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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
fur die Kontrolle der Rotationsgeschwindigkeit fir eine
Antriebsvorrichtung einer Druckwalze mit einem elasti-
schen Druckmantel einer Flexodruckmaschine sowie ei-
ne Flexodruckmaschine mit einer Kontrolleinheit zur
Durchfiihrung eines derartigen Verfahrens.

[0002] InderUS 5,542,353 A wird ein Verfahren sowie
eine Vorrichtung fir die Kontrolle der Rotationsge-
schwindigkeit einer Druckwalze mit einem elastischen
Druckmantel einer Flexodruckmaschine beschrieben.
Es ist grundsatzlich bekannt, dass bei Flexodruckma-
schinen eine Druckwalze mit einem elastischen Druck-
mantel eingesetzt wird. Haufig wird dieser Druckmantel
auch als Drucksleeve oder Klischee bezeichnet und auf
die Druckwalze aufgeschoben. Wesentliches Merkmal
fur die Druckfunktionalitdt dieses Druckmantels ist die
elastische Ausbildung. Beim Drucken fihrt dies dazu,
dass beim Drucken eine Verformung des elastischen
Druckmantels stattfindet. Wird die Beistellung der Druck-
walze relativ zu anderen Walzen verandert, verandert
sich auch die Drucksituation auf den elastischen Druck-
mantel. Bei veranderter Drucksituation verandert sich
dementsprechend auch die Quetschsituation.

[0003] Es hat sich herausgestellt, dass sich in Abhan-
gigkeit der Quetschsituation unterschiedliche Geschwin-
digkeiten fur die Druckwalze einstellen. Insbesondere
verandert die Drucksituation durch die Veranderung der
Quetschsituation des elastischen Druckmantels die Ge-
schwindigkeit der jeweiligen Druckwalze. Insbesondere
wird durch eine Erhéhung des Drucks mit einer Erhéhung
der Quetschung eine Erhéhung der Geschwindigkeit der
Druckwalze einhergehen. Eine erhdhte Geschwindigkeit
fuhrt jedoch dazu, dass diese Erhéhung der Geschwin-
digkeitabgebremstwerden muss. Dies erfolgt z. B. durch
eine entsprechende Bremswirkung der Antriebsvorrich-
tung. Dieses kontinuierliche Abbremsen der Druckwalze
fuhrt zu erhéhtem Verschleil? der Antriebsvorrichtung.
Wird auf das Abbremsen verzichtet, so kann es zu un-
erwiinschtem Schlupf zwischen der Druckwalze und z.
B. dem Druckmedium oder einer anderen Walze kom-
men. Dieser Schlupf flihrt zur Reibung zwischen diesen
beiden Bauteilen, welche zu erhdhtem Verschleily dieser
Bauteile fihren kann. Grundsatzlich wurde z. B. in der
DE 102010 015 628 A1 dieses Problem bereits erwahnt.
Die Losung in diesem Dokument sieht vor, dass die ak-
tuelle Drucksituation in Form der Eindricktiefe des
Druckmantels bestimmt werden soll. Auf Basis dieser
Eindriicktiefe soll eine Kontrolle zur Behebung dieses
Effekts durchgefihrtwerden. Jedoch ist ein entscheiden-
der Nachteil, dass diese Bestimmung der Eindriicktiefe
mit hohem konstruktivem Aufwand einhergeht. Insbe-
sondere sind aufwendige Sensorsysteme notwendig, um
diesen Parameter zu bestimmen.

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, die voranstehend beschriebenen Nachteile zumin-
dest teilweise zu beheben. Insbesondere ist es Aufgabe
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der vorliegenden Erfindung, in kostenglinstiger und ein-
facher Weise die Kontrolle der Rotationsgeschwindigkeit
fur die Antriebsvorrichtung der Druckwalze zur Verfi-
gung zu stellen.

[0005] Voranstehende Aufgabe wird gel6st durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie
eine Flexodruckmaschine mit den Merkmalen des An-
spruchs 11. Weitere Merkmale und Details der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen, der Beschrei-
bung und den Zeichnungen. Dabei gelten Merkmale und
Details, die im Zusammenhang mit dem erfindungsge-
mafRen Verfahren beschrieben sind, selbstverstandlich
auch im Zusammenhang mit der erfindungsgemaRen
Flexodruckmaschine und jeweils umgekehrt, so dass be-
zuglich der Offenbarung zu den einzelnen Erfindungsa-
spekten stets wechselseitig Bezug genommen wird bzw.
werden kann.

