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(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren zum Hoch-

lauf einer Rotationsdruckmaschine vorgeschlagen, wobei B0
die Rotationsdruckmaschine aus ihrem Stillstand zumin- B ﬁmﬁ
dest bis zu einer ersten Produktionsgeschwindigkeit nach g o, e MW
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dem Ausldsen eines einzigen Steuerbefehls an einer Steu-
ereinheit hochgefahren wird, wobei wahrend dieses Hoch-
laufs von der Steuereinheit an einer Ausfiihrung des anste-
henden Druckprozesses beteiligte Aggregate dieser Rota-
tionsdruckmaschine selbsttatig sowohl aktiviert als auch
auf die Ausfiihrung des anstehenden Druckprozesses ein-
gestellt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Hochlauf einer Rotationsdruckmaschine gemaf den
Merkmalen des Anspruches 1.

[0002] Durch die EP 11 55 856 B1 ist eine Vorrich-
tung zum automatischen Schalten der Arbeitsvorgan-
ge einer Rollenoffsetdruckmaschine bekannt, wobei
durch eine Betatigung eines einzigen Schalters durch
einen Bediener Einrichtungen der Rollenoffsetdruck-
maschine gemaf vorgegebenen Schritten basierend
auf einem Signal des Schalters automatisch und auf-
einander folgend angesteuert werden, um jede der
Einrichtungen von einem vorhergehenden Druck in
einen nachsten Druck zu verandern. Durch eine Be-
tatigung eines einzigen Schalters werden also alle
am Druck beteiligten Einrichtungen der Rollenoffset-
druckmaschine veranlasst, sich auf einen neuen
Druck einzustellen. Die Rollenoffsetdruckmaschine
kann so in einer kurzen Zeit auf den neuen Druck um-
gestellt werden. EP 11 55 856 B1 betrifft somit allein
die Tatigkeiten eines automatisierten Einrichtens der
Rollenoffsetdruckmaschine auf einen neuen Druck-
auftrag.

[0003] Durch die EP 11 55 853 B1 ist ein Steuerver-
fahren fiir eine Druckmaschine bekannt, welches fol-
gende Schritte umfasst: a) Reinigen eines an einem
Gummituchzylinder angebrachten Gummituchs, b)
Austauschen einer an einem Plattenzylinder ange-
brachten Druckplatte gegen eine neue Druckplatte,
c) Belichten eines Bildes auf der an dem Plattenzylin-
der angebrachten Druckplatte, d) Bilden einer Farb-
filmauftragsverteilung, die einem als nachstes zu be-
lichtenden Bild entspricht, auf einer Farbwalzengrup-
pe, und e) automatisches Durchflihren von Gummi-
tuchreinigung, Plattenaustausch, Bildbelichtung und
Farbfilmauftragsverteilungsbildung in einer Arbeits-
vorgangsreihenfolge, die durch einen einzigen Start-
befehl eingestellt wird.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zum Hochlauf einer Rotationsdruckma-
schine zu schaffen, welches die Rotationsdruckma-
schine mit minimalen Zeitaufwand und in einer flr ei-
nen Bediener der Rotationsdruckmaschine komfor-
tablen Weise in einen produktionsfahigen Betriebszu-
stand versetzt.

[0005] Die Aufgabe wird erfindungsgemafld durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches 1
gelost.

[0006] Das vorgeschlagene Verfahren zum Hoch-
lauf einer Rotationsdruckmaschine zeichnet sich ins-
besondere dadurch aus, dass die Rotationsdruckma-
schine aus ihrem Stillstand zumindest bis zu einer
ersten Produktionsgeschwindigkeit nach dem Auslo-
sen eines einzigen Steuerbefehls an einer Steuerein-

2009.04.02

heit hochgefahren wird, wobei wahrend dieses Hoch-
laufs von der Steuereinheit an einer Ausfiihrung des
anstehenden Druckprozesses beteiligte Aggregate
dieser Rotationsdruckmaschine selbsttatig sowohl
aktiviert als auch auf die Ausfiihrung des anstehen-
den Druckprozesses eingestellt werden.

[0007] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass eine Rotations-
druckmaschine mit hoher Anfahrsicherheit und ohne
Risiko eines Bahnrisses auf einfache Weise angefah-
ren werden kann. Dadurch wird die Betriebssicher-
heit der Rotationsdruckmaschine erhéht und eine
Menge der von ihr unvermeidlich produzierten An-
fangsmakulatur minimiert, was die Wirtschaftlichkeit
der Rotationsdruckmaschine verbessert. Uberdies
wird das die Rotationsdruckmaschine bedienende
Personal, z. B. ein Drucker, insbesondere vor dem
Hintergrund der Komplexitat heutiger Rotations-
druckmaschinen entlastet, denn solche Rotations-
druckmaschinen weisen eine Vielzahl von Aggrega-
ten auf, die zur Vermeidung einer unwirtschaftlich
grolRen Menge von Makulatur fiir einen beabsichtig-
ten Druckprozess allesamt in kirzester Zeit in einer
aufeinander abgestimmten Weise einzustellen sind.
Die Rotationsdruckmaschine wird also mit minimalen
Zeitaufwand und in einer fir einen Bediener der Ro-
tationsdruckmaschine komfortablen Weise zuverlas-
sig in einen produktionsfahigen ausfiihrenden Be-
triebszustand versetzt, in welchem die Rotations-
druckmaschine verkaufsfahige Exemplare eines Dru-
ckerzeugnisses produziert.

[0008] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird im Folgenden na-
her beschrieben.

[0009] Es zeigen:

[0010] Fig. 1 Eine erste von einer Steuereinheit an-
gezeigte Programmmaske zur Ausfiihrung eines Ver-
fahren zum Hochlauf einer Rotationsdruckmaschine;

[0011] Fig. 2 eine zweite von der Steuereinheit an-
gezeigte Programmmaske zur Einstellung von Para-
metern flr den automatischen Hochlauf der Rotati-
onsdruckmaschine;

[0012] Fig. 3 ein erstes Beispiel einer Hochlaufkur-
ve flr einen automatisch ausgefiihrten Hochlauf der
Rotationsdruckmaschine;

[0013] Fig. 4 ein zweites Beispiel einer Hochlauf-
kurve fir einen automatisch ausgefiihrten Hochlauf
der Rotationsdruckmaschine;

[0014] Eig.5 eine Druckeinheit in Einzelantriebs-
technik und mit weiteren fir einen Abristvorgang
fernbetatigbaren Aggregaten;
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[0015] Fig. 6 eine Programmmaske aus einem Pro-
gramm zur Ausflihrung des Abristvorgangs;

[0016] Fig.7 eine weitere Programmmaske aus
dem Programm zur Ausfiihrung des Abristvorgangs;

[0017] Fig. 8 ein Flussdiagramm zum Ablauf des
Abristvorgangs.

[0018] Der Hochlauf einer Rotationsdruckmaschine
wird auch als deren Anfahren oder Aufstarten oder
als ein Andrucken des bevorstehenden Druckprozes-
ses bezeichnet, wobei Druckwerkszylinder der Rota-
tionsdruckmaschine aus dem Stillstand in einer so
genannten Hochlaufkurve durch eine Aktivierung
mindestens eines Antriebs auf eine Drehzahl ge-
bracht werden, bei welcher die Rotationsdruckma-
schine verkaufsfahige Exemplare eines herzustellen-
den Druckerzeugnisses produziert. Im Folgenden
wird eine als eine Rollenrotationsmaschine ausgebil-
dete Rotationsdruckmaschine zugrunde gelegt, die
vorzugsweise in einem Zeitungsdruck verwendet
wird und/oder in einem Offsetdruckverfahren druckt.
Bei dem verwendeten Offsetdruckverfahren kann es
sich um ein konventionelles, ein Feuchtmittel ver-
wendendes Nassoffsetdruckverfahren handeln oder
um ein Trockenoffsetdruckverfahren, welches ohne
die Verwendung eines Feuchtmittels auskommt. Ein
mit dieser Rotationsdruckmaschine vorzugsweise
beidseitig bedruckter Bedruckstoff ist vorzugsweise
als eine Papierbahn ausgebildet. Die Papierbahn
wird an dieser Rotationsdruckmaschine in Form zu-
mindest einer Papierrolle, vorzugsweise in Form
mehrerer Papierrollen bereitgestellt, deren jeweilige
abzuwickelnde Bahn jeweils als eine Teilbahn der
insgesamt in einem bestimmten Druckprozess zu be-
druckenden Papierbahn z. B. automatisch aneinan-
der gefligt werden.

[0019] Der Hochlauf der Rotationsdruckmaschine
gliedert sich ublicherweise in drei aufeinander folgen-
de Phasen, in denen die Rotationsdruckmaschine
auf eine Ausfuhrung eines neuen Druckauftrages
eingerichtet wird. Nach Ablauf dieser drei Phasen er-
reicht die Rotationsdruckmaschine eine erste Pro-
duktionsgeschwindigkeit, in welcher diese Rotations-
druckmaschine verkaufsfahige Exemplare eines in
dem aktuellen Druckprozess produzierten Drucker-
zeugnisses, z. B. einer Zeitung, druckt, weil bis zu
diesem Zeitpunkt alle an diesem Druckprozess betei-
ligten Aggregate dieser Rotationsdruckmaschine in
einer zur Erzeugung dieses Druckerzeugnisses ge-
eigneten Weise entweder manuell oder in aggregat-
bezogenen teilautomatisierten Prozessen eingestellt
worden sind. Ausgehend von ihrer ersten Produkti-
onsgeschwindigkeit wird die Rotationsdruckmaschi-
ne Ublicherweise auf mindestens eine weitere, ver-
gleichsweise hohere, z. B. auf ihre maximale Produk-
tionsgeschwindigkeit beschleunigt, um mit dieser
letztlich eingestellten hdheren Produktionsgeschwin-
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digkeit einen diesen Druckprozess betreffenden
Druckauftrag abzuarbeiten.

