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(57) Abstract: The invention relates to a printing system, comprising a print material inlet, where non-imprinted print materials
can be supplied to the printing system, and a printed product outlet, where printed products can be delivered out of the printing
system, and comprising at least one printing couple (19, 251) or printing tower in which the print material can be imprinted, and
comprising at least one reel changer (18) or sheet feeder for feeding the print material, and comprising at least one unit, particularly
a folding unit (22, 255, 256) or sheet delivery for post-processing and/or removing the printed product, wherein the printing system
comprises at least two system levels disposed vertically on top of each other, and wherein the printing system forms at least one
material flow line (12), along which the print material is delivered through the printing system, wherein in addition to the printing
system a transport system is provided, which extends parallel to the material flow line across the entire length of the printing system,
wherein the transport system comprises at least one delivery device (33, 35, 39) and at least one transport unit (26, 29, 30, 31, 32,
34, 36, 141, 142, 151, 161, 191, 202, 221), and wherein the delivery unit (33, 35, 39) can be displaced horizontally parallel to the
material flow line (12), and wherein the transport unit (26, 29, 30, 31, 32, 34, 36, 141, 142, 151, 161, 191, 202, 221) can be raised
vertically to any of the system levels by driving the delivery device (33, 35, 39).

< (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Druckereianlage mit einem Druckmaterial- eingang, an dem unbedruckte
o Druckmaterialien in die Druckereianlage eingefdrdert werden kénnen, und mit einem Druckwarenausgang, an dem bedruckte Druck-
waren aus die Druckereianlage herausgefordert werden kdnnen, und mit zumindest einem Druckwerk (19, 251) oder Druckturm, in

dem die Druckmaterialien

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG, Veroffentlicht:

ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, — mit internationalem Recherchenbericht

TJ, TM), europdisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, — vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden
EE, ES, F1, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, Frist; Verdffentlichung wird wiederholt, falls Anderungen
MC,MT, NL,NO, PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, eintreffen

BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN,

TD, TG).

bedruckt werden konnen, und mit zumindest einem Rollenwechsler (18) oder Bogenanleger, zur Zufithrung des Druckmaterials,
und mit zumindest einem Aggregat, insbesondere Falzapparat (22, 255, 256) oder Bogenausleger, zur Nachbearbeitung und/oder
Abfiihrung der Druckwaren, wobei die Druckereianlage zumindest zwei vertikal iibereinander angeordnete Anlagenebenen aufweist,
und wobei die Druckereianlage zumindest eine Materialflusslinie (12) bildet, entlang der das Druckmaterial durch die Druckanlage
gefdrdert wird, wobei neben der Druckereianlage eine Transportanlage vorgesehen ist, die sich parallel zur Materialflusslinie iiber die
gesamte Lange der Druckereianlage erstreckt, wobei die Transportanlage zumindest eine Férdereinrichtung (33, 35, 39) und zumin-
dest eine Transporteinheit (26, 29, 30, 31, 32, 34, 36, 141, 142, 151, 161, 191, 202, 221) umfasst, und wobei die Fordereinrichtung
(33, 35, 39) parallel zur Materialflusslinie (12) horizontal verfahren werden kann, und wobei die Transporteinheit (26, 29, 30, 31,
32, 34, 36, 141, 142, 151, 161, 191, 202, 221) durch Antrieb der Férdereinrichtung (33, 35, 39) vertikal zu jeder Anlagenebenen
angehoben werden kann.
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Druckereianlage

Die Erfindung betrifft eine Druckereianlage nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

In gattungsgemidBen Druckereianlagen zur Herstellung von Druckproduk-
ten sind alle Komponenten vom Druckmaterialeingang bis zum Druckwa-
renausgang integriert. Nach dem Stand der Technik werden die Kompo-
nenten der Druckanlage, bestehend aus Vorstufe, Papierlager, Tagesla-
ger, Druckmaschine, Versorgungs- und Nebenaggregaten, Weiterverar-
beitung und Transportsystem, separat in verschiedenen Ridumen unterge-
bracht. Die Komponenten und deren Aggregate werden fiir sich alleine
automatisiert. Fiir den Betrieb der Druckanlage miissen die Bediener die
Aggregate bedienen und Produktionsmaterial zwischen den verschiede-
nen Bestandteilen der Druckanlage transportieren. Teilweise sind fiir den
Transport auch automatisierte Transportsysteme vorgesehen. Diese
Transportsysteme sind jedoch je nach Komponenten und Transportgut
technisch unterschiedlich aufgebaut, so dass eine Vielzahl von unter-
schiedlichen Schnittstellen zwischen den verschiedenen Transportsyste-

men besteht.

Das Ausladen der Papierrollen oder Paletten mit Papierbdgen nach der

Anlieferung, das Einsortieren sowie das Ausbringen aus dem Papierlager

BESTATIGUNGSKOPIE
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erfolgt entweder manuell mit einem Gabelstapler oder ist automatisiert,
z.B. liber entsprechende Endladevorrichtungen, Kippstationen, Puffer-
binder oder Regalférderfahrzeuge. Die Rollen werden manuell oder
mittels Transporteinrichtung von Unter- oder Aufflurférdersystemen zum
Auspacken oder zur Klebevorbereitung und anschiefend weiter bis an die
Druckmaschine transportiert. Die DE 39 10 444 A1 und die DE 37 39
222 A1l beschreiben derartige Druckereianlagen mit Transportsystemen

zum Transport von Papierrollen.

Auch Druckplatten werden meist an einer anderen Stelle angeliefert und
manuell ins Lager und von dort weiter zur Plattenherstellung transpor-
tiert. Von dort werden sie manuell von den Bedienern iiber Treppen,
Lifte oder Hilfslifte bis vor die einzelnen Druckstellen gebracht und
manuell auf dem Druckzylinder aufgespannt oder in den Plattenvorrats-
behilter einer Automatisierungseinheit gelegt, die an die Druckeinheit
angebaut ist. In der Automatisierungseinheit werden die Platten dann
automatisch auf dem Druckzylinder aufgespannt. Der Transport bis vor
die Druckstelle bzw. bis zum Vorratsbehilter wird bei automatisierter
Ausfiihrung durch ein speziell gestelltes Plattenférdersystem erledigt.
Die DE 27 04 379 C2 beschreibt eine solche Forderanlage zum Transport

von Druckplatten.

Der Transport von fliissigem Druck- und Druckhilfsmaterial, wie z.B.
Farbe, erfolgt iber Rohre zum Zwischentanksystem oder manuell mittels
Container. Der Transport von Ersatzteilen erfolgt manuell, unterstiitzt

eventuell von einem Hallenkran.

Die Bedienung der Druckmaschine erfolgt iiblicherweise von einem
gebidudeseitigen, schallgeschiitzten und klimatisierten Bedienungsraum

aus, in dem sich die Leitstdnde befinden.

Die Aggregate der Druckmaschine sind auf einem so genannten Beton-
tisch gestapelt und durch eine oder mehrere Galerien, Treppen oder Lifte

miteinander verbunden. Auf diese Weise werden die verschiedenen
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Anlageebenen fiir das Bedienpersonal zuginglich. Der Betontisch hat
tragende Funktion fiir die Aggregate der Druckmaschine und muss die
Zuginglichkeit zu den direkt darauf positionierten Aggregaten gewéihr-
leisten. Weiter muss der Betontisch Durchfiihrungen fiir die Papierbah-
nen aufweisen und den Schallschutz fiir die Bediener im Bereich unter-
halb des Tischs bieten.

Die einzelnen Aggregate von Vorstufe, Papierlager, Tageslager, Druck-
maschine, Versorgungs- und Nebenaggregaten, Weiterverarbeitung und
Transportsystemen werden jeweils fiir sich mit Bedienungs-, Schall-
schutz- und Sicherheitselementen ausgestattet. Fiir die Erstinstallation
und die Wartung der Aggregate werden als Transporteinrichtung tempo-

rdre oder stationdre Hilfskrane installiert.

Nachteilig an den bekannten Druckanlagen ist es, dass Komponenten
rdumlich getrennt in verschiedenen Teilen eines Druckereigebdudes
aufgestellt werden und zwischen den Komponenten unterschiedlich
ausgeflhrte Transportsysteme vorgesehen sind. Die unterschiedlichen
Transportsysteme sind jeweils nur fiir ein bestimmtes Transportgut
geeignet. Die Planung und Ausfiihrung der Anlage, aber vor allem eine
zukiinftige Anpassung oder weitere Automatisierung, bedingen deshalb

einen erheblichen Zeit- und Kostenaufwand.

Nachteilig wirkt sich weiter aus, dass die Komponenten rdumlich und
technisch getrennte Inselldsungen sind, deren Planung und Installation,
vor allem aber zukiinftige Anpassung und weitere Automatisierung, einen

erheblichen Zeit- und Kostenaufwand bedeutet.

