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(54) Verarbeitungsmaschine mit wenigstens einer Druckeinheit

(57) Die Erfindung betrifft eine Verarbeitungsma-
schine mit wenigstens einer Druckeinheit.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Ver-
arbeitungsmaschine derart zu verbessern, dass in we-
nigstens einer Druckeinheit unterschiedliche Druckfor-
mate verarbeitet werden kdnnen.

Gelost wird das dadurch, indem eine Druckeinheit
zumindest drei antreibbare Zylinder 1, 2, 3 umfasst, wo-
bei ein erster Druckformzylinder 1 eine ortsfeste Achs-
position 1.1 aufweist und in dieser Achsposition 1.1 aus-
wechselbar oder austauschbar in einer ersten Lagerung

10 gelagert ist, wobei eine Schwinge 4 in einem ortsfe-
sten Drehgelenk 5 endseitig gelagert ist und am anderen
Ende der Schwinge 4 eine zweite Lagerung 11 zur Auf-
nahme eines weiteren, auswechselbaren oder aus-
tauschbaren Ubertragungszylinders 2 angeordnet ist
und die Schwinge 4 mit Mitteln zum Betéatigen und Posi-
tionieren der Schwinge 4 gekoppeltist. In einer ortsfesten
Geradflihrung 7 ist eine dritte Lagerung 12 fir die Auf-
nahme eines dritten Zylinders 2; 3 (Ubertragungszylin-
ders 2 oder Gegendruckzylinders 3) linear bewegbar an-
geordnet ist und diese Lagerung 12 mit Mitteln zum Be-
tatigen und Positionieren gekoppelt ist.

FIG. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verarbeitungsma-
schine mit wenigstens einer Druckeinheit nach dem
Oberbegriff des unabhangigen Anspruches. Eine derar-
tige Druckeinheit ist vorzugsweise als eine ein Bahnma-
terial verarbeitende Offsetdruckeinheit ausgebildet.
[0002] Beiein Bahnmaterial verarbeitenden Verarbei-
tungsmaschinen ist es zum Einstellen eines jeweiligen
Druckformats bekannt, einzelne Zylinder einer Druckein-
heit oder die komplette Druckeinheit auszutauschen
bzw. zu positionieren.

[0003] US 3,611,924A offenbart eine derartige Druck-
einheit mit einem Plattenzylinder, einem Gummituchzy-
linder und einem Gegendruckzylinder innerhalb einer ein
Bahnmaterial verarbeitenden Rollenoffsetdruckmaschi-
ne. Der Plattenzylinder der Druckeinheitistin seiner Ach-
sposition ortsfest gelagert und kann tber einen im We-
sentlichen horizontal angeordneten Schlitz im Seitenge-
stell aus seiner Achsposition entfernt bzw. gegen einen
weiteren Plattenzylinder ausgetauscht werden. Der
Gummituchzylinder ist mit seiner Achsposition in einer
Schwinge endseitig austauschbar gelagert, wobei die
Schwinge selbst am anderen Ende in einem ortsfesten
Drehgelenk am Seitengestell gelagert ist. Der Gummi-
tuchzylinder kann zum Plattenzylinder in oder auRer An-
lagekontakt gebracht werden. Hierzu ist die Lagerung
exzentrisch ausgefiihrt und die Schwinge selbst ist mit-
tels eines antreibbaren, formschlissigen Getriebes im
Drehgelenk schwenkbar. Der Gegendruckzylinder ist
ortsfest im Seitengestell gelagert und das Bahnmaterial
umschlingt in einem Kreissektor die Mantelflache des
Gegendruckzylinders. Mittels der Austauschbarkeit von
Plattenzylinder sowie Gummituchzylinder ist der Einsatz
von Zylindern mit unterschiedlichen Durchmessern még-
lich, um unterschiedliche Druckformate bzw. Formatlan-
gen verarbeiten zu kénnen.

[0004] DerErfindungliegtdie Aufgabe zu Grunde, eine
Verarbeitungsmaschine der eingangs genannten Art
derart zu verbessern, dass in wenigstens einer Druck-
einheit unterschiedliche Druckformate verarbeitet wer-
den koénnen.

[0005] Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Ausbildungsmerkmale von Anspruch 1 gel6st. Weiterbil-
dungen ergeben sich aus den abhéngigen Ansprichen.
[0006] Ein erster Aspekt der Erfindung ist darin be-
griindet, dass lediglich die ein Beschichtungsmedium,
beispielsweise Farbe, Lack oder Klebstoff, filhrenden Zy-
linder, speziell der Druckformzylinder sowie der Ubertra-
gungszylinder, bevorzugt formatabh&ngig auswechsel-
bar oder austauschbar in der ein Bahnmaterial verarbei-
tenden Druckeinheit angeordnet sind. Die weiteren La-
gerungen und Fuhrungen sowie die Mittel zum Betéatigen
und Positionieren kénnen in der jeweiligen Druckeinheit
bei einem Wechsel des Druckformats verbleiben. Die La-
gerungen und Fihrungen sind freilegbar und/oder trenn-
bar ausgebildet, so dass ein radiales und/oder axiales
Austauschen oder Auswechseln von Druckformzylinder

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

und/oder Ubertragungszylinder oder einer Hiilse (Slee-
ve) auf dem jeweiligen Zylinder realisierbar ist. Dabei
kann ein derartiger Zylinder bzw. eine Hilse durch einen
Zylinder bzw. Hilse desselben oder eines abweichenden
Druckformats ersetzt werden.

[0007] Die bei einem Wechsel des Druckformats be-
kanntlich anfallenden Rustzeiten kénnen in vorteilhafter
Weise spurbar reduziert werden.

[0008] Als zweiter Aspekt kann genannt werden, dass
eine Druckeinheit bzw. die Verarbeitungsmaschine im
Wesentlichen eine horizontale Bahnfiihrung des Bahn-
materials aufweist. Bei einem Wechsel des Druckformats
in einer Druckeinheit kann die horizontale Bahnfiihrung
beibehalten werden. Je nach in einer Druckeinheit ein-
gesetztem Durchmesser des Druckformzylinders und/
oder des Ubertragungszylinders oder einer sonstigen
Anpassung der Achsabsténde der relevanten Zylinder
kann die jeweilige horizontale Bahnfiihrung in jeweils ei-
ner unterschiedlichen Ebene erfolgen. Von Vorteil ist bei
der horizontalen Bahnfiihrung, dass am jeweiligen Ge-
gendruckzylinder das Bahnmaterial nicht in einem Kreis-
sektor die Mantelflache des Gegendruckzylinders um-
schlingt und somit keine zusatzlichen Walzen fiir die
Bahnfiihrung, beispielsweise zwischen zwei benachbar-
ten Druckeinheiten, erforderlich sind.

