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(54) Verfahren zur Reduzierung von Vibrationen in einer Druckmaschine

(57) Ein Verfahren zur Reduzierung von Vibrationen
in einer Druckmaschine (1), die einen ersten Plattenzy-
linder (12) und einen zweiten Plattenzylinder (22) auf-
weist, die unabhängig voneinander registereinstellbar
sind, wobei der erste Plattenzylinder (12) mit minde-
stens einer seitlich oszillierenden ersten Reiberwalze
(42) und der zweite Plattenzylinder (22) mit mindestens
einer seitlich oszillierenden zweiten Reiberwalze (52) in
Wirkverbindung steht, zeichnet sich durch die folgenden
Verfahrensschritte aus:

Bestimmung der lateralen Position der ersten Rei-
berwalze (42) bezüglich der zweiten Reiberwalze
(52); und
Drehen des ersten Plattenzylinders (12) bezüglich
des zweiten Plattenzylinders (22) in der Weise,
dass die laterale Position der ersten Reiberwalze
(42) bezüglich der zweiten Reiberwalze (52) verän-
dert wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Reduzierung von Vibrationen in einer Druckma-
schine gemäß dem Oberbegriff der Ansprüche 1 und 9,
sowie eine Druckmaschine gemäß dem Oberbegriff von
Anspruch 10.
[0002] Beim Anlaufen eines Druckwerksturms und
während des Druckbetriebs entstehen in einem Druck-
werksturm starke Seitenrahmen-Vibrationen oder
Schwingungen. Einer der Hauptgründe für diese Seiten-
rahmen-Vibrationen sind die seitlichen Bewegungen
von Reiberwalzen, die dazu dienen, eine einheitliche
Farb- oder Feuchtmittelverteilung insbesondere in seit-
licher, das heißt lateraler Richtung bezüglich des Bahn-
laufs zu erreichen. Die so entstehenden Vibrationen
verkürzen die Lebensdauer der Druckwerke und kön-
nen außerdem unter anderem das Druckproblem des
Dublierens hervorrufen, bei dem das Druckbild auf dem
Bedruckstoff seitlich gedoppelt wird. Dies bedeutet eine
verminderte Druckqualität und einen erhöhten Makula-
turanfall.
[0003] Bisherige Maßnahmen zur Reduzierung der
durch die Reiberwalzen hervorgerufenen Vibrationen
und deren Auswirkungen bestehen darin, einen sepa-
raten Motor einzusetzen, der die seitliche Bewegung
der Reiberwalzen antreibt, so dass die durch die Rei-
berwalzenoszillation hervorgerufenen Drehmoment-
Störungen von dem Antrieb des Druckwerks isoliert
werden können oder die seitliche Bewegung so ange-
trieben werden kann, dass die Phasen der einzelnen
Reiberwalzen zueinander verstellt, das heißt auf ge-
wünschte Werte eingestellt werden können.
[0004] Der Einsatz separater Motoren für den Antrieb
der seitlichen Bewegung der Reiberwalzen bedeutet je-
doch erhebliche Zusatzkosten und einen wesentlich
komplizierteren Aufbau im Vergleich zu der herkömmli-
chen Lösung, die seitliche Bewegung der Reiberwalzen
vom selben Antrieb wie die Druckwerkszylinder antrei-
ben zu lassen.
[0005] Wenn die seitliche Bewegung vom selben An-
trieb wie ein zugeordneter Druckwerkszylinder angetrie-
ben wird, so ist die Phasenlage der verschiedenen den
einzelnen Plattenzylindern zugeordneten Reiberwalzen
in der Regel nicht steuerbar; insbesondere dann nicht,
wenn die einzelnen Plattenzylinder von separaten Mo-
toren angetrieben werden. Wenn sich z. B. während der
Einstellung des Umfangsregisters die Phasenlage der
einzelnen Reiberwalzen ändert, können verstärkte Vi-
brationen entstehen, was zu den bereits erwähnten De-
fekten führt.
[0006] JP 8-276562 beschreibt ein dynamisches
Feuchtwerk zur Reduzierung von durch eine oszillieren-
de Walze hervorgerufenen Vibrationen. Es scheint kei-
ne Veränderung der Phase der axialen Oszillation zu er-
folgen. Der Zweck der Vorrichtung scheint außerdem
nicht die Reduzierung von Vibrationen in der Druckma-
schine zu sein, sondern die Veränderung der Schwin-