[0020] In der ersten Phase des Aufstartens wird aus
einem Stillstand der Rotationsdruckmaschine die Pa-
pierbahn mit einer Einziehgeschwindigkeit von z. B.
maximal 5 m/s in die Rotationsdruckmaschine einge-
zogen. In der zweiten Phase, welche von Druckern
gewohnlich als ,erster Schneller" bezeichnet wird,
weil sie nach Verlassen des Stillstandes eine erste
Beschleunigung von am Druckprozess zu beteiligen-
den Druckwerkszylindern dieser Rotationsdruckma-
schine in der Hochlaufkurve einschlief3t, wird in der
Papierbahn eine erforderliche Bahnspannung aufge-
baut. Ein Lauf der Papierbahn wird in der Rotations-
druckmaschine mit geeigneten Messmitteln, z. B.
Sensoren, Uberwacht. In einer anschlieffenden drit-
ten Phase wird die Transportgeschwindigkeit der Pa-
pierbahn auf einen ersten durch den Typ der Rotati-
onsdruckmaschine festgelegten Wert beschleunigt,
wobei in dieser Beschleunigungsphase so genannte
Offsetkommandos zugeschaltet werden. Die zuzu-
schaltenden Offsetkommandos sind z. B. in einer so
genannten Offsetsequenz vorgegeben und betreffen
eine Aktivierung von Aggregaten der Rotationsdruck-
maschine, die zur Ausfihrung des Druckprozesses
erforderlich sind. Ublicherweise werden diese Aggre-
gate in der vorgenannten Beschleunigungsphase bei
vorgegebenen Werten fir eine Drehzahl der Druck-
werkszylinder dieser Rotationsdruckmaschine zuge-
schaltet.

[0021] Betroffene Aggregate sind z. B. mindestens
ein Farbwerk und/oder ein Feuchtwerk sowie eine
Makulaturweiche dieser Rotationsdruckmaschine.
Die Druckwerkszylinder der Rotationsdruckmaschine
werden von z. B. elektronisch steuerbaren oder re-
gelbaren Antrieben angetrieben, vorzugsweise direkt
und/oder einzeln und unabhangig voneinander ange-
trieben, wobei diese Antriebe z. B. als elektrische Mo-
tore ausgebildet sind. Fur eine weitergehende detail-
lierte Erlauterung der Rotationsdruckmaschine bzw.
einer ihrer Druckeinheiten samt darin verbauter Ag-
gregate wird auf die Eig. 5 mit der dazugehdrigen Be-
schreibung verwiesen.

[0022] Die Offsetsequenz sieht z. B. vor, a) eine Ab-
gabe von Feuchtmittel aus einem Feuchtmittelreser-
voir des z. B. als ein Sprihfeuchtwerk ausgebildeten
Feuchtwerks in Gang zu setzen, b) mindestens eine
der das Feuchtmittel auf einen der Druckwerkszylin-
der auftragenden Feuchtauftragswalzen an diesen i.
d. R. als ein Formzylinder ausgebildeten Druckwerks-
zylinder anzustellen, c) eine Abgabe von Druckfarbe
aus einem Farbreservoir des Farbwerks in Gang zu
setzen, indem z. B. in vorzugsweise mehreren in Axi-
alrichtung des Druckwerkszylinders aneinander ge-
reihten Farbzonen ein jeweils einer dieser Farbzonen
zugeordnetes Farbmesser geoffnet wird, d) mindes-
tens eine der die Druckfarbe auf einen der Druck-
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werkszylinder auftragenden Farbauftragswalzen an
diesen i. d. R. als Formzylinder ausgebildeten Druck-
werkszylinder anzustellen, e) eine Uberfeuchtung
und/oder eine Uberfarbung zu starten sowie f) gege-
benenfalls die eine unvermeidlich produzierte An-
fangsmakulatur ausschleusende Makulaturweiche zu
schlieRen. Weitere Offsetkommandos koénnen je
nach Ausstattung der Rotationsdruckmaschine und
gewunschtem Ablauf des Produktionsprozesses hin-
zukommen. Die vorgenannten den jeweiligen Aggre-
gaten zugeordneten jeweils von entsprechenden Off-
setkommandos ausgelésten Stellvorgdnge werden
vorzugsweise jeweils fernbetéatigt, z. B. durch eine
Betatigung entsprechender Bedienelemente an ei-
nem zu der Rotationsdruckmaschine gehdérenden
Leitstand. Falls wahrend eines Erstanlaufs der Rota-
tionsdruckmaschine ein Bahnriss auftritt, werden be-
reits ausgeflihrte Offsetkommandos sofort inaktiv
und wieder zurtickgesetzt.

[0023] Es wird nun vorgeschlagen, zumindest alle
wesentlichen, vorzugsweise samtliche im Hochlauf
der Rotationsdruckmaschine vorzunehmenden Ein-
stellungen von und an Aggregaten vorzugsweise pro-
grammgesteuert vollstandig automatisiert ablaufen
zu lassen, nachdem der Drucker an einer Steuerein-
heit, z. B. am Leitstand der Rotationsdruckmaschine,
einen entsprechenden Steuerbefehl ausgeldst hat.
Nach dem Auslésen dieses einzigen Steuerbefehls
wird die Rotationsdruckmaschine aus ihrem Still-
stand zumindest bis zu einer ersten Produktionsge-
schwindigkeit selbsttatig hochgefahren, ohne dass
es eines zusatzlichen Eingriffs des Druckers bedarf.
Dieser Steuerbefehl wird vorzugsweise durch eine
Betatigung eines einzigen, z. B. am Leitstand der Ro-
tationsdruckmaschine ausgebildeten Bedienelemen-
tes ausgelost.

[0024] Erganzend wird darauf hingewiesen, dass
beim Hochlauf der Rotationsdruckmaschine i. d. R.
zwei Betriebssituationen zu unterscheiden sind. In ei-
ner ersten Betriebssituation wird die Rotationsdruck-
maschine fur einen bestimmten Druckprozess erst-
malig hochgefahren, wohingegen eine zweite Be-
triebssituation ein Wiederanfahren der Rotations-
druckmaschine in einem selben Druckprozess z. B.
nach einer Betriebsstérung, z. B. nach einem Bahn-
riss, betrifft. An der Steuereinheit, z. B. am Leitstand
der Rotationsdruckmaschine besteht eine vorzugs-
weise von einem Programm vorgegebene Auswahl-
moglichkeit zwischen beiden Betriebssituationen.
Nach einem zur Abarbeitung eines bestimmten
Druckauftrages bereits erfolgten Hochlauf der Rotati-
onsdruckmaschine gibt das Programm selbsttatig nur
die Mdglichkeit des Wiederanfahrens der Rotations-
druckmaschine vor. Manuell, d. h. ohne diese vorge-
nannte programmgemafe Vorgabe hinsichtlich einer
der genannten Betriebssituationen, kann ein Hoch-
lauf der Rotationsdruckmaschine jederzeit wahlweise
gemal beiden Betriebssituationen durchgefihrt wer-
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den. In beiden Betriebssituationen kann der jeweilige
Hochlauf der Rotationsdruckmaschine selbsttatig
und ohne zusatzlichen Eingriff des Druckers erfolgen.
In den beiden Betriebssituationen kann sich der
Hochlauf der Rotationsdruckmaschine in den Einstel-
lungen des auszufiihrenden Programms unterschei-
den. In diesem den jeweiligen Hochlauf der Rotati-
onsdruckmaschine steuernden Programm sind je-
weils zumindest die Art und Abfolge der hier als Off-
setkommandos bezeichneten Steuerbefehle sowie
deren jeweilige Zuschaltzeitpunkte festgelegt.

[0025] Zusatzlich zu einem Hochlauf der Rotations-
druckmaschine ist in der Steuereinheit, z. B. dem
Leitstand der Rotationsdruckmaschine auch mindes-
tens ein Programm hinterlegt, welches einen Runter-
lauf der Rotationsdruckmaschine betrifft. Der Runter-
lauf der Rotationsdruckmaschine wird auch als deren
Auslauf bezeichnet. Nach dem Runterlauf oder be-
ginnend mit der Phase des Runterlaufs der Rotati-
onsdruckmaschine oder innerhalb dieser Phase des
Runterlaufs kann deren Abriisten erfolgen, sofern z.
B. eine Produktionsumstellung ansteht. Fiir den Run-
terlauf der Rotationsdruckmaschine kénnen in der
Steuereinheit der Rotationsdruckmaschine auch
mehrere, flr verschiedene Betriebssituationen der
Rotationsdruckmaschine vorgesehene Sequenzen
gespeichert sein, die automatisch oder manuell in
Abhangigkeit von einer aktuellen Betriebssituation
der Rotationsdruckmaschine ausgewahlt werden
kénnen. Ein Auswahlkriterium dafir, welche der Se-
quenzen fir den Runterlauf der Rotationsdruckma-
schine auswahlbar ist oder ausgewahlt wird, kann die
Drehzahl der Rotationsdruckmaschine sein, die die-
se zum Zeitpunkt der Auswahl der Sequenz fiir den
Runterlauf gerade aufweist.

[0026] Nachfolgend werden insbesondere diverse
Verlaufe jeweils eines automatisierten kontrollierten,
d. h. in aufeinander abgestimmten Verfahrensschrit-
ten ausgefihrten und Uberwachten Hochlaufs der
Rotationsdruckmaschine beispielhaft anhand einiger
Figuren erlautert. Fig. 1 zeigt eine erste vorzugswei-
se an einer optischen Anzeigeeinrichtung der Steuer-
einheit, z. B. des Leitstandes, angezeigten Pro-
grammmaske, wobei in der dargestellten Ausfih-
rungsvariante diese Programmmaske zweigeteilt ist
und in ihrer oberen Halfte einen Verlauf eines Erstan-
laufs der Rotationsdruckmaschine und in ihrer unte-
ren Halfte einen Verlauf eines Wiederanlaufs der Ro-
tationsdruckmaschine aufzeigt. Beide vorzugsweise
gleichzeitig in dieser Programmmaske angezeigte
Verlaufe sind jeweils in Form eines Diagramms dar-
gestellt, wobei eine Abszisse des jeweiligen Dia-
gramms ein Zeitstrahl ist und auf einer Ordinate des
jeweiligen Diagramms eine mit der Transportge-
schwindigkeit der Papierbahn korrelierende Produkti-
onsgeschwindigkeit der Rotationsdruckmaschine je-
weils in Werten fiir eine Drehzahl der Druckwerkszy-
linder dieser Rotationsdruckmaschine dargestellt ist.
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Jeder dieser Verlaufe eines Hochlaufs der Rotations-
druckmaschine weist mehrere Plateaus auf, in denen
die Drehzahl der Druckwerkszylinder dieser Rotati-
onsdruckmaschine in einem bestimmten Wert ver-
harrt, wobei in dem jeweiligen Zeitabschnitt konstan-
ter Drehzahl der Druckwerkszylinder dieser Rotati-
onsdruckmaschine jeweils von oder an Aggregaten
der Rotationsdruckmaschine bestimmte Stellvorgan-
ge auszufiihren sind.