Die konstruktive Ausfithrung der Aggregate wird zudem durch einzuhal-
tende Sicherheitsvorschriften, wie z.B. Durchgangshéhen in Form von
Hilfsauftritten, Zwischenstiicken zum Héhenausgleich und Ahnliches

bestimmt.
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Nachteilig wirken sich beim manuellen Transport, beispielsweise von
Druckplatten, die merklichen Entfernungen und die Anzahl der Anlagen-
ebenen aus, was erhebliche Wegzeiten fiir das Bedienpersonal verur-

sacht.

Zwar milssen bei den neuerdings eingefiihrten Kompaktdruckeinheiten
weniger Anlageebenen vorgesehen werden; zur Bedienung, Wartung und
Reinigung der Kompaktdruckeinheiten miissen diese dafiir mechanisch
aufwendig getrennt werden, was die Druckeinheiten verteuert. Im Be-
reich des Falzapparates miissen weiterhin mehrere Anlageebenen vorge-
sehen werden, was die Bedienung beim Riisten der Anlage und bei der

Behebung von Stérungen erschwert.

Den gebidudeseitigen Bedienerraum missen die Bediener zum Aufplatten
der Druckeinheiten verlassen. Bei den neuerdings eingefithrten Kom-
pakteinheiten miissen die Automatisierungseinheiten zum Aufplatten
sogar am laufenden Druckwerk beladen werden, was die Bediener zum
Tragen von Schallschutzmitteln zwingt. Weiterhin wirkt sich nachteilig
aus, dass sowohl bei der Automatisierung des Aufplattens als auch bei
der automatischen Zufiihrung der Papierrollen oder Papierpaletten aus
Griinden der Produktionssicherheit immer noch eine manuelle Bedienung
mdglich sein muss. So sind aufwendige SicherheitsmaBnahmen sowohl
fir die manuelle als auch fiir die automatische Bedienung an den Aggre-

gaten notwendig.

Weiterhin nachteilig ist es, dass immer eine Automatisierungseinheit
zum Aufplatten einer Druckstelle zugeordnet ist, was eine hohe Anzahl
von Einheiten erfordert. Somit werden Automatisierungseinheiten auch
dort installiert, obwohl sie produktionstechnisch eigentlich unwirtschaft-
lich sind.

Weiterhin nachteilig wirkt sich bei der Verwendung eines Betontisches
dessen lange Herstellungszeit aus. Auch das zusitzliche Gewicht, die

geringe Flexibilitit bei Anderungen und Erweiterungen der Druckereian-
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lage sowie die hohen Kosten fiir die Erstellung und Entsorgung sprechen

grundsétzlich gegen den Einsatz von Betontischen.

Soweit ein Schwerlastkran nur fiir die Montage notwendig ist, werden
dadurch hohe Zusatzkosten fiir den Kran und die Gebiudeversteifung
verursacht. Fiir den Transport normaler Materialien wird der Schwerlast-

kran iiblicherweise nicht benotigt.

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es deshalb Aufgabe der
vorliegenden Erfindung, eine neue Druckereianlage vorzuschlagen, die

die Nachteile des vorbekannten Stands der Technik vermeidet.

Diese Atdfgabe wird durch eine Druckereianlage nach der Lehre des

Anspruchs 1 geldst.

Vorteilhafte Ausfithrungsformen der Erfindung sind Gegenstand der

Unteranspriiche.

Die erfindungsgeméfBe Druckereianlage integriert gattungsgemil alle
Bestandteile und Aggregate, die zwischen Druckmaterialeingang und
Druckwarenausgang zur Bedruckung notwendig sind. Insbesondere
umfasst die Druckereianlage zumindest ein Druckwerk oder einen Druck-
turm, in dem der eigentliche Druckprozess ausgefithrt wird. Aulerdem
ist zumindest ein Rollenwechsler oder Bogenanleger vorgesehen, um das
Druckmaterial beim Rollendruck bzw. beim Bogendruck in definiert
geordneter Form zufithren zu kénnen. Weiter umfasst die Druckereianla-
ge zumindest ein Aggregat, insbesondere einen Falzapparat oder einen
Bogenausleger, welches zur Nachbearbeitung und/oder definiert geordne-
ten Abfithrung der Druckwaren nach Durchfithrung des Druckprozesses
geeignet ist. Charakteristisch fiir gattungsgemiBe Druckereianlagen ist
es aullerdem, dass zumindest zwei vertikal iibereinander angeordnete
Anlageebenen vorgesehen sind. Die Druckereianlage selbst bildet eine

geradlinige Materialflusslinie. Entlang dieser Materialflusslinie wird das
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Druckmaterial durch die Druckanlage vom Druckmaterialeingang zum

Druckwarenausgang geférdert.

In Abkehr der bisher iiblichen Kombinationen aus manuellen Transport-
mdglichkeiten und verschiedenen automatisierten Transportsystemen
wird fir die erfindungsgemédBe Druckereinanlage eine Transportanlage
vorgesehen, die sich parallel zur Materialflusslinie iiber die gesamte
Linge der Druckereianlage erstreckt und damit alle Bereiche der Drucke-
reianlage abdecken kann. Die Transportanlage umfasst dabei eine For-
dereinrichtung und zumindest eine Transporteinheit. Die Férdereinrich-
tung ist dabei dadurch charakterisiert, dass sie parallel zur Materialfluss-
linie der Druckereianlage horizontal verfahren werden kann. Die an der
Fordereinrichtung gelagerte Transporteinheit ihrerseits kann an der
Fordereinrichtung vertikal zu jeder Anlagenebene angehoben werden. Im
Ergebnis wird es dadurch erméglicht, dass durch Verfahren der For-
dereinrichtung in Horizontalrichtung und Verfahren der Transporteinheit
in Vertikalrichtung die gesamte Druckereianlage mit der Transportein-
heit erreicht und damit abgedeckt werden kann. Somit kénnen alle
Transportfunktionen an der Druckereianlage mit der erfindungsgemifien

Transportanlage abgedeckt werden.

In welcher Form die Fordereinrichtung konstruktiv ausgebildet ist, ist
grundsidtzlich beliebig. Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform kommt
ein Forderlift als Férdereinrichtung zum Einsatz, wobei die Transport-
einheit am Forderlift befestigt und mit dem Forderlift vertikal angehoben

werden kann.

Eine besonders exakte Positionierung und stabile Fithrung des Forderlifts
ist gewidhrleistet, wenn der Forderlift auf zumindest einer Schiene
parallel zur Materialflusslinie verfahrbar ist. Im Ergebnis ergibt sich
somit ein modifiziertes Schienenférdersystem mit vertikal anhebbarer

Transporteinheit.
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Vielfach wird zur Erledigung bestimmter Transportaufgaben eine spe-
zielle Ausstattung der Transporteinheit notwendig sein. Sollen bei-
spielsweise Papierrollen gefordert werden, muss an der Transporteinheit
ein entsprechender Dorn vorgesehen sein, der von seitlich in die Papier-
hiilse der Papierrolle eingeschoben werden kann. Oder es werden ein
Greifer auBlen am Rollenumfang oder seitliche Tragleisten unter den
Rollen angebracht. Um die Transportanlage flexibel auf verschiedene
Transportaufgaben anpassen zu konnen, ist es deshalb besonders vorteil-
haft, wenn die Transporteinheit auswechselbar an der Fordereinrichtung
befestigt ist. Auf diese Weise wird es ermdglicht, dass unterschiedliche
Wechseltransporteinheiten wahlweise an der Férdereinrichtung befestigt
werden und dann unterschiedliche Transportaufgaben erledigen kénnen.
Die verschiedenen Wechseltransporteinheiten kénnen dann beispielswei-
se im Falle der Nichtnutzung in einem Wechseltransporteinheitenspei-
cher abgestelit und bei Bedarf dort von der Férdereinrichtung abgeholt
werden. Dadurch, dass die Wechseltransporteinheiten immer auf die
gleiche Weise an der Fordereinrichtung befestigt werden, ergibt sich die
Moglichkeit der Befestigung der Transporteinheit an der Fordereinrich-

tung mittels einheitlicher Adapter.

Um eine sichere Ubergabe beispielsweise von schweren Materialien wie
Papierrollen gewédhrleisten zu kdénnen, ist eine exakte Relativanordnung
zwischen Transporteinheit und dem entsprechenden Aggregat der Dru-
ckereianlage notwendig. Zur Gewidhrleistung dieser exakten Relativan-
ordnung kann an der Transporteinheit eine mechanische Fixiereinrich-
tung vorgesehen werden, mit der die Transporteinheit 16sbar an der
Druckereianlage fixiert werden kann. Nach dem Anfahren des entspre-
chenden Aggregats der Druckereianlage kann die Fixiereinrichtung
bevorzugt ferngesteuert aktiviert und dadurch eine mechanische Fixie-
rung zwischen Transporteinheit und Druckereianlage hergestellt werden.
Anschlieend wird der entsprechende Bearbeitungsauftrag abgearbeitet

und zuletzt die Fixiereinrichtung wieder gelést. Danach kann die Trans-
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porteinheit wieder von dem entsprechenden Aggregat entfernt werden,

um eine neue Transportaufgabe zu ibernehmen.