gungslänge der Reiberwalzen.
[0007] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein effizientes und kostensparendes Verfahren
und eine ebensolche Vorrichtung zur Reduzierung von
Vibrationen in einer Druckmaschine zu schaffen.
[0008] Es ist eine weitere Aufgabe der vorliegenden
Erfindung ein Verfahren und eine Vorrichtung zum dy-
namischen Einstellen der Phasenbeziehung zwischen
Reiberwalzen zu schaffen.
[0009] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zur Redu-
zierung von Vibrationen in einer Druckmaschine, die ei-
nen ersten Plattenzylinder und einen zweiten Plattenzy-
linder aufweist, die unabhängig voneinander register-
einstellbar sind, wobei der erste Plattenzylinder mit min-
destens einer seitlich oszillierenden ersten Reiberwalze
und der zweite Plattenzylinder mit mindestens einer
seitlich oszillierenden zweiten Reiberwalze in Wirkver-
bindung steht, zeichnet sich dadurch aus, dass eine la-
terale Position der ersten Reiberwalze bezüglich der
zweiten Reiberwalze bestimmt wird und dass der erste
Plattenzylinders bezüglich des zweiten Plattenzylinders
in der Weise gedreht wird, dass die laterale Position der
ersten Reiberwalze bezüglich der zweiten Reiberwalze
verändert wird.
[0010] Insbesondere wird vorzugsweise durch das
Drehen des ersten oder zweiten Plattenzylinders das
Umfangsregister des entsprechenden Plattenzylinders
nicht verändert.
[0011] Der erste oder zweite Plattenzylinder wird vor-
zugsweise um eine Vielzahl von Einzelumdrehungen
von 360° gedreht.
[0012] Weiterhin kann eine gewünschte Phasenver-
schiebung zwischen der ersten und der zweiten Reiber-
walze bestimmt werden, wobei der erste oder zweite
Plattenzylinder zur Erreichung der gewünschten Pha-
senverschiebung um mehrere Einzelumdrehungen von
360° gedreht wird.
[0013] Die Bestimmung der Phasenlage zwischen
der ersten und der zweiten Reiberwalze kann dabei ins-
besondere auf Berechnungen nach mathematischen
Modellen, auf Simulationen oder auch auf empirischen
Daten beruhen.
[0014] Die seitliche Position der ersten Reiberwalze
kann vorzugsweise einer Steuerung zugeführt werden,
welche die Drehbewegung des Plattenzylinders steuert.
[0015] Eine gewünschte Phasenverschiebung kann
in vorteilhafter Weise auch ausgehend von einer Mes-
sung der tatsächlichen Vibrationen bestimmt werden.
[0016] Dabei ist es zum Beispiel möglich, aus den ge-
messenen tatsächlichen Vibrationen der Druckmaschi-
ne oder zumindest eines Rahmens der Druckmaschine
aufgrund zum Beispiel mathematischer Modelle oder
Simulationen Information über die Ursache der Vibratio-
nen zu erlangen und diese Ursachen zu beheben. Bei-
spielsweise kann die Ursache für solche tatsächlichen
Vibrationen eine nicht gewünschte unvorteilhafte Pha-
senlage zwischen wenigstens zwei Reiberwalzen sein
und es ist möglich durch eine Korrektur der Phasenlage
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die Vibrationen zu eliminieren oder zumindest zu redu-
zieren.
[0017] Die erste Reiberwalze ist vorzugsweise nach
dem Drehen des Plattenzylinders zu der zweiten Rei-
berwalze um 180° phasenversetzt.
[0018] Durch die entgegengesetzt phasenversetzten
Reiberwalzen wird die Erregung von Vibrationen oder
Schwingungen der Druckmaschine oder zumindest ei-
nes Rahmenteiles der Druckmaschine effektiv unter-
drückt.
[0019] Eine weitere Ausführungsform eines erfin-
dungsgemäßen Verfahrens zur Reduzierung von Vibra-
tionen in einer Druckmaschine, die einen ersten Plat-
tenzylinder und einen zweiten Plattenzylinder umfasst,
die unabhängig voneinander registereinstellbar sind,
wobei der erste Plattenzylinder mit mindestens einer er-
sten seitlich oszillierenden Reiberwalze und der zweite
Plattenzylinder mit mindestens einer zweiten seitlich os-
zillierenden Reiberwalze in Wirkverbindung stehen,
zeichnet sich dadurch aus, dass eine gewünschte late-
rale Position der ersten Reiberwalze bezüglich der zwei-
ten Reiberwalze in Abhängigkeit von tatsächlichen oder
vorhergesagten oder berechneten Vibrationen der
Druckmaschine bestimmt wird, und dass der erste Plat-
tenzylinder bezüglich des zweiten Plattenzylinders in
der Weise gedreht wird, dass die gewünschte laterale
Position der ersten Reiberwalze bezüglich der zweiten
Walze eingestellt wird.
[0020] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die la-
terale Position der zweiten Reiberwalze bestimmt wird.
[0021] Der erste und/oder der zweite Plattenzylinder
kann während des Veränderns oder Einstellens der la-
teralen Position zumindest einer der beiden Reiberwal-
zen in eine abgestellte Position gebracht werden.
[0022] Ferner kann ein erfindungsgemäßes Verfah-
ren folgende Verfahrensschritte aufweisen:

Zurücksetzen eines ersten Zählers auf einen Null-
wert beim Erreichen einer ersten lateralen Refe-
renzposition der ersten Reiberwalze;
Zurücksetzen eines zweiten Zählers auf einen Null-
wert beim Erreichen einer zweiten lateralen Refe-
renzposition der zweiten Reiberwalze;
Erhöhen des ersten Zählers um eine Einheit pro
Umdrehung des ersten Plattenzylinders;
Erhöhen des zweiten Zählers um eine Einheit pro
Umdrehung des zweiten Plattenzylinders;
Zeitgleiches Auslesen des ersten und zweiten Zäh-
lers;
Drehen des ersten Plattenzylinders relativ zum
zweiten Plattenzylinders und/oder Drehen des
zweiten Plattenzylinders relativ zum ersten Platten-
zylinders in der Weise, dass die laterale Position
der ersten Reiberwalze relativ zur lateralen Position
der zweiten Reiberwalze mit minimaler Anzahl von
Umdrehungen des ersten und/oder zweiten Plat-
tenzylinders auf einen gewünschten Wert einge-
stellt wird.