[0027] In der Fig. 1 unterscheiden sich die jeweili-
gen Verlaufe fur den Erstanlauf und den Wiederan-
lauf nicht grundsatzlich voneinander, sondern nur in
einigen den jeweiligen Plateaus zugeordneten Wer-
ten fir die Drehzahl der Druckwerkszylinder dieser
Rotationsdruckmaschine, zu denen ein bestimmtes
Plateau erreicht wird, und/oder in der Anzahl von Um-
drehungen der Druckwerkszylinder dieser Rotations-
druckmaschine, wodurch eine bestimmte Dauer fir
den einem bestimmten Plateau zugeordneten Zeitab-
schnitt festgelegt wird. So wird nach einem Verlassen
des Stillstands in der ersten Phase des Hochlaufs der
Rotationsdruckmaschine die Papierbahn mit einer
konstanten Einziehgeschwindigkeit von z. B. vier
Umdrehungen der Druckwerkszylinder in die Rotati-
onsdruckmaschine eingezogen, wobei nach weiteren
z. B. sechs Umdrehungen der Druckwerkszylinder
bereits die als ,erster Schneller" bezeichnete zweite
Phase des Hochlaufs der Rotationsdruckmaschine
einsetzt. Es kann vorgesehen sein, dass bei einer
Drehzahl der Druckwerkszylinder von z. B. 500 Um-
drehungen pro Stunde ein so genanntes Anfahrwa-
schen der Druckwerkszylinder ausgefuhrt wird. Mit
Erreichen einer Drehzahl der Druckwerkszylinder
von z. B. 2.050 Umdrehungen pro Stunde beginnt die
dritte Phase des Hochlaufs der Rotationsdruckma-
schine, in welcher die vorgenannten Offsetkomman-
dos zugeschaltet werden. Diese dritte Phase dauert
an, bis die Drehzahl der Druckwerkszylinder einen
Wert von z. B. 6.000 Umdrehungen pro Stunde er-
reicht hat. Auf diesem Plateau verharrt die Drehzahl
der Druckwerkszylinder z. B. fiir 500 weitere Umdre-
hungen dieser Druckwerkszylinder, bevor die Dreh-
zahl der Druckwerkszylinder dann auf einen Wert von
z. B. 20.000 Umdrehungen pro Stunde erhéht wird,
womit eine erste Produktionsgeschwindigkeit erreicht
sein kann. Auf dem Wert dieser die erste Produkti-
onsgeschwindigkeit kennzeichnenden Drehzahl der
Druckwerkszylinder kénnen die Druckwerkszylinder
fur 1.500 weitere Umdrehungen dieser Druckwerks-
zylinder verharren, bevor dann die Druckwerkszylin-
der auf das Plateau einer zweiten, z. B. maximalen
Produktionsgeschwindigkeit von z. B. 35.000 Umdre-
hungen pro Stunde beschleunigt werden. Wenn der
dem aktuellen Druckprozess zugrunde hegende
Druckauftrag abgearbeitet ist, wird die Rotations-
druckmaschine von dem in der Steuereinheit ablau-
fenden Programm und damit selbsttatig in der Dreh-
zahl ihrer Druckwerkszylinder wieder z. B. bis zum
Stillstand heruntergefahren. Wahrend des Runter-
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laufs kann bei einer Drehzahl der Druckwerkszylinder
von z. B. 10.000 Umdrehungen pro Stunde ein Aus-
laufwaschen der Druckwerkszylinder vorgesehen
sein.

[0028] Der Verlauf des in der Fig. 1 dargestellten
Wiederanlaufs der Rotationsdruckmaschine unter-
scheidet sich von deren Erstanlauf lediglich in einigen
an der Steuereinheit eingestellten Zahlenwerten. Es
ist vorteilhafterweise vorgesehen, dass alle vorge-
nannten Zahlenwerte in dem zugrunde liegenden
Programm an der Steuereinheit variabel einstellbar
sind. Eine Programmmaske zur Vornahme derartiger
Einstellungen ist beispielhaft in der Fig. 2 gezeigt,
wobei einerseits bestimmte Drehzahlen fiir die
Druckwerkszylinder angegeben sind, zu denen be-
stimmte Verfahrensschritte wie die Offsetkomman-
dos eingeleitet werden, und andererseits in Zuord-
nung zu einzelnen Offsetkommandos auch jeweils
eine bestimmte Anzahl von Umdrehungen dieser
Druckwerkszylinder angegeben sind, um die jeweili-
ge Dauer des mit der Ausfiihrung eines bestimmten
Offsetkommandos einhergehenden Zeitabschnitts
festzulegen. Die Programmmaske zur Vornahme von
Einstellungen hinsichtlich des Hochlaufs der Rotati-
onsdruckmaschine enthalt vorzugsweise auch Felder
zur Einstellung von Werten fir den Runterlauf dieser
Rotationsdruckmaschine. So sind in der Eig. 2 fur
den Runterlauf der Rotationsdruckmaschine beispiel-
haft Zahlenwerte z. B. fir zwei sich zumindest in ihrer
jeweiligen Startdrehzahl unterscheidende Sequen-
zen aufgezeigt.

[0029] Fig. 3 zeigt ein erstes Beispiel fiir einen Ver-
lauf des von der Steuereinheit automatisiert ausge-
fuhrten Hochlaufs der Rotationsdruckmaschine, wo-
bei in diesem Diagramm beispielhaft Zahlenwerte so-
wohl an dessen Abszisse als auch an dessen Ordina-
te angetragen sind, wobei die Ordinate jedoch die je-
weilige Transportgeschwindigkeit der Papierbahn an-
gibt. Ein moglicher Verlauf des Wiederanlaufs der
Rotationsdruckmaschine ist lediglich durch eine
punktierte Linie angedeutet. So ist in dem dargestell-
ten Beispiel 10 Sekunden nach Verlassen des Still-
standes bei einer Transportgeschwindigkeit der Pa-
pierbahn von etwa 0,1 m/s bereits ein erstes Plateau
P1 erreicht, mit welchem die als ,erster Schneller" be-
zeichnete zweite Phase des Hochlaufs der Rotati-
onsdruckmaschine beginnt und auf welchem in der
Papierbahn die erforderliche Bahnspannung aufge-
baut wird. 15 Sekunden spater oder 25 Sekunden
nach Beginn des Hochlaufs werden die fir den anste-
henden Druckprozess benétigten und die Papier-
bahn durch ihre Rotation férdernden Druckwerkszy-
linder der Rotationsdruckmaschine derart beschleu-
nigt, dass die Papierbahn zu einem Zeitpunkt von z.
B. 44 Sekunden nach Beginn des Hochlaufs eine
Transportgeschwindigkeit von z. B. 2 m/s aufweist.
Jetzt beginnt die eigentliche Einrichtephase der Ro-
tationsdruckmaschine. Auf einem bei dieser vorge-

5/24



DE 10 2007 000 952 A1

nannten Transportgeschwindigkeit der Papierbahn z.
B. 180 Sekunden dauernden zweiten Plateau P2
werden in einer in der zustandigen Steuereinheit fest-
gelegten Reihenfolge die bereits genannten Offset-
kommandos ausgegeben und damit die fur den an-
stehenden Druckprozess bendtigten Aggregate der
Rotationsdruckmaschine in einen fur den Druckpro-
zess brauchbaren Betriebszustand versetzt, sodass
am Ende dieses Plateaus P2 bei einem Zeitpunkt von
z. B. 224 Sekunden nach Beginn des Hochlaufs erste
Exemplare des herzustellenden Druckerzeugnisses
in einer verkaufsfahigen Qualitat produziert sind. In
den folgenden 60 Sekunden wird die Transportge-
schwindigkeit der Papierbahn durch eine Erhéhung
der Drehzahl der Druckwerkszylinder der Rotations-
druckmaschine z. B. auf einen Wert von etwa 8 m/s
beschleunigt, womit dann ein drittes Plateau P3,
namlich das Plateau P3 einer ersten Produktionsge-
schwindigkeit dieser Rotationsdruckmaschine er-
reicht ist. Dieses Plateau P3 der ersten Produktions-
geschwindigkeit dieser Rotationsdruckmaschine
kann z. B. weitere 60 Sekunden andauern, wonach
die Transportgeschwindigkeit der Papierbahn durch
eine weitere Erhéhung der Drehzahl der Druckwerks-
zylinder der Rotationsdruckmaschine z. B. auf einen
maximalen Wert beschleunigt werden kann, womit
dann eine zweite, z. B. die maximale Produktionsge-
schwindigkeit dieser Rotationsdruckmaschine von
deren Steuereinheit eingestellt worden ist, welche en
in der dargestellten Hochlaufkurve ein viertes Pla-
teau P4 ausbildet. Nach einer Abarbeitung des
Druckauftrages wird die Drehzahl der Druckwerkszy-
linder der Rotationsdruckmaschine und damit die
Transportgeschwindigkeit der Papierbahn wieder he-
runtergefahren, z. B. bis zum Stillstand, wobei im
Runterlauf bedarfsweise bei Erreichen eines flinften
Plateaus P5 ein Auslaufwaschen der am vorange-
gangenen Druckprozess beteiligten Druckwerkszy-
linder vorgesehen sein kann, wobei das Programm
der Steuereinheit die Ausflihrung des Auslaufwas-
chens der Druckwerkszylinder im Runterlauf der Ro-
tationsdruckmaschine veranlasst. Wenn die Rotati-
onsdruckmaschine wahrend der Abarbeitung dessel-
ben Druckauftrages erneut hochgefahren werden
muss, kann die Hochlaufkurve auch den in Fig. 3
punktiert eingezeichneten Verlauf nehmen.

