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(54) Verfahren zum Betreiben einer Verarbeitungsmaschine

(57) Die Erfindung betrifft eine Verarbeitungsma-
schine, insbesondere eine Bogenmaterial verarbeitende
Druckmaschine bzw. Lackiermaschine. Aufgabe der Er-
findung ist es, eine Verarbeitungsmaschine und ein Ver-
fahren zum Betreiben der Verarbeitungsmaschine mit
wenigstens einem einzeln angetriebenen, eine Druck-
form tragenden Zylinder zu schaffen, welche die Be-
triebssicherheit verbessern.
Gelöst wird dies dadurch, dass - ausgehend von einem
mit einem Einzelantrieb gekoppelten Plattenzylinder
bzw. Formzylinder - überwacht wird, ob ein sicherheits-
relevantes Ereignis vorliegt, wobei unmittelbar bei Vor-
liegen eines sicherheitsrelevanten Ereignisses eine
Steuerungseinrichtung einen Synchronbetrieb zwischen
den von dem Hauptantrieb und Räderzug angetrieben

Zylindern eines Druckwerks oder eines Lackwerkes und
dem jeweiligen eigenmotorisch mittels Einzelantrieb an-
getriebenen Plattenzylinder oder Formzylinder dadurch
vorgibt, dass
der unter einem ersten Kraftschluss mit dem Plattenzy-
linder in Kontakt bringbare Gummituchzylinder unter ei-
nem zweiten Kraftschluss mit dem Bogenführungszylin-
der des jeweiligen Druckwerks, oder
der Formzylinder unter Kraftschluss mit dem Bogenfüh-
rungszylinder des jeweiligen Lackwerks
in Kontakt gebracht wird, und
der Einzelantrieb des Plattenzylinders oder des Formzy-
linders momentenlos geschaltet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Verarbeitungsmaschine, insbesondere einer
Bogenmaterial verarbeitenden Druckmaschine bzw.
Lackiermaschine, nach den Oberbegriffen der Ansprü-
che 1 oder 2.
[0002] Bogenmaterial verarbeitende Druckmaschinen
sowie Lackiermaschinen verfügen über eine Vielzahl von
Einrichtungen, die im Druck-/Lackierbetrieb, Einrichtbe-
trieb oder Wartungsbetrieb der jeweiligen Maschine an-
getrieben werden müssen. Bei klassischen Konstellatio-
nen werden alle anzutreibenden Einrichtungen einer der-
artigen Druck- bzw. Lackiermaschine von einem soge-
nannten Hauptantrieb angetrieben. Alle anzutreibenden
Einrichtungen sind dann üblicherweise mechanisch über
eine getriebetechnische Kopplung, insbesondere einen
geschlossenen Räderzug, mit dem Hauptantrieb verbun-
den.
[0003] Bei modernen Konzepten für Bogenmaterial
verarbeitenden Druckmaschinen sind zumindest einige
der anzutreibenden Einrichtungen einer Druckmaschine
eigenmotorisch angetrieben. So ist es aus dem Stand
der Technik bereits bekannt, Formzylinder bzw. Platten-
zylinder von Druckwerken der Druckmaschine eigenmo-
torisch dadurch anzutreiben, dass jedem der Formzylin-
der ein separater Antrieb zugeordnet ist, so dass die
Formzylinder unabhängig vom Hauptantrieb angetrie-
ben werden können.
[0004] Eine Bogenmaterial verarbeitende Druckma-
schine, deren Druckwerke eigenmotorisch angetriebene
Formzylinder (Plattenzylinder) aufweisen, ist aus der EP
0 834 398 B1 bekannt, wobei nach diesem Stand der
Technik vom Hauptantrieb angetriebene Gummizylinder
der Druckwerke und der jeweilige eigenmotorisch ange-
triebene Formzylinder (Plattenzylinder) jedes Druck-
werks über jeweils eine schaltbare Kupplung koppelbar
bzw. entkoppelbar sind.
[0005] Um einen sicheren Betrieb einer Druckmaschi-
ne zu gewährleisten, müssen steuerungsseitig für alle
Gefährdungen, die durch Antriebe der Druckmaschine
verursacht werden, Schutzmaßnahmen implementiert
werden. Dies gilt sowohl für den Hauptantrieb als auch
für jeden unabhängig vom Hauptantrieb antreibbaren
Antrieb einer eigenmotorisch angetriebenen Einrichtung.
So ist üblicherweise nur dann ein sicherer Betrieb eines
Antriebs zu gewährleisten, wenn für denselben grundle-
gende Schutzmaßnahmen bzw. Sicherheitsvorgaben
implementiert sind, insbesondere Maßnahmen für ein si-
cheres Stillsetzen des Antriebs, Maßnahmen gegen ein
unerwartetes Anlaufen des Antriebs, Maßnahmen zur
Einhaltung maximaler Geschwindigkeiten des Antriebs,
Maßnahmen zur Einhaltung maximaler Wege des An-
triebs sowie Maßnahmen zur Einhaltung einer korrekten
Drehrichtung desselben. Die Implementierung all dieser
Schutzmaßnahmen für den Hauptantrieb sowie jeden
vom Hauptantrieb unabhängig antreibbaren Antrieb der
eigenmotorisch angetriebenen Einrichtungen der Druck-

