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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Druckplattenwechsel an einer Verarbei-
tungsmaschine nach den Oberbegriffen der unabhangi-
gen Anspriiche. Die Erfindung eignet sich insbesondere
fir Bogenmaterial verarbeitende Druckwerke und/oder
Lackwerke mit einer Einrichtung fiir den automatischen
Druckplattenwechsel.

[0002] Eine Vorrichtung dieser Art ist aus DE 44 04
558 A1 bekannt, welche bekanntlich jedem Druckwerk,
alternativ Lackwerk, zugeordnet ist. Ein derartiges
Druck-/Lackwerk weist eine einem antreibbaren Platten-/
Formzylinder fur die Zufiihrung und Abférderung wenig-
stens einer Druckplatte zugeordnete Plattenwechselein-
richtung auf. In einer ersten Dreh-/Férderrichtung des
Platten-/ Formzylinders wird die vorzugsweise neue
Druckplatte auf diesen aufgezogen und in einer zweiten
[0003] Dreh-/ Férderrichtung wird eine bereits abge-
druckte Druckplatte vom Platten-/Formzylinder in Rich-
tung Plattenwechseleinrichtung abgeférdert.

[0004] Aus EP 0 812 683 A1 ist ein Antrieb fiir eine
Druckmaschine, insbesondere Bogendruckmaschine,
bekannt, nach dem von wenigstens einem Antriebsmotor
eines Hauptantriebes ein erster Antrieb fiir die einzelnen
Bogenfuhrungszylinder, speziell Transferzylinder und
Druckzylinder, sowie fir die in den Druckwerken vorge-
sehenen Gummituchzylinder lber einen gemeinsamen
Réaderzug erfolgt. Zusatzlich erfolgt ein zweiter Antrieb
direkt auf jeden in den Druckwerken vorgesehenen Plat-
ten-/Formzylinder in Form je eines Einzelantriebes. Der
Hauptantrieb (erster Antrieb) sowie die Einzelantriebe
sind schaltungstechnisch mit einer Maschinensteuerung
gekoppelt, wobei die mit je einem Einzelantrieb gekop-
pelten Platten-/Formzylinder in vorgebbarer Weise ge-
genuber den mittels Hauptantrieb und Raderzug ange-
triebenen Zylindern antreibbar sind.

[0005] Bei dieser Antriebsart kann ebenso ein Druck-
plattenwechsel durchgefiihrt werden. Hierzu ist bei ge-
genuber dem Platten-/Formzylinder abgestelltem Gum-
mituchzylinder der Platten-/Formzylinder mittels Einzel-
antrieb in der entsprechend vorgesehenen Weise an-
treibbar.

[0006] Weiterhin ist aus DE 10 2004 006 942 A1 eine
derartige Vorrichtung bekannt. Hierbei umfasst eine Plat-
tenwechselvorrichtung eine dem Plattenzylinder zuge-
ordnete Transportwalze, welche beim Zu-/Abférdern der
Druckplatte an den Plattenzylinder angestellt ist. Mittels
eines Antriebs ist diese Transportwalze beim Abférdern
der Druckplatte mit einer Transportwalzen-Umfangsge-
schwindigkeit antreibbar, die groRer als die Plattenzylin-
der-Umfangsgeschwindigkeit ist und beim Zuférdern mit
einer Transportwalzen-Umfangsgeschwindigkeit an-
treibbar, die kleiner als die Plattenzylinder-Umfangsge-
schwindigkeit ist. Die Vorrichtung geht von einer Bogen-
druckmaschine aus, deren Antrieb von einem Hauptmo-
tor Uber einen Raderzug erfolgt und deren Plattenzylin-
der eine Schaltkupplung sowie ein separater Antrieb zu-
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geordnet sind.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es ein Verfahren und
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art derart zu
verbessern, dass ein prozessstabiler Druckplattenwech-
sel bei einer zwischen Platten-/Formzylinder und einem
unmittelbar benachbarten Zylinder vorgenommenen
Trennung realisierbar ist.

[0008] Die Aufgabe wird durch die Ausbildungsmerk-
male der unabhangigen Anspriiche 1 und 4 gel6st. Wei-
terbildungen ergeben sich aus den abhangigen Anspri-
chen.

[0009] Ein erster Vorteil ergibt sich daraus, dass bei
einer Trennung in einer Kontakt-/Trennstelle zwischen
Platten-/Formzylinder und dem unmittelbar benachbar-
ten Zylinder, speziell einem unmittelbar zugeordneten
Gummituchzylinder oder einem unmittelbar zugeordne-
ten Bogenfiihrungszylinder, die Druckplatten (ein-
schlie8lich Lackplatten) beim Druckplattenwechsel (ein-
schlieBlich Lackplattenwechsel) mittels einer Platten-
wechseleinrichtung fiir den automatischen Druckplatten-
wechsel am Platten-/Formzylinder problemlos gefihrt
werden kdnnen.

