011] Fig. 4 zeigt eine Farbzuflhreinrichtung;

[0012] Fig. 5 ist ein Flussdiagramm, das eine Viel-
zahl von Schritten A zeigt, die bei Driicken eines Ver-
zbgerungs-Reinigungsschalters durchgefihrt wer-
den;

[0013] Eig. 6 ist ein weiteres Flussdiagramm, das
eine Vielzahl von Schritten C zeigt, die durch Dri-
cken des automatischen Antriebsstartschalters
durchgefiihrt werden;

[0014] Fig. 7 ist eine zeitliche Darstellung zum An-
zeigen einer Zufuihrgeschwindigkeit der Bahn;

[0015] Fig. 8 zeigt eine Farbschichtdicke;

[0016] Fig.9 ist ein weiteres Flussdiagramm, das
eine Vielzahl von Schritten B zeigt, die durch Driicken
eines Schalters fir APC sowie die Auswahl des Falt-
einrichtungszustands durchgefiihrt werden;

[0017] Eig. 10 zeigt eine Nockenschaltoperation;
[0018] Fig. 11 zeigt eine Flihrungsschaltoperation.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DES BEVOR-
ZUGTEN AUSFUHRUNGSBEISPIELS

[0019] Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel einer
Rollenoffsetdruckmaschine gemag der vorliegenden
Erfindung ist in Fig. 1 gezeigt.

[0020] In der Rollenoffsetdruckmaschine, wie in
Fig. 1 gezeigt, kann ein vorhergehender Auftrag au-
tomatisch zu einem nachfolgenden Auftrag umge-
schaltet werden, indem ein Benutzer drei Knopfe
druckt, wodurch kontinuierlich jede Einrichtung akti-
viert wird. Die Rollenoffsetdruckmaschine weist eine
Bogenzufuhreinrichtung 100, eine Vielzahl an Druck-
einheiten 200, eine Trocknungseinrichtung 300, eine
Abkuhleinrichtung 400, eine Bahndurchlaufeinrich-
tung 500, eine Zugeinrichtung 600, eine Falteinrich-
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tung 700 und so weiter auf.

[0021] In der Bogenzuflihreinrichtung, wie in Fig. 2
gezeigt, sind zwei Bahnrollen 101 und 102, jede in
Rollenform aufgewickelt, jeweils an den beiden En-
den eines Revolverarms 104 angebracht, und der
Revolverarm 104 ist schwenkbar montiert, so dass
der Arm 104 um eine zentrale Achse 103 schwenkbar
ist. Wenn eine Bahn 10 (Druckbogen) von einer
Bahnrolle 101 abgerollt wird und sich dem Ende na-
hert, dann wird eine Bahn von der nachsten Bahnrol-
le 102 verbunden und den Druckeinheiten 200 zuge-
fuhrt.

[0022] In jeder Druckeinheit 200, wie in Fig. 3 ge-
zeigt, sind Tuchzylinder 201, 202 und Druckzylinder
203, 204 symmetrisch bezlglich eines horizontalen
Bahntransportpfads angeordnet. Eine Tuchreini-
gungseinrichtung 205 (206) ist an jedem Tuchzylin-
der 201 (202) vorgesehen, und ein automatischer
Druckplattenwechsler (APC) 202 (208) ist an dem
Druckzylinder 203 (204) vorgesehen.

[0023] Der obere automatische Druckplattenwechs-
ler 207 stellt einen Fuhrungsrahmen 211 zur Verfu-
gung, der um eine Halteachse 209 drehbar ist, und
ein Betatigungsmittel 213 verlagert den Fuhrungs-
rahmen 211 von einer Ruheposition in eine Druck-
plattenwechselposition, wie durch eine strichpunk-
tierte Linie gezeigt. An dem Fuhrungsrahmen 211 ist
eine Halterung 215 zum Halten einer alten Druckplat-
te oder einer neuen Druckplatte vorgesehen.

[0024] Nachdem der Fihrungsrahmen 211 in die
Druckplattenwechselposition verlagert ist, wird die
alte Druckplatte von dem Druckzylinder 203 aufer
Eingriff gebracht. Durch Ruckwartsdrehen der Druck-
platte 203 wird die alte Druckplatte entlang des Fuh-
rungsrahmens 211 gefiihrt, so dass die alte Druck-
platte durch Vorschieben/Zuriickziehen eines Betati-
gungsmittels (nicht gezeigt) aufgenommen werden
kann. Dann wird die neue Druckplatte dem Druckzy-
linder 203 entlang des Fihrungsrahmens 211 zuge-
fuhrt. Durch Vorwartsdrehen der Druckplatte 203 wird
die neue Druckplatte an dem Druckzylinder 203 an-
gebracht.

[0025] Auf ahnliche Weise ist eine untere automati-
sche Druckplattenwechseleinrichtung 208 an einem
Flhrungsrahmen 212 vorgesehen, der um eine Hal-
teachse 210 schwenkbar ist, und ein Betatigungsmit-
tel 214 verschiebt den Fuhrungsrahmen 212 von ei-
ner Ruheposition in eine Druckplattenwechselpositi-
on entlang einer strichpunktierten Linie, wie in der
Zeichnung gezeigt. Eine Halterung 216 zum Halten
der alten Druckplatte oder der neuen Druckplatte ist
an dem Fihrungsrahmen 212 vorgesehen.

