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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Druckplattenférderlogi-

stik fiir auf dem Bogenweg geférderte Druckplatten in
Druckmaschinen. Es ist ein Verfahren und eine Einrich-
tung zum automatischen Ein- und/oder Auszug von fle-
xiblen Druckplatten aufivon einem mit Plattengreifern
versehenen Druckformzylinder tber an der Druckma-
schine vorhandene Bogenfdrdermittel und einen mit
Hilfsgreifern versehenen Zwischenzylinder, der zusam-
men mit dem Druckformzylinder eine Transferstrecke
bildet, bekannt (DE 42 20 011).
Es ist auch eine Férderlogistik fir mittels Kassetten
dem Druckformzylinder zugeflhrter Druckplatten
bekannt (EP 435 413 A2). Diese Forderlogistik ist nicht
fur Gber den Bogenweg dem Druckformzylinder zuge-
fahrte Druckplatten anwendbar.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer
Druckplattenférderlogistik fir Druckmaschinen mit Gber
den Bogenweg und einen Zwischenzylinder dem Druck-
formzylinder zugefiihrte Druckplatten. Erfindungsge-
maB wird die Aufgabe durch das Kennzeichen des
Patentanspruches 1 gelést. Nachfolgend wird die Erfin-
dung an einem Ausflihrungsbeispiel naher erlautert. In
den Zeichnungen zeigt

Fig. 1 Maschinenschema
Fig. 2 Taktlangenzuordnung
Fig. 3 Taktlangendiagramm

In Fig. 1 ist das Maschinenschema einer Bogen-
druckmaschine dargestellt, die aus einer Zuflhreinrich-
tung, vier identisch aufgebauten Druckwerken DW 1;
DW 2; DW 3; DW, und einer Abflhreinrichtung 12
besteht.

Die Zufahreinrichtung, die zu den Druckwerken DW 1;
DW 2; DW 3; DW,, fihrt, setzt sich zusammen aus
einem Anleger 1, einem Anlegtisch 3, einem Vorgreifer
10, einer Anlegtrommel 11 und je nach Position des
Druckwerkes aus einem oder mehreren zum jeweiligen
Druckwerk fihrenden Bogenférdermitteln. Die Bogen-
férdermittel sind als Bogenfiihrungszylinder oder als
nicht dargestellie Kettenflihrungen ausgestaltet.
Bogenfuhrungszylinder sind die Zylinder, die im Nor-
malbetrieb den Bogen 18 und im Druckplattenférderbe-
trieb auch die Druckplatte 4 mit Hilfe vorhandener
Greifersysteme 5 beférdern, wie die Ubergabetrommel
13, der Druckzylinder 14 und bei Schén- und Wider-
druckmaschinen, die nicht dargestellte SW-Trommel.
Der jeweils letzte Bogenfihrungszylinder in einem
Druckwerk DW 1; DW 2; DW 3; DW,,, der Druckzylinder
14, liegt an einem als Gummizylinder ausgebildeten
Zwischenzylinder 6 an.

In dem Zwischenzylinderkanal 15 des Zwischenzylin-
ders 6 ist ein Hilfsgreifersystem 7 zum Druckplatten-
transport angeordnet.

Auf dem Zwischenzylinder 6 ist ein Gummituch mit all-
gemein bekannten Spannmitteln gespannt.

Der Zwischenzylinder 6 korrespondiert mit dem Druck-
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formzylinder 8, der als Plattenzylinder ausgebildet ist. In
dem Druckformzylinderkanal 17 ist ein Druckplatten-
greifersystem 9 jeweils fur die Druckplattenvorderkante
und die Druckplattenhinterkante angeordnet, von dem
die dem Druckformzylinder 8 zugeftihrte Druckplatte 4
gehalten und gespannt wird.