[0010] Als zweiter Vorteil ist zu nennen, dass das Ver-
fahren sowie die Vorrichtung zum automatischen Druck-
plattenwechsel fir Verarbeitungsmaschinen mit Druck-/
Lackwerken geeignet sind, deren Platten-/Formzylinder
mittels Hauptantrieb und Raderzug antreibbar oder mit-
tels Einzelantrieb, mechanisch vom Hauptantrieb und
Raderzug getrennt, direkt antreibbar sind. Alternativ eig-
net sich das Verfahren sowie die Vorrichtung fur Verar-
beitungsmaschinen, deren Platten-/Formzylinder mittels
Hauptantrieb und Raderzug antreibbar oder deren Plat-
ten-/Formzylinder mittels einer Kupplung vom Hauptan-
trieb und Raderzug trennbar ist und temporar mittels ei-
nes separaten Antriebes, beispielsweise mittels Hilfsan-
trieb, antreibbar ist.

[0011] Als dritter Vorteil kann aufgefiihrt werden, dass
insbesondere an wenigstens einem mittels Einzelantrieb
(einschlieBlich Hilfsantrieb) antreibbaren Platten-/Form-
zylinder ein Druckplattenwechsel erfolgen kann und der
unmittelbar benachbarte, vom Hauptantrieb antreibbare
Gummituchzylinder in einem Druckwerk oder der unmit-
telbar benachbarte Bogenfiihrungszylinder in einem
Lackwerk bzw. Flexodruckwerk mittels einer Waschvor-
richtung zeitgleich oder zeitlich tberlappt gereinigt wer-
denkann. Alternativkann beispielsweise wahrend an we-
nigstens einem Platten-/Formzylinder ein Druckplatten-
wechsel erfolgt ein zugeordnetes Farbwerk gereinigt
werden und/oder es kann dort ein Farbeinlauf erfolgen.
Somitsind mogliche Stillstandszeiten beim Druckplatten-
wechsel vermeidbar und insgesamt kdnnen durch zeit-
gleich oder phasenversetzt ablaufende Verfahrens-
schritte am jeweiligen Druck- bzw. Flexodruck-/ Lack-
werk Rustzeiten verkurzt werden.

[0012] Ein vierter Vorteil besteht darin, dass beim
Druckplattenwechsel (einschlieRlich Lackplattenwech-
sel) die Druck-/ Lackplatte (Druckform) beim Lésen der
Druck-/Lackplatte aus der Druckendeschiene kollisions-
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frei auf dem Platten-/Formzylinder geflhrtist. Hierzu wird
in einer Druckplattenwechselposition eine Kraft temporar
auf die am Platten-/Formzylinder befindliche Druck-/
Lackplatte aufgebracht, die diese gegen die Mantelfla-
che des Platten-/Formzylinders driickt. Diese Kraft wirkt
speziell in einem Bereich auf die Druck-/Lackplatte, der
durch das in der Druckendeschiene fixierte Druckende
der Druck-/Lackplatte und die Kontakt-/Trennstelle des
Platten-/Formzylinders zum benachbarten Gummituch-
zylinder oder zum benachbarten Bogenfiihrungszylinder
gebildet ist.

In einfacher Ausbildung kann diese Kraft mittels einer
an-/abstellbar ausgefuhrten Andriickvorrichtung auf die
am Platten-/Formzylinder angeordnete Druck-/ Lackplat-
te aufgebracht werden. In einer weiteren Ausbildung
kann die Andriickvorrichtung an-/abstellbar und zusatz-
lich zumindest in eine die Druck-/Lackplatte abférdernde
Richtung schwenkbar oder drehbar oder frei drehbar
ausgefuhrt sein. Dadurch kann insbesondere in Druck-
plattenwechselposition vermieden werden, dass die
noch in der Druckanfangschiene am Platten-/Formzylin-
der fixierte Druck-/Lackplatte sich mdglicherweise von
der Mantelflache des Platten-/Formzylinders abhebt und
mit anderen Teilen des Druck-/ Lackwerks, z. B. den
Feucht- bzw. Farbauftragwalzen, in Berlihrung kommt
und gegebenenfalls kollidiert. Weiterhin wird das Abfor-
dern der Druck-/Lackplatte in Richtung der Plattenwech-
seleinrichtung verbessert. Bevorzugt ist die Andriickvor-
richtung im Zwickel nahe der Kontakt-/Trennstelle von
Platten-/Formzylinder und dem unmittelbar benachbar-
ten Zylinder (Gummituchzylinder; Bogenflihrungszylin-
der) angeordnet.

[0013] Die Erfindung soll an einem Ausfiihrungsbei-
spiel naher erldutert werden. Dabei zeigen schematisch:

Fig. 1  ein Offsetdruckwerk mit einem mittels Einzel-
antrieb direkt angetriebenen Platten-/ Formzy-
linder,

Fig. 2 ein Offsetdruckwerk mit einem mittels Haupt-
antrieb und Ré&derzug angetriebenen Platten-/
Formzylinder,

Fig. 3  eine erste Ausbildung eines Offsetdruckwerks
in Druckplattenwechselposition,

Fig. 4  einezweite Ausbildung eines Offsetdruckwerks
in Druckplattenwechselposition.