[0026] Nach Verschieben des Fihrungsrahmens
212 in die Druckplattenwechselposition wird die alte

Druckplatte von dem Druckzylinder 204 aulRer Ein-
griff gebracht. Durch Rickwartsdrehen des Druckzy-
linders 204 wird die alte Druckplatte entlang des Fih-
rungsrahmens 211 abgesenkt.

[0027] Dann wird die neue Druckplatte entlang des
Fuhrungsrahmens 212 zum Druckzylinder 204 gelei-
tet. Durch Vorwartsdrehen des Druckzylinders 204
wird die neue Druckplatte an dem Druckzylinder 204
angebracht.

[0028] Bezlglich der Druckplatte, die an dem
Druckzylinder 203 (204) montiert ist, ist eine Farbzu-
fuhreinrichtung 800 vorgesehen, wie in Fig. 4 ge-
zeigt.

[0029] Die Farbzufiihreinrichtung 800 liefert Farbe
802 in einen Farbkasten 801 an einer Farbkastenwal-
ze 803 durch Einstellen des Offnungsgrades von je-
der Farbkastenschraube 804-1, 804-2, ... 804-n. Die
auf der Farbkastenwalze 803 gelieferte Farbe wird
durch eine Gruppe 806 von Farbwalzen zu einer
Druckplatte 807 Ubertragen, indem eine Farbkasten-
walze 805 betatigt wird. Gleichzeitig mit einer solchen
Farbzufihroperation wird Befeuchtungswasser 808
durch eine Gruppe von Befeuchtungswalzen 809 zu
der Druckplatte 807 geliefert.

[0030] In der Farbzuflhreinrichtung 800 werden,
wenn die alte Druckplatte 807 gegen eine neue
Druckplatte ausgewechselt wird, Druckdaten, wie
zum Beispiel ein Offnungsgrad von jeder Farbkasten-
schraube 804-1, 804-2, ... 804-n entsprechend ei-
nem Bildmuster der neuen Druckplatte, ein Rotati-
onsausmal der Farbkastenwalze 803 und ein Zu-
fuhrausmalf’ an Befeuchtungswasser 808 zuvor ein-
gestellt, wie nachfolgend beschrieben wird.

[0031] Die Tuchreinigungseinrichtung 205 (206)
entfernt Fremdstoffe, wie zum Beispiel verbliebene
Farbe und so weiter durch Kontakt einer Blirste oder
Stoff mit dem Tuchzylinder 201 (202).

[0032] Eine Trocknungsmaschine 300 ist eine Ein-
richtung zum Erhitzen und Trocknen einer bedruck-
ten Bahn 10, die durch die Druckeinheiten 200 ge-
fuhrt wird. Eine Abkuhleinrichtung 400 ist eine Ein-
richtung zum Abklhlen der Bahn 10, die durch die
Trocknungsmaschine 300 geflihrt wird. Eine Bahn-
pfadeinrichtung 500 ist eine Einrichtung zum Einstel-
len einer Durchlaufrichtung, um eine Position von ei-
ner Bahn und deren Zugspannung zu steuern. Eine
Falteinrichtung 700 ist eine Einrichtung zum Schnei-
den der Bahn nach den Trocknungs- und Abkuhlope-
rationen und zum Falten von jedem Teil der Bahn 10.

[0033] Es gibt eine Anzahl von Typen von Faltein-
richtungen, und zwar basierend auf Kombinationen
des Schneidens und Faltens der Bahn, wie zum Bei-
spiel Falten entlang einer mittleren Linie der Bahn be-
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zuglich einer Breitenrichtung, bezeichnet als "Former
Fold", Schneiden einer Bahn in eine vorbestimmte
Lange durch einen Schneidzylinder, Falten eines ab-
geschnittenen Bogens durch einen Faltzylinder ent-
lang einer Breitenrichtung oder einer Langsrichtung,
bezeichnet als "Parallel Fold", und halbes Falten ei-
nes parallel gefalteten Bogens durch ein Faltmesser
entlang einer orthogonalen Richtung.

[0034] Eine Eingangs-Tanzereinrichtung 150 ist
zwischen der Bogenzufiuhreinrichtung 100 und den
Druckeinheiten 200 vorgesehen, und eine letzte Tan-
zereinrichtung 250 ist zwischen den Druckeinheiten
200 und der Trocknungsmaschine 300 vorgesehen.

[0035] Die Tanzereinrichtung 150 (250) wickelt eine
Bahn um drei Rollen und entfernt durch Bewegung
einer mittleren Walze in einer vertikalen Richtung ein
Flattern der Bahn, das durch Drehung der Druckein-
heiten 200 in Vorwarts-/Rickwartsrichtungen bewirkt
wird.

[0036] Diese Einrichtungen 200 bis 700 sind durch
eine Antriebsachse verbunden und werden durch ei-
nen Hauptmotor (nicht gezeigt) angetrieben, der an
den Druckeinheiten 200 montiert ist. Der Hauptmotor
kann von der Antriebsachse getrennt werden, indem
eine Antriebskupplung betatigt wird, die zwischen
den Druckeinheiten 200 und der letzten Tanzerein-
heit 250 vorgesehen ist.

[0037] In der Offsetrotationsdruckmaschine, die wie
vorstehend beschrieben konstruiert ist, ist eine halb-
automatische Einrichtung vorgesehen, die beim
Wechsel eines Druckauftrags eine Einstellung von ei-
ner Farbschichtdicke, einen Wechsel der Bahnrollen,
einen Wechsel der Druckplatten und eine Auswahl ei-
nes Faltverfahrens durchfiihrt, wie in den Flussdia-
grammen gezeigt, die in Eig. 5, Fig. 6 und Fig. 9 dar-
gestellt sind. Eine Bahngeschwindigkeit ist, wahrend
die halbautomatische Vorrichtung betéatigt wird, in
Eig. 7 gezeigt.

