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(54) Rollendruckmaschine

(57) Die Erfindung betrifft eine Rollendruckmaschi-
ne, mit mindestens einem Rollenwechsler (RW), minde-
stens einer Druckeinheit (DE), mindestens einem Falz-
aufbau und mindestens einem Falzapparat (FA), wobei
dem oder jedem Rollenwechsler (RW), der oder jeder
Druckeinheit (DE), dem oder jedem Falzaufbau und dem
oder jedem Falzapparat (FA) mindestens jeweils ein An-
trieb (M) zugeordnet ist, wobei die Antriebe dieser Bau-
gruppen der Rollendruckmaschine mindestens einen
Kupplungsverband bilden, und wobei die zu einem Kupp-
lungsverband zusammengefassten Antriebe (M) derart
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gemeinsam betrieben werden, dass dieselben gemein-
sam auf Produktionsgeschwindigkeit beschleunigt, ge-
meinsam auf der Produktionsgeschwindigkeit gehalten
und gemeinsam von der Produktionsgeschwindigkeit ab-
gebremst werden. Erfindungsgemaf wird dann, wennin
einem Falzapparat (FA) und/oder einer Druckeinheit
(DE) eine Produktionsstorung auftritt, der den oder jeden
Antrieb (M) des produktionsgestdrten Falzapparats (FA)
und/oder der produktionsgestdrten Dreckeinheit (DE)
umfassende Kupplungsverband derart abgebremst,
dass die Antriebe (M) dieses Kupplungsverbands mit un-
terschiedlichen Beschleunigungen abgebremst werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rollendruckmaschi-
ne nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 10.
[0002] Rollenrotationsdruckmaschinen wie z. B. Zei-
tungsdruckmaschinen oder auch lllustrationsdruckma-
schinen verfiigen Gber eine Vielzahl von Baugruppen, so
z. B. Uber mindestens einen Rollenwechsler, mindestens
eine Druckeinheit, gegebenenfalls mindestens eine
Wendeeinheit, mindestens einen Falzaufbau und min-
destens einen Falzapparat. Dem oder jedem Rollen-
wechsler, der oder jeder Druckeinheit, gegebenenfalls
der oder jeder Wendeeinheit, dem oder jedem Falzauf-
bau sowie dem oder jedem Falzapparat ist jeweils min-
destens ein Antrieb zugeordnet, wobei die Antriebe die-
ser Baugruppen der Rollenrotationsdruckmaschine min-
destens einen Kupplungsverband bilden. Bei aus der
Praxis bekannten Rollenrotationsdruckmaschinen wer-
den samtliche Antriebe, die zu einem Kupplungsverband
zusammengefasst bzw. zusammengruppiert sind, stets
derart gemeinsam betrieben, dass alle zu einem Kupp-
lungsverband zusammengefassten Antriebe gemein-
sam und synchron auf Produktionsgeschwindigkeit be-
schleunigt, gemeinsam und synchron auf der Produkti-
onsgeschwindigkeit gehalten sowie gemeinsam und
synchron von der Produktionsgeschwindigkeit abge-
bremst werden. Beim Beschleunigen sowie Abbremsen
werden demnach nach der Praxis sdmtliche Antriebe ei-
nes Kupplungsverbands mit der identischen Beschleu-
nigung beschleunigt bzw. abgebremst. Druckeinheiten
sowie Falzwerke einer Rollendruckmaschine sind be-
sonders produktionswichtig und sensitiv. Im Falle von
Produktionsstérungen miissen demnach Falzwerke und
Druckeinheiten sicher vor einer Beschadigung oder gar
Zerstorung gesichert werden. Die ist beim synchronen
Betrieb der Baugruppen nicht immer moglich.

[0003] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, eine neuartige Rollen-
druckmaschine zu schaffen.

[0004] Diese Aufgabe wird nach einem ersten Aspekt
der Erfindung durch eine Rollendruckmaschine geman
Anspruch 1 geldst. Hiernach wird dann, wenn in einem
Falzapparat eine Produktionsstérung, insbesondere ein
Stopfer, auftritt, der den oder jeden Antrieb des produk-
tionsgestdrten Falzapparats umfassende Kupplungsver-
band derart abgebremst, dass die Antriebe dieses Kupp-
lungsverbands mit unterschiedlichen Beschleunigungen
abgebremst werden.

