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(54) Druckeinheit

(57)  Eine Druckeinheit weist mindestens drei je-
weils paarweise in einer Druck-An-Stellung zusammen
wirkende Rotationskorper auf, ndmlich einen Gegen-
druckzylinder (24) und mindestens einen in einer Druck-
An-Stellung mit dem Gegendruckzylinder zusammen
wirkenden Formzylinder (01) sowie mindestens eine mit
dem Formzylinder in einer Druck-An-Stellung zusam-
men wirkende Farbwalze (04), wobei zumindest der
Formzylinder und der Gegendruckzylinder jeweils durch
einen eigenen Antriebsmotor ohne Antriebskopplung zu
einem der Ubrigen Rotationskdrper sowohl im Rustbe-
trieb als auch wahrend der Produktion angetrieben sind
und mindestens der Formzylinder und der Gegendruck-
zylinder gleichzeitig jeweils eine von einer jeweiligen
Produktionsdrehzahl und von der Drehzahl Null ver-
schiedene Ristdrehzahl aufweisen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Druckeinheit geman
dem Oberbegriff des Anspruches 1.

[0002] Aus der DE 196 03 663 A1 ist ein Vierzylinder-
druckwerk bekannt, wobei die zwei zusammen wirken-
den Ubertragungszylinder miteinander fest gekoppelt,
und wahlweise Uber den Antrieb eines oder beider zu-
geordneter Formzylinder oder iber eine mit den Moto-
ren verbindbare Querwelle antreibbar sind. In einer Be-
triebsart ist zwecks Plattenwechsels einer der Formzy-
linder stillsetzbar, wéhrend der zugeordnete Ubertra-
gungszylinder zum zweiten Formzylinder synchron wei-
terlauft.

[0003] Ebenso weist in der DE 197 32 330 A1 eine
Flnfzylinder-Druckeinheit einen Betriebszustand auf in
welchen einer der Formzylinder zwecks Plattenwech-
sels stillsetzbar ist, wahrend der zugeordnete Ubertra-
gungszylinder entweder ebenfalls festgesetzt ist oder
zusammen mit dem Formzylinder unabhéngig von den
Ubrigen drei Zylindern drehbar ist.

[0004] Die EP 0997 273 A2 offenbart eine Betriebsart
einer Vierzylinder-Druckeinheit, wobei ein Formzylinder
von den Ubrigen zusammen wirkenden Zylindern abge-
stellt ist. Der abgestellte Formzylinder ist in einem Bei-
spiel durch einen Antriebsmotor und in einem anderen
Beispiel durch einen Hilfsmotor drehbar.

[0005] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Druckeinheit zu schaffen.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruches 1 gel6st.

[0007] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass eine groRe Betriebs-
vielfalt und Variabilitét einer Druckeinheit oder eines Zy-
linderverbundes geschaffen wird.

[0008] So lassen sich beispielsweise Zylinder bzw.
Zylindergruppen voneinander unabhangig, mit unter-
schiedlichen Drehzahlen oder auch Drehrichtungen be-
wegen, was beispielsweise bei Druckformwechsel,
beim Einzug einer Papierbahn, beim unabhangigen Ein-
farben oder Waschen von Walzen und Zylindern erfor-
derlich ist. Insbesondere unterschiedliche Handlungen
des Ristens mit vom Stillstand (Drehzahl Null) oder der
Produktionsdrehzahl verschiedener Ristdrehzahl bzw.
Geschwindigkeit fur die einzelnen Zylindertypen sind
somit nebeneinander, bei laufender oder stehender Pa-
pierbahn moglich.

[0009] Besonders vorteilhaft ist die gleichzeitige Er-
fullung mehrerer unterschiedlicher Anforderungen flr
verschiedene Bestandteile eines Druckwerkes oder ei-
ner Druckeinheit. Die Betriebsweisen tragen zum einen
zur Zeitersparnis und damit zur Senkung der Produkt-
stiickkosten bei und erméglichen zum zweiten die
Durchfiihrung von verschiedenen Rustarbeiten bei in
Produktionsgeschwindigkeit oder in Einziehgeschwin-
digkeit laufender Papierbahn. Ein fliegenden Platten-
wechsel fur den einoder beidseitigen Imprintbetrieb ist
moglich. Beispielsweise wird in vorteilhaften Betriebs-
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zusténden eine Druckform gewechselt oder voreinge-
farbt, wahrend beim zugeordnete Stahlzylinder ein Wa-
schen, ein Voreinfarben oder ebenfalls ein Wechsel des
Aufzuges erfolgt.

[0010] Insbesondere fiir Druckeinheiten, die einen z.
B. als Stahlzylinder ausgefiihrten Gegendruckzylinder
aufweisen, erdffnen sich verschiedene Mdglichkeiten
des Rustens der Zylinder ohne gegenseitige Beeinflus-
sung, wahrend die Papierbahn beispielsweise mit einer
Einziehgeschwindigkeit eingezogen (Produktionsbe-
ginn) wird.

[0011] Diese Druckeinheiten erlauben zusammen mit
den erfindungsgemafRen Betriebsweisen bzw. -zustan-
den ein Fihren der Papierbahn mit Einziehgeschwin-
digkeit, wahrend an einem Formzylinder Rustarbeiten
durchfihrbar sind.