[0009] Eindritter Aspekt ergibt sich daraus, dass meh-
rere erfindungsgemafie, vorzugsweise im Wesentlichen
baugleiche Druckeinheiten in Forderrichtung des Bahn-
materials angeordnet sein kénnen. Bei der Anordnung
von mehreren derartigen Druckeinheiten in der Verarbei-
tungsmaschine kann die horizontale Bahnfihrung zwi-
schen den Druckeinheiten in einer Ebene oder mehreren
Ebenen erfolgen. Von Vorteil ist dabei, dass keine Zwi-
schentrocknung des bedruckten, lackierten oder mit
Klebstoff beschichteten Bahnmaterials zwischen den be-
nachbarten Druckeinheiten erforderlich ist. Im Mehrfar-
bendruckist diese Betriebsweise unter dem Begriff "Nal3-
in-Naf3-Druck" bekannt. Bevorzugt kann eine Endtrock-
nung nach der in Forderrichtung des Bahnmaterials letz-
ten Druckeinheit fir das Bahnmaterial vorgesehen sein.
[0010] Als vierter Aspekt kann angeflihrt werden, dass
der Umschlingungsbereich des Bahnmaterials am Uber-
tragungszylinder beeinflussbar ist. Hierzu kann in For-
derrichtung des Bahnmaterials nach dem von Ubertra-
gungszylinder und Gegendruckzylinder gebildeten Spalt
(Druckspalt) eine Fiihrungswalze fiir das Bahnmaterial
angeordnet sein. Mittels der FUhrungswalze kann das
Bahnmaterial in einem definierten Umschlingungswinkel
im Kontakt zum Ubertragungszylinder wihrend der Pas-
sage des Spalts geflihrt werden. Der Umschlingungsbe-
reich des Bahnmaterials am Ubertragungszylinder ist in
einem definierten Bereich variabel festlegbar. Beispiels-
weise kann die Fihrungswalze in ihrer Achsposition ver-
anderbar am Seitengestell angeordnet sein. Damit sind
beispielsweise drucktechnische Vorteile erzielbar. Hier-
zuwird das Bahnmaterial in Férderrichtung vor dem Spalt
im Wesentlichen in horizontaler Bahnfiihrung auf einer
Ebene dem Spalt zugefiihrt. Nach der Abldsung des
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Bahnmaterials (Oberseite) vom Ubertragungszylinder
kann das Bahnmaterial an der Unterseite mittels Unter-
stiitzung der FUhrungswalze im Wesentlichen mit einer
weiterhin horizontalen Bahnfiihrung in einer anderen
Ebene zur nachfolgenden Druckeinheit transportiert wer-
den.

[0011] Die Erfindung soll an einem Ausfiihrungsbei-
spiel ndher erlautert werden. Dabei zeigen schematisch:

Fig. 1  eine Druckeinheit in erster Ausbildung,

Fig. 2  eine Druckeinheit in zweiter Ausbildung,

Fig. 3  eine Druckeinheit in dritter Ausbildung,

Fig. 4  eine Weiterbildung der Druckeinheit,

Fig. 5 eine Druckeinheit in vierter Ausbildung.
[0012] Eine Druckeinheit in einer Verarbeitungsma-

schine umfasst zumindest drei antreibbare Zylinder 1, 2,
3 welche durch einen Druckformzylinder 1, einen Uber-
tragungszylinder 2 und einen Gegendruckzylinder 3 ge-
bildet sind. Bevorzugt ist jeder der Zylinder 1, 2, 3 eigen-
motorisch mit einem Einzelantrieb verbunden. Die Ver-
arbeitungsmaschine umfasst weiterhin eine Maschinen-
steuerung mit der u. a. die Einzelantriebe schaltungs-
technisch sowie signaltechnisch in Wirkverbindung sind.
Bevorzugt umfasst eine derartige Verarbeitungsmaschi-
ne mehrere Druckeinheiten, welche vorzugsweise bau-
gleich ausgebildet sind.

[0013] Der erste Zylinder 1, nachstehend als Druck-
formzylinder 1 bezeichnet, weist eine ortsfeste Achspo-
sition 1.1 auf und ist in dieser Achsposition 1.1 in einer
ersten Lagerung 10 auswechselbar oder austauschbar
gegen einen weiteren Zylinder (Druckformzylinder 1°) ge-
lagert. Eine derartige erste Lagerung 10 des Druckform-
zylinders 1 ist jeweils beidseitig an je einem Seitengestell
der Verarbeitungsmaschine bzw. einer Druckeinheit an-
geordnet. Bevorzugt ist der Druckformzylinder 1 jeweils
endseitig, beispielsweise mit je einem endseitig ange-
ordneten Achszapfen, in der jeweiligen ersten Lagerung
10 aufgenommen. Der Druckformzylinder 1 kann bei-
spielsweise eine plattenférmige oder eine hiilsenférmige
Druckform auf seiner Mantelflache tragen.

[0014] Dem Druckformzylinder 1 istin an sich bekann-
ter Weise ein Farbwerk und gegebenenfalls ein Feucht-
werk in Wirkverbindung zugeordnet.

[0015] Der Druckformzylinder 1 ist weiterhin mit dem
zweiten Zylinder 2, nachstehend als Ubertragungszylin-
der 2 bezeichnet, in Wirkverbindung und der Ubertra-
gungszylinder 2 ist wiederum mit dem dritten Zylinder 3,
nachstehend als Gegendruckzylinder 3 bezeichnet, in
Wirkverbindung.

[0016] Der Ubertragungszylinder 2 kann beispielswei-
se ein plattenférmiges oder ein hilsenférmig angeord-
netes Gummituch auf seiner Mantelflache tragen und
stellt somit beispielsweise einen Gummituchzylinder dar.
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[0017] Zwischen dem Ubertragungszylinder 2 und
dem benachbart angeordneten Gegendruckzylinder 3 ist
in einem Spalt bzw. Druckspalt ein Bahnmaterial 13 in
Forderrichtung gefihrt.

