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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steu-
ern einer Verarbeitungsmaschine fiir Bogenmaterial mit
wenigstens einem Druck- oder Lackwerk nach dem
Oberbegriff der unabhangigen Anspriiche 1 und 2.
[0002] Eine Verarbeitungsmaschine dieser Art ist ge-
maRk EP 0 812 683 A1 mit einem steuerbaren Direktan-
trieb fir einen einzeln antreibbaren Zylinder bekannt.
Vom zumindest fur den Transport des Bogenmaterials
vorgesehenen Raderzug einer Bogenoffsetdruckma-
schine entkoppelt ist ein Plattenzylinder oder ein Gum-
mituchzylinder zumindest eines Druckwerkes mittels
Einzelantrieb in vorgebbarer Weise direkt antreibbar.
Durch die einzeln und unabhangig von tibrigen Zylindern
direkt antreibbaren Plattenzylinder werden neben druck-
technischen Korrekturmdglichkeiten auch weitere Vor-
gange, wie Plattenwechsel oder Reinigen von Zylindern,
realisiert.

[0003] Aus US-A 5,983,793 (siehe auch EP 0 834 398
A1) ist eine antreibbare Bogendruckmaschine bekannt,
bei welcher die Zylinder und Trommeln (fir den Bogen-
transport und der jeweilige Gummituchzylinder) sowie
die Platten-/Formzylinder Uber einen Raderzug mit steu-
erbarem Hauptantrieb antreibbar sind. Den Plat-
ten-/Formzylindern sind jeweils Schaltkupplungen sowie
ein einzeln steuerbarer Antrieb zugeordnet. Die Antriebe
sind als Hilfsantriebe nur bei gedffneten Kupplungen zu-
schaltbar und treiben den Plattenzylinder im Druckbe-
trieb nicht an. Die Walzen der Farb- und/oder Feucht-
werke sind von den jeweils einen eigenen Antrieb auf-
weisenden Platten-/Formzylindern antreibbar.

[0004] In einer Steuerung sind Programme zum An-
treiben der Platten-/Formzylinder bei gelésten Schalt-
kupplungen sowie den damit in Verbindung stehenden
Farb- /Feuchtwerken zum Voreinfarben oder Vorfeuch-
ten abgelegt. Weiterhin sind in der Steuerung Program-
me zum Antreiben der Ubrigen Zylinder und Trommeln
Uber den Hauptantrieb bei gelésten Schaltkupplungen
zum Waschen wenigstens eines der Zylinder und Trom-
meln abgelegt.

[0005] GemalR DE 4223583 A1 ist eine Druckmaschi-
ne sowie ein Verfahren zum Antreiben dieser beim Plat-
tenwechsel bekannt. Die Druckmaschine umfasst meh-
rere, durch einen durchgehenden Raderzug von einem
Hauptantrieb antreibbare Plattenzylinder. Zum Drehver-
bringen aus einer druckpositionsmagigen Winkelzuord-
nungin die Plattenwechselposition und aus dieser zuriick
werden die Plattenzylinder vom durchgehenden Réader-
zug ab- und angekuppelt.

[0006] In dem Dokument DE 101 29 555 A1 ist ein
Verfahren zur ein Dublieren vermindernden Steuerung
einer Druckmaschine beschrieben. Vor dem Bedrucken
eines ersten der Bogen in einem Druckwerk werden
samtliche Druckwerke in Druck-an Position geschaltet.
[0007] Aus US-A 5,964,157 sind ein Verfahren sowie
eine Druckmaschine bekannt, wonach wenigstens ei-
nem Teil eines Druckwerks der Druckmaschine eine
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Waschvorrichtung zugeordnet ist und die Druckmaschi-
ne eine Steuerung umfasst. Wahrend des Maschinen-
laufs wird der auftretende Farbverbrauch im Druckwerk
nach mindestens einer KenngrofRe der Farbdosierung
bestimmt und aus diesem bestimmten Farbverbrauch
wird die Haufigkeit und/oder die Art des Waschvorgan-
ges bestimmt.

[0008] Gemal US 2004/0074409 A1 ist eine Lackier-
vorrichtung fiir eine Rotationsdruckmaschine mit einem
Druckzylinder, einem Gummituchzylinder und einem
Plattenzylinder mitwenigstens einem Farbwerk bekannt.
Am Plattenzylinder sind umfangsseitig Plattenspannvor-
richtungen angeordnet, um einen biegbaren Schichtkor-
per zu fixieren. Der Schichtkdrper umfasst eine Trager-
schicht sowie wenigstens eine auf der Tragerschicht auf-
bauend angeordnete Gummituchdeckschicht, wobei le-
diglich die Tragerschicht mittels der Plattenspannvorrich-
tungen fixiert wird.