[0012] Auch beim Einrichten vor dem Anfahren bzw.
bei Beendigung des Druckbetriebs kommt den Betriebs-
zustanden durch Flexibilitdt und Zeit- sowie Makulatur-
ersparnis eine hohe Bedeutung zu. Beispielsweise kén-
nen Formzylinder und Farbwalze gleichzeitig unter-
schiedliche Rustprogramme durchlaufen.

[0013] Weiterhin vorteilhaft ist ein unabhangiger Be-
trieb der den Formzylindern zugeordneten Walzen fir
die Farbauftragung. Beispielsweise erfolgt unabhangig
von der Drehzahl und der Drehrichtung das Waschen
oder ein Voreinfarben, wahrend der Formzylinder eben-
falls ein Ristprogramm durchlauft.

[0014] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in
den Zeichnungen dargestellt und werden im folgenden
naher beschrieben.

[0015] Es zeigen:

eine schematische Seitenansicht einer Zwei-
zylinder-Druckeinheit mit Walze;

Fig. 1

eine schematische Seitenansicht einer Zwei-
zylinder-Druckeinheit mit abgestellter Walze;

Fig. 2

eine schematische Seitenansicht einer Zwei-
zylinder-Druckeinheit mit Walze und einem zu-
satzlichem Formzylinder;

Fig. 3

eine schematische Seitenansicht einer Zwei-
zylinder-Druckeinheit mit einem zusétzlichem
Formzylinder;

Fig. 4

[0016] Eine Druckeinheit einer Druckmaschine, ins-
besondere einer Rotationsdruckmaschine, weist einen
ersten Zylinder 01, z. B. einen Formzylinder 01 auf. Der
Formzylinder 01 wirkt tiber eine Bahn 06 mit einem Ge-
gendruckzylinder 24, z. B. einem Stahlzylinder 24 zu-
sammen und ist an diesen an- und abstellbar. Der Form-
zylinder 01 bildet zusammen mit dem Gegendruckzylin-
der 24 in einer ersten Gruppe von Ausfiihrungsbeispie-
len eine Zweizylinder-Druckeinheit 33, beispielsweise
ein Druckwerk fir den Tief- oder Hochdruck, insbeson-
dere ein Flexodruckwerk 33.
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[0017] Der Formzylinder 01 ist unabhéngig vom Ge-
gendruckzylinder 24 drehbar, d. h. er dreht in Abhéngig-
keit vom Betriebszustand z. T. mit vom Gegendruckzy-
linder 24 unterschiedlichen Drehzahlen und/oder Dreh-
richtungen. Ebenso dreht der Gegendruckzylinder 24 z.
T. unabhangig vom Formzylinder 01.

[0018] Die Betriebszustédnde definieren sich im fol-
genden tber Drehzahlen oder Gber wirksame Umfangs-
geschwindigkeiten auf den Mantelflachen, im folgenden
kurz "Geschwindigkeiten" genannt. Die anhand dem
Begriff "Drehzahl" genannten Betriebszustande sind auf
den Begriff "Geschwindigkeit" in gleicher Weise anzu-
wenden.

[0019] Der Formzylinder 01 kann einen oder mehrere
der folgenden Betriebszustéande einnehmen: Er kann
sich im Stillstand befinden, d. h. mit einer Drehzahl
"Null" NFZ drehen, er kann aber auch mit einer Produk-
tionsdrehzahl PFZ oder einer Rustdrehzahl RFZ dre-
hen, welche i. d. R. vom Stillstand NFZ und der Produk-
tionsdrehzahl PFZ verschieden ist.

[0020] Die Rustdrehzahl RFZ kann wiederum eine
Drehzahl DWFZ flir den Wechsel der Druckform, eine
Drehzahl VEFZ fir das Voreinfarben oder eine Drehzahl
WFZ fur das Waschen sein. Eine weitere Rustdrehzahl
RFZ kann auch eine Drehzahl TFFZ fir das Trocken-
fahren, d. h. das Entfarben des Formzylinders 01 auf
der Bahn 06, oder eine Drehzahl EFZ fiir das Einziehen
der Bahn 06 sein. Fir den Fall einer direkten Bebilde-
rung der Oberflache des Formzylinders 01 oder der
Druckform auf dem Formzylinders 01 kann die Rust-
drehzahl RFZ auch eine Drehzahl BBFZ fiurr das Bebil-
dern darstellen.

[0021] Die Produktionsdrehzahl PFZ fiir den Formzy-
linder 01 liegt fur einen doppelten Umfang z. B. zwi-
schen 20.000 und 50.000 Umdrehungen pro Stunde (U/
h), vorzugsweise bei 35.000 bis 45.000 U/h.

[0022] Die fir das Voreinfarben charakteristische
Drehzahl VEFZ des Formzylinders 01 liegt beispielswei-
se im Bereich von 6.000 bis 12.000 U/h.

[0023] Fir das Waschen des Formzylinders 01 liegt
die Drehzahl WFZ z. B. bei 200 bis 1.000 U/h, insbe-
sondere zwischen 300 und 800 U/h.