[0018] Die jeweilige Druckeinheit gemaR Fig. 1, 2 und
4 umfasst je eine endseitig in einem Drehgelenk 5 an je
einem Seitengestell der Druckeinheit gelagerte Schwin-
ge 4. Am anderen Ende der Schwinge 4 tragt jede
Schwinge 4 eine zweite Lagerung 11 fiir die Aufnahme
eines auswechselbaren oder austauschbaren Zylinders
2, speziell eines Ubertragungszylinders 2. Beispielswei-
se kann hierzu wenigstens eine Lagerung 11 freilegbar
und/oder trennbar ausgebildet sein, so dass ein radiales
und/oder axiales Austauschen oder ein entsprechendes
Auswechseln des Ubertragungszylinders 2 oder einer
auf dem Ubertragungszylinder 2 angeordneten Hiilse
(Sleeve) realisierbar ist. Die jeweilige zweite Lagerung
11 kann innerhalb jeder Schwinge 4 lageveranderbar
ausgebildet sein. Beispielsweise kann die jeweilige La-
gerung 11 als Exzenterlagerung ausgebildet sein.
[0019] Diejeweilige Schwinge 4 ist mit Mitteln zum Be-
tatigen (Betatigungseinrichtungen) und zum Positionie-
ren (Positioniereinrichtungen) der Schwinge 4, beispiels-
weise einem antreibbaren, formschlissigen Getriebe,
gekoppelt. Jede Schwinge 4 kann synchron oder separat
betétigt oder positioniert werden.

[0020] Beispielsweise kann zum Austauschen bzw.
Auswechseln eines Ubertragungszylinders 2 bzw. einer
Hilse eine der Schwingen 4 in der vorgesehenen Posi-
tion positioniert verbleiben wahrend die andere Schwin-
ge 4 um den Drehpunkt des Drehgelenkes 5 bewegbar
ist.

[0021] Die Druckeinheitumfasstfernerje eine, am Sei-
tengestell angeordnete Geradfiihrung 7 mit jeweils einer
weiteren, dritten Lagerung 12 fiir die beidseitige Aufnah-
me eines Zylinders 3, speziell eines Gegendruckzylin-
ders 3. Dabei ist die jeweilige dritte Lagerung 12 linear
bewegbar und in einer vorbestimmten Position positio-
nierbar. Die jeweilige dritte Lagerung 12 ist jeweils mit
Mitteln zum Betatigen (Betatigungseinrichtungen) und
Positionieren (Positioniereinrichtungen) des Gegen-
druckzylinders 3 gekoppelt. Die jeweilige dritte Lagerung
12 kann innerhalb der jeweiligen Geradfiihrung 7 lage-
veranderbar angeordnet sein. Beispielsweise kann die
Position jeder Lagerung 12 durch Exzenterlager oder

sonstige getriebetechnische Mittel lageveranderbar
sein.
[0022] Die Position 14 jeder Schwinge 4 im Drehge-

lenk 5 des jeweiligen Seitengestells kann lageverander-
bar angeordnet sein. Beispielsweise kann die Position
14 durch Exzenterlager oder sonstige getriebetechni-
sche Mittel lageveranderbar sein. Alternativ kann jede
Schwinge 4 in je einem weiteren ortsfesten Drehgelenk
5’ (nicht gezeigt) des jeweiligen Seitengestells mit der
Position 14’ (nicht gezeigt) gelagert sein. Bei Bedarfkann
die jeweilige Position 14’ im jeweiligen Drehgelenk 5’
durch Exzenterlager oder sonstige getriebetechnische
Mittel verlagerbar sein. Bevorzugt sind dabei die Schwin-
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gen 4 mit konstantem Achsabstand (Drehgelenk 5, 5" /
Lagerung 11) in den jeweiligen Positionen 14, 14’ ange-
ordnet.

[0023] Jede Schwinge 4 mit Drehgelenk 5 sowie die
jeweilige Geradfiihrung 7 sind jeweils an je einem Sei-
tengestell der Verarbeitungsmaschine zwecks Aufnah-
me der entsprechenden Zylinder 2, 3 angeordnet.
[0024] In einer ersten Ausbildung einer Druckeinheit
kann das Drehgelenk 5 derjeweiligen Schwinge 4 in einer
ersten Position 14 an jeweils einem Seitengestell der
Druckeinheit angeordnet sein. In dieser Position 14
nimmt jede Schwinge 4 den Ubertragungszylinder 2 beid-
seitig in der zweiten Lagerung 11 auf. Dabei kann die
Lagerung 11 jeder Schwinge 4 zum Auswechseln oder
Austausch des Ubertragungszylinders 2 gegen einen
weiteren Ubertragungszylinder 2’ bevorzugt freilegbar
oder trennbar sein. Die Druckeinheit umfasst in dieser
ersten Ausbildung je eine ortsfeste, bevorzugt am jewei-
ligen Seitengestell angeordnete Geradfiihrung 7 mit der
jeweils weiteren, dritten Lagerung 12 fir die Aufnahme
des Gegendruckzylinders 3, welcher linear bewegbar
und positionierbar in der Geradfiihrung 7 angeordnet ist.
Diese jeweilige dritte Lagerung 12 ist mit Mitteln zum
Betétigen und Positionieren des jeweils weiteren Zylin-
ders 2 oder 3 gekoppelt. Die Position 14 jeder Schwinge
4 kann am jeweiligen Seitengestell veranderbar sein.
Beispielsweise kann die jeweilige Position 14 am ent-
sprechenden Seitengestell durch Exzenterlager oder
sonstige getriebetechnische Mittel verlagerbar sein. Al-
ternativ kann je eine zusatzliche weitere Position 14’ am
jeweiligen Seitengestell angeordnet sein, welche dann
das jeweilige Drehgelenk 5 mit Schwinge 4 aufnimmt.
Dabei sind die Drehgelenke 5 der Schwingen 4 stets
fluchtend angeordnet, so dass getriebetechnisch ein
Drehgelenk 5 vorliegt.

[0025] Figur 1 zeigt die erste Ausbildung mit einem
Druckformzylinder 1, einem Ubertragungszylinder 2 und
einem Gegendruckzylinder 3. Dabei sind das grofite und
das kleinste Druckformat in Gberlagerter Darstellung ge-
zeigt.

[0026] DerinderAchsposition 1.1 angeordnete Druck-
formzylinder 1 mit dicker Linienkontur zeigt diesen mit
einem gréRten Druckformzylinderdurchmesser 1.2, wel-
cher fir das grofte Druckformat (gréRte Drucklange)
ausgelegt ist.