[0009] DerErfindung liegtdie Aufgabe zu Grunde, Ver-
fahren der eingangs genannten Art mit einer Reinigungs-
vorrichtung zu schaffen, wobei eine deutliche Rustzeit-
verringerung durch Uberlagerung von Riistvorgangen in
Verbindung mit einem Plattenwechsel erreicht werden
soll.

[0010] Geldst wird diese Aufgabenstellung durch die
Ausbildungsmerkmale der Patentanspriiche 1 und 2.
[0011] Weiterbildungen ergeben sich aus den abhan-
gigen Anspriichen.

[0012] Ein Vorteil des Verfahrens zum Steuern einer
Verarbeitungsmaschine mit wenigstens einem direktan-
getriebenen Zylinder besteht darin, dass eine deutliche
Rustzeitverkirzung durch die gesteuerte, gleichzeitige
Kombination von bisher einzeln bzw. sequentiell durch-
gefiihrten Arbeitsablaufen an einer Verarbeitungsma-
schine realisiert wird.

[0013] Ein Vorteil ist darin begriindet, dass vorzugs-
weise vor dem Wechsel der Druckformen auf dem Plat-
tenzylinder die Farbwerkswalzen und die jeweilige
Druckform mittels einer an sich bekannten Farbwerks-
wascheinrichtung gereinigt werden. Im Ergebnis wird
stets eine gereinigte Druckform vom Plattenzylinder mit-
tels der Druckformwechsel-Einrichtung entfernt, eine
neue Druckform kann wieder dem Plattenzylinder zuge-
fuhrtwerden und das mégliche Verschmutzen der Druck-
formwechsel-Einrichtung bzw. kontaktierter Teile durch
eine nicht bzw. unzureichend gereinigte Druckform wird
vermieden.

[0014] Alternativ ist es moglich, dass eine erste, noch
eingefarbte (abgedruckte) Druckform Uber die Druck-
formwechsel-Einrichtung gegen eine zweite Druckform
auf dem Plattenzylinder ausgewechselt wird. Hierbei ist
jedoch - wie bereits erwahnt- mit Verschmutzungen an
der Druckformwechsel-Einrichtung zu rechnen.

[0015] Weiterhin ist es mdglich von einer eingefarbten
Druckform die Druckfarbe zu entfernen bzw. splrbar zu
reduzieren, indem die Druckform auf dem Plattenzylinder
mitdem Gummituch auf dem Gummituchzylinder in Kon-
takt ist und mittels Gummituchzylinder bzw. Gummituch
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eine vorbestimmte Anzahl von Bogen bedruckt werden,
wobei vorher die Farbzufiihrung zur Druckform unterbro-
chen wird. Eine Druckform mit entfernter bzw. spirbar
reduzierter Druckfarbe kann dann mittels Druckform-
wechsel-Einrichtung gegen eine zweite Druckform aus-
gewechselt werden oder die Druckform wird zusatzlich
mittels der Farbwerkswascheinrichtung (bei angestellten
Farbauftragwalzen) gereinigt.

[0016] Als Vorteil ist aufzufiihren, dass erfindungsge-
maf vor dem Wechsel der Druckformen auf dem Form-
zylinder die jeweilige Druckform mittels einer Reini-
gungsvorrichtung, erfindungsgemaf bei aufgehobenem
Druckkontakt zwischen dem Formzylinder und dem Bo-
genfiihrungszylinder, gereinigt wird. Im Ergebnis wird
stets eine gereinigte Druckform vom Formzylinder mittels
der Druckformwechsel-Einrichtung entfernt, eine neue
Druckform kann wieder dem Formzylinder zugefihrt wer-
den und ein mdgliches Verschmutzen der Druckform-
wechsel-Einrichtung bzw. kontaktierter Teile durch eine
nicht bzw. unzureichend gereinigte Druckform wird ver-
mieden.

[0017] Alternativ ist es mdglich, dass eine erste, abge-
druckte Druckform Uber die Druckformwechsel-Einrich-
tung gegen eine zweite Druckform auf dem Formzylinder
ausgewechselt wird. Hierbei ist jedoch - wie bereits er-
wahnt - mit Verschmutzungen zu rechnen.