[0024] Die Drehzahl EFZ des z. B. mitlaufenden
Formzylinders 01 fir das Einziehen der Bahn 06 betragt
beispielsweise 300 bis 2.000 U/h, insbesondere 300 bis
800 U/h, was in etwa einer Einziehgeschwindigkeit fiir
die Bahn 06 von 6 bis 30 m/min, insbesondere 6 bis 12
m/min entspricht.

[0025] Die Drehzahl DWFZ kann fiir den automati-
schen Wechsel der Druckform zwischen 300 U/h und
2.000 U/h, insbesondere zwischen 300 und 1.000 U/h
liegen, wobei wahrend des Wechselvorganges i. d. R.
eine Richtungsumkehr der Drehrichtung erfolgt. Die
Drehzahl DWFZ kann jedoch, z. B. im sog. Tippbetrieb,
zwischen 120 und 300 U/h liegen. Bei direkter Bebilde-
rung der Druckform oder der Zylindermantelflache auf
dem Formzylinder 01, z. B. mittels Laser/(dioden), liegt
die Drehzahl BBFZ des Formzylinders 01 i. d. R. Gber
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der Produktionsdrehzahl PFZ, beispielsweise Uber
50.000 U/h, insbesondere tber 70.000 U/h fir Rollen-
rotationsdruckmaschinen, und tber 5.000 U/h, insbe-
sondere zwischen 5.000 und 30.000 U/h fir Bogen-
druckmaschinen.

[0026] Die Drehzahl TFFZ des Formzylinders 01 fir
das Trockenfahren, d. h. Entfarben des Formzylinder
01, liegt z. B. zwischen 2.000 und 4.000 U/h.

[0027] Die genannten Drehzahlen fiir den Formzylin-
der 01 beziehen sich vorzugsweise auf Zylinder 01 dop-
pelten Umfangs, d. h. auf Zylinder 01 auf deren Umfang
in Umfangsrichtung zwei Druckformen hintereinander
befestigbar sind. Die Umfange hierfir sind formatab-
hangig und liegen z. B. zwischen 900 mm und 1.300
mm. Fir die Verwendung von Zylindern 01 einfachen
Umfanges sind die Drehzahlen fir den Formzylinder 01
entsprechend zu verdoppeln. Entsprechendes gilt fiir
Druckwerke, wobei ein Formzylinder 01 mit einfachem
Umfang zusammen wirkt mit einem Gegendruckzylin-
der 24 doppelten Umfangs.

[0028] Fur einen oder mehrere der genannten Dreh-
zahlbereiche des Formzylinders 01 sind die Drehrich-
tungen linksdrehend und rechtsdrehend mdglich. Diese
Drehrichtungen definieren sich aus den nachfolgenden
Figuren, welche die Seitenansichten auf die Zylinder 01
darstellen.

[0029] Die genannten Betriebszustande sowie bevor-
zugten Drehzahlen sind im folgenden auch auf weitere
in der Beschreibung hinzukommende Formzylinder an-
zuwenden.

[0030] Auch die Farbwalze 04, als Raster- oder Ani-
loxwalze 04 oder aber als gummierte Farbauftragwalze
04 ausgefihrt, kann sich im Stillstand befinden, d. h. sie
dreht mit einer Drehzahl "Null" NW, mit Produktions-
drehzahl PW oder aber mit Rustdrehzahl RW. Die Rust-
drehzahl RW kann eine Drehzahl VEW fiur das Vorein-
farben, eine Drehzahl WW flir das Waschen oder eine
Drehzahl WLW fur ein Weiterlaufen der Farbwalze 04
sein.

[0031] Die bevorzugten Drehzahlbereiche fiir die
Farbwalze 04 hangen vom Druckverfahren oder/und
von der Konfigurierung der Druckeinheit bzw. des Farb-
werkes ab.

[0032] Im folgenden soll zwischen einer einfachen
gummierten Farbauftragwalze 04, einer Anilox- 04 bzw.
Rasterwalze 04 sowie einer Rasterwalze 04 doppelten
Umfangs unterschieden werden. Die als einfache, gum-
mierte Farbauftragwalze 04 ausgefiihrte Farbwalze 04
weist bevorzugt in etwa ein Drittel des Umfangs eines
Formzylinders 01 doppelten Umfangs auf. Eine direkt
mit dem Formzylinder 01 zusammen wirkende Raster-
walze 04 kann einen Umfang eines Formzylinders 01
einfachen Umfangs, oder, insbesondere im Hoch- oder
Flexodruck, eines Formzylinders 01 doppelten Um-
fangs aufweisen.

[0033] Die Produktionsdrehzahl PW liegt z. B. zwi-
schen 40.000 bis 100.000 U/h fur die mit dem Formzy-
linder 01 direkt zusammen wirkende Anilox- 04 oder Ra-
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sterwalze 04 einfachen Umfangs, und zwischen 60.000
und 150.000 U/h fur den Fall der Farbauftragwalze 04.
Fir die Rasterwalze 04 doppelten Umfangs liegt die
Produktionsdrehzahl PW z. B. zwischen 20.000 bis
50.000 U/h.

