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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Antrei-
ben eines Aggregates einer Rotationsdruckmaschine
entsprechend dem Oberbegriff des Anspruches 1.
[0002] Die nachveröffentlichte EP 06 92 377 A2 zeigt
ein Verfahren zum Antreiben von rotierenden Baugrup-
pen einer Druckmaschine, wobei für jeden Antrieb einer
Baugruppe ein Toleranzbereich ihrer Rotationswinkella-
ge überwacht wird.
[0003] Die EP 05 67 741 A1 offenbart ein Verfahren
zum Antreiben von rotierenden Bauteilen oder Baugrup-
pen, wobei für jeden ausgewählten elektromotorischen
Antrieb ausgewählter Baugruppen ein Momentan-Tole-
ranzbereich ihrer Rotationswinkellage vorgegeben wird
und die Baugruppen mit einem drehzahl- und drehwin-
kelregelbaren Antrieb ausgerüstet sind. Dabei werden
fortlaufend ein Momentan-Istwert der Rotationswinkel-
lagen und ein Momentan-Sollwert der Rotationswinkel-
lagen eines jeden ausgewählten Antriebes miteinander
verglichen.
[0004] Die DE 43 22 744 A1 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Antreiben eines Aggregates, wobei jeder an-
treibbaren rotierenden Baugruppe ein separater rotati-
onswinkel-lagegeregelter Motor zugeordnet ist und wo-
bei eine Rechnereinheit vorgesehen ist, die die Rotati-
onswinkellage von ausgewählten Baugruppen oder Mo-
toren vergleicht.
[0005] Durch die DE-AS 19 60 565 sind austausch-
bare Falzapparate für Rollenrotationsdruckmaschinen
bekanntgeworden, deren rotierende Bauteile, wie Per-
forierwalzen, Punktur-, Schneid- und Falzmesserzylin-
der, Längsfalzzylinder oder Falzwalzen sowie Schau-
feLrad und Bandauslage über eine Längswelle, eine
Querwelle sowie jeweils Stehwellen und Zahnrad-An-
triebszüge angetrieben sind.
[0006] Nachteilig dabei ist, daß derartige Antriebszü-
ge eine VieLzahL von Zahnrädern, Antriebswellen und
dgL. aufweisen, welche nicht nur fertigungs- und mon-
tageaufwendig sind, sondern auch die in den einzelnen
Zylindern, TrommeLn oder Funktionsgruppen des Fal-
zapparates entstehenden Schwingungen auf andere, z.
B. gleichartige Bauteile mittels Antriebselementen, z. B.
Zahnrädern, übertragen. Dies kann zu übertragungs-
bzw. übergabefehlern bei Falzprodukten führen, was
wiederum sogenannte "Papierstopfer" insbesondere in
den Bandleitsystemen und somit einen Ausfall des Fal-
zapparates zur Folge haben kann.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Antreiben eines Aggregates einer Rota-
tionsdruckmaschine zu schaffen.
[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruches 1 gelöst.
[0009] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, daß eine gegenseitige ne-
gative Beeinflussung der einzelnen angetriebenen ro-
tierenden Bauteile bzw. Baugruppen eines Druckwer-
kes oder Falzapparates, wie Zylinder, Trommeln, Wal-

zen und dgl. infolge Schwingungsübertragung vermin-
dert ist und dadurch bisher hervorgerufene Ausfälle des
Falzapparates vermieden werden. Eine aufwendige
Fertigung, Montage und Wartung der Antriebselemente
der Antriebszüge sowie Ölverteilungsanlagen entfällt.
Weiterhin können Auswirkungen von Defekten, die bis-
her den Antriebsräderzug betrafen, nicht weiter übertra-
gen werden. Die Einzelantriebe können schnell ausge-
tauscht werden.
[0010] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist an-
hand eines Falzapparates in der Zeichnung dargestellt
und wird im folgenden näher beschrieben.
[0011] Es zeigen

Fig. 1 die Seitenansicht eines Falzapparates mit Ein-
zelantrieb der rotierenden Bauteile;

Fig. 2 einen Prinzipschaltplan für die elektrischen
Einzelantriebe nach Fig. 1;

Fig. 3 einen Prinzipschaltplan für die elektrischen
Einzelantriebe nach Fig. 1 in einer zweiten
Ausführungsvariante.