Die Druckplattenforderstrecke ist in zwei Teile

unterteilt, in den Bogenweg 16 und in mehrere Transfer-
strecken 19.
Mit dem Bogenweg ist die Wegstrecke bezeichnet, auf
der sowohl die Druckplatten 4 als auch die Bogen 18
geférdert werden. Der Bogenweg 16 beginnt mit dem
Anleger 1 und verlauft Gber den Anlegtisch 3, den Vor-
greifer 10, die Anlegtrommel 11 sowie der Anzahl der
Druckwerke DW 1; DW 2; DW 3; DW,, entsprechenden
Anzahl von Druckzylindern 14 und Ubergabetrommeln
13 bis zur Abfihreinrichtung 12.

Die Ubergabestelle der Druckplatte vom Greifersy-
stem 5 des Druckzylinders 14 an das Hilfsgreifersystem
7 des Zwischenzylinders 6 wird als Druckplattenweiche
Bogenweg/Transferstrecke bezeichnet und ist mit dem
Bezugszeichen 20 versehen.

Mit Transferstrecken 19 sind die Wegstrecken bezeich-
net, auf denen die Druckplatten 4 geférdert werden.
Jedem Druckwerk DW 1; DW 2; DW 3; DW,, ist eine
Transferstrecke 19 zugeordnet.

Die Transferstrecke beginnt an der Druckplattenweiche
Bogenweg/Transferstrecke 20 und flhrt Gber den Zwi-
schenzylinder 6 bis zum Druckformzylinder 8.

Die zuzufiihrenden Druckplatten 4 werden vom Anleger
1 vereinzelt und Gber den Anlegtisch 3, den Vorgreifer
10, die Anlegtrommel 11 sowie der Anzahl der Druck-
werke DW 1; DW 2; DW 3; DW,, entsprechenden Anzahl
von Druckzylindern 14 und Ubergabetrommeln 13
(Bogenweg) und jeweils einen Zwischenzylinder 6 dem
Druckformzylinder 8 (Transferstrecke) zugefthrt. Die
auszufihrenden Druckplatten 4 werden vom jeweiligen
Druckformzylinder 8 Uber den Zwischenzylinder 6
(Transferstrecke) und einer der Anzahl der Druckwerke
DW 1; DW 2; DW 3; DW,, entsprechenden Anzahl von
Druckzylindern 14 und Ubergabetrommeln 13 der
Abfuhreinrichtung 12 (Bogenweg) zugefihrt.

Die Forderlogistik fur die Druckplatten ist auf Takt-
langen aufgebaut, wobei das MaB der Taktlange vor-
zugsweise eine Umdrehung einer Eintourenwelle ist.
Die Eintourenwelle, beispielsweise der Druckformzylin-
der 8, macht bei einem Arbeitsspiel - Druck eines
Bogens 18 - eine Umdrehung.

In Fig. 2 ist die Takilangenzuordnung zur Druckma-
schine schematisch dargestellt. Die Taktlange der
Transferstrecke 19, die fir jedes Druckwerk gleich ist,
ist geman Fig. 2 jeweils mit Tt bezeichnet; die Taktlan-
gen des Bogenweges zu den einzelnen Druckwerken
sind mit Bezug auf Ty (Beginn des Druckplattentrans-
portes am Anleger 1) mit T4 (Taktlange vom Anleger 1,
dh. von Ty bis zur Druckplattenweiche Bogen-
weg/Transferstrecke 20 des ersten Druckwerkes DW 1),
mit To (Takildange von Anleger 1, d.h. von Ty bis zur
Druckplattenweiche Bogenweg/Transferstrecke 20 des
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zweiten Druckwerkes DW 2), Ty ... T,, bezeichnet. T¢
bezeichnet die Ablage der auszufiihrenden Druckplat-
ten auf den Stapel der Ausflhreinrichtung 12.

