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(54) Verfahren zum automatisierten Justieren einer Rotationskdérperpressung in einer

Druckmaschine

(57)  Bei einem Verfahren zum automatisierten Ju-
stieren einer Rotationskorperpressung in einer Druckma-
schine erfolgt eine Pressstreifenabbild-Messung auf ei-
nem Bedruckstoff. Hierbei werden ein Abbild eines er-
sten Pressstreifens, der von einem ersten Rotationskor-
per (1) zusammen mit einem zweiten Rotationskorper
(2) gebildet wird, und ein Abbild eines zweiten Pressstrei-
fens, der von dem zweiten Rotationskdrper (2) zusam-
men mit einem dritten Rotationskdrper (3) gebildet wird,
ausgemessen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum automatisierten Justieren einer Rotationskorper-
pressungin einer Druckmaschine, wobei eine Pressstrei-
fenabbild-Messung auf einem Bedruckstoff erfolgt, nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Beim Einrichten einer Druckmaschine missen
deren aneinander anliegenden Walzen und Zylinder der-
art justiert werden, dass die in den Walzenspalten zwi-
schen ihnen vorhandene Pressung das erforderliche
Maf aufweist. Da von den beiden jeweils einen Walzen-
spalt bildenden Rotationskérpern, d. h. Walzen oder Zy-
lindern, in der Regel mindestens einer eine gummiela-
stische Umfangsflache aufweist, wird letztere infolge der
Pressung abgeplattet. Diese Abplattung wird auch als
Kontakt- oder Pressstreifen bezeichnet und hat eine quer
zur Walzenrotationsachse zu messende Breite, die so-
genannte Pressstreifenbreite. Die Pressstreifenbreite
kann als Maf fiir die eingestellte Pressung dienen und
auf verschiedene Weise gemessen werden.

[0003] In DE 102 11 870 A1 wird ein von einer Reib-
walze zusammen mit einer Farbauftragwalze erzeugter
Pressstreifen mittels eines CCD-Sensors Uberprift, wel-
cher dazu auf die Farbauftragwalze gerichtet wird. Damit
ein deutlicher Abdruck des Pressstreifens auf der Farb-
auftragwalze erzeugt wird, werden die aufeinander ge-
pressten Walzen flr eine bestimmte Zeitspanne im Still-
stand gehalten. Danach werden die Walzen in eine Po-
sition gedreht, in welcher der Pressstreifenabdruck auf
der Farbauftragwalze fiir den CCD-Sensor gut zugang-
lich ist.

[0004] In DE 44 27 967 B4 wird die in einem Walzen-
spaltzwischen einer Farbauftragwalze und einem Druck-
formzylinder erzeugte Pressstreifenbreite anhand eines
Pressstreifenabbildes gemessen, welches auf den
Druckbogen Ubertragen worden ist. Das Ausmessen des
Pressstreifenabbildes erfolgt per optoelektronischer Ab-
tastung. Die Messsignale des zur optoelektronischen Ab-
tastung verwendeten Sensors werden an eine Steuer-
oder Regelvorrichtung tibermittelt, die davon ausgehend
Stellsignale zum Ansteuern eines Stellantriebs generiert,
welcher die Farbauftragwalze derart justiert, dass zwi-
schen dieser und dem Druckformzylinder die erforderli-
che Pressung vorhanden ist.

[0005] Durch die Messung allein des in dem Walzen-
spalt zwischen der Farbauftragwalze und dem Druck-
formzylinder gebildeten Pressstreifens wird der in kon-
struktiver und funktioneller Hinsicht vorhandenen Kom-
plexitdt moderner Walzenfarbwerke nur ungeniigend
Rechnung getragen.

[0006] Deshalb liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, ein der Komplexitat von Walzenfarbwerk gerecht
werdendes Walzenjustageverfahren anzugeben.
[0007] Diese Aufgabe wird durch einVerfahren mitden
Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Das erfindungsge-
male Verfahren zum automatisierten Justieren einer Ro-
tationskorperpressung in einer Druckmaschine, wobei
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eine Pressstreifenabbild-Messung auf einem Bedruck-
stoff erfolgt, ist dadurch gekennzeichnet, dass ein Abbild
eines ersten Pressstreifens, der von einem ersten Rota-
tionskoérper zusammen mit einem zweiten Rotationskor-
per gebildet wird, und ein Abbild eines zweiten
Pressstreifens, der von dem zweiten Rotationskdrper zu-
sammen mit einem dritten Rotationskdrper gebildet wird,
vermessen werden. Dieses Verfahren wird der Komple-
xitdt moderner Walzenfarbwerke gerecht, weil es eine
Berucksichtigung der darin gegebenen Wechselwirkun-
gen ermdglicht.