[0014] Ein Offsetdruckwerk einer Verarbeitungsma-

schine besteht im Wesentlichen aus einem Platten-/
Formzylinder 1 und einem Gummituchzylinder 2, einem
Farbwerk 6 und bei Bedarf einem Feuchtwerk 5. Der
Gummituchzylinder 2 ist mit einem den Bedruckstoff, ins-
besondere Bogenmaterial, in Férderrichtung 3 transpor-
tierenden Bogenfiihrungszylinder 4, hier als Druckzylin-
der 4 dargestellt, in Wirkverbindung und bildet einen
Druckspalt 7. Platten-/ Formzylinder 1, Gummituchzylin-
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der 2 und Bogenflihrungszylinder 4 weisen Zylinderka-
néle 8 fur die Aufnahme von Spann-/Haltemitteln zum
Druckplatten- bzw. Gummituchspannen oder zum Fixie-
ren von Bogenmaterial auf. Dabei sind in einem Zylin-
derkanal 8 des Platten-/ Formzylinders 1 eine Druckan-
fangschiene 23 (DA-Schiene) und eine Druckendeschie-
ne 24 (DE-Schiene) als Spann-/Haltemittel fir einen
Druckanfang DA bzw. ein Druckende DE einer Druck-/
Lackplatte 18 angeordnet.

[0015] Dem Platten-/Formzylinder 1 ist fir die Zufiih-
rung und Abférderung wenigstens einer Druck-/ Lack-
platte 18 eine Plattenwechseleinrichtung 10 zugeordnet.
Eine Druck- / Lackplatte 18 ist in einer ersten Dreh-/For-
derrichtung 21 des Platten-/Formzylinders 1 auf diesen
zuférderbar bzw. aufziehbar und in einer entgegen ge-
setzten, zweiten Dreh-/Férderrichtung 22 des Platten-/
Formzylinders 1 von diesem zur Plattenwechseleinrich-
tung 10 abférderbar.

[0016] Beispielsweise kann zwischen der Platten-
wechseleinrichtung 10 und einer Kontakt-Trennstelle 13,
gebildet aus dem Platten-/ Formzylinder 1 und einem un-
mittelbar benachbarten Gummituchzylinder 2 oder ei-
nem unmittelbar benachbarten Bogenfiihrungszylinder
4, eine frei drehbare, an-/abstellbare Andrtckrolle 9, al-
ternativ mehrere Andriickrollen auf einer Achse, als Hilfe
fur die Zufiihrung der

[0017] Druck-/ Lackplatte 18 in Richtung (erste
Dreh-/Férderrichtung 21) des Platten-/Formzylinders 1
bzw. auf dessen Mantelflache angeordnet sein. Zwi-
schen der Plattenwechseleinrichtung 10 und der An-
drickrolle 9 kann zum Anschwenken der Druck-/Lack-
platte 18 in Richtung des Platten-/ Formzylinders 1 eine
an-/abschwenkbare Andrickleiste angeordnet sein.
Beim Abférdern der Druck-/ Lackplatte 18 vom Platten-/
Formzylinder 1 in zweiter Dreh-/Fdrderrichtung 22 ist die
Andriickrolle 9 abgestellt, d.h. aulRer Kontakt zu dieser.
[0018] Fur den Mehrfarbendruck sind beispielsweise
mehrere baugleiche Offsetdruckwerke in Reihenbauwei-
se angeordnet, wobei zwischen den Bogenfiihrungszy-
lindern 4 benachbarter Druckwerke weitere Bogenflih-
rungszylinder (nicht gezeigt) als Transferzylinder fiir den
Bogentransport durch die Verarbeitungsmaschine ange-
ordnet sind.

[0019] In einer weiteren Ausfiihrung kénnen die Off-
setdruckwerke mit Lackwerken bzw. Flexodruckwerken
kombiniert in Reihe angeordnet die Verarbeitungsma-
schine fiir Bogenmaterial bilden. Alternativ kdnnen aus-
schlieBlich mehrere Flexodruck-/Lackwerke in Reihe an-
geordnet die Verarbeitungsmaschine fiir Bogenmaterial
bilden. Hierbei umfassen die Lack-/Flexodruckwerke je-
weils einen mit einer Plattenwechseleinrichtung 10 sowie
der erfindungsgemafen Vorrichtung zum Druckplatten-
wechsel in Wirkverbindung stehenden Platten-/ Formzy-
linder 1.