[0005] Diese Aufgabe wird nach einem zweiten Aspekt
der Erfindung durch eine Rollendruckmaschine geman
Anspruch 10 gelést. Hiernach wird dann, wenn in einer
Druckeinheit eine Produktionsstérung auftritt, der den
oder jeden Antrieb der produktionsgestérten Druckein-
heit umfassende Kupplungsverband derart abgebremst
wird, dass die Antriebe dieses Kupplungsverbands mit
unterschiedlichen Beschleunigungen abgebremst wer-
den.

[0006] Beiden Aspekten der hier vorliegenden Erfin-
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dung, die entweder alleine oder in Kombination mitein-
ander an einer Rollendruckmaschine verwendet werden
kénnen, ist gemeinsam, dass dann, wenn eine Produk-
tionsstérung in einem Falzapparat und/oder in einer
Druckeinheit auftritt, der den oder jeden Antrieb des ge-
storten Falzapparats und/oder der gestorten Druckein-
heit umfassende Kupplungsverband derart abgebremst
wird, dass die Antriebe dieses Kupplungsverbands nicht
synchron sondern mit unterschiedlichen Beschleunigun-
gen abgebremst werden. Dabei wird vorzugsweise der
oder jeder Antrieb des produktionsgestérten Falzappa-
rats und/oder der oder jeder Antrieb der produktionsge-
storten Druckeinheit mit einer betragsmaRig groReren
Bescheunigung abgebremst als die Antriebe der ande-
ren Baugruppen des entsprechenden Kupplungsver-
bands. Hierdurch kann sicher vermieden werden, dass
der produktionsgestorte Falzapparat und/oder die pro-
duktionsgestorte Druckeinheit in Folge der Produktions-
stérungen beschadigt oder gar zerstort werden.

[0007] Definitionsgem&R handelt es sich bei der Be-
scheunigung zum Abbremsen um eine negative Be-
schleunigung zur Verringerung von Umfangsgeschwin-
digkeiten.

[0008] Das Abbremsen des produktionsgestérten Fal-
zapparats und/oder der produktionsgestorten Druckein-
heit erfolgt losgelést von den anderen Baugruppen des
jeweiligen Kupplungsverbands. In den anderen Bau-
gruppen des Kupplungsverbands soll ein Rei3en oder
Brechen der Bedruckstoffbahn vermieden werden.
[0009] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ein Ausfuhrungsbeispiel der Er-
findung wird, ohne hierauf beschrankt zu sein, an Hand
der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1:  eine schematisiere Darstellung einer Rollen-
druckmaschine;

Fig. 2:  ein Detail der Rollendruckmaschine der Fig. 1;

Fig. 3:  ein weiteres Detail der Rollendruckmaschine
der Fig. 1;

Fig. 4: ein Diagramm zur Verdeutlichung der Be-
triebsweise eines Kupplungsverbands der Rol-
lendruckmaschine der Fig. 1.

[0010] Fig. 1 zeigt eine stark schematisierte Darstel-

lung einer Rollenrotationsdruckmaschine, namlich einer
Zeitungsdruckmaschine, wobei die Rollenrotations-
druckmaschine der Fig. 1 mehrere Rollenwechsler RW,
mehrere Druckeinheiten DE, eine Wendeeinheit WE, ei-
nen zwei Falztrichter FT umfassenden Falzaufbau sowie
einen Falzapparat FA umfasst. Jeweils zwei Druckein-
heiten DE sind zu einem Druckturm DT vertikal tGiberein-
ander positioniert. Jede Druckeinheit DE verfligt im ge-
zeigten Ausfihrungsbeispiel tiber jeweils vier Druckwer-
ke DW, wobei von den Druckwerken DW lediglich Form-
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zylinder FZ sowie Gummizylinder GZ gezeigt sind.
[0011] Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist jeder
Baugruppe der Rollendruckmaschine, also jedem Rol-
lenwechsler RW, jeder Druckeinheit DE, der Wendeein-
heit WE, den beiden Falztrichtern FT und dem Falzap-
parat FA jeweils ein Antrieb M zugeordnet, wobei die
Antriebe M dieser Baugruppen mindestens einen Kupp-
lungsverband bilden. Die Antriebe M der Baugruppen,
die zu einem Kupplungsverband gruppiert bzw. zusam-
mengefasst sind, werden stets gemeinsam auf Produk-
tionsgeschwindigkeit beschleunigt, gemeinsam auf Pro-
duktionsgeschwindigkeit gehalten und gemeinsam von
der Produktionsgeschwindigkeit abgebremst.