[0012] Ein Falzapparat weist in einer zweiten oder
oberen Ebene einen ersten Falztrichter 1 auf, in wel-
chem eine erste Papierbahn 2 einen ersten Längsfalz
erhält. In einer ersten oder unteren Ebene sind zwei
Paar Perforiervalzen 3, 4 sowie 6, 7 mit jeweils elektri-
schen antreibbaren Motoren 8, 9 sowie 11, 12 angeord-
net. Jeder Motor 8, 9; 11, 12 ist formschlüssig jeweils
mit einer Perforierwalze 3, 4; 6, 7 verbunden, z. B. durch
Anflanschen. Die Papierbahn 2 wird nachfolgend zwi-
schen einem mit Motor 14 versehenen Messerzylinder
13 sowie einem mit Motor 17 versehenem Schneidnu-
ten- und Falzmesserzylinder 16 in nicht näher darge-
stellte ignaturen geschnitten, die ggf. auf dem Schneid-
nutenund Falzmesserzylinder 16 gesammelt und nach-
folgend mittels eines mit Motor 19 versehenem Falz-
klappenzylinders 18 quergefalzt und einem mit Motor 22
versehenem weiteren Querfalzzylinder 21 übergeben
werden. Der Querfalzzylinder 21 dient wahlweise ent-
weder zum Einbringen eines zweiten Querfalzes in das
Falzprodukt oder als Transportzylinder. Das Falzpro-
dukt wird nachfolgend über ein Bandleitsystem 23 einer
mit Motor 26 versehenen zweiten Längsfalzvorrichtung
24 zugeführt, in welcher das Falzprodukt Längsgefatzt
und mittels eines darunterliegenden mit Motor 28 ver-
sehenen Schaufelrades 27 aufgefangen und einem
Auslegeband 29 zugeführt wird. Es ist auch möglich,
das Falzprodukt mittels des Bandleitsystemes 23 durch
die Längsfalzvorrichtung 24 ungefalzt hindurchzuför-
dern und mittels einer mit einem Motor 31 versehenen
Zugwalze 30 einem mit Motor 33 versehenen Schaufel-
rad 32 zuzuführen, welche das Falzprodukt auf einem
Auslegeband 29 auslegt. Weiterhin ist es mit dem Fal-
zapparat (Fig. 1) möglich, an den Schneidnuten- und
Falzmesserzylinder 16 einen zweiten mit Motor 36 ver-
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sehenen Falzklappenzylinder 34 anzuordnen, mittels
welchem die Signaturen über ein Bandleitsystem 37 ei-
ner weiteren mit Motor 39 versehenen zweiten Längs-
falzvorrichtung 38 zugeführt werden. In dieser Längs-
falzvorrichtung 38 wird das Falzprodukt längsgefalzt
und mittels eines darunterliegenden mit Motor 42 ver-
sehenen Schaufelrades 41 aufgefangen und einem
Auslegeband 43 zugeführt. Somit kann der zu den
längsfalzeinrichtungen 24; 38 führende Produktstrom
halbiert werden. Weiterhin ist es möglich, in der oberen
Ebene einen zweiten Falztrichter 44 anzuordnen, mit-
