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Beschreibung

Die Erindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum registergerechten Positionieren von
Druckformhiilsen nach dem Oberbegriff von Anspruch 1
und 12.

Bekannt ist es (DE 41 40 768 A1), mit Hilfe von
formschliissigen oder optischen Registereinrichtungen
- beispielsweise in Aussparungen der Druckformhiilse
registerhaltig eingreifende Registerstifte des Druck-
formzylinders bzw. in Ubereinstimmung zu bringende
Markierungen auf Druckformhulse und Druckformzylin-
der - die Registerhaltigkeit der durch ein Druckgaspol-
ster gegenilber dem Druckzylinder eine Verschiebung
ermdglichend freisetzbaren Druckformhlilse herzustel-
len.

Das registergerechte Ausrichten mehrerer Druck-
formhlsen beim jeweiligen Aufstecken auf die Druckzy-
linder ist relativ kompliziert und erfordert viel Sorgfalt
durch das Bedienungspersonal.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum registergerechten
Positionieren von Druckformhiilsen gemaB Oberan-
spruch 1 und 12 zu schaffen, die ohne besondere
Anforderungen an das Bedienungspersonal eine
schnelle Registerhaltigkeit insbesondere mehrerer auf
verschiedene Druckzylinder aufgesteckier Druckform-
hilsen gewéhrleisten.

Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale von Anspruch 1 verfahrensgemaB und von
Anspruch 12 vorrichtungsgeman geldst.

Durch das Aufstecken der Druckformhdilse auf den
Druckzylinder in beliebiger Lage ohne auf die Register-
haltigkeit gerichtete Sorgfaltpflicht des Bedienungsper-
sonals ist dieser Vorgang in kurzer Zeit realisierbar.

Die nachfolgende von menschlichen Einflissen
freie automatische Einstellung der registergerechten
Positionen der Druckformhiilsen erméglicht - auch unter
Beriicksichtigung von den Druckvorgang beeinflussen-
den EinfluBfaktoren - eine exakie Registerhaltigkeit in
kurzer Zeit. Beispielsweise werden fur die MeBfahrt zur
Bestimmung der Positionen der aufgesteckten Druck-
formhiilsen und deren anschlieBenden registergerech-
ten Positionierung nur zwei Antriebsumdrehungen
benétigt.

Die Unteranspriiche enthalten weitere vorteilhafte
Ausgestaltungen der Erfindung.

Die Erfindung wird nachfolgend an einem Ausfih-
rungsbeispiel naher erldutert. Die zugehérige Zeich-
nung zeigt:

eine Vorrichtung zum registergerechten Positionie-
ren von mehreren Druckformhiilsen auf den Druckzylin-
dern verschiedener Druckwerke einer
Rotationsdruckmaschine.

Zwei sowohl flr einen direkten als auch indirekten
Druck konzipierbare Druckwerke 1; 2 sind jeweils mit
einem eine Druckformhilse 3; 4 tragenden Druckzylin-
der 5; 6 ausgestattet.

Die elastisch aufweitbaren Druckformhulsen 3; 4
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werden stirnseitig auf die Druckzylinder 5; 6 mittels
eines auf deren Umfang erzeugbaren Druckgaspolsters
aufgeschoben und nach dem Erreichen eines vorzugs-
weise pneumatisch aus dem jeweiligen Druckzylinder 3;
4 auf der gegentberliegenden Seite ausfahrbaren PaB-
anschlages mit dem Abschalten des Druckgaspolsters
durch ReibschluB auf dem Druckzylinder festgesetzt.

Das Druckgas wird jeweils durch bekannte, nicht
dargestellte, u. a. auch Wegeventile umfassende Ver-
sorgungseinrichtungen zugefiihrt und durch eine Axial-
bohrung 7; 8 des Zapfens 9; 10 in den Druckzylinder 5;
6 eingeleitet, aus dem es Uber Umfangsdéffnungen aus-
tritt.

Die Druckformhiilsen 3; 4 besitzen jeweils eine, bei-
spielsweise als optisch registrierbare PaBmarke ausge-
fuhrte Positionsmarkierung 11; 12, die flr einen
gestellfesten Sensor 13; 14 erkennbar ist.

Ebenfalls jeweils im Bereich der aufgesteckien
Druckformhiilse 3; 4 befindet sich eine mit einem auf
letztere aufsetzbaren Sauger 15; 16 ausgestattete
pneumatische Haltevorrichtung 17; 18.