(1) Ein Schalter zum Reinigen mit reduzierter Ge-

schwindigkeit wird eingeschaltet.

[0038] Beim Einschalten eines Schalters zum Reini-
gen mit reduzierter Geschwindigkeit wird eine Viel-
zahl an Schritten A kontinuierlich und simultan auto-
matisch durchgefuhrt, wie in Fig. 5 gezeigt.

[0039] Wenn ein vorhergehender Auftrag beendet
ist, dann schaltet ein Bediener den Schalter zum Rei-
nigen mit reduzierter Geschwindigkeit ein, um den
Auftrag zu wechseln, und zwar zu einem Zeitpunkt t1,
wie in Fig. 7 gezeigt, um das Verlangsamen der Ge-
schwindigkeit der Bahn zu starten (Schritt S1).

[0040] Wenn eine Rotationsgeschwindigkeit der
Druckzylinder 203 (204) zum Zeitpunkt t2 gleich S1
wird, wie in Fig. 7 gezeigt, dann wird eine Farbkas-

tenwalze 805 angehalten, um die Farbzufuhr zu der
Gruppe von Farbwalzen 506 zu unterbrechen (Schritt
S2).

[0041] Wahrend der Druckvorgang in einem ver-
langsamten Modus fortgesetzt wird, wird ein Entfer-
nen von Farbe durchgefiihrt, Farbe an der Gruppe
von Farbwalzen 806 wird verbraucht, und eine Dicke
der Farbschicht wird graduell reduziert.

[0042] Wenn die Rotationsgeschwindigkeit der
Druckzylinder 203 (204) zum Zeitpunkt t3 gleich S2
wird, wird eine Farbformwalze freigegeben (Schritt
S3). Gleichzeitig wird die Rotation des Tuchzylinders
201 (202), als ein Druckzylinder, und der Plattenzylin-
der 203 (204) abgeschaltet (S4). Das Entfernen von
Farbe wird zum Zeitpunkt t2 begonnen und zum Zeit-
punkt t3 beendet.

[0043] Wiein Fig. 8 gezeigt, wird bei der Farbentfer-
nungsoperation eine Farbschichtdickenverteilung
Mb, die einem gedruckten Muster der alten Bildplatte
entspricht, die an der Gruppe von Farbwalzen 806
gebildet ist, zum Zeitpunkt t2 entfernt. Zum Zeitpunkt
t3 verbleibt eine minimale Farbschichtdickenvertei-
lung Ma', die fur das aktuelle Drucken erforderlich ist,
entlang einer Richtung von Stromaufwarts zu Strom-
abwarts.

[0044] In Fig. 8 gibt Ma die minimale Farbschichtdi-
cke an, die wahrend des Druckens erforderlich ist,
und Mb gibt einen Zustand an, in dem sich eine neue
Farbschicht mit der minimalen Farbschicht Ma Uber-

lappt.

[0045] Dann wird zu einem Zeitpunkt t4, wie in
Eig. 7 gezeigt, eine Wasserformwalze in der Gruppe
von Farbwalzen 809 freigegeben (Schritt S5).

[0046] Eine Farbschichtdickenverteilung an der
Gruppe der Farbwalzen 806 wird durch Rotation der
Gruppe von Walzen 806 zum Zeitpunkt t3 abgeflacht.
Daher wird die Farbschichtdickenverteilung die mini-
male Farbschichtdickenverteilung Ma, die zum Dru-
cken erforderlich ist, wie in Fig. 8(a) gezeigt.

[0047] Als Resultat wird die Farbschichtdickenver-
teilung an der Gruppe von Farbwalzen 806 zur mini-
malen Farbschichtdickenverteilung Ma. Daher wird
ein neuer Druckauftrag nicht durch ein Bildmuster
des vorhergehenden Druckauftrags beeinflusst.
Wenn, wie nachfolgend beschrieben, ein Druckmus-
ter des nachfolgenden Druckauftrags voreingestellt
ist, kann eine Farbschichtdickenverteilung schnell zu
einer Verteilung geandert werden, die einem Druck-
muster des nachfolgenden Auftrags entspricht.

[0048] Wenn die Rotationsgeschwindigkeit der
Bahn auf 200 UpM vermindert ist, wird der Tuchzylin-
der 201 (202) durch eine Tuchreinigungseinrichtung
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205 (206) zu einem Zeitpunkt t5 gereinigt, wie in
Fig. 7 gezeigt (Schritt S6).

[0049] Nach dem Beendigen des Tuchreinigens
(Schritt S7) beginnt die Bahn mit einem langsameren
Bewegungsantrieb mit einer Geschwindigkeit von
etwa 8 UpM zu einem Zeitpunkt t6, wie in Fig. 7 ge-
zeigt (Schritt S8).

[0050] Andererseits wird zum gleichen Zeitpunkt
wie die Einleitung der Tuchreinigung ein Revolverarm
104 der Bogenzufihreinrichtung gedreht (Schritt T1).
Dann wird die neue Bahnrolle 102 an einer vorbe-
stimmten Verzégerungsposition platziert (Schritt T2).
Ferner wird nach dem Starten der obigen langsame-
ren Bewegungsantrieb wird eine Bogenverzégerung
der alten Bahnrolle 101 zur neuen Bahnrolle 102
durchgefiihrt (Schritt T3).