[0012] Fig. 2 zeigt ein Detail eines aus zwei Druckein-
heiten DE zusammengesetzten Druckturms DT, wobei
gemal Fig. 2 den Druckeinheiten DE Sensoren S1 zu-
geordnet sind, mit Hilfe derer die Produktion in den
Druckeinheiten DE, insbesondere ein ordnungsgemalfier
Transport einer zu bedruckenden Bedruckstoffbahn B,
Uiberwacht wird. Der unteren Druckeinheit DE des Druck-
turms DT ist eine Abschlagvorrichtung AS1 vorgelagert.
Der oberen Druckeinheit DE des in Fig. 2 gezeigten
Druckturms DT ist eine Rickwickelsperre RS nachge-
ordnet. Die Sensoren S1 der Druckeinheiten DE messen
beispielsweise Uber ein lichtoptisches Verfahren wie
Phaseninterferometrie oder Reflexionsinterferometrie
oder mittels Lichtschranken die Abstandslage Sensor zur
Bahn, wobei bei Unterschreiten eines Grenzwerts flir die
Abstandslage auf eine Produktionsstérung geschlossen
werden kann.

[0013] Fig. 3 zeigt ein Detail des Falzapparats FA, wo-
bei im Falzapparat FA die Bedruckstoffbahn B in Exem-
plare geschnitten sowie zusétzlich quergefalzt und/oder
langsgefalzt wird. Vom Falzapparat FA sind u. a. ein
Schneidzylinder Sz, ein Falzmesserzylinder FMZ, ein
Falzklappenzylinder FKZ sowie ein Schaufelrad SR ge-
zeigt. Dem Falzapparat FA ist weiterhin mindestens ein
Sensor S2 zugeordnet, mit Hilfe dessen der Produktions-
strom im Falzapparat FA Uberwacht werden kann. Dem
Falzapparat FAistgemalf Fig. 3 weiterhin eine Abschlag-
vorrichtung AS2 vorgelagert.

[0014] Beiden Sensoren S1 und S2 kann es sich um
elektrooptische Sensoren wie z.B. Lichtschranken, um
Reflektionsinterferenzsysteme, um Laserinterferenzsy-
steme mit Detektoreinheiten wie z.B. CCD Elementen
sowie um Ultraschall Sender- und Empfangereinheiten
handeln.

[0015] Inden Druckeinheiten DE sowie im Falzapparat
FA sind die Sensoren S1 und S2 typischerweise redun-
dant ausgelegt. Ferner ist es moglich, in den Druckein-
heiten DE eines jeden Druckturms DT die Sensoren S1
hinsichtlich Ausgestaltung und Anordnung unterschied-
lich auszubilden.

[0016] Wie bereits ausgefuhrt, kdnnen die Antriebe M
der Baugruppen der Rollendruckmaschine, also die An-
triebe M der Rollenwechsler RW, die Antriebe M der
Druckeinheiten DE, der Antrieb M der Wendeeinheit WE,
die Antriebe M der Falztrichter FT sowie der Antrieb M
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des Falzapparats FA zu mindestens einem Kupplungs-
verband gruppiert bzw. zusammengefasst sein.

