EP 2 036 725 A2

(19)

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
18.03.2009 Patentblatt 2009/12

(21) Anmeldenummer: 08015167.3

(22) Anmeldetag: 28.08.2008

EP 2 036 725 A2

(11)

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:

B41F 13/00 (2006.01) B41F 13/008 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBEBG CHCY CZDE DK EE ES FI FR GB GR
HRHUIEISITLILT LULV MC MT NL NO PL PT
RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA MK RS

(30) Prioritat: 14.09.2007 DE 102007044012

(71) Anmelder: manroland AG
63075 Offenbach/Main (DE)

(72) Erfinder:
» Augsberg, Gerhard
63500 Seligenstadt (DE)
* Lindner, Bernd, Dipl.-Ing.
63150 Heusenstamm (DE)
» Wiese, Holger, Dr.-Ing.
63179 Obertshausen (DE)

(74) Vertreter: Stahl, Dietmar
manroland AG
Intellectual Property (IPB)
Postfach 10 12 64
63012 Offenbach am Main (DE)

(54)

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Bogendruckmaschine, wobei die Bogendruck-
maschine einen Anleger (10), einen Ausleger (11), meh-
rere zwischen dem Anleger und dem Ausleger positio-
nierte Druckwerke (12) und mindestens eine ebenfalls
zwischen dem Anleger und dem Ausleger positionierte
Inlineverarbeitungseinrichtung (13) aufweist, wobei die
Bogendruckmaschine weiterhin  mindestens einen
Hauptantrieb (19) und mehrere den Druckwerken (12)
zugeordnete Zusatzantriebe (20) aufweist, wobei jedes
Druckwerk (12) einen Formzylinder (17), einen auf dem
Formzylinder (17) abrollenden Ubertragungszylinder
(15), einen auf dem Ubertragungszylinder (15) abrollen-
den Gegendruckzylinder (14), ein Farbwerk (16) sowie
vorzugsweise ein Feuchtwerk aufweist, und wobei zum
Drucken zumindest die Gegendruckzylinder (14) der
Druckwerke (12) von dem oder jedem Hauptantrieb (19)
und andere Zylinder oder Walzen der Druckwerke (12)
von jeweils einem dem jeweiligen Zylinder oder der Wal-
ze zugeordneten Zusatzantrieb eigenmotorisch ange-
trieben werden. Erfindungsgemaf werden zur Ausfuh-
rung von Ristvorgdngen an den Druckwerken (12) zu
rustende Baugruppen derselben so weit wie méglich von
den Zusatzantrieben der jeweiligen Druckwerke (12) an-
getrieben, wobei zur Ausfiihrung von Ristvorgdngen am
Anleger (10) und/oder am Ausleger (11) und/oder an der
oder jeder Inlineverarbeitungseinrichtung (13) zu risten-
de Baugruppen derselben von dem Hauptantrieb (19)
oder mindestens einem der Hauptantriebe (19) angetrie-
ben werden, sodass Rustvorgange an den Druckwerken
(12) und Rustvorgangen am Anleger (10) und/oder am

Verfahren zum Betreiben einer Bogendruckmaschine

Ausleger (11) und/oder an der oder jeder Inlineverarbei-
tungseinrichtung (13) so weit wie moglich parallelisiert
bzw. zeitgleich durchgefiihrt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Bogendruckmaschine gemaf dem Oberbegriff
des Anspruchs 1.

[0002] Eine Bogendruckmaschine verfligt Gber einen
Anleger, einen Ausleger sowie mehrere zwischen dem
Anleger und dem Ausleger positionierte Druckwerke.
Zum Bedrucken von Druckbogen werden dieselben vom
Anleger in die Bogendruckmaschine eingeschleust und
nacheinander durch die Druckwerke bewegt, wobei nach
dem Bedrucken der Druckbogen dieselben im Bereich
des Auslegers aus der Bogendruckmaschine ausge-
schleust werden.

[0003] Zusatzlich kann eine Bogendruckmaschine
mindestens eine ebenfalls zwischen dem Anleger und
dem Ausleger positionierte Inlineverarbeitungseinrich-
tung umfassen, wobei eine solche Inlineverarbeitungs-
einrichtung als ein Lackwerk und/oder eine Schneidein-
richtung und/oder eine Perforationseinrichtung ausge-
fuhrt sein kann.