[0027] Der in Wirkverbindung stehende, benachbarte
Ubertragungszylinder 2 ist ebenso mit dicker Linienkon-
tur dargestellt und weist diesen mit einem groRten Uber-
tragungszylinderdurchmesser 2.3 auf, welcher fur das
groRte Druckformat (groRte Drucklange) ausgelegt ist.
[0028] Der mit dem benachbarten Ubertragungszylin-
der 2 in Wirkverbindung stehende Gegendruckzylinder
3 ist mit dicker Linienkontur dargestellt. Bezogen auf ei-
nen

[0029] Gegendruckzylinder 3 mit einem definierten
Durchmesser sind der Druckformzylinder 1 sowie der
Ubertragungszylinder 2 in dieser Darstellung fiir die Ver-
arbeitung des gréRten Druckformats jeweils mit einem
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gréReren Durchmesser ausgebildet. Bei der Verarbei-
tung des maximalen Druckformats wird das Bahnmate-
rial im niedrigsten Bahnlauf 9 der Druckeinheit gefiihrt,
d.h.in Férderrichtung des Bahnmaterials auf einer Ebene
Il gefuihrt. Diese Ebene Il stellt die minimale Bahnlaufhé-
he in der Druckeinheit dar und ist im Wesentlichen hori-
zontal angeordnet.

[0030] Diejeweilige Schwinge 4 istdabeiinnerhalb der
Druckeinheit unten angeordnet und nimmt dabei den
Ubertragungszylinder 2 in einer zweiten Achsposition 2.2
auf. Der Gegendruckzylinder 3 ist ebenso innerhalb der
Druckeinheit, speziell der jeweiligen Geradfiihrung 7, un-
ten angeordnet und ist in einer zweiten Achsposition 3.2
angeordnet.

[0031] Das kleinste mégliche Druckformat der Druck-
einheit ist in Figur 1 mit diinner Linienkontur tGberlagert
zum groRten Druckformat dargestellt und wird nachste-
hend an Hand der Figur 2 erlautert.

[0032] Figur 2 zeigt die erste Ausbildung mit einem
Druckformzylinder 1, einem Ubertragungszylinder 2 und
einem Gegendruckzylinder 3, welche hier fir die Verar-
beitung des kleinsten Druckformats vorbereitet sind.
[0033] DerinderAchsposition 1.1 angeordnete Druck-
formzylinder 1 zeigt diesen mit einem kleinsten Druck-
formzylinderdurchmesser 1.3, welcher somit fir das
kleinste Druckformat (kleinste Drucklédnge) ausgelegt ist.
[0034] Der in Wirkverbindung stehende, benachbarte
Ubertragungszylinder 2 weist einen kleinsten Ubertra-
gungszylinderdurchmesser 2.4 auf, welcher somit fiir
das kleinste Druckformat (kleinste Drucklange) ausge-
legt ist.

[0035] Der mit dem benachbarten Ubertragungszylin-
der 2 in Wirkverbindung stehende Gegendruckzylinder
3 ist analog zur Ausbildung gemaf Figur 1 ausgelegt.
Bezogen auf einen Gegendruckzylinder 3 mit einem de-
finierten Durchmesser sind der Druckformzylinder 1 so-
wie der Ubertragungszylinder 2 in dieser Darstellung bei-
spielhaft fiir die Verarbeitung des kleinsten Druckformats
mit gleichen Durchmessern ausgebildet. Bei der Verar-
beitung des minimalen Druckformats wird das Bahnma-
terial im héchsten Bahnlauf 8 der Druckeinheit geflhrt,
d.h.in Foérderrichtung des Bahnmaterials auf einer Ebene
| geflihrt. Diese Ebene | stellt die maximale Bahnlaufhéhe
inder Druckeinheit dar undistim Wesentlichen horizontal
angeordnet.

[0036] Die jeweilige Schwinge 4 ist dabei in der Druck-
einheit in der oberen Position angeordnet und nimmt da-
bei den Ubertragungszylinder 2 in einer ersten Achspo-
sition 2.1 in je einer zweiten Lagerung 11 auf. Der Ge-
gendruckzylinder 3 ist ebenso innerhalb der Druckein-
heit, speziell der jeweiligen Geradfiihrung 7, oben ange-
ordnet und ist in einer ersten Achsposition 3.1 in je einer
dritten Lagerung 12 angeordnet.

[0037] Zur Realisierung derjeweiligen Achspositionen
2.1,2.2. oder weiterer zwischen den Achspositionen 2.1,
2.2 liegender Achspositionen ist jede Schwinge 4 mit Mit-
teln zum synchronen oder separaten Betétigen, d.h.
Schwenken und Positionieren um den Drehpunkt des
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Drehgelenkes 5 auf einer Kreisbahn 6 bewegbar. Bei-
spielsweise koénnen diese Mittel mit der jeweiligen
Schwinge 4 formschlissig gekoppelte, antreibbare Me-
chanismen sein. Dabei kann der Gegendruckzylinder 3
ebenso zwischen den Achspositionen 3.1, 3.2 in zwi-
schen diesen Achspositionen 2.1, 2.2. liegenden Achs-
positionen bewegbar und positionierbar sein. Der jewei-
lige Druckformzylinder 1 kann unterschiedliche, zwi-
schen den Druckformzylinderdurchmessern 1.2, 1.3 lie-
gende Druckformzylinderdurchmesser aufweisen, je-
doch ist die Achsposition 1.1 stets unverandert.

[0038] In einer zweiten Ausbildung einer Druckeinheit
kann das jeweilige Drehgelenk 5 mit zugeordneter
Schwinge 4 in einer zweiten Position 15 beispielsweise
an jeweils einem Seitengestell der Druckeinheit ange-
ordnet sein. In dieser Position 15 nimmt die jeweilige
Schwinge 4 in der jeweils zweiten Lagerung 11 den Ge-
gendruckzylinder 3 beidseitig auf. Der Gegendruckzylin-
der 3 ist bei diesem Ausfihrungsbeispiel nicht fur eine
Auswechselung oder einen Austausch vorgesehen. Bei
Bedarf kénnen die Lagerungen 11 flr eine Auswechse-
lung bzw. einen Austausch des Gegendruckzylinders 3
freilegbar sein. Die Druckeinheit umfasst in dieser zwei-
ten Ausbildung je eine gestellseitig fixierte Geradflihrung
7 mit der weiteren, dritten Lagerung 12 fiir die Aufnahme
des

[0039] Ubertragungszylinders 2, welcher mittels Beta-
tigungseinrichtungen und Positioniereinrichtungen, bei-
spielsweise mittels antreibbarer, formschllissiger Me-
chanismen linear bewegbar in der beidseitigen Gerad-
fihrung 7 angeordnetist. Die jeweilige Lagerung 12 kann
freilegbar oder trennbar ausgefiihrt sein, zwecks Aus-
tausch oder Auswechselung des Ubertragungszylinders
2.