Sowohl die Haltevorrichtungen 17; 18 als auch die
Sensoren 13; 14 kénnen flr eine bessere Zuganglich-
keit beim Wechsel der Druckformhiilsen 3; 4
abschwenk- bzw. verstellbar am Gestell befestigt sein.

Die Druckzylinder 5; 6 werden von einem Antrieb
19 Uber eine gemeinsame Antriebswelle 20 angetrie-
ben, mit der ein Incrementalgeber 21 verbunden ist, der
aus einer auf der Antriebswelle 20 sitzenden, mit opti-
schen Markierungen versehenen Teilscheibe 22 und
einem gestellfesten opto-elekirischen Sensor 23
besteht.

Sowohl die Impulse | des Incrementalgebers 21 als
auch die von den Positionsmarkierungen 11; 12 der
Druckformhiilsen 3; 4 verursachten Impulse I1M; IM' der
Sensoren 13; 14 werden einem Rechner 24 zugeleitet,
der mit einer Steuereinheit 25 gekoppelt ist, die den
Antrieb 19 steuert, die Haltevorrichtungen 17; 18 in
Funktion setzt sowie die Betatigung einer mit dem
Antrieb 19 verbundenen und einer jeweils auf den Zap-
fen 9; 10 der Druckzylinder sitzenden Bremse 26; 27; 28
bewirkt.

Nach der Bestlickung der Druckzylinder 5; 6 mit
den Druckformhilsen 3; 4 erfolgt durch den Antrieb 19
eine MeBfahrt von einer Umdrehung im Schleichgang
zur Ermittlung der Positionen der in beliebiger Lage auf-
gesteckten Druckformhiilsen 3; 4. Aus den Impulsen
IM; IM' der Sensoren 13; 14 und den Impulsen Ip des
Incrementalgebers 21 ermittelt der Rechner die jewei-
lige Winkelabweichung a ; o’ der Druckformhdisen 3; 4,
die in einer nachfolgenden zweiten Antriebsumdrehung
mit der kieinsten Winkelabweichung o' beginnend und
mit zunehmender GréBe bei der groBten Winkelabwei-
chung o endend in Folge korrigiert werden, indem
jeweils der Sauger 16 bzw. 15 der Haltevorrichtungen
18 bzw. 17 auf die Druckformhilse 4 bzw. 3 diese fixie-
rend aufsetzt. Letztere wird durch die Erzeugung des
Druckgaspolsters vom Druckzylinder 6 bzw. 5 gelést,
der darauf um die Winkelabweichung o’ bzw. o verdreht
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wird. Nach dem Abschalten des Druckgaspolsters setzt
sich die Druckformhiilse 4 bzw. 3 in der registergerech-
ten Position auf dem Druckzylinder 6 bzw. 5 fest und
wird von der Haltevorrichtung 18 bzw. 17 wieder freige-
geben.

Zur Vermeidung von Antriebsspiel sind sowohl bei
der MeBfahrt als auch beim Verstellen des Registers die
Bremsen 26; 27; 28 angebremst, d. h. mit reduzierter
Bremskraft im Einsatz.

Da sich die Bahnlangen zwischen den Druckwer-
ken 1; 2 in Abhéangigkeit der Produktionsvarianten
andern, werden diese berlcksichtigende Korrektur-
werte KP in den Rechner eingegeben.

Gleiches ist auch fur die Bahnlangen beeinflus-
sende VerarbeitungsgréBen, wie z. B. Dehnung oder
Schrumpfung der Warenbahn, Abléseverhalten vom
Ubertragungszylindern, zutreffend, die ebenfalls als
Korrekturwerte KV in den Rechner eingegeben werden.
Diese Korrekturwerte KP; KV sowie der bei der MeB-
fahrt mit ermittelte Nachlauf des Antriebes werden vom
Rechner 24 zusatzlich in die jeweils zu korrigierende
Winkelabweichung o ; o’ eingerechnet.

In Abhéangigkeit davon, ob es sich bei den Druck-
werken 1; 2 um einen indirekten oder direkten Druck
handelt, kann der mit dem als Formzylinder fungieren-
den Druckzylinder 5; 6, zusammenarbeitende mittlere
Zylinder 29; 30 ein Ubertragungszylinder oder ein
Gegendruckzylinder und der nachfolgende &auBere
Zylinder 31; 32 ein Gegendruckzylinder oder ein weite-
rer Formzylinder sein.