[0030] Fig.4 zeigt ein zweites Beispiel fir einen
Verlauf des von der Steuereinheit automatisiert aus-
gefihrten Hochlaufs der Rotationsdruckmaschine,
wobei in diesem Diagramm wiederum beispielhaft
Zahlenwerte sowohl an dessen Abszisse als auch an
dessen Ordinate angetragen sind, wobei die Ordina-
te jedoch die jeweilige Drehzahl der Druckwerkszylin-
der der Rotationsdruckmaschine angibt. In diesem
Beispiel wird ein Verfahrensablauf erlautert, der in-
nerhalb der Rotationsdruckmaschine die Verwen-
dung eines Trockners einschlief3t, weil in dem Druck-
prozess z. B. Heatset-Druckfarben verdruckt werden.
Dies kann z. B. bei einer Anwendung im Semicom-
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mercial-Bereich der Fall sein.

[0031] Wenn ein Bediener der Rotationsdruckma-
schine an der zu dieser Rotationsdruckmaschine ge-
hérenden Steuereinheit das vorzugsweise dort in ei-
ner Speichereinheit implementierte Programm zum
automatisiert ausgefiihrten Hochlauf dieser Rotati-
onsdruckmaschine z. B. durch eine Betatigung eines
z. B. an der Steuereinheit angebrachten Bedienele-
mentes startet, kann eine Aktivierung dieses Pro-
gramms und damit der Start des Hochlaufs z. B.
durch eine optische Anzeige, insbesondere durch ein
Blinken des betatigten Bedienelementes, angezeigt
werden. Mit der Betatigung des Bedienelementes be-
ginnt z. B. u. a. eine Uberpriifung des Trockners die-
ser Rotationsdruckmaschine, insbesondere ob des-
sen Turen geschlossen sind und sein Dusenbett be-
triebsbereit ist. Auch beginnt nach diesem ersten
Systemcheck eine Aufheizung dieses Trockners auf
eine Temperatur von z. B. 100°C. Sofern eine Korrek-
tur in einer Einstellung des Trockners erforderlich ist,
erfolgt eine entsprechende Meldung an der zur Steu-
ereinheit gehdérenden Anzeigeeinrichtung, z. B. an ei-
nem zum Leitstand gehérenden Monitor, und fordert
den Bediener der Rotationsdruckmaschine auf, eine
Anderung in der Einstellung des Trockners auszufiih-
ren. Das Versetzen des Trockners in seine Betriebs-
bereitschaft ist z. B. in hochstens 45 Sekunden abge-
schlossen. Sobald sich der Trockner in seiner Be-
triebsbereitschaft befindet, erfolgt an der zur Steuer-
einheit gehdrenden Anzeigeeinrichtung eine entspre-
chende, z. B. optische Meldung. Gleichzeitig mit der
erreichten Betriebsbereitschaft des Trockners kann
begonnen werden, z. B. eine Waschfunktion zum
Waschen mindestens eines auf einem Ubertragungs-
zylinder aufgespannten Drucktuches durch eine Akti-
vierung eines entsprechenden Programms vorzube-
reiten, sofern zumindest einer der am anstehenden
Druckprozess zu beteiligenden Druckwerkszylinder
der Rotationsdruckmaschine als ein solcher Ubertra-
gungszylinder ausgebildet ist. Diese Vorbereitungs-
zeit kann z. B. 6 Sekunden dauern, wobei z. B. 2 Se-
kunden vor Ablauf dieser Vorbereitungszeit von der
zu dieser Rotationsdruckmaschine gehoérenden
Steuereinheit ein akustisches Signal in Form z. B. ei-
nes Huptons ausgegeben wird. Es kann vorgesehen
sein, dass am Ende dieser Vorbereitungszeit das vor-
zugsweise noch anhaltend blinkende Bedienelement
der Steuereinheit zur Aktivierung des Programms
zum automatisiert ausgefuihrten Hochlauf dieser Ro-
tationsdruckmaschine erneut zu betétigen ist, um
nun den Beginn einer Rotation der am anstehenden
Druckprozess zu beteiligenden Druckwerkszylinder
der Rotationsdruckmaschine auszulésen. Mit dem
Beginn der Rotation dieser Druckwerkszylinder der
Rotationsdruckmaschine wird deren Trockner auf
seine endglltige Betriebstemperatur aufgeheizt. So-
bald die Rotation dieser Druckwerkszylinder der Ro-
tationsdruckmaschine eine Drehzahl von z. B. 1.000
Umdrehungen pro Stunde erreicht, kann eine Aus-
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fuhrung der bereits vorbereiteten Waschfunktion zum
Waschen mindestens eines auf dem Ubertragungs-
zylinder aufgespannten Drucktuches programmge-
steuert ausgeldst werden. In der sich weiter fortset-
zenden, insgesamt eine Dauer von z. B. ungefahr 8
Sekunden umfassenden Beschleunigungsphase die-
ser Druckwerkszylinder der Rotationsdruckmaschine
wird vorzugsweise sensorisch die Bahnspannung der
in die Rotationsdruckmaschine eingezogenen Pa-
pierbahn Uberprift. Auch kann am Trockner der Ro-
tationsdruckmaschine eine weitere, z. B. zweite Ge-
blasestufe eingeschaltet werden. Bei einer Drehzahl
dieser Druckwerkszylinder der Rotationsdruckma-
schine von etwa 10.000 Umdrehungen pro Stunde
kann die vorgenannte erste Beschleunigungsphase
dieser Druckwerkszylinder beendet sein, sodass die
Drehzahl der Druckwerkszylinder bei diesem Wert fiir
eine z. B. variabel einstellbare Dauer X verharrt. Die-
se Verweildauer X ist z. B. von dem zu dieser Zeit
ausgefiihrten Waschprogramm zum Waschen min-
destens eines auf dem Ubertragungszylinder aufge-
spannten Drucktuches abhangig. Nach Ablauf dieser
Verweildauer X ist das Waschen mindestens eines
auf dem Ubertragungszylinder aufgespannten Druck-
tuches beendet und es beginnt eine Sequenz, in der
mindestens einer der an dem anstehenden Druck-
prozess zu beteiligenden Druckwerkszylinder der
Rotationsdruckmaschine gegen einen weiteren die-
ser Druckwerkszylinder angestellt wird, um eine Aus-
fuhrung des anstehenden Druckprozesses zu ermog-
lichen. Nach dem Ablauf dieser Verweildauer X wer-
den die an dem anstehenden Druckprozess zu betei-
ligenden Druckwerkszylinder der Rotationsdruckma-
schine auch weiter beschleunigt, z. B. auf eine Dreh-
zahl von etwa 12.000 Umdrehungen pro Stunde. Mit
Erreichen der zuletzt genannten Drehzahl der Druck-
werkszylinder der Rotationsdruckmaschine beginnen
Verfahrensschritte zum weiteren Einrichten dieser
Rotationsdruckmaschine. Diese Verfahrensschritte
kénnen den eingangs dargestellten Offsetkomman-
dos entsprechen. Bei Bedarf kénnen in diesem Ab-
schnitt des Hochlaufs der Rotationsdruckmaschine
auch noch manuelle Eingriffe durch den Bediener der
Rotationsdruckmaschine erfolgen. Ab einem Ende
dieses Abschnittes beginnt die Rotationsdruckma-
schine erste verkaufsfahige Exemplare E des in dem
aktuellen Druckauftrag herzustellenden Drucker-
zeugnisses zu produzieren. In einem nicht vollauto-
matisch ablaufenden Verfahren zum Hochlauf der
Rotationsdruckmaschine kann vorgesehen sein,
dass der Bediener dieser Rotationsdruckmaschine
nun ein weiteres z. B. gleichfalls an der Steuereinheit
angebrachtes Bedienelement betatigen muss, um zu
veranlassen, dass die an dem anstehenden Druck-
prozess beteiligten Druckwerkszylinder der Rotati-
onsdruckmaschine auf eine weitere, héhere, vor-
zugsweise maximale Produktionsgeschwindigkeit mit
einer Drehzahl ng, q,i0n D€SChleunigt werden. Dieser
manuelle Bedienschritt entfallt jedoch in einem voll-
automatisch ablaufenden Verfahren zum Hochlauf
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der Rotationsdruckmaschine, in welchem die Rotati-
onsdruckmaschine nach dem Auslésen des einzigen
Steuerbefehls von dem in der Steuereinheit ablau-
fenden Programm bis zu ihrer maximalen Produkti-
onsgeschwindigkeit selbsttatig hochgefahren wird.

[0032] Unter der Voraussetzung, dass die Rotati-
onsdruckmaschine in Verbindung mit ihren Aggrega-
ten zur Bahnspannungseinstellung sowie zur Einstel-
lung des Farbauftrages und zur Einstellung mindes-
tens eines an der Papierbahn ausgefiihrten Langs-
und/oder Querschnitts Uber eine Bahnspannungsre-
geleinrichtung, eine Farbregisterregeleinrichtung,
eine Farbdichteregeleinrichtung und/oder eine
Schnittregisterregeleinrichtung verfugt, kann der bis-
her beschriebene gesteuerte Hochlauf der Rotations-
druckmaschine zu einer diesen Hochlauf selbsttatig
kontrollierenden Regelung ausgebaut werden. Ein
geregelter Hochlauf der Rotationsdruckmaschine
l&uft dann in einer nachfolgend beispielhaft beschrie-
benen Schrittfolge ab.