[0006] Ein erfindungsgeméafes Verfahren dient der
Kontrolle der Rotationsgeschwindigkeit fiir eine Antriebs-
vorrichtung einer Druckwalze mit einem elastischen
Druckmantel einer Flexodruckmaschine. Ein solches er-
findungsgemafes Verfahren weist die folgenden Schritte
auf:

- Bestimmen einer ersten Rotationsgeschwindigkeit
der Druckwalze im Freilauf ohne aktive Antriebsvor-
richtung bei einem ersten Beistellwert,

- Bestimmen einer zweiten Rotationsgeschwindigkeit
der Druckwalze im Freilauf ohne aktive Antriebsvor-
richtung bei einem zweiten Beistellwert,

- Erzeugen einer Kontrollkurve der Rotationsge-
schwindigkeit bezogen auf den Beistellwert auf Ba-
sis der Bestimmungsschritte,

- Verwenden der Kontrollkurve flr die Kontrolle der
Rotationsgeschwindigkeit der Druckwalze mit akti-
ver Antriebsvorrichtung.

[0007] Beieinem erfindungsgemafen Verfahren kann
also auf eine sensorische Bestimmung der Eindriicktiefe
in direkter Weise verzichtet werden. Vielmehr wird als
sozusagen "simulierter Freilauf" die sich einstellende
veranderte Geschwindigkeit auf Basis des beschriebe-
nen Quetscheffekts des elastischen Druckmantels be-
stimmt. Damit kann sozusagen indirekt die Quetschung
und direkt die Auswirkung der Quetschung bestimmt wer-
den. Dieser simulierte Freilauf dient also dazu, den Effekt
und damit die sich einstellende Relativgeschwindigkeit
zum Druckmedium bzw. zu kontaktierenden Walzen zu
bestimmen. AnschlieRend kann auf Basis dieses simu-
lierten Freilaufs eine Anpassung in Form einer Verwen-
dung der bestimmten bzw. erzeugten Kontrollkurve
durchgefiihrt werden.

[0008] Unter Beistellwerten sind im Sinne der vorlie-
genden Erfindung Abstande zu verstehen, welche zwi-
schen der Druckwalze und einer benachbarten Walze
ausgebildet sind. Dies kann der Beistellwert zwischen
Druckwalze und Rasterwalze und/oder der Beistellwert
zwischen Druckwalze und Gegendruckwalze sein. Ins-
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besondere ist dabei Bezug genommen auf den Beistell-
wert um die Andruckkraft auf das Druckmedium zu ver-
andern. Verandert sich der Beistellwert, verandert sich
dementsprechend auch die Drucksituation fir den elas-
tischen Druckmantel. Dementsprechend wird bei einem
erfindungsgemaRen Verfahren nicht nur zu einem einzi-
gen Wert, sondern zu wenigstens zwei Beistellwerten die
zugehdrige Rotationsgeschwindigkeit bestimmt. In die-
sem simulierten Freilauf kénnen somit fir die Kontroll-
kurve wenigstens zwei Punkte vorgegeben werden, wel-
che durch die Bestimmung als Grundlage fir die Erzeu-
gung der Kontrollkurve dienen kénnen. Dabei kann die
Kontrollkurve durch beliebige mathematische oder
messtechnische Verfahren erzeugt werden. Neben rei-
ner linearer Verbindung der beiden bestimmten Mess-
punkte flr den ersten und den zweiten Beistellwert kon-
nen auch komplizierte Algorithmen gekrimmte und nicht
lineare Kurvenverlaufe fir die Kontrollkurve erzeugen.
[0009] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kann
das Verfahren sowohl fir eine Druckwalze mit einem auf-
geschobenen elastischen Druckmantel, als auch flr eine
Druckwalze mit daran angeformtem elastischen Druck-
mantel eingesetzt werden. Selbstverstandlich ist der er-
findungsgemalRe Effekt auch erzielbar, wenn die Druck-
walze im Wesentlichen komplett aus einem elastischen
Material als Druckmantel ausgebildet ist.