[0023] Hierdurch wird es möglich, in einfacher Weise
durch Zählen der Umdrehungen des ersten und des
zweiten Plattenzylinders sowie durch zeitgleiches Aus-
lesen der gezählten Werte mit einer minimalen Anzahl
von Korrektur-Umdrehungen des ersten und/oder des
zweiten Plattenzylinders eine gewünschte Phasenver-
schiebung zwischen der ersten und der zweiten Reiber-
walze einzustellen. Da die Zähler beim Erreichen einer
lateralen Referenzposition der jeweiligen Reiberwalze
auf 0 gesetzt werden und die Umdrehungen des zuge-
ordneten Plattenzylinders erneut zu zählen beginnen,
kann man aus dem Vergleich der gezählten Umdre-
hungswerte zum gleichen Zeitpunkt und bei Vorgabe ei-
ner gewünschten Phasenlage zwischen den beiden
Reiberwalzen in einfacher Weise und mit minimaler An-
zahl von Umdrehungen diese Phasenlage einstellen.
[0024] Der erste und der zweite Plattenzylinder kann
vor dem erstmaligen Zurücksetzen der Zähler auf eine
gewünschte Umfangsregister-Einstellung gebracht
werden.
[0025] Es ist weiterhin von Vorteil, vor dem erstmali-
gen Zurücksetzen der beiden Zähler die beiden Platten-
zylinder auf eine gewünschte Umfangsregister-Einstel-
lung zu bringen, welche zum Beispiel die letzte Um-
fangsregister-Einstellung sein kann, mit welcher ein gu-
tes Druckbild der nacheinander auf die Papierbahn
druckenden Druckzylinder (der Plattenzylinder und
Gummituchzylinder) erreicht wurde.
[0026] Eine erfindungsgemäße Druckmaschine um-
fasst einen ersten Plattenzylinder, mindestens eine er-
ste Reiberwalze, die in Wirkverbindung mit dem ersten
Plattenzylinder steht, die Teil eines Farbwerks oder ei-
nes Feuchtwerks ist und die sich bei jeder Umdrehung
des ersten Plattenzylinders um eine bestimmte Strecke
seitwärts bewegt, einen unabhängig vom ersten Plat-
tenzylinder in Umfangsrichtung zur Register-Einstel-
lung verstellbaren zweiten Plattenzylinder, mindestens
eine zweite Reiberwalze, die mit dem zweiten Platten-
zylinder in Wirkverbindung steht, die Teil eines weiteren
Farbwerks oder eines Feuchtwerks ist und die sich bei
jeder Umdrehung des zweiten Plattenzylinders um eine
bestimmte Strecke seitwärts bewegt, mindestens einen
Sensor zum Erfassen der lateralen Position der ersten
Reiberwalze bezüglich der zweiten Reiberwalze und/
oder der Vibration der Druckmaschine oder zumindest
eines Rahmens der Druckmaschine, und eine Steue-
rung, die eine Eingabe von dem mindestens einen Sen-
sor erhält und den ersten Plattenzylinder bezüglich des
zweiten Plattenzylinders in der Weise dreht, dass die
Phasenlage der ersten Reiberwalze und der zweiten
Reiberwalze in Abhängigkeit von der Eingabe geändert
wird.
[0027] Weiterhin können ein mit dem ersten Platten-
zylinder verbundener erster Gummituchzylinder und ein
mit dem zweiten Plattenzylinder verbundener zweiter
Gummituchzylinder vorgesehen sein.
[0028] Außerdem kann die Druckmaschine einen we-
nigstens den ersten Plattenzylinder und die erste Rei-
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berwalze antreibenden ersten Motor und einen wenig-
stens den zweiten Plattenzylinder und die zweite Rei-
berwalze antreibenden zweiten Motor umfassen.
[0029] Außerdem kann mindestens eine dritte Rei-
berwalze vorgesehen sein, die in Wirkverbindung mit
dem ersten Plattenzylinder steht.
[0030] Ein Sensor kann zum Erfassen der seitlichen
Position der ersten Reiberwalze vorgesehen sein, wäh-
rend ein zweiter Sensor zum Erfassen der seitlichen Po-
sition der zweiten Reiberwalze vorgesehen sein kann.
[0031] Der mindestens eine Sensor kann weiterhin
ein Beschleunigungsmessgerät zum Ermitteln der Vi-
brationen umfassen.
[0032] Weiterhin können ein erster Zähler, welcher im
Zusammenwirken mit einem ersten, dem ersten Plat-
tenzylinder zugeordneten ersten Encoder oder Winkel-
sensor Umdrehungen des ersten Plattenzylinders zählt
und ein zweiter Zähler, welcher im Zusammenwirken mit
einem zweiten, dem zweiten Plattenzylinder zugeord-
neten zweiten Encoder oder Winkelsensor Umdrehun-
gen des zweiten Plattenzylinders (22) zählt, vorgesehen
sein.
[0033] Dabei kann der Encoder oder Teile des Enco-
ders an der Welle des zugehörigen Plattenzylinders an-
gebracht sein und zum Beispiel optisch über die Detek-
tion eines Zählmusters oder magnetisch mit Hilfe eines
an der Welle angebrachten Magneten, dessen Vorbei-
bewegung an einem Detektor gezählt wird, arbeiten. Es
ist jedoch auch möglich einen Winkelsensor an dem
Plattenzylinder oder an der Welle des Plattenzylinders
anzubringen und über die Winkelstellung des Platten-
zylinders Aufschluss über die Anzahl der Umdrehungen
des Plattenzylinders in einem gewissen Zeitintervall zu
erlangen.
[0034] Die Merkmale der vorliegenden Erfindung wer-
den in der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfüh-
rungsbeispiele im Zusammenhang mit den beigefügten,
nachstehend aufgeführten Zeichnungen näher erläu-
tert.
[0035] Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemäßen
Offsetdruckmaschine; und

Fig. 2 eine Schnittansicht durch die Schnittlinien A-A
und B-B von Fig. 1 der in Fig. 1 gezeigten er-
findungsgemäßen Offset-Druckmaschine, bei
der einige der nicht oszillierenden Walzen aus
Gründen der Übersichtlichkeit nicht gezeigt
sind.

Fig. 3 einen Ablaufplan eines bevorzugten Verfah-
rens zur Einstellung der relativen Phasenlage
der Reiberwalzen.

[0036] Fig. 1 zeigt eine Offsetdruckmaschine 1 mit ei-
nem ersten Druckwerkszylinderpaar 10 und einem
zweiten Druckwerkszylinderpaar 20 einer ersten Druck-

einheit 5. Eine Materialbahn 5 läuft zwischen den Druck-
werkszylinderpaaren 10 und 20 hindurch und wird beid-
seitig bedruckt. Das erste Druckwerkszylinderpaar 10
umfasst einen ersten Plattenzylinder 12 und einen er-
sten Gummituchzylinder 14. Auf dem ersten Plattenzy-
linder 12 ist vorzugsweise eine in einem axial verlaufen-
den Spalt des ersten Plattenzylinders 12 befestigte fla-
che Offsetdruckplatte aufgebracht. Es sind jedoch auch
anders ausgebildete, z. B. digital bebilderbare Platten-
zylinder denkbar. Auf den ersten Gummituchzylinder 14
ist vorzugsweise ein axial auf- und abziehbares, hülsen-
förmiges Gummituch aufgebracht. Das zweite Druck-
werkszylinderpaar 20 umfasst in ähnlicher Weise einen
zweiten Plattenzylinder 22 und einen zweiten Gummi-
tuchzylinder 24. Der zweite Plattenzylinder 22 wird un-
abhängig vom ersten Plattenzylinder 12 angetrieben.
[0037] Die Materialbahn 5 wird anschließend zu einer
zweiten Druckeinheit 7 mit einem Plattenzylinder 112
und 114 bewegt, wobei die Druckeinheit 7 wie auch die
Druckeinheit 6 jeweils zum Bedrucken der Materialbahn
mit einer bestimmten Druckfarbe vorgesehen sein kön-
nen.
[0038] Fig. 2 zeigt eine Darstellung der Druckmaschi-
ne 1 in einer Schnittansicht entlang der in Fig. 1 gezeig-
ten Linien A-A und B-B, wobei aus Gründen der Über-
sichtlichkeit nur die Reiberwalzen des Farbwerks und
des Feuchtwerks gezeigt sind. Der erste Plattenzylinder
12 und der erste Gummituchzylinder 14 können von ei-
nem ersten Motor 31 und einem ersten Getriebe 33 an-
getrieben werden, während der zweite Plattenzylinder
22, ein zweites Getriebe 34 und der zweite Gummituch-
zylinder 24 von einem unabhängigen zweiten Motor 32
angetrieben werden. Auf diese Weise können die Plat-
tenzylinder 12, 22 durch den jeweiligen Motor 31, 33 un-
abhängig voneinander in Umfangsrichtung zum Bei-
spiel zur Umfangsregister-Einstellung verstellt werden.
Anstelle der offenbarten Zwei-Motoren-Anordnung sind
auch alternative Ausführungsformen denkbar, bei de-
nen der erste Plattenzylinder 12 unabhängig von dem
zweiten Plattenzylinder 22 verstellbar ist, z. B. eine Drei-
Motoren-Anordnung, bei welcher der erste Plattenzylin-
der 12 von einem ersten Motor angetrieben wird, die bei-
den Gummituchzylinder 14, 24 von einem zweiten Mo-
tor angetrieben werden und der zweite Plattenzylinder
22 von einem dritten Motor angetrieben wird. Auch eine
Ein-Motor-Anordnung ist möglich; in diesem Falle kann
z. B. ein schrägverzahntes Getriebe zur Veränderung
der Phasenlage der Plattenzylinder 12 und 22 einge-
setzt werden.
[0039] Wie in Fig. 1 gezeigt ist, umfasst die Druckma-
schine 1 ein dem ersten Plattenzylinder 12 zugeordne-
tes erstes Farbwerk 40 und ein dem ersten Plattenzy-
linder 12 zugeordnetes erstes Feuchtwerk 60 sowie ein
dem zweiten Plattenzylinder 22 zugeordnetes zweites
Farbwerk 50 und ein dem zweiten Plattenzylinder 22 zu-
geordnetes zweites Feuchtwerk 70. Die Farbwerke 40
und 50 leiten Farbe von einem Farbkasten auf den je-
weiligen Plattenzylinder 12, 22, während die Feuchtwer-