[0018] Bei Bedarf kann gleichzeitig zum Druckform-
wechsel das dem Formzylinder zugeordnete Dosiersys-
tem, beispielsweise ein Kammerrakel mit gerasterter
Auftrag- walze, gereinigt werden.

[0019] Die Erfindung soll an einem Ausfiihrungsbei-
spiel néher erlautert werden. Dabei zeigt schematisch:

Fig. 1  eine Bogenrotationsdruckmaschine mit mehre-
ren Druckwerken und einem Lackwerk.
[0020] Die Bogenrotationsdruckmaschine ist beispiel-

haft mit einem Anleger 4, fiinf Offsetdruckwerken 1, ei-
nem Lackwerk 2 sowie einem Ausleger 5 dargestellt. Je-
des Offsetdruckwerk 1 weist in bekannter Weise ein
Farbwerk 12, einen Plattenzylinder 10 und einen Gum-
mituchzylinder 8 auf. Bei Bedarfist jedem Plattenzylinder
10 ein Feuchtwerk zugeordnet. Das Lackwerk 2 weist in
bekannter weise eine Versorgungseinrichtung 11 fiir das
zu verarbeitende Medium (Lack, Farbe), beispielsweise
ein Kammerrakel mit zugeordneter, gerasterter Auftrag-
walze, sowie einen Formzylinder 9 auf. Plattenzylinder
10 und Formzylinder 9 tragen jeweils zumindest eine
Druckform.

[0021] Fir den Bogentransport in Foérderrichtung 3
sind mehrere Bogenfiihrungszylinder 6 vorgesehen. In
jedem Druck- bzw. Lackwerk 1,2 ist ein als Druckzylinder
ausgebildeter Bogenfiihrungszylinder 6 mit dem jeweili-
gen Gummituchzylinder 8 bzw. Formzylinder 9 in Funk-
tionsverbindung, wobei im ersten Druckwerk 1 dem als
Druckzylinder ausgebildeten Bogenfiihrungszylinder 6
eine Anlagetrommel als Bogenfiihrungszylinder 6 vorge-
ordnet ist. FUr den Bogentransport sind zwischen den
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als Druckzylindern ausgebildeten Bogenfilihrungszylin-
dern 6 der Druck- bzw. Lackwerke 1, 2 weitere Bogen-
fuhrungszylinder 6 als Transferzylinder angeordnet.
[0022] Jedem Gummituchzylinder 8, bevorzugt jedem
Formzylinder 9 und jedem vorzugsweise als Druckzylin-
der ausgebildeten Bogenfiihrungszylinder 6 ist eine Rei-
nigungsvorrichtung 7 zugeordnet. Jedes Farbwerk 12
weist eine Farbwerkswascheinrichtung, beispielsweise
ein auf den Walzenzug gerichtetes Waschmittel- Sprih-
system sowie eine anstellbare Rakeleinrichtung an einer
in Drehrichtung des Plattenzylinders 10 letzten Farb-
werkswalze, auf.

[0023] Zumindest samtliche Bogenfihrungszylinder 6
sind Uber einen nicht ndher aufgezeigten Hauptantriebs-
Réaderzug miteinander gekoppelt. Jeder Plattenzylinder
10 und bevorzugt jeder Formzylinder 9 wird durch einen
Direktantrieb, d.h. einen separaten Antriebsmotor, ange-
trieben. Diese Direktantriebe erfolgen in vorgebbarer
Weise zumindest gegenlber den Bogenfiihrungszylin-
dern 6.

[0024] Jeder Gummituchzylinder 8 wird mittels des
Hauptantriebes Uber einen Raderzug der Bogenfiih-
rungszylinder 6 angetrieben.

[0025] Das Verfahren zur Steuerung der Verarbei-
tungsmaschine vollzieht sich bei jedem Offsetdruckwerk
1 bzw. Lackwerk 2 wie folgt.