[0020] Bei Ausfiihrung der Offsetdruckwerke gemaf
Fig. 1 sind sdmtliche Bogenfihrungszylinder 4 und die
vorhandenen Gummituchzylinder 2 bzw. bei Ausfuihrung
der Flexodruck-/Lackwerke ausschlief3lich die Bogen-
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fuhrungszylinder 4 Uber einen gemeinsamen Raderzug
mit einem Hauptantrieb 17 antreibbar. Die zwischen den
Druckwerken bzw. Flexodruck-/Lackwerken angeordne-
ten Bogenfuhrungszylinder (nicht gezeigt) sind in den
vom Hauptantrieb 17 angetriebenen R&derzug einge-
schlossen. Der Hauptantrieb 17 umfasst zumindest ei-
nen ein Antriebsmoment auf den Raderzug einspeisen-
den Motor. Samtliche Platten-/Formzylinder 1 hingegen
sind jeweils mit einem vom Hauptantrieb 17 und Rader-
zug mechanisch getrennten Einzelantrieb 16, speziell je
einem lagegeregelten Motor, gekoppelt antreibbar. Der
Hauptantrieb 17 sowie die Einzelantriebe 16 der Platten-/
Formzylinder 1 sind schaltungstechnisch und datentech-
nisch mit einer Maschinensteuerung gekoppelt. Dabei
sind die Einzelantriebe 16 direkt und in vorgebbarer Wei-
se gegenliber den vom Hauptantrieb 17 mit Raderzug
betriebenen Zylindern 2, 4 antreibbar.

[0021] Bei Ausfihrung der Offsetdruckwerke gemafn
Fig. 2 sind sdmtliche Bogenfihrungszylinder 4, die Gum-
mituchzylinder 2 sowie die Platten-/Formzylinder 1 bzw.
bei Ausflihrung der Flexodruck-/Lackwerke samtliche
Bogenfuhrungszylinder 4 und die Platten-/Formzylinder
1 Uber einen gemeinsamen Raderzug mit einem Haupt-
antrieb 17 antreibbar. Die zwischen den Druckwerken
bzw. Flexodruck-/Lackwerken angeordneten Bogenflh-
rungszylinder sind in den vom Hauptantrieb 17 angetrie-
benen Raderzug eingeschlossen. Der Hauptantrieb 17
umfasst zumindest einen ein Antriebsmoment auf den
Ré&derzug einspeisenden Motor.

[0022] In den Ausfiihrungen nach den Figuren 1 bis 4
sind die Plattenwechseleinrichtungen 10 jeweils auf der
Auslegerseite eines Druckwerks dargestellt. Bei Bedarf
kann die Plattenwechseleinrichtung 10 eine erste For-
dereinrichtung 11, die mit einer Riickseite 20 der Druck-/
Lackplatte 1 in Kontakt bringbar ist, und eine zweite For-
dereinrichtung 12, die mit einer Vorderseite 19 der
Druck-/Lackplatte 18 in Kontakt bringbar ist, umfassen.
Die Férdereinrichtungen 11,12 sind beispielsweise je-
weils in Form einer Walze oder Roéllchen ausgebildet.
Dabei ist vorzugsweise zumindest die erste Forderein-
richtung 11 rotativ antreibbar.

[0023] Zwischen der Plattenwechseleinrichtung 10
und der Kontakt-/Trennstelle 13 ist eine Andrickvorrich-
tung 15 dem Platten-/ Formzylinder 1 benachbart ange-
ordnet. Bei Einsatz einer bereits genannten Andriickrolle
9 (mit oder ohne Andrickleiste) - ist in erster Dreh-/For-
derrichtung 21 betrachtet - die Andrickvorrichtung 15
der Andriickrolle 9 nachgeordnet. Bei einem in Druck-
plattenwechselposition (Fi. 3, 4) positionierten Platten-/
Formzylinder 1 ist in einem durch die Druckendeschiene
24 bzw. das Druckende DE und die Kontakt-/Trennstelle
13 gebildeten Bereich die Andriickvorrichtung 15 dem
Platten-/Formzylinder 1 benachbart zugeordnet. Zum
Loésen und bei Bedarf Abférdern einer Druck-/Lackplatte
18 ist die Andriickvorrichtung 15 mit einer Kraft F an die
aufdem Platten-/Formzylinder 1 fixierte Druck-/Lackplat-
te 18 temporar anstellbar oder bei Bedarf abstellbar aus-
gebildet. Dabei sind zumindest der Platten-/Formzylinder
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1 und ein unmittelbar benachbarter Zylinder 2; 4 (Gum-
mituchzylinder 2; Bogenfiihrungszylinder 4) in der Kon-
takt-/Trennstelle 13 getrennt.

[0024] Die Andrickvorrichtung 15 kann in einer Aus-
bildung lediglich in der Druckplattenwechselposition des
Platten-/Formzylinder 1 an die auf dem Platten-/ Form-
zylinder 1 gefiihrte Druck-/Lackplatte 18 angestellt sein.
[0025] Alternativ kann die Andrickeinrichtung 15 bei
dem in der Druckplattenwechselposition positionierten
Platten-/Formzylinder 1 und anschlieBend zum Abfor-
dern der Druck-/Lackplatte 18 in zweiter Dreh-/Férder-
richtung 22 rotativ angetriebenen Platten-/Formzylinder
1 an die auf dem Platten-/ Formzylinder 1 gefiihrte
Druck-/Lackplatte 18 angestellt sein, wobei zumindest
vor der Passage (an der Andriickvorrichtung 15) des in
der Druckanfangsschiene 23 fixierten Druckanfangs DA
der Druck-/Lackplatte 18 diese vom Platten-/ Formzylin-
der 1 abgestellt ist.

