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(54) Rotationskorper fiir eine Kompensation des Fanout

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft einen Rotati-
onskdrper (6) fir eine Kompensation des Fanout in ei-

ner Druckmaschine, der entlang einer Drehachse in I—?———>‘T‘I/ & E,,/,//D
drehsteifer Verbindung oder in einem Stlick nebenein- ‘\ i
ander alternierend FuRabschnitte (7) und tber die Ful3- 77 \_4—%7“ fJ
abschnitte um radiale Héhendifferenzen vorstehende 9
Kopfabschnitte (8) bildet, wobei die radialen Hohendif-
ferenzen von Minimalwerten, die sie entlang einer zu 75—
der Drehachse parallel versetzten ersten Gerade auf-
weisen, in Umfangsrichtung bis zu Maximalwerten, die
sie entlang einer zu der Drehachse parallel versetzten
zweiten Geraden aufweisen, zunehmen. o
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Rotationskorper,
der in einer Druckmaschine der Kompensation des Fa-
nout dient oder, noch auRerhalb der Druckmaschine, fir
den Einbau zum Zweck der Fanout-Kompensation vor-
gesehen ist. Bei der Druckmaschine handelt es sich um
eine Maschine, die nass druckt, bevorzugt unter Ver-
wendung eines Feuchtmittels. Der Offsetdruck soll hier
als Beispiel besonders genannt werden. Insbesondere
kann die Druckmaschine eine Zeitungsdruckmaschine
fur den Druck von grofden Zeitungsauflagen sein. Die
Bahn wird vorzugsweise endlos durch die Maschine ge-
fuhrt und von einer Rolle abgewickelt, d.h. die Druck-
maschine ist in solcher Ausfiihrung eine Rollendruck-
maschine und besonders bevorzugt eine Rollenrota-
tiondruckmaschine.

[0002] BeiDruckmaschinen treten aufgrund von in die
Bahn eingedrungener Flissigkeit Querdehnungsénde-
rungen auf. Dieses als Fanout bekannte Phdnomen hat
zur unliebsamen Folge, dass sich die quer zur Bahnfér-
derrichtung gemessene Breite der Bahn zwischen zwei
Druckspalten, in denen die Bahn nacheinander be-
druckt wird, andert. Das Phanomen des Fanout kann
grundsétzlich zwar allein durch die eingedrungene Far-
be hervorgerufen werden, praktisch bedeutsam ist der
Fanout jedoch insbesondere in dem mit Feuchtmittel ar-
beitenden Druck wegen der damit verbundenen Feuch-
tung der Bahn. Die in dem bahnaufwartigen Druckspalt
befeuchtete Bahn quillt auf ihrem Weg und wird bis zu
dem nachstfolgenden, bahnabwartigen Druckspalt der
zwei Druckspalte breiter. Falls MalRnahmen fir eine
Kompensation der Breitendnderung nicht ergriffen wer-
den, fihrt dies zu Druckfehlern in Bahnquerrichtung.
[0003] Aus der EP 1 101 721 A1 sind Vorrichtungen
zur Kompensation des Fanout fir den Rollenrotations-
druck bekannt, mit denen die Bahn quer zu ihrer Foér-
derrichtung wellenférmig verformt wird, bevor sie in ei-
nen nachfolgenden Druckspalt, in dem sie bedruckt
wird, einlauft. Die Breite der Bahn wird der Breitenan-
derung, die aufgrund des Fanout zu erwarten ist, im Vor-
hinein angepasst korrigiert, d.h. kompensiert. Da das
auf den Fanout zuriickzufiihrende Ausmalf} der Breiten-
anderung sich von Produktion zur Produktion und sogar
innerhalb einer Produktion bei einem Papierwechsel
aufgrund unterschiedlicher Papierqualitdten andern
kann, beschreibt die EP 1 101 721 A1 unter anderem
auch verstellbare Fanout-Kompensatoren, mit denen
die Amplitude der eingepragten Wellenform der Bahn
gezielt verandert werden kann. Eine Zunahme der Am-
plitude bewirkt eine Abnahme der Breite der Bahn. Die
beschriebenen Ausfiihrungen von verstellbaren Fa-
nout-Kompensatoren werden je von mehreren, entlang
einer Drehachse des betreffenden Kompensators ab-
wechselnd nebeneinander angeordneten Kdérpern ge-
bildet, die der gewlinschten Wellenform der Bahn ent-
sprechend radial vorstehende Kopfabschnitte und zu-
ruckstehende Fuflabschnitte bilden, die relativ zueinan-
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der verstellbar sind, um das Ausmaf} des Vorstehens
und Zurtickstehens der Abschnitte in Anpassung an das
Ausmal der auf den Fanout zurlickzufiihrenden Brei-
tenadnderung anpassen zu kénnen. Allerdings sind die
an sich bewahrten, bekannten Vorrichtungen komplex

und verursachen daher vergleichsweise hohe
Anschaffungskosten .
[0004] In der EP 1 101 721 A1 wird ferner auch ein

Fanout-Kompensator beschrieben, der als ein Rotati-
onskérper in einem Stlick gebildetist. Dieser vergleichs-
weise einfache Kompensator hat sich in der Praxis be-
reits bewahrt. Anpassung an wechselnde Produktions-
bedingungen sind mit solch einem Kompensator jedoch
nur durch Bereithaltung von mehreren unterschiedli-
chen Rotationskdrpern méglich, die in der Druckma-
schine beispielsweise in einem Wechselrahmen gela-
gert und durch eine Verstellbewegung des Wechselrah-
mens wahlweise in die Druckproduktion oder aus der
Druckproduktion genommen werden kénnen.

[0005] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, die Kom-
pensation einer auf den Fanout zurlckzuflihrenden
Breitendanderung einer zu bedruckenden Bahn auch in
Anpassung an unterschiedliche Produktionsbedingun-
gen auf einfache und preiswerte Art und Weise zu er-
mdglichen.

[0006] Die Erfindung betrifft einen Rotationskérper,
der fir eine Kompensation des Fanout in einer Druck-
maschine vorgesehen oder in die Maschine bereits ein-
gebautist, um eine zu bedruckende Bahn umschlingend
um den Rotationskérper zu flihren. Der Umschlingungs-
winkel sollte hierbei wenigstens 3° betragen. Ein Um-
schlingungswinkel von 5° oder mehr, beispielsweise
10°, wird jedoch bevorzugt. Der Umschlingungswinkel
kann bis zu 180° betragen. Der Rotationskorper ist fur
eine Drehlagerung um eine Drehachse vorgesehen, die
sich durch den Rotationskorper erstreckt. Er bildet ent-
lang der Drehachse nebeneinander alternierend Kopf-
abschnitte und FuRabschnitte. Die von den Kopf- und
FuRabschnitten gebildeten Oberflachenabschnitte bil-
den die Manteloberflaiche des Rotationskérpers. Die
Kopfabschnitte stehen tber die Fullabschnitte radial zu
der Drehachse um Hoéhendifferenzen vor. Die so in Axi-
alrichtung erhaltene Wellenkontur kann grundséatzlich
zwar Spriinge enthalten, ist vorzugsweise jedoch stetig.
Besonders bevorzugt ist sie in Axialrichtung stetig diffe-
renzierbar und gekrimmt, so gut dies durch die in der
Praxis verfugbaren Fertigungsmethoden fur einen wirt-
schaftlichen Preis realisierbar ist. Falls Bogenabschnit-
te mit Krimmungen, die verschieden sind, oder Bogen-
abschnitte mit geraden Axialabschnitten zusammensto-
Ren, kann die Wellenkontur Knickstellen aufweisen.
Solche Knickstellen sollten stumpfwinkel oder besser
noch rund gearbeitet sein.