[0026] In einer Kontaktzone des die Druckform tragen-
den, als Plattenzylinder eines Offsetdruckwerkes 1 aus-
gebildeten direktangetriebenen Zylinders 10 wird zu ei-
nem benachbarten Gummituchzylinder 8 ein Druckkon-
takt aufgehoben. AnschlieRend wird der Plattenzylinder
10 aus seiner aktuellen Winkelzuordnung in eine Win-
kelposition zum Entfernen einer ersten auf dem Platten-
zylinder 10 befindlichen Druckform mittels Direktantrieb
verdreht. Im Anschluss wird die erste Druckform vom di-
rekt antreibbaren Plattenzylinder 10 entfernt und eine
zweite Druckform dem Plattenzylinder 10 zugeflhrt so-
wie darauf fixiert. AnschlieBend wird der Plattenzylinder
10 mit zweiter Druckform in eine Winkelzuordnung fiir
den Druckvorgang mittels Direktantrieb verdreht. Gleich-
zeitig mit dem oben beschriebenen Wechseln der Druck-
formen auf dem Plattenzylinder 10 und bei aufgehobe-
nem Druckkontakt zwischen Platten- und Gummituchzy-
linder 10; 8 wird eine Reinigungsvorrichtung 7 an den
Gummituchzylinder 8 angestellt, das Gummituch wird
gereinigt und danach wird die Reinigungsvorrichtung 7
vom Gummituchzylinder 8 abgestellt. AnschlieRend wer-
den der Gummituchzylinder 8 sowie der inzwischen die
zweite Druckform tragende Plattenzylinder 10in der Kon-
taktzone in erneuten Druckkontakt gebracht.

[0027] Wahrend der Druckformwechsel auf dem Plat-
tenzylinder 10 und dem Reinigen des Gummituches auf
dem Gummituchzylinder 8 wird gleichzeitig an einen mit-
tels Hauptantrieb und Raderzug angetriebenen Bogen-
fuhrungszylinder 6 eine Reinigungsvorrichtung 7 ange-
stellt, dessen Zylindermantelflache gereinigt und danach
die Reinigungsvorrichtung 7 wieder abgestellt.

[0028] Die Reinigungsvorrichtung 7 ist insbesondere
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an einen als Druckzylinder (Offsetdruckwerk 1) ausge-
bildeten Bogenfuhrungszylinder 6 an-/abstellbar, so
dass pro Offsetdruckwerk 1 wahrend des Druckform-
wechsels auf dem Plattenzylinder 10 das Gummituch auf
dem Gummituchzylinder 8 und der dem Gummituchzy-
linder 8 benachbarte Bogenfiihrungszylinder 6 gleichzei-
tig gereinigt werden. Bei Bedarf wird der als Druckzylin-
der ausgebildete Bogenfiihrungszylinder 6 auch unab-
hangig vom Gummituchzylinder 8 gereinigt.

[0029] Erfindungsgemal wird vor dem Wechsel einer
Druckform auf dem Plattenzylinder 10 der Druckkontakt
zwischen Plattenzylinder 10 und Gummituchzylinder 8
aufgehoben und die Farbwerkswalzen und die Druck-
form auf dem direktangetriebenen Plattenzylinder 10
werden mittels einer Farbwerkswascheinrichtung gerei-
nigt. Dadurch steht stets eine gereinigte Druckform auf
dem direkt antreibbaren Plattenzylinder 10 fir den nach-
folgenden Druckformwechsel zur Verfiigung.

[0030] Ineiner Kontaktzone des die Druckform tragen-
den, als Formzylinder eines Lackwerkes 2 ausgebildeten
direktangetriebenen Zylinders 9 wird zu einem benach-
barten Bogenfiihrungszylinder 6 ein Druckkontakt auf-
gehoben. Der Formzylinder 9 wird aus seiner aktuellen
Winkelzuordnung in eine Winkelposition zum Entfernen
einer ersten auf dem Formzylinder 9 befindlichen Druck-
form mittels Direktantrieb verdreht, die erste Druckform
wird vom Formzylinder 9 entfernt und eine zweite Druck-
form wird dem Formzylinder 9 zugefiihrt sowie darauf
fixiert. AnschlieRend wird der Formzylinder 9 mit zweiter
Druckform in eine Winkelzuordnung fiir den Druckvor-
gang (Lackiervorgang) mittels Direktantrieb verdreht.
[0031] Gleichzeitig mit dem Wechseln der Druckfor-
men auf dem direktangetriebenen Formzylinder 9 und
bei aufgehobenem Druckkontakt zwischen Formzylinder
9 und dem als Druckzylinder ausgebildeten Bogenfiih-
rungszylinder 6 wird eine Reinigungsvorrichtung 7 an
diesen mittels Hauptantrieb und Réderzug antreibbaren
Bogenfiihrungszylinder 6 angestellt, dessen Zylinder-
mantelflache gereinigt und danach die Reinigungsvor-
richtung 7 abgestellt. AnschlieBend werden der Bogen-
fuhrungszylinder 6 sowie der inzwischen die zweite
Druckform tragende Formzylinder 9 in der Kontaktzone
in erneuten Druckkontakt gebracht.

