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(57)  DieErfindung betrifft ein Verfahren zum Steuern
einer Verarbeitungsmaschine.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Ver-
fahren der eingangs genannten Art zu schaffen, das die
Ristzeiten an einer Verarbeitungsmaschine fir Bogen-
material mit wenigstens einem einzeln antreibbaren Zy-
linder weiterhin spirbar reduziert.

Gelost wird dies dadurch, indem zwischen einem
Plattenzylinder 10 als direktangetriebenen Zylinder und
einem benachbarten Gummituchzylinder 8 ein Druck-
kontakt aufgehoben wird, der Plattenzylinder 10 aus sei-
ner aktuellen Winkelzuordnung in eine Winkelposition

Verfahren zum Steuern einer Verarbeitungsmaschine fiir Bogenmaterial

zum Entfernen einer ersten auf dem Plattenzylinder 10
befindlichen Druckform mittels Direktantrieb verdreht
wird, die erste Druckform vom Plattenzylinder 10 entfernt
und eine zweite Druckform dem Plattenzylinder 10 zu-
gefiihrt sowie darauf fixiert wird und anschlieRend der
Plattenzylinder 10 mit zweiter Druckform in eine Winkel-
zuordnung fur den Druckvorgang mittels Direktantrieb
verdreht wird, und dass gleichzeitig mit dem Wechseln
der Druckformen auf dem Plattenzylinder 10 und bei auf-
gehobenem Druckkontakt zwischen Platten- und Gum-
mituchzylinder 10, 8 Farbe oder Lack ausgehend von
einem Dosiersystem zu wenigstens einer Auftragwalze
transportiert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steu-
ern einer Verarbeitungsmaschine fir Bogenmaterial mit
wenigstens einem Druck- und/oder Lackwerk nach dem
Oberbegriff der unabhangigen Anspriiche.

[0002] Eine Verarbeitungsmaschine dieser Art ist ge-
mafRk EP 0 812 683 A1 mit einem steuerbarer Direktan-
trieb fur einen einzeln antreibbaren Zylinder bekannt.
Vom zumindest fir den Transport des Bogenmaterials
vorgesehenen R&aderzug einer Bogenoffsetdruckma-
schine entkoppelt ist ein Plattenzylinder oder ein Gum-
mituchzylinder zumindest eines Druckwerkes mittels
Einzelantrieb in vorgebbarer Weise direkt antreibbar.
Durch die einzeln und unabhéangig von ubrigen Zylindern
direkt antreibbaren Plattenzylinder werden neben druck-
technischen Korrekturmdglichkeiten auch weitere Vor-
gange, wie Plattenwechsel oder Reinigen von Zylindern,
realisiert.

[0003] AusUS5,983, 793 ist eine antreibbare Bogen-
druckmaschine bekannt, bei welcher die Zylinder und
Trommeln (fir den Bogentransport und der jeweilige
Gummituchzylinder) sowie die Platten-/Formzylinder
Uber einen R&derzug mit steuerbarem Hauptantrieb an-
treibbar sind. Den Platten-/Formzylindern sind jeweils
Schaltkupplungen sowie ein einzeln steuerbarer Antrieb
zugeordnet. Die Walzen der Farb- und/oder Feuchtwer-
ke sind von den jeweils einen eigenen Antrieb aufwei-
senden Platten-/Formzylindern antreibbar.

In einer Steuerung sind Programme zum Antreiben der
Platten-/Formzylinder bei gelésten Schaltkupplungen
sowie den damitin Verbindung stehenden Farb-/Feucht-
werken zum Voreinfarben oder Vorfeuchten abgelegt.
Weiterhin sind in der Steuerung Programme zum Antrei-
ben der tbrigen Zylinder und Trommeln tiber den Haupt-
antrieb bei gelésten Schaltkupplungen zum Waschen
wenigstens eines der Zylinder und Trommeln abgelegt.
[0004] Gemal DE 42 23583 A1 ist eine Druckmaschi-
ne sowie ein Verfahren zum Antreiben dieser beim Plat-
tenwechsel bekannt. Die Druckmaschine umfasst meh-
rere, durch einen durchgehenden Ré&derzug von einem
Hauptantrieb antreibbare Plattenzylinder. Zum Drehver-
bringen aus einer druckpositionsmaRigen Winkelzuord-
nungindie Plattenwechselposition und aus dieser zurlick
werden die Plattenzylinder vom durchgehenden Rader-
zug ab- und angekuppelt.