maschine erfordert steuerungsseitig einen hohen Auf-
wand. Dies ist insgesamt von Nachteil.
[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum
Betreiben der Verarbeitungsmaschine mit wenigstens ei-
nem einzeln angetriebenen, eine Druckform tragenden
Zylinder zu schaffen, welche die Betriebssicherheit ver-
bessern.
Die Aufgabe wird durch die Ausbildungsmerkmale von
Anspruch 1 oder 2 gelöst.
[0007] Die erfindungsgemäße Verarbeitungsmaschi-
ne weist eine Steuerungseinrichtung auf, die unmittelbar
bei Vorliegen eines sicherheitsrelevanten Ereignisses ei-
nen Synchronbetrieb zwischen den von dem oder jedem
Hauptantrieb und Räderzug angetrieben Zylindern bzw.
Walzen eines Druckwerks und dem jeweiligen eigenmo-
torisch angetriebenen, d.h. einzeln angetriebenen Plat-
ten-/Formzylinder vorgibt, nämlich dadurch, dass die
Steuerungseinrichtung die oder jede schaltbare Kupp-
lung reibschlüssig (kraftschlüssig) zwischen dem Gum-
mituchzylinder oder dem zugeordneten Bogenführungs-
zylinder (Druckzylinder) und dem Plattenzylinder des je-
weiligen Druckwerks bzw. zwischen dem Formzylinder
und dem Bogenführungszylinder (Druckzylinder) des je-
weiligen Lackwerkes schließt und den Einzelantrieb des
Plattenzylinders im Druckwerk bzw. den Einzelantrieb
des Formzylinders im Lackwerk momentenlos schaltet.
Dabei schließt die Angabe "Einzelantrieb des Formzylin-
ders im Lackwerk" auch einen eigenmotorisch angetrie-
benen (Einzelantrieb) Antrieb eines Formzylinders in ei-
nem Flexodruckwerk ein. Ebenso schließt der Begriff
"Druckform" eine Lackform bzw. eine Flexodruckform
ein. Der Begriff der Betriebssicherheit schließt den Not-
betrieb eines einzelmotorisch angetriebenen Plattenzy-
linders / Formzylinders bei Ausfall dessen Einzelantrie-
bes sowie die Betriebssicherheit unterstützende Diagno-
semöglichkeiten ein.
[0008] Im Sinne der hier vorliegenden Erfindung wird
vorgeschlagen, dass eine Steuerungseinrichtung unmit-
telbar bei Vorliegen eines sicherheitsrelevanten Ereig-
nisses einen Synchronbetrieb zwischen den vom Haupt-
antrieb und Räderzug angetriebenen Einrichtungen der
Verarbeitungsmaschine und dem eigenmotorisch ange-
triebenen Platten- bzw. Formzylinder erzwingt. Der Syn-
chronbetrieb wird dadurch erzwungen, dass die Steue-
rungseinrichtung die Schaltkupplung, die im Druck-/Lak-
kierbetrieb der Verarbeitungsmaschine geöffnet ist und
den Platten- bzw. Formzylinder vom Hauptantrieb und
Räderzug entkoppelt, schließt und den Einzelantrieb des