Um sicherzustellen, daB der Verstellbereich von
nicht dargestellten Registereinrichtungen fir den Fort-
druck, wie z. B. Registerwalzen oder Verstellgetriebe far
die Druckzylinder 5; 6, nach der registergerechten Posi-
tionierung der Druckformhlsen 3; 4 auf den Druckzylin-
dern 5; 6, noch ausreicht, ist es zweckméBig, diese
Registereinrichtungen vor der Bestiickung der Druckzy-
linder 5; 6 mit Druckformhilsen 3; 4 auf die Mitte ihres
Verstellbereiches einzustellen ohne ihre von der Mitte
ihres Verstellbereiches abweichenden Stellungen bei
der Bestlckung der Druckzylinder 5; 6 mit Druckform-
hilsen 3; 4 gesondert zu erfassen und entsprechend
bei der Korrektur aller Winkelabweichungen o ; o
zusatzlich zu beriicksichtigen, wozu insbesondere im
letzteren Fall dem Rechner die daftr erforderlichen
Informationen zugeleitet werden missen.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum registergerechten Positionieren von

Druckformhiilsen auf Druckzylindern von Rotati-
onsdruckmaschinen mit jeweils einem zum Ver-

schieben der elastisch aufweitbaren
Druckformhiilse auf dem Druckformzylinder
erzeugbaren Druckgaspolster, gekennzeichnet

dadurch, daB die Positionen der auf den Druckzy-
lindern (5; 6) durch ReibschluB festsitzenden
Druckformhiilsen (3; 4) ermittelt und dann letztere
jeweils einzeln festgehalten und durch das akti-
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vierte Druckgas polster vom jeweiligen Druckzylin-
der (6 bzw. 5) freigesetzt werden, nachfolgend
letzterer gegentber der Druckformhiilse (4 bzw. 3)
um deren Winkelabweichung (o' bzw. o) gegentber
der zu realisierenden registergerechten Position
verdreht und anschlieBend die Druckformhiilse (4
bzw. 3) wieder freigegeben sowie durch Abschalten
des Druckgaspolsters gegentiber dem Druckzylin-
der (6 bzw. 5) festgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
dadurch, daB bei einer MeBfahrt des Antriebes (19)
der Druckzylinder (5; 6) die Positionen der auf den
Druckzylindern (5; 6) festsitzenden, mit jeweils
einer Positionsmarkierung (11; 12) ausgestatteten
Druckformhiilsen (3; 4) von je einem die Positions-
markierung (11; 12) erkennenden Sensor (13; 14)
als Impulse (IM; IM") einem Rechner (24) signali-
siert werden, der an Hand ihm ebenfalls zugeleite-
ter Impulse (Ip) eines mit dem Antrieb (19) in
Verbindung stehenden Incrementalgebers (21) die
Winkelabweichungen (a; ') der Druckformhilsen
(3; 4) gegeniber ihren registergerechten Position
ermittelt und Uber eine Steuereinheit (25) den
Antrieb (19) der Druckzylinder (5; 6) und Haltevor-
richtungen (17; 18) fur die Druckformhilsen (3; 4)
sowie letzteren Druckgasbeaufschlagung derart
steuert, daB die Druckformhiilsen (4; 3) einzeln in
Folge jeweils durch ein Druckgaspolster vom
Druckzylinder (6; 5) gelést und von der Haltevor-
richtung (18; 17) in ihrer Lage fixiert werden, darauf
der Druckzylinder (6; 5) um die Winkelabweichung
(o; o) verdreht und anschlieBend die Druckform-
hilse (4; 3) durch Abschalten des Druckgaspol-
sters auf dem Druckzylinder (6; 5) in der
registergerechten Position festgesetzt und von der
Haltevorrichtung (18; 17) freigegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
dadurch, daB die Druckformhdlsen (3; 4) vor der
MeBfahrt des Antriebes (19) seitlich auf den Druck-
zylindern (5; 6) ausgerichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, gekennzeichnet
dadurch, daB die Druckformhiilsen (4; 3) begin-
nend bei der Druckformhiilse (4) mit der kleinsten
Winkelabweichung (a) in der Reihenfolge gréBer
werdender Winkelabweichungen (a) innerhalb
einer Umdrehung des Antriebes (19) registerge-
recht positioniert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, gekennzeichnet
dadurch, daB der Nachlauf des Antriebes (19) - vor-
zugsweise im Rahmen der MeBfahrt ermittelt und
vom Rechner (24) als Korrekturwert in die zu egali-
sierenden Winkelabweichungen («; ') eingerech-
net wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, gekennzeichnet
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dadurch, daB unterschiedliche Bahnlangen zwi-
schen den Druckzylindern (5; 6) von Produktions-
varianten vom Rechner (24) jeweils als
Korrekturwert (KP) in die jeweilige zu egalisierende
Winkelabweichung (a; o) eingerechnet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, gekennzeichnet
dadurch, daB die Bahnlangen zwischen den Druck-
zylindern (5; 6) beeinflussende Verarbeitungskenn-
gréBen, insbesondere der Warenbahn und der
Druckfarbe, vom Rechner (24) jeweils als Korrek-
turwert (KV) in die jeweilige zu realisierende Win-
kelabweichung (a; o) eingerechnet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, gekennzeichnet
dadurch, daB die Druckzylinder (5; 6) wahrend der
MeBfahrt und des Positioniervorganges antriebs-
spielverhindernd angebremst sind.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 8, gekennzeichnet
dadurch, daB die MefBfahrt und der Positioniervor-
gang im Schleichgang des Antriebes (19) - vor-
zugsweise bei 1 U/min - erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 9, gekennzeichnet
dadurch, daB Registereinrichtungen fir den Fort-
druck vor der Bestlickung der Druckzylinder (5; 6)
mit den Druckformhdlsen (3; 4) auf die Mitte ihres
Verstellbereiches gefahren werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 9, gekennzeichnet
dadurch, daB die von Registereinrichtungen fur den
Fortdruck von der Mitte ihres Verstellbereiches
abweichenden Stellungen bei der Bestlickung der
Druckzylinder (5; 6) mit Druckformhulsen (3; 4)
erfaft und bei der Korrektur aller Winkelabweichun-
gen (a; o) zusatzlich bertcksichtigt werden.