[0005] In dem Dokument DE 101 29 555 A1 ist ein
Verfahren zur ein Dublieren vermindernden Steuerung
einer Druckmaschine beschrieben. Vor dem Bedrucken
eines ersten der Bogen in einem Druckwerk samtliche
Druckwerke in Druck-an Position geschaltet werden.
[0006] Aus US 5 964 157 sind ein Verfahren sowie
eine Druckmaschine bekannt, wonach wenigstens ei-
nem Teil eines Druckwerks der Druckmaschine eine
Waschvorrichtung zugeordnet ist und die Druckmaschi-
ne eine Steuerung umfasst. Wahrend des Maschinen-
laufs wird der auftretende Farbverbrauch im Druckwerk
nach mindestens einer KenngréRe der Farbdosierung
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bestimmt und aus diesem bestimmten Farbverbrauch
wird die Haufigkeit und/oder die Art des Waschvorgan-
ges bestimmt.

[0007] GemaR US 2004/0074409 A1 ist eine Lackier-
vorrichtung fiir eine Rotationsdruckmaschine mit einem
Druckzylinder, einem Gummituchzylinder und einem
Plattenzylinder mit wenigstens einem Farbwerk bekannt.
Am Plattenzylinder sind umfangsseitig Plattenspannvor-
richtungen angeordnet, um einen biegbaren Schichtkor-
per zu fixieren. Der Schichtkérper umfasst eine Trager-
schicht sowie wenigstens eine auf der Tragerschicht auf-
bauend angeordnete Gummituchdeckschicht, wobei le-
diglich die Tragerschicht mittels der Plattenspannvorrich-
tungen fixiert wird.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art mit einem Dosier-
system zu schaffen.

[0009] Gel6stwird die Aufgabe durch die Ausbildungs-
merkmale der Anspriiche 1 und 3. Weiterbildungen er-
geben sich aus dem abhangigen Anspruch.

[0010] Ein erster Vorteil des Verfahrens zum Steuern
einer Verarbeitungsmaschine mit wenigstens einem di-
rektangetriebenen Zylinder besteht darin, dass eine
deutliche Rustzeitverkiirzung durch die gesteuerte,
gleichzeitige Kombination von bisher einzeln bzw. se-
quentiell durchgefiihrten Arbeitsabldufen an einer Ver-
arbeitungsmaschine realisiert wird.

[0011] Ein zweiter Vorteil ist dadurch gegeben, indem
der Wechsel einer ersten Druckform gegen eine Zweite
(Druckplattenwechsel) auf einem Plattenzylinder eines
Offsetdruckwerkes und/oder auf einem Formzylinder ei-
nes Lackwerkes einer Bogenmaterial verarbeitenden
Druck- bzw. Lackiermaschine realisiert wird und gleich-
zeitig mit dem Wechsel der Druckform das Reinigen zu-
mindest eines Zylinders, insbesondere eines Gummi-
tuchzylinders und/oder eines ansonsten Bogenmaterial
transportierenden Zylinders (Bogenfiihrungszylinder),
vorzugsweise eines Druckzylinders, erfolgt.