[0007] Nach der Erfindung sind die Kopf- und Ful3ab-
schnitte relativ zueinander um die Drehachse nicht
drehbar, indem sie entweder zusammengefiigt und
drehsteif miteinander verbunden sind oder von dem Ro-
tationskdrper in einem Stlick gebildet werden. Beispiele



3 EP 1 369 368 A1 4

solcher Rotationskdrper mit Wellenprofil sind zwar
grundsatzlich aus der EP 1 101 721 A1 bekannt. Die
Erfindung fuhrt jedoch das Merkmal der drehsteifen Ver-
bindung oder, bevorzugter, der Einstuckigkeit mit dem
Vorteil der Verstellbarkeit zusammen, indem die zwi-
schen den Kopfabschnitten und den FuRabschnitten
bestehenden radialen Héhendifferenzen von Minimal-
werten, die sie entlang einer zu der Drehachse parallel
versetzten ersten Gerade aufweisen, in Umfangsrich-
tung um die Drehachse bis zu Maximalwerten zuneh-
men. Vorzugsweise nehmen die Hohendifferenzen in
Umfangsrichtung monoton zu. Die Maximalwerte wei-
sen die Hohendifferenzen entlang einer zu der Drehach-
se parallel versetzten zweiten Geraden auf. Die erste
Gerade und die zweite Gerade sind vorzugsweise Tan-
genten an samtliche Kopfabschnitte, falls namlich alle
Kopfabschnitte in bezug auf die Drehachse die gleiche
radiale Hohe haben. Ist dies nicht der Fall, so sind die
beiden Geraden jeweils die Tangente an den am weite-
sten vorstehenden Kopfabschnitt oder die Gruppe der
am weitesten vorstehenden Kopfabschnitte. Fur die
Verstellung des Rotationskdrpers genlgt eine Drehbe-
wegung um die fiir den gesamten Rotationskdrper ein-
heitliche Drehachse.

[0008] In bevorzugter Ausfiihrung nehmen die H6-
hendifferenzen ihre Maximalwerte entlang einer einzi-
gen Geraden an. Grundsétzlich ist es jedoch mdglich,
dass die Maximalwerte nicht nur entlang exakt einer Ge-
raden, sondern in einem Uber eine bestimmte Bogen-
ldnge um die Drehachse erstreckten Bereich angenom-
men werden. Dies kann grundsétzlich auch in Bezug auf
die Minimalwerte gelten.

[0009] Der erfindungsgemafe Rotationskorper ist in
der Druckmaschine einfach montierbar und kannin glei-
cher Weise wie andere Rotationskdérper der Druckma-
schine, beispielsweise Umlenkwalzen, drehgelagert
sein. Ein Zusammenbau von relativ zueinander verstell-
baren Teilen, wie bei den bekannten, verstellbaren Fa-
nout-Kompensatoren, ist nicht erforderlich.

[0010] Obgleich der Einstlickigkeit Giber die gesamte
Breite der Bahn deutlich der Vorzug gegeben wird, ist
auch ein Fanout-Kompensator vorteilhaft, zu dessen
Bildung einige wenige einstlickige Rotationskdrper, bei-
spielsweise zwei Rotationskdrper, entlang ihrer gemein-
samen Drehachse nebeneinander angeordnet sind.
Gegenulber einem Rotationskérper aus drehsteif zu-
sammengefligten Einzelkdrpern, die je einen Kopfab-
schnitt oder FuRabschnitt bilden und ebenfalls noch Ge-
genstand der Erfindung sind, ist der Zusammenbau aus
gegebenenfalls zwei oder drei Rotationskérpern mit
Wellenprofil deutlich einfacher.

[0011] Die radialen Hohendifferenzen, um die die
Kopfabschnitte die FuRabschnitte tiberragen, wachsen
in Umfangsrichtung von ihren Minimalwerten vorzugs-
weise in beide Drehrichtungen monoton an. Bevorzug-
ter wachsen sie in beide Drehrichtungen stetig an. Am
gunstigsten ist es, wenn sie in beide Drehrichtungen un-
unterbrochen kontinuierlich anwachsen, was mathema-
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tisch bedeutet, dass die tber den Drehwinkel aufgetra-
genen radialen Héhendifferenzen je stetig differenzier-
bare Funktionen des Drehwinkels sind. Besonders be-
vorzugt wachsen die Héhendifferenzen linear oder we-
nigstens ndherungsweise linear mit dem Drehwinkel an.
[0012] Bevorzugten Ausflihrungen entspricht es,
dass die von den Kopfabschnitten gebildeten Oberfla-
chenabschnitte je die gleiche Form haben. Auch fiir die
FuRabschnitte wird die Gleichheit der Form ihrer Ober-
flachen bevorzugt. Die Oberflachen der Kopfabschnitte
und/oder die Oberflachen der FuRabschnitte sollten in
jedem Querschnitt entlang der Drehachse Kreise bil-
den. Andere, in Umfangsrichtung um die Drehachse
Uberall runde Oberflachen sind jedoch ebenfalls vorteil-
haft. Sollten in Umfangsrichtung um die Drehachse
durch ein Verfahren der Herstellung bedingt Knickstel-
len auftreten, so sollten die an den Knickstellen zusam-
menstolRenden, runden Bogenstlicke unter méglichst
stumpfen Winkeln, die wenigstens 120° betragen soll-
ten, aneinanderstof3en. Vorteilhafter ist es allerdings,
wenn in Umfangsrichtung Knickstellen oder gar Spriin-
ge auch fir die aus solchen Herstellungsverfahren er-
haltenen Rotationskdrper vermieden werden, indem die
Knickstellen oder gar Spriinge durch eine geeignete
Nachbearbeitung, wie beispielsweise Schleifen und Po-
lieren, rund gearbeitet werden.