[0033] Wie zuvor beschrieben, wird nach einer Be-
tatigung eines bestimmten z. B. am Leitstand ange-
brachten Bedienelementes das Verfahren zum Hoch-
lauf der Rotationsdruckmaschine gestartet. Die an
dem anstehenden Druckprozess zu beteiligenden
Druckwerkszylinder der Rotationsdruckmaschine be-
ginnen die Papierbahn mit der so genannten Einzieh-
geschwindigkeit von z. B. maximal 5 m/s konstant in
die Rotationsdruckmaschine einzuziehen. Auf dem
ersten Plateau P1 (Eig. 3) prift die Bahnspannungs-
regeleinrichtung, ob eine ausreichende Bahnspan-
nung in der Papierbahn vorhanden ist und regelt bei
Bedarf die vorhandene Bahnspannung auf einen vor-
gegebenen ersten Sollwert aus. Sodann wird durch
den ,ersten Schneller" die Bahnspannung erhdht und
die Bahnspannungsregeleinrichtung regelt die jetzt
vorhandene Bahnspannung auf einen vorgegebenen
zweiten Sollwert aus. Wenn dieses Regelungsziel er-
reicht ist, beschleunigt die Rotationsdruckmaschine
ihre Druckwerkszylinder auf die Einrichtedrehzahl,
welche dem zweiten Plateau P2 in der Fig. 3 ent-
spricht. Dort flhrt die zu dieser Rotationsdruckma-
schine gehdrende Steuereinheit die Offsetsequenz
mit den vorgenannten Offsetkommandos selbsttatig
aus. Dazu gehort, dass die Farbregisterregeleinrich-
tung eine Passerhaltigkeit mehrerer an dem anste-
henden Druckprozess beteiligte Druckwerkszylinder
der Rotationsdruckmaschine aufeinander einregelt,
sodass ein mit dieser Rotationsdruckmaschine aus-
gefuhrter Mehrfarbendruck, insbesondere Vierfar-
bendruck, fehlerfrei, zumindest jedoch mit ausrei-
chender Genauigkeit ausgefuhrt wird. Ebenso regelt
die Farbdichteregeleinrichtung die zur Erzeugung
des Druckerzeugnisses erforderliche Farbdichte ein.
Sofern zur Erzeugung des Druckerzeugnisses meh-
rere Lagen der Papierbahn benétigt werden, regelt
die Schnittregisterregeleinrichtung diese Papier-
bahnlagen in ihrem jeweiligen seitlichen Versatz so-
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wie in ihren jeweiligen Abschnitten, insbesondere
hinsichtlich ihrer jeweiligen Druckbilder, zueinander
ein.

[0034] Wenn die Farbregisterregeleinrichtung, die
Farbdichteregeleinrichtung und gegebenenfalls die
Schnittregisterregeleinrichtung jeweils eine erfolgrei-
che Einregelung der von ihnen beeinflussten Aggre-
gate an die Steuereinheit der Rotationsdruckmaschi-
ne zurickmelden, wird die Makulaturweiche der Ro-
tationsdruckmaschine programmgesteuert geschlos-
sen. Die Steuereinheit der Rotationsdruckmaschine
beschleunigt deren Druckwerkszylinder dann auf die
gewinschte, insbesondere maximale Produktions-
drehzahl dieser Rotationsdruckmaschine, indem sie
entsprechend auf die jeweiligen Antriebe dieser
Druckwerkszylinder einwirkt. In einem solchen voll-
automatischen Regelkreis, in welchem positive
Ruckmeldungen vorangegangener Verfahrensschrit-
te nachfolgende Verfahrensschritte anhand zuvor
festgelegter Kriterien automatisiert freigeben, wird
die erste Produktionsdrehzahl (Fig.3 oder Fig. 4)
nicht bendtigt, da die Bahnspannungsregeleinrich-
tung, die Farbregisterregeleinrichtung, die Farbdich-
teregeleinrichtung und gegebenenfalls die Schnittre-
gisterregeleinrichtung ihre jeweilige Einstellung und
Einwirkung auf den Druckprozess z. B. sensorisch
kontinuierlich Uberprifen und bei einer Feststellung
einer Abweichung eines erfassten Istwertes von ei-
nem vorgegebenen Sollwert selbsttatig nachregeln.
Daher kann im Fall eines geregelten Hochlaufs der
Rotationsdruckmaschine deren Steuereinheit die
Druckwerkszylinder ohne Einhaltung eines Zwi-
schenplateaus P3 (Eig. 3 oder Eiq. 4) gleich weiter-
beschleunigen, was einen sehr schnell ausfuhrbaren
Hochlauf der Rotationsdruckmaschine ermdglicht. In
dem geregelten Hochlauf der Rotationsdruckmaschi-
ne ist somit vorzugsweise vorgesehen, dass an min-
destens einem im Verlauf des Hochlaufs festgelegten
Kontrollpunkt das von der Steuereinheit ausgefiihrte
Programm eine Zulassigkeit zur Fortsetzung des
Hochlaufs anhand von in der Rotationsdruckmaschi-
ne erhobenen Messdaten prift und den Hochlauf nur
dann fortsetzt, wenn mindestens eine fur die Zulas-
sigkeit festgelegte, vorzugsweise in einem Speicher
der Steuereinheit hinterlegte Bedingung hinsichtlich
dieses Kontrollpunktes erfiillt ist. Ist eine oder sind
gar mehrere Bedingungen zur Fortsetzung des
Hochlaufs nicht erfillt, kann der Hochlauf durch das
Programm ausgesetzt oder gegebenenfalls auch
durch eine selbsttatige Einleitung des Runterlaufs
abgebrochen werden. Zumindest erfolgt eine Mel-
dung an den Bediener der Rotationsdruckmaschine.

[0035] Im Folgenden soll noch naher auf den bereits
angesprochenen Runterlauf der Rotationsdruckma-
schine eingegangen werden, dem oftmals ein Abrus-
ten der Rotationsdruckmaschine nachfolgt. Unter
dem Begriff des Abristens sind alle Tatigkeiten zu
verstehen, welche nétig sind und durchgefiihrt wer-
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den mussen, um die Rotationsdruckmaschine wieder
in ihren Ausgangszustand zu bringen, sodass sie fur
eine neue Produktion oder auch flr eine Folgepro-
duktion gerustet, d. h. eingerichtet werden kann.

[0036] Das Abristen der Rotationsdruckmaschine
schliet im Wesentlichen folgende Téatigkeiten oder
Arbeitsschritte ein:
— Mindestens eine einen Bedruckstoff fiihrende
Leitwalze ist zu reinigen.
— Mindestens ein Rest des in der vorangegange-
nen Produktion verwendeten Bedruckstoffes, z. B.
von einer oder mehreren Materialbahnen, insbe-
sondere Papierbahnen, ist aus der Rotations-
druckmaschine zu entfernen, sofern die neue Pro-
duktion einen anderen Bedruckstoff oder eine an-
dere Anzahl von Materialbahnen des betreffenden
Bedruckstoffes erfordert.
— Mindestens eine Walze eines Farbwerks und
gegebenenfalls auch mindestens eine Walze ei-
nes Feuchtwerks dieser Rotationsdruckmaschine
sind zu reinigen.
— Mindestens ein Drucktuch eines mit dem Form-
zylinder zusammenwirkenden Ubertragungszylin-
ders, d. h. mindestens ein so genanntes Gummi-
tuch, ist zu reinigen.
— Mindestens eine in der vorangegangenen Pro-
duktion verwendete Druckform ist von ihrer Mon-
tageposition an einem Formzylinder dieser Rotati-
onsdruckmaschine zu entfernen.

[0037] Alle diese Arbeitsschritte des Abristens wer-
den bislang entweder manuell durch Bedienpersonal
der Rotationsdruckmaschine oder automatisch durch
in der Rotationsdruckmaschine angeordnete, spezi-
elle, einzeln betatigte Aggregate wie eine entspre-
chende Waschanlage, z. B. eine Gummituchwasch-
anlage, ausgeflihrt. Dabei werden diese Tatigkeiten
durch einen einzigen Bediener einzeln nacheinander
oder durch mehrere Bediener gleichzeitig, aber von-
einander autark, jeweils durch eine Betatigung des
jeweiligen Aggregates ausgefihrt.

[0038] Auch fiir das Abriisten ist es wiinschenswert,
dass die zum Abrusten der Rotationsdruckmaschine
gehdrenden Tatigkeiten, die von verschiedenen Ag-
gregaten an unterschiedlichen Stellen in der Rotati-
onsdruckmaschine ausgefihrt werden, an einer
Steuereinheit, z. B. an einem Leitstand der Rotations-
druckmaschine zentral gestartet und nach diesem
Start nach Vorgaben eines in der Steuereinheit ab-
laufenden Programms automatisch ausgefiuhrt wer-
den, d. h. nach dem Programmstart wird das Abris-
ten der Rotationsdruckmaschine ohne weitere Bedie-
nung eines die betreffende Tatigkeit ausflhrenden
Aggregates automatisch ausgefuhrt. Denn dadurch
wird die Effizienz des Abristens verbessert, denn
das Abriisten wird zum einen durch einen einzelnen
Bediener ausgefiihrt und zudem in einer im Vergleich
zum konventionellen Abriisten kiirzeren Zeit durch-
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fuhrt. Dadurch steht die Rotationsdruckmaschine
schneller wieder flir eine weitere Produktion zur Ver-
fugung. lhre Verfugbarkeit und damit ihre Wirtschaft-
lichkeit werden verbessert.

[0039] Diein der Fig. 5 dargestellte Rotationsdruck-
maschine weist beispielhaft mindestens eine Druck-
einheit zum beidseitig vierfarbigen Bedrucken eines
Bedruckstoffes 12, vorzugsweise einer Materialbahn
12 auf, wobei die Druckeinheit z. B. als ein kompakt
aufgebauter Achterturm ausgebildet ist. Dieser Ach-
terturm weist insgesamt acht Druckwerke auf, wovon
jeweils vier Druckwerke Ubereinander zu beiden Sei-
ten der Materialbahn 12 angeordnet sind. Jedes
Druckwerk weist mindestens einen Formzylinder 01,
ferner mindestens einen mit dem Formzylinder 01 zu-
sammenwirkenden Ubertragungszylinder 02 und zu-
mindest ein an den Formzylinder 01 anstellbares
Farbwerk 03 und gegebenenfalls auch ein Feucht-
werk 04 auf, wobei das Farbwerk 03 und das Feucht-
werk 04 jeweils mindestens eine, vorzugsweise meh-
rere Walzen 06 aufweisen. Die in der Fig. 5 darge-
stellte Druckeinheit verfiigt damit Gber acht Formzy-
linder 01, ferner Uber acht jeweils mit einem der
Formzylinder 01 zusammenwirkenden Ubertra-
gungszylinder 02 und auch Uber acht jeweils an einen
der Formzylinder 01 anstellbare Farbwerke 03 und
gegebenenfalls auch Feuchtwerke 04, wobei die
Farbwerke 03 und Feuchtwerke 04 jeweils mindes-
tens eine, vorzugsweise mehrere Walzen 06 aufwei-
sen. Die Formzylinder 01, die Ubertragungszylinder
02 und mindestens eine der in einem der Farbwerke
03 und Feuchtwerke 04 angeordneten Walzen 06
weisen jeweils einen separaten Antrieb (nicht darge-
stellt) auf, sodass der betreffende Formzylinder 01
und/oder der betreffende Ubertragungszylinder 02
und/oder die betreffende Walze 06 des Farbwerks 03
und/oder die betreffende Walze 06 des Feuchtwerks
04 zumindest hinsichtlich ihrer jeweiligen Drehbewe-
gung jeweils einzeln von einer Steuereinheit (nicht
dargestellt) steuerbar und tatsachlich angesteuert
sind.