Zur Gewabhrleistung eines automatischen Ein-
und/oder Auszuges von Druckplatten Giber den Bogen-
weg mit maximaler Geschwindigkeit unter vollstéandiger
Ausnutzung des Bogenweges durch die zuzufihrenden
und auszufihrenden Druckplatten sind folgende
Schritte notwendig (Fig. 3):

1. Der Druckplattentransport vom Druckformzylin-
der 8 auf den Transferstrecken 19 erfolgt fur alle
Druckwerke DW 1; DW 2; DW 3; DW,, nahezu
gleichzeitig, d.h. der Auszug der auszufiihrenden
Druckplatten 4 beginnt nahezu gleichzeitig an allen
Druckwerken DW 1; DW 2; DW 3; DW,, (Fig. 3; Dar-
stellung links; Linienzug mit 8 gekennzeichnet),
damit erreichen die auszufliihrenden Druckplatten
nahezu gleichzeitig die entsprechenden Druckplat-
tenweichen Bogenweg/Transferstrecke 20 (Fig. 3;
Darstellung links; Linienzug mit 20 gekennzeichnet)
und die zuzufliihrenden Druckplatten erreichen auf
dem Bogenweg 16 nahezu gleichzeitig die entspre-
chenden Druckplattenweichen Bogenweg/Transfer-
strecke 20 (Fig. 3; Darstellung rechts, Linienzug mit
20 gekennzeichnet) und damit auch nahezu gleich-
zeitig den entsprechenden Druckformzylinder 8
(Fig. 3; Darstellung rechts; Linienzug mit 8 gekenn-
zeichnet).

Das Ende des Einzuges der flexiblen Druckplatten
(Erreichen des Linienzuges 8, rechte Darstellung)
und die Ablage der letzten auszufiihrenden Druck-
platte (Erreichen des Linienzuges 12, linke Darstel-
lung) erfolgt nahezu zeitgleich.

2. Der Transport der Druckplatten 4 auf dem
Bogenweg 16 erfolgt mit Bogengeschwindigkeit Vg
und der Transport auf den Transferstrecken 19 mit
Transfergeschwindigkeit V1.

3. Die zuzufiihrende Druckplatte 4 flr das letzte
Druckwerk (DW,) startet zuerst und damit vor den
Druckplatten fir die anderen Druckwerke DW 3;
DW 2; DW 1 (Fig. 3; rechte Darstellung; Linienzug
1/Tp).

4. Der fruheste Startpunkt Tg;,,1 y der ersten zuzu-
fihrenden Druckplatte wird wie folgt ermittelt

Totartn > (T7a +1) =T X Tgana

wobei T1p die Takilange auf der Transferstrecke 19
fur die auszufiihrende Druckplatte, T4 die Taktlange
auf dem Bogenweg 16 bis zur ersten Druckplatten-
weiche Bogenweg/Transferstrecke 20 und Tgyart A
der Startpunkt fur die abzuflihrende Druckplatte ist.

5. Der spateste bzw. optimale Startpunkt Tgyq, der
ersten zuzufihrenden Druckplatte wird wie folgt
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ermittelt

Totan =Tg-Tq+Tpa)-(Ty+Te)

wobei T die Takilange bis zur Ablage der Druck-
platte in der Abflhreinrichtung 12, Ttg die Takt-
lange auf der Transferstrecke flr die einzufiihrende
Druckplatte und Ty, die Taktlange bis zur Druckplat-
tenweiche Bogenweg/Transferstrecke 20 des letz-
ten Druckwerkes DW,, ist.