tels welchem eine zweite Papierbahn 46 längsgefalzt
und einem der beiden genannten Produktwegen zur
längsfalzvorrichtung 24 oder 38 zugeführt wird, wäh-
rend die andere Papierbahn 2 zu einer neben dem Mes-
serzylinder 13 befindlichen Abschnittskassette geführt
wird. Die Abschnittskassette besteht aus zwei Quer-
schneidzylinder 47, 48, welche mit Motoren 49, 51 ver-
sehen sind, einem Bandleitsystem 52 sowie einem
Schaufelrad 53, ebenfalls mit einem Motor 54 versehen
und einem Auslegeband 56. Alle vorgenannten Motoren
8, 9, 11, 12, 14, 17, 19, 22, 26, 31, 33, 36, 39, 42, 49,
51, 54, (weiter bezeichnet M8, M9, M11 bis Mn) sind
jeweils formschlüssig mit den antreibbaren rotierenden
Bauteilen 3, 4, 6, 7, 13, 16, 18, 21, 24, 27, 30, 32, 34,
38, 41, 47, 48, 53 (weiter bezeichnet B3, B4, B6 bis Bn)
verbunden, z. B. durch Anflanschen oder auch mittels
Zahnriemenantrieb. Antriebe für nichtgenannte Zug-
waLzen, für die Auslegebänder 29, 43, 56 sowie für die
Bandleitsysteme 23, 37 können ebenfalls mit Einzelan-
trieben versehen sein, die hier jedoch nicht genannt
sind. Die antreibbaren rotierenden Bauteile B3, B4, B6
bis Bn sind in Seitengestellen 57; 58 gelagert, wovon
das Seitengestell 58 nur mit einem kleinen Ausschnitt
gezeigt ist. Die rotierenden Bauteile B3, B4, B6 bis Bn
können auch in Moduln angeordnet sein, die entspre-
chend den produktionstechnischen Erfordernissen zu-
sammengefügt sind. Eine derartige Bauweise eines Fal-
zapparates ist in der DE 36 26 287 C2 beschrieben.
[0013] Jedes der oder nur ausgewählte rotierende
Bauteile bzw. Baugruppen B3, B4,
B6 bis Bn ist formschlüssig jeweils mit einem Lagegeber
L3, L4, L6 bis Ln verbunden. Der Lagegeber z. B. kann
als Drehimpulsgeber mit Referenzmarke ausgeführt
sein und auch an der rotierenden Bauteil-Motoreinheit
B3, M8; B4, M9; B6, M11 bis Bn, Mn formschlüssig an-
geordnet sein. Sowohl jeder Motor M8, M9, M11 bis Mn
als auch jeder Lagegeber L3, L4, L6 bis Ln einer rotie-
renden Baueinheit B3, B4, B6 bis Bn ist elektrisch mit
einem Antriebsregler A8, A9, A11 bis An mit integrierter
Lageerfassung verbunden. Alle Antriebsregler A8, A9,
A11 bis An sind zwecks Datenaustausch zur Synchro-
nisation über einen gemeinsamen Datenbus 59 verbun-
den (Fig. 2), dessen Eingang mit den elektrischen Ein-
richtungen des MaschinenLeitstandes in Verbindung
steht.
[0014] Entsprechend dem erfindungsgemäßen Ver-
fahren wird für jeden ausgewählten elektromotorischen