Soweit keine autonome elektrische Versorgung der Transporteinheit
mdglich ist, kann dies auch durch eine elektrische Versorgungsschnitt-
stelle gewidhrleistet werden. Diese elektrische Versorgungsschnittstelle
wird nach dem Anfabren des entsprechenden Aggregats der Druckereian-
lage an die elektrischen Versorgungsleitungen der Druckereianlage
angeschlossen, so dass im Ergebnis die Transporteinheit vom Versor-
gungsnetz der Druckereinanlage mit elektrischer Energie versorgt werden

kann.

Daneben kann die Transporteinheit auch eine Datenschnittstelle aufwei-
sen, um an die Datenleitungen der Druckereianlage angeschlossen zu
werden. Auf diese Weise wird ein Datenaustausch zwischen Transport-
einheit und Druckereianlage auch ohne drahtlose Datenverbindung

ermoOglicht.

Welche Transportaufgaben mit der Transporteinheit der erfindungsgemi-
en Druckereianlage erfiillt werden, ist grundsétzlich beliebig. Ein erstes
Anwendungsfeld der Transporteinheiten liegt dabei in der Personenbe-
férderung, um Bedienpersonal zu den verschiedenen Teilen der Drucke-
reianlage zu transportieren. Dazu kann die Transporteinheit in der Art
einer mobilen Personenbeférderungseinheit ausgebildet werden. Im
Ergebnis konnen auf diese Weise die aufwendigen Galerien und die
dazwischen liegenden Treppen, die ansonsten an gattungsgeméiBen
Druckereianlagen zum Erreichen der unterschiedlichen Anlageebenen
erforderlich sind, eingespart werden. Zum Anfahren der verschiedenen
Bereiche der Druckereianlage kann das Bedienpersonal die Personenbe-
forderungseinheit besteigen und in sehr schneller Zeit den entsprechen-
den Punkt der Druckereianlage anfahren. Diese Technologie, bei der der
Bediener bewegt werden kann, eréffnet vollig neue Arten der Bedienung.
Es ist vorstellbar, dass eine akute Stérung so weit von einer Experten-

software analysiert werden kann, um festzustellen, ob ein manuelles
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Eingreifen durch den Bediener von Néten ist. Der Bediener kann dann
unverziiglich (nach Quittierung) an den Ort der Ursache gebracht wer-
den. Eine weitere Transporteinheit bringt automatisch weitere Bediener

oder passende Ersatzeile zum Storungsort.

Das Bediensystem kann bereits zum Zeitpunkt einer Warnung, also vor
einem Maschinenstillstand, den Bediener auffordern zu inspizieren und

an den Ort der Gefahrdung bringen.
Das Bediensystem kann die Riistvorginge zeitlich optimal koordinieren.

In der Grundform ist die Personenbeférderungseinheit lediglich zum
Personentransport vorgesehen. In Erweiterung dieser Funktionalitdt kann
die Personenbeférderungseinheit jedoch auch eine Bedienerkabine
umfassen, in der die zu befordernde Bedienperson durch eine Kabinen-
wandung allseitig geschiitzt ist. Im Ergebnis wird also durch die Bedie-
nerkabine ein Aufenthaltsraum fiir das Bedienpersonal geschaffen, der
das Bedienpersonal vor unerwiinschten Aufleneinfliissen, insbesondere
vor Lidrm, schiitzt. Die Gr6f3e der Bedienerkabine kann dabei selbstver-
stdndlich auf die unterschiedlichen Erfordernisse abgestimmt werden, so
dass auch mehrere Bedienpersonen in der Bedienerkabine aufgenommen
werden konnen. AuBlerdem kann die Bedienerkabine mit geeignetem
Mobiliar zur Erhéhung des Bedienkomforts, insbesondere mit Sitzma-
beln, ausgestattet sein. Die Kabinenwandung sollte bevorzugt auch
durchsichtige Abschnitte, beispielsweise Sicherheitsglasscheiben, enthal-
ten, um dem Bedienpersonal die unmittelbare Inaugenscheinnahme der
Druckereianlage zu erméglichen. Zur Durchfithrung bestimmter Arbeiten
oder zur Durchfiihrung von Inspektionen kann das Bedienpersonal dann
zusammen mit der Bedienerkabine an die verschiedenen Punkte der
Druckereianlage transportiert werden. Soweit erforderlich kann das
Bedienpersonal die Beforderungskabine dann dort verlassen und die

Druckereianlage von der Seite her betreten.
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Um das Bedienpersonal vor den unerwiinschten Folgen der Lirm- oder
Temperaturbelastung zu schiitzen, sollte die Bedienerkabine bevorzugt

schalldicht und/oder klimatisiert ausgebildet sein.

Bei den bekannten Druckereianlagen sind die verschiedenen Aggregate
jeweils mit bestimmten Bedienelementen, insbesondere Sicherheitsbe-
dienelementen, beispielsweise einem Not-Aus-Knopf, ausgestattet. Jedes
einzelne der Aggregate muss also mit einer Vielzahl von Bedienelemen-
ten und Sicherheitsbedienelementen ausgestattet sein, was zu hohen
Kosten fithrt. Zur Einsparung dieser Kosten kann die Personenbefoérde-
rungseinheit entsprechende Bedienelemente, insbesondere Sicherheitsbe-
dienelemente, umfassen. Auflerdem muss eine Datenverbindung vorgese-
hen werden, iiber die Daten zwischen den Bedienelementen der Perso-
nenbeférderungseinheit und den Funktionseinheiten der Druckereianlage
ausgetauscht werden kdénnen. Auf diese Weise kdnnen die allermeisten
Bedienelemente an den Funktionseinheiten der Druckereianlage einge-
spart und durch die Bedienelemente in der Personenbeférderungseinheit
ersetzt werden. Denn die Bedienung der Funktionseinheiten kann ohne-
hin nur durch das Bedienpersonal erfolgen, das sich jeweils in der
Personenbeférderungseinheit befindet. Gegebenfalls kdénnen auch,
beispielsweise mechanische, Sicherheitsvorrichtungen, wie zum Beispiel
Fingerschutzstangen, Abdeckungen, entfallen, wenn sie in der Personen-
beforderungseinheit einmalig fest fiir ein bestimmtes Aggregat oder
beweglich fiir verschiedene Aggregate eingebaut werden. Wenn von den
Aggregaten die Bedienungs- und Sicherheitselemente entfernt werden,
konnen auch weitere Funktionselemente, beispielsweise Positionsriick-
meldungen von Stellelementen, die ansonsten noch iiber die Aggre-
gatsteuerung laufen, mit einbezogen werden. Das schlieBt Eingaben wie
Ausgaben (I/0’s) mit ein. Die Signale kénnen direkt von den einzelnen
Stellelementen drahtlos gesendet werden. Dann kann die Steuerung in
den Aggregaten durch die drahtlose Dateniibertragung stark reduziert

oder komplett ersetzt werden.
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Gemil einer weiteren Ausbaustufe der erfindungsgemiBen Druckereian-
lage ist es vorgesehen, dass in der Personenbeférderungseinheit ein
Leitstand zur Steuerung der Druckereianlage vorgesehen ist. Wiederum
ist eine Datenverbindung zum Datenaustausch zwischen diesem mobilen
Leitstand und der Druckereianlage vorzusehen. Durch den Leitstand hat
das in der Personenbeférderungseinheit befindliche Bedienpersonal die
Moglichkeit, die gesamte Druckeré’ianlage zu steuern, so dass eine
stationdre Leitwarte mit einem fest eingebauten Leitstand entfillt. Dieser
mobile Leitstand hat dabei den Vorteil, dass das Bedienpersonal bei
Bedarf jeden Punkt der Druckereianlage direkt anfahren und in Augen-

schein nehmen kann.

Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn zum Datenaustausch zwischen
dem mobilen Leitstand und der Druckereianlage eine drahtlose Datenver-
bindung vorgesehen wird. Auf diese Weise kann der Leitstand in der
Personenbefdérderungseinheit sehr flexibel und ohne Berilicksichtigung
von Schleppkabeln positioniert werden. Als drahtlose Datenverbindungen

sind beispielsweise WLAN-Datennetze denkbar.