[0034] Die Drehzahl VEW fiir das Voreinfarben der
Farbwalze 04 liegt z. B. zwischen 12.000 bis 24.000 U/
h im Falle der Anilox- 04 oder Rasterwalze 04 einfachen
Umfangs und zwischen 18.000 und 36.000 U/h fir den
Fall einer Farbauftragwalze 04.

[0035] Die Drehzahl WW fir das Waschen der Farb-
walze 04 betragt z. B. 600 bis 1.600 U/h im Falle einer
Anilox- 04 oder Rasterwalze 04 einfachen Umfangs und
liegt zwischen 900 und 2.400 U/h fiir den Fall einer Farb-
auftragwalze 04.

[0036] Fir das Weiterlaufen der Farbwalze 04 entge-
gen einem Eintrocknen der Farbe liegt die Drehzahl
WLW bevorzugt zwischen 3.000 und 6.000 U/h fir die
Rasterwalze 04 doppelten Umfangs, zwischen 6.000
und 12.000 U/h fur die Rasterwalze 04 einfachen Um-
fangs und zwischen 9.000 und 18.000 U/h fir die Farb-
auftragwalze 04.

[0037] Wie oben bereits genannt definieren sich die
genannten Betriebszustdnde auch an wirksamen Um-
fangsgeschwindigkeiten, kurz Geschwindigkeiten, der
Rotationskérper:

[0038] Die Produktionsgeschwindigkeit des Formzy-
linders 01 PFZ liegt z. B. zwischen 6,4 und 16 m/s, ins-
besondere zwischen 11 und 15 m/s.

[0039] Die Geschwindigkeit des Formzylinders 01
PWFZ fir den automatisierten Wechsel der Druckform
liegt z. B. zwischen 0,32 und 0,64 m/s, fir den manuel-
len Wechsel z. B. zwischen 0,10 und 0,32 m/s. Fir das
Voreinfarben der Druckform liegt die Geschwindigkeit
VEFZ des Formzylinders 01 z. B. zwischen 1,9 und 3,9
m/s, wahrend sie flir das Waschen der Druckform WFZ
z. B. zwischen 0,06 und 0,32 m/s, insbesondere zwi-
schen 0,10 und 0,26 m/s liegt. Fur das Trockenfahren
TFFZ der Druckform liegt die Geschwindigkeit des
Formzylinders 01 z. B. zwischen 0,64 und 1,3 m/s. Die
Geschwindigkeit des Formzylinders 01 fir das Bebil-
dern BBFZ isti. d. R. gréRer als 16 m/s, insbesondere
gréfer als 22 m/s fur Rollendruckmaschinen, und fiir
Bogenmaschinen gréfer als 1,6 m/s, insbesondere zwi-
schen 1,6 und 9,6 m/s. Fir das Einziehen der Bahn liegt
die Geschwindigkeit EFZ des Formzylinders 01 z. B.
zwischen 0,10 und 0,50 m/s, insbesondere zwischen
0,10 und 0,2 m/s.

[0040] Die Geschwindigkeiten fir die Farbwalze 04
richtet sich fiir die Betriebszustédnde im an den Formzy-
linder 01 angestellten Zustand nach dessen Geschwin-
digkeit, so dass beispielsweise die Produktionsge-
schwindigkeit der Farbwalze 04 PW ebenfalls im Be-
reich zwischen 6,4 und 16 m/s insbesondere zwischen
11und 15 m/s liegt. Ist die Farbwalze 04 als Rasterwalze
04 ausgefiihrt, so kann deren Umfang dann z. B. in etwa
dem Umfangs eines Formzylinders 01 einfachen Um-
fangs entsprechen. Ist der Umfang der Rasterwalze 04
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gréBer gewahlt, z. B. zwischen 1,0 und 1,2 m, so sind
die 0. g. Drehzahlen PW kleiner zu wahlen. Im Fall von
als Farbauftragwalze 04 ausgefihrten Farbwalzen 04
gilt entsprechendes, wobei die zu wahlende Drehzahl
wieder vom Umfang der Farbwalzen 04 abhangt, wel-
cher z. B. zwischen 0,35 und 0,5 m liegt.

[0041] Die Geschwindigkeit der Farbwalze 04 liegt furr
das Voreinfarben z. B. zwischen 1,9 bis 4,0 m/s. und fir
das Waschen zwischen 0,08 und 0,3 m/s. Fir das Wei-
terlaufen betragt die Geschwindigkeit der Farbwalze 04
z. B. zwischen 0,95 und 1,95 m/s.

[0042] Beiim unteren Umfangsbereich oder darunter
liegendem Durchmesser der Rasterwalze 04, wie sie z.
B. mit einem doppelt grokem Formzylinder 01 im direk-
ten Druckverfahren vorteilhaft ist, sind die 0. g. Bereiche
der Drehzahlen fiir die Rasterwalze 04 in einer vorteil-
haften Ausfihrungsvariante um die entsprechende
Drehzahl, z. B. um 0 bis 30% insbesondere um 10 bis
20 % zu vergréfRern, damit der vorteilhafte Bereich fir
die Geschwindigkeit in etwa eingehalten ist.