Antrieb M8; M9; M11 bis Mn jeder Baugruppe B3: B4;
B6; bis Bn ein Momentan-Toleranzbereich der Rot-ati-
onswinkcllage vorgegeben. Dabei wird ausgewählten
Antrieben M8; M9; M11 bis Mn ein homentan-Istwert der
Rotationswinkellagen mit dem Momentan-Sollwert der
Rotationswinkellagen eines jeden ausgewählten Antrie-
bes M8; M9; M11 bis Mn, z. B. mittels einer Referenz-
marke miteinander verglichen. Beim über- und Unter-
schreiten des jeweils vorgegebenen Momentan-Tole-
ranzbereiches der Rotationswinkellagen von zumindest
einem der ausgewählen Antriebe M8; M9; M11 bis Mn
wird eine Sicherheitseinrichtung zur Verhinderung der
weiteren Zufuhr von Material zu den Aggregaten, z. B.
Druckwerk oder Falzapparat, eine an sich bekannte
Kappvorrichtung 63 für den Papierstrang aktiviert. Eine
derartige Sicherheitseinrichtung können z. B. gegenein-
ander wirkende Schneidmesser sein, welche die die in
den Falzapparat bzw. Druckwerk einlaufenden Papier-
bahnen 2; 46
oder Stränge kappt. Gleichzeitig hierzu wird ein syn-
chroner Schnellstopp für ausgewählte rotierende Bau-
gruppen B3; B4; B6 bis Bn eingeleitet. Synchroner
Schnellstopp heißt, daß die ausgewählten einzelnen
Baugruppen B3; B4; B6 bis Bn zumindest bis zum Stopp
sämtlicher Antriebe M8; M9; M11 bis Mn synchronisiert
bleiben.
[0015] Vorteilhafterweise können die Momentan-Ist-
und Sollwerte der Rotationswinkellagen jeder ausge-
wählten Baugruppe B3; B4; B6 bis Bn im Tolereranzbe-
reich in der Rechnereinheit 61 fortlaufend gespeichert
und auch extrapoliert werden. Sollte die Extrapolation
der Momentan-Istwerte der Rotationswinkellagen zu-
mindest nur einer der ausgewählten Baugruppe B3; B4;
B6 bis Bn ein Verlassen des Toleranzbereiches erwar-
ten lasser, wird von einer Computereinheit 61 ein elek-
tronisches Signal erzeugt und an eine elektrische Steu-
ereinheit abgegeben. Von ihr wird z. B. ein optisches
und/oder akustisches Warnsignal oder andere Steuer-
befehle ausgegeben. Es kann aber auch ein oben be-
schriebener Schnellstopp erfolgen. Die SchneLLstopp-
einteitung umfaßt neben der Sicherheitseinrichtung z.
B. zum Kappen des Papierbahnstranges auch ein Ab-
stellen des Falzmessers der Längsfalzvorrichtung 24;
38 sowie ein Wegschwenken von am Schaufelrad 33;
53 angebrachten Leiteinrichtungen, so daβ Schäden
am Falzapparat vermieden werden. Dazu kann vor oder
hinter den Perforierwalzen 3, 4; 6, 7 eine z. B. aus der
DE 39 29 227 A1 bekannte Kappeinrichtung 63 für Pa-
pierstränge angeordnet sein.
[0016] Beim Abstellen der Falzmesser der Längsfalz-
vorrichtung werden die Falzprodukte ohne einen zwei-
ten Längsfalz zu erhalten, durch die Längsfalzvorrich-
tung gefördert.
[0017] Schlieβlich ist durch die DE 42 42 885 A1 eine
verschwenkbare Leiteinrichtung an einem Schaufelrad
bekannt.
[0018] Nach einer zweiten Ausführungsvariante ist je-
der Motor M8, M9, M11 bis Mn einer rotierenden Bau-
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gruppe B3, B4, B6 bis Bn elektrisch mit einem Lei-
stungsteil N8, N9, N11 bis Nn verbunden. Sowohl die
Leistungsteile N8, N9, N11 bis Nn als auch die Lagege-
ber L3, L4, L6 bis Ln einer rotierenden Baugruppe B3,
B4, B6 bis Bn sind elektrisch mit einer Rechnereinheit
61, z. B. einem Verbund von einem oder mehreren Si-
gnalprozessoren zur Erkennung der Stellung, d. h. der
Rotationswinkellage der Rotationsteile verbunden. Je-
des Leistungsteil N8, N9, N11 bis Nn kann für DC jeweils
aus Thyristoren und für AC aus IGBT's bestehen.