Neben der Personenbeférderung ist alternativ oder additiv die Automati-
sierung von bestimmten Bedienarbeiten oder Zufiihrarbeiten ein weiteres
Anwendungsfeld der Transportanlagen an erfindungsgemiBen Druckerei-
anlagen. Dazu kann die mit der Fordereinrichtung horizontal und vertikal
positionierbare Transporteinheit in der Art einer mobilen Automatisie-
rungseinheit ausgebildet werden. Die jeweils durchzufithrenden Bedien-
arbeiten oder Zufithrarbeiten kénnen dann an dem entsprechenden Ag-
gregat der Druckereianlage durchgefiihrt werden, wobei die Automatisie-
rungseinheit anschlielend an einem anderen Aggregat positioniert wird
und dort die entsprechenden Arbeiten durchfithren kann. Auf diese Weise
kann eine Vielzahl von ansonsten stationir zu positionierenden Automa-
tisierungseinheiten eingespart und durch eine mobile Automatisierungs-

einheit ersetzt werden.
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Insbesondere zur Montage und/oder Demontage von Druckplatten an
Druckeinheiten kdnnen solche mobile Automatisierungseinheiten einge-

setzt werden.

Ein weiteres Anwendungsfeld zum Einsatz der Transporteinheiten ist die
Materialversorgung und die Materialentsorgung. Dazu kann die Trans-
porteinheit in der Art einer mobilen Materialversorgungseinheit oder
mobilen Materialentsorgungseinheit ausgebildet sein, mit der das jeweils
notwendige Material, beispielsweise Papier, Farbe, Ersatzteile, Druck-
platten, Einsteckwerbematerial, Verpackungsmaterial, Aufkleber oder
Papierhiilsen, oder Makulatur zu oder von bestimmten Teilen der Dru-

ckereianlage automatisch zu- und/oder abgefordert werden kann.

Insbesondere sollte eine Materialversorgungseinheit zum Transport von
unbedruckten Papierrollen oder unbedruckten Papierbégen vorgesehen

werden, um diese Haupttransportaufgabe zu 16sen.

Daneben sollte auch eine Materialentsorgungseinheit zum Transport von

leeren Papierhiilsen vorgesehen sein.

Selbstverstdndlich sind dabei auch kombinierte Materialver- und entsor-
gungseinheiten denkbar, die sowohl zur Materialversorgung als auch zur

Materialentsorgung einsetzbar sind.

Zur Erreichung einer héheren Funktionsintegration kdnnen Transportein-
heiten auch in der Art von Kombinationseinheiten ausgebildet sein, mit
denen unterschiedliche Funktionen aus unterschiedlichen Anwendungs-
feldern, insbesondere zum Transport des Bedienpersonals und/oder zum
Transport von Material und/oder zur automatisierten Durchfithrung von

Bedienarbeiten und/oder Zufithrarbeiten, erfiillt werden kdnnen.

Fir viele Funktionen ist es ausreichend, wenn die Transporteinheit durch
Verfahren der Fordereinrichtung an dem gewiinschten Punkt der Drucke-
reianlage seitlich der Druckereianlage positioniert wird. Fiir manche

Funktionen ist diese seitliche Anordnung der Transporteinheit jedoch
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nicht ausreichend. Beispielsweise muss bei der Zufithrung von Papierrol-
len an einen Rollenwechsler die Papierrolle von seitlich in die Drucke-
reianlage hinein gefahren werden, um eine Positionierung der Papierrolle
mittig vor dem Rollenwechsler zu erreichen. Auch beim Druckplatten-
wechsel ist die Positionierung der entsprechenden Automatisierungsein-
heit unmittelbar vor dem entsprechenden Druckwerk vielfach notwendig.
Um dies zu ermdglichen, kann die Transportanlage einen Querantrieb
aufweisen, mit dem die Transporteinheit quer zur Materialflusslinie
verfahrbar ist. Durch Antrieb des Querantriebs kann also die Transport-

einheit von seitlich in die Druckereianlage eingefahren werden.

Die Erfindung betrifft neben der Transportanlage einen weiteren Erfin-
dungsaspekt, ndmlich die Integration der verschiedenen Bestandteile der
Druckereianlage in ein Ubergreifendes Traggestell. Es wird deshalb
gemil diesem zweiten Erfindungsaspekt vorgeschlagen, dass die Drucke-
reianlage ein solch libergreifendes Traggestell aufweist, an welchem im
Wesentlichen alle Bestandteile der Druckereianlage entlang der Material-
flusslinie vom Druckmaterialeingang bis zum Druckwarenausgang
befestigt werden kdnnen. Dies bedeutet im Ergebnis, dass die Druckerei-
anlage nicht mehr in der Art von Insellésungen aus verschiedensten
Einzelkomponenten zusammengestellt wird, wobei sich dann entspre-
chende Probleme durch die Schnittstellen zwischen den einzelnen Kom-
ponenten ergeben. Stattdessen ist die Druckereianlage in das iibergrei-
fende Traggestell integriert. Durch die Verwendung eines solchen iiber-
greifenden Traggestells kann die Herstellung eines Betontisches zur
Aufstellung der Druckereianlage eingespart werden. AuBerdem ermdg-
licht die Verwendung eines solchen Traggestells eine héchst flexible
Umrangierung von Aggregaten und Komponenten bei einer Neukonfigu-
ration der Druckereianlage, wenn sich beispielsweise die Produktionsan-
forderungen gedndert haben bzw. bei technischen Neuerungen oder

Erweiterungen.
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Die konstruktive Ausgestaltung des Traggestells ist grundsitzlich belie-
big. Nach einer bevorzugten Ausfithrungsform werden vom Traggestell
mehrere Modulzellen gebildet, in denen jeweils ein Funktionsmodul der
Druckereianlage, beispielsweise ein Druckwerk, ein Falzapparat, ein
Rollenwechsler oder Ahnliches, aufgenommen werden kann. Die einzel-
nen Modulzellen sind dabei entlang der Materialflusslinie horizontal
nebeneinander und in verschiedenen Anlageebenen iibereinander ange-
ordnet. Im Ergebnis bilden also die einzelnen Modulzellen offene bzw.
geschlossene Rédume, in denen jeweils ein Funktionsmodul aufgenommen
ist. Dies ermd&glicht die Verwendung von einer Grofizahl von Gleichtei-
len, da die Funktionsmodule in der Art von Standardbauteilen in Serien-

fertigung gefertigt werden kénnen.

Welche Art von Funktionsmodulen zum Einsatz kommen und in den
einzelnen Modulzellen angeordnet werden, ist grunds#tzlich beliebig.
Bevorzugt sollte zumindest in einer Modulzelle ein Funktionsmodul
angeordnet sein, das in der Art eines Druckwerks, einer Druckwalze oder
eines Trockners oder Materiallagers oder Kithlwalzenwerks oder Rollen-
wechslers oder Bogenanlegers oder Falzapparates oder Bedienerraums
ausgebildet ist. Die einzelnen Funktionsmodule kénnen dabei beim
Hersteller vorgefertigt und beim Verwender der Druckereianlage durch
Anordnung in der Modulzelle in einfacher Weise montiert werden.
Insbesondere ist damit auch ein einfacher Riickbau der Druckereianlage
denkbar. Die einzelnen Funktionsmodule kénnen auBerdem spiter leicht
wieder verwendet und in gednderter Anlagenkonfiguration an anderer

Stelle eingesetzt werden.

Fir die Anordnung der Funktionsmodule in den Modulzellen des Tragge-
stells gibt es zwei Alternativen, die sich jeweils an der Ausrichtung der

Walzen und Zylinder orientieren. Nach der ersten Alternative erstrecken
sich die Walzen und Zylinder der Funktionsmodule mit ihrer Lingsachse

quer zur Richtung der Materialflusslinie. Dadurch ergibt sich eine sehr
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kompakte Bauweise, da die Walzen und Zylinder sich ihrer Linge nach

quer zur Druckereianlage erstrecken.

Nach der zweiten Alternative erstrecken sich die Walzen und Zylinder
der Funktionsmodule mit ihrer Ladngsachse in Richtung der Materialfluss-
linie. Dadurch wird zwar die Linge der Druckereianlage in Richtung der
Materialflusslinie der Tendenz nach verldngert. Aufgrund dieser Anord-
nung der Walzen und Zylinder mit ihrer Ldngsachse in Richtung der
Materialflusslinie ergibt sich aber der Vorteil, dass die Walzen und
Zylinder von der Seite der Druckereianlage und damit von der Transport-
einheit aus zugénglich sind. Damit wird insbesondere die Wartung und

Inspektion der Druckereianlage vereinfacht.