[0004] Aus der Praxis sind Bogendruckmaschinen be-
kannt, die zuséatzlich zu mindestens einem Hauptantrieb
weiterhin den Druckwerken zugeordnete Zusatzantrie-
be, insbesondere Direktantriebe, aufweisen. Die den
Druckwerken zugeordnete Zusatzantriebe treiben zum
Beispiel in Formzylinder der Druckwerke ein. Beim Druk-
ken mit einer solchen Druckmaschine werden typischer-
weise bis auf die Formzylinder der Druckwerke sédmtliche
Baugruppen von dem oder jedem Hauptantrieb angetrie-
ben, die Formzylinder der Druckwerke werden hingegen
von den denselben zugeordneten Zusatzantrieben, ins-
besondere den Direktantrieben, eigenmotorisch ange-
trieben.

[0005] An Bogendruckmaschinen mussen Ublicher-
weise zwischen zwei Druckauftrégen Ristvorgange ab-
gearbeitet werden, so z. B. an den Druckwerken der Bo-
gendruckmaschine ein Farbwerkwaschen und/oder ein
Ubertragungsformwaschen und/oder ein Druckplatten-
wechsel und/oder ein Farbeinlauf. Darliber hinaus mis-
sen im Bereich des Anlegers und/oder Auslegers und/
oder der oder jeder Inlineverarbeitungseinrichtung Rist-
vorgange durchgefiihrt werden, so z. B. bei einer als
Lackwerk ausgebildeten Inlineverarbeitungseinrichtung
ein Lackformwechsel.

[0006] Bei Ausfihrung der Ristvorgdnge missen die
beteiligten Baugruppen angetrieben werden, wobei sich
infolge der Vielzahl der durchzufiihrenden Ristaufgaben
sowie der begrenzten Anzahl der zur Verfiigung stehen-
den Antriebe relativ lange Rustzeiten ergeben kdnnen.
Es besteht daher ein Bedarf an einem Verfahren zum
Betreiben einer Bogendruckmaschine, mit welchem
Rustvorgange an einer Bogendruckmaschine innerhalb
kurzer Zeit und demnach zeitoptimiert durchgefuihrt wer-
den koénnen.

[0007] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung das Problem zugrunde, ein neuartiges Verfahren
zum Betreiben einer Bogendruckmaschine zu schaffen.
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[0008] Dieses Problem wird durch ein Verfahren ge-
maR Anspruch 1 geldst. Erfindungsgemaf werden zur
Ausfiihrung von Ristvorgangen an den Druckwerken die
zu ristenden Baugruppen derselben so weit wie méglich
von den Zusatzantrieben der jeweiligen Druckwerke an-
getrieben, wobei zur Ausfiihrung von Ristvorgéngen am
Anleger und/oder am Ausleger und/oder an der oder je-
der Inlineverarbeitungseinrichtung die zu riistenden Bau-
gruppen derselben von dem Hauptantrieb oder minde-
stens einem der Hauptantriebe angetrieben werden, so-
dass Rustvorgange an den Druckwerken und Ristvor-
gangen am Anleger und/oder am Ausleger und/oder an
der oder jeder Inlineverarbeitungseinrichtung so weit wie
moglich parallelisiert bzw. zeitgleich durchgefuhrt wer-
den.

[0009] Mitder hier vorliegenden Erfindung wird vorge-
schlagen, soweit wie mdoglich samtliche Rustvorgénge
an den Druckwerken mit Hilfe der den Druckwerken zu-
geordneten Zusatzantriebe, insbesondere Direktantrie-
be, auszufuhren. Parallel hierzu und demnach gleichzei-
tig hiermit werden mit Hilfe des oder jedes Hauptantriebs
Ristvorgéange an dem Anleger und/oder an dem Ausle-
ger und/oder an der oder jeder Inlineverarbeitungsein-
richtung durchgefiihrt. Hierdurch kann die zum Risten
einer Bogendruckmaschine erforderliche Ristzeitaufein
absolutes Minimum reduziert werden.

[0010] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden, ohne hierauf beschrankt zu sein, an Hand
der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1:  eine schematisierte Darstellung einer Bogen-
druckmaschine zur Verdeutlichung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens zum Betreiben ei-
ner Bogendruckmaschine.

[0011] Die hier vorliegende Erfindung betrifft ein Ver-

fahren zum Betreiben einer Bogendruckmaschine, wobei
eine Bogendruckmaschine einen Anleger, einen Ausle-
ger sowie mehrere zwischen dem Anleger und dem Aus-
leger positionierte Druckwerke sowie gegebenenfalls
mindestens eine ebenfalls zwischen dem Anleger und
dem Ausleger positionierte Inlineverarbeitungseinrich-
tung umfasst. Bei einer solchen Inlineverarbeitungsein-
richtung kann es sich z. B. um ein Lackwerk und/oder
eine Schneideinrichtung und/oder eine Perforationsein-
richtung handeln.