Teileliste

[0019]

1 Falztrichter, erster
2 Papierbahn, erste
3 Perforierwalze
4 Perforierwalze
5 -
6 Perforierwalze
7 Perforierwalze
8 Motor (3)
9 Motor (4)
10 -
11 Motor (6)
12 Motor (7)
13 Messerzylinder
14 Motor (13)
15 -
16 Schneidnuten- und FalzmesserzyLinder
17 Motor (16)
18 Falzklappenzylinder
19 Motor (18)
20 -
21 Querfalzzylinder
22 Motor (21)
23 Bandleitsystem
24 Längsfalzvorrichtung
25 -
26 Motor (24)
27 Schaufelrad (24)
28 Motor (27)
29 Auslegeband (27)
30 Zugwalze
31 Motor (29)
32 Schaufelrad
33 Motor (32)
34 Falzklappenzylinder
35 -
36 Motor (34)
37 Bandleitsystem
38 Längsfalzvorrichtung
39 Motor (38)
40 -
41 Schaufelrad
42 Motor (41)
43 Auslegeband (41)

44 Falztrichter, zweiter
45 -
46 Papierbahn, zweite
47 Querschneidzylinder
48 Querschneidzylinder
49 Motor (47)
50 -
51 Motor (48)
52 Bandleitsystem
53 Schaufelrad
54 Motor (53)
55 -
56 Auslegeband
57 Seitengestell
58 Seitengestell
59 Datenbus (A8 bis An)
60 -
61 Rechnereinheit
62 Eingang (59)
63 Kappvorrichtung
A8 bis An Antriebsregler
B3 bis Bn rotierendes Bauteil, Baugruppe
L3 bis Ln Lagegeber
M8 bis Mn Motor, elektromotorischer Antrieb
N8 bis Nn Leistungsteil
M3, M8 rotierende Bauteil-Motoreinheit (3, 8)

Patentansprüche

1. Verfahren zum Antreiben von rotierenden Bauteilen
oder Baugruppen (B3; B4; B6 bis Bn) von Aggrega-
ten einer Rotationsdruckmaschine, wobei für jeden
ausgewählten elektromotorischen Antrieb (M8; M9;
M11 bis Mn) ausgewählter Baugruppen (B3; B4; B6
bis Bn) ein Momentan-Toleranzbereich ihrer Rota-
tionswinkellage vorgegeben wird, wobei die ausge-
wählten Baugruppen (B3; B4; B6 bis Bn) mit einem
drehzahl- und drehwinkelregelbaren Antrieb (M8;
M9; M11 bis Mn) ausgerüstet sind, wobei fortlau-
fend ein Momentan-Istwert der Rotationswinkella-
gen mit einem Momentan-Sollwert Rotationswin-
kellagen eines jeden ausgewählten Antriebes (M8;
M9; M11 bis Mn) miteinander verglichen werden,
wobei beim Überschreiten des vorgegebenen Mo-
mentan-Toleranzbereiches der Rotationswinkella-
ge von zumindest einem der ausgewählten Antrie-
be (M8; M9; M11 bis Mn) von einer Rechnereinheit
(61) ein Signal erzeugt und ausgegeben wird, da-
durch gekennzeichnet, daß das Signal eine Si-
cherheitseinrichtung (63) z. B. eine an sich bekann-
te Vorrichtung (63) zum Kappen eines einlaufenden
Papierbahnstranges (2; 46) aktiviert und daß ein
synchroner Schnellstop für die ausgewählten rotie-
renden Baugruppen (B3; B4; B6 bis Bn) eingeleitet
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, daß die Synchronisation der einzelnen
Baugruppen (B3; B4; B6 bis Bn) untereinander
beim Einleiten eines Schnellstopps zumindest bis
zum Stopp sämtlicher Antriebe (M8; M9; M11 bis
Mn) aufrechterhalten bleibt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Toleranzbereich der momenta-
nen Rotationswinkellagen jeder Baugruppe (B3;
B4; B6 bis Bn) so dimensioniert ist, daß kein Ma-
schinenschaden eintreten kann.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Ist- und Sollwerte der momenta-
nen Rotationswinkellagen jeder Baugruppe (B3;
B4; B6 bis Bn) im Toleränzbereich fortlaufend ge-
speichert und extrapoliert werden, daß vor dem
Verlassen des Toleranzbereiches zumindest ein
Warnsignal ausgegeben wird.