[0012] Ein dritter Vorteil ist darin begriindet, dass vor-
zugsweise vor dem Wechsel der Druckformen auf dem
Plattenzylinder die Farbwerkswalzen und die jeweilige
Druckform mittels einer an sich bekannten Farbwerks-
wascheinrichtung gereinigt werden. Im Ergebnis wird
stets eine gereinigte Druckform vom Plattenzylinder mit-
tels der Druckformwechsel-Einrichtung entfernt, eine
neue Druckform kann wieder dem Plattenzylinder zuge-
fuhrt werden und das mégliche Verschmutzen der Druck-
formwechsel-Einrichtung bzw. kontaktierter Teile durch
eine nicht bzw. unzureichend gereinigte Druckform wird
vermieden.

Alternativ ist es mdglich, dass eine erste, noch einge-
farbte (abgedruckte) Druckform Uber die Druckform-
wechsel-Einrichtung gegen eine zweite Druckform auf
dem Plattenzylinder ausgewechselt wird. Hierbei ist je-
doch - wie bereits erwahnt - mit Verschmutzungen an
der Druckformwechsel-Einrichtung zu rechnen. Weiter-
hin ist es moglich von einer eingefarbten Druckform die
Druckfarbe zu entfernen bzw. spirbar zu reduzieren, in-
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dem die Druckform auf dem Plattenzylinder mit dem
Gummituch auf dem Gummituchzylinder in Kontakt ist
und mittels Gummituchzylinder bzw. Gummituch eine
vorbestimmte Anzahlvon Bogen bedruckt werden, wobei
vorher die Farbzufiihrung zur Druckform unterbrochen
wird. Eine Druckform mit entfernter bzw. spirbar redu-
zierter Druckfarbe kann dann mittels Druckformwechsel-
Einrichtung gegen eine zweite Druckform ausgewechselt
werden oder die Druckform wird zuséatzlich mittels der
Farbwerkswascheinrichtung (bei angestellten Farbauf-
tragwalzen) gereinigt.

[0013] AlsvierterVorteilistaufzufiihren, dass vorzugs-
weise vor dem Wechsel der Druckformen auf dem Form-
zylinder die jeweilige Druckform mittels einer Reini-
gungsvorrichtung, vorzugsweise bei aufgehobenem
Druckkontakt zwischen dem Formzylinder und dem Bo-
genflhrungszylinder, gereinigt wird. Im Ergebnis wird
stets eine gereinigte Druckform vom Formzylinder mittels
der Druckformwechsel-Einrichtung entfernt, eine neue
Druckform kann wieder dem Formzylinder zugefiihrt wer-
den und ein mégliches Verschmutzen der Druckform-
wechsel-Einrichtung bzw. kontaktierter Teile durch eine
nicht bzw. unzureichend gereinigte Druckform wird ver-
mieden.

Alternativ ist es mdglich, dass eine erste, abgedruckte
Druckform Uber die Druckformwechsel-Einrichtung ge-
gen eine zweite Druckform auf dem Formzylinder aus-
gewechselt wird. Hierbei ist jedoch - wie bereits erwahnt
- mit Verschmutzungen zu rechnen.

Bei Bedarf kann gleichzeitig zum Druckformwechsel das
dem Formzylinder zugeordnete Dosiersystem, beispiels-
weise ein Kammerrakel mit gerasterter Auftragwalze, ge-
reinigt werden.

[0014] Ein flnfter Vorteil ist darin gekennzeichnet,
dass gleichzeitig zum Druckformwechsel auf dem Plat-
tenzylinder oder auf dem Formzylinder Farbe oder Lack
ausgehend von einem Dosiersystem zu wenigstens ei-
ner mit der Druckform in Kontakt bringbaren Auftragwal-
ze transportiert wird.