[0013] Ein Fanout-Kompensator, der an einer geeig-
neten Stelle auf dem Weg der Bahn zwischen zwei
Druckspalten angeordnet ist, umfasst den erfindungs-
gemafien Rotationskdrper, eine Drehlagerung, in der
der Rotationskdrper um seine Drehachse drehbar gela-
gert ist, und eine Steuerung oder eine Regelung mit ei-
nem Stellglied fir die Erzeugung einer Verstelldrehbe-
wegung des Rotationskdrpers um seine Drehachse. Die
Verstelldrehbewegung ist eine Drehbewegung, durch
die der Rotationskérper aus einer ersten Drehwinkelpo-
sition, in der die Bahn den Rotationskdrper symmetrisch
in Bezug auf eine erste Wellenkontur umschlingt, um
seine Drehachse in eine andere, zweite Drehwinkelp6-
sition verdreht wird, in der die Bahn den Rotationskérper
symmetrisch in Bezug auf eine anders geformte, zweite
Wellenkontur umschlingt. Eine der Wellenkonturen
kann eine Gerade sein, falls ndmlich die minimalen Ho6-
hendifferenzen "Null" sind.

[0014] In einer Weiterentwicklung weist der Rotati-
onskoérper Fluidkanale auf, die an seiner Oberflache ei-
ne Vielzahl von Mindungsstellen bilden. Die Fluidkana-
le dienen in einem besonders vorteilhaften Verfahren
der Fanout-Kompensation dazu, die Oberflache des
Rotationskdrpers mit Fluid zu beaufschlagen. Das Fluid
ist vorzugsweise ein unter Druck stehendes Gas und
kann insbesondere Druckluft sein. Das Fluid bildet in
dem von der Bahn umschlungenen Bereich zwischen
der Oberflache des Rotationskérpers und der zuge-
wandten Unterseite der Bahn einen Fluidspalt, eine Art
Fluidpolster. Der Fluidspalt verhindert, dass auf der Un-
terseite der Bahn haftende, noch nicht getrocknete Far-
be auf den Rotationskdrper tbertragen werden kann,
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was Stérungen nach sich ziehen kdnnte. Ferner wird die
Reibung reduziert.

[0015] Die Fluidkanéle kdnnen als Bohrungen gebil-
det sein und sich von ihren Miindungsstellen an der
Oberflache durch den Rotationskorper hindurch nach
radial einwarts bis in einen oder gegebenenfalls mehre-
re Hohlrdume erstrecken, durch den oder die sie mit ei-
ner Fluidquelle verbunden sind. Solche Bohrungen kén-
nen insbesondere gerade und unverzweigt gebildet
sein.

[0016] Jeder der Fluidkanéle kann von jedem der an-
deren Fluidkanale getrennt sein und jeweils eine einzige
Miindungsstelle bilden. Die Fluidkanale oder ein Teil der
Fluidkanale kann sich jedoch auch zur AuRenmantelfla-
che hin verzweigen und dort je mehrere Mindungsstel-
len bilden. Es kénnen auch zwischen den Fluidkanélen
Querverbindungen bestehen. So entspricht es einer
ebenfalls bevorzugten Ausfliihrungsform, den Rotati-
onskoérper insgesamt oder im Falle der Ausbildung als
Hohlkérper zumindest seinen die Fluidkanale bildenden
Ringabschnitt mit einer fir die Fluidleitung ausreichen-
den Porositat auszustatten. Die Porositat ist vorzugs-
weise eine offene Porositat, so dass die vom Material
gebildeten Porenkanéle die Fluidkanéle bilden. Fur die
Ausbildung eines pordsen Rotationskérpers oder Rota-
tionskdrper-Ringabschnitts eignet sich insbesondere
die Urformung durch Formpressen eines Pulvers, vor-
zugsweise eines Metallpulvers, mit anschlieRender
oder gleichzeitiger Sinterung des Presslings. Es kénnen
im gleichen Rotationskdrper auch auf beide Arten gebil-
dete Fluidkanale gemeinsam auftreten, d.h. es kénnen
im gleichen Rotationskérper sowohl Porenkanale als
auch nachtraglich eingearbeitete Fluidkanéle vorhan-
den sein.

[0017] Die Miindungsstellen der Fluidkanale kénnen
Uber die Oberflache des Rotationskdrpers gleichmaRig
in axialer Richtung und in Umfangsrichtung verteilt an-
geordnet sein. Die Dichte der Miindungsstellen pro Fla-
cheneinheit der Oberflache kann jedoch bei vorzugs-
weise gleichmaRiger Verteilung in Umfangsrichtung in
axialer Richtung periodisch mit der Periode der Kopf-
und FufRabschnitte variieren. So kann die Flachendichte
der Mindungsstellen in den von den Kopfabschnitten
gebildeten Oberflachenabschnitten dichter sein als in
den von den Fuflabschnitten gebildeten Oberflachen-
abschnitten, um Axialstromungen aus den Kopfab-
schnitten in die FuBabschnitte zu kompensieren.
[0018] Der Rotationskérper kann im Wege der Urfor-
mung in einem Stiick in der erfindungsgemafRen Gestalt
oder in mehreren Stlicken, die drehsteif miteinander
verbunden sind, gebildet sein, beispielsweise durch das
bereits genannte Formpressen und Sintern eines pul-
verformigen Ausgangsmaterials. Das Ausgangsmateri-
al ist vorzugsweise ein Pulver eines Metalls oder einer
metallischen Legierung, kann jedoch stattdessen auch
ein Kunststoffpulver oder -granulat sein. Falls der Rota-
tionskorper ein Kunststoffkorper ist, bietet es sich an,
diesen Rotationskorper als Spritzgusskérper im Spritz-
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guss zu formen, so dass er als Spritzgusskorper erhal-
ten wird.

[0019] Um bei einem metallischen Rotationskorper
eine idealerweise Uberall runde, vorzugsweise stetig dif-
ferenzierbare, raumliche Wellenform zu erhalten, kom-
men insbesondere Verfahren der Umformung, bei-
spielsweise Schmieden im Gesenk, als Herstellverfah-
renim Frage. "Aus dem Vollen Frasen" ist grundsatzlich
ebenfalls moglich.