5. Antrieb zur Durchführung des Verfahrens nach obi-
gen Ansprüchen für rotierende Bauteile oder Bau-
gruppen (B3, B4, B6 bis Bn) einer Rotationsdruck-
maschine, wobei jeder antreibbaren rotierenden
Baugruppe (B3, B4, B6 bis Bn) ein separater rota-
tionswinkel-lagegeregelter Motor (M8, M9, M11 bis
Mn) zugeordnet ist, daß eine Rotationswinkellage
von ausgewählten Baugruppen (B3, B4, B6 bis Bn)
oder Motoren (M8, M9, M11 bis Mn) vergleichende
Rechnereinheit (61) vorgesehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, daß eine in Abhängigkeit einer Ab-
weichung der Rotationswinkellagen der ausge-
wählten Baugruppen (B3, B4, B6 bis Bn) oder Mo-
toren (M8, M9, M11 bis Mn) angesteuerte Sicher-
heitseinrichtung angeordnet ist.

6. Antrieb nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daß der jeweilige Motor (M8, M9, M11 bis Mn)
mit dem entsprechenden antreibbaren rotierenden
Bauteil oder der Baugruppe (B3, B4, B6 bis Bn)
formschlüssig verbunden ist.

7. Antrieb nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daß jeder rotierenden Bauteil-Motoreinheit
(B3, M8; B4, M9; B6, M11 bis Bn, Mn) ein Rotati-
onswinkel-Lagegeber (L3, L4, L6 bis Ln) zugeord-
net ist.

8. Antrieb nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daß jedem Motor (M8, M9, M11 bis Mn) ein An-
triebsregler (A8, A9, A11 bis An) zugeordnet ist.

9. Antrieb nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daß alle Antriebsregler (A8, A9, A11 bis An)
über einen Datenbus (59) miteinander verbunden
sind.

10. Antrieb nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-

net, daß jedem Motor (M8, M9, M11 bis Mn) ein Lei-
stungsteil (N8, N9, N11 bis Nn) zugeordnet ist.

11. Antrieb nach den Ansprüchen 7 und 10, dadurch
gekennzeichnet, daß jeder Rotationswinkel-Lage-
geber (L3, L4, L6 bis Ln) und jedes Leistungsteil
(N8, N9, N11 bis Nn) mit einer Rechnereinheit (61)
verbunden ist.

12. Antrieb nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daß die Sicherheitseinrichtung eine Vorrich-
tung (63) zum Kappen eines Papierstranges (2; 46)
enthält.

13. Antrieb nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daß die Sicherheitseinrichtung einen Schnell-
stopp auslösend angeordnet ist.

Claims

1. Method of driving rotating components or sub-as-
semblies (B3; B4; B6 to Bn) of units of a rotary print-
ing press, wherein for each selected electric-motor
drive (M8; M9; M11 to Mn) of selected sub-assem-
blies (B3; B4; B6 to Bn) an instantaneous tolerance
range is preset for its angular position in rotation,
wherein the selected sub-assemblies (B3; B4; B6
to Bn) are fitted with a drive (M8; M9; M11 to Mn)
whose speed of rotation and angle of rotation can
be controlled, wherein an instantaneous actual val-
ue of the angular positions in rotation of each se-
lected drive (M8; M9; M11 to Mn) is continuously
compared with an instantaneous desired value for
its the angular position in rotation, wherein, if the
preset instantaneous tolerance range for the angu-
lar position in rotation is exceeded by at least one
of the selected drives (M8; M9; M11 to Mn), a signal
is generated by a computer unit (61) and is emitted,
characterised in that the signal activates a safety
arrangement (63), e.g. an arrangement which is
known per se for severing an incoming ribbon of
webs of paper (2; 46), and in that a synchronised
fast stop of the selected rotating sub-assemblies
(B3; B4; B6 to Bn) is initiated.

2. Method according to claim 1, characterised in that
the synchronisation with one another of the individ-
ual sub-assemblies (B3; B4; B6 to Bn) is maintained
when a fast stop is initiated at least until all the
drives (M8; M9; M11 to Mn) have stopped.