Bezugszeichenaufstellung

1 Anleger

2

3 Anlegtisch

4 Druckplatte

5 Greifersystem

6 Zwischenzylinder

7 Hilfsgreifersystem

8 Druckformzylinder

9 Druckplattengreifersystem

10 Vorgreifer

11 Anlegtrommel

12 Abfihreinrichtung

13 Ubergabetrommel

14 Druckzylinder

15 Zwischenzylinderkanal

16 Bogenweg

17 Druckformzylinderkanal

18 Bogen

19 Transferstrecke

20 Druckplattenweiche Bogenweg/Transferstrecke

TT Takilange Transferstrecke 19

To Beginn der Férderung der zuzufihrenden
Druckplatten

T4 Takilange Bogenweg DW 1 bezogen auf T,

T Taktlange Bogenweg DW 2 bezogen auf T

T3 Taktlange Bogenweg DW 3 bezogen auf T

Th Takilange Bogenweg DW,, bezogen auf T,

Te Ende der Férderung der auszufihrenden Druck-
platten

Patentanspriiche

1. Druckplattenférderlogistik zum automatischen Ein-

und/oder Auszug von flexiblen Druckplatten (4)
auf/von mindestens einem mit einem Druckplatten-
greifersystem (9) versehenen Druckformzylinder
(8) einer aus mindestens zwei Druckwerken (DW 1;
DW,) bestehenden Druckmaschine Uber den
Bogenweg (16) und Transferstrecken (19) mittels
an der Druckmaschine vorhandene, mit Greifersy-
stemen (5) bestlckte Bogenfihrungszylinder (13;
14) enthaltende Bogenférdermittel und einem mit
einem Hilfsgreifersystem (7) versehenen Zwischen-
zylinder (6), dadurch gekennzeichnet, daB3 die aus-
zufihrenden beziehungsweise zuzufiihrenden
Druckplatten (4) auf allen Transferstrecken (19)
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nahezu gleichzeitig geférdert werden und das Ende
des Einzuges der flexiblen Druckplatten (4) und die
Ablage der letzten auszufihrenden Druckplatte
nahezu zeitgleich erfolgt.

Druckplattenférderlogistik nach  Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die zuzufiihrende
Druckplatte (4) fur das letzte Druckwerk (DW,)) auf
dem Bogenweg (16) vor den Druckplatten (4) far
die anderen Druckwerke (DW 3; DW 2; DW 1) star-
tet.

Druckplattenférderlogistik nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die nach der ersten
Druckplatte startenden Druckplatten (4) im Abstand
der Druckplattenweichen  Bogenweg/Transfer-
strecke (20) zwischen den Druckwerken starten
und nahezu gleichzeitig bzw. innerhalb einer Taki-
lange die Druckplattenweichen Bogenweg/Trans-
ferstrecke (20) erreichen.

Druckplattenférderlogistik nach  Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Taktlange einer
Umdrehung einer Eintourenwelle entspricht.

Druckplattenférderlogistik nach  Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dafB die Druckplatten (4)
die Transferstrecken (19) mit Transfergeschwindig-
keit V1 und den Bogenweg (16) mit Bogenge-
schwindigkeit Vg durchlaufen.

Druckplattenférderlogistik nach  Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der friiheste Start-
punkt Tgiart n der ersten zuzufhrenden Druck-
platte (4) nach der Beziehung

Tstartn > (Tra +1) - Ty X Tgiana
ermittelt wird.
Druckplattenférderlogistik nach  Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der spateste Start-
punkt Tg;,.t der ersten zuzufihrenden Druckplatte
nach der Beziehung

Totat =Tg-Ty+Ta)-(Ty+Trg)

ermittelt wird.

Claims

Printing plate feed logistics for the automatic intro-
duction and extraction of flexible printing plates (4)
on to / from at least one print forme cylinder (8), fit-
ted with a printing plate gripper system (9) of a
printing press with at least two print units (DW 1:
DWn) via sheet route (16) and transfer sections
(19) by means of the sheet feeding device available
in the printing press, consisting of the sheet feed
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cylinder (13;14), fitted with gripper systems (5), and
with an intermediate cylinder (6) fitted with an aux-
iliary gripper system (7), characterised in this way,
that the plates to be extracted, and therefore the
flexible printing plates (4) to be introduced are
advanced virtually simultaneously on all transfer
sections (19), and that the introduction of the flexi-
ble printing plates ends virtually simultaneously to
the stacking of the last flexible plate to be extracted.

Printing plate feed logistics according to the claim
1, is hereby characterised, that the flexible printing
plate (4) to be advanced to the last print unit (DWn)
on sheet route (16) sets off before the flexible print-
ing plates (4) for the other print units (DW 3; DW;2
DW 1).

Printing plate feed logistics according to claim 1
and 2, is hereby characterised, that the flexible
printing plates starting after the first flexible printing
plate, start at intervals equal in length to that of the
printing plate switches sheet feed transfer section
(20) between the print units, and virtually simulta-
neously, therefore within the length of one cycle
reach the print unit switches sheet routeftransfer
route (20).