[0040] Die Formzylinder 01 kénnen hinsichtlich ih-
res Durchmessers einfachgrol3 oder doppeltgrof
ausgebildet sein, was bedeutet, dass sie in ihrer ein-
fachgrof’en Ausfihrung entlang ihres Umfangs je-
weils nur eine einzige Druckform aufnehmen, wohin-
gegen ein doppeltgrof’ ausgebildeter Formzylinder
01 entlang seines Umfangs jeweils zwei hintereinan-
der angeordnete Druckformen aufnehmen kann. So-
wohl ein einfachgro ausgebildeter Formzylinder 01
als auch ein doppeltgrof3 ausgebildeter Formzylinder
01 wirken vorzugsweise jeweils mit einem doppelt-
groR ausgebildeten Ubertragungszylinder 02 zusam-
men. Die Formzylinder 01 weisen auf ihrer Mantelfla-
che in ihrer jeweiligen Axialrichtung vorzugsweise
mehrere, z. B. vier oder sechs Montagepositionen fir
jeweils mindestens eine Druckform in Umfangsrich-
tung des betreffenden Formzylinders 01 auf.
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[0041] Uber die erwahnte Einzelantriebstechnik hin-
aus weist diese Rotationsdruckmaschine an zumin-
dest einem ihrer Formzylinder 01, vorzugsweise an
allen ihren Formzylindern 01 jeweils eine Einrichtung
07 zum automatischen Wechseln mindestens einer
Druckform, d. h. einen so genannten Plattenwechsler
07, auf. Es ist mindestens eine Gummituchwaschein-
richtung 08 vorgesehen, welche an einen der Uber-
tragungszylinder 02 anstellbar ist. Vorzugsweise sind
alle Ubertragungszylinder 02 jeweils mit einer Gum-
mituchwascheinrichtung 08 ausgeristet. Auch das
Farbwerk 03 verfligt iber mindestens eine Farbwal-
zenwascheinrichtung 09, wobei die Farbwalzenwa-
scheinrichtung 09 vorzugsweise mindestens eine an
einer der Walzen 06 dieses Farbwerks 03 anstellbare
Waschrakel aufweist. In einer mindestens ein
Feuchtwerk 04 aufweisenden Rotationsdruckmaschi-
ne ist zur Verbindung des betreffenden Farbwerks 03
mit dem Feuchtwerk 04 eine Briickenwalze 11 vorge-
sehen. Vor dem Einlauf des Bedruckstoffes 12, z. B.
der von einer Rolle kontinuierlich abgewickelten Ma-
terialbahn 12, in die Druckeinheit ist eine Abschlage-
inrichtung 13 angeordnet, um damit die Materialbahn
12 bedarfsweise quer zu ihrer Transportrichtung zu
zertrennen und damit von ihrer jeweiligen Rolle abzu-
trennen. Vorzugsweise an verschiedenen Stellen der
Rotationsdruckmaschine, z. B. im Einlauf des Be-
druckstoffes 12 in die Druckeinheit oder im Oberbau
der Rotationsdruckmaschine, ist jeweils mindestens
eine den Bedruckstoff 12 fihrende Leitwalze 14 an-
geordnet, welche z. B. eine Leitwalzenwascheinrich-
tung 16 aufweisen kann. Alle vorgenannten Aggrega-
te, d. h. der jeweilige Antrieb des jeweiligen Formzy-
linders 01, der jeweilige Antrieb des jeweiligen Uber-
tragungszylinders 02, der jeweilige Antrieb von zu-
mindest einer Walze 06 des jeweiligen Farbwerks 03
und/oder der jeweilige Antrieb von zumindest einer
Walze 06 des jeweiligen Feuchtwerks 04 sowie die
jeweilige Einrichtung 07 zum automatischen Wech-
seln mindestens einer Druckform an einem der Form-
zylinder 01, die Gummituchwascheinrichtung 08, die
Farbwalzenwascheinrichtung 09 vorzugsweise mit-
samt ihrer Waschrakel, die Abschlageinrichtung 13
und gegebenenfalls auch die Leitwalzenwaschein-
richtung 16 sind jeweils zentral von einer vorzugswei-
se elektronischen Steuereinheit, z. B. von einem zur
Rotationsdruckmaschine  gehdrenden Leitstand,
fernbetatigbar und werden auch tatsachlich fernbeta-
tigt.

[0042] Die Steuereinheit ist mit mindestens einer
Bedieneinheit und mit mindestens einer Anzeigeein-
richtung verbunden. Mit der Bedieneinheit ist ein in
der Steuereinheit ablaufendes Programm, welches
das Abrusten der Rotationsdruckmaschine steuert,
auswahlbar und aktivierbar, wobei einzelne Arbeits-
schritte des Abrlstens an der Anzeigeeinrichtung in
einer entsprechenden Programmmaske anzeigbar
und dort nach Bedarf selektierbar sind, wobei die ein-
zelnen selektierten Arbeitsschritte von den jeweiligen

9/24



DE 10 2007 000 952 A1

Aggregaten in der Rotationsdruckmaschine dann au-
tomatisch entweder parallel, d. h. im Wesentlichen
zeitgleich, oder nacheinander ausgefihrt werden,
wozu das den Vorgang des Abristens steuernde Pro-
gramm die jeweiligen Aggregate gemal einem in
dem Programm festgelegten Ablauf betatigt. Die
Fig. 6 und Fig. 7 zeigen beispielhaft jeweils eine Pro-
grammmaske aus dem Programm zur Ausflihrung
des Abristvorgangs.

[0043] Mit der Bedieneinheit der Steuereinheit, z. B.
mit einem Zeigerinstrument oder einer Tastatur, wer-
den vom Bediener der Rotationsdruckmaschine in
der in der Fig. 6 dargestellten Programmmaske die
zur Ausflhrung des Abristvorgangs gewtnschten
Arbeitsschritte vorzugsweise fir jedes der z. B. acht
in der beispielhaft dargestellten Druckeinheit ange-
ordneten Druckwerke selektiert, d. h. die zu betati-
genden Aggregate dieser Druckwerke werden aus-
gewahlt. Danach wird in der Programmmaske die
Schaltflache mit der Funktion ,Auto Abriisten" ausge-
wahlt, wodurch der Ablauf dieses Programmes hin-
sichtlich der selektierten Aggregate startet. Wenn die
Rotationsdruckmaschine mehrere Druckeinheiten
aufweist, kann an der Anzeigeeinrichtung vor einer
Vornahme der beschriebenen Einstellungen auch die
jeweilige Druckeinheit an der Programmmaske aus-
gewahlt werden. Parameter der einzelnen Aggregate
werden z. B. in einer Programmmaske gemal der
Fig. 7 eingestellt. Diese Parameter betreffen z. B.
eine zeitliche Dauer und/oder eine zeitliche Lage
und/oder eine Anzahl von Wiederholungen einzelner
Waschvorgange oder eine Anstellzeit oder Abstellzeit
der jeweiligen Waschrakel, wobei diese Parameter z.
B. fur jede der in einem der Farbwerke 03 vorhande-
nen Farbwalzenwascheinrichtungen 09  und
Waschrakel jeweils einzeln und vorzugsweise auch
unabhangig von anderen Farbwalzenwascheinrich-
tungen 09 bzw. Waschrakeln einstellbar sind. Auch
kann als ein Parameter z. B. die wahrend des Wasch-
vorgangs auszufihrende Drehzahl des betreffenden
Ubertragungszylinders 02 oder der betreffenden Wal-
ze 06 des jeweiligen Farbwerks 03 oder der betref-
fenden Walze 06 des jeweiligen Feuchtwerks 04 oder
der betreffenden Leitwalze 14 eingestellt werden.

[0044] Der automatisierte Abristvorgang beginnt z.
B. mit einem Waschen von einer oder mehreren Leit-
walzen 14. Dazu werden die an der vorangegange-
nen Produktion beteiligten Druckstellen, ferner alle
die Materialbahn/en 12 in der Druckeinheit férdern-
den Zugelemente sowie ein der Druckeinheit nach-
geordneter Falzapparat mit ihrer jeweiligen Einzieh-
geschwindigkeit aktiviert, wobei diese Einziehge-
schwindigkeit fur die Materialbahn/en 12 eine Trans-
portgeschwindigkeit von z. B. etwa 5 m/min. bedeu-
ten kann. Auch wird auf die Materialbahn/en 12 je-
weils ein Waschmittel aufgetragen. Die mit dieser
Materialbahn 12 oder diesen Materialbahnen 12 in
Kontakt befindlichen Leitwalzen 14 werden in vor-
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zugsweise mehreren einzelnen Intervallen gebremst,
sodass ein diese Leitwalzen 14 belegender Schmutz
Uber die jeweilige mit Waschmittel getrankte Material-
bahn 12, welche mit einer im Vergleich zur vollen Pro-
duktionsgeschwindigkeit geringen  Transportge-
schwindigkeit durch die Druckeinheit und gegebe-
nenfalls den der Druckeinheit nachgeordneten Falz-
apparat bewegt wird, abtransportiert wird.

[0045] Nach Beendigung der Reinigung der Leitwal-
zen 14 werden die an der vorangegangenen Produk-
tion beteiligten Druckstellen, ferner alle die Material-
bahn/en 12 in der Druckeinheit férdernden Zugele-
mente sowie die Materialbahn/en 12 im Falzapparat
fordernde Rotationselemente auf eine Umfangsge-
schwindigkeit beschleunigt, welche z. B. etwa 5% der
vollen Produktionsgeschwindigkeit entspricht. Mit ei-
nem Erreichen der mit dieser Umfangsgeschwindig-
keit korrespondierenden Transportgeschwindigkeit
fur die zu férdernde(n) Materialbahn(en) 12 wird die
Abschlagvorrichtung 13 vor der jeweiligen Druckein-
heit ausgeldst und die jeweilige Materialbahn 12 wird
von ihrer jeweiligen Rolle getrennt.