[0051] Wahrend die Tuchreinigung in den Druckein-
heiten 200 durchgefuhrt wird, wird somit die Bogen-
verzdgerung in der Bogenzufiihreinrichtung 100
durchgefiihrt, so dass eine gesamte Betriebszeit ver-
kirzt werden kann.

[0052] Nach dem Beendigen der Bogenverzdge-
rung wird eine Rotation der Bahn mit verminderter
Geschwindigkeit mit etwa 200 UpM zu einem Zeit-
punkt t7 gestartet, wie in Eig. 7 gezeigt (Schritt S9).

[0053] Da die Rotation mit verminderter Geschwin-
digkeit schneller ist als der obige langsamere Bewe-
gungsantrieb, kann ein Bereich zum Verbinden eines
alten Bogens und eines neuen Bogens schnell zuge-
fuhrt und von der Falteinrichtung 700 ausgestoRen
werden.

[0054] Dann wird die Vorrichtung (lediglich die
Druckeinheiten 200) zu einem Zeitpunkt t8 angehal-
ten, wie in Eig. 7 gezeigt (Schritt S10).

[0055] Ein Bediener wechselt manuell den Trans-
portpfad eines Bogens, bezeichnet als Bogenpfad, in
der Zugeinrichtung 600 und in der Falteinrichtung
700 (Schritt S11). Nach dem Einstellen des Bogen-
pfads wird der Bogen zugefihrt, um zu bestatigen,
dass der Bogen durch einen Schneidzylinder der Fal-
teinrichtung 700 gefuhrt wird (Schritt S12), und die
Vorrichtung wird angehalten (Schritt S13).

[0056] Nach dem Anhalten der Vorrichtung Uber-
pruft der Bediener den Zustand des Papierzustands,
wie zum Beispiel Schneiden und Reif3en eines geris-
senen Bereichs und eines geschnittenen Bereichs.
Zwischen der Tuchreinigung (Schritt S7) und der Ro-
tation mit verminderter Geschwindigkeit (Schritt S9)
werden Daten flr das abschliefende Drucken gleich-
zeitig voreingestellt (Schritt D1).

[0057] Die Daten fiir das endglltige Drucken, wie

zum Beispiel ein Offnungsgrad von jeder der Farb-
kastenschrauben 804-1 ... 804-n, ein Rotationsaus-
mal einer Farbkastenwalze 803 und eine Zuflihr-
menge an Befeuchtungswasser 808, werden aus ei-
ner Datenbank eines Computers (nicht gezeigt) aus-
gelesen (Schritt U2). Die ausgelesenen Daten fur das
endglltige Drucken werden an eine Farbzufiihrein-
richtung 800 Ubertragen (Schritt U3), um zuvor die
Daten fur das abschlieiende Drucken, einschlieBlich
des Offnungsgrads von jeder Farbkastenschraube, in
einer Steuereinrichtung der Tintenzufiihreinrichtung
800 einzustellen (Schritt U4).

[0058] Das Voreinstellen der Daten fiir das abschlie-
Rende Drucken muss flr jede der oberen und unte-
ren Farbzufihreinrichtung 800 durchgefiihrt werden.
Im Fall eines mehrfarbigen Doppelseitendrucks ist
das Voreinstellen acht Mal erforderlich, da die Vorein-
stellung fir jede Farbe durchgefiihrt werden muss.

[0059] Obwohl, wie vorstehend beschrieben, eine
Hardware-Bearbeitung bezlglich jeder Einrichtung
700 bis 800 durchgefuhrt wird, wird eine Softwa-
re-Bearbeitung, wie zum Beispiel das Voreinstellen
der Daten fur den abschlieRenden Druck gleichzeitig
durchgefiihrt, um die gesamte Betriebszeit zu verkr-
zen.

[0060] Solange die Voreinstellung der Daten fir das
abschlieRende Drucken nach Beendigung des Tuch-
reinigens (Schritt S7) gestartet und vor dem Errei-
chen des automatischen Druckplattenaustausches
beendet ist, wie vorstehend beschrieben, muss sie
nicht beendet sein, bevor die Einrichtung anhalt
(Schritt S13).

(2) Schalter zum Wechseln von Druckplatten &

Falteinrichtungszustand wird eingeschaltet.

[0061] Wenn ein Bediener einen Schalter zum
Wechseln von Druckplatten und Falteinrichtungszu-
stand einschaltet, wird eine Vielzahl an Schritten B,
wie in Eig. 5 gezeigt, kontinuierlich und automatisch
simultan durchgefihrt.

[0062] Die Vielzahl an Schritten B, wie in Fig. 9 ge-
zeigt, fuhrt automatisch den Wechsel der Druckplat-
ten und simultan eine Umschaltung der Auswahl des
Falteinrichtungszustands durch.

[0063] Wenn namlich der Schalter zum Wechseln
von Druckplatten und Falteinrichtungszustand einge-
schaltet wird, wird die Rotationsdruckmaschine akti-
viert (Schritt V1), und die Antriebskupplung wird ab-
geschaltet, wenn sich der Faltzylinder der Faltma-
schine in eine spezifische Position bewegt hat
(Schritt V2).

[0064] Der Grund fiir das Abschalten der Antriebs-
kupplung besteht darin, dass das Auftreten von
Schwierigkeiten vermieden werden soll, die durch die
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umgekehrte Rotation der Faltmaschine 700 verur-
sacht wird.