[0010] Erfindungsgemal ist zu unterscheiden zwi-
schen einer aktiven und einer passiven Antriebsvorrich-
tung. Unter einer aktiven Antriebsvorrichtung ist die ein-
geschaltete Antriebsvorrichtung zu verstehen, bei wel-
cher aktiv Drehmoment von der Antriebsvorrichtung zur
Erzeugung der Rotationsgeschwindigkeit auf die Druck-
walze abgegeben wird. Unter einer nicht aktiven An-
triebsvorrichtung bzw. einer passiven Antriebsvorrich-
tung ist der simulierte Freilauf zu verstehen. Handelt es
sich bei der Antriebsvorrichtung z. B. um einen Elektro-
motor, bedeutet dies, dass durch die Druckwalze und
den entsprechenden Antrieb vom Druckmedium oder ei-
ner kontaktierenden Walze sich auch ein Rotor der An-
triebsvorrichtung weiter dreht. Dementsprechend ist die
Antriebsvorrichtung auch im passiven Zustand weiter im
Rotationsbetrieb, so dass die Rotationsgeschwindigkeit,
welche sich hier im simulierten Freilauf einstellt, durch
die gleiche Sensorik wahrgenommen werden kann, wie
dies bei der Regelung der Antriebsvorrichtung der Fall
ist. Somit sind fiir ein erfindungsgemafies Verfahren kei-
ne zusatzlichen Sensoreinrichtungen notwendig, um die
erfindungsgemaRe Bestimmung der ersten und der zwei-
ten Rotationsgeschwindigkeit durchzufiihren. Im Ver-
gleich zu bekannten Verfahren ist somit ein entscheiden-
der Vorteil, die konstruktive Aufwandreduktion und das
Vermeiden von zusatzlich anzubringender Sensorik.
[0011] Die Verwendung der Kontrollkurve kann sowohl
als Sollwertkurve fiir eine Regelung, als auch als Soll-
wertkurve fir eine Steuerung eingesetzt werden. In bei-
den Fallen kann die Kontrollkurve die Basiswerte fur die
nachfolgende Kontrolle zur Verfligung stellen. Selbstver-
sténdlich kann die Kontrollkurve auch zur Anpassung der
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Rotationsgeschwindigkeiteiner Gegendruckwalze, einer
Rasterwalze oder anderer Walzen der Flexodruckma-
schine verwendet werden.

[0012] Wird im laufenden Verfahren beim Drucken ei-
ne Anderung der Beistellwerte durchgefiihrt, um z. B.
eine Veranderung des Druckbilds zu erreichen, kann auf
die erzeugte Kontrollkurve zurtickgegriffen werden. Eine
Veranderung der Beistellwerte wird zu einer Verande-
rung der Quetschsituation des Druckmantels fihren. Die-
se Veranderung der Quetschsituation wird jedoch bei der
Verwendung der Kontrollkurve bei der Kontrolle der Ro-
tationsgeschwindigkeit der Druckwalze bericksichtigt.
Der sich verandernde Quetscheffekt wird dementspre-
chend zumindest teilweise durch die veranderte Kontrol-
le auf Basis der Kontrollkurve fiir die Rotationsgeschwin-
digkeit der Druckwalze ausgeglichen.

[0013] Durch ein erfindungsgemales Verfahren er-
folgt also zumindest teilweise ein Ausgleich des be-
schriebenen Quetscheffekts. Dies flihrt dazu, dass
Schlupf zwischen den kontaktierenden Bauteilen bzw.
den kontaktierenden Walzen reduziert bzw. verhindert
werden kann. Darlber hinaus ist es moglich, die An-
triebsvorrichtung vor unnétig hohem Verschleil? zu
schitzen. Im Vergleich zu bekannten Verfahren kann auf
diese Weise in kostenglnstiger und schneller sowie ein-
facher Weise eine ausgleichende Kontrollmdglichkeit fiir
den Ausgleich des beschriebenen Quetscheffekts zur
Verfligung gestellt werden. Insbesondere wird ein sol-
ches Verfahren bei registerfreiem Druck eingesetzt. Die
Bestimmung der Relativgeschwindigkeiten bzw. der Ro-
tationsgeschwindigkeiten zu den Beistellwerten erfolgt
dabei z. B. in den Einheiten Meter pro Sekunde oder
Umdrehung pro Minute. Die Bestimmung der einzelnen
Werte bzw. die Erzeugung der Kontrollkurve ist dabei
spezifisch fiir die eingesetzte Druckwalze und/oder den
eingesetzten elastischen Druckmantel. Wird auf eine
Druckwalze ein anderer elastischer Druckmantel aufge-
zogen, so sollte ein erfindungsgemaRes Verfahren vor-
teilhafterweise nochmals durchgefiihrt werden, um auch
fur diese Einsatzsituation und diesen elastischen Druck-
mantel die spezifische Kontrollkurve zu erzeugen.
[0014] Ein erfindungsgemafRes Verfahren ldsst sich
dahingehend weiterbilden, dass die Kontrollkurve zumin-
dest abschnittsweise als linearer Verlauf zwischen den
zu den Beistellwerten bestimmten Werten erzeugt wird.
Dabei handelt es sich um eine besonders einfache und
kostengtinstige sowie schnelle Erzeugung der Kontroll-
kurve. Die beiden bestimmten Werte in einem Diagramm
werden einfach linear mit einer Geraden miteinander ver-
bunden. Ein besonders einfacher mathematischer Algo-
rithmus lasst auf diese Weise eine besonders kosten-
guinstige Ausbildung einer entsprechenden Kontrollein-
heit zu. Auch ist eine solche Kontrollkurve als Basis fiir
eine nachfolgende Kontrolle in Form einer Steuerung
und/oder einer Regelung eine besonders einfache Kon-
trollbasis.