Vorrichtung zum registergerechten Positionieren
von Druckformhulsen auf Druckzylindern von Rota-
tionsdruckmaschinen mit Mitteln zur Erzeugung
eines die Verschiebung der elastisch aufweitbaren,
mit jeweils einer Positionsmarkierung ausgestatte-
ten Druckformhilsen ermdéglichenden Druckgas-
polsters, gekennzeichnet dadurch, daB die
Vorrichtung MeBmittel fur die Winkelabweichungen
(o; ') der Druckformhilsen (3; 4) gegendber ihren
registergerechten Positionen und einen die Druck-
zylinder (5; 6) jeweils um die Winkelabweichungen
(a; o) verdrehenden Antrieb (19) besitzt und
jeweils fur die durch das Druckgaspolster freige-
setzte Druckformhiilse (3; 4) mit einer wahrend der
Verdrehung des Druckzylinders (5; 6) wirksamen
Haltevorrichtung (17; 18) ausgestattet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, gekennzeichnet
dadurch, daB im Bereich der auf den Druckzylin-
dern (5; 6) angeordneten Druckformhiilsen (3; 4)
jeweils auBer der Haltevorrichtung (17; 18) ein Sen-
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

sor (13; 14) die Positionsmarkierung (11; 12)
erkennbar angeordnet ist, mit dem Antrieb (19) der
Druckzylinder (5; 6) ein Incrementalgeber (21) ver-
bunden ist und letzterer sowie die Sensoren (13;
14) an einem die Winkelabweichung (a; o) der
Druckformhiilsen (3; 4) gegentiber ihren registerge-
rechten Positionen ermittelnden Rechner (24)
angeschlossen sind, der mit einer Steuereinheit
(25) gekoppelt ist, die mit dem Antrieb (19) die Kor-
rektur der jeweiligen Winkelabweichung (o; o)
steuernd, den Haltevorrichtungen (17; 18) die Fixie-
rung der jeweils zugehérigen Druckformhiilsen (3;
4) wahrend der Korrektur bewirkend und den Mit-
teln zur Erzeugung der Druckgaspolster letztere
dafir jeweils aktivierend in Verbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 12 und 13, gekenn-
zeichnet dadurch, daB die Steuereinheit (25) mit
jeweils gesondert an den Druckzylindern (5; 6) und
deren Antrieb (19) angeordneten Bremsen (26; 27;
28) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 und 13, gekenn-
zeichnet dadurch, daB3 der Rechner (24) Bahnlan-
genanderungen zwischen den Druckzylindern (5;
6) infolge unterschiedlicher Produktionsvarianten
und VerarbeitungskenngréBen berlcksichtigende
Korrekturwerte (KP; KV) als EingangsgréBen
besitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 12 bis 15, gekennzeich-
net dadurch, daB die Haltevorrichtungen (17; 18)
jeweils mit mindestens einem auf die jeweilige
Druckformhtise (3; 4) aufsetzbaren Sauger (15;
16) ausgerUstet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12 bis 16, gekennzeich-
net dadurch, daB der Incrementalgeber (21) aus
einer auf einer Antriebswelle (20) befestigten, mit
optischen Markierungen versehenden Teilscheibe
(22) und einem gestellfesten opto- elekirischen
Sensor (23) besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 12 bis 17, gekennzeich-
net dadurch, daB die Druckzylinder (5; 6) fur die
Druckformhiilsen (3; 4) einen seitlichen PaBan-
schlag besitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 18, gekennzeichnet
dadurch, daB der PaBanschlag wegsteuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, gekennzeichnet
dadurch, daB der PaBanschlag aus dem jeweiligen
Druckzylinder (5; 6) vorzugsweise pneumatisch
ausfahrbar ist.

Claims

1.

Process for the true-to-register positioning of print-



7 EP 0 664 214 B1 8

ing forme sleeves on printing cylinders of rotary