5 6



EP 1 211 068 A2

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ke 60, 70 dem jeweiligen Plattenzylinder 12, 22 Feucht-
mittel zuführen. Beim Offsetdruck werden die auf den
von den Plattenzylindern 12, 22 getragenen Druckplat-
ten gebildeten Bilder auf den jeweils zugeordneten
Gummituchzylinder 14, 24 übertragen und anschlie-
ßend auf jeweils eine Seite der Bahn 5 aufgedruckt.
[0040] Das erste Farbwerk 40 umfasst eine erste
Farbreiberwalze 42 und eine zweite Farbreiberwalze
44, die sich beide drehen und seitlich bewegen, wenn
sich der Plattenzylinder 12 dreht. Das erste Farbwerk
40 wird vom ersten Motor 31 angetrieben, so dass der
erste Plattenzylinder 12 über das erste Getriebe 33 mit
dem Farbreiberwalzen 42 und 44 verbunden ist. Die
Reiberwalzen 42, 44 sind z. B. in der Weise gekoppelt,
dass sie sich bei jeder Umdrehung des ersten Platten-
zylinders 12 um 0,154 Schwingung in lateraler Richtung
(axial) bewegen. Eine Schwingung ist definiert als eine
vollständige seitliche Hin- und Herbewegung der Rei-
berwalzen. Eine Schwingungslänge ist definiert als der
Abstand von einer Nulllage bis zur maximalen Entfer-
nung. Eine Schwingung bedeutet auch eine Bewegung
um 360° in Umfangsrichtung. Im gegebenen Beispiel
führen die Farbreiberwalzen 42, 44 also eine vollstän-
dige seitliche oder laterale Schwingung aus und kehren
in ihre Ausgangslage zurück, während der erste Plat-
tenzylinder 12 sechseinhalb Umdrehungen ausführt.
Während einer einzelnen Umdrehung des ersten Plat-
tenzylinders 12 bewegt sich die erste Farbreiberwalze
42 vorzugsweise um einen Wert ND in der Regel seit-
wärts, wobei 360 geteilt durch ND keine ganze Zahl er-
gibt. Auf diese Weise kann eine unbegrenzte Anzahl
von Phasenwinkeln zwischen der ersten Farbreiberwal-
ze 42 und der zweiten Farbreiberwalze 52 erreicht wer-
den. Wenn jedoch 360 geteilt durch ND eine ganze Zahl
ergibt, so ist diese vorzugsweise größer als 2.
[0041] Das erste Farbwerk 40 umfasst weitere Farb-
werkswalzen, die sich nicht seitlich bewegen, sondern
sich nur drehen. Die seitliche Schwingung der ersten
und dritten Farbreiberwalze 42, 44 unterstützt die Bil-
dung einer gleichmäßigen Farbschicht auf dem Platten-
zylinder 12.
[0042] Die Farbreiberwalzen 42, 44 haben vorzugs-
weise dieselbe Masse (z. B. etwa 60 kg), eine Schwin-
gungslänge von etwa 19 mm und eine Phasenverschie-
bung von 120° zueinander sowie zu einer ersten
Feuchtmittelreiberwalze 62 eines ersten Feuchtwerks
60. Die Farbreiberwalzen 42, 44 und die Feuchtmittel-
reiberwalze 62 bewegen sich also teilweise in unter-
schiedliche Richtungen, wie die Pfeile 242, 244 und 246
andeuten. Da diese Reiberwalzen 42, 44 und 62 jedoch
auf unterschiedlicher Höhe angeordnet sind und ein un-
terschiedliches Gewicht und/oder unterschiedliche
Schwingungslängen haben können, entsteht durch die
Bewegung der drei Reiberwalzen 42, 44, 62 mit hoher
Wahrscheinlichkeit eine Nettoschwingung.
[0043] Das erste Feuchtwerk 60 für den ersten Plat-
tenzylinder 12 umfasst die einzelne Reiberwalze 62,
welche eine gleichmäßige Verteilung des Feuchtmittels