Platten- bzw. Formzylinders momentenlos schaltet. Hier-
durch wird erzielt, dass alle Schutzmaßnahmen bzw. Si-
cherheitsvorgaben des Hauptantriebs mit Räderzug auf
den Antrieb des jeweiligen eigenmotorisch angetriebe-
nen Platten-/Formzylinders steuerungsseitig übertragen
werden.
Mit dieser Betriebsweise kann ein unkontrolliertes Dre-
hen (Austrudeln) eines Zylinders nach Ausfall des An-
triebsmomentes des dem Zylinder zugeordneten Einzel-
antriebes unterbunden werden. Ein weiterer Vorteil be-
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steht darin, dass der Produktionsprozess (Druck- und/
oder Lackierbetrieb) nach Ausfall eines Einzelantriebes
nicht unterbrochen werden muss. Damit sind Notlaufei-
genschaften an dem ausgefallenen, ansonsten eigen-
motorisch angetriebenen Zylinder gewährleistet. Ist die
Einsatzfähigkeit des ausgefallenen Einzelantriebes wie-
der hergestellt, so kann die Schaltkupplung (über die
Steuereinrichtung) geöffnet und der bisher antriebslose
(Einzelantrieb momentenlos) Zylinder mittels des Einzel-
antriebes eigenmotorisch wieder angetrieben werden.
[0009] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass bei einer
möglichen Überlastung des Einzelantriebes die Steuer-
einrichtung die Schaltkupplung zwischen einem der von
Hauptantrieb und Räderzug angetriebenen Zylinder und
dem Platten- bzw. Formzylinder unter Kraftschluss
schließt und danach den Einzelantrieb des Platten- bzw.
Formzylinders momentenlos schaltet. Somit kann der je-
weilige Platten- bzw. Formzylinder ohne Beeinträchti-
gung des Momentes in den Hauptantrieb gekuppelt wer-
den. Die in diesem Fall nicht mehr realisierbare Registe-
rung der betroffenen Zylinderachse kann über die Regi-
sterkorrektureinrichtungen anderer Zylinderachse aus-
geglichen werden.
[0010] Von Vorteil ist ebenso, dass - beispielsweise
zu Diagnosezwecken - der Antrieb von Platten- bzw.
Formzylinder wahlweise über den Hauptantrieb und Rä-
derzug oder über den jeweiligen Einzelantrieb erfolgen
kann. Hierzu wird mittels der Maschinensteuerung die
Schaltkupplung wahlweise geöffnet oder geschlossen.
Beispielsweise können durch den wahlweisen Antrieb
mögliche Qualitätsabweichungen im Verarbeitungspro-
zess festgestellt, Veränderungen analysiert und dem je-
weiligen Antriebskonzept zugewiesen und abgestellt
werden.
[0011] Die Erfindung soll nachstehend an einem Aus-
führungsbeispiel näher erläutert werden. Dabei zeigen:

Fig. 1: eine Bogenrotationsdruckmaschine mit meh-
reren Druckwerken und einem Lackwerk,

Fig. 2: eine erste Antriebseinrichtung für einen Plat-
tenzylinder in einem Offsetdruckwerk,

Fig. 3 eine zweite Antriebseinrichtung für einen
Formzylinder in einem Lackwerk, alternativ in
einem Flexodruckwerk.

[0012] Die Bogenrotationsdruckmaschine ist bei-
spielsweise mit einem Anleger 4, fünf Offsetdruckwerken
1, einem Lackwerk 2 sowie einem Ausleger 5 dargestellt.
Jedes Offsetdruckwerk 1 weist in bekannter Weise ein
Farbwerk 12 mit Farbwerkwalzen, einen eine Druckform
tragenden Zylinder 10, hier als Plattenzylinder 10, und
einen Gummituchzylinder 8 auf. Bei Bedarf ist jedem
Plattenzylinder 10 ein Feuchtwerk zugeordnet.
Das Lackwerk 2 weistin bekannter Weise eine Dosier-
einrichtung 11 für das zu verarbeitende Medium (Lack,
Farbe), bevorzugt ein Kammerrakel mit zugeordneter,

gerasterter Auftragwalze, sowie einen eine Druckform
(Lackform, Flexodruckform) tragenden Zylinder 9, hier
als Formzylinder 9, auf.
[0013] Plattenzylinder 10 und Formzylinder 9 tragen
jeweils zumindest eine Druckform und sind mit den Farb-
auftragwalzen des Farbwerkes 12 bzw. der Auftragwalze
der Dosiereinrichtung 11 in Kontakt. Für den Bogentrans-
port in Förderrichtung 3 sind mehrere Bogenführungszy-
linder 6 vorgesehen. In jedem Offsetdruck- bzw. Lack-
werk 1, 2 ist ein als Druckzylinder ausgebildeter Bogen-
führungszylinder 6 mit dem jeweiligen Gummituchzylin-
der 8 bzw. Formzylinder 9 in Funktionsverbindung, wobei
im ersten Offsetdruckwerk 1 dem als Druckzylinder aus-
gebildeten Bogenführungszylinder 6 eine Anlagetrom-
mel als Bogenführungszylinder 6 vorgeordnet ist. Für den
Bogentransport sind zwischen den als Druckzylinder
ausgebildeten Bogenführungszylindern 6 der Druck-
bzw. Lackwerke 1, 2 weitere Bogenführungszylinder 6
als Transferzylinder angeordnet. Den als Druckzylinder
ausgebildeten Bogenführungszylindern 6 sowie den
Gummituchzylindern 8 und dem Formzylinder 9 sind be-
vorzugt Waschvorrichtungen 7 zugeordnet.
Zumindest sämtliche Bogenführungszylinder 6 sind über
einen nicht näher aufgezeigten Hauptantrieb (zumindest
ein einspeisender Antriebsmotor) und einen geschlosse-
nen Räderzug antriebsseitig miteinander gekoppelt. In
diesen Räderzug sind ebenfalls die Gummituchzylinder
8 der Offsetdruckwerke 1 mit je einem Gummituchzylin-
der-Zahnrad 13 integriert. Bei den Lackwerken 2 ist der
dem Formzylinder 9 benachbarte Bogenführungszylin-
der 6 mit je einem Bogenführungszylinder-Zahnrad 17 in
diesen Räderzug integriert.
[0014] Jeder Plattenzylinder 10 und bevorzugt jeder
Formzylinder 9 ist - von Hauptantrieb und Räderzug me-
chanisch entkoppelt - durch je einen Einzelantrieb M
(auch Direktantrieb genannt), d.h. einen separaten An-
triebsmotor, antreibbar. Diese Einzelantriebe M sind mit
einer Maschinensteuerung gekoppelt und werden in vor-
gebbarer Weise gegenüber dem Hauptantrieb und Rä-
derzug mit den Bogenführungszylindern 6 bei den Lack-
werken 2 sowie den zusätzlich mit Hauptantrieb und Rä-
derzug gekoppelten Gummituchzylindern 8 bei den Off-
setdruckwerken 1 einzeln angetrieben. Beim Formzylin-
der 9 und Plattenzylinder 10 handelt es sich demnach
um eine mittels Einzelantrieb M eigenmotorisch ange-
triebene Einrichtung der Bogenrotationsdruckmaschine.
An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass die Bo-
genrotationsdruckmaschine mehrere Hauptantriebe um-
fassen kann, die in den geschlossenen Räderzug ein-