printing machines each with a compressed gas
cushion producible on the printing forme cylinder
for displacing the elastically expandable printing
forme sleeve, characterised in that the positions of
the printing forme sleeves (3; 4) located by a friction
fit on the printing cylinders (5, 6) are determined,
and the sleeves are then respectively held individu-
ally and released by the activated compressed gas
cushion from the respective printing cylinder (6 or
5), subsequently the latter is rotated with respect to
the printing forme sleeve (4 or 3) by the amount of
the latter's angular deviation (o' or &) with respect
to the true-to-register position to be achieved, and
the printing forme sleeve (4 or 3) is subsequently
released again and fixed in place with respect to the
printing cylinder (6 or 5) by disconnecting the com-
pressed gas cushion.

Process according to claim 1, characterised in that
during a measuring run of the drive (19) of the print-
ing cylinders (5; 6) the positions of the printing
forme sleeves (3; 4), fixed on the printing cylinders
(5; 6) and respectively provided with a position
mark (11; 12), are each signalled by a sensor (13;
14) recognising the position mark (11; 12) as
pulses (ly; Iy) to a computer (24), which with
pulses (l9) likewise supplied to it from an increment
transmitter (21) in connection with the drive (19)
determines the angular deviations (a; a') of the
printing forme sleeves (3; 4) with respect to their
true-to-register position and by means of a control
unit (25) controls the drive (19) of unit (25) controls
the drive (19) of the printing forme cylinders (5; 6)
and holding devices (17; 18) for the printing forme
sleeves (3; 4), as well as the application of the com-
pressed gas to the latter, in such a way that the
printing forme sleeves (4; 3) are individually
released in succession by means of a compressed
gas cushion from the printing forme cylinder (6; 5)
and fixed in their position by the holding device (18;
17), whereupon the printing cylinder (6; 5) rotates
by the amount of the angular deviation («'; «) and
the printing forme sleeve (4; 3) is subsequently
fixed in the true-to-register position by switching off
the compressed gas cushion on the printing forme
cylinder (6; 5) and is released by the holding device
(18; 17).

Process according to claim 1, characterised in that
the printing forme sleeves (3; 4) are aligned laterally
on the printing cylinders (5; 6) before the measuring
run of the drive (19).

Process according to claims 1 to 3, characterised in
that the printing forme sleeves (3; 4), beginning with
the printing forme sleeve (4) with the smallest angu-
lar deviation (o), are positioned true-to-register in
order of increasing angular deviation (a) within one
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10.

11.

12

rotation of the drive (19).

Process according to claims 1 to 4, characterised in
that the run-on of the drive (19) - preferably within
the framework of the measuring run - is determined
and included by the computer (24) as a correction
value in the angular deviations (; a') to be equal-
ised.

Process according to claims 1 to 5, characterised in
that different web lengths between the printing cyl-
inders (5; 6) of production variants are respectively
included by the computer (34) as correction values
(KP) in the angular deviations (a; o) to be equal-
ised.