[0017] Zueinem Kupplungsverband zusammengefas-
ste Antriebe M werden gemeinsam auf Produktionsge-
schwindigkeit beschleunigt, gemeinsam auf der Produk-
tionsgeschwindigkeit gehalten und gemeinsam von der
Produktionsgeschwindigkeit abgebremst, wobei dies bei
aus der Praxis bekannten Rollendruckmaschinen stets
derart erfolgt, dass alle Antriebe M, die zu einem Kupp-
lungsverband zusammengefasst sind, gemeinsam und
synchron auf Produktionsgeschwindigkeit beschleunigt,
gemeinsam und synchron auf Produktionsgeschwindig-
keit gehalten sowie gemeinsam und synchron von der
Produktionsgeschwindigkeit abgebremst werden. Bei
aus der Praxis bekannten Rollendruckmaschinen wer-
den demnach sémtliche Antriebe M eines Kupplungsver-
bands mit der gleichen Beschleunigung gemeinsam auf
Produktionsgeschwindigkeit beschleunigt sowie mit der-
selben negativen Beschleunigung (d.h. Abbremsung)
gemeinsam von Produktionsgeschwindigkeit abge-
bremst.

[0018] Fig. 4 verdeutlicht das Betreiben der zu einem
Kupplungsverband zusammengefasster Antriebe M ei-
ner Rollendruckmaschine stark schematisiert, wobei der
obere und untere Block des Diagramms der Fig. 4 jeweils
den Ruhezustand des Kupplungsverbands darstellen.
Sollen ausgehend vom Ruhezustand des Kupplungsver-
bands gemafd dem oberen Block der Fig. 4 die Antriebe
des Kupplungsverbands auf Produktionsgeschwindig-
keit beschleunigt werden, so erfolgt dies gemaf Fig. 4
derart, dass sdmtliche Antriebe des Falzapparats FA, der
Druckeinheiten DE sowie die Rollenwechsler RW sowie
gegebenenfalls weiterer Baugruppen gemeinsam und
synchron auf Produktionsgeschwindigkeit beschleunigt
werden, wobei hierbei die Beschleunigung des Falzap-
parats ag,, die Beschleunigung der Druckeinheiten ape
sowie Beschleunigung der Rollenwechsler ag,y identisch
sind, ebenso wie die Drehzahlen ngp, Npe und ng,y, der-
selben. GemaR Fig. 4 werden demnach die zu einem
Kupplungsverband zusammengefassten Antriebe M ge-
meinsam und synchron ausgehend vom Ruhezustand
des oberen Blocks der Fig. 4 mit der identischen Be-
schleunigung y auf die identische Produktionsgeschwin-
digkeit x beschleunigt. Weiterhin visualisiert Fig. 4 in der
linken Halfte der vorletzten Zeile die aus der Praxis Ub-
liche Vorgehensweise beim Abbremsen der zu einem
Kupplungsverband zusammengefassten Antriebe aus-
gehend von einer Geschwindigkeit u auf den Ruhezu-
stand des Kupplungsverbands gemafl dem unteren
Block der Fig. 4, wobei hierbei gemaR Fig. 4 samtliche
Antriebe M, die zu einem Kupplungsverband zusammen-
gefasst sind, ausgehend von der Produktionsgeschwin-
digkeit u mit der identischen Beschleunigung v auf den
Ruhezustand abgebremst werden.

[0019] Nach einem ersten Aspekt der hier vorliegen-
den Erfindung wird vorgeschlagen, dass dann, wenn im
Falzapparat FA eine Produktionsstoérung, wie z. B. ein
sogenannter Stopfer, auftritt, der den oder jeden Antrieb
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M des produktionsgestorten Falzapparats FA umfassen-
de Kupplungsverband derart abgebremst wird, dass die
Antriebe dieses Kupplungsverbands mit unterschiedli-
chen Beschleunigungen abgebremst werden. Hierbei
wird der oder jeder Antrieb M des Falzapparats FA mit
einer betragsméafRig groRReren Beschleunigung abge-
bremst als die Antriebe M der anderen Baugruppen des
Kupplungsverbands.