speisen. Bei den Offsetdruckwerken 1 wird jeder mit dem
benachbarten Bogenführungszylinder 6 antriebsseitig
gekoppelte Gummituchzylinder 8 vom Hauptantrieb mit
Räderzug angetrieben und in den Offsetdruckwerken 1
wird bevorzugt jeder Plattenzylinder 10 eigenmotorisch
mittels Einzelantrieb M angetrieben. Der dem Formzy-
linder 9 im Lackwerk 2 benachbarte Bogenführungszy-
linder 6 wird vom Hauptantrieb mit Räderzug angetrieben
und bevorzugt jeder der Formzylinder 9 der Lackwerke
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2 wird eigenmotorisch mittels Einzelantrieb M angetrie-
ben. Alternativ kann eine Bogenrotationsdruckmaschine
mit mehreren Offsetdruckwerken 1 bzw. Lackwerken 2
auch einzelne Offsetdruckwerke 1 und/oder Lackwerke
2 aufweisen, deren Platten- bzw. Formzylinder 10, 9 kei-
nen Einzelantrieb M aufweisen. Derartige konventionelle
Werke 1, 2 werden insgesamt mittels Hauptantrieb und
Räderzug innerhalb der Verarbeitungsmaschine ange-
trieben. Die entsprechenden Platten- bzw. Formzylinder
10, 9 sind somit in den Räderzug integriert.
[0015] Bei Druckwerken 1 ist die Schaltkupplung 15
zwischen den von Hauptantrieb und Räderzug angetrie-
benen Zylindern und dem jeweiligen mittels Einzelantrieb
eigenmotorisch angetriebenen Plattenzylinder 10 ange-
ordnet.
Wie in Fig. 2 gezeigt, ist zwischen dem Gummituchzy-
linder 8 und dem Plattenzylinder 10 eines Offsetdruck-
werkes 1 eine kraftschlüssig wirkende Schaltkupplung
15 angeordnet. Alternativ ist die Schaltkupplung 15 auch
zwischen einem Bogenführungszylinder 6 und dem Plat-
tenzylinder 10 anordenbar.
[0016] Im vorliegenden Beispiel ist die Schaltkupplung
15 am Plattenzylinder 10 angeordnet und am Plattenzy-
linder 10 ist ferner ein frei drehbares Zahnrad 14 der
Schaltkupplung 15 benachbart angeordnet. Das frei
drehbare Zahnrad 14 ist mit dem Gummituchzylinder-
Zahnrad 13 des vom Hauptantrieb angetriebenen Rä-
derzuges im ständigen Eingriff. Von Hauptantrieb und
Räderzug wird somit auf das Gummituchzylinder-Zahn-
rad 13 ein Eintrieb 16 (vom Hauptantrieb mit Räderzug)
eingespeist.
In einer weiteren Ausbildung kann das frei drehbare
Zahnrad 14 mittels einer getriebetechnischen Verbin-
dung direkt oder mittels einer weiteren Kupplung mit dem
nachgeordneten Farbwerk 12 antriebsseitig gekoppelt
sein.
[0017] Im Normaldruckbetrieb, in welchem der Plat-
tenzylinder 10 eigenmotorisch vom Einzelantrieb M an-
getrieben wird, ist die Schaltkupplung 15 geöffnet, um
so den Plattenzylinder 10, speziell das Zahnrad 14, vom
Hauptantrieb bzw. vom Gummituchzylinder-Zahnrad 13
zu entkoppeln.
[0018] Hierzu dient im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung eine Steuerungseinrichtung 18, der als Eingangs-
signal ein Signal zugeführt wird, welches Daten darüber
enthält, ob ein sicherheitsrelevantes Ereignis vorliegt
oder nicht. Die Steuerungseinrichtung 18 ist bzw. meh-
rere Steuereinrichtungen 18 sind bevorzugt mit einem
Leitstand gekoppelt.
[0019] In Fig. 3 ist gezeigt, dass zwischen dem Form-
zylinder 9 und dem benachbarten Bogenführungszylin-
der 6 (Druckzylinder) eines Lackwerkes 2 eine kraft-
schlüssig wirkende Schaltkupplung 15 angeordnet ist.
Im vorliegenden Beispiel ist die Schaltkupplung 15 am
Formzylinder 9 angeordnet und am Formzylinder 9 ist
ferner ein frei drehbares Zahnrad 14 der Schaltkupplung
15 benachbart angeordnet. Das frei drehbare Zahnrad
14 ist mit dem Bogenführungszylinder-Zahnrad 17 des