(z. B. Wasser) auf dem ersten Plattenzylinder 12 unter-
stützt. Das erste Feuchtwerk kann weitere Feuchtmit-
telreiberwalzen und/oder auch weitere Walzen umfas-
sen, die sich nicht seitlich bewegen. Die erste Feucht-
mittelreiberwalze 62 ist ebenfalls mit dem den ersten
Plattenzylinder 12 antreibenden ersten Motor 31 gekop-
pelt und bewegt sich um 120° versetzt bezüglich der
seitlichen Bewegung der einzelnen Farbreiberwalzen
42, 44. Die Schwingungslänge und das Gewicht der
Feuchtmittelreiberwalze 62 kann sich von der Schwin-
gungslänge und dem Gewicht der Farbreiberwalzen 62
unterscheiden. Die Feuchtmittelreiberwalze 62 kann z.
B. 61 kg wiegen und eine vorgegebene Schwingungs-
länge von 19 mm aufweisen, während die Schwin-
gungslänge der Farbreiberwalzen 42, 44 variabel sein
kann.
[0044] Das zweite Farbwerk 50 und das zweite
Feuchtwerk 70 des zweiten Plattenzylinders 22 umfas-
sen ebenfalls jeweils Reiberwalzen 52, 54 bzw. 72. Die-
se Reiberwalzen 52, 54 und 72 sind über das Getriebe
34 mit dem zweiten Antriebsmotor 32 des Plattenzylin-
ders 22 gekoppelt. Die Walzen 52, 54 und 72 sind vor-
zugsweise um 120° zueinander phasenversetzt.
[0045] Die zweite Farbreiberwalze 52 ist vorzugswei-
se um 180° phasenversetzt zur ersten Farbreiberwalze
42, so dass die vierte Farbreiberwalze 54 um 180° pha-
senversetzt zur dritten Farbreiberwalze 44 und die erste
Feuchtmittelreiberwalze 62 um 180° phasenversetzt
zur zweiten Feuchtmittelreiberwalze 72 ist. Da die zwei-
te Farbreiberwalze 52 und die erste Farbreiberwalze 42,
die vierte Farbreiberwalze 54 und die dritte Farbreiber-
walze 44 sowie die zweite Feuchtmittelreiberwalze 72
und die erste Feuchtmittelreiberwalze 62 auf jeweils
ähnlicher Höhe liegen, sollte diese gegenphasige An-
ordnung nach mathematischen Modellen die Vibratio-
nen minimieren oder sogar eliminieren. Die Walzen 52,
54, 72 bewegen sich also in die entgegengesetzte Rich-
tung zu den Walzen 42, 44, 62.
[0046] Es können Sensoren 142, 144, 152, 162 und
172 vorgesehen sein, die eine laterale Position der je-
weiligen Walze 42, 44, 52, 54, 62, 72 erfassen. Diese
Sensoren sind vorzugsweise als Näherungssensoren,
zum Beispiel bevorzugt als magnetische Näherungs-
sensoren, welche eine bestimmte Position der Reiber-
walze, etwa die Position der maximalen Auslenkung der
Reiberwalze, detektieren, wobei diese Position als Re-
ferenzposition verwendet werden kann, ausgebildet.
Wenn die Reiberwalzen 52, 54 und 72 miteinander ge-
koppelt sind, kann ein einzelner Sensor 172 für das
zweite Farbwerk 50 und das zweite Feuchtwerk 70 vor-
gesehen sein. Wenn die Reiberwalzen 42, 44, 62 mit-
einander gekoppelt sind, reicht ebenfalls ein einzelner
Sensor aus, um die seitliche Position der Walzen 42, 44
und 62 zu ermitteln.
[0047] Die an den Plattenzylindern 12 und 22 ange-
brachten Inkrementalencoder 82 und 182 können je-
weils zur Bestimmung der Anzahl der Rotationen eines
jeden Plattenzylinders 12 und 22 benutzt werden. Hoch-
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geschwindigkeitszähler 81, 181 zählen jeweils kontinu-
ierlich die von den Encodern 82 und 182 erzeugten Im-
pulse während der fortlaufenden Rotation der Platten-
zylinder, wobei die Encoder vorzugsweise mehr als
1000 Signale pro Zylinderumdrehung erzeugen. Des
Weiteren kann die exakte Position des Plattenzylinders
bestimmt werden, wodurch es möglich ist, die exakte
laterale Position der Reiberwalze zu bestimmen, da der
Plattenzylinder und die Reiberwalze getriebetechnisch
gekoppelt sind und eine Referenzposition der Reiber-
walze, zum Beispiel die Position ihrer maximalen Aus-
lenkung, durch oben beschriebene Sensoren bestimmt
werden kann.
[0048] Fig. 3 zeigt einen Ablaufplan eines bevorzug-
ten Verfahrens der vorliegenden Erfindung.
[0049] Zunächst wird im Verfahrensschritt 401 die
Druckmaschine mit einer festen Bearbeitungsge-
schwindigkeit, zum Beispiel etwa 10 bis 15 Meter pro
Minute betrieben und diese Geschwindigkeit, welche
gegenüber der regulären Fortdrucksgeschwindigkeit
der Maschine reduziert ist, während der nachfolgenden
Verfahrensschritte beibehalten.
[0050] In einem zweiten Verfahrensschritt 402 wird
der Druck unterbrochen, das heißt die Gummituchzylin-
der werden von der zu verarbeitenden Materialbahn ab-
gestellt. Gleichzeitig können auch die Plattenzylinder
von den Gummituchzylindern abgestellt werden. Dieses
Abstellen der Zylinder kann zumindest die Druckeinhei-
ten 6 und 7 betreffen, typischerweise sind in einem
Druckturm jedoch wenigstens vier solcher Druckeinhei-
ten übereinander angeordnet. Zur weiteren Beförde-
rung der Materialbahn verbleibt wenigstens eine Druck-
einheit im Druckzustand, das heißt die Gummituchzy-
linder dieser Druckeinheit werden nicht von der Materi-
albahn abgestellt und können somit die Materialbahn
weiterhin durch die Maschine ziehen.
[0051] Im nächsten Verfahrensschritt 403 wird ein Si-
gnal zu der Steuerung 80 (siehe Fig. 2) gesendet und
die im abgestellten Zustand befindlichen Plattenzylinder
in eine Umfangsregisterposition verbracht, in welcher
zuletzt eine gewünschte Umfangsregister-Einstellung
gegeben war, das heißt in welcher eine gewünschte
Druckqualität erzeugt werden konnte. Hierdurch sind
die Platten der beteiligten Plattenzylinder ordentlich be-
züglich des Umfangsregisters eingestellt.
[0052] Im darauffolgenden Verfahrensschritt 404 wer-
den die lateralen Positionen der Reiberwalzen für bei-
spielsweise jede mit dem abgestellten Plattenzylinder
in Verbindung stehende Reiberwalze bestimmt. In dem
Moment, da die laterale Auslenkung der Reiberwalze ih-
re jeweilige Referenzposition, zum Beispiel eine maxi-
male Auslenkung, erreicht, werden die jeweiligen Hoch-
geschwindigkeitszähler 82 und 182 auf einen Nullwert
zurückgesetzt. Jede nachfolgende Umdrehung des zu-
geordneten Plattenzylinders 12 oder 22 erhöht den Wert
des Zählers um eine Einheit.
[0053] Zu einem bestimmten Zeitpunkt, welcher von
einem Taktgeber vorgegeben werden kann, werden die