[0026] In einfacher Ausbildung umfasst die Andriick-
vorrichtung 15 ein Andriickelement, welches an die auf
dem Platten-/ Formzylinder 1 geflihrte Druck-/Lackplatte
18 an-/abstellbar ist. Dabei ist die Andruickvorrichtung 15
bevorzugt in radialer Richtung an-/abstellbar.

[0027] In einer weiteren Ausbildung kann die an-/ab-
stellbare Andriickvorrichtung 15, beispielsweise als An-
driickelement ausgefuhrt, zusatzlich in einem Drehge-
lenk 25 gelagert sein (Fig. 4). Beim Abférdern einer
Druck-/Lackplatte 18 vom Platten-/Formzylinder 1 in
Dreh-/ Forderrichtung 22 kann die Andriickvorrichtung
15 um das Drehgelenk 25 schwenkbar gelagert sein.
[0028] In einer weiteren Ausbildung umfasst die an-/
abstellbare Andriickvorrichtung 15 eine drehbar gelager-
te Walze. Diese Walze ist bevorzugt frei drehbar gelagert
oder zumindest in Richtung der zweiten Dreh-/Forder-
richtung 22 frei drehbar, beispielsweise als Freilauf, aus-
gebildet. Alternativ kann die Andrickvorrichtung 15 meh-
rere, auf einer Achse in Abstdnden angeordnete Roll-
chen umfassen.

[0029] Zum An-/Abstellen ist die Andrlickvorrichtung
15 bevorzugt mit einer Betatigungseinrichtung, beispiels-
weise einem pneumatisch zu betatigenden Arbeitszylin-
der, gekoppelt.

[0030] InderAusbildunggem.Fig. 1istbeim Abférdern
einer Druck-/Lackplatte 18 vom Platten-/Formzylinder 1
in zweiter Dreh-/ Férderrichtung 22 der Platten-/ Form-
zylinder 1 direkt mittels eines Einzelantriebes 16 antreib-
bar und ein dem Platten-/Formzylinder 1 unmittelbar be-
nachbarter Gummituchzylinder 2 oder unmittelbar be-
nachbarter Bogenflihrungszylinder 4 ist mittels Hauptan-
trieb 17 (und R&derzug) in entgegen gesetzter Drehrich-
tung antreibbar oder kann alternativ stillgesetzt sein.
[0031] In der Ausbildung gem. Fig. 2 sind beim Abfor-
dern einer Druck-/Lackplatte 18 vom Platten-/Formzylin-
der 1 in zweiter Dreh-/Forderrichtung 22 der Platten-/
Formzylinder 1 und der unmittelbar benachbarte Gum-
mituchzylinder 2 und der benachbarte Bogenfiihrungs-
zylinder 4 oder der unmittelbar dem Platten-/ Formzylin-
der 1 benachbarte Bogenfiihrungszylinder 4 mittels ei-
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nes Hauptantriebs 17 mit R&derzug synchron antreibbar.
[0032] Die Antriebsausbildungen sind lediglich bei-
spielhaft aufgefihrt. Ebenso kann dem Platten-/ Form-
zylinder 1 ein separater Motor, beispielsweise als Hilfs-
antrieb, zugeordnet sein, der mittels einer Schaltkupp-
lung mit dem Hauptantrieb und R&derzug der Verarbei-
tungsmaschine gekoppelt sein kann.

[0033] Mitder Andriickvorrichtung 15 wird die Neigung
der Druck-/Lackplatte 18 sich nach dem Offnen der am
Platten-/ Formzylinder 1 im Zylinderkanal 8 angeordne-
ten Druckendeschiene 24 (DE-Schiene) von der Mantel-
flache des Platten-/ Formzylinders 1 abzuheben vermie-
den. Die angestellte Andriickvorrichtung 15 driickt (Kraft
F) die in der Druckanfangschiene 23 fixierte Druck-/Lack-
platte 18 an die Mantelflache des Platten-/ Formzylinders
1. Dabei kann das aus der Druckendeschiene 24 geldste
Druckende DE der Druck-/Lackplatte 18 sich in Richtung
der zweiten Dreh-/Férderrichtung 22 entspannen, d.h.
die Druck-/Lackplatte 18 hebt sich nur in dem von der
Druckendeschiene 24 frei gegebenen Druckende DE
von der Mantelflache des Platten-/ Formzylinders 1 ab.
Damit wird die Bertihrung bzw. Kollision mitanderen Tei-
len des Druck-/Lackwerks, z. B. den Feucht- bzw. Farb-
auftragwalzen, und eine Beschadigung der Oberflache
bzw. des Sujets der Druck-/ Lackplatte 18 vermieden.
[0034] Die Wirkungsweise ist bei einem Offsetdruck-
werk in erster Ausbildung (Platten-/Formzylinder 1 mit
Einzelantrieb 16 gekoppelt) wie folgt: Von der Platten-
wechseleinrichtung 10 wird eine Druck-/Lackplatte 18 mit
einer Plattenkante fur den Druckanfang DA (DA-Kante)
in einer ersten Dreh-/ Forderrichtung 21 dem Platten-/
Formzylinder 1 zugefiihrt. Der dem Platten-/ Formzylin-
der 1 unmittelbar benachbarte Gummituchzylinder 2 wur-
dein seiner Lagerung, beispielsweise ein Exzenterlager,
vom Platten-/ Formzylinder 1 abgestellt, so dass in der
Kontakt-/Trennstelle 13 ein Freiraum vorliegt (Gummi-
tuchzylinder 2’). Die Druck-/ Lackplatte 18 wird mit dem
Druckanfang DA mittels der Druckanfangschiene 23 auf
dem Platten-/ Formzylinder 1 fixiert und der Platten-/
Formzylinder 1 wird mittels Einzelantrieb 16 mit vorge-
gebener Umfangsgeschwindigkeitin Richtung der ersten
[0035] Dreh-/ Foérderrichtung 21 verdreht bis die
Druck-/Lackplatte 18 auf dem Platten-/Formzylinder 1
aufgezogen ist und die Plattenkante fiir das Druckende
DE mittels der Druckendeschiene 24 auf dem Platten-/
Formzylinder 1 fixiert werden kann. Wahrend der Zufor-
derung und des Aufziehens der Druck-/Lackplatte 18 auf
den Platten-/ Formzylinder 1 ist die FUhrungsvorrichtung
15 vom Platten-/Formzylinder 1 bzw. der Druck-/Lack-
platte 18 abgestellt.