[0008] In den Unteransprichen sind vorteilhafte Wei-
terbildungen des erfindungsgemafien Verfahrens ge-
nannt.

[0009] Bei einer Weiterbildung werden durch eine
elektronische Steuerungseinrichtung in Abhangigkeit
von Messsignalen einer Messeinrichtung zum Messen
der beiden der Abbilder der beiden Pressstreifen ein er-
ster Stellmotor und ein zweiter Stellmotor angesteuert,
um die Pressstreifen einzustellen. Vorzugsweise wird
hierbei durch den ersten Stellmotor im Haupteffekt oder
primar der zweite Pressstreifen und im Nebeneffekt oder
sekundar der erste Pressstreifen eingestellt. AuRerdem
kann hierbei durch den zweiten Stellmotorim Haupteffekt
oder primar der erste Pressstreifen und im Nebeneffekt
oder sekundar der zweite Pressstreifen eingestellt wer-
den.

[0010] Beieiner weiteren Weiterbildung werden durch
die beiden Stellmotore der zweite Rotationskérper und
der dritte Rotationskdrper in eine Position relativ zu dem
ersten Rotationskdrper verstellt, in welcher eine gemein-
same Mittelpunktzentrale des ersten Rotationskorpers
und des zweiten Rotationskérpers und eine gemeinsame
Mittelpunktzentrale des zweiten Rotationskdrpers und
des dritten Rotationskorpers einen nicht-rechtwinkligen
Winkel einschlieRen, der gréRer als 0° und kleiner 180°
ist.

[0011] Bei einer weiteren Weiterbildung werden ein
endguiltiger Zielwert der Breite des ersten Pressstreifens
und ein endgultiger Zielwert der Breite des zweiten
Pressstreifens auf Grundlage der Ausmessung nur des
Abbildes des ersten Pressstreifens und des Abbildes des
zweiten Pressstreifens und keines weiteren Abbildes der
beiden Pressstreifen eingestellt. Vorzugsweise wird hier-
bei der endgiltige Zielwert der Breite des ersten
Pressstreifens und der endgiiltige Zielwert der Breite des
zweiten Pressstreifens durch einen einzigen der Aus-
messung der Abbilder nachfolgenden Motorlauf des er-
sten Stellmotors und einen einzigen der Ausmessung
der Abbilder nachfolgenden Motorlauf des zweiten Stell-
motors eingestellt.

[0012] Bei einer weiteren Weiterbildung werden als
der erste Rotationskdrper ein Formzylinder, als der zwei-
te Rotationskorper eine Farbauftragwalze und als der
dritte Rotationskdrper eine Reibwalze verwendet.
[0013] Bei einer weiteren Weiterbildung werden die
beiden Abbilder auf ein und demselben Druckbogen aus-
gemessen.
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[0014] Bei einer weiteren Weiterbildung sind die bei-
den Pressstreifen statische Pressstreifen, welche bei ro-
tativem Stillstand der Rotationskdrper zwischen diesen
erzeugt werden.

[0015] Zur Erfindung gehért auch eine Druckmaschi-
ne, die zur Durchfiihrung des erfindungsgemafRen oder
einer der Weiterbildungen entsprechenden Verfahrens
ausgebildet ist.

[0016] Weitere in konstruktiver und funktioneller Hin-
sicht vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines bevor-
zugten Ausfiihrungsbeispiels und der dazugehdrigen

Zeichnung.

[0017] In dieser zeigt:

Figur 1 einen Formzylinder, eine Farbauftragwalze
und eine Reibwalze, zwischen denen die
Pressung eingestellt wird,

Figur2 ein die geometrischen Besonderheiten der
Anordnung der Rotationskorper aus Figur 1
zeigendes Schema,

Figur 3  ein Ablaufdiagramm fiir das Justieren der
Pressstreifen zwischen den Rotationskdrpern
und

Figur4 eine Mess- und Steuerungseinrichtung zur
automatisierten Durchfiihrung des Justage-
Verfahrens.