Process according to claims 1 to 6, characterised in
that processing parameters influencing the web
lengths between the printing cylinders (5; 6), in par-
ticular of the web type and of the printing ink, are
included by the computer (24) respectively as a cor-
rection value (KV) in the respective angular devia-
tions (a, a') to be achieved.

Process according to claims 1 to 7, characterised in
that the printing cylinders (5; 6) are braked during
the measuring run and the positioning process so
as to reduce drive clearance.

Process according to claims 1 to 8, characterised in
that the measuring run and the positioning process
are carried out in the creep mode of the drive (19),
preferably at 1 rev/min.

Process according to claims 1 to 9, characterised in
that register devices for the production run are
driven to the middle of their adjustment range
before equipping the printing cylinders (5; 6) with
the printing forme sleeves (3; 4).

Process according to claims 1 to 9, characterised in
that, on providing the printing cylinders (5; 6) with
printing forme sleeves (3; 4), the positions of regis-
ter devices for the final print run deviation from the
centre of their adjustment range are determined
and additionally taken into account on correcting all

Device for the true-to-register positioning of printing
forme sleeves on printing cylinders of rotary printing
machines with means for producing a compressed
gas cushion enabling the displacement of the elas-
tically expandable printing forme sleeves, provided
respectively with a position mark, characterised in
that the device has measuring means for the angu-
lar deviations (a; a') of the printing forme sleeves
(3; 4) with respect to their true-to-register positions
and a drive (19) rotating the printing cylinders (5; 6)
respectively by the angular deviations (c; ') and is
provided with a holding device (17; 18) effective
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during the rotation of the printing cylinder (5; 6) for
the respective printing forme sleeve (3; 4) released
by the compressed gas cushion.

Device according to claim 12, characterised in that
in the region of the printing forme sleeves (3; 4)
arranged on the printing cylinders (5; 6) apart from
the holding device (17; 18) in each case a sensor
(13; 14) is arranged to recognise the position marks
(11; 12), an increment transmitter (21) is connected
to the drive (19) of the printing cylinder (5; 6) and
the increment transmitter (21), together with the
sensors (13; 14), is connected to a computer (24)
determining the angular deviations (o; ') of the
printing forme sleeves (3; 4) with respect to their
true-to-register positions, the computer being cou-
pled to a control unit (25), which is in connection
with the drive (19) so as to control the correction of
the respective angular deviations (a; '), with the
holding devices (17; 18) so as to effect the fixing of
the respectively corresponding printing forme
sleeves (3; 4) during the correction and with the
means for producing the compressed gas cushion
so as to activate them.

Device according to claims 12 and 13, character-
ised in that the control unit (25) is connected to
brakes (26; 27; 28) arranged separately on the
printing cylinders (5; 6) and on their drive (19).

Device according to claims 12 and 13, character-
ised in that as input values the computer (24) has
web length alterations between the printing cylin-
ders (5; 6) as a result of correction values (KP; KV)
taking into account different production variants
and processing parameters.

Device according to claims 12 to 15, characterised
in that the holding devices (17; 18) are each pro-
vided with at least one suction means (15; 16)
applicable to the respective printing forme sleeve
(3; 4).

Device according to claims 12 to 16, characterised
in that the increment transmitter (21) consists of a
dividing disc (22), secured on a drive shaft (20) and
provided with optical markings, and a frame-fixed
opto-electrical sensor (23).

Device according to claims 12 to 17, characterised
in that the printing cylinders (5; 6) have a lateral fit-
ting stop for the printing forme sleeves (3; 4).

Device according to claim 18, characterised in that
the fitting stop can be moved away.

Device according to claim 19, characterised in that
the fitting stop is preferably pneumatically movable
out of the respective printing cylinder (5; 6).
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Revendications