vom Hauptantrieb angetriebenen Räderzuges im stän-
digen Eingriff. Von Hauptantrieb und Räderzug wird auf
das Bogenführungszylinder-Zahnrad 17 ein Eintrieb 16
(vom Hauptantrieb mit Räderzug) eingespeist. In einer
weiteren Ausbildung kann das frei drehbare Zahnrad 14
mit der nachgeordneten Auftragwalze der Dosiereinrich-
tung 11 mittels einer getriebetechnischen Verbindung di-
rekt oder mittels einer weiteren Kupplung antriebsseitig
gekoppelt sein.
Im Normallackbetrieb bzw. Normaldruckbetrieb, in wel-
chem der Formzylinder 9 eigenmotorisch vom Einzelan-
trieb M angetrieben wird, ist die Schaltkupplung 15 ge-
öffnet, um so den Formzylinder 9 vom Hauptantrieb bzw.
vom Bogenführungszahnrad 17 zu entkoppeln.
[0020] Hierzu dient im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung wenigstens eine Steuerungseinrichtung 18, der als
Eingangssignal ein Signal zugeführt wird, welches Daten
darüber enthält, ob ein sicherheitsrelevantes Ereignis
vorliegt oder nicht. Jeder mit einem Einzelantrieb M ge-
koppelte Plattenzylinder 10 sowie Formzylinder 9 ist
schaltungstechnisch bevorzugt mit je einer eigenen
Steuereinrichtung 18 gekoppelt. Die Steuerungseinrich-
tung 18 ist bevorzugt mit einem Leitstand gekoppelt.
[0021] Als sicherheitsrelevantes Ereignis wird vor-
zugsweise überwacht, ob eine Schutzeinrichtung an der
Bogendruckmaschine offen und damit ein Gefahrbereich
an derselben zugänglich ist. Als sicherheitsrelevantes
Ereignis kann jedoch auch jedes andere Signal ausge-
wertet werden. So kann insbesondere bei Ausfall einer
Hilfsenergiequelle bzw. eines Einzelantriebes M, ein
Synchronbetrieb, wie oben beschrieben, erzwungen
werden. Ein unkontrolliertes Bewegen (Austrudeln) ei-
nes Zylinders nach Ausfall des Antriebsdrehmomentes
des Einzelantriebs M an diesem Zylinder ist damit eben-
so unterbunden. Ein zusätzlicher Vorteil ist, dass der nor-
male Produktionsprozess (Druckbetrieb/Lackierbetrieb)
nach Ausfall eines Einzelantriebs M nicht unterbrochen
werden muss.,
[0022] Bei mehreren Offsetdruckwerken 1 verfügt be-
vorzugt jedes Werk 1 über einen eigenmotorisch antreib-
baren Plattenzylinder 10, dem jeweils ein Einzelantrieb
M zugeordnet ist. Bei mehreren Lackwerken 2 verfügt
bevorzugt jedes Werk 2 über einen eigenmotorisch an-
treibbaren Formzylinder 9, dem jeweils ein Einzelantrieb
M zugeordnet ist. Es liegt dabei im Sinne der hier vorlie-
genden Erfindung, dass für jeden eigenmotorisch ange-
triebenen Plattenzylinder 10 bzw. Formzylinder 9 für je-
des Offsetdruckwerk 1 sowie Lackwerk 2 separat bzw.
individuell das Vorliegen mindestens eines sicherheits-
relevanten Ereignisses überwacht wird.
[0023] Ein Verfahren zum Betreiben einer Verarbei-
tungsmaschine, insbesondere Bogenmaterial verarbei-
tende Druck- oder Lackiermaschine, mit wenigstens ei-
nem Druck-/Lackwerk 1,2 , wobei jedes Druck-/Lack-
werk 1, 2 je einen eine Druckform tragenden, mit einem
Einzelantrieb M gekoppelten Plattenzylinder10 bzw.
Formzylinder 9 aufweist, die Platten-/ Formzylinder 10,