[0018] Figur 1 zeigt einen ersten Rotationskoérper 1,

einen zweiten Rotationsk&rper 2 und einen dritten Rota-
tionskorper 3 als Bestandteile einer Druckmaschine 4.
Der erste Rotationskdrper 1 ist ein Formzylinder fir den
lithographischen Offsetdruck. Der zweite Rotationskor-
per 2 ist eine Farbauftragwalze mit gummielastischer
Umfangsflache und liegt im Druckbetrieb an dem ersten
Rotationskorper 1 an. Der dritte Rotationskdrper 3 ist ei-
ne Reibwalze, die axial changiert und mit einem koaxia-
len Antriebszahnrad versehen ist, und liegt an dem zwei-
ten Rotationskdrper 2 an. Eine gemeinsame, erste Mit-
telpunktzentrale 11 des ersten und zweiten Rotations-
korpers 1, 2 und eine gemeinsame, zweite Mittelpunkt-
zentrale 12 des zweiten und dritten Rotationskdrpers 2,
3 schlielen einen Winkel o ein. Der zwischen den Mit-
telpunktzentralen 11, 12 liegende Winkel o ist gréRer als
0° und kleiner als 180°, jedoch kein rechter Winkel, son-
dern ein stumpfer Winkel.

[0019] Um die Rotationsachse bzw. den Mittelpunkt
13 des dritten Rotationskoérpers 3 schwenkbar gelagert
ist ein erster Hebel 21, an welchem Uber ein Drehgelenk
14 ein zweiter Hebel 22 befestigt ist. Uber ein weiteres
Drehgelenk 15 ist an dem ersten Hebel 21 ein dritter He-
bel 23 befestigt, in welchem eine Rolle 16 drehbar gela-
gertist, die auf einer Steuerkurve 17 abgestitztist. Durch
Schwenken der Steuerkurve 17 um den Mittelpunkt des
ersten Rotationskdrpers 1 kann der erste Hebel 21 mit-
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samt des zweiten und dritten Hebels 22, 23 um den Mit-
telpunkt 13 des dritten Rotationskérpers 3 geschwenkt
werden, um den zweiten Rotationskérper 2 an und von
dem ersten Rotationskérper 1 an- und abzustellen.
[0020] An dem zweiten Hebel 22 ist ein elektrischer,
erster Stellmotor 31 zum Schwenken des zweiten Hebels
22 um das Drehgelenk 14 angeordnet. Der erste Stell-
motor 31 greift Giber ein Schraubengetriebe 18 an einem
ersten Arm des zweiten Hebels 22 an. In einem zweiten
Arm des zweiten Hebels 22 ist der zweite Rotationskor-
per 2 gelagert. An dem ersten Hebel 21 ist ein elektri-
scher, zweiter Stellmotor 32 befestigt, der Uber ein wei-
teres Schraubengetriebe 19 an dem dritten Hebel 23 an-
greift, um letzteren mitsamt der darin gelagerten Rolle
16 um das Drehgelenk 15 zu schwenken. Infolge dieses
Schwenkens des dritten Hebels 23 wird der erste Hebel
21 um den Mittelpunkt 13 des dritten Rotationskdrpers 3
geschwenkt.

[0021] Die Betatigung des zweiten Stellmotors 32
dient dazu, die Pressung in einem gemeinsamen, ersten
Walzenspalt 41 (vgl. Figur 2) des ersten und zweiten Ro-
tationskdrpers 1, 2 einzustellen, um die vom zweiten Ro-
tationskorper 2 auf den ersten Rotationskdrper 1 iber-
tragene Fluid- bzw. Farbmenge zu dosieren.

[0022] Die Betatigung des ersten Stellmotors 31 dient
dazu, die Pressung in einem gemeinsamen, zweiten
Walzenspalt 42 (vgl. Figur 2) des zweiten und dritten Ro-
tationskdrpers 2, 3 einzustellen, um die vom dritten Ro-
tationskdrper 3 auf den zweiten Rotationskorper 2 (iber-
tragene Fluid- bzw. Farbmenge zu dosieren.