[0036] Soll eine abgedruckte Druck-/Lackplatte 18
vom Platten-/ Formzylinder 1 abgeférdert werden, wird
der Platten-/ Formzylinder 1 in eine zweite Dreh-/ For-
derrichtung 22 mittels Einzelantrieb 16 verdreht. Die An-
druckvorrichtung 15 wird mit einer Kraft F an die auf dem
Platten-/ Formzylinder 1 angeordnete Druck-/Lackplatte
18 angestellt. Die Druckendeschiene 24 gibt das Druk-
kende DE der Druck-/Lackplatte 18 frei, die Druck-/Lack-
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platte 18 I0st sich im Bereich des Druckendes DE vom
Platten-/ Formzylinder 1 und wird der Plattenwechselein-
richtung 10

[0037] (Dreh-/ Férderrichtung 22) zugefiihrt. Der dem
Platten-/ Formzylinder 1 unmittelbar benachbarte Gum-
mituchzylinder 2 ist vom Platten-/ Formzylinder 1 abge-
stellt, so dass in der Kontakt-/Trennstelle 13 ein Freiraum
vorliegt (Gummituchzylinder 2’).

[0038] Die Wirkungsweise ist bei einem Offsetdruck-
werk in zweiter Ausbildung (Platten-/Formzylinder 1 mit
Hauptantrieb 17 und Raderzug gekoppelt) wie folgt: Von
der Plattenwechseleinrichtung 10 wird eine Druck-/Lack-
platte 18 mit einem Druckanfang DA in einer ersten
Dreh-/ Férderrichtung 21 dem Platten-/ Formzylinder 1
zugefihrt. Dabei ist die Fihrungsvorrichtung 15 abge-
stellt. Der dem Platten-/Formzylinder 1 unmittelbar be-
nachbarte Gummituchzylinder 2 wurde in seiner Lage-
rung, beispielsweise ein Exzenterlager, vom Platten-/
Formzylinder 1 abgestellt, so dass in einer Kontakt-/
Trennstelle 13 ein Freiraum vorliegt (Gummituchzylinder
2’). Die Druck-/ Lackplatte 18 wird mit dem Druckanfang
DA mittels Druckanfangsschiene 23 auf dem Platten-/
Formzylinder 1 fixiert und der Platten-/ Formzylinder 1
wird mittels Hauptantrieb 17 und Raderzug mit einer Um-
fangsgeschwindigkeit in Richtung der ersten Dreh-/ For-
derrichtung 21 verdreht bis die Druck-/Lackplatte 18 auf
dem Platten-/ Formzylinder 1 aufgezogen ist und das
Druckende DE mittels Druckendeschiene 24 auf dem
Platten-/ Formzylinder 1 fixiert werden kann.

[0039] Soll eine abgedruckte Druck-/Lackplatte 18
vom Platten-/ Formzylinder 1 abgeférdert werden, wird
der Platten-/ Formzylinder 1 in eine zweite Dreh-/ For-
derrichtung 22 mittels Hauptantrieb 17 und Raderzug
verdreht. Die Andrickvorrichtung 15 wird mit einer Kraft
F an die auf dem Platten-/ Formzylinder 1 angeordnete
Druck-/Lackplatte 18 angestellt. Die Druckendeschiene
24 gibt die Druck-/Lackplatte 18 frei, die Druck-/Lackplat-
te 18 16st sich im Bereich des Druckendes DE vom Plat-
ten-/ Formzylinder 1 und wird der Plattenwechseleinrich-
tung 10 (Dreh-/ Forderrichtung 22) zugefihrt. Der dem
Platten-/ Formzylinder 1 unmittelbar benachbarte Gum-
mituchzylinder 2 ist vom Platten-/ Formzylinder 1 abge-
stellt, so dass in der Kontakt-/Trennstelle 13 ein Freiraum
vorliegt (Gummituchzylinder 2’). Wahrend des Abfér-
derns der Druck-/Lackplatte 18 vom Platten-/ Formzylin-
der 1 wird die Fihrungseinrichtung 15 in Dreh-/Foérder-
richtung 22 bevorzugt mit einer zur Umfangsgeschwin-
digkeit des Platten-/ Formzylinders 1 gréReren Umfangs-
geschwindigkeit angetrieben.