[0043] Geeignete bzw. gewlinschte Drehzahlen fir
die genannten, als Zylinder 01 und Walzen 04 ausge-
fuhrten Rotationskdrper 01; 04 sind bei Kenntnis der
wirksamen Umféange fur verschiedenste Durchmesser
anhand der vorteilhaften Geschwindigkeiten ermittel-
bar.

[0044] In den Figuren werden zur Vereinfachung die
Walzen 04 verallgemeinert und mit einem einheitlichen
Durchmesser dargestellt. In den Ausfilihrungsbeispielen
werden die Betriebszustdnde anhand von Drehzahlen
beschrieben. Die selben Ausfiihrungsbeispiele sind je-
doch ebenfalls auf die die Betriebszustéande charakteri-
sierenden Geschwindigkeiten zu lesen.

[0045] Der Stahlzylinder 24 kann sich im Stillstand be-
finden, d. h. er dreht mit einer Drehzahl "Null" NSZ, mit
einer Produktionsdrehzahl PSZ oder mit einer Rust-
drehzahl RSZ drehen. Die Ristdrehzahl RSZ des Stahl-
zylinders 24 kann eine Drehzahl AWSZ fiir das Wech-
seln einer Auflage bzw. eines Aufzuges, eine Drehzahl
ESZ fir das Einziehen der Bahn 06 oder eine Drehzahl
WSZ fir das Waschen des Stahlzylinders 24, eine Dreh-
zahl TFSZ fur das Trockenfahren d. h. des Entfarbens
des Formzylinders 01 auf der Bahn 06 sein.

[0046] Die Produktionsdrehzahl PSZ fiir den Stahlzy-
linder 24 liegt z. B. zwischen 20.000 und 50.000 U/h,
vorzugsweise bei 35.000 bis 45.000 U/h.

[0047] Fir den Wechsel eines Aufzuges, beispiels-
weise einer Folie, auf dem Stahlzylinder 24 liegt die
Drehzahl AWSZ zwischen 300 und 2.000 U/h, insbeson-
dere zwischen 300 und 1.000 U/h.

[0048] Die Drehzahl ESZ des Stahlzylinders 24 fir
das Einziehen der Bahn 06 betragt beispielsweise 300
bis 2.000 U/h, insbesondere 300 bis 800 U/h.

[0049] Fir das Waschen des Stahlzylinders 24 liegt
die Drehzahl WSZ z. B. bei 200 bis 1.000 U/h, insbe-
sondere zwischen 300 und 800 U/h.

[0050] Die Drehzahl TFSZ flr das Trockenfahren liegt
fur den Stahlzylinder 24 beispielsweise zwischen 2.000
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und 4.000 U/h, insbesondere zwischen 2.000 und 3.000
U/h.

[0051] Wie oben fir den Formzylinder 01 bereits dar-
gelegt, entsprechen die angegebenen Drehzahlberei-
che Zylindern 01; 24 doppelten Umfangs. Fir die Ver-
wendung eines Stahlzylinders 24 einfachen Umfangs
verdoppeln sich in etwa die Drehzahlangaben fur den
Stahlzylinder 24.

[0052] Fir den Fall eines Stahlzylinders 24 dreifa-
chen Umfangs, der beispielsweise mit einem oder zwei
Formzylindern 01 doppelten Umfangs zusammen wirkt,
sind die o. g. Drehzahlen des Stahlzylinders 24 vorteil-
hafter Weise mit etwa 2/3 zu multiplizieren.

[0053] Auchim eben genannten stehen die verschie-
denen Betriebszustande stellvertretend fiir Betriebszu-
sténde, welche durch die Drehzahlen oder Umfangsge-

schwindigkeiten, kurz Geschwindigkeiten, definiert
sind.
[0054] Die Produktionsgeschwindigkeit des Stahlzy-

linders 24 PSZ liegt z. B. zwischen 6,4 und 16 m/s, ins-
besondere zwischen 11 und 15 m/s. Die Geschwindig-
keit des Stahlzylinders 24 AWSZ fiir den Wechsel des
Aufzuges liegt z. B. zwischen 0,32 und 0,64 m/s, wah-
rend sie das Waschen des Stahlzylinders 24 WSZ z. B.
zwischen 0,06 und 0,32 m/s, insbesondere zwischen
0,10 und 0,26 m/s liegt. Fir das Trockenfahren TFFZ
des Formzylinders 01 liegt die Geschwindigkeit des
Stahlzylinders 24 z. B. zwischen 0,64 und 1,3 m/s. Die
Geschwindigkeit ESZ fiir das Einziehen liegt z. B. zwi-
schen 0,10 und 0,50 m/s. insbesondere zwischen 0,10
und 0,2 m/s.

[0055] Auch firden als Stahlzylinder 24 ausgefiihrten
Rotationskérper 24 sind geeignete bzw. gewinschte
Drehzahlen bei Kenntnis der wirksamen Umfénge fir
verschiedenste Durchmesser anhand der vorteilhaften
Geschwindigkeiten ermittelbar.