[0023] Aufgrund dessen, dass der Winkel o kein rech-
ter Winkel ist, ist es konstruktiv bedingt unvermeidlich,
dass die Betatigung des ersten Stellantriebs 31 nicht nur
die gewiinschte Justage einer Pressstreifenbreite b in
dem zweiten Walzenspalt 42 bewirkt, sondern sich als
unerwiinschte Nebenwirkung auch auf die Grofl3e einer
Pressstreifenbreite a in dem ersten Walzenspalt 41 aus-
wirkt.

[0024] Figur 2 zeigt die trigonometrischen Gegeben-
heiten der Lagerung der Rotationskdrper 1, 2 und 3 in
schematischer Darstellung. Daraus wird ersichtlich, dass
die von 90° abweichende GréRRe des Winkels oo zwangs-
laufig bedingt, dass die fir den zweiten Walzenspalt 42
vorgenommene Justage der Walzenbeistellung die Wal-
zenbeistellung in dem ersten Walzenspalt 41 beeintrach-
tigt.

[0025] Figur 3 zeigt ein Ablaufschema eines Verfah-
rens zur automatischen Walzenjustage. Im Verfahrens-
schritt 51 erfolgt der Start. Hierbei wird zuerst ein Wa-
schen des den zweiten und dritten Rotationskérper 2, 3
umfassenden Farbwerks und des Druckwerkes, welches
neben dem ersten Rotationskérper 1 auch einen an dem
ersten Rotationskdrper 1 im Druckbetrieb anliegenden
Gummituchzylinder umfasst, durchgefiihrt. Weiterhin
enthalt der Verfahrensschritt 51, dass an einer Farbzo-
nendosiereinrichtung eines Farbkastens des Farbwerks
die Dosierelemente, z. B. Dosierschieber mit Zonen-
schrauben, derart eingestellt werden, dass alle Farbzo-
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nen gleich weit gedffnet sind und Uber die Druckbreite in
allen Farbzonen eine gleich groRe Farbmenge dosiert
wird. Nach dieser Farbzoneneinstellung erfolgt ein Ein-
lauf der Druckfarbe aus dem Farbkasten in das Farb-
werk, wobei bei diesem Farbeinlauf ein dem Farbwerk
beigeordnetes Feuchtwerk inaktiv ist.

[0026] Falls das Walzenjustageverfahren unmittelbar
im Anschluss an einen durchgefihrten Druckauftrag
durchgefiihrt wird, kdnnen das Waschen, das einheitli-
che Einstellen der Farbzonendéffnungen und der Farbein-
lauf entfallen. In diesem Fall wird lediglich das Feucht-
werk deaktiviert, so dass es kein Feuchtmittel mehr for-
dert.

[0027] Unabhangig davon, ob das Justageverfahren
im Anschluss an den Druckauftrag durchgefiihrt wird
oder zu einem anderen Zeitpunkt, werden die Farbauf-
tragwalzen einschliellich des zweiten Rotationskérpers
2 und eine Feuchtauftragwalze des Feuchtwerks an den
ersten Rotationskdrper 1 angestellt, um die Druckfarbe
aus dem Farbwerk auf den ersten Rotationskdrper 1 und
die darauf befindliche Offsetdruckform zu Ubertragen.
Diese Farbiibertragung erfolgt ohne eine Ubertragung
des Feuchtmittels auf die Offsetdruckform, so dass letz-
tere die Druckfarbe auch in den nicht-druckenden, hy-
drophilen Bereichen annimmt, die sonst durch das
Feuchtmittel farbfrei gehalten werden wiirden. Deshalb
kann bei der Verfahrensvariante, bei welcher die Wal-
zenjustage in unmittelbarem Anschluss an die Durchflih-
rung des Druckauftrags erfolgt, bei der Walzenjustage
jene Offsetdruckform auf dem ersten Rotationskorper 1
beibehalten werden, welche flr diesen Druckauftrag ver-
wendetwordenist. Beieiner anderen Verfahrensvariante
wird anstelle der fir den Druckauftrag verwendeten Off-
setdruckform eine speziell fur die Walzenjustage vorge-
sehene Offsetdruckform auf den ersten Rotationskorper
1 aufgespannt. Diese spezielle Offsetdruckform hat ein
homogenes Druckbild, so dass die Deaktivierung des
Feuchtwerks nicht erforderlich ist.