[0020] So visualisiert die rechte Seite der vorletzten
Zeile der Fig. 4, dass bei Auftreten einer Produktionssto-
rung im Falzapparat FA derselbe mit einer unterschied-
lichen Geschwindigkeit sowie Beschleunigung abge-
bremst wird wie die Druckeinheiten DE sowie die Rollen-
wechsler RW. Es liegt demnach im Sinne der hier vor-
liegenden Erfindung, dass dann, wenn im Falzapparat
eine Produktionsstérung auftritt, kein synchrones Ab-
bremsen der zu einem Kupplungsverband zusammen-
gefassten Antriebe M durchzufiihren, sondern vielmehr
dieses synchrone Abbremsen derart aufzuldsen, dass
der oder jeder Antrieb M des produktionsgestérten Fal-
zapparats FA mit einer betragsmaflig grof3eren negati-
ven Beschleunigung abgebremst wird als die Antriebe
der anderen Baugruppen des Kupplungsverbands. Hier-
bei wird der oder jeder Antrieb M des Falzapparats FA
mit einer maximal zulassigen bzw. mdglichen Beschleu-
nigung abgebremst. Die Antriebe der anderen Baugrup-
pen des Kupplungsverbands werden mit einer betrags-
maRig kleineren Beschleunigung derart abgebremst,
dassdie Bedruckstoffbahn B inden anderen Baugruppen
des Kupplungsverbands nicht reif3t bzw. bricht.

[0021] Die Beschleunigung bzw. Verzégerung zum
Abbremsen des produktionsgestérten Falzapparats FA
ist dabei betragsmafig vorzugsweise 2-mal bis 3-mal so
groRR wie die Beschleunigung bzw. Verzégerung zum Ab-
bremsen der anderen Baugruppen des Kupplungsver-
bands. Typischerweise liegt die Beschleunigung zum
Abbremsen des produktionsgestérten Falzapparats FA
bei -2,5 m/s2 und die Beschleunigung zum Abbremsen
der anderen Baugruppen des Kupplungsverbands bei -1
m/s2.

[0022] Im Sinne des ersten Aspekts der hier vorliegen-
den Erfindung wird mit Hilfe des Sensors S2 des Falz-
apparats FA der Produktionsstrom im Falzapparat FA
Uberwacht, wobei dann, wenn im Falzapparat FA auf
Grundlage des vom Sensor S2 bereitgestellten Messsi-
gnals eine Produktionsstorung detektiert wird, dass er-
findungsgemane, nicht synchrone Abbremsen der An-
triebe des entsprechenden Kupplungsverbands erfolgt.
[0023] Weiterhin wird die dem Falzapparat FA vorge-
lagerte Abschlagvorrichtung AS2 aktiviert, sodass si-
chergestellt wird, dass dem produktionsgestérten Falz-
apparat FA kein weiterer Bedruckstoff zugefuhrt wird.
Hierzu wird die Bedruckstoffbahn B durchtrennt und am
Falzapparat FA vorbeigefihrt.

[0024] GemalR Fig. 4 wird bei Auftreten einer Produk-
tionsstorung im Falzapparat FA derselbe mit der Be-
schleunigung s und der Geschwindigkeit r abgebremst,
die Druckeinheiten DE sowie Rollenwechsler RW wer-
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denjedoch mit abweichenden Beschleunigungen j sowie
Geschwindigkeiten i abgebremst. Hierbei gilt:

r<iund|s|> [j|

[0025] Nach einem zweiten Aspekt der hier vorliegen-
den Erfindung erfolgt das nichtsynchrone Abbremsen
der einen Kupplungsverband bildenden Antriebe dann,
wenn in einer Druckeinheit DE eine Produktionsstérung
auftritt.

[0026] In diesem Fall wird dann der den oder jeden
Antrieb der produktionsgestérten Druckeinheit DE um-
fassende Kupplungsverband derart abgebremst, dass
die Antriebe M dieses Kupplungsverbands mit unter-
schiedlichen Beschleunigungen abgebremst werden,
wobei hierbei der oder jeder Antrieb M der produktions-
gestorten Druckeinheit DE mit einer betragsmaRig gro-
Reren Beschleunigung abgebremst wird als die Antriebe
der anderen Baugruppen des Kupplungsverbands.
[0027] Der oder jeder Antrieb M der produktionsge-
storten Druckeinheit DE wird dabei mit einer maximal
zulassigen bzw. mdoglichen Beschleunigung abge-
bremst. Die anderen Baugruppen des Kupplungsver-
bands werden mit einer betragsméRig kleineren Be-
schleunigung derart abgebremst, dass beim Abbremsen
eine Bedruckstoffbahn in diesen Baugruppen des Kupp-
lungsverbands nicht reif3t bzw. bricht.