[0065] Wenn, wie nachfolgend beschrieben, eine
Bahn in einer Ruckwartsrichtung zugefihrt wird, um
automatisch die Druckplatten in den Druckeinheiten
200 auszutauschen, dann fallt ein gefalteter Bogen
von einem Klauenzylinder und einem Faltzylinder in
der Falteinrichtung 700, um geschnitten und gefaltet
zu werden.

[0066] Als nachstes wird die letzte Tanzereinheit
250 eingeschaltet (Schritt V3), so dass eine Bahn, die
von den Druckeinheiten 200 zu der Trocknungsein-
richtung 300 geflhrt wird, daran gehindert wird, sich
zu lockern, indem die Bahn um eine Walze gewickelt
wird, die sich rauf und runter bewegt.

[0067] Wenn dann der Plattenzylinder 203 (204) in
eine spezifische Position zum Austauschen der
Druckplatte bewegt wird, wird die Einrichtung (ledig-
lich die Druckeinheiten 200) angehalten (Schritt V4).

[0068] Die Plattenzylinder 203 (204) werden in
Ruckwartsrichtung gedreht, und die alte Druckplatte
wird durch den automatischen Druckplattenwechsler
207 (208) von dem Plattenzylinder 203 (204) entfernt
(Schritt V5).

[0069] Durch Drehen des Plattenzylinders 203
(204) in einer Ruckwartsrichtung wird eine Walze der
letzten Tanzereinheit 250 in die urspriingliche Positi-
on zuruckbewegt (Schritt V6). Gleichzeitig wird die
Eingangs-Tanzereinrichtung 150  eingeschaltet
(Schritt V7), um zu verhindern, dass sich die Bahn,
die von den Druckeinheiten 200 zu der Bogenzuflhr-
einrichtung gefuhrt wird, lockern kann.

[0070] Nach dem Beendigen des Entfernens der al-
ten Druckplatte wird anschlie3end die Maschine (le-
diglich die Druckeinheiten 200) angehalten (Schritt
V8).

[0071] Dann wird die Maschine (lediglich die Druck-
einheiten 200) in Vorwartsrichtung gedreht, und die
neue Druckplatte wird von dem automatischen
Druckplattenwechsler 207 (208) zugefiihrt und an
dem Plattenzylinder 203 (203) (Schritt V9) ange-
bracht.

[0072] Ferner wird die letzte Tanzereinheit 250 ein-
geschaltet (Schritt V10), um zu verhindern, dass sich
die Bahn lockert, die von den Druckeinheiten 200 zu
der Trocknungsmaschine 300 geflihrt wird. Gleich-
zeitig wird die Walze der Eingangs-Tanzereinrichtung
150 in die urspringliche Position zurtckgefihrt
(Schritt V11).

[0073] Wenn das Einstellen der neuen Druckplatte
an den Plattenzylinder 203 (204) durchgeflihrt ist,

wird die Maschine (lediglich die Druckeinheiten 200)
angehalten (Schritt V12).

[0074] Nach dem Ausschalten der Antriebskupp-
lung wird eine Bremse der Faltmaschine eingeschal-
tet (Schritt V13), um den Falteinrichtungszustand si-
multan zu andern.

[0075] Der Falteinrichtungszustand wird geandert,
indem eine Phase des Faltzylinders und des Greifzy-
linders eingestellt wird (Schritt V14), und es erfolgt ei-
ner Auswahl eines Nocken-/Fihrungsbauteils
(Schritt V15).

[0076] Es erfolgt eine Einstellung der Phase des
Faltzylinders und der Greifzylindereinrichtung, um
die Phase einer Greifplatte des Greifzylinders bezlig-
lich einer Nadel und eines Messer des Faltzylinders
gemal einer einzelnen parallelen Faltung oder einer
doppelten parallelen Faltung zu andern. Wie bei-
spielsweise in der japanischen Offenlegungsschrift
Kokai 63-282053 gezeigt, erfolgt die Einstellung Gber
einen Getriebelbertragungsmechanismus.

[0077] Das Umschalten des Nocken-/Flihrungsbau-
teils beinhaltet ein Umschalten des Nockens zum An-
dern der Phase eines Nockenmechanismus zum
Umschalten einer zeitlichen Operation einer Greif-
klaue, eines Messers, einer Nadel und so weiter, die
an einem Schneidzylinder, einem Faltzylinder, einem
Greifzylinder und einem Fuhrungsumschaltmecha-
nismus vorgesehen sind, um die einzelne parallele
Faltung, die doppelte parallele Faltung und eine Del-
ta-Faltung zu éandern.