[0028] Unabhangigdavon, welche Offsetdruckform fiir
die Walzenjustage verwendet wird, wird als nachstes
wahrend eines kurzen Laufes des Druckwerks, von z. B.
ca. 30 Sekunden, wobei kein Bedruckstoff transportiert
und bedruckt wird, die Druckfarbeverteilung in dem Farb-
werk und auf dem ersten Rotationskorper 1 vergleich-
maRigt.

[0029] In einem Verfahrensschritt 52 wird ein stati-
scher Kontakt- oder Pressstreifen in dem ersten Walzen-
spalt 41 (vgl. Figur 2) erzeugt und in einem parallel ab-
laufenden Verfahrensschritt 53 wird ein statischer Kon-
takt- oder Pressstreifen in dem zweiten Walzenspalt 42
erzeugt. Dazu wird die Rotation des ersten Rotationskér-
pers 1 und der an letzterem anliegenden Auftragwalzen
einschliellich des zweiten Rotationskorpers 2 und die
Rotation des dritten Rotationskorpers 3 in einer Drehwin-
kelstellung stillgesetzt, in der die Plattenvorderkante der
Offsetdruckform unmittelbar nach der in Rotationsrich-
tung des ersten Rotationskérpers 1 gesehen letzten der
Farbauftragwalzen steht. Durch den Stillstand und die
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statische Pressung in den Walzenspalten 41, 42 wird die
Druckfarbe aus diesen Walzenspalten herausgepresst.
Durch das Herauspressen der Druckfarbe entstehen auf
den Rotationskérpern 1, 2, 3 im Bereich der Walzenspal-
te 41, 42 Streifen mit Farbarmut. Die Breiten dieser Strei-
fen sind proportional zur im jeweiligen Walzenspalt 41,
42 herrschenden Walzenpressung und entsprechen im
Wesentlichen den Pressstreifenbreiten a, b (vgl. Figur 2).
[0030] Werdendie Rotationskoérper 1, 2, 3 danach wei-
tergedreht, dann sind diese Pressstreifen als helle Strei-
fen auf den Umfangsflachen der Rotationskorper 1, 2, 3
sichtbar. Dieses Weiterdrehen erfolgt aber nur Gber ei-
nen begrenzten Drehwinkel, namlich so weit, bis der im
Walzenspalt 42 auf dem zweiten Rotationskorper 2 er-
zeugte Pressstreifen im Laufe der Rotation des zweiten
Rotationskdrpers 2 ein einziges Mal auf dem ersten Ro-
tationskorper 1 abgewalzt ist. Durch dieses Abwalzen
wird auf dem ersten Rotationskérper 1 ein Abbild des im
zweiten Walzenspalt 42 erzeugten Pressstreifens er-
zeugt.

[0031] Danach werden samtliche Auftragwalzen ein-
schlief3lich des zweiten Rotationskorpers 2 vom ersten
Rotationskdrper abgehoben und werden danach in ei-
nem Verfahrensschritt 54 in der Druckmaschine 4 ca. 5
bis 10 Druckbogen bedruckt. Bei dem Druckvorgang wird
der auf dem ersten Rotationskérper 1 im Walzenspalt 41
erzeugte Pressstreifen und das auf den ersten Rotati-
onskoérper 1 Gibertragene Abbild des im zweiten Walzen-
spalt 42 erzeugten Pressstreifens vom ersten Rotations-
korper 1 auf den daran anliegenden Gummituchzylinder
Ubertragen und werden vom Gummituchzylinder diese
beiden Abbilder auf den bogenférmigen Bedruckstoff 25
(vgl. Figur 4) ubertragen.

[0032] In einem darauffolgenden Verfahrensschritt 55
wird die Breite der auf die Druckbogen (bertragenen
Pressstreifen ermittelt. Dazu wird aus den bedruckten 5
bis 10 Druckbogen derjenige ausgewahlt, auf welchem
die beiden Pressstreifen am besten erkennbar sind.
[0033] Zur Messung der Breiten der Abbilder der
Pressstreifen auf dem Bedruckstoff 25, d. h. auf dem
Druckbogen mit den deutlichsten Abbildern, wird dieser
auf einen Messtisch aufgelegt, der eine optoelektroni-
sche, z. B. densitometrische, Messeinrichtung 24 auf-
weist.

