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(54) Flexodruckmaschine mit mehreren einzeln angetriebenen Druckwerken

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Flexodruck-

pannungs- oder Langenmessung (32) die Dehnung

maschine mit mehreren Farbwerken (3-8), denen zur
Erhéhung der Registergenauigkeit und Verbesserung
der Druckqualitat elektromotorische Einzelantriebe (18)
zugeordnet sind und der durch Auswertung einer Zugs-

Fig.1

einer zu bedruckenden dehnungsfahigen Materialbahn
(2), insbesondere einer Kunststoffolienbahn im wesent-
lichen konstant gehalten wird.

Printed by Xerox (UK) Business Setrvices

2.16.7/3.6



1 EP 0 943 431 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Flexodruck-
maschine mit mehreren einzeln angetriebenen Druck-
werken zum Bedrucken einer dehnungsfahigen
Materialbahn, insbesondere einer Kunststoffolienbahn.
[0002] Im Gegensatz zu den Genauigkeitsanforderun-
gen beim Drucken von Papier oder vergleichsweise
wenig dehnungsféhigen Materialbahnen, kommt beim
Behandeln bzw. Bedrucken von elastischen Material-
bahnen, insbesondere Kunststoffolienbahnen das nicht
zu unterschatzende Problem hinzu, daB aufgrund der
mehr oder Weniger groBen Dehnungsfahigkeit der
Kunststoffolienbahn die Passergenauigkeit stark beein-
tréchtigt wird. Das unerwinschte und die Druckqualitat
beeintrachtigende Dehnungsverhalten der Material-
bahn bzw. Kunststoffolienbahn wird durch deren Erwar-
men wéahrend des Maschinendurchlaufs, aber auch
aufgrund von noch so geringen MabBtoleranzen im
Durchmesser der Bahnfiihrungs- und Umlenkwalzen
erzeugt.

[0003] Der Efindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Flexodruckmaschine der eingangs genannten Art zu
schaffen, die eine genaue Registerhaltigkeit und eine
einwandfreie Druckqualitat gewahrleistet.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
eine auf das Verhalten der Materialbahn bzw. Kunst-
stoffolienbahn wahrend ihres Durchlaufs durch die
Druckwerke der Flexodruckmaschine ansprechende
MeBeinrichtung sowie eine damit Gber eine rechnerge-
steuerte Auswert- und Regeleinrichtung funktionsma-
Big verbundene, antriebsregelbare Auszugseinrichtung
gelost.

[0005] Um diese Aufgabe zu I6sen sind eine auf das
Verhalten der Materialbahn bzw. Kunststoffolienbahn
wéhrend ihres Durchlaufs durch die Druckwerke der
Flexodruckmaschine ansprechende MeBeinrichtung
sowie eine damit Uber eine rechnergesteuerte Auswert-
und Regeleinrichtung funktionsméaBig verbundene,
antriebsregelbare Auszugseinrichtung vorgesehen. Die
MeBeinrichtung kann dabei wenigstens eine an der
Kunststoffolienbahn angreifende ZugmeBwalze aufwei-
sen, fur die ein Sollwert vorgegeben wird. Der vorgege-
bene Sollwert und die durch die ZugmeBwalze
gemessene Wert werden miteinander verglichen und
Uber die Auszugseinrichtung gehalten. Wird die gemes-
sene Bahnspannung geringer, wird die Auszugseinrich-
tung schneller angetrieben, wird hingegen die
Zugspannung zu groB, wird die Geschwindigkeit der
Auszugseinrichtung verlangsamt und die Dehnung in
der Kunststoffolienbahn verringert.

[0006] Anstelle einer ZugmeBwalze kénnen auch
mehrere ZugmeBwalzen eingesetzt werden. In diesem
Fall ist zum Beispiel die erste ZugmeBwalze in einem
auslaufseitig angeordnete Druckwerke aufnehmenden
Bereich und eine zweite ZugmeBwalze zwischen dem
ersten einlaufenden Druckwerk und einer Vorzugsein-
richtung angeordnet. In diesem Fall werden die
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gemessenen Zugspannungswerte miteinander vergli-
chen und die Auszugseinrichtung so geregelt, dafB die
Zugspannung in der Kunststoffolienbahn méglichst kon-
stant gehalten wird.