[0078] Wie in Fig. 10 gezeigt, beinhaltet ein No-
ckenschaltmechanismus einen Nockenhalter 3, der
drehbar gehalten ist und an einem &auf3eren Um-
fangsbereich davon Vorspriinge 3a, 3b aufweist, ei-
nen runden Nocken 4, der an dem Nockenhalter 3
angebracht ist und eine vorbestimmte duflere Um-
fangsform hat, einen Nockenfolger 15, der auf der du-
Reren Umfangsflache des Nockens 4 rollt, eine Ver-
bindungsplatte 8, die mit dem Vorsprung 3b des No-
ckenhalters 3 verbunden ist und vorgeschoben sowie
zuriickgezogen wird, um den Nockenhalter 3 zu dre-
hen, einen Hebel 10, einen Luftzylinder 13, einen ers-
ten Stopper 6 zum Beschranken der Rotation des No-
ckens 4 in einer Drehrichtung, die durch das Vor-
schieben des Luftzylinders bewirkt wird, einen zwei-
ten Stopper 14 zum Beschranken der Rotation des
Nockens 4 in entgegengesetzter Drehrichtung, die
durch Zurickziehen des Luftzylinders 13 bewirkt
wird, und einen dritten Stopper 5, um auf den Vor-
sprung 3a des Nockenhalters 3 einen Druck aufzu-
bringen, begrenzt hinsichtlich einer Drehung in ent-
gegengesetzte Richtung durch den zweiten Stopper
14, und zwar in einer Drehrichtung, die durch den
zweiten Stopper 14 begrenzt ist (japanische Paten-
tanmeldung Hei10-301983).
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[0079] Hinsichtlich des Fuhrungsumschaltbauteils
gibt es ein Ausfiihrungsbeispiel, wie in Fig. 11 ge-
zeigt (japanische Patentanmeldung No. 10-266166).

[0080] Die Einrichtung, wie in Fig. 11 gezeigt, ist
eine Parallelfalteinrichtung mit einem ersten Greifzy-
linder 23 und einem zweiten Greifzylinder 24, deren
Umfangsflachen miteinander Kontakt haben. Ein Rie-
men 21 ist um den ersten Greifzylinder 23 und die
Walzen 20a bis 20d gerollt, die parallel zu dem ersten
Greifzylinder 23 angeordnet sind.

[0081] In dem Fall, in dem eine einzelne Parallelfal-
tung in der Einrichtung durchgefuhrt wird, wird die
Walze 20d entlang einer durchgezogenen Linie in
Fig. 11 bewegt, und der Riemen 21 wird zu einer
Flhrungsposition bewegt.

[0082] In der Fihrungsposition des Riemens 21
wird ein Bogen von dem ersten Greifzylinder 23 zum
zweiten Greifzylinder 24 gewechselt, um den Bogen
einmal parallel zu falten.

[0083] Wenn eine doppelte Parallelfaltung oder eine
Delta-Faltung durchgeflhrt wird, wird die Walze 20d
in Richtung eines Pfeils entlang einer strichpunktier-
ten Linie in Eig. 11 bewegt, und der Riemen 21 wird
in eine geschiitzte Position verlagert.

[0084] In der geschitzten Position des Riemens
werden die doppelte Parallelfaltung oder die Del-
ta-Faltung durchgeflihrt, wenn der Bogen von dem
ersten Greifzylinder 23 zum zweiten Greifzylinder 24
gefuhrt wird.

[0085] Beim Beendigen des obigen Wechsels der
Druckplatten und der Auswahl des Falteinrichtungs-
zustands wird die Antriebskupplung eingeschaltet
(Schritt V16), und die Tanzereinrichtung 150 (250)
wird in die urspringliche Position zurickbewegt
(Schritt V17).

[0086] Daher sind der automatische Druckplatten-
wechsel und der Wechsel des Falteinrichtungszu-
stands durchgefihrt.
(3) Automatischer Antriebsstartschalter wird ein-
geschaltet.

[0087] Wie vorstehend beschrieben, Uberprift ein
Bediener beim Durchfiihren des automatischen
Wechsels der Druckplatten, eines Wechsel des Falt-
einrichtungszustands und einer Voreinstellung der
abschlieBenden Druckdaten, den Zustand der Bahn.
Indem der automatische Antriebsstartschalter einge-
schaltet wird, wird eine Vielzahl von Schritte C, wie in
Fig. 6 gezeigt, automatisch durchgefihrt, und zwar
kontinuierlich und simultan, um den nachsten Druck-
auftrag vorzubereiten.

[0088] Zu einem Zeitpunkt t9, wie in Fig. 7 gezeigt,

wird die Maschine mit einer geringeren Geschwindig-
keit von etwa 8UpM gedreht. Ein Ruhe-Operation der
Trocknungsmaschine 300 wird gestartet (Schritt X1).
Gleichzeitig wird eine Faltvoreinstellung gestartet
(Schritt Y1).

[0089] Die Faltvoreinstellung bedeutet das Einstel-
len einer Position von jeder Steuerachse der Faltma-
schine 700 gemal dem nachfolgenden Auftrag und
beinhaltet das Positionieren eines Formers, Faltmes-
sers basierend auf Breite, Qualitat und Dicke eines
Bogens.

[0090] In dem vorstehend beschriebenen Ausfih-
rungsbeispiel, obwohl erlautert wurde, dass die Falt-
voreinstellung simultan mit einem Ruhe-Antrieb der
Trocknungseinrichtung 300 durchgefiihrt wird, kann
die Faltvoreinstellung simultan mit dem Wechsel des
Papierpfads durchgefuhrt werden.

[0091] Auferdem, wenn ein Beendigungssignal der
Erhéhung einer Temperatur der Trocknungsmaschi-
ne 700 und ein Beendigungssignal der Voreinstellung
der Faltmaschine eingegeben werden (Schritt X2),
wird die Zufihrgeschwindigkeit der Bahn ibernom-
men (Schritt X3).

[0092] Nachdem die Rotationsgeschwindigkeit auf
eine vorbestimmte Geschwindigkeit beschleunigt ist,
wird die Wasserzuflihrwalze 809 angebracht, um das
Befeuchtungswasser 808 zuzuflihren (Schritt X4),
die Tuchzylinder 201 (202) als ein Druckplattenzylin-
der und der Plattenzylinder 203 (204) werden ange-
bracht (Schritt X5), und die Befeuchtungsoperation
der Farbkastenwalze 805 wird gestartet, um das Vor-
farben durchzufiihren (Schritt X6).