Werte der Zähler von den betreffenden Druckzylindern,
zum Beispiel von gegenüberliegenden Plattenzylindern
einer Druckeinheit, eingefroren, das heißt zum Beispiel
ausgelesen und zwischengespeichert und weiteren
Verfahrensschritten zur Verfügung gestellt. Die exakte
Position oder Phasenlage der Reiberwalzen, zum Bei-
spiel der Walzen 62 und 72, kann aus diesen Zähler-
Werten bestimmt werden.
[0054] Nachdem die lateralen Auslenkungen zum
Beispiel gegenüberliegender Reiberwalzen erfasst wur-
den, wird im nächsten Verfahrensschritt 405 die optima-
le Einstellung bestimmt und durchgeführt. So kann zum
Beispiel ein Plattenzylinder 12 oder 22 um 360° in eine
bestimmte Richtung gedreht werden, denn dies bewirkt,
dass die mit dem Plattenzylinder in Verbindung stehen-
den Reiberwalzen, zum Beispiel die Reiberwalzen 62
oder 72, einem Zustand näher gebracht werden kön-
nen, indem die um 180° phasenversetzt bewegt wer-
den, ohne dass die Umfangsregister-Einstellung beein-
flusst wird. Sind die gegenüberliegenden Reiberwalzen
62 und 72 mehr als zwei Umdrehungen des zugeordne-
ten Plattenzylinders von der gewünschten Phasendiffe-
renz entfernt, so kann ein Plattenzylinder 12 in eine be-
stimmte Richtung (zum Beispiel vorwärts) und ein an-
derer Plattenzylinder 22 in die entgegengesetzte Rich-
tung (rückwärts) rotiert werden.
[0055] Es ist jedoch auch möglich, von einer solchen
Einstellung abzusehen, falls die gegenüberliegenden
Reiberwalzen weniger als eine einzige Umdrehung des
zugeordneten Plattenzylinders von der gewünschten
Phasenbeziehung zueinander entfernt sind. Eine Ein-
stellung der Phasenlage ist dann nur notwendig, wenn
eine oder mehr Umdrehungen der Plattenzylinder
durchzuführen sind, da bei einer Abweichung nur einer
einzigen Umdrehung des Plattenzylinders nur minimale
Störungen durch die Reiberwalze, zum Beispiel in Form
von Schwingungen, hervorgerufen werden und die Zeit
für die benötigte Einstellung somit eingespart werden
kann.
[0056] Sobald die Einstellungen für eine oder mehre-
re Druckeinheiten in dem abgestellten Zustand durch-
geführt wurden, können diese zurück in den angestell-
ten Zustand, das heißt in den Zustand, in dem sie die
Bahn bedrucken, gebracht werden. Weitere Druckein-
heiten die bis dahin nicht eingestellt wurden, zum Bei-
spiel da sie zum Transport der Materialbahn weiterhin
in der angestellten Position sind, können nun in abge-
stelltem Zustand geführt werden und den Ablauf der
Verfahrensschritte 401 bis 405 durchlaufen.
[0057] In Abhängigkeit von der Bauweise der Druck-
maschine und der Position, d. h. der Höhe der Reiber-
walzen 42, 44, 52, 54, 62, 72, kann eine gewünschte
Phasenverschiebung zwischen den Reiberwalzen 42,
44 und 62 des ersten Druckwerks 10 und den Reiber-
walzen 52, 54, 72 des zweiten Druckwerks 20 verschie-
dene Werte annehmen, welche Vibrationen der Druck-
maschine reduziert. Die Bestimmung kann anhand von
mathematischen Berechnungen oder von Testergebnis-
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sen erfolgen. Wenn z. B. die Reiberwalzen 42, 44 und
62 des ersten Druckwerks 10 eine ähnliche Position, ein
ähnliches Gewicht und eine ähnliche Schwingungslän-
ge wie die Reiberwalzen 52, 54, 72 des zweiten Druck-
werks haben, ist vorauszusehen, dass eine Phasenver-
schiebung der Walzen von 180° zu einer Minimierung
der Vibrationen führen würde, da sich die Walze 42 in
die zur Walze 52 entgegengesetzte Richtung, die Walze
44 in die zur Walze 54 entgegengesetzte Richtung und
die Walze 62 in die zur Walze 72 entgegengesetzte
Richtung bewegt. Mathematische Modelle können auch
dann zur Bestimmung einer gewünschten Phasenver-
schiebung der Walzen 42 und 25 herangezogen wer-
den, wenn sich die Walzen auf unterschiedlicher Höhe
befinden. Ein resultierendes Moment M für 24 Reiber-
walzen in einem Achterdruckturm kann z. B. wie folgt
berechnet werden: M ist die Summe von i = 1 bis 24
über w2*si*di*mi*sin(w*t+fi), wobei w die Frequenz der
Reiberwalzen, fi die Phase der Reiberwalze i bezüglich
einem Bezugswert, m; die Masse der Reiberwalze i, di
der Abstand des Schwerpunktes der Reiberwalze i zum
Boden und si die Amplitude der Schwingung der Reiber-
walze ist. Da die Phasen fi der Reiberwalzen einer Rei-
berwalzengruppe eines bestimmten Plattenzylinder in
einem Verhältnis zueinander stehen und sich die Phase
einer Reiberwalzengruppe um einen konstanten Faktor
df von der Phase einer zweiten Reiberwalzengruppe un-
terscheidet, kann eine optimale Phasenverschiebung df
bestimmt werden, bei der das resultierende Moment mi-
nimiert ist.
[0058] Alternativ kann ein Beschleunigungsmessge-
rät, vorzugsweise ein Nullfrequenz-Beschleunigungs-
messgerät verwendet werden, um Istwerte von den in
der Druckmaschine 1 erzeugten Vibrationen in Abhän-
gigkeit von den Phasenverschiebungen der Walzen 42
und 52 zu erhalten. Zur Messung der Vibrationen kann
ein Vibrationssensor 300 an einem Rahmen 301 der
Druckmaschine 1 angeordnet sein. Auf diese Weise
kann eine einer minimalen Vibration in der Druckma-
schine 1 entsprechende gewünschte Phasenverschie-
bung bestimmt werden.
[0059] Wie in Fig. 2 gezeigt, umfasst die Druckma-
schine 1 ferner eine Steuerung 80, welche Eingaben
von den Sensoren 142, 144, 152, 154, 162, 172 und
Zähler 81 und 181 empfängt und den Maschinenantrieb
und die Motoren 31 und 32 steuert. Die Steuerung 80
kann einen Prozessor oder mehrere Prozessoren um-
fassen, z. B. Intel Pentium Prozessoren sowie deren
Nachfolger. Der erste Motor 31 treibt den ersten Plat-
tenzylinder 12 an. Demgemäß kann die Steuerung 80
über den Motor 31 eine Einstellung des Umfangsregi-
sters des ersten Plattenzylinders bewirken. Das Um-
fangsregister des zweiten Plattenzylinders 22 wird über
den Motor 32 und die Steuerung 80 erreicht. Zur Verän-
derung der Phasenverschiebung zwischen den Walzen
42 und 52 wird einer der Plattenzylinder 21 oder 22 ohne
eine Veränderung seines Umfangsregisters im Uhrzei-
gersinn oder im Gegenuhrzeigersinn gedreht, z. B. um