[0015] Ein weiterer Vorteil ist erzielbar, wenn bei einer
Weiterbildung des erfindungsgeméafRen Verfahren die-
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ses fir einen registerfreien Druck eingesetzt wird. Unter
einem registerfreien Druck ist ein Druck zu verstehen,
welcher insbesondere nur eine einzige Farbe aufweist.
Somit ist keine Registerhaltigkeit, also keine saubere
Uberlappung einzelner Farbabschnitte zu beachten. Die
Registerfreiheit fuhrt dazu, dass eine Veranderung auch
der Druckgeschwindigkeit durch die erfindungsgemaRe
Kontrolle der Rotationsgeschwindigkeit der Druckwalze
in Kauf genommen werden kann. Bei einer Registerhal-
tigkeit ist es vorteilhaft, wenn die Registerhaltigkeit bei
der Kontrolle der Rotationsgeschwindigkeit berticksich-
tigt wird. Dies kann z. B. durch einen Eingriff auf die Ro-
tationsgeschwindigkeit verschiedener Farbwerke bzw.
die Abstimmung bei der Kontrolle der Rotationsge-
schwindigkeit der Druckwalzen verschiedener Farbwer-
ke erfolgen.

[0016] Ein weiterer Vorteil ist es, wenn bei einer Wei-
terbildung des erfindungsgemafen Verfahren zumindest
eine weitere Rotationsgeschwindigkeit der Druckwalze
im Freilauf ohne aktive Antriebsvorrichtung bei einem
weiteren Beistellwert bestimmt wird. Mit anderen Worten
wird zumindest zu einem dritten Zeitpunkt mit einem drit-
ten Beistellwert eine dritte Rotationsgeschwindigkeit
oder sogar noch mehrere Rotationsgeschwindigkeiten
bei mehreren Beistellwerten bestimmt. Fur die Erzeu-
gung der Kontrollkurve bedeutet dies eine hdhere Ge-
nauigkeit. So kann auf eine breitere Datenbasis fur die
Erzeugung der Kontrollkurve zurlickgegriffen werden.
Der Verlauf zwischen den einzelnen Datenpunkten durch
diese Bestimmung kann ebenfalls wieder linear ausge-
bildet sein, so dass verschiedene schiefe Ebenen mit
unterschiedlichen Steigungen im Ergebnis Teil der Kon-
trollkurve sind. Auch kann die Kurve aus einer Vielzahl
von diskreten Werten in Form von stufenartiger Ausbil-
dung erzeugt werden. In all diesen Fallen erzeugt die
VergroRerung der Datenpunkte, also die weitere Anzahl
weiterer Rotationsgeschwindigkeiten bei weiteren Bei-
stellwerten, eine hdhere Genauigkeit bei der Erzeugung
der Kontrollkurve.