9 von einem auf einen Räderzug der Zylinder und Trom-
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meln (Bogenführungszylinder 6) für den Bogentransport
sowie bei Druckwerken 1 auf die Gummituchzylinder 8
wirkenden Hauptantrieb mechanisch entkoppelt und in
vorgebbarer Weise gegenüber den Bogenführungszylin-
dern 6 und Gummituchzylindern 8 antreibbar sind, ist
dadurch gekennzeichnet,
dass überwacht wird, ob ein sicherheitsrelevantes Ereig-
nis vorliegt, wobei unmittelbar bei Vorliegen eines sicher-
heitsrelevanten Ereignisses eine Steuerungseinrichtung
18 einen Synchronbetrieb zwischen den von dem Haupt-
antrieb und Räderzug angetrieben Zylindern 6 eines
Druckwerks 1 oder eines Lackwerkes 2 und dem jewei-
ligen eigenmotorisch mittels Einzelantrieb M angetriebe-
nen Plattenzylinder 10 oder Formzylinder 9 dadurch vor-
gibt, dass
der unter einem ersten Kraftschluss mit dem Plattenzy-
linder 10 in Kontakt bringbare Gummituchzylinder 8 unter
einem zweiten Kraftschluss mit dem Bogenführungszy-
linder 6 des jeweiligen Druckwerks 1, oder
der Formzylinder 9 unter Kraftschluss mit dem Bogen-
führungszylinder 6 des jeweiligen Lackwerks 2
in Kontakt gebracht wird, und
der Einzelantrieb M des Plattenzylinders 10 oder des
Formzylinders 9 momentenlos geschaltet wird. Bevor-
zugt ist im Normalbetrieb der Plattenzylinder 10 mit dem
benachbarten Gummituchzylinder 8 bereits unter einem
ersten Kraftschluss (Schmitzringkontakt) in Kontakt. Der
zweiten Kraftschluss wird bevorzugt mittels "Druck an" -
Position (Gummituchzylinder an Bogenführungszylinder
6 bzw. Formzylinder 9 an Bogenführungszylinder 6 in der
Druckzone bzw. Lackierzone angestellt) erzielt.
[0024] Ein alternatives Verfahren zum Betreiben einer
Verarbeitungsmaschine, insbesondere Bogenmaterial
verarbeitende Druck- oder Lackiermaschine, mit wenig-
stens einem Druck-/Lackwerk 1, 2, wobei jedes Druck-/
Lackwerk 1, 2 je einen eine Druckform tragenden, mit
einem Einzelantrieb M gekoppelten Plattenzylinder 10
bzw. Formzylinder 9 aufweist, die Platten-/ Formzylinder
10, 9 von einem auf einen Räderzug der Zylinder und
Trommeln (Bogenführungszylinder 6) für den Bogen-
transport sowie bei Druckwerken 1 auf die Gummituch-
zylinder 8 wirkenden Hauptantrieb mechanisch entkop-
pelt und in vorgebbarer Weise gegenüber den Bogen-
führungszylindern 6 und Gummituchzylindern 8 antreib-
bar sind, ist
dadurch gekennzeichnet,
dass überwacht wird, ob ein sicherheitsrelevantes Ereig-
nis vorliegt, wobei unmittelbar bei Vorliegen eines sicher-
heitsrelevanten Ereignisses eine Steuerungseinrichtung
18 einen Synchronbetrieb zwischen den von dem Haupt-
antrieb und Räderzug angetrieben Zylindern 6 eines
Druckwerks 1 oder eines Lackwerkes 2 und dem jewei-
ligen eigenmotorisch mittels Einzelantrieb M angetriebe-
nen Plattenzylinder 10 oder Formzylinder 9 dadurch vor-
gibt, dass wenigstens eine Auftragwalze des Farbwerks
12 und/oder Feuchtwerks unter einem Kraftschluss mit
dem Plattenzylinder 10 des jeweiligen Druckwerks 1,
oder