[0015] Die Erfindung soll an einem Ausfiihrungsbei-
spiel naher erldutert werden. Dabei zeigt schematisch:

Fig. 1 eine Bogenrotationsdruckmaschine mit mehre-
ren Druckwerken und einem Lackwerk.
[0016] Die Bogenrotationsdruckmaschine ist beispiel-

haft mit einem Anleger 4, fiinf Offsetdruckwerken 1, ei-
nem Lackwerk 2 sowie einem Ausleger 5 dargestellt. Je-
des Offsetdruckwerk 1 weist in bekannter Weise ein
Farbwerk 12, einen Plattenzylinder 10 und einen Gum-
mituchzylinder 8 auf. Bei Bedarf ist jedem Plattenzylinder
10 ein Feuchtwerk zugeordnet. Das Lackwerk 2 weist in
bekannter Weise eine Versorgungseinrichtung 11 fiir das
zu verarbeitende Medium (Lack, Farbe), beispielsweise
ein Kammerrakel mit zugeordneter, gerasterter Auftrag-
walze, sowie einen Formzylinder 9 auf. Plattenzylinder
10 und Formzylinder 9 tragen jeweils zumindest eine
Druckform.
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Firden Bogentransportin Forderrichtung 3 sind mehrere
Bogenfiihrungszylinder 6 vorgesehen. In jedem Druck-
bzw. Lackwerk 1, 2 ist ein als Druckzylinder ausgebilde-
ter Bogenfliihrungszylinder 6 mit dem jeweiligen Gummi-
tuchzylinder 8 bzw. Formzylinder 9 in Funktionsverbin-
dung, wobei im ersten Druckwerk 1 dem als Druckzylin-
der ausgebildeten Bogenflihrungszylinder 6 eine Anla-
getrommel als Bogenfiihrungszylinder 6 vorgeordnet ist.
Fir den Bogentransport sind zwischen den als Druckzy-
lindern ausgebildeten Bogenflihrungszylindern 6 der
Druck- bzw. Lackwerke 1, 2 weitere Bogenfliihrungszy-
linder 6 als Transferzylinder angeordnet.

[0017] Jedem Gummituchzylinder 8, bevorzugt jedem
Formzylinder 9 und jedem vorzugsweise als Druckzylin-
der ausgebildeten Bogenfiihrungszylinder 6 ist eine Rei-
nigungsvorrichtung 7 zugeordnet. Jedes Farbwerk 12
weist eine Farbwerkswascheinrichtung, beispielsweise
ein auf den Walzenzug gerichtetes Waschmittel-Spriih-
system sowie eine anstellbare Rakeleinrichtung an einer
in Drehrichtung des Plattenzylinders 10 letzten Farb-
werkswalze, auf.

[0018] Zumindest samtliche Bogenfiihrungszylinder 6
sind Uber einen nicht ndher aufgezeigten Hauptantriebs-
Raderzug miteinander gekoppelt. Jeder Plattenzylinder
10 und bevorzugt jeder Formzylinder 9 wird durch einen
Direktantrieb, d.h. einen separaten Antriebsmotor, ange-
trieben. Diese Direktantriebe erfolgen in vorgebbarer
Weise zumindest gegeniiber den Bogenfiihrungszylin-
dern 6.

Jeder Gummituchzylinder 8 wird in einer ersten Ausbil-
dung mittels des Hauptantriebes tber einen Raderzug
der Bogenfiihrungszylinder 6 angetrieben. In einer zwei-
ten Ausbildung wird jeder Gummituchzylinder 8 durch
einen Direktantrieb, d.h. einen separaten Antriebsmotor
mechanisch von Plattenzylinder 10 und Bogenflihrungs-
zylinder 6 entkoppelt, angetrieben. Ein derartiger Direk-
tantrieb erfolgt in vorgebbarer Weise zumindest gegen-
Uber den Bogenflihrungszylindern 6.

[0019] Das Verfahren zur Steuerung der Verarbei-
tungsmaschine vollzieht sich bei jedem Offsetdruckwerk
1 bzw. Lackwerk 2 wie folgt.

In einer Kontaktzone des die Druckform tragenden, als
Plattenzylinder eines Offsetdruckwerkes 1 ausgebilde-
ten direktangetriebenen Zylinders 10 wird zu einem be-
nachbarten Gummituchzylinder 8 ein Druckkontakt auf-
gehoben.