[0020] In einem anderen, besonders einfachen Ver-
fahren der Herstellung wird in einem ersten Schritt ein
Rotationskdrper geformt, der rotationssymmetrisch in
Bezug auf eine einzige Symmetrieldngsachse ist. Die
Manteloberflache solch eines einstlickigen Ausgangs-
kérpers kann insbesondere eine regelmaflige Wellen-
form haben mit FuRabschnitten, die je gleiche Oberfla-
chenabschnitte bilden, und mit Kopfabschnitten, die
ebenfalls je gleiche Oberflachenabschnitte bilden. Der
erfindungsgemaRe Rotationskoérper wird aus dem Aus-
gangskorper durch eine materialabnehmende Bearbei-
tung mit einem Werkzeug erhalten. Das Werkzeug kann
beispielsweise ein Fraskopf, ein linienférmiges
Schrupp-, Schleif- und Polierwerkzeug oder vorzugs-
weise ein Drehmeisel sein. Bei der Materialabnahme
vollfihren der Ausgangskorper und das Werkzeug rela-
tivzueinander eine Drehbewegung um eine zu der Sym-
metrielangsachse des Ausgangskorpers exzentrische,
d.h. parallel versetzte, Bearbeitungsachse. Es kann das
Werkzeug um den stillstehenden Ausgangskoérpers
oder es kdnnen sowohl der Ausgangskorper und das
Werkzeug um die Bearbeitungsachse relativ zueinan-
der gedreht werden. Ebenso kann der Ausgangskérper
um die Bearbeitungsachse fiir die materialabnehmen-
den Bearbeitung drehangetrieben werden, wahrend
das Werkzeug keine Drehbewegung relativ zu einem
Gestell einer Werkzeugmaschine, in der der Ausgangs-
korper eingespannt ist, ausfiihrt. Fiir die materialabneh-
mende Bearbeitung wird wahrend der Relativdrehbe-
wegung der radiale Abstand zwischen dem Werkzeug
und der Bearbeitungsachse verringert. Dies geschieht
vorzugsweise dadurch, dass das Werkzeug radial ge-
rade auf die Bearbeitungsachse zu bewegt wird. Der
Abstand wird solange verringert bis das Werkzeug die
erste Gerade erreicht hat, entlang der die radialen H6-
henunterschiede zwischen den Fulabschnitten und
den Kopfabschnitten "Null" sind. Ein nach der Material-
abnahme gegebenenfalls verbleibendes UbermaR, das
mittels Oberflachenfeinbearbeitung noch nachtraglich
abgenommen wird, sei hier einmal vernachlassigt.
[0021] Besonders bevorzugte Merkmale werden
auch in den Unteranspriichen beschrieben.

[0022] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels beschrieben. An dem Ausfih-
rungsbeispiel offenbar werdende Merkmale bilden je
einzeln und in jeder Merkmalskombination die Gegen-
stdnde der Anspriiche vorteilhaft weiter. Es zeigen:

Fig. 1 einen Druckturm mit einem Rotationskor-
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per nach der Erfindung,

den Rotationskérper nach einem ersten
Ausfuhrungsbeispiel in einer ersten Dreh-
winkelposition in einem Querschnitt,

den Rotationskdrper in einer zweiten Dreh-
winkelposition in einem Querschnitt,

den Rotationskdrper in einer Langsansicht
und teilweisem Langsschnitt und in einem
Querschnitt,

den Rotationskorper in einem weiteren
Querschnitt,

einen Ausgangskorper, aus dem durch ei-
ne materialabnehmende Bearbeitung ein
Rotationskdrper nach einem zweiten Aus-
fuhrungsbeispiel gebildet wird,

den Rotationskorper des zweiten Ausfiih-
rungsbeispiels in unterschiedlichen Dreh-
winkellagen.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7-14

[0023] Fig. 1 zeigt einen Achterturm mit vier Druck-
werken. Die vier Druckwerke sind in dem Druckturm
Ubereinander zu zwei H-Briicken angeordnet. Jedes der
Druckwerke umfasst zwei Gummituchzylinder und zwei
Plattenzylinder, d.h. je ein Plattenzylinder fiir einen der
Gummituchzylinder. Die Gummituchzylinder bilden zwi-
schen sich Druckspalte 1 bis 4, durch die eine Bahn W
gefordert und von den andriickenden Gummituchzylin-
dem beidseitig bedruckt wird. Vor dem in Férderrichtung
ersten Druckwerk ist eine Einlaufwalze und hinter dem
in Forderrichtung letzten Druckwerk ist eine Auslaufwal-
ze in bekannter Weise angeordnet, die als Zugwalzen
ausgebildet sein kénnen, um eine bestimmte Bahn-
spannung einzustellen.

[0024] Die Bahn W wird im Nassoffset bedruckt. Hier-
bei nimmt die Bahn W Feuchtigkeit auf und quillt. Ohne
KorrekturmafRnahmen wiirde die quer zur Forderrich-
tung der Bahn W gemessene Bahnbreite von Druck-
spaltzu Druckspalt zunehmen, und es wiirden die in den
Druckspalten 1 bis 4 hintereinander aufgedruckten
Druckbilder in Querrichtung der Bahn nicht aufeinander-
passen, d.h. es entstiinden Passerfehler in Querrich-
tung. Dieses Phanomen ist als «Fanout" bekannt. Der
Breitenzuwachs ware zwischen den beiden H-Brlicken,
d.h. zwischen den Druckspalten 2 und 3, am gréRten,
da dort der Weg von Spalt zu Spalt Ianger als zwischen
zwei Druckspalten einer Briicke ist.

[0025] Um Passerfehler in Querrichtung zu verhin-
dern oder zumindest zu verringern, wird die Bahnbreite
aufdem Weg der Bahn W von dem Druckspalt 2 zu dem
in der dargestellten Druckproduktion unmittelbar folgen-
den Druckspalt 3 verringert. Zu diesem Zweck ist zwi-
schen den Druckspalten 2 und 3 ein Fanout-Kompen-
sator angeordnet. Der Fanout-Kompensator umfasst ei-
nen Rotationskdrper 6, der gleichzeitig auch als Um-
lenkwalze verwendet werden kann. Der Rotationskor-
per 6 ist unmittelbar vor dem Druckspalt 3 angeordnet
und erflllt in dieser Anordnung gleichzeitig auch die
Funktion der Geradfiihrung fiir die Bahn W, so dass die
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Bahn W umschlingungsfrei in den Druckspalt 3 einlauft.
[0026] InFig. 1istauch eine alternative Druckposition
angedeutet, in der die Bahn W lediglich durch die beiden
unteren Druckspalte 1 und 2 gefiihrt wird, wahrend eine
andere Bahn W' Giber den Rotationskdrper 6 gefiihrt und
nach Umlenkung in den nachstfolgenden Druckspalt 3
gerade einlauft.

[0027] Der Rotationskorper 6 ist walzenférmig, weist
jedoch im Unterschied zu einer einfachen, glatten Walze
eine in Langsrichtung gewellte Oberflache auf. Um-
schlingung und Bahnspannung sorgen dafiir, dass die
Bahn entsprechend dem Oberflachenwellenmuster des
Rotationskérpers 6 verformt und dadurch die Bahnbrei-
te verringert wird. Fur die Umschlingung des Rotations-
koérpers 6 sorgt eine Umlenkwalze 5, iber die die Bahn
W unter einem Winkel zu der geraden Verbindungslinie
zwischen dem Rotationskdrper 6 und dem néachstfol-
genden Druckspalt 3 zu dem Rotationskérper 6 gefiihrt
wird. In der alternativen Druckproduktion, in der die
Bahn W' bereits winkelig zu dieser geraden Verbin-
dungslinie einlauft und der Rotationskdrper 6 in Doppel-
funktion auch als Umlenkwalze dient, sind zusatzliche
Umlenkmittel nicht erforderlich.

[0028] In den Figuren 2 und 3 ist der Rotationskdrper
6 je im gleichen Querschnitt, allerdings in zwei extremen
Drehwinkelpositionen dargestellt. Fig. 4 zeigt den Rota-
tionskorper in einer Langsansicht und teilweise im
Langsschnitt.