[0017] Ebenfalls von Vorteil ist es, wenn bei einer Wei-
terbildung des erfindungsgemaRen Verfahren die Be-
stimmungsschritte kontinuierlich oder im Wesentlichen
kontinuierlich bei kontinuierlicher oder im Wesentlichen
kontinuierlicher Verédnderung des Beistellwerts durchge-
fuhrt werden. Mit anderen Worten wird eine im Wesent-
lichen kontinuierliche Kurve als Kontrollkurve aufge-
zeichnet und damit erzeugt. Die Druckwalze wird auf die
entsprechende kontaktierende Gegenwalze oder das
Druckmedium zugefahren und damit der Beistellwert ver-
andert. Gleichzeitig wird dabei kontinuierlich oderim We-
sentlichen kontinuierlich die sich einstellende Rotations-
geschwindigkeit im simulierten Freilauf bestimmt. Die
mitgeschriebene Kurve ist die erzeugte Kontrollkurve.
Dabei kann es sich sozusagen um einen ersten Kalibrie-
rungsvorgang handeln, bei welchem die Druckwalze
Uber den gesamten Einstellbereich des Beistellwerts ge-
fahren wird. Dies erzeugt eine im Wesentlichen kontinu-
ierliche Kurve, die zwar auf Basis eines aufwendigeren
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Kalibrierungsvorgangs erzeugt worden ist, aber dement-
sprechend eine deutlich verbesserte Genauigkeit auf-
weist. Eine solche erhéhte Genauigkeit bringt eine ent-
sprechende genauere Anpassung bei der Verwendung
fur die Kontrollfunktion mit sich.

[0018] Ebenfalls von Vorteil ist es, wenn bei einer Wei-
terbildung des erfindungsgemafRen Verfahren die Kon-
trollkurve fir die Kontrolle der Rotationsgeschwindigkeit
einer Rasterwalze verwendet wird. Diese zuséatzliche
Einsatzsituation fur die Kontrollkurve bringt eine weitere
Verbesserung hinsichtlich des Ausgleichs des beschrie-
benen Quetscheffekts mit sich. So dreht sich die Raster-
walze vorzugsweise mit der gleichen oder im Wesentli-
chen der gleichen Rotationsgeschwindigkeit wie die
Druckwalze. Selbstverstandlich ist auch eine Kontrolle
anderer Rotationsgeschwindigkeiten, wie z. B. Rotati-
onsgeschwindigkeit der Gegendruckwalze, auf Basis der
Kontrollkurve denkbar. Somit kann ein und dieselbe er-
zeugte Kontrollkurve, welche spezifisch flr den elasti-
schen Druckmantel ist, flr die Kontrolle mehrerer unter-
schiedlicher Rotationsgeschwindigkeiten unterschiedli-
cher Bauteile eingesetzt werden.

[0019] Ein weiterer Vorteil ist erzielbar, wenn bei einer
Weiterbildung des erfindungsgemaflen Verfahren bei
der Kontrolle der Rotationsgeschwindigkeit der Druck-
walze ein konstruktives Untermall des Durchmessers
der Druckwalze bertcksichtigt wird. So kann der Betrei-
ber einer Druckmaschine den Quetscheffekt bereits bei
der Bestellung der Druckwalze berticksichtigen. Durch
ein konstruktives Untermal3, also eine Reduktion des
Durchmessers der Druckwalze wird eine Veranderung
der Rotationsgeschwindigkeit der Druckwalze, also ins-
besondere eine Beschleunigung der Druckwalze durch
den Druckeffekt, ausgeglichen. Somit kann bei dem Ver-
fahren dieses konstruktive Untermafld, welches auf der
Bestellung des Kunden bzw. des Betreibers der Druck-
maschine beruht, bereits berticksichtigt werden.

[0020] Ebenfalls vorteilhaftist es weiter, wenn bei einer
Weiterbildung des erfindungsgemafen Verfahren die er-
zeugte Kontrollkurve mit Bezug auf den verwendeten
elastischen Druckmantel und/oder mit Bezug auf die
Druckwalze gespeichert wird. Die Speicherung erfolgt z.
B.in einer Datenbank relativ zum elastischen Druckman-
tel. So kann eine Bibliothek erzeugt werden, welche zu
unterschiedlichen elastischen Druckmanteln spezifisch
erzeugte Kontrollkurven zur Verfiigung stellt. Die be-
schriebene Kalibrierung, also die Durchfiihrung eines er-
findungsgemafen Verfahrens, muss dann nur noch bei
einem komplett neuen elastischen Druckmantel durch-
gefihrt werden. Wird ein bereits verwendeter elastischer
Druckmantel aufgezogen, so kann aus der Datenbank
die gespeicherte erzeugte Kontrollkurve wieder aufgeru-
fen werden. Dies beschleunigt den Einsatz beim Druck
der Flexodruckmaschine beim Wechsel zwischen unter-
schiedlichen elastischen Druckmanteln.