[0056] Auch bzgl. der Drehrichtungen, linksdrehend
und rechtsdrehend, sowie zu der Giiltigkeit der Dreh-
zahlbereiche fiir weitere, in der nachfolgenden Be-
schreibung genannte Stahlzylinder gilt oben genanntes.
[0057] Im ersten Ausflihrungsbeispiel (Fig. 2) dreht
der Stahlzylinder 24 mit einer seiner Ristdrehzahlen
RSZ, z. B. mit der Drehzahl TFSZ fiir das Trockenfahren
des Formzylinders 01, z. B. rechtsdrehend, wahrend der
an den Stahlzylinder 24 angestellte Formzylinder 01 mit
einer seiner Rustdrehzahlen RFZ, beispielsweise mit
seiner Drehzahl TFFZ fiir das Trockenfahren der Druck-
form dreht. Formzylinder 01 und zugeordnete Farbwal-
ze 04 sind voneinander abgestellt. Die Farbwalze 04
dreht beispielsweise ebenfalls mit einer ihrer Ristdreh-
zahlen RW, z. B. mit der Drehzahl WW fiir das Waschen
der Farbwalze 04. Die Farbwalze 04 kann sich jedoch
auch bereits im Stillstand NW befinden, wie es bei-
spielsweise am Produktionsende der Fall ist.

[0058] In einem zweiten Ausfihrungsbeispiel (Fig. 1)
dreht die Farbwalze 04 mit einer ihrer Ristdrehzahlen
RW, z. B. mit der Drehzahl WLW fiir das Weiterlaufen,
z. B. rechtsdrehend, wahrend der vom Stahlzylinder 24
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abgestellte Formzylinder 01 mit einer seiner Ristdreh-
zahlen RFZ, beispielsweise mit seiner Drehzahl DWFZ
fur den Wechsel der Druckform bzw. altemativ mit der
Drehzahl BBFZ fiir das Bebildern dreht. Der Stahlzylin-
der 24 dreht beispielsweise mit einer seiner Ristdreh-
zahlen RSZ. Wird die Bahn 06 eingezogen, wahrend der
Wechsel der Druckform stattfindet, so kann der Stahl-
zylinder 24 mit der Drehzahl ESZ fur das Einziehen der
Bahn 06 drehen.

[0059] In einer zweiten Gruppe von Ausflhrungsbei-
spielen (Fig. 3), drittes und viertes Ausfiihrungsbeispiel,
wirkt der Stahlzylinder 24 mit dem Formzylinder 01 und
dem zweiten Formzylinder 09 zusammen, wobei beide
Formzylinder 01; 09 gleichzeitig, einer der Formzylinder
01; 09 wahlweise oder keiner der Formzylinder 01; 09
angestellt sein kdnnen. Fir den zweiten Formzylinders
09 zusammen mit dem Stahlzylinder 24 sind, unabhan-
gig und parallel zu den Betriebszustanden aus den Aus-
fuhrungsbeispielen eins und zwei, alle fir den ersten
Formzylinder 01 im Zusammenspiel mit dem Stahlzylin-
der 24 genannten Betriebszustdnde moglich. Der zwei-
te Formzylinder 09 kann eine eigene Farbwalze 04 auf-
weisen, flr deren Betriebszustande ebenfalls oben ge-
nanntes gilt. In den folgenden Beispielen weisen die bei-
den Formzylinder 01; 09 jedoch die gemeinsame Farb-
walze 04 auf.

[0060] In einem dritten Ausfiihrungsbeispiel (Fig. 4)
sind beide Formzylinder 01; 09 vom Stahlzylinder 24 ab-
gestellt. Der Stahlzylinder 24 dreht mit einer seiner
Ristdrehzahlen RST, z. B. mit der Drehzahl ESZ fiir das
Einziehen der Bahn 06. Mindesten einer der beiden
Formzylinder 01; 09 dreht z. B. mit einer seiner Rist-
drehzahlen RFZ, insbesondere mit der Drehzahl DWFZ
fir den Wechsel der Druckform bzw. alternativ mit der
Drehzahl BBFZ flir das Bebildern. In einer Variante kann
einer der Formzylinder 01; 09 jedoch auch zwecks Fiih-
rung der Bahn 06 mit der Drehzahl EFZ flr das Einzie-
hen der Bahn 06 mit drehen. Die Farbwalze 04 dreht
beispielsweise mit der Drehzahl WLW fiir das Weiter-
laufen oder befindet sich im Stillstand NW.

[0061] In einem vierten Ausfuhrungsbeispiel drehen
der Stahlzylinder 24 und mindestens einer der beiden
Formzylinder 01; 09 mit einer ihrer Ristdrehzahlen
RSZ; RFZ, beispielsweise mitder Drehzahl TFFZ; TFSZ
fur das Trockenfahren, d. h. Entfarben des Formzylinder
01; 09.

[0062] Vorteilhaft in den Ausfiihrungsbeispielen eins
bis vier ist die Ausbildung der Farbwalze 04 als Raster-
walze 04, welche z. B. um 10 bis 20 % kleiner ist, als
der zusammenwirkende Formzylinder 01; 09 doppelten
Umfangs. Die Rasterwalze 04 weist z. B. einen Umfang
von ca. 0,96 m und der Formzylinder 01; 09 einen Um-
fang von ca. 1,2 m auf.