[0032] Erfindungsgemal wird vor dem Wechsel einer
Druckform auf dem direktangetriebenen Formzylinder 9
der Druckkontakt zwischen Formzylinder 9 und dem als
Druckzylinder ausgebildeten Bogenfiihrungszylinder 6
aufgehoben und die Druckform auf dem Formzylinder 9
wird mittels einer an-/abstellbaren Reinigungsvorrich-
tung 7 gereinigt. Bevorzugt ist die dem Formzylinder 9
benachbarte, beispielsweise gerasterte, Auftragwalze
an-/ abstellbar ausgebildet und beim Reinigen zum
Formzylinder 9 auBer Kontakt.

Bezugszeichenliste

[0033]
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1 Offsetdruckwerk

2 Lackwerk

3 Forderrichtung

4 Anleger

5 Ausleger

6 Bogenflihrungszylinder

7 Reinigungsvorrichtung

8 Gummituchzylinder

9 Formzylinder (direktangetriebener Zylinder)
10  Plattenzylinder (direktangetriebener Zylinder)
11 Versorgungseinrichtung

12 Farbwerk

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Steuern einer Verarbeitungsmaschi-

ne fiir Bogenmaterial mit wenigstens einem Offset-
druckwerk (1), wobei ein in Seitengestellen gelager-
ter, eine Druckform tragender Plattenzylinder (10)
mit einem Direktantrieb gekoppelt und von einem
auf den Réaderzug von als Bogenfihrungszylinder
(6) ausgebildeten Zylinder und Trommeln fir den Bo-
gentransport wirkenden Hauptantrieb mechanisch
entkoppelt ist, derart, dass der Plattenzylinder (10)
wahrend des Druckbetriebs mittels des Direktan-
triebs angetrieben wird, wobei der Plattenzylinder
(10) in vorgebbarer Weise zumindest gegeniber
den Bogenfliihrungszylindern (6) antreibbar ist, und
wobei benachbart zum Plattenzylinder (10) und zum
direkt benachbarten Bogenfliihrungszylinder (6) des
Druckwerks (1) ein Gummituchzylinder (8) angeord-
net ist, dem eine Reinigungsvorrichtung (7) zuge-
ordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass in einer
Kontaktzone des die Druckform tragenden und di-
rekt angetriebenen Plattenzylinders (10) zum Gum-
mituchzylinder (8) ein Druckkontakt aufgehoben
wird, dass der Plattenzylinder (10) aus seiner aktu-
ellen Winkelzuordnung in eine Winkelposition zum
Entfernen einer ersten auf dem Plattenzylinder (10)
befindlichen Druckform mittels Direktantrieb ver-
dreht wird, die erste Druckform vom Plattenzylinder
(10) entfernt und eine zweite Druckform dem Plat-
tenzylinder (10) zugefiihrt sowie darauf fixiert wird
und anschlieRend der Plattenzylinder (10) mit zwei-
ter Druckform in eine Winkelzuordnung fiir den
Druckvorgang mittels Direktantrieb verdreht wird,
und dass gleichzeitig mit dem Wechseln der Druck-
formen auf dem Plattenzylinder (10) und bei aufge-
hobenem Druckkontakt zwischen Platten- und Gum-
mituchzylinder (10; 8) eine Reinigungsvorrichtung
(7) an den Gummituchzylinder (8) angestellt wird,
dass der Gummituchzylinder (8) mittels des Haupt-
antriebes Uber einen R&derzug der Bogenfliihrungs-
zylinder (6) angetrieben wird, das Gummituch gerei-
nigt und danach die Reinigungsvorrichtung (7) ab-
gestellt wird und anschliefend der Gummituchzylin-
der (8) sowie der inzwischen die zweite Druckform
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tragende Plattenzylinder (10) in der Kontaktzone in
erneuten Druckkontakt gebracht werden und dass
vor dem Wechsel einer Druckform auf dem Platten-
zylinder (10) der Druckkontakt zwischen Plattenzy-
linder (10) und Gummituchzylinder (8) aufgehoben
wird und die Farbwerkswalzen und die Druckform
auf dem direktangetriebenen Plattenzylinder (10)
mittels einer Farbwerkswascheinrichtung gereinigt
werden.