[0046] In einer mehrere Druckeinheiten aufweisen-
den Rotationsdruckmaschine kann eine Material-
bahn 12 Ublicherweise entlang unterschiedlicher
Bahnwege gefuhrt und beférdert werden, wobei die
Lange der jeweiligen Bahnwege bekannt und ein mit
der jeweiligen Lange korrespondierender Rechen-
wert in einem Speicher der den Abriistvorgang steu-
ernden Steuereinheit gespeichert ist. Nachdem die
Materialbahn 12 mit dem langsten Bahnweg den zu
der Rotationsdruckmaschine gehérenden Falzappa-
rat erreicht hat, werden die Materialbahn 12 mit dem
langsten Bahnweg und gegebenenfalls weitere durch
diese Rotationsdruckmaschine zu demselben Falz-
apparat gefiihrte Materialbahnen 12 in ihrer jeweili-
gen Transportbewegung angehalten. Mit Ausfiihrung
dieses Arbeitsschrittes ist die Rotationsdruckmaschi-
ne von allen an der vorangegangenen Produktion be-
teiligten Materialbahnen 12 freigefahren, d. h. es be-
findet sich derzeit keine Materialbahn 12 mehr in den
zu dieser Rotationsdruckmaschine gehoérenden
Druckeinheiten. Dieser Arbeitsschritt ist in der in der
Fig. 6 gezeigten Programmmaske mittels einer in der
FuBleiste dargestellten auswahlbaren Schaltflache in
dem den Abristvorgang steuernden Programm akti-
viert. Ein Rest von einer oder mehreren der an der
vorangegangenen Produktion beteiligten Material-
bahnen 12 kann nun auch aus dem zur Rotations-
druckmaschine gehoérenden Falzapparat entfernt
werden.

[0047] Der gemal der Programmmaske der Fig. 6
beispielhaft gezeigte Abriistvorgang sieht vor, dass in
allen an der vorangegangenen Produktion beteiligten
Druckwerken jeweils das Farbwerk 03 und das zuge-
hoérige Feuchtwerk 04 gewaschen werden, denn in
der dargestellten Programmmaske sind die ihnen zu-
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geordneten Schaltflachen mittels der zur Steuerein-
heit gehdrenden Bedieneinheit jeweils ausgewahlt,
womit der jeweilige programmgemaR auszufihrende
Arbeitsschritt aktiviert ist. In der Praxis ist vorzugs-
weise eine Verknipfung zwischen den in der Pro-
grammmaske anhand von Schaltflachen selektierba-
ren Funktionen Farbwerk bzw. Farbwalzen waschen"
und ,Feuchtwerk waschen" vorgesehen, wobei diese
Verknlpfung vorsieht, dass eine Aktivierung der
Funktion ,Feuchtwerk waschen" zwangsweise auch
zu einer Aktivierung der Funktion ,Farbwerk bzw.
Farbwalzen waschen" fuhrt. Es ist vorzugsweise pro-
grammgemal ausgeschlossen, dass das Feucht-
werk 04 gewaschen werden kann, ohne gleichzeitig
auch das Farbwerk 03 zu waschen. Es ist jedoch
maglich, allein nur das Farbwerk 03 zu waschen,
ohne einen Waschvorgang beim Feuchtwerk 04 ein-
zuleiten.

[0048] Beim Waschen des Farbwerks 03, d. h. von
dessen Walzen 06, wird ein Waschmittel mittels der
Farbwalzenwascheinrichtung 09 auf mindestens eine
dieser Walzen 06 aufgetragen, wobei die Farbwal-
zenwascheinrichtung 09z. B. eine das Waschmittel
auf die Mantelflache der zugeordneten Walze 06 auf-
sprihende Sprihleiste aufweist. Beim Waschen des
Feuchtwerks 04 wird ein Feuchtmittel, z. B. Wasser,
auf mindestens eine der Walzen 06 dieses Feucht-
werks 04 aufgetragen. Das Feuchtwerk 04 ist z. B.
als ein Sprihfeuchtwerk 04 ausgebildet, sodass das
Feuchtmittel gleichfalls mittels einer Spruhleiste auf
die Mantelflache eine dieser Sprihleiste zugeordne-
ten Walze 06 aufgespriht wird. In jedem Druckwerk
sind der Walzenzug des Farbwerks 03 und derjenige
des Feuchtwerks 04 Uber eine Brickenwalze 11 mit-
einander verbunden, wobei diese Brickenwalze 11
zumindest fir die Dauer des Vorgangs des Reinigens
dieses Farbwerks 03 und dieses Feuchtwerks 04 zwi-
schen diesem Farbwerk 03 und diesem Feuchtwerk
04 angestellt wird. Uberschiissiges auf die Walzen 06
des Farbwerks 03 aufgetragenes Waschmittel kann
mittels der Waschrakel der Farbwalzenwascheinrich-
tung 09 abgerakelt werden. Die zeitliche Dauer
und/oder die zeitliche Lage und/oder die Anzahl von
Wiederholungen einzelner Waschvorgange im Farb-
werk 03 und/oder im Feuchtwerk 04 sowie An- und
Abstellzeiten der Waschrakel sind vorzugsweise am
Leitstand z. B. gemal der in der Fig. 7 gezeigten
Programmmaske variabel einstellbar, wobei eine
wertmaBige Einstellung dieser Parameter z. B. von
den im Druckprozess verwendeten Materialien, z. B.
dem Bedruckstoff, der Druckfarbe oder einer Oberfla-
chenbeschaffenheit der den Bedruckstoff und/oder
die Druckfarbe fihrenden und/oder férdernden Rota-
tionskorper abhangig ist.

[0049] Zur Ausfuhrung des Arbeitsschrittes des Wa-
schens des Farbwerks 03 werden dessen Walzen 06
rotativ beschleunigt und auf eine im Bereich z. B. zwi-
schen 3.000 und 6.000 Umdrehungen pro Stunde va-
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riabel wahlbare Waschdrehzahl eingestellt. Wenn
durch entsprechende Selektion z. B. in der in der
Fig. 6 gezeigten Programmmaske zudem auch ein
Waschen des Feuchtwerks 04 vorgesehen wurde,
wird zunachst die Brickenwalze 11 zwischen dem
Farbwerk 03 und dem Feuchtwerk 04 angestellt und
erst danach werden die Walzen 06 des Farbwerks 03
und die des Feuchtwerks 04 beschleunigt und auf die
zuvor erwahnte Waschdrehzahl im Bereich z. B. zwi-
schen 3.000 und 6.000 Umdrehungen pro Stunde
eingestellt. In beiden Fallen — ob mit einem Waschen
des Feuchtwerks 04 oder ohne — wird nach dem Ein-
stellen der Waschdrehzahl das zuvor beschriebene
Walzenwaschprogramm ausgefiihrt. Nach Beendi-
gung des Walzenwaschprogramms werden die Wal-
zen 06 des Farbwerks 03 und gegebenenfalls auch
die Walzen 06 des Feuchtwerks 04 bis zu ihrem je-
weiligen Stillstand abgebremst und es kann vom Pro-
gramm eine Freigabe zu einem nachfolgenden Ar-
beitsschritt erfolgen.

[0050] Wenn in der Programmmaske der Fig. 6 fur
mindestens ein Druckwerk ein Waschen eines auf ei-
nem Ubertragungszylinder 02 aufgespannten Gum-
mituches ausgewahlt worden ist, wird die diesem
Ubertragungszylinder 02 zugeordnete Gummituch-
wascheinrichtung 08 nach dem Freifahren der Rota-
tionsdruckmaschine von einem Rest von einer oder
mehreren der an der vorangegangenen Produktion
beteiligten Materialbahnen 12 vorzugsweise zeit-
gleich mit dem Arbeitsschritt des Waschens des
Farbwerks 03, sofern dieser letztgenannte Arbeits-
schritt auch ausgewahlt wurde, aktiviert. Der Ubertra-
gungszylinder 02 wird auf seine Waschdrehzahl be-
schleunigt, wobei diese Waschdrehzahl im Bereich z.
B. zwischen 3.000 und 10.000 Umdrehungen pro
Stunde variabel eingestellt werden kann. Das zuge-
hoérige Waschprogramm kann in der in der Eig. 6 ge-
zeigten Programmmaske z. B. als Funktion ,Endwa-
schen ohne Papier" aufgerufen und zur Ausfiihrung
freigegeben werden. Wahrend der Ausfihrung des
Arbeitsschrittes des Waschens des mindestens ei-
nen Gummituches auf dem Ubertragungszylinder 02
ist im Farbwerk 03 eine Zufuhr von Druckfarbe und
vorzugsweise auch der Ubertragungszylinder 02 von
seinem Gegendruckzylinder, d. h. indem in der Fig. 5
gezeigten Beispiel von dem Ubertragungszylinder 02
eines anderen Druckwerks, abgestellt. Nach erfolg-
tem Waschen des Gummituches wird der betreffende
Ubertragungszylinder 02 von seiner Waschdrehzahl
bis zum Stillstand abgebremst. Danach kann das
Programm eine Freigabe flr einen im Abristvorgang
nachfolgenden Arbeitsschritt erteilen oder eine das
Ende des Abristvorgangs indizierende Meldung zum
Leitstand absetzen, sofern der Abriistvorgang bereits
mit dem Waschen des Gummituches beendet wer-
den soll. Ein noch nach dem Waschen des Gummitu-
ches auszufihrender Arbeitsschritt kann insbeson-
dere darin bestehen, dass an mindestens einem se-
lektierten Druckwerk mindestens eine in der vorange-
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gangenen Produktion verwendete Druckform von ih-
rer Montageposition an dem zugehérigen Formzylin-
der 01 mit Hilfe des zugehdrigen Plattenwechslers 07
vorzugsweise vollautomatisiert entfernt wird. Nach
diesem zumeist ,Abplatten” genannten Arbeitsschritt
erfolgt endglltig die das Ende des Abristvorgangs
indizierende Meldung an die den Abristvorgang
steuernde Steuereinheit. Der Abrustvorgang ist damit
beendet.