[0063] Fdurdie Ausfliihrungsbeispiele eins bis vier, ins-
besondere drei und vier ist es vorteilhaft, wenn der
Stahlzylinder 24 und die Farbwalze 04 ortfest angeord-
net sind, wahrend der oder die Formzylinder 01; 09, bei-
spielsweise durch Verschwenken, an den Stahlzylinder
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24 und die Farbwalze 04 anstellbar ausgefiihrt ist bzw.
sind.

[0064] In den beschriebenen Ausfihrungsbeispielen
sind zumindest die jeweils verschieden, insbesondere
mit unterschiedlichen Drehzahlen drehenden Zylinder
01; 09 durch einen eigenen Antriebsmotor angetrieben.
In bevorzugter Ausfiihrung kénnen jedoch alle Zylinder
01; 09 der beschriebenen Druckeinheiten einzeln durch
einen eigenen Antriebsmotor ohne Antriebskopplung
mit einem anderen Zylinder 01; 09 oder Farbwerk an-
getrieben sein. Die Antriebsmotoren treiben den jewei-
ligen Zylinder 01; 09 bzw. das Farbwerk dann sowohl
im Rustbetrieb als auch wahrend der Produktion an.
[0065] Insbesondere von Vorteil ist die Verwendung
von lagegeregelten und/oder drehzahlgeregelten Elek-
tromotoren. Dies gilt ebenso flr die Antriebe der Walzen
04, die entweder einen eigenen Antriebsmotor aufwei-
sen kann, oder aber das die Walze 04 beinhaltende
Farbwerk weist einen von den Zylindern 01; 09 unab-
hangigen Antriebsmotor auf.

Bezugszeichenliste

[0066]

01 Zylinder, erster; Formzylinder, Rotations-
korper

02 -

03 -

04 Walze, Farbwalze, Farbauftragwalze, Ra-
sterwalze, Aniloxwalze, Rotationskorper

05 -

06 Bahn, Bedruckstoffbahn, Papierbahn

07 -

08 -

09 Zylinder, Formzylinder, zweiter, Rotations-
kérper 10 bis

23 -

24 Zylinder, Gegendruckzylinder, Satelliten-
zylinder, Stahlzylinder, erster, Rotations-
korper

25bis 32 -

33 Zweizylinder-Druckeinheit, Flexodruck-
werk

Drehzahlen

[0067]

PFZ Produktionsdrehzahl, = Produktionsgeschwin-

digkeit des Formzylinders

PSZ  Produktionsdrehzahl,  Produktionsgeschwin-

digkeit des Gegendruck- bzw. Stahlzylinders

PW Produktionsdrehzahl, = Produktionsgeschwin-

digkeit der Walze

RFZ  Rustdrehzahl, Rustgeschwindigkeit des Form-

zylinders
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RSZ Rustdrehzahl, Ristgeschwindigkeit des Ge-
gendruck- bzw. Stahlzylinders
RW Rustdrehzahl, Ristgeschwindigkeit der Walze
NFZ  Formzylinder befindet sich im Stillstand, Dreh-
zahl Null, Geschwindigkeit Null
NSZ Gegendruck- bzw. Stahlzylinder befindet sich
im Stillstand, Drehzahl Null, Geschwindigkeit
Null
NW Walze befindet sich im Stillstand, Drehzahl Null,
Geschwindigkeit Null
DWFZ Drehzahl, Geschwindigkeit des Formzylin-
ders fir den Wechsel der Druckform
BBFZ Drehzahl, Geschwindigkeit des Formzylin-
ders fur das Bebildern
VEFZ Drehzahl, Geschwindigkeit des Formzylin-
ders flr das Voreinfarben des Formzylinders
WFZ Drehzahl, Geschwindigkeit des Formzylin-
ders fir das Waschen des Formzylinders
TFFZ Drehzahl, Geschwindigkeit des Formzylin-
ders fir das Trockenfahren des Formzylin-
ders
EFZ Drehzahl, Geschwindigkeit des Formzylin-
ders fir das Einziehen einer Bahn
AWSZ  Drehzahl, Geschwindigkeit des Gegendruck-
bzw. Stahlzylinder fur den Wechsel des Auf-
zuges, der Auflage
WSz Drehzahl, Geschwindigkeit des Gegendruck-
bzw. Stahlzylinder fiir das Waschen des Uber-
tragungszylinders
ESZ Drehzahl, Geschwindigkeit des Gegendruck-
bzw. Stahlzylinder fir das Einziehen einer
Bahn
TFSZ Drehzahl, Geschwindigkeit des Gegendruck-
bzw. Stahlzylinder fiir das Trockenfahren
VEW Drehzahl, Geschwindigkeit der Walze fur das
Voreinfarben
ww Drehzahl, Geschwindigkeit der Walze fir das
Waschen
WLW Drehzahl, Geschwindigkeit der Walze fir das
Weiterlaufen
Patentanspriiche