[0040] Diese jeweilige dritte Lagerung 12 ist mit Mitteln
zum Betétigen und Positionieren des jeweiligen Ubertra-
gungszylinders 2 gekoppelt.

[0041] Figur 3 zeigt die zweite Ausbildung mit einem
Druckformzylinder 1, einem Ubertragungszylinder 2 und
einem Gegendruckzylinder 3. Dabei sind das gréf3te und
das kleinste Druckformat in Gberlagerter Darstellung ge-
zeigt.

[0042] DerinderAchsposition 1.1 angeordnete Druck-
formzylinder 1 mit dicker Linienkontur zeigt diesen mit
einem gréRten Druckformzylinderdurchmesser 1.2, wel-
cher fir das grofte Druckformat (gréRte Drucklange)
ausgelegt ist. Der in Wirkverbindung stehende, benach-
barte Ubertragungszylinder 2 ist ebenso mit dicker Lini-
enkontur dargestellt und weist diesen mit einem gréten
Ubertragungszylinderdurchmesser 2.3 auf, welcher fir
das groRte Druckformat (groRRte Drucklédnge) ausgelegt
ist.

[0043] Der mit dem benachbarten Ubertragungszylin-
der 2 in Wirkverbindung stehende Gegendruckzylinder
3 ist mit dicker Linienkontur dargestellt. Bezogen auf ei-
nen Gegendruckzylinder 3 mit definiertem Durchmesser
sind der Druckformzylinder 1 sowie der Ubertragungs-
zylinder 2 in dieser Darstellung flr die Verarbeitung des
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gréRten Druckformats mit jeweils gréRerem Durchmes-
ser ausgebildet. Bei der Verarbeitung des maximalen
Druckformats wird das Bahnmaterial im niedrigsten
Bahnlauf 9 der Druckeinheit gefiihrt, d.h. in Forderrich-
tung des Bahnmaterials auf einer Ebene Il gefiihrt.
[0044] Das Drehgelenk 5 der jeweiligen Schwinge 4
ist (statt in der Position 14) in einer zweiten Position 15
beispielsweise an dem jeweiligen Seitengestell angeord-
net und die jeweilige Geradfiihrung 7 ist in einer zweiten
ortsfesten Position jeweils am entsprechenden Seiten-
gestell angeordnet. Dabei ist in der jeweiligen Lagerung
11 der jeweiligen Schwinge 4 als dritter Zylinder 3 der
Gegendruckzylinder 3 aufgenommen und in der jeweili-
gen Lagerung 12 der jeweiligen Geradfiihrung 7 ist als
zweiter Zylinder 2 der Ubertragungszylinder 2 aufgenom-
men.

[0045] Die jeweilige Lagerung 12 der jeweiligen Ge-
radfihrung 7 kann zum Auswechseln oder Austausch
des Ubertragungszylinders 2 freilegbar ausgebildet sein.
[0046] Die jeweilige Schwinge 4 ist dabei (Fig. 3) in-
nerhalb der Druckeinheit unten angeordnet und nimmt
dabei den Gegendruckzylinder 3 in einer zweiten Achs-
position 3.2 auf. Der Ubertragungszylinder 2 ist ebenso
innerhalb der Druckeinheit, speziell der jeweiligen Ge-
radfihrung 7, unten angeordnet und ist in einer zweiten
Achsposition 2.2 angeordnet.

[0047] Das kleinste mogliche Druckformat der Druck-
einheit ist in Figur 3 mit dinner Linienkontur Gberlagert
zum groéfiten Druckformat dargestellt und wird auf Basis
der Figur 3 erlautert.

[0048] Figur 3 zeigt weiterhin die zweite Ausbildung
mit einem Druckformzylinder 1, einem Ubertragungszy-
linder 2 und einem Gegendruckzylinder 3, welche hier
fur die Verarbeitung des kleinsten Druckformats vorbe-
reitet sind.

[0049] DerinderAchsposition 1.1 angeordnete Druck-
formzylinder 1 zeigt diesen mit einem kleinsten Druck-
formzylinderdurchmesser 1.3, welcher somit fir das
kleinste Druckformat (kleinste Drucklédnge) ausgelegt ist.
[0050] Der in Wirkverbindung stehende, benachbarte
Ubertragungszylinder 2 weist einen kleinsten Ubertra-
gungszylinderdurchmesser 2.4 auf, welcher somit fiir
das kleinste Druckformat (kleinste Drucklédnge) ausge-
legt ist.

[0051] Der mit dem benachbarten Ubertragungszylin-
der 2 in Wirkverbindung stehende Gegendruckzylinder
3 ist analog zur Ausbildung gemaf Figur 2 ausgelegt.
Bezogen auf einen Gegendruckzylinder 3 mit definiertem
Durchmesser sind der Druckformzylinder 1 sowie der
Ubertragungszylinder 2 in dieser beispielhaften Darstel-
lung flr die Verarbeitung des kleinsten Druckformats mit
jeweils gleichem Durchmesser ausgebildet. Bei der Ver-
arbeitung des minimalen Druckformats wird das Bahn-
material im hochsten Bahnlauf 8 der Druckeinheit ge-
fuhrt, d.h. in Férderrichtung des Bahnmaterials auf einer
Ebene | geflihrt. Die Schwinge 4 ist dabei innerhalb der
Druckeinheit oben angeordnet und nimmt dabei den Ge-
gendruckzylinder 3 in einer ersten Achsposition 3.1 in
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einer zweiten Lagerung 11 auf. Der Ubertragungszylin-
der 2 ist innerhalb der Druckeinheit, speziell der Gerad-
fuhrung 7, oben angeordnet und ist in einer ersten Ach-
sposition 2.1 in einer dritten Lagerung 12 angeordnet.
[0052] Zur Realisierung der jeweiligen Achspositionen
2.1, 2.2. oder weiterer zwischen den Achspositionen 2.1,
2.2 liegender Achspositionen des Ubertragungszylin-
ders 2 ist die Geradfiihrung 7 mit Mitteln zum Betatigen
und Positionieren gekoppelt. Dabei kann der Ubertra-
gungszylinder 2 zwischen den Achspositionen 2.1, 2.2
mit Mitteln zum Betétigen und Positionieren bewegbar
und positionierbar sein Die den Gegendruckzylinder 3
tragende Schwinge 4 ist mit Mitteln zum Betatigen und
Positionieren um den Drehpunkt des Drehgelenkes 5 auf
einer Kreisbahn 6 bewegbar.