3. Method according to claim 1, characterised in that
the tolerance range for the instantaneous angular
positions in rotation of each sub-assembly (B3; B4;
B6 to Bn) is of a size such that no damage can occur
to the press.
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4. Method according to claim 1, characterised in that
the actual and desired values for the instantaneous
angular positions in rotation of each sub-assembly
(B3; B4; B6 to Bn) within the tolerance range are
continuously stored and extrapolated and in that at
least a warning signal is emitted before there is an
excursion outside the tolerance range.

5. Drive for carrying out the method according to the
above claims for rotating components or sub-as-
semblies (B3; B4; B6 to Bn) of a rotary printing
press, wherein each drivable rotating sub-assembly
(B3; B4; B6 to Bn) has assigned to it a separate mo-
tor (M8; M9; M11 to Mn) whose angular position in
rotation is controlled, in that a computer unit (61)
which compares angular positions in rotation of se-
lected sub-assemblies (B3; B4; B6 to Bn) or motors
(M8; M9; M11 to Mn) is provided, characterised in
that a safety arrangement which is actuated as a
function of an deviation by the angular positions in
rotation of the selected sub-assemblies (B3; B4; B6
to Bn) or motors (M8; M9; M11 to Mn) is arranged.

6. Drive according to claim 5, characterised in that
the particular motor (M8; M9; M11 to Mn) is connect-
ed to the corresponding drivable rotating compo-
nent or sub-assembly (B3; B4; B6 to Bn) by positive
interengagement.

7. Drive according to claim 5, characterised in that a
sensor of angular position in rotation (L3, L4, L6 to
Ln) is assigned to each rotating component/motor
unit (B3, M8; B4, M9; B6, M11 to Bn, Mn).

8. Drive according to claim 5, characterised in that a
drive controller (A8; A9, A11 to An) is assigned to
each motor (M8, M9, M11 to Mn).

9. Drive according to claim 8, characterised in that
all the drive controllers (A8; A9; A11 to An) are con-
nected together via a data bus (59).

10. Drive according to claim 5, characterised in that a
power section (N8; N9; N11 to Nn) is assigned to
each motor (M8; M9; M11 to Mn).

11. Drive according to claims 7 and 10, characterised
in that each sensor of angular position in rotation
(L3, L4, L6 to Ln) and each power section (N8, N9,
N11 to Nn) is connected to a computer unit (61).

12. Drive according to claim 5, characterised in that
the safety arrangement includes a device (63) for
severing a ribbon of paper (2; 46).

13. Drive according to claim 5, characterised in that
the safety arrangement is arranged to trigger a fast
stop.

Revendications

1. Procédé d'actionnement de parties de construction
ou de groupes de construction rotatifs (B3 ; B4 ; B6
à Bn), de groupes d'une machine à imprimer rota-
tive, sachant que, pour chaque entraînement à mo-
teur électrique (M8 ; M9 ; M11 à Mn) sélectionné,
de groupes de construction (B3 ; B4 ; B6 à Bn) sé-
lectionnés, une plage de tolérance momentanée,
concernant sa position angulaire en rotation, est
prédéterminée, sachant que les groupes de cons-
truction (B3 ; B4 ; B6 à Bn) sélectionnés sont équi-
pés d'un dispositif d'entraînement (M8 ; M9 ; M11 à
Mn) à capacité de réglage de la vitesse de rotation
et de l'angle de rotation, sachant que, en continu,
une valeur réelle momentanée, des positions angu-
laires en rotation, est comparée à une valeur de
consigne momentanée des positions angulaires en
rotation de chaque dispositif d'entraînement (M8 ;
M9 ; M11 à Mn) sélectionné, sachant que, en cas
de dépassement de la plage de tolérance momen-
tanée prédéterminée, de la position angulaire en ro-
tation, d'au moins l'un des dispositifs d'entraîne-
ment (M8 ; M9 ; M11 à Mn) sélectionné, un signal
est produit et émis par une unité de calcul (61), ca-
ractérisé en ce que le signal active un dispositif de
sécurité (63), par exemple un dispositif (63) connu
en soi, pour le découpage d'un tronçon de bande
de papier (2 ; 46) entrant, et en ce qu'un arrêt ra-
pide synchrone, pour les groupes de construction
(B3 ; B4 ; B6 à Bn) sélectionnés, est induit.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la synchronisation des différents groupes
de construction (B3 ; B4 ; B6 à Bn) entre eux, lors
du lancement d'un arrêt rapide, est conservée au
moins jusqu'à l'arrêt de l'ensemble des dispositifs
d'entraînement (M8 ; M9 ; M11 à Mn).