[0093] Beim Vorfarben werden der Offnungsgrad
von jeder Farbkastenschraube 804-1 ... 804-n ge-
maf einem Bildmuster von einem neuen Druckbild,
das Rotationsausmal der Farbkastenwalze 803 und
die Zufuhrmenge an Befeuchtungswasser 808 ent-
sprechend der endglltigen Druckdaten eingestellt,
die in der Farbzuflihreinrichtung 800 bezlglich des
neuen Auftrags voreingestellt sind. Hinsichtlich der
minimalen Farbschichtdicke Ma, die an der Gruppe
von Farbwalzen 806 verbleibt und zum Drucken er-
forderlich ist (Fig. 8(a)), wird die Farbschichtdicken-
verteilung Mb, die dem Bildmuster der neuen Druck-
platte entspricht, Gberlappt (Fig. 8(b)).

[0094] Nach Beendigung des Vorfarbens wird die
Gruppe von Farbwalzen 806 angebracht (Schritt X7).
Wenn die Druckgeschwindigkeit auf die vorbestimm-
te Geschwindigkeit beschleunigt ist, wird die Be-
schleunigung der Rotationsgeschwindigkeit beendet.

[0095] Wie vorstehend beschrieben, wird in dem
Ausfihrungsbeispiel gemaR der vorliegenden Erfin-
dung, wenn der vorhergehende Auftrag auf den
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nachfolgenden Auftrag umgeschaltet ist, jede der
Einrichtungen 100 bis 800 automatisch betatigt, in-
dem ein Bediener die drei Kndpfe drickt, so dass die
gesamte Betriebszeit verkirzt und die Aufgaben/Be-
lastungen fir den Bediener erleichtert werden.

[0096] Das heildt, durch Betatigen des ersten Schal-
ters zum Reinigen mit reduzierter Geschwindigkeit
kénnen Farb-Entfernung, Tuchreinigung, Austau-
schen/Papierverbinden der Bahnrollen und Vorein-
stellen der endguiltigen Druckdaten durchgefiihrt wer-
den. Auflerdem werden das Tuchreinigen, Austau-
schen/Papierverbinden der Bahnrollen und Vorein-
stellen der endglltigen Druckdaten simultan durch-
geflhrt, so dass die gesamte Betriebszeit verklrzt
werden kann.

[0097] Durch Einschalten des zweiten Schalters
zum automatischen Wechseln der Druckplatten und
des Falteinrichtungszustands kénnen der automati-
sche Wechsel der Druckplatten und eine Auswahl
des automatischen Falteinrichtungszustands erfol-
gen. AulRerdem werden der automatische Wechsel
der Druckplatten und die automatische Auswahl des
Falteinrichtungszustands parallel durchgefiihrt, so
dass die gesamte Betriebszeit verkirzt werden kann.

[0098] Insbesondere kann ein Bediener nach Ein-
schalten des ersten Schalters zum Reinigen mit redu-
zierter Geschwindigkeit, um die Farbentfernung, das
Tuchreinigen und das Voreinstellen fir die Daten
zum endgultigen Drucken zu bewirken, und vor dem
Einschalten des zweiten Schalters zum Wechseln
der Druckplatten und zum Auswahlen des Faltein-
richtungszustands manuell einen Transportpfad von
einem Bogen in der Falteinrichtung 700 &ndern. Nach
Beendigung des automatischen Wechsels der Druck-
platten und des Falteinrichtungszustands durch Be-
tatigung des zweiten Schalters zum Wechseln der
Druckplatten und des Falteinrichtungszustands und
vor dem Einschalten eines dritten Schalters zum
Starten eines automatischen Antriebs kann der Be-
diener visuell uberprifen, ob eine Druckplatte voll-
standig gewechselt wurde, und zwar ohne Fehler und
Schwierigkeiten, und ob eine neue Bahnrolle ausrei-
chend gefilllt ist, so dass die Betriebskosten merklich
eingespart werden kdénnen.

[0099] Wie vorstehend bezliglich des Ausfiihrungs-
beispiels beschrieben, muss ein Bediener bei der
halbautomatischen Umschaltvorrichtung fur die Off-
setdruckmaschine gemafl der vorliegenden Erfin-
dung, wenn von einem vorhergehenden Auftrag auf
einen nachfolgenden Auftrag gewechselt wird, nur
drei Schalter betatigen, um jede Einrichtung der Rei-
he nach zu aktivieren. Daher kénnen die gesamte
Betriebszeit verkirzt und die Aufgaben des Bedie-
ners vermindert werden.

[0100] Nach Beendigung einer Vielzahl von Opera-

tionen, die durch den ersten Schalter betatigt werden,
kann ein Bediener manuell einen Bogentransport-
pfad in einer Faltmaschine andern, bevor der zweite
Schalter eingeschaltet wird. Nach Beendigung einer
Vielzahl an Operationen, die durch den zweiten
Schalter betatigt werden, kann der Bediener visuell
Uberprifen, ob eine Druckplatte korrekt gewechselt
wurde und eine Bahnrolle ausreichend gefillt. Daher
kénnen die Betriebskosten reduziert werden.