Procédé pour le montage en regisire de clichés
d'impression tubulaires sur les cylindres d'impres-
sion de machines a imprimer rotatives, a I'aide d'un
coussin de gaz comprimé que I'on peut produire
selon les besoins, servant a déplacer sur le cylindre
porte-clichés le cliché d'impression tubulaire étira-
ble de maniére élastique, caractérisé en ce que I'on
détermine les positions des clichés d'impression (3,
4), qui sont calés par friction sur les cylindres
d'impression (5, 6), puis chaque cliché d'impression
est maintenu individuellement, puis libéré du cylin-
dre dimpression (6), respectivement (5), par
actionnement du coussin de gaz comprimé, ensuite
le cylindre d'impression est tourné par rapport au
cliché dimpression tubulaire (4), respectivement
(3), de leur écart angulaire (o), respectivement («),
par rapport a la position en registre a réaliser, et
subséquemment le cliché dimpression tubulaire
(4), respectivement (3), est libéré a nouveau, et mis
a sa place par rapport au cylindre d'impression (6),
respectivement (5), aprés la suppression du cous-
sin de gaz comprimé.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que, par mesurage par le dispositif de commande
(19) des cylindres d'impression (5, 6), on transmet
a un ordinateur (24), en tant que signaux (1M, IM ),
les positions des clichés d'impression tubulaires (3,
4), qui sont calés sur les cylindres d'impression (5,
6) et munis respectivement de repérages de posi-
tion (11, 12), au moyen d'un capteur (13, 14) capa-
ble d'interpréter les repérages de position (11, 12),
cet ordinateur pilotant ainsi, en s'appuyant égale-
ment sur l'impulsion (lp) qui lui est fournie par un
mécanisme d'avance (21) relié au dispositif de
commande (19), les écarts angulaires («, a') des
clichés d'impression tubulaires (3, 4) déterminés
par rapport a leur position en registre, et pilotant, a
l'aide d'une unité de commande (25), le dispositif
de commande (19) des cylindres d'impression (5,
6) et les dispositifs d'arrét (17, 18) pour les clichés
d'impression tubulaires (3, 4), aussi bien que l'injec-
tion pour ces derniers de gaz comprimé, et caracté-
risé en ce que les clichés d'impression tubulaires
(4, 3) sont détachés individuellement en succes-
sion respectivement du cylindre d'impression (6, 5)
au moyen du coussin de gaz comprimé et fixés en
place par le dispositif d'arrét (18, 17), la-dessus le
cylindre dimpression (6, 5) est tourné de l'écart
angulaire (o', ), et subséquemment le cliché
d'impression tubulaire (4, 3) est calé en position en
registre sur le cylindre d'impression (6, 5), suite a la
suppression du coussin de gaz comprimé, et libéré
du dispositif d'arrét (18, 17).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les clichés d'impression tubulaires (3, 4) sont
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orientés latéralement sur les cylindres d'impression
(5, 6) avant le mesurage par le dispositif de com-
mande (19).

Procédé selon les revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que les clichés d'impression tubulaires (4, 3)
sont montés en registre en commengant avec le cli-
ché d'impression tubulaire (4) ayant le plus faible
écart angulaire (o), par ordre d'écarts angulaires
croissants, au cours d'un tour du dispositif de com-
mande (19).

Dispositif selon les revendications 1 & 4, caractérisé
en ce qu'on inclut dans I'ordinateur l'inertie du dis-
positif de commande (19) - de préférence détectée
dans le cadre du mesurage, et en tant que valeur
de correction dans I'égalisation des écarts angulai-
res (a, o).

Dispositif selon les revendications 1 & 5, caractérisé
en ce que les longueurs de bande entre les cylin-
dres d'impression (5, 6) qui différent selon les
variantes de production, sont incluses par l'ordina-
teur (24) a chaque fois en tant que valeur de correc-
tion (KP) dans I'égalisation des écarts angulaires
respectifs (o, o).

Procédé selon les revendications 1 a 6, caractérisé
en ce que les grandeurs de traitement influant sur
les longueurs de bande entre les cylindres
d'impression (5, 6), en particulier la feuille continue
et I'encre d'impression, sont incluses par 'ordina-
teur (24) a chaque fois en tant que valeur de correc-
tion (KV) dans la réalisation des écarts angulaires
respectifs (o, o).

Procédé selon les revendications 1 & 7, caractérisé
en ce que les cylindres d'impression (5, 6) sont frei-
nés durant le mesurage et I'opération de montage
en registre, de maniére & empécher que l'actionne-
ment ne prenne du jeu.

Procédé selon les revendications 1 a 8, caractérisé
en ce que la mesure et l'opération de montage en
registre sont effectuées dans I'avance lente du dis-
positif de commande (19), de préférence a un tour
par minute.