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la plage de tolérance des positions angulai-
res en rotation momentanées de chaque groupe de
construction (B3 ; B4 ; B6 à Bn) est dimensionnée
de manière à ce qu'aucun dégât ne puisse se faire
sur la machine.

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les valeurs réelles et de consigne des posi-
tions angulaires en rotation de chaque groupe de
construction (B3; B4 ; B6 à Bn), dans la plage de
tolérance, sont mémorisées de façon continue et
extrapolées, de manière qu'au moins un signal
d'avertissement soit émis, avant de quitter la plage
de tolérance.

5. Dispositif d'entraînement pour la mise en oeuvre du
procédé selon les revendications ci-dessus, pour
des parties de construction ou des groupes de
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construction (B3, B4, B6 à Bn) rotatifs, d'une ma-
chine à imprimer rotative, à chaque groupe de cons-
truction (B3, B4, B6 à Bn), susceptible d'être entraî-
né, étant associé un moteur à régulation de position
angulaire en rotation (M8, M9, M11 à Mn) séparé,
en ce qu'une unité de calcul (61), comparant une
position angulaire en rotation de groupes de cons-
truction (B3, B4, B6 à Bn) ou de moteurs (M8, M9,
M11 à Mn) sélectionnés, est prévue, caractérisé en
ce qu'un dispositif de sécurité, commandé en fonc-
tion de l'écart des positions angulaires en rotation
des groupes de construction (B3 ; B4 ; B6 à Bn) ou
des moteurs (M8, M9, M11 à Mn) sélectionnés, est
prévu.

6. Dispositif d'entraînement selon la revendication 4,
caractérisé en ce que le moteur (M8, M9, M11 à
Mn) respectif est relié, par une liaison par ajuste-
ment de forme, à la partie de construction ou au
groupe de construction (B3, B4, B6 à Bn) rotatif (ro-
tative), correspondant(e), susceptible d'être entraî-
né(e).

7. Dispositif d'entraînement selon la revendication 5,
caractérisé en ce qu'à chaque unité de moteur de
partie de construction (B3, M8 ; B4, M9 ; B6, M11 à
Bn, Mn) est associé un capteur de position angulai-
re en rotation (L3, L4, L6 à Ln).

8. Dispositif d'entraînement selon la revendication 5,
caractérisé en ce qu'à chaque moteur (M8, M9,
M11 à Mn) est associé un régulateur d'entraîne-
ment (A8, A9, A11 à An).

9. Dispositif d'entraînement selon la revendication 8,
caractérisé en ce que tous les régulateurs d'en-
traînement (A8, A9, A11 à An) sont reliés ensemble
par un bus de données (59).

10. Dispositif d'entraînement selon la revendication 5,
caractérisé en ce qu'à chaque moteur (M8, M9,
M11 à Mn) est associée une partie de puissance
(N8, N9, N11 à Nn).

11. Dispositif d'entraînement selon les revendications
7 et 10, caractérisé en ce que chaque capteur de
position angulaire en rotation (L3, L4, L6 à Ln) et
chaque partie de puissance (N8, N9, N11 à Nn) est
relié(e) à une unité de calcul (61).

12. Dispositif d'entraînement selon la revendication 5,
caractérisé en ce que le dispositif de sécurité con-
tient un dispositif (63) pour le découpage d'un tron-
çon de papier (2 ; 46).

13. Dispositif d'entraînement selon la revendication 5,
caractérisé en ce que le dispositif de sécurité est
disposé de façon à déclencher un arrêt rapide.
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