Um einen Schwerlastkran bei der Montage der Druckereianlage einsparen
zu kdnnen, kann die Fordereinrichtung der Transporteinheit zum Einsatz
kommen. Statt den iiblicherweise an der Fordereinrichtung befestigten
Transporteinheiten wird bei der Montage der Druckereianlage jeweils ein
Funktionsmodul an der Férdereinrichtung aufgenommen und zu der
entsprechend vorgesehenen Modulzelle des Traggestells transportiert.
Dort kann das Funktionsmodul beispielsweise durch Antrieb des Queran-
triebs von seitlich in die Modulzelle eingeschoben und dann dort befes-
tigt werden. Eine Férdereinrichtung allein ist dabei in der Hubkraft
limitiert. Besteht aber die Mdglichkeit, zwei oder vier Fdrdereinrichtun-
gen mechanisch und/oder elektrisch zu koppeln, erhdht sich die Hubkraft
in einen Bereich, der ausreicht, um die leichter bauenden Aggregate der

spateren Konzeptstufen zu heben.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Abmessungen der Modulzellen
dem vorgegebenen Rastermall entsprechen, da dadurch die Verwendung
einer Vielzahl von Gleichteilen erleichtert wird. AuBerdem kann die
Druckereianlage auch zu einem spéteren Zeitpunkt in einfacher Weise

durch Anfiigen weiterer Rasterelemente erweitert werden.
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Die einzelnen Modulzellen ihrerseits sollten bevorzugt kubisch ausgebil-
det sein und jeweils eine einheitliche Breite aufweisen, die der Breite
der Druckereianlage quer zur Materialflusslinie entspricht. Somit wird
also die Druckereianlage durch Stapeln einer Vielzahl von Modulzellen
gebildet, die hintereinander in Richtung der Materialflusslinie angeord-

net sind.

Um eine standardisierte Versorgung der Modulzellen mit Energie, Was-
ser und Informationen zu ermdéglichen, sollten die Modulzellen bevor-
zugt Anschliisse zur Versorgung der Funktionsmodule mit elektrischer

Energie und/oder Wasser und/oder Druckluft und/oder Daten aufweisen.

Um einen Materialfluss zwischen den Modulzellen in einfacher Weise zu
ermOglichen, kdnnen zwischen jeweils zwei Modulzellen Papierleitein-

richtungen vorgesehen werden.

Konstruktiv kann das Traggestell in einfacher Weise durch eine Vielzahl
von Lingstrigern gebildet werden, die in den Knotenpunkten miteinander
verbunden sind. Beispielsweise kann also ein Tragwerk aus standardi-
sierten Stahltrdgern aufgebaut und spiter zum Aufbau der Druckereian-

lage mit den entsprechenden Funktionsmodulen ausgestattet werden.

Verschiedene Aspekte der Erfindung sind in den Zeichnungen schema-

tisch dargestellt und werden nachfolgend beispielhaft erliutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausfithrungsform einer erfindungsgeméifen Dru-
ckereianlage in seitlicher Ansicht;

Fig. 2 die Druckereinanlage gemifB Fig. 1 in Ansicht von oben;

Fig. 3 die Druckereianlage gemdB Fig. 1 im Querschnitt;

Fig. 4 ein erstes Funktionsmodul der Druckereianlage geméif

Fig. 1;
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Fig. 5 ein zweites Funktionsmodul der Druckereianlage gemaB
Fig. 1;

Fig. 6 ein drittes Funktionsmodul der Druckereianlage gemifl
Fig. 1;

Fig. 7 ein viertes Funktionsmodul der Druckereianlage gem4B
Fig. 1;

Fig. 8 ein flinftes Funktionsmodul der Druckereianlage gemif
Fig. 1;

Fig. 9 ein sechstes Funktionsmodul der Druckereianlage gemiB
Fig. 1;

Fig. 10 ein siebtes Funktionsmodul der Druckereianlage gemiB
Fig. 1;

Fig. 11 ein achtes Funktionsmodul der Druckereianlage gemiB
Fig. 1;

Fig. 12 ein neuntes Funktionsmodul der Druckereianlage gemif
Fig. 1,

Fig. 13 ein zehntes Funktionsmodul der Druckereianlage gemiB
Fig. 1;

Fig. 14 ein elftes Funktionsmodul der Druckereianlage gemiB Fig. 1;

Fig. 15 ein zwdlftes Funktionsmodul der Druckereianlage gemi8
Fig. 1;

Fig. 16 ein dreizehntes Funktionsmodul der Druckereianlage gemB
Fig. 1;

Fig. 17 ein vierzehntes Funktionsmodul der Druckereianlage gem#B

Fig. 1;
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ein flinfzehntes Funktionsmodul der Druckereianlage gemif
Fig. 1;

ein sechzehntes Funktionsmodul der Druckereianlage gemB

Fig. 1;

eine zweite Ausfilhrungsform einer erfindungsgemiBen

Druckereianlage in seitlicher Ansicht;

die Druckereianlage gemdfl Fig. 20 in Ansicht von oben;
ein Funktionsmodul der Druckereianlage gemiB Fig. 20;
die Druckereianlage gemafl Fig. 20 im Querschnitt;

eine dritte Ausfithrungsform einer erfindungsgemifien

Druckereianlage in seitlicher Ansicht;

eine vierte Ausfithrungsform einer erfindungsgemifien

Druckereianlage in seitlicher Ansicht;

eine flinfte Ausfithrungsform einer erfindungsgemifien

Druckereianlage in seitlicher Ansicht;

eine sechste Ausfithrungsform einer erfindungsgemifien

Druckereianlage in Ansicht von oben;

eine achte Ausfithrungsform einer erfindungsgeméifien

Druckereianlage in Ansicht von oben;

eine neunte Ausfilhrungsform einer erfindungsgeméfien

Druckereianlage in seitlicher Ansicht.

Fig. 1 zeigt eine erste Ausfithrungsform einer Druckereianlage zur

Herstellung von Zeitungen und Zeitschriften mit Rollenwechslern 18 und

Druckeinheiten 19. Die Achsen der Druckzylinder 11 verlaufen senkrecht

zur Materialflusslinie 12 der Druckereianlage.
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In Fig. 1 ist die Druckereianlage in der Seitenansicht dargestellt. Alle
Funktionseinheiten der Druckereianlage sind in einem Traggestell 15
eingebaut. Das Traggestell 15 umfasst dabei von links eine Gebiude-
schnittstelle 13, eine mobile Materialversorgungseinheit 14, ein Materi-
allager 16, ein Papierlager 17, eine vertikale Papierfithrung mit Rollen-
wechsler 18, zwei H-Druckeinheiten 19, ein Oberbauelement 20, eine
zweite vertikale Papierfithrung, eine Einheit fiir Nebenaggregate 21,
einen Falzapparat 22, Falzapparatoberbauten 23, eine Steuerung 24,
einen Bedienerraum 25, eine mobile Personenbeférderungseinheit 26,
eine mobile Materialversorgungseinheit 29, eine Klebevorbereitungsein-
heit 27, eine Druckplattenherstellungseinheit 30, eine Automatisierungs-
einheit 31 und eine Kombinationseinheit (Druckplattenlager/Platten-
auspacker) 32. Weiterhin ist eine Férdereinrichtung 33 vorhanden, die in
der Art eines Forderlifts ausgebildet ist. An der Fordereinrichtung 33 ist
eine Kombinationseinheit 34, die eine Kombination aus Bedieneinheit
und Automatisierungseinheit darstellt, befestigt. Eine zweite Forderein-
richtung 35 mit einer mobilen Personenbeférderungseinheit 26 ist auf der
gleichen Seite der Druckereianlage neben der ersten Fordereinrichtung

33 vorgesehen.

In Fig. 2 ist die Druckereianlage in Ansicht von oben gezeigt. In diesem
Beispiel weist sie eine erste Transportschiene 28 zur Horizontalfithrung
der Fordereinrichtungen 33 und 35 und eine zweite Transportschiene 38
zur Horizontalfllhrung einer weiteren Fordereinrichtung 39 auf. An der
dritten Fordereinrichtung 39 ist dabei eine mobile Materialversorgungs-
einheit 36 befestigt. An der Druckereianlage kénnen dabei selbstver-
stindlich noch weitere Fordereinrichtungen mit jeweils entsprechend
angepassten Transporteinheiten auf den Transportschienen 28 und 38
vorgesehen sein. Beidseitig sind auch weitere Transportschienen parallel
zu den gezeigten Transportschienen 28 und 38 denkbar, um die Anlage
geeignet zu erweitern und gegebenenfalls einen Austausch verschiedener
Foérdereinrichtungen zu erméglichen. Daneben sind auch Transportschie-

nen denkbar, die senkrecht zu der Materialflusslinie 12 verlaufen und
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deren Fordereinrichtungen zwei nebeneinander angeordnete Druckanla-
gen miteinander verbinden. Statt der Transportschienen kdénnen auch
andere Systeme zur Horizontalfihrung der Férdereinrichtungen zum

Einsatz kommen.