[0021] Bei dem Verfahren gemafR dem voranstehen-
den Absatz ist es weiter vorteilhaft, wenn die erzeugte
Kontrollkurve mit einer gespeicherten Kontrollkurve ver-
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glichenwird. Insbesondere erfolgt der Vergleich mit Kon-
trollkurven aus einer Datenbank. So kann eine Standard-
abweichung unterschiedlich erzeugter Kontrollkurven zu
einem spezifischen elastischen Druckmantel durchge-
fuhrtwerden. Die Standardabweichung dientder Verbes-
serung der nachfolgenden Verwendung zur Kontrolle der
Rotationsgeschwindigkeit der Druckwalze. Auch kann ei-
ne Uberwachung hinsichtlich der Veranderung der spe-
zifischen erzeugten Kontrollkurve einen Hinweis auf eine
Veranderung bzw. den Verschleil des elastischen
Druckmantels geben. So kann hier eine Frihwarnfunk-
tionalitét durch diesen Vergleich mit einer gespeicherten
erzeugten Kontrollkurve zur Verfligung gestellt werden.
[0022] Ein erfindungsgemalies Verfahren lasst sich
dahingehend weiterbilden, dass die Kontrollkurve im
Vergleich zu der Rotationsgeschwindigkeit wenigstens
einer weiteren Walze, insbesondere einer Rasterwalze
und/oder einer Gegendruckwalze, verwendet wird. Wie
dies bereits erlautert worden ist, ist hier insbesondere
Bezug genommen auf die Relativgeschwindigkeit zwi-
schen der Druckwalze und der wenigstens einen weite-
ren Walze. Bei der Verwendung der Kontrollkurve fiir
mehrere rotierende Bauteile kann insbesondere Schlupf
zwischen diesen rotierenden Bauteilen wirksam vermie-
den werden.

[0023] Ebenfalls Gegenstand der vorliegenden Erfin-
dung ist eine Flexodruckmaschine, aufweisend eine
Druckwalze mit einem elastischen Druckmantel und eine
Kontrolleinheit fir die Kontrolle der Rotationsgeschwin-
digkeit der Druckwalze. Eine erfindungsgemafe Flexo-
druckmaschine zeichnet sich dadurch aus, dass die Kon-
trolleinheit fir die Ausflihrung eines erfindungsgemafen
Verfahrens ausgebildet ist. Dementsprechend bringt ei-
ne erfindungsgemaRe Flexodruckmaschine die gleichen
Vorteile mit sich, wie sie ausfihrlich mit Bezug auf ein
erfindungsgemaRes Verfahren erldutert worden sind.
[0024] Weiter Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung im Einzelnen be-
schrieben sind. Dabei konnen die in den Anspriichen und
in der Beschreibung erwahnten Merkmale jeweils einzeln
fur sich oder in beliebiger Kombination erfindungswe-
sentlich sein. Es zeigen schematisch:

Fig. 1  eine erste Ausfiihrungsform einer erfindungs-
gemalen Flexodruckmaschine,

Fig. 2  die Ausfihrungsform der Fig. 1 mit dem elasti-
schen Druckmantel in gequetschter Situation,

Fig. 3  eine erste Ausfiihrungsform einer erzeugten
Kontrollkurve,

Fig. 4  eine weitere Ausfihrungsform einer erzeugten
Kontrollkurve,

Fig. 5 eine weitere Ausfiihrungsform einer erzeugten
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Kontrollkurve und

Fig. 6  eine weitere Ausfihrungsform einer erzeugten
Kontrollkurve.
[0025] In Fig. 1ist schematisch eine Ausfiihrungsform

einer erfindungsgemafen Flexodruckmaschine 100 dar-
gestellt. Diese Flexodruckmaschine 100 weist eine Ge-
gendruckwalze 50, eine Rasterwalze 40 und eine Druck-
walze 10 auf. Auf der Druckwalze 10 ist ein elastischer
Druckmantel 12 angeordnet, welcher z. B. als Drucks-
leeve ausgebildet sein kann. Dartiber hinaus ist eine An-
triebsvorrichtung 20, z. B. in Form eines Elektromotors,
vorgesehen, welcher zum Antrieb der Druckwalze 10
dient. Ebenfalls schematisch dargestellt ist eine Kontrol-
leinheit 60, welche zur Kontrolle der Rotationsgeschwin-
digkeit der Druckwalze 10 Uber eine Datenverbindung
mit der Antriebsvorrichtung 20 gekoppeltist. Auch in Fig.
1 zu erkennen ist der Verlauf des Druckmediums 200.
[0026] InFig. 1istschematisch die Flexodruckmaschi-
ne 100 mit einem Farbwerk aus einer Rasterwalze 40
und einer Druckwalze 10 dargestellt. Bei dieser Ausfiih-
rungsform handelt es sich also um einen registerfreien
Druck mit einer einzigen Farbe. Selbstverstandlich sind
auch weitere Farbwerke vorsehbar, wobei fir jedes Farb-
werk eine Rasterwalze 40 und eine Druckwalze 10 vor-
gesehen sein kann.