Das Arbeitsverfahren wird wie folgt realisiert:

[0040] Zwischen dem Platten-/Formzylinder 1 und ei-
nem unmittelbar benachbarten Zylinder 2; 4 erfolgt in ei-
ner Kontakt-/Trennstelle 13 eine Trennung. Anschlie-
Rend wird der Platten-/Formzylinder 1 in eine Druckplat-
tenwechselposition verdreht und temporar dort positio-
niert. Danach wird in einem durch die Druckendeschiene
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24 bzw. das Druckende DE und die Kontakt-/Trennstelle
13 gebildeten Bereich eine Kraft F temporar auf eine auf
dem Platten-/Formzylinder 1 fixierte Druck-/ Lackplatte
18 aufgebracht. Nachfolgend wird das Druckende DE
der Druck-/Lackplatte 18 aus einer Druckendeschiene
24 geldst. Danach wird der Platten-/ Formzylinder 1 zum
Abfordern der Druck-/ Lackplatte 18 aus der Druckplat-
tenwechselposition in Dreh-/Férderrichtung 22 zur Plat-
tenwechseleinrichtung 10 verdreht. Dabei wird zumin-
dest vor der Passage des Druckanfangs DA der Druck-/
Lackplatte 18 an der Krafteinwirkungsstelle die Wirkung
der Kraft F aufgehoben und danach wird die Druck-/
Lackplatte 18 aus einer Druckanfangschiene 23 gel0st.
[0041] In einer weiteren Verfahrensweise wird nach
dem Positionieren des Platten-/Formzylinders 1 in der
Druckplattenwechselposition und vor dem Aufbringen
der Kraft F die geschlossene Druckendeschiene 24 aus
der Halteposition fur die Druck-/Lackplatte 18 temporar
in Richtung zur Druckanfangschiene 23, d.h. zur Kanal-
kante 14 (Fig. 3, 4) bewegt und danach in die Haltepo-
sition zuriick bewegt. Mit diesem Arbeitsschritt wird die
maoglicherweise an der Mantelflache des Platten-/Form-
zylinders 1 haftende Druck-/Lackplatte 18 vor dem ei-
gentlichen Entfernen aus der Druckendeschiene 24 ge-
lockert. Die mittels Andrickvorrichtung 15 aufbringbare
Kraft F wird temporar linienférmig oder zonenférmig auf
die Druck-/Lackplatte 18 aufgebracht.

[0042] Bezugszeichenliste

1 Platten-/Formzylinder

2 Gummituchzylinder

3 Forderrichtung

4 Druckzylinder (Bogenfuihrungszylinder)
5 Feuchtwerk

6 Farbwerk

7 Druckspalt

8 Zylinderkanal

9 Andruckrolle

10 Plattenwechseleinrichtung

11 erste Fordereinrichtung

12 zweite Fordereinrichtung

13 Kontakt-/Trennstelle

14 Kanalkante (von Zylinderkanal 8)
15 Andrickvorrichtung

16 Einzelantrieb

17 Hauptantrieb (mit R&aderzug)

18 Druck-/Lackplatte

19  Vorderseite (Druck-/Lackplatte)
20 Ruckseite (Druck-/Lackplatte)

21 erste Dreh-/Férderrichtung

22 zweite Dreh-/Férderrichtung

23 Druckanfangschiene (DA-Schiene)
24 Druckendeschiene (DE-Schiene)
25 Drehgelenk

DA  Druckanfang

DE  Druckende

F Kraft
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Druckplattenwechsel an einer Ver-
arbeitungsmaschine fiir Bogenmaterial mit wenig-
stens einem antreibbaren Platten-/Formzylinder und
einer dem Platten-/Formzylinder fir die Zufihrung
und Abférderung wenigstens einer Druck-/Lackplat-
te zugeordneten Plattenwechseleinrichtung, wobei
eine Druck-/Lackplatte in einer ersten Dreh-/Forder-
richtung des Platten-/ Formzylinders auf diesen auf-
gezogen wird und in einer entgegen gesetzten, zwei-
ten Dreh-/ Forderrichtung des Platten-/Formzylin-
ders von diesem zur Plattenwechseleinrichtung ab-
gefordert wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen dem Platten-/Formzylinder (1) und
einem unmittelbar benachbarten Zylinder (2; 4) in
einer Kontakt-/Trennstelle (13) eine Trennung er-
folgt, dass anschlieRend der Platten-/Formzylinder
(1) in eine Druckplattenwechselposition verdreht
und temporar positioniert wird,