Anschlielend wird der Plattenzylinder 10 aus seiner ak-
tuellen Winkelzuordnung in eine Winkelposition zum Ent-
fernen einer ersten auf dem Plattenzylinder 10 befindli-
chen Druckform mittels Direktantrieb verdreht. Im An-
schluss wird, die erste Druckform vom direkt antreibba-
ren Plattenzylinder 10 entfernt und eine zweite Druck-
form dem Plattenzylinder 10 zugefiihrt sowie darauf fi-
xiert. Anschlieend wird der Plattenzylinder 10 mit zwei-
ter Druckform in eine Winkelzuordnung fir den Druck-
vorgang mittels Direktantrieb verdreht. Gleichzeitig mit
dem oben beschriebenen Wechseln der Druckformen
auf dem Plattenzylinder 10 und bei aufgehobenem
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Druckkontakt zwischen Platten- und Gummituchzylinder
10; 8 wird eine Reinigungsvorrichtung 7 an den Gummi-
tuchzylinder 8 angestellt, das Gummituch wird gereinigt
und danach wird die Reinigungsvorrichtung 7 vom Gum-
mituchzylinder 8 abgestellt. AnschlieBend werden der
Gummituchzylinder 8 sowie der inzwischen die zweite
Druckform tragende Plattenzylinder 10 in der Kontaktzo-
ne in erneuten Druckkontakt gebracht.

[0020] Wahrend der Druckformwechsel auf dem Plat-
tenzylinder 10 und dem Reinigen des Gummituches auf
dem Gummituchzylinder 8 wird gleichzeitig an einen mit-
tels Hauptantrieb und R&derzug angetriebenen Bogen-
fuhrungszylinder 6 eine Reinigungsvorrichtung 7 ange-
stellt, dessen Zylindermantelflache gereinigt und danach
die Reinigungsvorrichtung 7 wieder abgestellt.

Die Reinigungsvorrichtung 7 ist insbesondere an einen
als Druckzylinder (Offsetdruckwerk 1) ausgebildeten Bo-
genfuhrungszylinder 6 an-/abstellbar, so dass pro Off-
setdruckwerk 1 wéhrend des Druckformwechsels auf
dem Plattenzylinder 10 das Gummituch auf dem Gum-
mituchzylinder 8 und der dem Gummituchzylinder 8 be-
nachbarte Bogenflihrungszylinder 6 gleichzeitig gerei-
nigt werden. Bei Bedarf wird der als Druckzylinder aus-
gebildete Bogenfiihrungszylinder 6 auch unabhéngig
vom Gummituchzylinder 8 gereinigt.

[0021] Bevorzugt wird vor dem Wechsel einer Druck-
form auf dem Plattenzylinder 10 der Druckkontakt zwi-
schen Plattenzylinder 10 und Gummituchzylinder 8 auf-
gehoben und die Farbwerkswalzen und die Druckform
auf dem direktangetriebenen Plattenzylinder 10 werden
mittels einer Farbwerkswascheinrichtung gereinigt. Da-
durch steht stets eine gereinigte Druckform auf dem di-
rekt antreibbaren Plattenzylinder 1 fir den nachfolgen-
den Druckformwechsel zur Verfigung.