[0027] InFig.2istdie Quetschsituation dargestellt. Da-
bei bildet sich zwischen der Druckwalze 10 und der Ge-
gendruckwalze 50 eine Quetschsituation fur den Druck-
mantel 12 aus. Bei der Foérderung des Druckmediums
200 zwischen diesen beiden Walzen 10 und 50 erfolgt
die Beistellung in Fig. 2 von oben nach unten. Die Druck-
walze 10 wird also auf die Gegendruckwalze 50 zuge-
fahren und der dazwischenliegende Druckspalt verklei-
nert. Durch diesen Druckspalt lauft das Druckmedium
200. Beim Verandern des Beistellwerts geschieht nach
dem Anschlagen des elastischen Druckmantels 12 am
Druckmedium 200 nachfolgend eine Quetschung des
elastischen Druckmantels 12, wie sie schematisch in Fig.
2 dargestellt ist. Diese Quetschung fiihrt zu einer Varia-
tion der Rotationsgeschwindigkeit der Druckwalze 10.
Diese Variation fuhrt zu einem verstarkten Verschleil®
der Antriebsvorrichtung 20 bzw. zu Schlupf am Druck-
medium 200, so dass auch hier Verschlei am Druck-
medium 200 und am elastischen Druckmantel 12 zu be-
obachten ist. Um diesen Quetscheffekt und die damit be-
schriebenen Probleme zu vermeiden, wird ein erfin-
dungsgemales Verfahren durchgefiihrt, wie es nachfol-
gend erlautert wird.

[0028] So wird zu einem ersten Zeitpunkt, also bei ei-
nem ersten Beistellwert B1 im simulierten Freilauf, also
ohne aktive Antriebsvorrichtung 20, die erste Rotations-
geschwindigkeit V1 der Druckwalze 10 bestimmt. An-
schlielRend wird zu einem zweiten Beistellwert B2 eine
zweite Rotationsgeschwindigkeit V2 der Druckwalze 10
bestimmt. Diese beiden bestimmten Werte werden in ein
zugehdriges Diagramm eingetragen, welches die Rota-
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tionsgeschwindigkeit iiber den Beistellwert auftragt. Bei-
spiele flr ein solches Diagramm und die daraus erzeug-
ten Kontrollkurven 30 finden sich in den Fig. 3 bis 6.
[0029] In Fig. 3 ist eine besonders einfache und kos-
tengiinstige Ausbildung der erzeugten Kontrollkurve 30
dargestellt. So sind hier die zumindest geforderten be-
stimmten Parameter fir einen ersten Beistellwert B1 und
einen zweiten Beistellwert B2 eingezeichnet. Die zuge-
hérigen Rotationsgeschwindigkeiten V1 und V2 bilden
Punkte in diesem Diagramm aus, welche bei dieser Aus-
fuhrungsform entlang einer Geraden miteinander ver-
bunden worden sind. Hier wurde also fiir die Erzeugung
der Kontrollkurve 30 ein linearer Zusammenhang zwi-
schen Rotationsgeschwindigkeit und Beistellwert zu-
grundegelegt. Die entsprechende Erzeugung der Kon-
trollkurve konnte dementsprechend mit einem einfachen
und kostenglinstigen Erzeugungsalgorithmus erzielt
werden. Auf Basis dieser Kontrollkurve 30 erfolgt nun
eine Anpassung bzw. eine Kontrolle der Rotationsge-
schwindigkeit der Druckwalze 10 lber eine aktiv wirken-
de Antriebsvorrichtung 20.