[0007] Anstelle von einer oder mehreren ZugmeBwal-
zen kann die MeBeinrichtung zwei die einlaufende
Lange und die auslaufende Lange der Kunststoffolien-
bahn registrierende MeBrader aufweisen, die mit einer
Differenzwertregeleinrichtung in Verbindung stehen.
Durch die MefBrader werden entsprechend der einlau-
fenden Lénge und der auslaufenden Lange der Kunst-
stoffolienbahn Impulse an die
Differenzwertregeleinrichtung abgegeben, Gber die
unter Zwischenschaltung eines Regelverstarkers die
Antriebseinheit der Abzugseinrichtung entsprechend
geregelt wird.

[0008] Unabhangig davon, ob eine Zugspannungs-
messung oder eine Langenmessung der Kunststoffo-
lienbahn erfolgt, kommt es entscheidend darauf an, daB
die Kunststoffolienbahn wahrend ihres Durchlaufs
durch die Flexodruckmaschine standig gemessen und
die MeBwerte bei Abweichung von einem vorgegebe-
nen Sollwert oder im Vergleich zwischen der MeBwer-
ten am Bahneinlauf und -auslauf fiir eine ausgleichende
Regelung in der Weise benutzt werden, daB die Deh-
nung der Kunststoffolienbahn im wesentlichen konstant
gehalten wird.

[0009] Ein bevorzugtes Ausfihrungsbeispiel der Erfin-
dung ist in der Zeichnung dargestellt und wird im folgen-
den néher erlautert. Es zeigen in jeweils schematischer
Darstellung:

Figur 1 eine Ansicht einer Flexodruckmaschine mit
einer ZugspannungsmeBeinrichtung und

Figur 2 eine der Figur 1 entsprechende Darstellung
der Flexodruckmaschine mit einer L&ngen-
meBeinrichtung.

[0010] Figur 1 zeigt eine als Stander-Flexodruckma-

schine ausgebildete Flexodruckmaschine. Diese besitzt
eine Abwickelstation 1, von der eine zu bedruckende
Materialbahn, beispielsweise eine Kunststoffolienbahn
2 abgewickelt und entlang von mehreren, beispiels-
weise sechs Farbwerken 3, 4, 5, 6, 7, 8 geflhrt und
schlieBlich in einer nicht dargestellten Aufwickelstation
aufgerollt wird.

[0011] Die Farbwerke sind alle identisch ausgebildet
und weisen die Ublicherweise notwendigen Einrichtun-
gen zum Drucken, wie z. B. Rasterwalzen und Format-
zylinder sowie auf der anderen Seite der
Kunststoffolienbahn 2 jeweils einen gekoppelten
Gegendruckzylinder 9 auf. Die weitere Ausgestaltung
des Farbwerks ist gleichfalls bekannt und es sind daher
Einstellspindeln 12, 13 fur die Verstellung des Format-
zylinders und der Rasterwalze nur angedeutet.

[0012] Jedem Farbwerkist ein elekiromotorischer Ein-
zelantrieb mit einem Servomotor zugeordnet, dessen
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jeweilige Antriebssteuerungseinheit Gber ein Leitwert-
system miteinander synchronisierbar und mit einer
gemeinsamen, rechnergesteuerten Funktionseinrich-
tung zur Uberwachung, Steuerung und Regelung ver-
bunden sind.

[0013] Diein Figur 1 dargestellte Flexodruckmaschine
zum Bedrucken der Kunststoffolienbahn 2 ist mit einer
ZugmeBeinrichtung ausgetlstet. Diese weist im
Bereich des ersten Druckwerkes 6 der aus der Auslauf-
seite liegenden Druckwerke 6, 7, 8 eine erste ZugmeB-
walze 32 und im Bereich zwischen dem ersten
Druckwerk 5 und einer Vorzugseinrichtung 33 auf der
Einlaufseite der Druckwerke 5, 4, 3 eine zweite Zug-
meBwalze 34 auf. Die ZugmeBwalze 34 gibt beim
Durchlauf der Kunststoffolienbahn 2 durch die Druck-
werke einen ZugmeBwert ab, der mit dem durch die
ZugmeBwalze 32 gemessenen ZugmeBwert verglichen
wird. Je nachdem, ob eine positive oder negative Mef3-
wertdifferenz  vorliegt, wird ein nicht dargestellter
Antrieb einer hinter dem letzten Druckwerk 8 angeord-
neten Auszugseinrichtung 35 unter Zwischenschaltung
einer rechnergesteuerten Auswert- und Regeleinrich-
tung entsprechend langsamer oder schneller angetrie-
ben.