eine Gesamtumdrehung von 360° wie in Verfahrens-
schritt 405 von Fig. 3 gezeigt.
[0060] Der erste Plattenzylinder 12 kann z. B. um
360° gedreht werden. In Abhängigkeit von dem Verhält-
nis zwischen der Schwingungslänge der Walze 42 und
der Rotation des Plattenzylinders 12 bewegt sich die
Walze 42 (und die Walzen 44 und 62) um einen gewis-
sen Weg seitwärts, z. B. um 0,154 einer Schwingungs-
länge. So bewirkt jede Umdrehung des ersten Platten-
zylinders 12 bei stillstehendem zweiten Plattenzylinder
22 eine seitliche Bewegung der Walze 42 um einen Pha-
senwinkel von 55.44° (1 Schwingungslänge = 360°; d.
h. 0,154 Schwingungslänge = 55,44°) bezüglich der
Phase der Walze 52. Vor dem Druckstart kann also die
Steuerung 80 den Zylinder 12 um mehrere Einzelum-
drehungen drehen, während der Zylinder 22 stillsteht,
so dass die gewünschte Phasenverschiebung zwischen
den Walzen 42 und 52 erreicht wird.
[0061] Gemäß einer alternativen Ausführungsform
der Erfindung kann mindestens ein z. B. als Beschleu-
nigungsmessgerät ausgebildeter Vibrationssensor 300
am Rahmen der Druckmaschine 1 angeordnet sein. Die
Druckmaschine 1 wird in Betrieb gesetzt und der Grad
der Vibration der Druckmaschine oder eines Rahmen-
teils der Druckmaschine gemessen. Übersteigt die Vi-
bration einen gewünschten Grenzwert, so wird die Pha-
se der Walzen 24 und 52 verändert, um eine minimale
Vibration oder eine Vibration unterhalb einem bestimm-
ten Grenzwert zu erreichen. Anschließend kann der
Produktionslauf der Maschine beginnen.
[0062] Die hier verwendete Bezeichnung "Plattenzy-
linder" schließt alle Arten von Bildzylindern ein, darunter
z. B. auch ein digital bebilderbarer Zylinder ohne Druck-
platte.
[0063] Die gewünschte Phasenverschiebung kann
ein Näherungswert sein, der die Druckmaschine unter-
halb einer maximalen Betriebsschwingung bringt. Die
gewünschte Phasenverschiebung kann demgemäß z.
B. auf einen Wert innerhalb einer Fehlertoleranz von
zum Beispiel 6° gesetzt werden.
[0064] Die seitliche Bewegung der sich hin und her
bewegenden Reiberwalzen 42, 44, 52, 62, 72 ist in Fig.
2 aus Gründen der Deutlichkeit übertrieben dargestellt.
[0065] In Fig. 1 wurde nur ein einzelnes Druckwerk
näher erläutert; anhand der Zeichnung wird jedoch
deutlich, dass über dem ersten Druckwerk ein weiteres
Druckwerk angeordnet sein kann. Durch diese Anord-
nung wird zwar der Platzbedarf der Maschine reduziert;
durch die Höhe der Druckwerke wird jedoch der Vibra-
tionseffekt der Reiberwalzen erhöht. Die vorliegende
Erfindung ist deshalb besonders für Druckmaschinen
mit übereinander angeordneten Druckwerken geeignet.
[0066] Dabei ist es insbesondere auch möglich, die
von Reiberwalzen übereinander angeordneter Druck-
werke verursachten Schwingungen des Druckwerkstur-
mes gemäß dem erfindungsgemäßen Verfahren zu re-
duzieren oder zu eliminieren, wobei in die mathemati-
sche Berechnung eines gewünschten Phasenwinkels
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zur Reduzierung oder Eliminierung der Vibrationen die
Anordnung der zu berücksichtigenden Reiberwalzen in
unterschiedlichen Höhen innerhalb des Druckturmes
über dem Boden zu berücksichtigen sind.

Liste der Bezugszeichen

[0067]

1 Offsetdruckmaschine
5 Materialbahn
10 erstes Druckwerkszylinderpaar
12 erster Plattenzylinder
14 erster Gummituchzylinder
20 zweites Druckwerkszylinderpaar
22 zweiter Plattenzylinder
24 zweiter Gummituchzylinder
3 1 erster Motor
32 zweiter Motor
33 erstes Getriebe
34 zweites Getriebe
40 erstes Farbwerk
42 erste Farbreiberwalze
44 dritte Farbreiberwalze
50 zweites Farbwerk
52 zweite Farbreiberwalze
54 vierte Farbreiberwalze
60 erstes Feuchtwerk
62 erste Feuchtmittelreiberwalze
70 zweites Feuchtwerk
72 zweite Feuchtmittelreiberwalze
80 Steuerung
8 1 erster Zähler
82 erster Encoder
112 Plattenzylinder
114 Plattenzylinder
142 Sensor
144 Sensor
152 Sensor
154 Sensor
162 Sensor
172 Sensor
181 zweiter Zähler
182 zweier Encoder
242 Bewegungsrichtung
244 Bewegungsrichtung
246 Bewegungsrichtung
300 Vibrationssensor
301 Rahmen
401 Verfahrensschritt
402 Verfahrensschritt
403 Verfahrensschritt
404 Verfahrensschritt
405 Verfahrensschritt
ND Wert

Patentansprüche

1. Verfahren zur Reduzierung von Vibrationen in einer
Druckmaschine (1), die einen ersten Plattenzylin-
der (12) und einen zweiten Plattenzylinder (22) auf-
weist, die unabhängig voneinander registereinstell-
bar sind, wobei der erste Plattenzylinder (12) mit
mindestens einer seitlich oszillierenden ersten Rei-
berwalze (42) und der zweite Plattenzylinder (22)
mit mindestens einer seitlich oszillierenden zweiten
Reiberwalze (52) in Wirkverbindung steht,
gekennzeichnet durch
die folgenden Verfahrensschritte:

Bestimmung der lateralen Position der ersten
Reiberwalze (42) bezüglich der zweiten Rei-
berwalze (52); und
Drehen des ersten Plattenzylinders (12) bezüg-
lich des zweiten Plattenzylinders (22) in der
Weise, dass die laterale Position der ersten
Reiberwalze (42) bezüglich der zweiten Rei-
berwalze (52) verändert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass durch das Drehen des ersten oder zweiten
Plattenzylinders (12, 22) das Umfangsregister des
entsprechenden Plattenzylinders (12, 22) nicht ver-
ändert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der erste oder zweite Plattenzylinder (12, 22)
um eine Vielzahl von Einzelumdrehungen von 360°
gedreht wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass ferner eine gewünschte Phasenverschiebung
zwischen der ersten und der zweiten Reiberwalze
(42, 52) bestimmt wird, wobei der erste oder zweite
Plattenzylinder (12, 22) zur Erreichung der ge-
wünschten Phasenverschiebung um mehrere Ein-
zelumdrehungen von 360° gedreht wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die laterale Position der ersten Reiberwalze
(42) einer Steuerung (80) zugeführt wird, welche
die Drehbewegung des Plattenzylinders (12, 22)
steuert.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die gewünschte Phasenverschiebung anhand
eines mathematischen Modells bestimmt wird.
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7. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die gewünschte Phasenverschiebung ausge-
hend von einer Messung der tatsächlichen Vibratio-
nen wenigstens eines Rahmens (301) bestimmt
wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Reiberwalze (42) nach dem Drehen
des Plattenzylinders (12, 22) zu der zweiten Reiber-
walze (52) um 180° phasenversetzt ist.