In Fig. 3 ist die Druckereianlage gemdB Fig. 1 im Querschnitt gezeigt.
Man erkennt die Fordereinrichtungen 33 und 39 mit den mobilen Kombi-
nationseinheiten 34 und 122 bzw. mit der mobilen Materialversorgungs-
einheit 36. Die mobile Materialversorgungseinheit 36 kann mit einem
Querantrieb 181 von seitlich in die Druckereianlage eingefahren werden,
um Restpapierrollen 182 vom Rollenwechsler 18 abzutransportieren. Mit
einem Querantrieb 183 kdénnen neue Papierrollen 184 vor dem Rollen-
wechsler 18 abgesetzt werden. Die mobilen Kombinationseinheiten 34
und 122 weisen jeweils eine Bedieneinheit und einen Querantrieb auf,
die es ermdglichen, dass das Bedienpersonal vor das Druckwerk von
seitlich einfahren kann und dadurch die Bedienung des Druckwerks
ermOglicht. In Fig. 4 ist ein Funktionsmodul, nimlich die Gebiude-
schnittstelle 13, vergrofiert dargestellt. Die Gebdudeschnittstelle 13
befindet sich in der Ndhe einer Gebadudeoffnung 43. Diese wird sowohl
zur Materialeinbringung als auch zu Entsorgung von Produktionsabfall
gedffnet bzw. geschlossen. Ein Adapter 44 trdgt das Material 42. Ein
Materialscanner 41 {iberwacht alle Vorgédnge und meldet diese zum

Materialplanungssystem.

Die in Fig. 5 dargestellte mobile Materialversorgungseinheit 14 enthilt
eine Haltevorrichtung 51 zur Lagerung fiir Farbwalzen. Die gesamte
Materialversorgungseinheit 14 mit der Haltevorrichtung 51 und den
Farbwalzen kann von der Fordereinrichtung iiber einen Adapter 44
aufgenommen und zu einem beliebigen Aggregat der Druckereianlage

transportiert werden.

Das in Fig. 6 dargestellte Materiallager 16 dient zur Lagerung von
Wartungs-, Produktions- und Betriebsmitteln. Ein Adapter 44, der an die

Fordereinrichtung angeschlossen werden kann, trigt das Material 61.
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In Fig. 7 wird ein Papierlager 17 dargestellt, das als Tageslager fiir die
Produktion oder alternativ als Lager fiir noch verpackte Rollen dient. Die
vorbereiteten Papierrollen 71 lagern entweder auf jeweils einem Adapter

44 fir die Fordereinrichtung oder werden direkt transportiert.

Fig. 8 zeigt ein Oberbauelement 20, das zur Fithrung des Papiers vom
Druckwerk zum Falzeinlauf dient. Es enthélt Leitwalzen 81, Wendeein-

richtungen 83 und Zugwalzen 82.

Fig. 9 zeigt ein Funktionsmodul fiir ein Nebenaggregat 21, in dem ein
Kompressor 91 und ein Kélteaggregat 92 positioniert sind. Fig. 10 zeigt
die Integration des Falzapparates 22 und die Einfahrmdglichkeiten links

neben dem Aggregat zur Bedienung

Fig. 11 zeigt den schallgeschiitzten und klimatisierten Bedienraum 25

mit mehreren Leitstinden 111,

Fig. 12 zeigt eine mobile, schallgeschiitzte und klimatisierte Personenbe-
forderungseinheit 26, die mit einem Leitstand 121 zur Steuerung der
Druckereianlage ausgestattet ist. Mittels eines Adapters 44 kann die
Personenbeforderungseinheit, die in der Art einer Bedienerkabine ausge-
bildet ist, an die Fordereinrichtungen angeschlossen und zu jedem Punkt

der Druckereianlage befdrdert werden.

Fig. 13 zeigt eine mobile, schallgeschiitzte und klimatisierte Personenbe-
forderungseinheit 34, die ebenfalls mit einem Adapter 44 an die For-
dereinrichtung angeschlossen werden kann. Die Personenbeférderungs-
einheit 34 ist weiterhin mit einem Leitstand 121 zur Steuerung der
Druckereianlage ausgeriistet und kann mit einem Querantrieb 122 von
seitlich in die Druckereianlage eingefahren werden. Auf diese Weise
kann der Bediener innerhalb des Traggestells 15 der Druckereianlage
angeordnet werden. In der Personenbeférderungseinheit 34 befinden sich
alle Bedienelemente 123, die fiir die Bedienung der verschiedenen

Aggregate und Funktionsteile der Druckereianlage bendtigt werden.
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Auflerdem enthdlt die Personenbeférderungseinheit Sicherheitsbedien-
elemente 124, beispielsweise Not-Aus-Kndpfe, die zum Schutz der
Bediener dienen. Der Querantrieb 122 ist mittels einer Antriebseinrich-
tung 125 motorisch verschiebbar. Die elektrische Verbindung der Be-
dienelemente 123 und Sicherheitsbedienelemente 124 erfolgt durch
Schleppkabel. Alternativ dazu kénnen auch kabellos wirkende Datenver-
bindungen oder Kontakte eingesetzt werden, die erst beim Andocken der
Personenbefdorderungseinheit 34 an der Druckereianlage kontaktiert

werden.

Fig. 14 zeigt ein Funktionsmodul mit einer Klebevorbereitungseinheit
27. Dort werden die Papierrollen 184 automatisch ausgepackt und mit
einer Klebung versehen, um auf diese Weise einen automatischen Rol-
lenwechsel zu ermdglichen. Dies geschieht durch einen Klebevorberei-
tungsautomaten 131. Die Papierrollen werden iiber einen Adapter 132
mit den Fordereinrichtungen verbunden und zu der entsprechenden
Position der Druckereianlage transportiert. Die Entsorgung der Verpa-
ckung erfolgt in die mobile Materialentsorgungseinheit 29, die unter der

Klebevorbereitungseinheit 27 angeordnet ist.

Fig. 15 zeigt eine mobile Materialversorgungseinheit 29 mit einem
Verpackungspapierbehélter 141 und einem Behilter fiir Resthiilsen 142,
die beide auf einem gemeinsamen Adapter 44 angeordnet sind und somit
gemeinsam an einer Férdereinrichtung angeschlossen werden kdnnen.
Sind die Behilter 141 und 142 gefillt, wird tiber das Materialplanungs-
system eine Entsorgung iiber die Gebidudeschnittstelle 13, die zugleich

auch als Materialentsorgungsschnittstelle dient, veranlasst.

Fig. 16 zeigt eine Druckplattenherstellungseinheit 16. In der Druckplat-
tenherstellungseinheit 16 befindet sich die Plattenherstellungsmaschine
151. Die Druckplattenherstellungseinheit 30 kann so ausgefiihrt sein,
dass der Bediener manuell Rohplatten in die Plattenherstellungsmaschine
151 14dt und die fertigen Platten wieder mitnimmt. Die Ver- und Entsor-

gung erfolgt dabei iiber eine mobile Personenbef6rderungseinheit 26, die
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mit dem Bediener zusammen durch die Fordereinrichtung verfahren wird.
Es ist alternativ dazu auch mdéglich, die Ver- und Entsorgung iber

Automatisierungseinheiten 31 automatisch ausfithren zu lassen.

Fig. 17 zeigt eine mobile Automatisierungseinheit 31 mit einem Automa-
tisierungsaggregat 161, um den Transport der Druckplatten zu automati-
sieren. Es kénnen damit Druckplatten zur Druckplattenherstellungsein-
heit 30, zu den Druckeinheiten und zu dem Kombinationselement 32 und
zu anderen mobilen Materialversorgungseinheiten bzw. Materialentsor-
gungseinheiten, z.B. zur Entsorgung liber eine Gebdudeschnittstelle,

transportiert werden.

Fig. 18 zeigt als Beispiel eine Kombinationseinheit 32, die zugleich als
Materiallager und als Automatisierungseinheit dient. Im Hintergrund
sind ein Materiallager 171 fiir verpackte Rohplatten und eine Material-
entsorgungseinheit 172 fiir die Entsorgung des Verpackungsmaterials der
Rohplatten dargestellt. Das Materiallager 171 und die Materialentsor-
gungseinheit 172 sind auf je einem Adapter 44 angeordnet, um dadurch
eine Verbindung zu einer der Férdereinrichtungen herstellen zu kénnen.
Im Vordergrund ist die Automatisierungseinheit 173 dargestellt, die die
verpackten Rohplatten aus der Materiallagereinheit 171 entnimmt und
auspackt, die Verpackung in die Materialentsorgungseinheit 172 entsorgt

und die Platten in die Ausgabe einlegt.

In Fig. 19 ist die Seiteneinsicht einer mobilen Materialversorgungsein-
heit 36 beispielhaft dargestellt. Die Materialversorgungseinheit ist mit
zwei Querantrieben 181 und 183 ausgeriistet. Der Querantrieb 181 holt
die Restpapierrollen 182 automatisch aus dem Rollenwechsler. Der
Querantrieb 183 dient zur Querforderung der Papierrollen 184 in den

Rollenwechsler.