[0012] Nachfolgend wird die hier vorliegende Erfin-
dung unter Bezugnahme auf Fig. 1 fiir eine Bogendruck-
maschine beschrieben, die einen Anleger 10, einen Aus-
leger 11, zwei zwischen dem Anleger 10 und dem Aus-
leger 11 positionierte Druckwerke 12 und eine ebenfalls
zwischen dem Anleger 10 und dem Ausleger 11 positio-
nierte, als Lackwerk 13 ausgebildete Inlineverarbei-
tungseinrichtung umfasst.

[0013] Jedes der Druckwerke 12 der Bogendruckma-
schine umfasst geman Fig. 1 einen Gegendruckzylinder
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14, einen Ubertragungszylinder 15, ein Farbwerk 16 so-
wie einen Formzylinder 17. Zusétzlich kann jedes Druck-
werk auch ein Feuchtwerk umfassen. Zwischen den Ge-
gendruckzylindern 14 zweier benachbarter Druckwerke
12istim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 jeweils
ein Transferzylinder 18 positioniert, um zu bedruckende
Druckbogen zwischen den einzelnen Druckwerken 12
zu Uberfahren.

[0014] GemalR Fig. 1 weist die Druckmaschine einen
Hauptantrieb 19 auf, wobei der Hauptantrieb 19 in den
Gegendruckzylinder 14 eines der Druckwerke 12 ein-
treibt. Uber den Hauptantrieb 19 sind zumindest alle Ge-
gendruckzylinder 14, Ubertragungszylinder 15 sowie die
Transferzylinder 18 im Sinne eines geschlossenen Ré&-
derzugs antreibbar. Ebenfalls sind der Anleger 10, der
Ausleger 11 und das Lackwerk 13 vom Hauptantrieb 19
antreibbar. Es istmoglich, dass zusétzlich zu dem Haupt-
antrieb 19 ein weiterer Hauptantrieb vorhanden ist, um
dezentral in den geschlossenen Réderzug einzutreiben.
[0015] GemaR Fig. 1 ist jedem Formzylinder 17 der
Druckwerke 12 ein separater, als Direktantrieb 20 aus-
gebildeter Zusatzantrieb zugeordnet, um die Formzylin-
der 17 aller Druckwerke 12 eigenmotorisch anzutreiben.
Jeder Formzylinder 17 jedes Druckwerks 12 ist dabei
Uiber eine Kupplung 21 vom geschlossenen Raderzug,
in den die Gegendruckzylinder 14, die Ubertragungszy-
linder 15, die Farbwerke 16 sowie die Transferzylinder
18 eingebunden sind, abkuppelbar.

[0016] Wie Fig. 1 entnommen werden kann, sind ne-
ben den Kupplungen 21 weitere Kupplungen 22 vorhan-
den, mit denen auch die Farbwerke 16 vom geschlosse-
nen Raderzug abgekuppelt und an die Formzylinder 17
werden kénnen.

[0017] Die als Lackwerk 13 ausgebildete Weiterverar-
beitungseinrichtung verfiigt ebenfalls tber einen Gegen-
druckzylinder 23 und einen Formzylinder 24, wobei auf
dem Formzylinder 24 eine Lackform positioniert ist.
[0018] Im Druckbetrieb der Bogendruckmaschine wer-
den, wie bereits ausgefiihrt, samtliche Gegendruckzylin-
der 14 sowie 23 der Druckwerke 12 sowie des Lackwerks
13, samtliche Transferzylinder 18, samtliche Ubertra-
gungszylinder 15 der Druckwerke 12, séamtliche Farb-
werke 16 der Druckwerke 12 sowie der Formzylinder 24
des Lackwerks 13 vom Hauptantrieb 19 angetrieben, wo-
beihierzu die Kupplungen 21 der Druckwerke 12 getffnet
und die Kupplungen 22 derselben geschlossen sind. Im
Druckbetrieb sind demnach die Formzylinder 17 der
Druckwerke 12 antriebsseitig vom Hauptantrieb und da-
mit vom Rest der Bogendruckmaschine entkoppelt, wo-
bei die Formzylinder 17 der Druckwerke 12 von ihren
Direktantrieben 20 eigenmotorisch angetrieben werden.
[0019] Die Erfindung betrifft nun ein Verfahren, mit Hil-
fe dessen an einer Bogendruckmaschine Ristvorgéange
zeitoptimiert ausgefuhrt werden kdnnen.