[0022] Ineiner Kontaktzone des die Druckform tragen-
den, als Formzylinder eines Lackwerkes 2 ausgebildeten
direktangetriebenen Zylinders 9 wird zu einem benach-
barten Bogenfiihrungszylinder 6 ein Druckkontakt auf-
gehoben. Der Formzylinder 9 wird aus seiner aktuellen
Winkelzuordnung in eine Winkelposition zum Entfernen
einer ersten auf dem Formzylinder 9 befindlichen Druck-
form mittels Direktantrieb verdreht, die erste Druckform
wird vom Formzylinder 9 entfernt und eine zweite Druck-
form wird dem Formzylinder 9 zugefiihrt sowie darauf
fixiert. AnschlieRend wird der Formzylinder 9 mit zweiter
Druckform in eine Winkelzuordnung fir den Druckvor-
gang (Lackiervorgang) mittels Direktantrieb verdreht.
Gleichzeitig mitdem Wechseln der Druckformen aufdem
direktangetriebenen Formzylinder 9 und bei aufgehobe-
nem Druckkontakt zwischen Formzylinder 9 und dem als
Druckzylinder ausgebildeten Bogenfiihrungszylinder 6
wird eine Reinigungsvorrichtung 7 an diesen mittels
Hauptantrieb und Ré&derzug antreibbaren Bogenfiih-
rungszylinder 6 angestellt, dessen Zylindermantelflache
gereinigt und danach die Reinigungsvorrichtung 7 abge-
stellt. AnschlieRend werden der Bogenflihrungszylinder
6 sowie der inzwischen die zweite Druckform tragende
Formzylinder 9 in der Kontaktzone in erneuten Druck-
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kontakt gebracht.

[0023] Bevorzugt wird vor dem Wechsel einer Druck-
form auf dem direktangetriebenen Formzylinder 9 der
Druckkontakt zwischen Formzylinder 9 und dem als
Druckzylinder ausgebildeten Bogenfiihrungszylinder 6
aufgehoben und die Druckform auf dem Formzylinder 9
wird mittels einer an-/abstellbaren Reinigungsvorrich-
tung 7 gereinigt. Bevorzugt ist die dem Formzylinder 9
benachbarte, beispielsweise gerasterte, Auftragwalze
an-/ abstellbar ausgebildet und beim Reinigen zum
Formzylinder 9 auRer Kontakt.

[0024] Ineiner Kontaktzone des die Druckform tragen-
den, als Plattenzylinder eines Offsetdruckwerkes 1 aus-
gebildeten direktangetriebenen Zylinders 10 wird zu ei-
nem benachbarten Gummituchzylinder 8 ein Druckkon-
takt aufgehoben.

Der Plattenzylinder 10 wird aus seiner aktuellen Winkel-
zuordnung in eine Winkelposition zum Entfernen einer
ersten auf dem Plattenzylinder 10 befindlichen Druck-
form mittels Direktantrieb verdreht, die erste Druckform
wird vom Plattenzylinder 10 entfernt und eine zweite
Druckform wird dem Plattenzylinder 10 zugefiihrt sowie
darauf fixiert. AnschlieRend wird der Plattenzylinder 10
mit zweiter Druckform in eine Winkelzuordnung fiir den
Druckvorgang mittels Direktantrieb verdreht und gleich-
zeitig wird Farbe oder Lack ausgehend von einem Do-
siersystem zu wenigstens einer Auftragwalze transpor-
tiert.

Bevorzugt ist zwischen dem Dosiersystem und der we-
nigstens einen Auftragwalze zumindest ein Farbwalzen-
zug angeordnet.

[0025] Ineiner Kontaktzone des die Druckform tragen-
den, als Formzylinder eines Lackwerkes 2 ausgebildeten
direktangetriebenen Zylinders 9 wird zu einem benach-
barten, als Druckzylinder ausgebildeten Bogenfiihrungs-
zylinder 6 ein Druckkontakt aufgehoben. Der Formzylin-
der 9 wird aus seiner aktuellen Winkelzuordnung in eine
Winkelposition zum Entfernen einer ersten auf dem
Formzylinder 9 befindlichen Druckform mittels Direktan-
trieb verdreht, die erste Druckform wird vom Formzylin-
der 9 entfernt und eine zweite Druckform wird dem Form-
zylinder 9 zugefiihrt sowie darauf fixiert. Anschlief’end
wird der Formzylinder 9 mit zweiter Druckform in eine
Winkelzuordnung fiir den Druckvorgang mittels Direkt-
antrieb verdreht und gleichzeitig wird Farbe oder Lack
ausgehend von einem Dosiersystem zu wenigstens ei-
ner Auftragwalze transportiert.