[0053] Der jeweilige Druckformzylinder 1 kann unter-
schiedliche, zwischen den Druckformzylinderdurchmes-
sern 1.2, 1.3 liegende

[0054] Druckformzylinderdurchmesser aufweisen, je-
doch ist die Achsposition 1.1 stets unverandert.

[0055] Die hier beispielhaft angeflihrten Ebenen |, Il
stellen die minimale bzw. maximale, im Wesentlichen ho-
rizontale Bahnlaufh6he dar. Je nach Betriebsweise der
entsprechenden Druckeinheit sind zwischen den Ebe-
nen |, Il selbstverstandlich weitere Ebenen fiir den im
Wesentlichen horizontalen Bahnlauf des jeweiligen
Bahnmaterials realisierbar.

[0056] Fig. 4 zeigt in Férderrichtung eines Bahnmate-
rials 13 eine nach dem aus Ubertragungszylinder 2 und
Gegendruckzylinder 3 gebildeten Spalt bzw. Druckspalt
angeordnete Flhrungswalze 16 fir das Bahnmaterial
auf. In einer Ausbildung ist die Achsposition der Fiih-
rungswalze 16 zu einer positionierten, fixierten Achspo-
sition des Gegendruckzylinders 3 veranderbar.

[0057] In einer ersten Weiterbildung kann die Fih-
rungswalze 16 in einem Achsabstand A zum Gegen-
druckzylinder 3 veranderbar sein. In einer zweiten Wei-
terbildung kann die Achsposition der Fiihrungswalze 16
in einem Winkel o. zum Gegendruckzylinder 3 verander-
bar sein.

[0058] Die Veranderbarkeit der Achsposition der Fiih-
rungswalze 16 ist nicht auf die in Fig. 4 gezeigte Ausfih-
rung mit dem Ubertragungszylinder 2 in Wirkverbindung
mit der jeweiligen Schwinge 4 beschrankt. Vielmehr kann
alternativ der Ubertragungszylinder 2 in Wirkverbindung
mit der jeweiligen Geradfiihrung 7 ausgebildet sein.
[0059] Fig.5zeigtbeispielhaft eine weitere Ausbildung
einer Druckeinheit mit einem Druckformzylinder 1, einem
Ubertragungszylinder 2 und einem Gegendruckzylinder
3, welche hier fur die Verarbeitung des grofiten Druck-
formats vorbereitet sind. Der in der ortsfesten Achsposi-
tion 1.1 in der Lagerung 10 angeordnete Druckformzy-
linder 1 istmitdem gréRten Druckformzylinderdurchmes-
ser 1.2 gezeigt und ist somit fir das gréte Druckformat
(groRte Druckléange) ausgelegtist. Derin Wirkverbindung
stehende, benachbarte Ubertragungszylinder 2 weist
den gréRten Ubertragungszylinderdurchmesser 2.3 auf,
welcher ebenso flir das gréRte Druckformat (grofite
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Drucklange) ausgelegt ist.

[0060] Der mit dem benachbarten Ubertragungszylin-
der 2 in Wirkverbindung stehende Gegendruckzylinder
3 ist mit einem definierten Durchmesser ausgebildet. Im
vorliegenden Beispiel ist der Durchmesser des Gegen-
druckzylinders 3 kleiner als der Ubertragungszylinder-
durchmesser 2.3 des Ubertragungszylinders 2. Der
Ubertragungszylinderdurchmesser 2.3 des Ubertra-
gungszylinders 2 kann zum Durchmesser des Gegen-
druckzylinder 3 frei wahlbar sein.

[0061] GemaR Fig. 5 wird bei der Verarbeitung des
maximalen Druckformats das Bahnmaterial 13 im nied-
rigsten Bahnlauf 9 der Druckeinheit gefthrt, d.h. in For-
derrichtung des Bahnmaterials 13 auf einer Ebene Il ge-
fahrt.

[0062] DerUbertragungszylinder2 als zweiter Zylinder
2 ist beidseitig mittels je einer dritten Lagerung 12 jeweils
in einer Lagerplatte 21 drehbar abgestutzt. Die Lager-
platten 21 sind mit der jeweiligen gestellfesten Gerad-
fihrung 7 getriebetechnisch, d. h. mit einem Getriebe-
mechanismus, gekoppelt, so dass der Ubertragungszy-
linder 2 mittels der Lagerplatten 21 linear (Doppelpfeil)
in den Geradfiihrungen 7 bewegbar und positionierbar
ist.

[0063] An den Lagerplatten 21 istin je einem Drehge-
lenk 5 die jeweilige Schwinge 4 angeordnet, welche um
die Achse des Drehgelenks 5 schwenkbar ist. Das Dreh-
gelenk 5ist hierbeiin einer dritten Position 24 unmittelbar
an der jeweiligen Lagerplatte 21 angeordnet und somit
mit der jeweiligen Lagerplatte 21 bewegbar. In einer Wei-
terbildung kann jedes Drehgelenk 5 in seiner Position 24
an der jeweiligen Lagerplatte 21 in eine weitere Position
verlagerbar sein (nicht gezeigt). Beispielsweise kdnnen
die Lagerplatten 21 je eine Nut aufweisen innerhalb der
das jeweilige Drehgelenk 5 in seiner Lage veranderbar
und danach positionierbar ist. Alternativ kdnnen bei-
spielsweise die Lagerplatten 21 je eine ansonsten frei
liegende Bohrung aufweisen in der das jeweilige Dreh-
gelenk 5 und somit der Gegendruckzylinder 3 in seiner
Lage neu positionierbar ist. Alternativ kann je ein vorbe-
reitetes, weiteres Drehgelenk (nicht gezeigt) an jeder La-
gerplatte 21 vorgesehen sein, so dass jede Schwinge 4
in diesem Drehgelenk der jeweiligen Lagerplatte 21 ge-
lagert ist.

[0064] Jede Schwinge 4 umfasst wiederum eine jewei-
lige zweite Lagerung 11 zwecks Aufnahme des dritten
Zylinders 3 als Gegendruckzylinder 3. Die jeweilige La-
gerung 12 an der Lagerplatte 21 kann zum Auswechseln
oder Austausch des Ubertragungszylinders 2 bzw. die
jeweilige Lagerung 11 an der Schwinge 4 kann zum Aus-
wechseln oder Austausch des Gegendruckzylinders 3
freilegbar ausgebildet sein.

[0065] Die jeweilige Schwinge 4 ist gemaR Fig. 5 in-
nerhalb der Druckeinheit unterhalb des Ubertragungszy-
linders 2 angeordnet und nimmt dabei den Gegendruck-
zylinder 3 in einer zweiten Achsposition 3.2 auf. Der
Ubertragungszylinder 2 ist ebenso innerhalb der Druck-
einheit, speziell der jeweiligen Lagerplatte 21, in der
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zweiten Achsposition 2.2 angeordnet.