In Fig. 20 ist eine zweite Ausfiihrungsform einer erfindungsgeméifen
Druckereianlage in seitlicher Ansicht dargestellt. Die Ausstattung des

Traggestells ist die gleiche wie in der ersten Ausfithrungsform, jedoch
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ist die Materialflussachse 12 parallel zur Mittelachse der Druckzylinder
11 und parallel zur Mittelachse der Papierrollen im Rollenwechsler
ausgefiihrt. Das Oberbauelement 20 enthilt eine vollbreite Wendeein-
richtung 191 fiir die Papierbahn iiber der Druckeinheit, um die Laufrich-
tung der Papierbahn um 90° zu drehen. AuBerdem ist die mobile Perso-
nenbefdrderungseinheit 191 ohne Querantrieb ausgestattet, da die
Druckwerke bei seitlicher Positionierung der Personenbeférderungsein-

heit 191 vor der Druckanlage unmittelbar zugénglich sind.

Fig. 21 zeigt die Druckereianlage gemdfl Fig. 20 in Ansicht von oben.
Man erkennt, dass die mobile Personenbeférderungseinheit 191 unmittel-
bar vor dem Druckwerk positioniert werden kann. Deshalb sind alle
Sicherheitsbedienelemente 201 direkt in der Personenbeférderungsein-
heit 191 installiert. Auch die mobilen Materialversorgungseinheiten 202
kénnen unmittelbar vor den Rollenwechslern 18 positioniert werden. Die
mobile Materialversorgungseinheit 202 ist mit einem Querantrieb aus-
gestattet und kann in das Traggestell eingefahren werden, um Restrollen
aufzunehmen bzw. neue Papierrollen so weit einzufahren, dass sie vom

Rollenwechsler 18 aufgenommen werden konnen.

Fig. 22 zeigt eine schallgeschiitzte und klimatisierte Personenbeforde-
rungseinheit 191 mit einem Adapter 44 fiir den Anschluss an eine For-
dereinrichtung in seitlicher Ansicht. Die Personenbeforderungseinheit
191 ist weiterhin mit einem Leitstand 121 zur Steuerung der Anlage und
Bedienelementen 212 und 213 ausgestattet, die fiir die Bedienung be-
stimmter Aggregate bendtigt werden. Die Sicherheitsbedienelemente 214
zum Schutz fiir den Bediener sind ebenfalls in die Personenbeforde-
rungseinheit 191 eingebaut. Die elektrische Verbindung der Bedienele-
mente 212 und 213 bzw. der Sicherheitsbedienelemente 214 erfolgt durch
Schleppkabel und/oder kabellos permanent. Alternativ kénnen auch
Kontakte vorgesehen sein, die erst beim Andocken der Personenbeférde-

rungseinheit 91 an der Druckanlage kontaktiert werden.



10

15

20

25

30

WO 2009/071054 PCT/DE2008/001961

25

Fig. 23 zeigt die Druckanlage gemiB Fig. 20 im Querschnitt. Man er-
kennt die Kombinationseinheit 34, die direkt vor dem Drucker positio-
niert werden kann. Die mobile Materialversorgungseinheit 221 ist mit
einem Querantrieb 222 ausgestattet, die den Rollenwechsler 18 be- und

entladt.

Fig. 24 zeigt eine weitere Ausfithrungsform einer erfindungsgemifBen
Druckanlage. Die Druckanlage entspricht dabei weitgehend der zweiten
Ausfiithrungsform. Das heifit auch bei dieser Ausfithrungsform der Dru-
ckereianlage verlduft die Materialflussachse 12 der Druckereianlage
parallel zu den Mittelachsen der Druckzylinder bzw. parallel zu den
Mittelachsen der in den Rollenwechslern aufgespannten Papierrollen.
Druckwerke und Oberbauten sind als gestapelte Aggregate im Tragge-
stell angeordnet. Die Sicherheitsvorrichtungen und Bedienelemente der
Drucktiirme und Oberbauten sind ebenfalls in die mobilen Transportein-

heiten integriert.

Fig. 25 zeigt eine vierte Ausfithrungsform einer erfindungsgeméBen
Druckereianlage in seitlicher Ansicht. Hierbei sind die Druckwerke als
einzelne Schon- und Widerdruckwerke ausgefiihrt und jeweils in einzel-

nen Modulzellen angeordnet.

Fig. 26 zeigt eine funfte Ausfihrungsform einer erfindungsgeméfien
Druckereianlage in seitlicher Ansicht. Hierbei sind drei horizontale
Papierfithrungen mit Rollenwechsler 18, insgesamt je 4 I-Druckwerke
251 und Trockner mit Kithlwalzen 252 tibereinander im Traggestell
angeordnet. Es wird auch eine mogliche Position fiir Zusatzeinrichtungen
253 und z.B. ein Planoausleger 254 dargestellt. Ebenso kdnnen die
Papierfihrungen auch den Falzapparaten 255 und 256 flexibel zugeord-
net werden. Auch die Weiterverarbeitung 257 der Produkte nach der

Falzauslage wurde ins Traggestell integriert.

Fig. 26 zeigt eine sechste Ausfiihrungsform einer erfindungsgemalien

Druckereianlage in Ansicht von oben. Hierbei sind zwei Traggestelle
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parallel nebeneinander angeordnet. Dabei kénnen die beiden innen
liegenden Férdereinrichtungen einzelne Transporteinheiten untereinander
tauschen, so dass es moglich ist, die Transporteinheiten zwischen den
parallel angeordneten Druckereianlagen auszutauschen. Es kénnen auch
mehrere Papierbahnen nebeneinander von einem Tragwerk zum anderen

Tragwerk gefiithrt werden.

Fig. 28 zeigt eine siebte Ausfithrungsform einer erfindungsgemifBien
Druckereianlage in Ansicht von oben. Hierbei sind zwei Traggestelle
parallel nebeneinander und ein drittes Traggestell senkrecht dazu ange-
ordnet. Es konnen dabei von jedem der Tragwerke mehrere Papierbahnen
libereinander in das dritte Tragwerk iiberfiihrt werden. Uber eine Dreh-
einheit 271 kénnen die Transportsysteme auch hier einzelne Transport-

einheiten austauschen.

Fig. 29 zeigt eine neunte Ausfithrungsform einer erfindungsgemiBen
Druckereianlage in seitlicher Ansicht. Hierbei ist die Integration der
Weiterverarbeitung in das Traggestell beispielhaft dargestellt. Uber eine
Aufnahmestation 291 werden die Produkte iiber ein Schuppenstrom- oder
Taktfordersystem 292 entweder in einer Aufwickelstation 293 aufgewi-
ckelt und kdnnen iiber das Transportsystem und eine Transporteinheit fiir
Aufwickelrollen 290 in eine Lagerstelle fiir leere und volle Speicherwi-
ckelrollen 295 transportiert werden oder iiber die Einstecktrommel 294
weiterarbeitet und einer Paketierecinheit/Paketausleger 296 zugefiihrt
werden. Von dort aus werden die Produktpakete iiber die Umreifungsein-
heit 297 und die Verpackungseinheit 298 an die kombinierte Steuer- und

Adressiereinheit mit Gebdudeschnittstelle 299 weitergeleitet.
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Patentanspriiche

Druckereianlage mit einem Druckmaterialeingang, an dem unbe-
druckte Druckmaterialien in die Druckereianlage eingeférdert werden
kénnen, und mit einem Druckwarenausgang, an dem bedruckte
Druckwaren aus die Druckereianlage herausgefordert werden konnen,
und mit zumindest einem Druckwerk (19, 251) oder Druckturm, in
dem die Druckmaterialien bedruckt werden kénnen, und mit zumin-
dest einem Rollenwechsler (18) oder Bogenanleger, zur Zufiihrung
des Druckmaterials, und mit zumindest einem Aggregat, insbesondere
Falzapparat (22, 255, 256) oder Bogenausleger, zur Nachbearbeitung
und/oder Abfithrung der Druckwaren, wobei die Druckereianlage zu-
mindest zwei vertikal iibereinander angeordnete Anlagenebenen auf-
weist, und wobei die Druckereianlage zumindest eine Materialflussli-
nie (12) bildet, entlang der das Druckmaterial durch die Druckanlage
gefordert wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass neben der Druckereianlage eine Transportanlage vorgesehen ist,
die sich parallel zur Materialflusslinie {iber die gesamte Linge der
Druckereianlage erstreckt, wobei die Transportanlage zumindest eine
Fordereinrichtung (33, 35,.39) und zumindest eine Transporteinheit
(26, 29, 30, 31, 32, 34, 36, 141, 142, 151, 161, 191, 202, 221) um-
fasst, und wobei die Fordereinrichtung (33, 35, 39) parallel zur Mate-
rialflusslinie (12) horizontal verfahren werden kann, und wobei die
Transporteinheit (26, 29, 30, 31, 32, 34, 36, 141, 142, 151, 161, 191,
202, 221) durch Antrieb der Fordereinrichtung (33, 35, 39) vertikal

zu jeder Anlagenebene angehoben werden kann.
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2. Druckereianlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fordereinrichtung (33, 35, 39) einen linear verfahrbaren
Forderlift umfasst, wobei die Transporteinheit (26, 29, 30, 31, 32,
34, 36, 141, 142, 151, 161, 191, 202, 221) am Forderlift vertikal an-

gehoben werden kann.