Verfahren zum Steuern einer Verarbeitungsmaschi-
ne fir Bogenmaterial mit wenigstens einem Lack-
werk (2), wobei ein in Seitengestellen gelagerter, ei-
ne Druckform tragender Formzylinder (9) mit einem
Direktantrieb gekoppelt und von einem auf den Ra-
derzug von als Bogenfiihrungszylinder (6) ausgebil-
deten Zylinder und Trommeln fir den Bogentrans-
portwirkenden Hauptantrieb mechanisch entkoppelt
ist, derart, dass der Formzylinder (9) wahrend des
Druckbetriebs mittels seines Direktantriebs ange-
trieben wird, wobei der Formzylinder (9) in vorgeb-
barer Weise zumindest gegeniber den Bogenfiih-
rungszylindern (6) antreibbar ist, und wobei benach-
bart zum Formzylinder (10) und zum direkt benach-
barten Bogenflihrungszylinder (6) des Lackwerks (1)
eine Reinigungsvorrichtung (7) zugeordnet ist, da-
durch gekennzeichnet, dass in einer Kontaktzone
des die Druckform tragenden und direkt angetriebe-
nen Formzylinders (9) des Lackwerkes (2) zu dem
direkt benachbarten Bogenflihrungszylinder (6) ein
Druckkontakt aufgehoben wird, dass der Formzylin-
der (9) aus seiner aktuellen Winkelzuordnungin eine
Winkelposition zum Entfernen einer ersten auf dem
Formzylinder (9) befindlichen Druckform mittels Di-
rektantrieb verdreht wird, die erste Druckform vom
Formzylinder (9) entfernt und eine zweite Druckform
dem Formzylinder (9) zugefiihrt sowie darauf fixiert
wird und anschlieRend der Formzylinder (9) mit zwei-
ter Druckform in eine Winkelzuordnung fir den
Druckvorgang mittels Direktantrieb verdreht wird,
und dass gleichzeitig mit dem Wechseln der Druck-
formen auf dem Formzylinder (9) und bei aufgeho-
benem Druckkontakt zwischen Formzylinder (9) und
dem Bogenfiihrungszylinder (6) eine Reinigungs-
vorrichtung (7) an diesen mittels Hauptantrieb und
Raderzug antreibbaren Bogenflihrungszylinder (6)
angestellt wird, dessen Zylindermantelflache gerei-
nigt und danach die Reinigungsvorrichtung (7) ab-
gestellt wird und anschlielend der Bogenfiihrungs-
zylinder (6) sowie der inzwischen die zweite Druck-
form tragende Formzylinder (9) in der Kontaktzone
in erneuten Druckkontakt gebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Wechsel einer Druckform
auf dem Formzylinder (9) der Druckkontakt zwi-
schen Formzylinder (9) und dem direkt benachbar-
ten Bogenfiihrungszylinder (6) aufgehoben wird und
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die Druckform auf dem Formzylinder (9) mittels einer
Reinigungsvorrichtung (7) gereinigt wird.

Claims

Method to control a processing machine for sheet
material with at least one offset printing mechanism
(1), whereby a plate cylinder (10) situated in a side
frame carrying a printing plate is coupled with a direct
drive and is mechanically decoupled from a main
drive acting on the drive train of a cylinder designed
as sheet-guide cylinders (6) and cylinders for sheet
transport in such a way that the plate cylinder (10)
is driven in printing mode by means of the direct
drive, whereby the plate cylinder (10) can be selec-
tively driven at least towards the sheet-guide cylin-
ders (6) and whereby a blanket cylinder (8) is situated
adjacent to the plate cylinder (10) and directly adja-
cent to the sheet-guide cylinder (6) of the printing
mechanism (1) located directly adjacent, which a
cleaning apparatus (7) is assigned to, characterized
in that a printing contact to the blanket cylinder (8)
is eliminated in a contact zone of the directly driven
plate cylinder (10) carrying the printing plate so that
the plate cylinder (10) is rotated out its current angle
assignment into an angular position to remove a first
printing plate located on the plate cylinder (10) by
means of a direct drive, the first printing plate is re-
moved from the plate cylinder (10) and a section
printing plate is supplied to the plate cylinder (10)
and fixed upon it and then, the plate cylinder (10)
with the second printing plate is rotated into an angle
assignment for the printing cycle by means of adirect
drive and that, at the same time the change of the
printing plates takes place on the plate cylinder (10)
and when the printing contact between the plate and
blanket cylinders (10; 8) is eliminated, a cleaning ap-
paratus (7) is placed onto the blanket cylinder (8) so
that the blanket cylinder (8) is driven by means of a
main drive via a gear train of the sheet-guide cylinder
(6), the rubber blanket is cleaned and afterwards,
the cleaning apparatus (7) is turned off and then the
blanket cylinder (8) as well as the plate cylinder (10),
which, in the meantime, is now carrying the second
printing plate are brought into printing contact again
atthe contact zone and that, before changing a print-
ing plate on the plate cylinder (10), the printing con-
tact between the plate cylinder (10) and the blanket
cylinder (8) is eliminated and the inking-system roll-
ers and the printing plate on the directly driven plate
cylinder (10) are cleaned by means of a inking-sys-
tem washing device.