[0014] Das gleiche Ergebnis IaBt sich auch erreichen,
wenn - wie in Figur 2 angedeutet - die ZugmeBeinrich-
tung durch eine LangenmeBeinrichtung ersetzt wird.
Letztere weist zwei MeBrader 36, 37 auf, die im wesent-
lichen an der selben Stelle wie die ZugmeBwalzen bei
der Ausfiihrung nach Figur 4 angeordnet sind. Uber die
jeweils mit einem Impulsgeber versehenen MefBrader
36, 37 werden entsprechend der einlaufenden Lange
und der auslaufenden Lange der Kunststoffolienbahn
Impulse an einen Regler abgegeben. In diesem wird die
gegebenenfalls auftretende Impulsdifferenz, z. B. ermit-
telt aus positiv bewerteten Einlaufimpulsen und negativ
bewerteten Auslaufimpulsen, zu Null geregelt. Um den
optimalen Zustand einer Gleicheit der Einlauf- und Aus-
laufgeschwindigkeit zu erreichen, wird die Antriebsein-
heit der Auszugseinrichtung entsprechend geregelt.
[0015] Es versteht sich, daB die erfindungsgeman
ausgebildete MeBkontrolleinrichtung vor Beginn eines
laufenden Produktionsbetriebs durch Verwendung einer
nicht dehnungsfahigen Folienbahn, z. B. eines Alumini-
umbandes, geeicht bzw. kalibriert wird. Auf diese Weise
lassen sich durch z. B. mechanische Toleranzen
bedingte Ungenauigkeiten durch einen in gleichmaBi-
gen Zeitabstanden erfolgenden Reset leicht korrigieren.
[0016] Die Verwendung der erfindungsgeman ausge-
bildeten ZugmeB- und LangenmeBeinrichtung a6t sich
beispielsweise auch beim Bahndehnungsrecken
und/oder Filamentrecken einsetzen.
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Kunststoffolienbahn, gekennzeichnet durch eine
auf das Verhalten der Materialbahn bzw. Kunst-
stoffolienbahn wahrend eines Durchlaufs durch die
Druckwerke (3 bis 8) der Flexodruckmaschine
ansprechende MeBeinrichtung (32, 34 bzw. 36, 37)
sowie ein damit Uber eine rechnergesteuerte Aus-
wert- und Regeleinrichtung funktionsmaBig verbun-
dene antriebsregelbaren Auszugseinrichtung (35).

Flexodruckmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die MeBeinrichtung wenig-
stens eine an der Kunststoffolienbahn angreifende
ZugmeBwalze (34) aufweist.

Flexodruckmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB eine erste Zug-
meBwalze (32) in einem auslaufseitig angeordnete
Druckwerke (6, 7, 8) aufnehmenden Bereich und
eine zweite ZugmeBwalze (34) zwischen dem
ersten Druckwerk (5) und einer Vorzugseinrichtung
(33) auf der Einlaufseite angeordnet sind.

Flexodruckmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB3 die MeBeinrichtung die ein-
laufende Lange und die auslaufende Lange der
Kunststoffolienbahn registrierende MeBrader (37,
36) aufweist, die mit einer Differenzwertregelein-
richtung in Verbindung stehen.

Verfahren zum Bedrucken einer Materialbahn, ins-
besondere einer Kunststoffolienbahn in einer
Flexodruckmaschine mit mehreren einzeln ange-
triebenen Farbwerken, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kunststoffolienbahn durch eine Zugspan-
nungsmessung oder L&ngenmessung wéahrend
ihres Durchlaufs durch die Flexodruckmaschine
standig gemessen und die MeBwerte bei Abwei-
chung von einem vorgegebenen Sollwert oder im
Vergleich zwischen den MeBwerten am Bahnein-
lauf und -auslauf fiir eine ausgleichende Regelung
in der Weise benutzt werden, dafB3 die Dehnung der
Kunststoffolienbahn im wesentlichen konstant
gehalten wird.
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