[0066] Das kleinste mdgliche Druckformat der Druck-
einheit ist hier aus Griinden der Ubersichtlichkeit in Figur
5 nicht gezeigt.

[0067] An der jeweiligen, mit je einer Geradfiihrung 7
gekoppelten Lagerplatte 21 ist zumindest ein Schrau-
bengetriebe angeordnet, welches u. a. je zwei Schrau-
benspindeln 20 umfasst und mittels wenigstens eines
Antriebs 23 antreibbar ist.

[0068] Eine erste Schraubenspindel 20 (Fig. 5 rechts)
ist mittels einer an der jeweiligen Lagerplatte 21 fixierten
Spindelmutter 19 in Wirkverbindung. Die Spindelmutter
19 umfasst ein Innengewinde, welches mit dem AulRen-
gewinde der Schraubenspindel 20 gepaart ist. Die erste
Schraubenspindel 20 ist ferner mit einer Spindellagerung
25 ortsfest, bevorzugt am Seitengestell fixiert. Die Spin-
dellagerung 25 ist dadurch definiert, dass diese ein mit
dem AuRengewinde der Schraubenspindel 20 in Wirk-
verbindung stehendes Innengewinde aufweist.

[0069] Eine zweite Schraubenspindel 20 (Fig. 5 links)
ist mittels eines Muttergelenks 18 mit der jeweiligen
Schwinge 4 verbunden. Ein derartiges Muttergelenk 18
ist dadurch definiert, dass dieses ein mit dem Aul3enge-
winde der Schraubenspindel 20 in Wirkverbindung ste-
hendes Innengewinde und zuséatzlich jeweils ein Dreh-
gelenk 22 aufweist. Die Achse des Drehgelenks 22 ist
hinsichtlich der Relativlage zur Achse der Schrauben-
spindel 20 diese schneidend, beispielsweise in einem
Winkel von 90°, angeordnet.

[0070] Die zweite Schraubenspindel 20 ist ferner mit-
tels einer Spindelhalterung 26 und einem Drehgelenk 22
mit der Lagerplatte 21 verbunden. Hierzu ist die Spindel-
halterung 26 an der Lagerplatte 21 fixiert und nimmt das
mit der zweiten Schraubenspindel 20 gepaarte Drehge-
lenk 22 auf. Die zweite Schraubenspindel 20 ist aus-
schlief3lich Uber das Drehgelenk 22 und die Spindelhal-
terung 26 mit der jeweiligen Lagerplatte 21 verbunden,
d. h. es liegt hier keine Paarungsstelle im Sinne eines
Schraubengelenks vor. Im Gegensatz zu der ersten
Schraubenspindel 20 ist die zweite Schraubenspindel 20
nicht mit einem Seitengestell verbunden, sondern aus-
schlieBlich mit der Lagerplatte 21 und der Schwinge 4.
[0071] Die erste Schraubenspindel 20 und die zweite
Schraubenspindel 20 sind bevorzugt endseitig getriebe-
technisch, d. h. mit einem Getriebemechanismus, mit je
einem eigenen Antrieb 23, beispielsweise einem Elek-
tromotor, gekoppelt. Die Antriebe 23 sind bevorzugt
schaltungstechnisch und datentechnisch mit einer Ma-
schinensteuerung gekoppelt.

[0072] Beispielsweise ist gemaRk Fig. 5 der Ubertra-
gungszylinder 2 im Bereich seiner Achspositionen 2.1,
2.2 derart betatigbar und positionierbar, indem die La-
gerplatten 21 in den Geradfuhrungen 7 linear beweglich
sind. Hierzu wird von dem jeweiligen Antrieb 23 ein Dreh-
moment auf die jeweilige erste drehbare Schraubenspin-
del 20 eingespeist, so dass die Relativbewegung jeder
ersten Schraubenspindel 20 mit einer Schubbewegung
jeder an jeder Lagerplatte 21 fixierten Spindelmutter 19
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(und somit jeder Lagerplatte 21) in Achsrichtung jeder
ersten Schraubenspindel 20 realisierbar ist. Dabei wird
die Bewegung in Achsrichtung mittels der Geradfiihrun-
gen 7 unterstitzt.

[0073] Der jeweilige Antrieb 23 an der zweiten dreh-
baren Schraubenspindel 20 speist ein Drehmoment auf
die entsprechende Schraubenspindel 20 ein, so dass die
Drehbewegung jeder zweiten Schraubenspindel 20 kom-
biniert mit einer Schubbewegung jedes an jeder Schwin-
ge 4 fixierten, drehbaren Muttergelenks 18 (und somit
jeder Schwinge 4) in Achsrichtung der jeweiligen zweiten
Schraubenspindel 20 realisierbar ist. Der jeweilige An-
trieb 23 an der zweiten Schraubenspindel 20 ist speziell
zur Einstellung der Druckpressung bzw. Druckbeistel-
lung, der Druck-an-Position bzw. der Druck-ab-Position
an der Kontaktstelle von Ubertragungszylinder 2 und Ge-
gendruckzylinder 3 vorgesehen.

[0074] Jede Schwinge 4 und damit der Gegendruck-
zylinder 3 ist zum Betatigen, d.h. Schwenken und Posi-
tionieren um den Drehpunkt des Drehgelenkes 5 stets
auf einer Kreisbahn 6 bewegbar. Bei Einspeisung eines
Drehmomentes auf die jeweils zweite Schraubenspindel
20 mittels des zugeordneten Antriebs 23 bewirkt die
Drehbewegung jeder zweiten Schraubenspindel 20 kom-
biniert mit einer Schubbewegung des jeweiligen an der
Schwinge 4 fixierten Muttergelenks 18 in Achsrichtung
jeder zweiten Schraubenspindel 20 die entsprechende
Relativbewegung. Gleichzeitig gleicht das jeweilige
Drehgelenk 22 die FUhrung der Schwinge 4 auf der Kreis-
bahn 6 aus.