[0101] Die vorliegende Erfindung ist naturlich in kei-
ner Weise auf die spezifische Offenbarung der Be-
schreibung und der Zeichnungen beschrankt, son-
dern soll auch Modifikationen umfassen, die in den
Schutzbereich der beigefiigten Anspriiche fallen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Halbautomatisieren von
Schaltoperationen einer Rollenoffsetdruckmaschine,
mit:
einer kontinuierlichen Bahnzufiihreinrichtung (100),
um eine Bahn von einer neuen Bahnrolle (102) mit ei-
ner Bahn von einer alten Bahnrolle (101) zu verbin-
den, um die Bahn sukzessive zuzufihren;
einer Druckplattenwechseleinrichtung (207, 208)
zum Wechseln einer Druckplatte, die an einem Plat-
tenzylinder (203, 204) gehalten ist;
einer Falteinrichtungszustands-Umschalteinrichtung
zum Umschalten eines Falteinrichtungszustands ei-
ner Faltmaschine gemaR einer Faltungsvariation ei-
nes nachfolgenden Drucks;
einer Farbzufihreinrichtung (800) zum Reduzieren
der Farbmenge zu einer Basis-Farbschichtdickenver-
teilung und Uberlappen einer Farbschichtverteilung
entsprechend dem nachfolgenden Druck auf der Ba-
sis-Farbschichtdickenverteilung; und
mindestens einem Schalter zum Wechseln eines vor-
hergehenden Drucks zu einem nachfolgenden
Druck;
dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens
eine Schalter so ausgestaltet ist, dass:
die Farbmenge zu der Basis-Farbschichtdickenver-
teilung durch die Farbzufuhreinrichtung reduziert
wird und jede Position der neuen und alten Bahnrol-
len (101, 102) gewechselt wird und die Bahn der neu-
en Bahnrolle (102) mit der Bahn der alten Bahnrolle
(101) durch die kontinuierliche Bahnzuflhreinrich-
tung verbunden wird, und gemal einem ersten Sig-
nal von dem mindestens einen Schalter;
die Druckplattenwechseleinrichtung und die Faltein-
richtungszustands-Umschalteinrichtung in der Falt-
maschine gemaf einem zweiten Signal von dem min-
destens einen Schalter betatigt werden; und
die Farbzufiihreinrichtung (800) zum Uberlappen ei-
ner Farbschichtdickenverteilung entsprechend dem
nachfolgenden Druck gemaR einem dritten Signal
von dem mindestens einen Schalter betatigt wird.

2. Verfahren in einer Vorrichtung zum Halbauto-
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matisieren von Schaltoperationen einer Rollenoffset-
druckmaschine, mit:

einer kontinuierlichen Bahnzufiihreinrichtung (100),
um eine Bahn von einer neuen Bahnrolle mit einer
Bahn von einer alten Bahnrolle zu verbinden, um die
Bahn sukzessive zuzufihren;

einer Druckplattenwechseleinrichtung (207, 208)
zum Wechseln einer Druckplatte, die an einem Plat-
tenzylinder gehalten ist;

einer Falteinrichtungszustands-Umschalteinrichtung
zum Umschalten eines Falteinrichtungszustands ei-
ner Faltmaschine (700) gemaR einer Faltungsvariati-
on eines nachfolgenden Drucks;

einer Farbzufuhreinrichtung (800) zum Reduzieren
der Farbmenge zu einer Basis-Farbschichtdickenver-
teilung und Uberlappen einer Farbschichtverteilung
entsprechend dem nachfolgenden Druck auf der Ba-
sis-Farbschichtdickenverteilung; und

mindestens einem Schalter zum Wechseln eines vor-
hergehenden Drucks zu einem nachfolgenden
Druck;

dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren die
Schritte umfasst:

Reduzieren einer Farbmenge zu der Basis-Farb-
schichtdickenverteilung durch die Farbzufiihreinrich-
tung (800) und Wechseln einer Position der Bahnrol-
len und Verbinden der Bahnen der Bahnrollen durch
die kontinuierliche Zufuhreinrichtung gemal einem
ersten Signal von dem mindestens einen Schalter;
Betatigen der Druckplattenwechseleinrichtung und
der Falteinrichtungszustands-Umschalteinrichtung in
der Faltmaschine (700) gemaR einem zweiten Signal
von dem mindestens einen Schalter; und

Betatigen der Farbzufiihreinrichtung (800) zum Uber-
lappen einer Farbschichtdickenverteilung entspre-
chend dem nachfolgenden Druck gemafR einem drit-
ten Signal von dem mindestens einen Schalter.

3. Verfahren nach Anspruch 2, auflerdem mit den
Schritten:
Reinigen eines Tuchzylinders (201, 202) durch eine
Tuchreinigungseinrichtung; und
Verbinden der Bahn einer neuen Bahnrolle (102) mit
der Bahn der alten Bahnrolle (101), um die Bahn suk-
zessive zuzufihren, wobei der Reinigungsschritt und
die Verbindungsschritte simultan nach Beendigung
des Schritts des Reduzierens durchgefihrt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, aufRerdem mit
dem Schritt:
Auslesen von Daten von einer Datenbank zum Uber-
lappen der Farbschichtverteilung entsprechend dem
nachfolgenden Drucken auf die Basis-Farbschichtdi-
ckenverteilung durch die Farbzufuhreinrichtung
(800), um zuvor die Daten als die nachsten Druckda-
ten einzustellen, wahrend der Tuchzylinder (201,
202) durch die Tuchreinigungseinrichtung gereinigt
wird.

Es folgen 11 Blatt Zeichnungen
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FIG.6
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FIG.8
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