[0029] Der Rotationskérper 6 ist um eine Léangsachse
D drehbar in einem Gestell der Druckmaschine gela-
gert. Die Langsachse D wird im folgenden daher als
Drehachse bezeichnet. Der Rotationskdrper 6 ist in ei-
nem Stlick in einem Verfahren der Urformung oder Um-
formung geformt und an der Oberflache feinbearbeitet,
vorzugsweise nur gleichmaRig glattgearbeitet. Der Ro-
tationskorper 6 ist in Bezug auf die Drehachse D nicht
rotationssymmetrisch.

[0030] Wie aus der Zusammenschau der Figuren 2
bis 4 zu erkennen ist, bildet die Oberflache des Rotati-
onskorpers 6 bei einem einzigen Wert eines um die
Drehachse D laufenden Drehwinkels eine zu der Dreh-
achse D parallele Gerade T,. In allen anderen Drehwin-
keln hat die Oberflache Wellenform mit einer in Axial-
richtung regelmafig gerundeten, sinusartigen Wellen-
kontur. Die Axialabschnitte des Rotationskorpers 6, die
die Wellentaler bilden, werden im folgenden als Fufab-
schnitte 7 und die Axialabschnitte, die die Wellenberge
bilden, werden im folgenden als Kopfabschnitte 8 be-
zeichnet. Von der Gerade T4 ausgehend vergréRert sich
die radiale Hohendifferenz Hp der Wellenkontur in Um-
fangsrichtigung um die Drehachse D kontinuierlich in
beide Drehrichtungen bis zu einer zweiten Gerade T,.
Die Geraden T4 und T, liegen einander in Bezug auf die
Drehachse D diametral gegeniiber, d.h. die Geraden T,
und T, erstrecken sich in einer Ebene mit der Drehach-
se D. Die radiale Héhendifferenz Hp ist die Amplitude
der Wellenkontur. Entlang der zweiten Geraden T, be-
tragen die radialen Héhendifferenzen Hy 4 mm. Diese
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maximalen Hoéhendifferenzen, die im Ausfiihrungsbei-
spiel gleich sind, sollten wenigstens 2 und héchstens 10
mm betragen.

[0031] Die Geraden T, und T, sind Tangenten an die
Kopfabschnitte 8, d.h. sie berlihren die Kopfabschnitte
8 gerade in ihren Scheiteln. Sie entstammen einem die
Kopfabschnitte 8 umhiillenden, geraden Hillzylinder.
Wird die Tangente T, auf der Oberflache des Hillzylin-
ders parallel verschoben, so wachst die Hohendifferenz
Hp., die radial auf die Drehachse D zwischen den Schei-
teln der FuRabschnitte 7 und den Scheiteln der Kopfab-
schnitte 8 gemessen wird, kontinuierlich bis die Tangen-
te T, erreicht ist.

[0032] Eingezeichnetistin den Figuren 2 bis 4 ferner
eine Kreiszylindermantelflache N, hinter der die FuRab-
schnitte 7 radial zurlickstehen und (ber die die Kopfab-
schnitte 8 radial vorstehen. Die Zylinderflache N teilt das
Oberflachenprofil in jedem Langsschnitt in die FulRab-
schnitte 7 und die Kopfabschnitte 8.

[0033] Die FuBabschnitte 7 bilden Oberflachenab-
schnitte 9, und die Kopfabschnitte 8 bilden Oberflachen-
abschnitte 10. Die Oberflachenabschnitte 9 und 10 sind
in Axialrichtung und in Umfangsrichtung gerundet, vor-
zugsweise Uberall kontinuierlich gekrimmt. Sie laufen
in der Zylinderflache N tangential ineinander, so dass in
Axialrichtung Uberall eine gleichmaRige Wellenform mit
kontinuierlichen, d.h. stetig differenzierbaren Ubergan-
gen zwischen den Oberflachenabschnitten 9 und 10 er-
halten wird.

[0034] Die Oberflache des Rotationskérpers 6 bildet
Uberall entlang der Drehachse D im Querschnitt einen
Kreis. In Fig. 3 ist der Kreisradius in den Scheiteln der
FuBabschnitte 7 mit ry und in den Scheiteln der Kopfab-
schnitte 8 mit r, bezeichnet. Die mit L; und Lg bezeich-
neten Mittelachsen dieser Scheitelkreise sind zu der
Drehachse D exzentrisch je mit der Exzentrizitat «e". Die
Mittelachsen L; und Lg erstrecken sich in der gleichen
Ebene wie die Drehachse D. Die Mittelachsen der Quer-
schnittskreise der FuBabschnitte 7 und auch die Mittel-
achsen der Querschnittskreise der Kopfabschnitte 8
wandern bei Anndherung an die neutrale Zylinderflache
N allmahlich in Richtung auf die Drehachse D zu und
fallen an den Ubergangsstellen auf der neutralen Zylin-
derflache N mit der Drehachse D zusammen.

[0035] In Bezug auf die neutrale Zylinderflache N und
die radiale Héhendifferenz Hp ist noch anzumerken,
dass entlang jeder zu der Drehachse D parallelen Ge-
rade der neutralen Zylinderflaiche N die von den Ober-
flachenabschnitten 8 gebildeten Bégen genauso lang
sind wie die von den Oberflachenabschnitten 10 gebil-
deten Bogen. Besonders bevorzugt sind diese Bdogen
der Oberflachenabschnitte 8 und 9 gleich, wenn man
die Bégen der Oberflachenabschnitte 8 auf die Seite der
jeweiligen Gerade der Zylinderflache N klappt, an der
die Bégen der Oberflachenabschnitte 10 verlaufen. Im
Ausfuhrungsbeispiel ist dies der Fall. Die Tangente T4,
entlang der die radiale Hohendifferenz Hy den Wert .0"
hat, erstreckt sich in der neutralen Zylindermantelflache
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N. Im Ergebnis éndert sich ein mittlerer Bahnweg nicht,
wenn der Rotationskdérper 6 um die ortsfeste Drehachse
D eine Verstelldrehbewegung ausflihrt, beispielsweise
aus der in Fig. 2 gezeigten Drehwinkelposition minima-
ler Welligkeitin die in Fig. 3 gezeigte Drehwinkelposition
maximaler Welligkeit. Der mittlere Weg der Bahn W ver-
lauft in jeder Drehwinkelposition des Rotationskdrpers
6 auf der neutralen Zylinderflache N, die aus diesem
Grunde als "neutral" bezeichnet wird.