wenigstens eine Auftragwalze der Dosiereinrichtung 11
unter einem Kraftschluss mit dem Formzylinder 9 des
jeweiligen Lackwerks 21
in Eingriff gebracht wird, und
der Einzelantrieb M des Plattenzylinders 10 oder des
Formzylinders 9 momentenlos geschaltet wird. Bevor-
zugt werden hierbei zumindest die Auftragwalzen des
Farbwerks 12 in "Walzen an" - Position zum Plattenzy-
linder 10 gestellt. Die "Walzen an" - Position kann ebenso
mit der "Druck an" - Position nach dem vorherigen Ver-
fahren kombiniert werden.

Bezugszeichenliste

[0025]

1 Offsetdruckwerk
2 Lackwerk
3 Förderrichtung
4 Anleger
5 Ausleger
6 Bogenführungszylinder
7 Waschvorrichtung
8 Gummituchzylinder
9 Druckform tragender Zylinder/Formzylinder
10 Druckform tragender Zylinder/Plattenzylinder
11 Dosiereinrichtung
12 Farbwerk
13 Gummituchzylinder-Zahnrad
14 frei drehbares Zahnrad
15 Schaltkupplung
16 Eintrieb
17 Bogenführungszylinder-Zahnrad
18 Steuerungseinrichtung

M Einzelantrieb

Patentansprüche

1. Verfahren zum Betreiben einer Verarbeitungsma-
schine, insbesondere Bogenmaterial verarbeitende
Druck- oder Lackiermaschine, mit wenigstens einem
Druck-/Lackwerk, wobei jedes Druck-/Lackwerk je
einen eine Druckform tragenden, mit einem Einzel-
antrieb gekoppelten Plattenzylinder bzw. Formzylin-
der aufweist, die Platten-/ Formzylinder von einem
auf einen Räderzug der Zylinder und Trommeln (Bo-
genführungszylinder) für den Bogentransport sowie
bei Druckwerken auf die Gummituchzylinder wirken-
den Hauptantrieb mechanisch entkoppelt und in vor-
gebbarer Weise gegenüber den Bogenführungszy-
lindern und Gummituchzylindern antreibbar sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass überwacht wird, ob ein sicherheitsrelevantes
Ereignis vorliegt, wobei unmittelbar bei Vorliegen ei-
nes sicherheitsrelevanten Ereignisses eine Steue-
rungseinrichtung einen Synchronbetrieb zwischen
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den von dem Hauptantrieb und Räderzug angetrie-
ben Zylindern eines Druckwerks oder eines Lack-
werkes und dem jeweiligen eigenmotorisch mittels
Einzelantrieb angetriebenen Plattenzylinder oder
Formzylinder dadurch vorgibt, dass
der unter einem ersten Kraftschluss mit dem Plat-
tenzylinder in Kontakt bringbare Gummituchzylinder
unter einem zweiten Kraftschluss mit dem Bogen-
führungszylinder des jeweiligen Druckwerks, oder
der Formzylinder unter Kraftschluss mit dem Bogen-
führungszylinder des jeweiligen Lackwerks
in Kontakt gebracht wird, und
der Einzelantrieb des Plattenzylinders oder des
Formzylinders momentenlos geschaltet wird.

2. Verfahren zum Betreiben einer Verarbeitungsma-
schine, insbesondere Bogenmaterial verarbeitende
Druck- oder Lackiermaschine, mit wenigstens einem
Druck-/Lackwerk, wobei jedes Druck-/Lackwerk je
einen eine Druckform tragenden, mit einem Einzel-
antrieb gekoppelten Plattenzylinder bzw. Formzylin-
der aufweist, die Platten-/ Formzylinder von einem
auf einen Räderzug der Zylinder und Trommeln (Bo-
genführungszylinder) für den Bogentransport sowie
bei Druckwerken auf die Gummituchzylinder wirken-
den Hauptantrieb mechanisch entkoppelt und in vor-
gebbarer Weise gegenüber den Bogenführungszy-
lindern und Gummituchzylindern antreibbar sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass überwacht wird, ob ein sicherheitsrelevantes
Ereignis vorliegt, wobei unmittelbar bei Vorliegen ei-
nes sicherheitsrelevanten Ereignisses eine Steue-
rungseinrichtung eine Synchronbetrieb zwischen
den von dem Hauptantrieb und Räderzug angetrie-
ben Zylindern eines Druckwerks oder eines Lack-
werkes und dem jeweiligen eigenmotorisch mittels
Einzelantrieb angetriebenen Plattenzylinder oder
Formzylinder dadurch vorgibt, dass wenigstens ei-
ne Auftragwalze des Farbwerks und/oder Feucht-
werks unter einem Kraftschluss mit dem Plattenzy-
linder des jeweiligen Druckwerks, oder
wenigstens eine Auftragwalze der Dosiereinrichtung
unter einem Kraftschluss mit dem Formzylinder des
jeweiligen Lackwerks
in Eingriff gebracht wird, und
der Einzelantrieb des Plattenzylinders oder des
Formzylinders momentenlos geschaltet wird.
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