Procédé selon les revendications 1 & 9, caractérisé
en ce que l'on fera fonctionner les dispositifs de
registre, servant a l'impression du tirage, au milieu
de leur domaine de réglage, avant de rapporter les
clichés d'impression tubulaires (3, 4) sur les cylin-
dres d'impression (5, 6).

Procédé selon les revendications 1 a4 9, caractérisé
en ce que les positions des dispositifs de registre
servant a limpression du tirage s'écartant du milieu
de leur domaine de réglage quand on rapporte les
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clichés d'impression tubulaires (3, 4) sur les cylin-
dres d'impression (5, 6) sont recensés et eux aussi
pris en compte quand on corrige tous les écarts
angulaires (a, ).

Dispositif pour le montage en registre de clichés
d'impression tubulaire sur les cylindres d'impres-
sion de machines a imprimer rotatives, comportant
des moyens pour produire un coussin de gaz com-
primé permettant de déplacer des clichés d'impres-
sion tubulaire, qui sont étirables de maniére
élastique et munis chacun de repérages de posi-
tion, caractérisé en ce que ce dispositif posséde
des moyens servant & mesurer les écarts angulai-
res (o, o') des clichés d'impression tubulaires (3, 4)
par rapport a leur position en registre, ainsi qu'un
dispositif de commande (19) faisant tourner les
cylindres d'impression (5, 6) respectivement des
écarts angulaires (o, o), et est muni respective-
ment pour le cliché dimpression tubulaire (3, 4),
libéré en cas de besoin au moyen du coussin de
gaz comprimé, d'un dispositif d'arrét (17, 18) agis-
sant pendant qu'on fait tourner le cylindre d'impres-
sion (5, 6).

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce qu'on a placé au voisinage du cliché d'impres-
sion tubulaire (3, 4) placé sur le cylindre d'impres-
sion (5, 6) respectivement a I'extérieur du dispositif
darrét (17, 18), un capteur pouvant interpréter le
repérage de position (11, 12), un mécanisme
d'avance (21) étant relié au dispositif de commande
(19) du cylindre d'impression (5, 6), et le méca-
nisme d'avance ainsi que les capteurs (13, 14)
étant connectés a un ordinateur (24) qui détermine
les écarts angulaires (a, ') des clichés d'impres-
sion tubulaires (3, 4) par rapport a leur position en
registre, cet ordinateur étant couplé a une unité de
commande (25), qui est connectée au dispositif de
commande (19) pilotant la correction des écarts
angulaires respectifs (a, o), aux dispositifs d'arrét
(17, 18) effectuant le calage de chaque cliché
d'impression tubulaire associé (3, 4) pendant la cor-
rection, et aux moyens de production des coussins
de gaz comprimé servant a actionner ces derniers
a chaque fois qu'on en a besoin.

Dispositif selon les revendications 12 et 13, carac-
térisé en ce que l'unité de commande (25) est con-
nectée aux freins respectifs (26, 27, 28) associés
individuellement aux cylindres d'impression (5, 6)
et a leur dispositif de commande (19).

Dispositif selon les revendications 12 et 13, carac-
térisé en ce que l'ordinateur (24) dispose, parmi les
grandeurs qu'on y introduit, de valeurs de correc-
tions (KP, KV) qui prennent en compte les modifi-
cations des longueurs de bande entre les cylindres
d'impression (5, 6) par suite de diverses variantes
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de production et grandeurs de traitement.

Dispositif selon les revendications 12 & 15, caracté-
risé en ce que les dispositifs d'arrét (17, 18) sont
munis respectivement d'au moins un aspirateur
(15, 16) que I'on peut mettre sur le cliché d'impres-
sion tubulaire (3, 4) respectif.

Dispositif selon les revendications 12 & 16, caracté-
risé en ce que le mécanisme d'avance (21) consiste
en un plateau diviseur (22), calé sur un arbre
moteur (20) et muni de repérages optiques, et en
un capteur (23) optoélectrique fixé au chassis.

Dispositif selon les revendications 12 & 17, caracté-
risé en ce que les cylindres d'impression (5, 6) pos-
sédent une butée d'ajustement latérale pour les
clichés d'impression tubulaires (3, 4).

Dispositif selon la revendication 18, caractérisé en
ce que la butée d'ajustement peut étre retirée.

Dispositif selon la revendication 19, caractérisé en
ce que la butée d'ajustement est amovible, de pré-
férence de maniere pneumatique, par rapport au
cylindre d'impression (5, 6) respectif.
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