[0036] Der Rotationskérper 6 ist ein Hohlkérper mit ei-
ner sich Uber seine gesamte Lange erstreckenden, zen-
tralen, kreiszylindrischen Bohrung 11. Durch die Boh-
rung erstreckt sich eine an dem Maschinengestell nicht
drehbar befestigte Hohlachse 12. Der Rotationskdrper
6 ist auf der Hohlachse 12 um die Drehachse D drehbar
gelagert. Die feste Lagerung der Hohlachse 12istin Fig.
4 mit 16 bezeichnet. Die Verstelldrehbewegung des Ro-
tationskorpers 6 relativ zu der Hohlachse 12 wird moto-
risch mittels eines Elektromotors 17 bewirkt, der Uber
ein untersetzendes Zahnradgetriebe 18 den Rotations-
korper 6 drehantreibt. Der Motor 17 ist das Stellglied ei-
ner Steuerung 19, die das Stellglied 17 fur die Verstel-
lung des Rotationskdrpers 6 steuert, beispielsweise wie
in der EP 1 101 721 A1 beschrieben, die diesbezuglich
in Bezug genommen wird.

[0037] Der Rotationskérper 6 wird lediglich zum
Zwecke der Verstellung, d.h. zur Veranderung seiner
auf die Bahn W wirkenden Oberflachenkontur, drehver-
stellt. Im Ubrigen wird er in der laufenden Druckproduk-
tion Uber das Getriebe 18 von dem Stellglied 17 arretiert.
[0038] InderHohlachse 12istdurchgehend eine zen-
trale, axiale Bohrung 13 gebildet, die dazu dient, dem
Rotationskérper 6 Druckluft zuzufihren. Ferner weist
die Hohlachse eine Langsoffnung 14 auf. Der Rotations-
koérper 6 ist mit Fluidkanalen 15 versehen, die sich radial
durch den Ringmantel des Rotationskdrpers 6 erstrek-
ken. Jeder der Fluidkanédle 15 ist als gerade Durch-
gangsbohrung gebildet, die sich bis in den von der Boh-
rung 11 gebildeten inneren Hohlraum erstreckt und an
der MantelaufRenflache des Rotationskérpers 6, d.h. an
dessen Oberflache, miindet. Die Fluidkanale 15 sind in
Umfangsrichtung um die Drehachse D des Rotations-
korpers 6 gleichmaRig verteilt angeordnet. Sie kdnnen
beispielsweise mit Hilfe eines Lasers in den Ringmantel
des Rotationskérpers 6 eingearbeitet werden. Die Fluid-
kanéale 15 sind auch entlang der Drehachse D gleich-
maRig verteilt angeordnet.

[0039] Die Fluidkanale 15 sind Uber die Hohlahse 12
mit einer Druckluftquelle verbunden. Die Druckluft wird
in die Bohrung 13 der Hohlachse 12 eingeleitet und ge-
langt Uber die Langso6ffnung 14 in die Bohrung 11 und
die Fluidkanéle 15. Die Langsoffnung 14 erstreckt sich
Uber eine Lange, die ausreicht, die Fluidkanale 15 Uber
die gesamte axiale Lange der Wellenkontur gleichma-
Rig mit der Druckluft zu versorgen. Die Langs6ffnung 14
ist von der Bohrung 13 aus zur Mantelauf3enflache der
Hohlachse 12 verbreitert und tiberdecktin Umfangsrich-
tung mehrere der Fluidkanale 15. Sie 6ffnet und verbrei-
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tet sich in Richtung zu der Unterseite der umschlingen-
den Bahn W. Die Druckluft gelangt somit durch die Boh-
rung 13 und die Langso6ffnung 14 unmittelbar radial un-
ter die Fluidkanale 15, die von der Bahn W Uberdeckt
werden. Ein zwischen der Hohlachse 12 und der Man-
telinnenflache des Rotationskdrpers 6 gebildeter Ring-
spalt bildet vorzugsweise einen Dichtspalt, um Druck-
luft-Leckverluste mdéglichst gering zu halten.

[0040] In Fig. 2 sind aufgrund der gewahlten Quer-
schnittsebene Fluidkanale 15 nur in dem Fuflabschnitt
7 des betreffenden Querschnitts gezeichnet. Selbstver-
sténdlich sind Fluidkanéle 15 insbesondere in den Kopf-
abschnitten 8 gebildet, wie dies in dem Querschnitt
durch den Scheitel eines Kopfabschnitts 8 in Fig. 5 zu
erkennen ist.

[0041] Die Figuren 7 bis 14 zeigen je einen Rotations-
korper 6 nach einem zweiten Ausflihrungsbeispiel, der
durch Zerspanen aus einem um seine Langsachse ro-
tationssymmetrischen Ausgangskérper 6', den Figur 6
zeigt, erhalten wurde. Die Figuren 7 bis 14 zeigen je eine
Ansicht auf eine Stirnseite dieses Rotationskérpers 6
und eine Ansicht auf seine Léngsseite. Von Figur 7 aus-
gehend zeigen die Figuren den Rotationskdrper 6 in ei-
ner Abfolge von Drehwinkellagen, in der der Rotations-
korper 6 je in einem Schritt von 30° aus der in Figur 7
gezeigten ersten Lage bis in die in Figur 14 gezeigte
Lage um 180° gedreht wird. In den Figuren 10 und 11
ist die Drehwinkellage jedoch die gleiche.

[0042] Fig. 6 zeigt einen in Bezug auf die Drehachse
D rotationssymmetrischen Ausgangskérper 6', aus dem
der verstellbare Rotationskérper 6 der Figuren 7 bis 14
gefertigt wurde. Der Ausgangskorper 6' weist entlang
seiner Symmetrieachse S berall die gleiche, regelma-
Rige Wellenkontur an seiner Oberflache auf. Er kann
beispielsweise durch Formpressen und Sintern erhalten
werden. Ebenso kann er aus einem kreiszylindrischen
Gussstlick durch eine materialabnehmende Bearbei-
tung erhalten werden. Mittels einer spannenden Bear-
beitung kann der Ausgangskérper 6' dadurch erhalten
werden, dass der zuvor glatte Zylindergusskérper mit
seiner Symmetrieachse S als Drehachse in eine Dreh-
maschine eingespannt und ein Drehmeisel der Maschi-
ne entlang einer der Wellenkontur entsprechenden
Schablone axial verfahren wird und dadurch die Wellen-
form ausbildet.

[0043] Der so erhaltene Ausgangskorper 6' wird in ei-
nem anschlieRenden Arbeitsgang um eine parallel zu
der Symmetrieachse S versetzte Bearbeitungsachse B
drehbar eingespannt. Die Symmetrieachse S ist die Mit-
telachse L; durch die Scheitelkreise der FuRabschnitte
7, und die Bearbeitungsachse B ist die Mittelachse Lg
durch die Scheitelkreise der Kopfabschnitte 8. Die Be-
arbeitungsachse B hat daher gegenliber der Symme-
trieachse S des Ausgangskérpers 6' die
Exzentrizitat .2e". Anschlieend wird der Ausgangskor-
per 6' um die Bearbeitungsachse B drehangetrieben.
Gleichzeitig wird der Drehmeisel entlang der Bearbei-
tungsachse B axial geradverfahren und auf die Bearbei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tungsachse B radial zu bewegt, so dass nach Einbrin-
gung der Bohrung 11 der asymmetrische, verstellbare
Rotationskdrper 6 erhalten wird.