Method to control a processing machine for sheet
material with at least one coating unit (2), whereby
a form cylinder (9) situated in a side frame carrying
a printing plate is coupled with a direct drive and is
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mechanically decoupled from a main drive acting on
the drive train of a cylinder designed as sheet-guide
cylinder (6) and cylinders for sheet transport in such
a way that the form cylinder (9) is driven in printing
mode by means of the direct drive, whereby the form
cylinder (9) can be selectively driven at least towards
the sheet-guide cylinders (6) and whereby, directly
adjacent to the form cylinder (10) and to the sheet-
guide cylinder (6) of the coating unit (1) located di-
rectly adjacent, a cleaning apparatus (7) is assigned,
characterized in that a printing contact to the di-
rectly adjacent sheet-guide cylinder (6) is eliminated
in a contact zone of the directly driven form cylinder
(9) of the coating unit (2) carrying the printing plate
so that the form cylinder (9) is rotated out its current
angle assignment into an angular position to elimi-
nate a first printing plate located on the form cylinder
(9) by means of a direct drive, the first printing plate
is removed from the form cylinder (9) and a section
printing plate is supplied to the form cylinder (9) and
fixed upon it and then, the form cylinder (9) with the
second printing plate is rotated into an angle assign-
ment for the printing cycle by means of a direct drive
and that, at the same time the change of the printing
plates takes place on the form cylinder (9) and when
the printing contact between the form cylinder (9)
and the sheet-guide cylinder (6) is eliminated, a
cleaning apparatus (7) is placed onto this by means
of a main drive and sheet-guide cylinders (6) that
can be driven via a gear train, the cylinder barrel of
which is cleaned and afterwards, the cleaning appa-
ratus (7) is turned off and then the sheet-guide cyl-
inder (6) as well as the form cylinder (9), which is, in
the meantime, holding the second printing plate, are
brought into contact again at the contact zone.

Method according to Claim 2, characterized in that,
before changing a printing plate on the form cylinder
(9), the printing contact between the form cylinder
(9) and the sheet-guiding cylinder (6) located directly
adjacent is eliminated and the printing plate on the
form cylinder (9) is cleaned by means of a cleaning
apparatus (7).

Revendications

Procédé de commande d’'une machine de traitement
de feuilles pour feuilles de matériau, comprenant au
moins un groupe d’impression offset (1), dans lequel
un cylindre porte-plaque (10) s’appuyant dans des
chassis latéraux et supportant un cliché d’impres-
sion est couplé a une commande directe et désac-
couplé mécaniquement d’'une commande principale
agissant sur le train de roues d’un cylindre et de tam-
bours réalisés sous forme de cylindres de guidage
de feuilles (6) destinés a la commande principale
pour le transport des feuilles de maniére a ce que le
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cylindre porte-plaque (10) soit entrainé pendant I'ac-
tivité d'impression au moyen de la commande direc-
te, le cylindre porte-plaque (10) pouvant étre entrai-
né de maniére prédéfinissable du moins par rapport
au cylindre de guidage de feuilles (6) et étant dispo-
sé, a proximité du cylindre porte-plaque (10) et du
cylindre de guidage de feuilles (6) directement voisin
du groupe d’impression (1), un cylindre porte-blan-
chet (8) auquel estassocié un dispositif de nettoyage
(7), caractérisé en ce que, dans une zone de con-
tact du cylindre porte-plaque (10) supportant le cli-
ché d'impression et directement entrainé (10), un
contact d'impression avec le cylindre porte-blanchet
(8) est suspendu, que le cylindre porte-plaque (10)
est tourné par commande directe depuis son asso-
ciation angulaire actuelle dans une position angulai-
re pour enlever un premier cliché d'impression se
trouvant sur le cylindre porte-plaque (10), que le pre-
mier cliché d'impression estenlevé du cylindre porte-
plaque (10) et qu’un second cliché d’impression est
acheminé vers le cylindre porte-plaque (10) et fixé
dessus puis que le cylindre porte-plaque (10) est
tourné par commande directe avec le second cliché
d’impression jusque dans une association angulaire
pour l'opération d’'impression et que, en méme
temps que le changement de clichés d’impression
sur le cylindre porte-plaque (10) et alors que le con-
tact d'impression entre le cylindre porte-plaque et
porte-blanchet (10; 8) est suspendu, un dispositif de
nettoyage (7) est approché du cylindre porte-blan-
chet (8), que le cylindre porte-blanchet (8) est en-
trainé au moyen de la commande principale par un
train de roues des cylindres de guidage de feuilles
(6), que le blanchet est nettoyé puis que le dispositif
de nettoyage (7) est écarté et qu’ensuite le cylindre
porte-blanchet (8) ainsi que le cylindre porte-plaque
(10) supportant le second cliché d’'impression sont
amenés en nouveau contact d'impression dans la
zone de contact (10) et que, avant le changement
d’un cliché d'impression sur le cylindre porte-plaque
(10), le contact d'impression entre le cylindre porte-
plaque (10) et le cylindre porte-blanchet (8) est sus-
pendu et que les rouleaux du groupe d’encrage et
le cliché d’'impression sont nettoyés sur le cylindre
porte-plaque entrainé directement (10) au moyen
d’un dispositif de lavage de groupe d’encrage.