[0034] Figur 4 zeigt, dass diese Messeinrichtung 24
mit einer elektronischen Steuerungseinrichtung 20 ver-
bunden ist, welche wiederum mit den Stellmotoren 31,
32 verbunden ist (vgl. Figur 1).

[0035] Ausgehend von den Messsignalen der Mes-
seinrichtung 24 berechnet die Steuerungseinrichtung 20
in einem Verfahrensschritt 56 die erforderlichen Korrek-
turwerte der Anstellung des zweiten an den ersten Ro-
tationskorper und der Anstellung des zweiten an den drit-
ten Rotationskérper. Bei der Berechnung der Zielwerte
der korrigierten Anstellweiten beriicksichtigt die Steue-
rungseinrichtung 20 den bereits erlduterten Umstand,
dass die Veranderung der Anstellung des zweiten an den
dritten Rotationskorper eine Verdnderung der Anstellung
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des zweiten an den ersten Rotationskérper nach sich
zieht. Bei der Korrekturberechnung der beiden Anstel-
lungen, d. h. der Mittelpunktabsténde zwischen dem er-
sten und zweiten Rotationskorper und zwischen dem
zweiten und dritten Rotationskdrper, kann die Beeinflus-
sung der einen durch die andere Anstellung durch die
Steuerungseinrichtung 20 auf Grundlage darin gespei-
cherter mathematischer Formeln, z. B. eines den trigo-
nometrischen Zusammenhang beschreibenden Poly-
nom-Modells, oder auf Grundlage einer in der Steue-
rungseinrichtung 20 abgelegten Wertetabelle, deren
Wertepaare auf analytische Weise nach der zuvor ge-
nannten Formel bestimmt sind oder experimentell ermit-
telt sind, oder auf Grundlage einer dementsprechenden
Funktionskurve bericksichtigt werden.

[0036] Ausgehend von dieser Berechnung steuert die
Steuerungseinrichtung 20 die Stellmotore 31, 32 derart
an, dass in einem Verfahrensschritt 57 der zweite Stell-
motor 32 den neu berechneten Zielwert fir die Anstellung
des zweiten an den ersten Rotationskorper anfahrt und
in einem gleichzeitig bzw. parallel erfolgenden Verfah-
rensschritt 58 der erste Stellmotor 31 den neu berech-
neten Zielwert der Anstellung des zweiten an den dritten
Rotationskérper anféhrt. Etwas zeitaufwandiger, aber
ebenso mdglich ware eine nacheinander erfolgende
Durchflihrung der Verfahrensschritte 57, 58.

[0037] Unabhangig davon, ob die Verfahrensschritte
57, 58 gleichzeitig oder nacheinander ablaufen, ist ent-
scheidend, dass der in dem jeweiligen Verfahrensschritt
eingestellte Zielwert der Anstellung bzw. der Pressung
in dem jeweiligen Walzenspalt 41, 42 endgliltig ist, d. h.
fir das Erreichen des jeweiligen Zielwertes ist nur ein
einziger Motorlauf des jeweiligen Stellmotors 31, 32 er-
forderlich. Es ist somit keine iterative Wiederholung der
Verfahrensschritte 57, 58 erforderlich.

[0038] Beieiner solchen iterativen Wiederholung wiir-
de zuerst nur einer der beiden Stellmotore 31, 32 betétigt
und danach eine erneute Messung der Breite der auf
dem Bedruckstoff 25 abgebildeten Pressstreifen erfol-
gen, um von dieser erneuten Messung ausgehend den
Zielwert fur den anderen Stellmotor zu bestimmen und
diesen danach dementsprechend zu betatigen und wiir-
den gegebenenfalls weitere Iterationszyklen durchlaufen
werden missen, bis die Pressung bzw. Pressstreifen-
breite a, b in beiden Walzenspalten 41, 42 stimmen wiir-
de bzw. innerhalb des zuléssigen Toleranzbereiches ih-
res Soll-Wertes liegen wirde.

[0039] Im Gegensatz dazu garantiert die im Verfah-
rensschritt 56 erfolgte Bestimmung der beiden Zielwerte,
dass nach deren Einstellung die Pressung bzw.
Pressstreifenbreite a, b in beiden Walzenspalten 41, 42
bereits korrekt ist und keine erneute Messung und Nach-
justage erforderlich ist. In einem Verfahrensschritt 59 ist
deshalb die Walzenjustage bereits beendet.