[0028] Die Produktion in den Druckeinheiten DE wird
mit Hilfe der Sensoren S1 tiberwacht, wobei dann, wenn
auf Basis der Messsignale der Sensoren S1 eine Pro-
duktionsstérung in einer Druckeinheit DE detektiert wird,
einerseits das oben beschriebene nicht synchrone Ab-
bremsen des entsprechenden Kupplungsverbands er-
folgt, weiterhin wird eine der Druckeinheit DE vorgela-
gerte Abschlagvorrichtung AS1 aktiviert, um so zu ver-
hindern, dass weiterer Bedruckstoff in die produktions-
gestorte Druckeinheit DE geférdert wird.

Bezugszeichenliste
[0029]

RW Rollenwechsler

DE Druckeinheit
WE Wendeinheit
FT Falztrichter
FA Falzapparat
DT Druckturm
DW Druckwerk

Fz Formzylinder

Gz Gummizylinder

M Antrieb

S1 Sensor

AS1  Abschlagvorrichtung
RS Ruckwickelsperre
Sz Schneidzylinder
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FMZ  Falzmesserzylinder

FKZ  Falzklappenzylinder

SR Schaufelrad

S2 Sensor

AS2  Abschlagvorrichtung

Patentanspriiche

1. Rollendruckmaschine, mit mindestens einem Rol-

lenwechsler, mindestens einer Druckeinheit, minde-
stens einem Falzaufbau und mindestens einem Fal-
zapparat, wobei dem oder jedem Rollenwechsler,
der oder jeder Druckeinheit, dem oder jedem Falz-
aufbau und dem oder jedem Falzapparat minde-
stens jeweils ein Antrieb zugeordnet ist, wobei die
Antriebe dieser Baugruppen der Rollendruckma-
schine mindestens einen Kupplungsverband bilden,
und wobei die zu einem Kupplungsverband zusam-
mengefassten Antriebe derart gemeinsam betrieben
werden, dass dieselben gemeinsam auf Produkti-
onsgeschwindigkeit beschleunigt, gemeinsam auf
der Produktionsgeschwindigkeit gehalten und ge-
meinsam von der Produktionsgeschwindigkeit ab-
gebremstwerden, dadurch gekennzeichnet, dass
dann, wenn in einem Falzapparat (FA) eine Produk-
tionsstdrung, insbesondere ein Stopfer, auftritt, der
den oder jeden Antrieb (M) des produktionsgestor-
ten Falzapparats (FA) umfassende Kupplungsver-
band derart abgebremst wird, dass die Antriebe (M)
dieses Kupplungsverbands mit unterschiedlichen
Beschleunigungen abgebremst werden.

Rollendruckmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass hierbei der oderjede Antrieb
(M) des Falzapparats (FA) mit einer betragsméRig
groRReren Beschleunigung abgebremst wird als die
Antriebe (M) der anderen Baugruppen (DE, WE,
RW) des Kupplungsverbands.

Rollendruckmaschine nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschleunigung zum
Abbremsen des produktionsgestérten Falzapparats
(FA) betragsmaRig 2-mal bis 3-mal so grof3 wie die
Beschleunigung zum Abbremsen der anderen Bau-
gruppen (DE, WE, RW) des Kupplungsverbands ist.

Rollendruckmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass hierbei der
oder jede Antrieb (M) des Falzapparats (FA) mit ei-
ner maximalen zuldssigen Beschleunigung abge-
bremst wird.

Rollendruckmaschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass hierbei die Antriebe (M) der
anderen Baugruppen (DE, WE, RW) des Kupplungs-
verbands mit einer betragsmafig kleineren Be-
schleunigung derart abgebremst werden, dass beim
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10.

11.

Abbremsen die Bedruckstoffbahn nicht reil3t bzw.
bricht.

Rollendruckmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass dem Falz-
apparat (FA) mindestens ein Sensor (S2) zugeord-
net ist, der den Produktionsstrom im Falzapparat
(FA) Uberwacht.