[0020] Im Sinne des erfindungsgemafen Verfahrens
wird vorgeschlagen, zur Ausfiihrung von Riistvorgangen
an den Druckwerken 12 zu ristende Baugruppen der-
selben soweit wie méglich von den Direktantrieben 20
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der jeweiligen Druckwerke 12 anzutreiben. Zur Ausfiih-
rung von Rustvorgdngen am Anleger 10, am Ausleger
11 sowie am Lackwerk 13 werden zu riistende Baugrup-
pen derselben vom Hauptantrieb 19 angetrieben.
[0021] Dies erfolgt derart, dass Riustvorgéange an den
Druckwerken 12 und Ristvorgdnge am Anleger 10 und/
oder am Ausleger 11 und/oder am Lackwerk 13 soweit
wie mdoglich parallelisiert bzw. zeitgleich durchgefiihrt
werden. Hierdurch ist es méglich, Ristvorgédnge an der
Druckmaschine innerhalb kirzester Zeit auszufiihren.
[0022] Beiden Riistvorgangen, die an den Druckwer-
ken 12 unter Zuhilfenahme der Direktantriebe 20 der
Druckwerke 12 durchgefiihrt werden, handelt es sich um
den Rustvorgang Farbwerkwaschen, um den Ristvor-
gang Farbeinlauf und um den Rustvorgang Druckplat-
tenwechsel. Bei Rustvorgangen, die an den Druckwer-
ken 12 unter Zuhilfenahme des Hauptantriebs 19 aus-
gefiihrt werden missen, handelt es sich um ein Ubertra-
gungsformwaschen von auf den Ubertragungszylindern
15 positionierten Ubertragungsformen. Bei einem Riist-
vorgang, der bei der als Lackwerk 13 ausgebildeten In-
lineverarbeitungseinrichtung ausgefiihrt werden muss,
handelt es sich z. B. um einen Lackformwechsel im Be-
reich des Formzylinders 24.

[0023] Um nun Ristvorgange zeitoptimiert abarbeiten
zu kdnnen, werden zuerst solche Rustvorgéange unter
Verwendung des Hauptantriebs 19 an den Druckwerken
12 ausgefihrt, fiir welche die beteiligten Baugruppen der
Druckwerke 12 vom Hauptantrieb 19 angetrieben wer-
den miissen. Hierbei handelt es sich um das Ubertra-
gungsformwaschen an den Ubertragungszylindern 15,
wobei das Ubertragungsformwaschen auch als Gummi-
tuchwaschen bezeichnet wird. Nach Abschluss des
Riistvorgangs Ubertragungsformwaschen wird der
Hauptantrieb 19 freigegeben, sodass mit Hilfe desselben
nunmehr Ristvorgdnge am Anleger 10 und/oder am
Ausleger 11 und/oder an der als Lackwerk 13 ausgebil-
deten Inlineverarbeitungseinrichtung durchgefiihrt wer-
den kénnen. Dabei kann z. B. der Hauptantrieb 19 ge-
nutzt werden, um am Lackwerk 13 einen Lackformwech-
sel auszufuihren. Zeitgleich hierzu werden die Direktan-
triebe 20 der Druckwerke 12 verwendet, um parallelisiert
bzw. zeitgleich mit den Rustvorgdngen am Anleger 10
und/oder Ausleger 11 und/oder Lackwerk 13 Rustvor-
gange an den Druckwerken 12 unter Verwendung der
Direktantriebe 20 auszufiihren, wobei es sich hierbeiins-
besondere um die Rlstvorgange Farbwerkwaschen,
Druckplattenwechsel sowie Farbeinlauf handelt. Ein Far-
beinlauf wird auch als Vorfarben bezeichnet.

[0024] Sobald alle Ristvorgange abgeschlossen sind,
werden die Formzylinder 17 und Farbwerke 16 der
Druckeinheiten 12 zum Hauptantrieb 19 synchronisiert,
sodass anschlieRend wieder der Druckbetrieb aufge-
nommen werden kann.