1. Druckeinheit mit mindestens drei jeweils paarweise
in einer Druck-An-Stellung zusammen wirkenden
Rotationskdrpem (01; 09; 24), namlich einem Ge-
gendruckzylinder (24) und mindestens einem in ei-
ner Druck-An-Stellung mit dem Gegendruckzylin-
der (24) zusammen wirkenden Formzylinder (01;
09) sowie mindestens einer mit dem Formzylinder
(01; 09) in einer Druck-An-Stellung zusammen wir-
kender Farbwalze (04), dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest der Formzylinder (01; 09) und der
Gegendruckzylinder (24) jeweils durch einen eige-
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nen Antriebsmotor ohne Antriebskopplung zu ei-
nem der Ubrigen Rotationskérper (01; 09; 24) so-
wohl im Rustbetrieb als auch wahrend der Produk-
tion angetrieben sind und mindestens der Formzy-
linder (01; 09) und der Gegendruckzylinder (24)
gleichzeitig jeweils eine von einer jeweiligen Pro-
duktionsdrehzahl (PFZ; PSZ) und von der Drehzahl
Null (NFZ; NSZ) verschiedene Ristdrehzahl (RFZ;
RSZ) aufweisen.

Druckeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an den Gegendruckzylinder (24)
ein zweiter Formzylinder (01; 09) anstellbar ist.

Druckeinheit nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden dem Gegendruckzylin-
der (24) zugeordneten Formzylinder (01; 09) der
Druckeinheit eine wahlweise mit einem der beiden
Formzylinder (01; 09) zusammen wirkende gemein-
same Farbwalze (04) aufweisen.

Druckeinheit Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der zweite Formzylinder (01; 09) die
Drehzahl Null (NFZ) aufweist, wahrend der Gegen-
druckzylinder (24) Ristdrehzahl (RSZ) aufweist.

Druckeinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Farbwalze (04)
Rustdrehzahl (RW) aufweist.

Druckeinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Farbwalze (04)
die Drehzahl Null (NW) aufweist.

Druckeinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ruistdrehzahl
(RFZ) des Formzylinders (01; 09) gleich einer Dreh-
zahl (DWFZ) fir einen Wechsel einer Druckform auf
dem Formzylinder (01; 09) ist.

Druckeinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rustdrehzahl
(RFZ) mindestens eines Formzylinders (01; 09)
gleich einer Drehzahl (BBFZ) fiir ein Bebildern einer
Druckform auf dem Formzylinder (01; 09) oder einer
Mantelflache des Formzylinders (01; 09) ist.

Druckeinheit nach einem der Ansprtiche 1 bis 4 da-
durch gekennzeichnet, dass die Ristdrehzahl
(RFZ) des Formzylinders (01; 09) gleich einer Dreh-
zahl (VEFZ) fur ein Voreinfarben des Formzylinders
(01; 09) ist.

Druckeinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ristdrehzahl
(RFZ) des Formzylinders (01; 09) gleich einer Dreh-
zahl (EFZ) fur ein Einziehen einer Bahn (06) ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.
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Druckeinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rustdrehzahl
(RFZ) des Formzylinders (01; 09) gleich einer Dreh-
zahl (TFFZ) fir ein Trockenfahren des Formzylin-
ders (01; 09) ist.

Druckeinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rustdrehzahl
(RSZ) des Gegendruckzylinders (24) gleich einer
Drehzahl (AWSZ) fur einen Wechsel eines Aufzu-
ges auf dem Gegendruckzylinder (24) ist.

Druckeinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rustdrehzahl
(RSZ) des Gegendruckzylinders (24) gleich einer
Drehzahl (ESZ) fir ein Einziehen einer Bahn (06)
ist.

Druckeinheit nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ristdrehzahl (RW) der Farb-
walze (04) gleich einer Drehzahl (VEW) fur ein Vor-
einfarben der Farbwalze (04) ist.

Druckeinheit nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ristdrehzahl (RW) der Farb-
walze (04) gleich einer Drehzahl (WLW) flr ein Wei-
terlaufen der Farbwalze (04) ist.

Druckeinheit nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ristdrehzahl (RW) der Farb-
walze (04) gleich einer Drehzahl (WW) fur ein Wa-
schen der Farbwalze (04) ist.

Druckeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zylinder (01; 09; 24) durch je-
weils einen eigenen Antriebsmotor angetrieben
sind.

Druckeinheit nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Walze (04)
durch einen von den Zylindern (01; 09; 24) unab-
hangigen Antriebsmotor angetrieben sind.

Druckeinheit nach einem der Anspriiche 17 oder
18, dadurch gekennzeichnet, dass die Antriebs-
motoren als lagegeregelte Elektromotoren ausge-
fuhrt sind.

Druckeinheit nach einem der Anspriiche 17 oder
18, dadurch gekennzeichnet, dass die Antriebs-
motoren als drehzahlgeregelte Elektromotoren
ausgeflhrt sind.

Druckeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Produktionsdrehzahl (PFZ;
PSZ; PW) anhand einer gewiinschten Umfangsge-
schwindigkeit (PFZ; PSZ; PW) bestimmbar ist.



13 EP 1 361 050 A2

22. Druckeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ristdrehzahl (RFZ; RSZ; RW)
anhand einer gewuinschten Umfangsgeschwindig-
keit (RFZ; RSZ; RW) bestimmbar ist.
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