Printing plate feed logistics according to claim 2, is
hereby characterised, that the length of the cycle
corresponds to one revolution of a single revolution
shaft.

Printing plate feed logistics according to claim 1, is
hereby characterised, that the flexible printing
plates (4) traverse the transfer section (19) at a
transfer velocity of VT and the sheet route (16) at a
sheet velocity of VB.

Printing plate feed logistics according to claim 1, is
hereby characterised, that the earliest starting point
TStart N of the first flexible printing plate (4)
advanced, is determined by the equation

TStartN > (TTA +1) - T1 X TStartA

Print plate feed logistics according to claim 1, is
hereby characterised, that the latest starting point
Tstart of the first flexible printing plate to be
advanced is determined by the equation,

TStart = (TE -T1 + TTA) - (TN + TTE)

Revendications

1.

Logistique de transport de plagues imprimantes
pour l'introduction et/ou la sortie de plaques impri-
mantes flexibles (4) sur/d'un cylindre porte-forme
imprimante (8) doté d'au moins un systéme de pin-
ces de plaque imprimante (9) d'une machine a
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imprimer constituée d'au moins deux unités
d'impression (DW 1; DW,)), passant par le parcours
de feuilles (16) et les trajets de transfert (19), au
moyen de transporteurs de feuilles présents sur la
machine a imprimer et comprenant des cylindres
guide-feuilles (13 ; 14) dotés de systémes de pin-
ces (5) ainsi qu'au moyen d'un cylindre intermé-
diaire (6) doté d'un systéme de pinces auxiliaires
(7) ; cette logistique est caractérisée par le fait que
les plagues imprimantes (4) devant étre sorties ou
amenées sont transportées presque simultané-
ment sur tous les trajets de transfert (19) comme
par le fait que la fin de l'introduction des plaques
imprimantes flexibles (4) et le dépdt de la derniére
plaque imprimante devant étre sortie s'effectue
presque en méme temps.

Logistique de transport de plaques imprimantes
conforme a la spécification 1, caractérisée par le
fait que la plaque imprimante devant étre amenée
(4) a la derniére unité d'impression (DW,)) démarre,
sur le parcours de feuilles (16), avant les plaques
imprimantes (4) destinées aux autres unités
d'impression (DW 3 ; DW 2 ; DW 1).

Logistique de transport de plaques imprimantes
conforme aux spécifications 1 et 2, caractérisée par
le fait que les plaques imprimantes (4) démarrant
aprés la premiére plaque imprimante démarrent
entre les unités d'impression, dans I'espace des
aiguillages de plaques imprimantes parcours de
feuillesftrajet de transfert (20) et atteignent les
aiguillages de plaques imprimantes parcours de
feuillesftrajet de transfert (20) pratiquement en
méme temps et dans I'espace d'un cycle.

Logistique de transport de plaques imprimantes
conforme a la spécification 2, caractérisée par le
fait que la durée de cycle correspond a une rotation
d'un arbre a un tour.

Logistique de transport de plaques imprimantes
conforme a la spécification 1, caractérisée par le
fait que les plaques imprimantes (4) traversent les
trajets de transfert (19) a la vitesse de transfert V1
et le parcours de feuilles (16) a la vitesse de feuilles
Vg.

Logistique de transport de plaques imprimantes
conforme a la spécification 1, caractérisée par le
fait que le moment de départ le plus 16t Tg;aq y de
la premiére plaque imprimante devant étre amenée
(4) est déterminé selon la relation suivante :

Tstartn > (T7a +1) - T4 X Tgiana.

Logistique de transport de plaques imprimantes
conforme a la spécification 1, caractérisée par le
fait que le moment de départ le plus tardif Tg;,, de
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la premiére plaque imprimante devant &étre amenée
est déterminé selon la relation suivante :

Totat =(Tg+T1+Tp)-(Ty+Trg,
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