[0044] In Figur 6 ist flir den Ausgangskérper 6' bei-
spielhaft die Teilung seiner Wellenkontur angegeben.
Die Teilung ist der in Axialrichtung gemessene Abstand
zwischen zwei nebeneinander angeordneten Scheiteln
der Kopfabschnitte 8 - und ebenso der axiale Abstand
zwischen zwei nebeneinander angeordneten Scheiteln
der FuRRabschnitte 7. Dieser Abstand bzw. die Teilung
betragt ein Viertel der in Axialrichtung gemessenen
Breite einer in der aktuellen Druckproduktion benutzten
Druckform. Die Teilung der Wellenkontur des Rotations-
korpers 6, der aus dem Ausgangskdrper 6' erhalten wur-
de, betragt daher ebenfalls ein Viertel der Druckform-
breite.

[0045] Aufgrund des Herstellverfahrens ergibt sich
die aus den Figuren 7 bis 14 ersichtliche Wellenform des
Rotationskdrpers 6. Eine in Axialrichtung Gberall gleich-
maRig runde Wellenkontur weist der Rotationskdrper 6
des zweiten Ausflihrungsbeispiels nur entlang einer ein-
zigen Geraden auf, entlang der die radialen Hohendif-
ferenzen Hp ihre Maximalwerte aufweisen. Die Wellen-
kontur mit den maximalen Werten der radialen Héhen-
differenzen Hp, ist in den Langsansichten der Figuren 7
und 14 erkennbar. Diametral gegenuber entsteht eine
einzige, exakte Gerade, an der demzufolge die Minimal-
werte der radialen Héhendifferenzen Hp wieder "Null”
sind. Uber den Umfang zwischen diesen beiden Gera-
den weisen die Wellenkonturen in Axialrichtung in den
Scheitelbereichen der Kopfabschnitte 8 gerade Pla-
teaus auf, wie sich aus den Figuren 8 bis 13 ohne wei-
teres erschlie3t. Die zwei in den Stirnansichten der Fi-
guren 7 bis 14 gezeichneten inneren Kreise sind zum
einen der Scheitelkreis der FuRabschnitte 7 und zum
anderen der Scheitelkreis der Kopfabschnitte 8. Samt-
liche Querschnitte, die in Axialrichtung zwischen den
Scheitelkreisen der FuRabschnitte 7 und den Scheitel-
kreise der Kopfabschnitte 8 liegen, weichen von der
Kreisform entsprechend dem Herstellungsverfahren ab.
Die Ubergange zwischen den geraden Plateaus der
Kopfabschnitte 8 und den runden, konvexen Fuf3ab-
schnitten 7 sind vorzugsweise in Umfangsrichtung und
in Axialrichtung rund gearbeitet durch Oberflachenfein-
bearbeitung, beispielsweise durch Schleifen und Polie-
ren.

[0046] Die Fluidkanale 15 kénnen erst in den asym-
metrischen Rotationskdérper 6 eingearbeitet worden
sein. Sie kdnnen ferner nach Erhalt des Ausgangskor-
pers 6' in diesen eingearbeitet sein, oder sie kénnen
schlieRlich alternativ auch bereits in den geradzylindri-
schen, glatten Gusskorper eingearbeitet worden sein,
falls der Ausgangskoérper 6' aus solch einem Korper er-
halten wurde.

[0047] Die Bildung eines Gaspolsters, vorzugsweise
Luftpolsters zwischen der Bahn und der Oberflache des
Rotationskoérpers ist bereits sehr vorteilhaft bei einem
rotationssymmetrischen Rotationskérper, wie er durch
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den Ausgangskérper 6' gebildet werden kann. Die Form
und Anordnung der Fluidkanale 15 in Léangsrichtung und
in Umfangsrichtung des Rotationskérpers 6' kdnnen die
gleichen wie bei dem verstellbaren Rotationskdrper 6
sein. Der Rotationskdrper 6' kann drehbar gelagert sein,
um die Reibung mit der umschlingenden Bahn zu ver-
ringern. Es ist jedoch auch véllig ausreichend und wird
sogar bevorzugt, wenn der Rotationskdrper 6' nicht ver-
drehbar in dem Maschinengestell gelagert ist.

[0048] Die Bildung eines Luftpolsters oder Polsters
aus einem anderen Gas ist ferner nicht nur vorteilhaft in
Verbindung mit einem einstiickigen Rotationskérper 6
oder 6', sondern auch bei einem Rotationskdrpergebilde
aus mehreren axial nebeneinander angeordneten Rol-
len und grundsatzlich auch bei anderen Ausfiihrungs-
formen von Rotationskérpern. In Bezug auf solche wei-
teren Ausfiihrungsformen, die verstellbar oder auch
nicht verstellbar sein kénnen, aber die erfindungsgema-
Re Fluidbeaufschlagung der Oberflache des Rotations-
korpers aufweisen, wird wieder aufdie EP 1 101 721 A1
verwiesen, die auch diesbeziglich in Bezug genommen
wird. Allerdings mussten die dort beschriebenen Aus-
fuhrungsformen aus einstiickigen Rotationsk&rpern
oder mehrteiligen Rotationskdrpergebilden im Mantel
des Rotationskorpers oder in den Manteln der mehreren
Rotationskoérper eines Rotationskdrpergebildes mit
Fluidkanalen und einem Fluidanschluss fir die Fluidka-
nale versehen sein.

Patentanspriiche

1. Rotationskdrper fur eine Kompensation des Fanout
in einer Druckmaschine, der entlang einer Drehach-
se (D) in drehsteifer Verbindung oder in einem
Stlick nebeneinander alternierend Fufabschnitte
(7) und Uber die FuRBabschnitte (7) um radiale Ho-
hendifferenzen (Hp) vorstehende Kopfabschnitte
(8) bildet, wobei die radialen Héhendifferenzen (Hp)
von Minimalwerten, die sie entlang einer zu der
Drehachse (D) parallel versetzten ersten Gerade
(T4) aufweisen, in Umfangsrichtung bis zu Maximal-
werten, die sie entlang einer zu der Drehachse (D)
parallel versetzten zweiten Geraden (T,) aufwei-
sen, zunehmen.

2. Rotationskdrper nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Minimalwerte gleich sind.

3. Rotationskérper nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die
Minimalwerte .0" sind.

4. Rotationskérper nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die

Maximalwerte gleich sind.

5. Rotationskérper nach einem der vorhergehenden
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10.

1.

12

13.

14.

15.

Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
FuRabschnitte (7) Oberflachenabschnitte (9) von je
der gleichen Form bilden.

Rotationskdrper nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kopfabschnitte (8) Oberflachenabschnitte (10) von
je der gleichen Form bilden.

Rotationskérper nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
FuRabschnitte (7) nach radial auswérts konkave
Oberflachenabschnitte (9) bilden.