[0051] Anhand eines in der Fig. 8 gezeigten Fluss-
diagramms wird der Ablauf des Abristvorgangs
nochmals erlautert. Der Programmablauf beginnt da-
mit, dass das den Abristvorgang steuernde Pro-
gramm z. B. an einem zur Rotationsdruckmaschine
gehorenden Leitstand durch Ausldsen des Befehls
Start" gestartet wird. Damit werden vorzugsweise
alle mit dem Abrusten der Rotationsdruckmaschine
in Verbindung stehenden Tatigkeiten zentral aktiviert
und fernbetatigt. Zu diesem Zeitpunkt sind alle am
Abristvorgang beteiligten Aggregate durch entspre-
chende Eingaben oder Selektionen an mindestens
einer auf der Anzeigeeinrichtung angezeigten Pro-
grammmaske vorzugsweise bereits parametrisiert.

[0052] Das gestartete Programm prift in einer ers-
ten Abfrage 21, ob in diesem Abrustvorgang ein Rei-
nigen mindestens einer Leitwalze 14 vorgesehen ist.
Wenn diese Frage bejaht wird, wird das Reinigen der
ausgewahlten Leitwalze 14 in dem Arbeitsschritt 22
ausgefuhrt. Andernfalls erfolgt ein Sprung zu einer
nachsten Abfrage 23, ob ein Freifahren der Rotati-
onsdruckmaschine von einem in der Rotationsdruck-
maschine von der vorangegangenen Produktion ver-
bliebenen Rest des Bedruckstoffes 12 erfolgen soll.
Wenn dem so ist, wird das Freifahren der Rotations-
druckmaschine in dem Arbeitsschritt 24 ausgefihrt.
Andernfalls erfolgt ein Sprung zu einer weiteren Ab-
frage 26, ob mindestens ein Farbwerk 03 oder ein
Farbwerk 03 zusammen mit einem Feuchtwerk 04 zu
reinigen ist. Wenn dies gemaf der Auswahl und den
Einstellungen in der entsprechenden Programmmas-
ke vorgesehen wurde, wird die Reinigung des Farb-
werks 03 und/oder des Feuchtwerks 04 in dem Ar-
beitsschritt 27 ausgefihrt. Wenn dieser Arbeitsschritt
27 des Reinigens des Farbwerks 03 und/oder des
Feuchtwerks 04 ausgespart werden soll, springt das
Programm zu einer weiteren dahingehend gerichte-
ten Abfrage 28, ob mindestens ein Drucktuch von ei-
nem der Ubertragungszylinder 02 zu reinigen ist.
Wird dies bejaht, erfolgt die Reinigung des betreffen-
den Drucktuchs in dem Arbeitsschritt 29. Andernfalls
erfolgt im Programmablauf wiederum ein Sprung zu
einer weiteren Abfrage 31, ndmlich ob an mindestens
einem Formzylinder 01 mindestens eine Druckform
zu entfernen ist. Wenn dem so ist, wird die betreffen-
de Druckform in dem Arbeitsschritt 32 durch Verwen-
dung einer Einrichtung 07 zum automatischen Wech-
seln der mindestens einen Druckform von dem be-
treffenden Formzylinder 01 entfernt. Wenn dies nicht

2009.04.02

beabsichtigt ist, kann der Ablauf des Programms zur
Ausfihrung des Abristvorgangs bereits mit der Ab-
frage 31 zum Entfernen mindestens einer Druckform
an mindestens einem Formzylinder 01 beendet wer-
den.

[0053] Es kann vorgesehen sein, dass statt der in
der Fig. 8 gezeigten sequentiellen Abfolge die Ar-
beitsschritte 27 und 29, die das Reinigen des Farb-
werks 03 und/oder des Feuchtwerks 04 bzw. die Rei-
nigung des Drucktuchs betreffen, gleichzeitig, d. h.
parallel nebeneinander ausgefihrt werden, wodurch
der Abristvorgang nochmals beschleunigt ausge-
fuhrt wird. Es ist vorteilhaft, nach einem ausgefihrten
Arbeitsschritt 22; 24; 27; 29 eine Freigabe fir einen
programmgemal nachfolgenden Programmschritt
durch eine entsprechende Meldung an die den Ab-
rustvorgang steuernde Steuereinheit zu erteilen. Zu-
mindest nach dem Arbeitsschritt 32 des Abplattens
wird eine das Ende des Abriistvorgangs indizierende
Meldung an die Steuereinheit abgesetzt. Mit dieser
Meldung ist der Abrlstvorgang beendet.

Bezugszeichenliste

01 Formzylinder

02  Ubertragungszylinder

03 Farbwerk

04 Feuchtwerk, Spriihfeuchtwerk
05

06 Walze

07 Einrichtung, Plattenwechsler
08 Gummituchwascheinrichtung
09 Farbwalzenwascheinrichtung
10

1" Bruckenwalze

12 Bedruckstoff, Materialbahn
13 Abschlageinrichtung

14 Leitwalze

15

16 Leitwalzenwascheinrichtung
17

18

19

20

21 Abfrage

22 Arbeitsschritt
23 Abfrage

24 Arbeitsschritt
25

26 Abfrage

27 Arbeitsschritt
28 Abfrage

29 Arbeitsschritt
30

31 Abfrage

32 Arbeitsschritt
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Exemplar des Druckerzeugnisses
Plateau

Plateau

Plateau

Plateau

Plateau

Dauer, Verweildauer
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Hochlauf einer Rotationsdruck-
maschine, wobei die Rotationsdruckmaschine aus ih-
rem Stillstand zumindest bis zu einer ersten Produk-
tionsgeschwindigkeit nach dem Auslésen eines einzi-
gen Steuerbefehls an einer Steuereinheit hochgefah-
ren wird, wobei wahrend dieses Hochlaufs von der
Steuereinheit an einer Ausflihrung des anstehenden
Druckprozesses beteiligte Aggregate dieser Rotati-
onsdruckmaschine selbsttatig sowohl aktiviert als
auch auf die Ausfiihrung des anstehenden Druckpro-
zesses eingestellt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotationsdruckmaschine in einem
Zeitungsdruck verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotationsdruckmaschine in einem
Offsetdruckverfahren druckt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotationsdruckmaschine im Mehr-
farbendruck verwendet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotationsdruckmaschine pro-
grammgesteuert hochgefahren wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotationsdruckmaschine mithilfe
eines vollautomatischen Regelkreises hochgefahren
wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinheit der Rotationsdruck-
maschine in deren Hochlauf eine Bahnspannung der
in der Rotationsdruckmaschine zu bedruckenden Pa-
pierbahn einstellt.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinheit der Rotationsdruck-
maschine in deren Hochlauf mithilfe einer Farbregis-
terregeleinrichtung eine Passerhaltigkeit mehrerer an
dem Druckprozess beteiligter Druckwerkszylinder
der Rotationsdruckmaschine aufeinander einregelt.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinheit der Rotationsdruck-
maschine in deren Hochlauf mithilfe einer Farbdich-
teregeleinrichtung eine zur Erzeugung eines Dru-
ckerzeugnisses erforderliche Farbdichte einregelt.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinheit der Rotationsdruck-
maschine in deren Hochlauf mithilfe einer Schnittre-
gisterregeleinrichtung mehrere Lagen der Papier-
bahn in ihrem jeweiligen seitlichen Versatz sowie in
ihren jeweiligen Abschnitten zueinander einregelt.
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11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinheit der Rotationsdruck-
maschine in deren Hochlauf einen zur Rotations-
druckmaschine gehdrenden Trockner betriebsbereit
einstellt.

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinheit der Rotationsdruck-
maschine durch eine Aktivierung eines Programms
ein Waschen mindestens eines auf einem Ubertra-
gungszylinder aufgespannten Drucktuches veran-
lasst.

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinheit der Rotationsdruck-
maschine eine Betatigung einer Makulaturweiche
steuert.

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass den Hochlauf der Rotationsdruckma-
schine beeinflussende Parameter an der Steuerein-
heit eingestellt werden.

15. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass den Hochlauf der Rotationsdruckma-
schine beeinflussende Parameter an einer Anzeige-
einrichtung der Steuereinheit angezeigt werden.

16. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hochlauf der Rotationsdruckma-
schine mithilfe eines einzigen zur Steuereinheit ge-
hérenden Bedienelementes gestartet wird.

17. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotationsdruckmaschine in ihrem
Erstanlauf und in einem Wiederanlauf jeweils selbst-
tatig hochgefahren wird.

18. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotationsdruckmaschine in ihrem
Erstanlauf und in einem Wiederanlauf in voneinander
unterschiedlichen Hochlaufkurven hochgefahren
wird.

19. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hochlaufkurven des Erstanlaufs
und eines Wiederanlaufs der Rotationsdruckmaschi-
ne jeweils in Form eines Diagramms an der Anzeige-
einrichtung der Steuereinheit angezeigt werden.

20. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hochlaufkurven des Erstanlaufs
und eines Wiederanlaufs der Rotationsdruckmaschi-
ne gleichzeitig in einer selben Programmmaske an
der Anzeigeeinrichtung der Steuereinheit angezeigt
werden.

21. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotationsdruckmaschine nach
dem Auslésen des einzigen Steuerbefehls von der
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Steuereinheit bis zu ihrer maximalen Produktionsge-
schwindigkeit selbsttatig hochgefahren wird.

22. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an mindestens einem im Verlauf des
Hochlaufs festgelegten Kontrollpunkt das Programm
eine Zulassigkeit zur Fortsetzung des Hochlaufs an-
hand von in der Rotationsdruckmaschine erhobenen
Messdaten prift und den Hochlauf nur dann fortsetzt,
wenn mindestens eine fur die Zulassigkeit festgeleg-
te Bedingung hinsichtlich dieses Kontrollpunktes er-
fullt ist.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Falle einer oder mehrerer
nicht erfullter Bedingungen zur Fortsetzung des
Hochlaufs der Hochlauf durch das Programm ausge-
setzt oder durch eine selbsttatige Einleitung eines
Runterlaufs abgebrochen wird.

24. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Falle einer oder mehrerer
nicht erfullter Bedingungen zur Fortsetzung des
Hochlaufs eine Meldung an den Bediener der Rotati-
onsdruckmaschine erfolgt.

25. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Programm der Steuereinheit nach
einer Beendigung eines Druckauftrags selbsttatig
den Runterlauf der Rotationsdruckmaschine einleitet.

26. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Programm der Steuereinheit im
Runterlauf der Rotationsdruckmaschine die Ausfuh-
rung eines Auslaufwaschens der Druckwerkszylinder
veranlasst.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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