dass danach in einem durch das Druckende (DE)
und die Kontakt-/Trennstelle (13) gebildeten Bereich
eine Kraft (F) temporar auf eine auf dem Platten-/
Formzylinder (1) fixierte Druck-/Lackplatte (18) auf-
gebracht wird,

dass nachfolgend das Druckende (DE) der Druck-/
Lackplatte (18) aus einer Druckendeschiene (24) ge-
I6st wird,

dass danach der Platten-/ Formzylinder (1) zum Ab-
fordern der Druck-/ Lackplatte (18) aus der Druck-
plattenwechselposition in Dreh-/Fdrderrichtung (22)
zur Plattenwechseleinrichtung (10) verdreht wird,
dass zumindest vor der Passage des Druckanfangs
(DA) der Druck-/Lackplatte (18) an der Krafteinwir-
kungsstelle die Wirkung der Kraft (F) aufgehoben
wird und danach die Druck-/ Lackplatte (18) aus ei-
ner Druckanfangschiene (23) gel6st wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Positionieren des Platten-/Formzy-
linders (1) in der Druckplattenwechselposition und
vor dem Aufbringen der Kraft (F) die geschlossene
Druckendeschiene (24) aus der Halteposition fur die
Druck-/Lackplatte (18) temporéar in Richtung zur
Druckanfangschiene (23) bewegt und danach in die
Halteposition zuriick bewegt wird.

Verfahren nach wenigstens Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kraft (F) linienformig oder zonenférmig auf
die Druck-/Lackplatte (18) aufgebracht wird.

Vorrichtung zum Druckplattenwechsel an einer Ver-
arbeitungsmaschine fir Bogenmaterial mit wenig-
stens einem antreibbaren Platten-/Formzylinder und
einer dem Platten-/Formzylinder fur die Zufiihrung
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und Abférderung wenigstens einer Druck-/Lackplat-
te zugeordneten Plattenwechseleinrichtung, wobei
eine Druck-/Lackplatte in einer ersten Dreh-/Forder-
richtung des Platten-/ Formzylinders auf diesen auf-
ziehbar ist und in einer entgegen gesetzten, zweiten
Dreh-/Forderrichtung des Platten-/Formzylinders
von diesem zur Plattenwechseleinrichtung abforder-
bar ist

dadurch gekennzeichnet,

dass zum Abférdern einer Druck-/Lackplatte (18) in
einem durch das Druckende (DE) und die Kontakt-/
Trennstelle (13) gebildeten Bereich eine Andriick-
vorrichtung (15) mit einer Kraft (F) an die auf dem
Platten-/Formzylinder (1) fixierte Druck-/Lackplatte
(18) temporar anstellbar oder abstellbar ist, wobei
zumindest der Platten-/Formzylinder (1) und ein un-
mittelbar benachbarter Zylinder (2; 4) in einer Kon-
takt-/Trennstelle (13) getrennt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Andrickvorrichtung (15) in einer Druckplat-
tenwechselposition des Platten-/Formzylinder (1) an
die Druck-/Lackplatte (18) angestellt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei einem in der Druckplattenwechselposition
positionierten Platten-/Formzylinder (1) und an-
schlieRend zum Abférdern der Druck-/Lackplatte
(18) rotativ antreibbaren Platten-/Formzylinder (1)
die Andrickvorrichtung (15) an die Druck-/Lackplat-
te (18) angestellt ist und

dass zumindest vor der Passage des Druckanfangs
(DA) der Druck-/Lackplatte (18) an der Andriickvor-
richtung (15) diese vom Platten-/ Formzylinder (1)
abgestellt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Andrickvorrichtung (15) ein radial beweg-
bares Andriickelement umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Andrickvorrichtung (15) zuséatzlich ein
beim Abférdern einer Druck-/Lackplatte (18) um ein
Drehgelenk (25) zumindest in Dreh-/ Férderrichtung
(22) schwenkbares Andriickelement umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Andruickvorrichtung (15) ein drehbar gela-
gerte Walze umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Andriickvorrichtung (15) mehrere auf einer
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11.

12.

13.

Achse in Abstdnden angeordnete Rolichen umfasst.

Vorrichtung nach wenigstens Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Andrlckvorrichtung (15) mit einer Betati-
gungseinrichtung gekoppelt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass beim Abfoérdern einer Druck-/Lackplatte (18)
vom Platten-/Formzylinder (1) in zweiter Dreh-/ For-
derrichtung (22) dieser direkt mittels eines Einzelan-
triebes (16) antreibbar ist und ein dem Platten-/
Formzylinder (1) benachbarter Gummituchzylinder
(2) mittels Hauptantrieb (17) in entgegen gesetzter
Drehrichtung antreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass beim Abfoérdern einer Druck-/Lackplatte (18)
der Platten-/Formzylinder (1) und der benachbarte
Gummituchzylinder (2) und der benachbarte Bogen-
fihrungszylinder (4) oder der benachbarte Bogen-
fihrungszylinder (4) mittels eines Hauptantriebs (17)
mit R&derzug synchron antreibbar sind.
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FIG. 3
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FIG. 4
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