Bezugszeichenliste
[0026]

Offsetdruckwerk
Lackwerk
Forderrichtung

Anleger

Ausleger
Bogenfiihrungszylinder

O WOWN =



7 EP 1 952 987 A2 8

Reinigungsvorrichtung

Gummituchzylinder

Formzylinder (direktangetriebener Zylinder)
Plattenzylinder (direktangetriebener Zylinder)
Versorgungseinrichtung

Farbwerk

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Steuern einer Verarbeitungsmaschi-
ne fir Bogenmaterial mit wenigstens einem Druck-
und/oder Lackwerk (1; 2), wobei ein in Seitengestel-
len gelagerter, eine Druckform tragender Zylinder (9;
10) mit einem Direktantrieb gekoppeltund von einem
auf den Raderzug der Zylinder und Trommeln fir
den Bogentransport (Bogenfiihrungszylinder 6) wir-
kenden Hauptantrieb mechanisch entkoppeltist und
in vorgebbarer Weise zumindest gegentiber den Bo-
genfiihrungszylindern (6) antreibbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einer Kontaktzone des die Druckform tra-
genden, als Plattenzylinder eines Offsetdruckwer-
kes (1) ausgebildeten direktangetriebenen Zylinders
(10) zu einem benachbarten Gummituchzylinder (8)
ein Druckkontakt aufgehoben wird,

dass der Plattenzylinder (10) aus seiner aktuellen
Winkelzuordnung in eine Winkelposition zum Entfer-
nen einer ersten auf dem Plattenzylinder (10) befind-
lichen Druckform mittels Direktantrieb verdreht wird,
die erste Druckform vom Plattenzylinder (10) ent-
fernt und eine zweite Druckform dem Plattenzylinder
(10) zugefiihrt sowie darauf fixiert wird und anschlie-
Rend der Plattenzylinder (10) mit zweiter Druckform
in eine Winkelzuordnung fiir den Druckvorgang mit-
tels Direktantrieb verdreht wird und dass gleichzeitig
Farbe oder Lack ausgehend von einem Dosiersy-
stem zu wenigstens einer Auftragwalze transportiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen dem Dosiersystem und der wenig-
stens einen Auftragwalze zumindest ein Farbwal-
zenzug angeordnet ist.

Verfahren zum Steuern einer Verarbeitungsmaschi-
ne fir Bogenmaterial mit wenigstens einem Druck-
und/oder Lackwerk (1; 2), wobei ein in Seitengestel-
len gelagerter, eine Druckform tragender Zylinder (9;
10) mit einem Direktantrieb gekoppelt und von einem
auf den Raderzug der Zylinder und Trommeln fir
den Bogentransport (Bogenflihrungszylinder 6) wir-
kenden Hauptantrieb mechanisch entkoppeltist und
in vorgebbarer Weise zumindest gegentiber den Bo-
genfuhrungszylindern (6) antreibbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einer Kontaktzone des die Druckform tra-
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genden, als Formzylinder eines Lackwerkes (2) aus-
gebildeten direktangetriebenen Zylinders (9) zu ei-
nem benachbarten Bogenfiihrungszylinder (6) ein
Druckkontakt aufgehoben wird, dass der Formzylin-
der (9) aus seiner aktuellen Winkelzuordnung in eine
Winkelposition zum Entfernen einer ersten auf dem
Formzylinder (9) befindlichen Druckform mittels Di-
rektantrieb verdreht wird, die erste Druckform vom
Formzylinder (9) entfernt und eine zweite Druckform
dem Formzylinder (9) zugeflihrt sowie darauf fixiert
wird und anschlieRend der Formzylinder (9) mitzwei-
ter Druckform in eine Winkelzuordnung fiir den
Druckvorgang mittels Direktantrieb verdreht wird
und dass gleichzeitig Farbe oder Lack ausgehend
von einem Dosiersystem zu wenigstens einer Auf-
tragwalze transportiert wird.
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