Bezugszeichenliste

[0075]

1- Druckformzylinder

1.1- Achsposition Druckformzylinder

1.2- grofter Druckformzylinderdurchmesser

1.3- kleinster Druckformzylinderdurchmesser

2- Ubertragungszylinder

2.1 - erste  Achsposition Ubertragungszylinder
(kleinster Zylinderdurchmesser)

2.2- zweite Achsposition Ubertragungszylinder
(gréRter Zylinderdurchmesser)

2.3 - gréRter Ubertragungszylinderdurchmesser

24 - kleinster Ubertragungszylinderdurchmesser

3- Gegendruckzylinder

3.1- erste  Achsposition  Gegendruckzylinder



3.2-

10 -

11 -

12 -

13-

14 -

15 -

16 -

17-18 -

19 -

20 -

21 -

22 -

23 -

24 -

25 -

26 -

13

(kleinstes Druckformat)

zweite  Achsposition
(groéftes Druckformat)

Schwinge
Drehgelenk
Kreisbahn

Geradfiihrung

hochster Bahnlauf (kleinstes Druckformat)

niedrigster Bahnlauf (gréRtes Druckformat)

erste Lagerung
zweite Lagerung
dritte Lagerung
Bahnmaterial
erste Position
zweite Position
FUhrungswalze
Muttergelenk
Spindelmutter
Schraubenspindel
Lagerplatte
Drehgelenk
Antrieb

dritte Position
Spindellagerung
Spindelhalterung
Ebene

Ebene
Achsabstand

Winkel

Gegendruckzylinder
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Patentanspriiche

1.

Verarbeitungsmaschine mit wenigstens einer
Druckeinheit, umfassend zumindest drei antreibba-
re Zylinder (1, 2, 3), wobei ein erster Zylinder (1) eine
ortsfeste Achsposition (1.1) aufweist und in dieser
Achsposition (1.1) auswechselbar oder austausch-
bar in je einer ersten Lagerung (10) gelagert ist, wo-
bei je eine Schwinge (4) in einem Drehgelenk (5)
endseitig gelagert ist und am anderen Ende jeder
Schwinge (4) eine jeweils zweite Lagerung (11) zur
Aufnahme eines zweiten Zylinders der Druckeinheit
angeordnet ist und die jeweilige Schwinge (4) mit
Mitteln zum Betatigen und Positionieren der Schwin-
ge (4) um den Drehpunkt des Drehgelenks (5) ge-
koppelt ist, dadurch gekennzeichnet,

dass jeweils eine dritte Lagerung (12) fur die Auf-
nahme eines dritten Zylinders (2; 3) linear oder ex-
zentrisch bewegbar angeordnet ist und jede Lage-
rung (12) jeweils mit Mitteln zum Betatigen und Po-
sitionieren gekoppelt ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass der dritte Zylinder (2; 3) in je einer ortsfesten
Geradfiihrung (7) linear bewegbar angeordnet ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass der dritte Zylinder (3) als Gegendruckzylinder
(3) ausgebildet ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Drehgelenk (5) der jeweiligen Schwinge
(4) in einer ersten Position (14) und die jeweilige Ge-
radfiihrung (7) in einer ersten ortsfesten Position je-
weils angeordnet ist und in der jeweiligen Lagerung
(11) der Schwinge (4) als zweiter Zylinder (2) ein
Ubertragungszylinder (2) aufgenommen ist und in
der jeweiligen Lagerung (12) der Geradfiihrung (7)
als dritter Zylinder (3) ein Gegendruckzylinder (3)
aufgenommen ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die jeweilige Lagerung (11) der jeweiligen
Schwinge (4) zum Auswechseln oder Austausch des
Ubertragungszylinders (2) freilegbar ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Drehgelenk (5) der jeweiligen Schwinge
(4) in einer zweiten Position (15) und die jeweilige
Geradfuihrung (7) in einer zweiten ortsfesten Positi-
on jeweils angeordnet ist und in der jeweiligen La-
gerung (11) der jeweiligen Schwinge (4) als dritter
Zylinder (3) ein Gegendruckzylinder (3) aufgenom-



10.

1.

12

13.

15

men ist und in der jeweiligen Lagerung (12) der je-
weiligen Geradfiihrung (7) als zweiter Zylinder (2)
ein Ubertragungszylinder (2) aufgenommen ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die jeweilige Lagerung (12) der jeweiligen Ge-
radfiihrung (7) zum Auswechseln oder Austausch
des Ubertragungszylinders (2) freilegbar ist.

Verarbeitungsmaschine nach 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Forderrichtung eines Bahnmaterials (13)
nach dem aus Ubertragungszylinder (2) und Gegen-
druckzylinder (3) gebildeten Spalt eine Fuhrungs-
walze (16) angeordnet ist und

dass die Achsposition der Fiihrungswalze (16) zu
einer fixierten Achsposition des Gegendruckzylin-
ders (3) veranderbar ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Fihrungswalze (16) in einem Achsabstand
(A) zum Gegendruckzylinder (3) veranderbar ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Achsposition der Flihrungswalze (16) in
einem Winkel (o) zum Gegendruckzylinder (3) ver-
anderbar ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 4 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Position (14) jeder Schwinge (4) im Dreh-
gelenk (5) des jeweiligen Seitengestells lageveran-
derbar angeordnet ist oder jede Schwinge (4) in ei-
nem weiteren Drehgelenk (5’) des jeweiligen Seiten-
gestells mit Position (14°) gelagert ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die jeweils dritte Lagerung (12) innerhalb der
jeweiligen Geradfiihrung (7) lageveranderbar ange-
ordnet ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Ubertragungszylinder (2) mittels der dritten
Lagerung (12) in jeweils einer Lagerplatte (21) dreh-
bar abgestitzt ist und die Lagerplatten (21) mit der
jeweiligen gestellfesten Geradfiihrung (7) getriebe-
technisch gekoppelt sind,

dass an den Lagerplatten (21) in je einem Drehge-
lenk (5) die jeweilige Schwinge (4) angeordnet ist
und

dass jede Schwinge (4) eine jeweilige zweite Lage-
rung (11) zwecks Aufnahme des Gegendruckzylin-
der (3) umfasst.
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14.

15.

16

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass an der jeweiligen, mit je einer Geradfiihrung
(7) gekoppelten Lagerplatte (21) zumindest ein mit-
tels Antrieb (23) antreibbares Schraubengetriebe
angeordnet ist.

Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Schraubengetriebe je zwei Schrauben-
spindeln 20 umfasst, dass eine erste Schrauben-
spindel (20) mittels einer Spindelmutter (19) an der
jeweiligen Lagerplatte (21) fixiert und mit einer Spin-
dellagerung (25) ortsfest fixiert ist,

dass eine zweite Schraubenspindel (20) mittels ei-
ner Spindelhalterung (26) und einem Drehgelenk
(22) mit der jeweiligen

Lagerplatte (21) verbunden ist und mittels eines Mut-
tergelenks (18) und einem Drehgelenk (22) mit der
Schwinge (4) verbunden ist.
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