Bezugszeichenliste

[0040]
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1 erster Rotationskdrper (Formzylinder)
2 zweiter Rotationskdrper (Farbauftragwalze)
3 dritter Rotationskorper (Reibwalze)
4 Druckmaschine

5-10 A

11 erste Mittelpunktzentrale
12 zweite Mittelpunktzentrale
13 Mittelpunkt

14 Drehgelenk

15 Drehgelenk

16 Rolle

17 Steuerkurve

18 Schraubengetriebe

19 Schraubengetriebe

20 Steuerungseinrichtung

21 erster Hebel

22 zweiter Hebel

23 dritter Hebel

24 Messeinrichtung

25 Bedruckstoff

26-30 /.

31 erster Stellmotor

32 zweiter Stellmotor

33-40 /.

41 erster Walzenspalt

42 zweiter Walzenspalt
43-50 /.

51-59  Verfahrensschritt

o Winkel

a,b Pressstreifenbreite
Patentanspriiche

1. Verfahren zum automatisierten Justieren einer Ro-
tationskdrperpressung in einer Druckmaschine (4),
wobei eine Presstreifenabbild-Messung auf einem
Bedruckstoff (25) erfolgt,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Abbild eines ersten Pressstreifens, der von
einem ersten Rotationskoérper (1) zusammen mit ei-
nem zweiten Rotationskdrper (2) gebildet wird, und
ein Abbild eines zweiten Pressstreifens, der vondem
zweiten Rotationskorper (2) zusammen mit einem
dritten Rotationskoérper (3) gebildet wird, ausgemes-
sen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass durch eine elektronische Steuerungseinrich-
tung (20) in Abhangigkeit von Messsignalen einer
Messeinrichtung (24) zum Messen der Breiten der
Abbilder der beiden Pressstreifen ein erster Stellmo-
tor (31) und ein zweiter Stellmotor (32), angesteuert
werden, um die Pressstreifen einzustellen.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
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dass durch den ersten Stellmotor (31) im Hauptef-
fekt oder primar der zweite Pressstreifen und im Ne-
beneffekt oder sekundar der erste Pressstreifen ein-
gestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch die beiden Stellmotore (31, 32) der zwei-
te Rotationskorper (2) und der dritte Rotationskorper
(3) in eine Position relativ zu dem ersten Rotations-
korper (1) verstellt werden, in welcher eine gemein-
same Mittelpunktzentrale (11) des ersten Rotations-
koérpers (1) und des zweiten Rotationskérpers (2)
und eine gemeinsame Mittelpunkizentrale (12) des
zweiten Rotationskérpers (2) und des dritten Rota-
tionskdrpers (3) einen nicht-rechtwinkligen Winkel
(or) einschlieen, der groRer als 0° und kleiner als
180° ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein endgultiger Zielwert der Breite des ersten
Pressstreifens und ein endgultiger Zielwert der Brei-
te des zweiten Pressstreifens auf Grundlage der
Ausmessung nur des Abbildes des ersten Presstrei-
fens und des Abbildes des zweiten Presstreifens und
keines weiteren Abbildes der beiden Pressstreifen
eingestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass der endglltige Zielwert der Breite des ersten
Pressstreifens und der endgliltige Zielwert der Breite
des zweiten Pressstreifens durch einen einzigen der
Ausmessung der Abbilder nachfolgenden Motorlauf
des ersten Stellmotors (31) und einen einzigen der
Ausmessung der Abbilder nachfolgenden Motorlauf
des zweiten Stellmotors (32) eingestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
durch gekennzeichnet,

dass als der erste Rotationskérper (1) ein Formzy-
linder, als der zweite Rotationskdrper (2) eine Farb-
auftragwalze und als der dritte Rotationskérper (3)
eine Reibwalze verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die beide Abbilder auf ein und demselben
Druckbogen ausgemessen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Pressstreifen statische Pressstrei-
fen sind, welche bei rotativem Stillstand der Rotati-
onskérper (1, 2, 3) zwischen diesen erzeugt werden.

10. Druckmaschine, die zur Durchfiihrung des Verfah-
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rens nach einem der Anspriiche 1 bis 9 ausgebildet
ist.
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