Druckereianlage nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fordereinrichtung (33, 35, 39), insbesondere der Férderlift,
auf zumindest einer Schiene (28, 38) parallel zur Materialflusslinie

(12) linear verfahrbar ist.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinheit (26, 29, 30, 31, 32, 34, 36, 141, 142, 151,
161, 191, 202, 221), insbesondere mit einem einheitlichen Adapter
(44), auswechselbar an der Fordereinrichtung (33, 35, 39) befestigbar
ist, so dass die unterschiedlichen Wechseltransporteinheiten (26, 29,
30, 31, 32, 34, 36, 141, 142, 151, 161, 191, 202, 221) wahlweise an
der Fordereinrichtung (33, 35, 39) befestigbar sind.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinheit (26, 29, 30, 31, 32, 34, 36, 141, 142, 151,
161, 191, 202, 221) eine, insbesondere fernsteuerbare, mechanische
Fixiereinrichtung zur 16sbaren Befestigung der Transporteinheit (26,
29, 30, 31, 32, 34, 36, 141, 142, 151, 161, 191, 202, 221) an der Dru-

ckereianlage aufweist.



10

15

20

25

WO 2009/071054 PCT/DE2008/001961

31

6. Druckereianlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinheit (26, 29, 30, 31, 32, 34, 36, 141, 142, 151,
161, 191, 202, 221) eine elektrische Versorgungsleitungsschnittstelle
zum Anschluss von elektrischen Versorgungsleitungen der Transport-
einheit (26, 29, 30, 31, 32, 34, 36, 141, 142, 151, 161, 191, 202, 221)

an elektrische Versorgungsleitungen der Druckereianlage aufweist.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinheit (26, 29, 30, 31, 32, 34, 36, 141, 142, 151,
161, 191, 202, 221) eine Datenschnittstelle zum Anschluss von Da-
tenleitungen der Transporteinheit (26, 29, 30, 31, 32, 34, 36, 141,
142, 151, 161, 191, 202, 221) an Datenleitungen der Druckereianlage

aufweist.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinheit in der Art eines mobilen Personenbefdrde-
rungseinheit (26, 34, 191) ausgebildet ist, mit der zumindest eine
Bedienperson zu den verschiedenen Teilen der Druckereianlage

transportiert werden kann.

Druckereianlage nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Personenbeférderungseinheit (26, 34, 191) eine Bedienerka-
bine umfasst, in der die zu beférdernde Bedienperson durch eine Ka-

binenwandung allseitig geschiitzt ist.
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Druckereianlage nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bedienerkabine schalldicht und/oder klimatisiert ausgebildet

ist.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 8 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Personenbeférderungseinheit (26, 34, 191) Bedienelemente
(123, 212, 213), insbesondere Sicherheitsbedienelemente (124, 201,
214), zur Bedienung von einzelnen Funktionseinheiten der Drucke-
reianlage umfasst, wobei iiber eine Datenverbindung Daten zwischen
den Bedienelementen (123, 212, 213, 124, 201, 214) der Personenbe-
forderungseinheit (26, 34, 191) und den Funktionseinheiten der Dru-

ckereianlage ausgetauscht werden kénnen.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 8 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Personenbeférderungseinheit (26, 34, 191) einen Leitstand
(111, 121) zur Steuerung der Druckereianlage umfasst, wobei iiber
eine Datenverbindung Daten zwischen dem mobilem Leitstand (111,

121) und der Druckereianlage ausgetauscht werden kénnen.

Druckereianlage nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Datenverbindung zwischen mobilem Leitstand (111, 121)
und den verschiedenen Teilen der Druckereianlage zumindest teilwei-

se einen drahtlosen Datenaustausch erméglicht.
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14. Druckereianlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

15.

16.

17.

18.

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinheit in der Art einer mobilen Automatisierungs-
einheit (30, 31, 32, 34, 151, 161) ausgebildet ist, mit der Bedienar-
beiten und/oder Zufithrarbeiten an bestimmten Teilen der Druckerei-

anlage automatisch durchgefithrt werden kénnen.

Druckereianlage nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine mobile Automatisierungseinheit (30, 31, 32, 34,
151) zur Bearbeitung, insbesondere zur automatischen Montage

und/oder Demontage, von Druckplatten vorgesehen ist.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinheit (29, 36, 141, 142, 202, 221) in der Art ei-
ner mobilen Materialversorgungseinheit und/oder Materialentsor-
gungseinheit ausgebildet ist, mit der Material zu und/oder Vo‘n be-
stimmten Teilen der Druckereianlage automatisch zu- und/oder abge-

fordert werden kann.

Druckereianlage nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine Materialversorgungseinheit (29, 36, 141, 142,
202, 221) zum Transport von unbedruckten Papierrollen oder unbe-

druckten Papierbdgen vorgesehen ist.

Druckereianlage nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine Materialentsorgungseinheit (29, 36, 141, 142,

202, 221) zum Transport von leeren Papierhiilsen vorgesehen ist.
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Druckereianlage nach einem der Anspriiche 1 bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine Transporteinheit in der Art einer Kombinations-
einheit (32, 34) ausgebildet ist, mit der mehrere Funktionen, insbe-
sondere der Transport des Bedienpersonals und/oder der Transport
von Material und/oder die automatisierte Durchfiihrung von Bedien-

arbeiten und/oder Zufiihrarbeiten, erfiillt werden kdnnen.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 1 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinheit mittels eines Querantriebes (122, 181, 222)
quer zur Materialflusslinie (12) verfahrbar an der Férdereinrichtung
(33, 35, 39) gelagert ist und durch Antrieb des Querantriebes (122,
181, 222) von seitlich in die Druckereianlage eingefahren werden

kann.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 1 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckereianlage ein ibergreifendes Traggestell (15) um-
fasst, in dem im Wesentlichen alle Bestandteile der Druckereianlage

entlang der Materialflusslinie (15) befestigt werden kdnnen.

Druckereianlage nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass vom Traggestell (15) mehrere Modulzellen gebildet werden, in
denen jeweils ein Funktionsmodul der Druckereianlage aufgenommen
werden kann, wobei die Modulzellen entlang der Materialflusslinie
(12) horizontal nebeneinander und in den verschiedenen Anlageebe-

nen libereinander angeordnet sind.
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Druckereianlage nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet,

dass in zumindest einer Modulzelle ein Funktionsmodul aufgenom-
men ist, das in der Art eines Druckwerkes oder Druckturms oder
Trockners oder Materiallagers oder Kithlwalzenwerks oder Rollen-
wechslers oder Bogenanlegers oder Falzapparats oder Bedienerraums

ausgebildet ist.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 21 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Walzen und Zylinder der Funktionsmodule sich mit ihrer

Lingsachse quer zur Richtung der Materialflusslinie (12) erstrecken.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 21 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Walzen und Zylinder der Funktionsmodule sich mit ihrer

Lingsachse in Richtung der Materialflusslinie (12) erstrecken.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 21 bis 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass Funktionsmodule an der Férdereinrichtung (33, 35, 39) der
Transportanlage aufgenommen und wihrend der Montage der Drucke-
reianlage im Traggestell (15) mittels der Fordereinrichtung (33, 35,
39) oder mittels mehrerer kombinierter Férdereinrichtungen zu den

Modulzellen transportiert werden kénnen.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 21 bis 26,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Abmessungen der Modulzellen einem vorgegeben RastermaR

entsprechen.
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Druckereianlage nach Anspruch 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Modulzellen kubisch ausgebildet sind und jeweils eine ein-
heitliche Breite aufweisen, die der Breite der Druckereianlage quer

zur Materialflusslinie (12) entspricht.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 21 bis 28,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Modulzellen Anschliisse zur Versorgung der Funktionsmodu-
le mit elektrischer Energie und/oder Wasser und/oder Druckluft

und/oder Daten aufweisen.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 21 bis 29,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen zumindest zwei Modulzellen eine Papierleiteinrichtung

vorgesehen ist.

Druckereianlage nach einem der Anspriiche 21 bis 30,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Traggestell (15) aus einer Vielzahl von Lingstrigern, insbe-
sondere Stahltrdgern, aufgebaut ist, die in Knotenpunkten miteinan-

der verbunden sind.
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