Rotationskérper nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die von
den Fufabschnitten (7) gebildeten Oberflachenab-
schnitte (9) in Axialrichtung stetig sind.

Rotationskérper nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die von
den Fulabschnitten (7) gebildeten Oberflachenab-
schnitte (9) in Axialrichtung stetig differenzierbar
sind.

Rotationskdrper nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kopfabschnitte (8) nach radial einwarts konkave
Oberflachenabschnitte (10) bilden.

Rotationskérper nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die von
den Kopfabschnitten (8) gebildeten Oberflachenab-
schnitte (10) in Axialrichtung stetig sind.

Rotationskérper nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die von
den Kopfabschnitten (8) gebildeten Oberflachenab-
schnitte (10) in Axialrichtung stetig differenzierbar
sind.

Rotationskdrper nach einem der Anspriiche 7 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die von den
FuRabschnitten (7) gebildeten Oberflachenab-
schnitte (9) und die von den Kopfabschnitten (8) ge-
bildeten Oberflaichenabschnitte (10) stetig ineinan-
der Ubergehen.

Rotationskdérper nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die von
den Fuflabschnitten (7) gebildeten Oberflachenab-
schnitte (9) und die von den Kopfabschnitten (8) ge-
bildeten Oberflachenabschnitte (10) tangential in-
einander Ubergehen.

Rotationskdrper nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die in
Umfangsrichtung um die Drehachse (0) sich &n-



16.

17.

18.

19.

20.

21.

15

dernden radialen Hohendifferenzen (Hp) in Um-
fangsrichtung um die Drehachse (D) stetig sind,
vorzugsweise stetig differenzierbar sind.

Rotationskdrper nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die in
Umfangsrichtung um die Drehachse (0) sich &n-
dernden radialen Hohendifferenzen (Hp) entlang
von Tangenten (T4, T,), die die Kopfabschnitte (8)
bertihren und zu der Drehachse (D) parallel sind,
gleich sind.

Rotationskdérper nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
FuBabschnitte (7) und die Kopfabschnitte (8) Ober-
flachenabschnitte (9, 10) bilden, die an einer neu-
tralen Kreiszylindermantelflache (N) aneinander
stofRen, und dass die Drehachse (D) des Rotations-
kérpers (6) eine Mittelldngsachse der neutralen
Kreiszylindermantelflache (N) ist.

Rotationskérper nach dem voérhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die
FuRabschnitte (7) radial unter der neutralen Kreis-
zylindermantelflache (N) und die Kopfabschnitte (8)
radial Uber der neutralen Kreiszylindermantelflache
(N) in Axialrichtung Bbégen einer Oberflachen-Wel-
lenkontur des Rotationskorpers (6) bilden und dass
in jedem die Drehachse (D) einschlielenden Axial-
schnitt des Rotationskérpers (6) die von den
FuRabschnitten (7) gebildeten Bdgen die gleiche
Form haben wie die von den Kopfabschnitten (8)
gebildeten Bégen, wenn die von den FulRabschnit-
ten (7) gebildeten Bégen auf die Seite der von den
Kopfabschnitten (8) gebildeten Bdgen geklappt
werden.

Rotationskdérper nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rotationskorper (6) fir eine gesteuerte oder gere-
gelte Verstelldrehbewegung um seine Drehachse
(D) mit einem Stellglied (17) einer Steuerungs- oder
Regelungseinrichtung (17, 18, 19) verbunden ist.

Rotationskdrper nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rotationskorper (6) in einer Druckmaschine zwi-
schen einem vorgeordneten Druckspalt (2) und ei-
nem nachgeordneten Druckspalt (3), in denen in ei-
ner Druckproduktion die durchlaufende Bahn (W)
hintereinander bedruckt wird, zu einer Seite der
Bahn (W) angeordnet ist und von der Bahn (W) um-
schlungen wird.

Rotationskdrper nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass in
dem Rotationskorper (6) Fluidkanale (15) gebildet
sind, die an der Oberflache (9, 10) des Rotations-
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korpers (6) eine Vielzahl von Miindungsstellen bil-
den, um ein Fluid an die Oberflache des Rotations-
korper (6) zu fuhren.

Rotationskérper nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass der Rota-
tionskorper (6) einen inneren Hohlraum (11) auf-
weist, in den die Fluidkanale (15) minden.

Rotationskérper nach einem der zwei vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
samtliche Fluidkanale (15) oder zumindest ein Teil
der Fluidkanéle Bohrungen sind.

Rotationskdrper nach einem der drei vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fluidkanale durch Materialporositat gebildet
werden.

Rotationskdrper nach einem der vier vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Rotationskorper (6) auf einer Hohlachse (12)
drehgelagert oder auf einer Hohlwelle verdrehgesi-
chert befestigt ist, die einen Fluidanschluss fiir den
Rotationskdrper (6) bildet, so dass ein Fluid durch
die Hohlachse (12) oder Hohlwelle den Fluidkana-
len (15) zufihrbar ist.

Rotationskérper nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rotationskdrper (6) in einem Verfahren der Urfor-
mung oder Umformung, in einem Stiick geformt
oder durch Fugen und drehsteifes Verbinden von
mehreren derart geformten Teilsticken erhalten
wird.

Rotationskdrper nach einem der Anspriiche 1 bis
13, 15, 16 und 19 bis 25, dadurch gekennzeich-
net, dass der Rotationskdrper (6) aus einem in Be-
zug auf die Drehachse (D) rotationssymmetrischen
Ausgangskorper durch eine materialabnehmende
Bearbeitung mit einem Werkzeug erhalten wird, bei
der zwischen dem Rotationskérper (6) und dem
Werkzeug eine Relativdrehbewegung um eine zu
der Drehachse (D) exzentrische Bearbeitungsach-
se (B) stattfindet und ein radialer Abstand zwischen
der Bearbeitungsachse (B) und dem Werkzeug ver-
kleinert wird.

Verfahren zur Herstellung des Rotationskdrpers (6)
nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 15, 16, 19 bis
25 und 27, bei dem:

a) ein zu der Drehachse (D) rotationssymme-
trischer Ausgangskdérper (6') mit einem Wellen-
profil an seiner Oberflache geformt wird, das
die gleich Periodizitat wie ein an der Oberflache
(9, 10) des Rotationskdrpers (6) gebildetes
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Wellenprofil aufweist,

b) der Ausgangskorper (6') und ein seiner
Oberflache zugewandtes, materialabnehmen-
des Werkzeug eine Relativdrehbewegung um
eine zu der Drehachse (D) parallel versetzte
Bearbeitungsachse (B) ausfiihren

c) und dass wahrend der Relativdrehbewegung
ein radialer Abstand zwischen der Bearbei-
tungsachse (B) und dem Werkzeug entlang der
Bearbeitungsachse (B) gleichmaRig verringert
und dadurch Material an der Oberflache des
Ausgangskorpers (6') abgenommen wird.
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