[0025] Unter Bezugnahme auf Fig. 1 wurde die Erfin-
dung fur den Fall beschreiben, dass die den Druckwer-
ken zugeordneten Zusatzantriebe als den Formzylindern
zugeordnete Direktantriebe ausgefihrt sind. Im Unter-
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scheid hierzu ist es auch mdéglich, dass z. B. als Direkt-
antriebe ausgebildete Zusatzantriebe den Ubertra-
gungszylindern zugeordnet sind, die beim Drucken in die
Ubertragungszylinder eintreiben. Ebenso ist es maglich,
dass die Zusatzantriebe den Farbwerken der Druckwer-
ke zugeordnet sind, die beim Drucken in Walzen der
Farbwerke eintreiben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Bogendruckmaschi-
ne, wobei die Bogendruckmaschine einen Anleger,
einen Ausleger, mehrere zwischen dem Anleger und
dem Ausleger positionierte Druckwerke und minde-
stens eine ebenfalls zwischen dem Anleger und dem
Ausleger positionierte Inlineverarbeitungseinrich-
tung aufweist, wobei die Bogendruckmaschine wei-
terhin mindestens einen Hauptantrieb und mehrere
den Druckwerken zugeordnete Zusatzantriebe auf-
weist, wobei jedes Druckwerk einen Formzylinder,
einen auf dem Formzylinder abrollenden Ubertra-
gungszylinder, einen auf dem Ubertragungszylinder
abrollenden Gegendruckzylinder, ein Farbwerk so-
wie vorzugsweise ein Feuchtwerk aufweist, und wo-
bei zum Drucken zumindest die Gegendruckzylinder
der Druckwerke von dem oder jedem Hauptantrieb
und andere Zylinder oder Walzen der Druckwerke
von jeweils einem dem jeweiligen Zylinder oder der
Walze zugeordneten Zusatzantrieb eigenmotorisch
angetrieben werden,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Ausfihrung von Rustvorgdngen an den
Druckwerken zu riistende Baugruppen derselben so
weit wie méglich von den Zusatzantrieben der jewei-
ligen Druckwerke angetrieben werden, und dass zur
Ausfuhrung von Ristvorgangen am Anleger und/
oder am Ausleger und/oder an der oder jeder Inline-
verarbeitungseinrichtung zu riistende Baugruppen
derselben von dem Hauptantrieb oder mindestens
einem der Hauptantriebe angetrieben werden, so-
dass Rustvorgange an den Druckwerken und Rust-
vorgangen am Anleger und/oder am Ausleger und/
oder an der oder jeder Inlineverarbeitungseinrich-
tung so weit wie moglich parallelisiert bzw. zeitgleich
durchgefiihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Ausfiihrung des Ristvorgangs Farbwerk-
waschen und/oder zur Ausfihrung des Rustvor-
gangs Farbeinlauf und/oder zur Ausfiihrung des
Rustvorgangs Druckplattenwechsel die jeweiligen
Baugruppen der Druckwerke von den Zusatzantrie-
ben der jeweiligen Druckwerke angetrieben werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
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dass zur Ausfiihrung des Riistvorgangs Ubertra-
gungsformwaschen die jeweiligen Baugruppen der
Druckwerke von dem Hauptantrieb oder mindestens
einem der Hauptantriebe angetrieben werden ange-
trieben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass zur Ausfiihrung von Ristvorgangen an einer
als Lackwerk und/oder als Schneideinrichtung und/
oder als Perforationseinrichtung ausgebildeten Inli-
neverarbeitungseinrichtung die jeweiligen Baugrup-
pen der Inlineverarbeitungseinrichtung von dem
oder jeden Hauptantrieb angetrieben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass zuerst solche Ristvorgédnge unter Verwen-
dung des oder jedes Hauptantrieb an den Druckwer-
ken ausgefiihrt werden, fur welche die beteiligten
Baugruppen der Druckwerke von dem oder jedem
Hauptantrieb angetrieben werden miissen, dass an-
schlieBend hieran der oder jeder Hauptantrieb zur
Ausfiihrung von Rustvorgdngen am Anleger und/
oder am Ausleger und/oder an der oder jeder Inline-
verarbeitungseinrichtung freigegeben und verwen-
detwird, wobei parallelisiert bzw. zeitgleich Ristvor-
gange an den Druckwerken unter Verwendung der
Zusatzantriebe der jeweiligen Druckwerke ausge-
fuhrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass zum Drucken zumindest die Gegendruckzylin-
der und die Ubertragungszylinder von dem oder je-
dem Hauptantrieb und die Formzylinder von jeweils
einem dem jeweiligen Formzylinder zugeordneten,
als Direktantrieb ausgebildeten Zusatzantrieb ei-
genmotorisch angetrieben werden.
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