9. Verfahren zur Reduzierung von Vibrationen in einer
Druckmaschine (1), die einen ersten Plattenzylin-
der (12) und einen zweiten Plattenzylinder (22) um-
fasst, die unabhängig voneinander registereinstell-
bar sind, wobei der erste Plattenzylinder (12) mit
mindestens einer ersten seitlich oszillierenden Rei-
berwalze (42) und der zweite Plattenzylinder (22)
mit mindestens einer zweiten seitlich oszillierenden
Reiberwalze (52) in Wirkverbindung stehen,
gekennzeichnet durch
die folgenden Verfahrensschritte:

Bestimmung einer gewünschten lateralen Po-
sition der ersten Reiberwalze (42) bezüglich
der zweiten Reiberwalze (52) in Abhängigkeit
von tatsächlichen oder vorhergesagten oder
berechneten Vibrationen der Druckmaschine;
und
Drehen des ersten Plattenzylinders (12) bezüg-
lich des zweiten Plattenzylinders (22) in der
Weise, dass die gewünschte laterale Position
der ersten Reiberwalze (42) bezüglich der
zweiten Walze (52) eingestellt wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die laterale Position der zweiten Reiberwalze
(52) bestimmt wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass der erste und/oder der zweite Plattenzylinder
(12, 22) während des Veränderns oder Einstellens
der lateralen Position zumindest einer der beiden
Reiberwalzen (42, 52) in eine abgestellte Position
gebracht wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
gekennzeichnet durch die weiteren Verfahrens-
schritte:

Zurücksetzen eines ersten Zählers (81) auf ei-
nen Nullwert beim Erreichen einer ersten late-
ralen Referenzposition der ersten Reiberwalze
(42);
Zurücksetzen eines zweiten Zählers (181) auf
einen Nullwert beim Erreichen einer zweiten la-
teralen Referenzposition der zweiten Reiber-
walze (52);
Erhöhen des ersten Zählers (81) um eine Ein-
heit pro Umdrehung des ersten Plattenzylin-
ders (12);
Erhöhen des zweiten Zählers (181) um eine
Einheit pro Umdrehung des zweiten Plattenzy-
linders (22);
Zeitgleiches Auslesen des ersten und zweiten
Zählers (81, 181);
Drehen des ersten Plattenzylinders (12) relativ
zum zweiten Plattenzylinders (22) und/oder
Drehen des zweiten Plattenzylinders (22) rela-
tiv zum ersten Plattenzylinders (12) in der Wei-
se, dass die laterale Position der ersten Reiber-
walze (12) relativ zur lateralen Position der
zweiten Reiberwalze (22) mit minimaler Anzahl
von Umdrehungen des ersten und/oder zwei-
ten Plattenzylinders (12, 22) auf einen ge-
wünschten Wert eingestellt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass der erste und der zweite Plattenzylinder (12,
22) vor dem erstmaligen Zurücksetzen der Zähler
(81, 181) auf eine gewünschte Umfangsregister-
Einstellung gebracht werden.

14. Druckmaschine mit einem ersten Plattenzylinder
(12); mindestens einer ersten Reiberwalze (42), die
in Wirkverbindung mit dem ersten Plattenzylinder
(12) steht, die Teil eines Farbwerks (40, 60) oder
eines Feuchtwerks (50, 70) ist und die sich bei jeder
Umdrehung des ersten Plattenzylinders (12) um ei-
ne bestimmte Strecke seitwärts bewegt; einem un-
abhängig vom ersten Plattenzylinder (12) in Um-
fangsrichtung zur Register-Einstellung verstellba-
ren zweiten Plattenzylinder (22); mindestens einer
zweiten Reiberwalze (52), die mit dem zweiten Plat-
tenzylinder (22) in Wirkverbindung steht, die Teil ei-
nes weiteren Farbwerks (40, 60) oder eines Feucht-
werks (50, 70) ist und die sich bei jeder Umdrehung
des zweiten Plattenzylinders (22) um eine bestimm-
te Strecke seitwärts bewegt; mindestens einem
Sensor (142, 144, 152, 154, 162, 172,300,81,82,
181, 182) zum Erfassen der lateralen Position der
ersten Reiberwalze (42) bezüglich der zweiten Rei-
berwalze (52) und/oder der Vibration der Druckma-
schine oder eines Rahmens der Druckmaschine;
und einer Steuerung (80), die eine Eingabe von
dem mindestens einen Sensor (142, 144, 152, 154,
162, 172,300,81,82, 181, 182) erhält und den er-

15 16



EP 1 211 068 A2

10

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sten Plattenzylinder (12) bezüglich des zweiten
Plattenzylinders (22) in der Weise dreht, dass die
Phasenlage der ersten Reiberwalze (42) und der
zweiten Reiberwalze (52) in Abhängigkeit von der
Eingabe geändert wird.

15. Druckmaschine nach Anspruch 10,
gekennzeichnet durch
einen mit dem ersten Plattenzylinder (12) verbun-
denen ersten Gummituchzylinder (14) und einen
mit dem zweiten Plattenzylinder (22) verbundenen
zweiten Gummituchzylinder (24).

16. Druckmaschine nach Anspruch 10,
gekennzeichnet durch
einen wenigstens den ersten Plattenzylinder (12)
und die erste Reiberwalze (42) antreibenden ersten
Motor (31) und einen wenigstens den zweiten Plat-
tenzylinder (22) und die zweite Reiberwalze (52)
antreibenden zweiten Motor (32).

17. Druckmaschine nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine dritte Reiberwalze (44) vor-
gesehen ist, die in Wirkverbindung mit dem ersten
Plattenzylinder (12) steht.

18. Druckmaschine nach einem der Ansprüche 10-13,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Sensor (142) zum Erfassen der lateralen
Position der ersten Reiberwalze (42) und ein zwei-
ter Sensor (152) zum Erfassen der seitlichen Posi-
tion der zweiten Reiberwalze (52) vorgesehen ist.

19. Druckmaschine nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der mindestens eine Sensor ein Beschleuni-
gungsmessgerät zum Ermitteln der Vibrationen um-
fasst.

20. Druckmaschine nach einem der Ansprüche 15 bis
19,
gekennzeichnet durch,
einen ersten Zähler (81), welche im Zusammenwir-
ken mit einem ersten, dem ersten Plattenzylinder
(12) zugeordneten ersten Encoder oder Winkelsen-
sor (82) Umdrehungen des ersten Plattenzylinders
(12) zählt;
einen zweiten Zähler (181), welche im Zusammen-
wirken mit einem zweiten, dem zweiten Plattenzy-
linder (22) zugeordneten zweiten Encoder oder
Winkelsensor (82) Umdrehungen des zweiten Plat-
tenzylinders (22) zählt.
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