Procédé de commande d’'une machine de traitement
de feuilles pour feuilles de matériau, comprenant au
moins un groupe de vernissage (2), dans lequel un
cylindre porte-cliché (9) s’appuyant dans des chas-
sis latéraux et supportant un cliché d’'impression est
couplé a une commande directe et désaccouplé mé-
caniquement d’'une commande principale agissant
sur le train de roues d’'un cylindre et de tambours
réalisés sous forme de cylindres de guidage de
feuilles (6) de maniére a ce que le cylindre porte-
cliché (9) soit entrainé pendant l'activité d'impres-
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sion au moyen de sa commande directe, le cylindre
porte-cliché (9) pouvant étre entrainé de maniére
prédéfinissable du moins par rapport aux cylindres
de guidage de feuilles (6) et que, a proximité du cy-
lindre porte-cliché (10), un dispositif de nettoyage
(7) est associé au cylindre de guidage de feuilles
directement voisin (6) du cylindre de guidage de
feuilles (6) du groupe de vernissage (1), caractérisé
en ce que, dans une zone de contact du cylindre
porte-cliché (9) supportant le cliché d’impression et
directement entrainé du groupe de vernissage (2),
un contact d’'impression avec le cylindre de guidage
de feuilles directement voisin (6) est suspendu, que
le cylindre porte-cliché (9) est tourné par commande
directe depuis son association angulaire actuelle
dans une position angulaire pour enlever par com-
mande directe, que le premier cliché d’impression
est enlevé du cylindre porte-cliché (9) et qu'un se-
cond cliché d'impression est acheminé vers le cylin-
dre porte-cliché (9) etfixé dessus puis que le cylindre
porte-cliché (9) est tourné par commande directe
avec le second cliché d’impression jusque dans une
association angulaire pour I'opération d'impression
et que, en méme temps que le changement de cli-
chés d'impression sur le cylindre porte-cliché (9) et
alors que le contact d’'impression entre le cylindre
porte-cliché (9) et le cylindre de guidage de feuilles
(6) est suspendu, un dispositif de nettoyage (7) est
approché de ce cylindre de guidage de feuilles (6)
pouvant étre entrainé au moyen de la commande
principale et du train de roues des cylindres de gui-
dage de feuilles (6), la surface d’enveloppe dudit cy-
lindre de guidage de feuilles étant nettoyée, puis que
le dispositif de nettoyage (7) est écarté et qu’ensuite
le cylindre de guidage de feuilles (6) ainsi que le
cylindre porte-cliché (9) supportant le second cliché
d’impression sontamenés en nouveau contact d’im-
pression dans la zone de contact.

Procédé selon larevendication 2, caractérisé en ce
que, avant le changement cliché d’impression surle
cylindre porte-cliché (9), le contact d’impression en-
tre le cylindre porte-cliché (9) et le cylindre de gui-
dage de feuilles (6) directement voisin est suspendu
et le cliché d’'impression est nettoyé sur le cylindre
porte-cliché (9) au moyen d’un dispositif de nettoya-
ge (7).
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