Rollendruckmaschine Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der oder jeder dem Falzappa-
rat (FA) zugeordnete Sensor (S2) redundant ausge-
legt ist.

Rollendruckmaschine Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der oder jeder dem Falzap-
parat (FA) zugeordnete Sensor (S2) als elektroopti-
scher Sensor oder als Reflektionsinterferenzsystem
oder als Laserinterferenzsystem oder als Ultraschall
Sender- und Empfangereinheit ausgebildet ist.

Rollendruckmaschine nach einem der Anspriche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass bei einer
Produktionssttrung weiterhin eine dem Falzapparat
(FA) vorgelagerte Abschlagvorrichtung (AS2) akti-
viert wird.

Rollendruckmaschine, mit mindestens einem Rol-
lenwechsler, mindestens einer Druckeinheit, minde-
stens einem Falzaufbau und mindestens einem Fal-
zapparat, wobei dem oder jedem Rollenwechsler,
der oder jeder Druckeinheit, dem oder jedem Falz-
aufbau und dem oder jedem Falzapparat minde-
stens jeweils ein Antrieb zugeordnet ist, wobei die
Antriebe dieser Baugruppen der Rollendruckma-
schine mindestens einen Kupplungsverband bilden,
und wobei die zu einem Kupplungsverband zusam-
mengruppierten Antriebe derart gemeinsam betrie-
benwerden, dass dieselben gemeinsam auf Produk-
tionsgeschwindigkeit beschleunigt, gemeinsam auf
der Produktionsgeschwindigkeit gehalten und ge-
meinsam von der Produktionsgeschwindigkeit ab-
gebremstwerden, dadurch gekennzeichnet, dass
dann, wenn in einer Druckeinheit (DE) eine Produk-
tionsstdrung auftritt, der den oder jeden Antrieb (M)
der produktionsgestdrten Druckeinheit (DE) umfas-
sende Kupplungsverband derart abgebremst wird,
dass die Antriebe (M) dieses Kupplungsverbands
mit unterschiedlichen Beschleunigungen abge-
bremst werden.

Rollendruckmaschine nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass hierbeider oder jede Antrieb
(M) der Druckeinheit (DE) mit einer betragsméfig
gréReren Beschleunigung abgebremst wird als die
Antriebe (M) deranderen Baugruppen (RW, WE, FA)
des Kupplungsverbands.
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Rollendruckmaschine nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschleunigung zum
Abbremsen der produktionsgestérten Druckeinheit
(DE) betragsmé&Rig 2-mal bis 3-mal so grof3 wie die
Beschleunigung zum Abbremsen der anderen Bau-
gruppen (RW, WE, FA) des Kupplungsverbands ist.

Rollendruckmaschine nach einem der Anspriiche 10
oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass hierbei
der oder jede Antrieb (M) der Druckeinheit (DE) mit
einer maximalen zuldssigen Beschleunigung abge-
bremst wird.

Rollendruckmaschine nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass hierbei die Antriebe (M) der
anderen Baugruppen (RW, WE, FA) des Kupplungs-
verbands mit einer betragsmafig kleineren Be-
schleunigung derart abgebremst werden, dass eine
Bedruckstoffbahn nicht reif3t bzw. bricht.

Rollendruckmaschine nach einem der Anspriiche 10
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Druck-
einheit (DE) mindestens ein Sensor (S1) zugeordnet
ist, der die Produktion in der Druckeinheit (DE) Uiber-
wacht.

Rollendruckmaschine Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der oder jeder der Druckeinheit
(DE) zugeordnete Sensor (S2) redundant ausgelegt
ist.

Rollendruckmaschine Anspruch 15 oder 16, da-
durch gekennzeichnet, dass der oder jeder der
Druckeinheit (DE) zugeordnete Sensor (S2) als elek-
trooptischer Sensor oder als Reflektionsinterferenz-
system oder als Laserinterferenzsystem oder als Ul-
traschall Sender- und Empféangereinheit ausgebildet
ist.

Rollendruckmaschine nach einem der Anspriiche 10
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass bei einer
Produktionsstérung weiterhin eine der Druckeinheit
(DE) vorgelagerte Abschlagvorrichtung (AS1) akti-
viert wird.
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