[0030] In Fig. 4 ist eine weitere Variante der Kontroll-
kurve 30 gezeigt. Bei dieser Variante wurden zusatzlich
zum ersten Beistellwert B1 und zum zweiten Beistellwert
B2 zu zwei weiteren Beistellwerten Bx jeweils eine zu-
gehdrige weitere Rotationsgeschwindigkeit Vx be-
stimmt. Die Verlaufe zwischen den einzelnen Parame-
terwerten in dem Diagramm gemaf Fig. 4 sind ebenfalls
wieder auf linearer Basis. So bilden sich unterschiedliche
schiefe Ebenen zwischen den einzelnen Datenwerten
aus, wie es die Kontrollkurve 30 gemaR Fig. 4 zeigt. Im
Vergleich zur Fig. 3 ist zwar der Aufwand fur die Bestim-
mung der Werte gréRer, jedoch wird eine héhere Genau-
igkeit bei der Erzeugung der Kontrollkurve 30 erreicht.
Alternativ oder in Kombination kann auch eine Ausfih-
rungsform gemal der Fig. 5 gewahlt werden. So kann
zu zusatzlichen Werten bzw. Datenwerten im Diagramm
der Rotationsgeschwindigkeit tiber den Beistellwert eine
Treppenfunktion angegeben werden.

[0031] Wird der Beistellwert im Wesentlichen kontinu-
ierlich angepasst bzw. variiert und kontinuierlich oder im
Wesentlichen kontinuierlich die sich einstellende Rotati-
onsgeschwindigkeit Uberwacht, kann auf diese Weise
durch Mitschreiben dieser Korrelation eine komplett freie
Kontrollkurve 30 erzeugt werden. Diese ist in Fig. 6 dar-
gestellt. Hier ist zwar der Kalibrierungsaufwand am
héchsten, jedoch wird auch eine ideale bzw. optimierte
Genauigkeit bei der Erzeugung der Kontrollkurve 30 er-
zZielt.

[0032] Die voranstehende Erlauterung der Ausflh-
rungsformen beschreibt die vorliegende Erfindung aus-
schlieBlich im Rahmen von Beispielen. Selbstverstand-
lich kénnen einzelne Merkmale der Ausfiihrungsformen,
sofern technisch sinnvoll, frei miteinander kombiniert
werden, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung
zu verlassen.
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Bezugszeichenliste

[0033]

10  Druckwalze

12 elastischer Druckmantel

20  Antriebsvorrichtung

30  Kontrollkurve

40 Rasterwalze

50 Gegendruckwalze

60 Kontrolleinheit

100  Flexodruckmaschine

200  Druckmedium

B1  erster Beistellwert

B2 zweiter Beistellwert

Bx  weiterer Beistellwert

D  Durchmesser der Druckwalze

V1  erste Rotationsgeschwindigkeit
V2  zweite Rotationsgeschwindigkeit
Vx  weitere Rotationsgeschwindigkeit
Patentanspriiche

1. Verfahren fir die Kontrolle der Rotationsgeschwin-

digkeit fur eine Antriebsvorrichtung (20) einer Druck-
walze (10) mit einem elastischen Druckmantel (12)
einer Flexodruckmaschine (100), dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren die folgenden Schritte
aufweiset:

- Bestimmen einer ersten Rotationsgeschwin-
digkeit (V1) der Druckwalze (10) im Freilauf oh-
ne aktive Antriebsvorrichtung (20) bei einem
ersten Beistellwert (B1),

- Bestimmen einer zweiten Rotationsgeschwin-
digkeit (V2) der Druckwalze (10) im Freilauf oh-
ne aktive Antriebsvorrichtung (20) bei einem
zweiten Beistellwert (B2),

- Erzeugen einer Kontrollkurve (30) der Rotati-
onsgeschwindigkeit bezogen auf den Beistell-
wert auf Basis der Bestimmungsschritte,

- Verwenden der Kontrollkurve (30) fur die Kon-
trolle der Rotationsgeschwindigkeit der Druck-
walze (10) mit aktiver Antriebsvorrichtung (20).

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontrollkurve (30) zumindest abschnitts-
weise als linearer Verlauf zwischen den zu den Bei-
stellwerten bestimmten Werten erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche,
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dadurch gekennzeichnet,
dass dieses flr einen registerfreien Druck einge-
setzt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine weitere Rotationsgeschwin-
digkeit (Vx) der Druckwalze (10) im Freilauf ohne
aktive Antriebsvorrichtung (20) bei einem weiteren
Beistellwert (Bx) bestimmt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bestimmungsschritte kontinuierlich oderim
Wesentlichen kontinuierlich bei kontinuierlicher oder
im Wesentlichen kontinuierlicher Veranderung des
Beistellwerts durchgeflihrt werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontrollkurve (30) auch fir die Kontrolle
der Rotationsgeschwindigkeit einer Rasterwalze
(40) verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass beider Kontrolle der Rotationsgeschwindigkeit
der Druckwalze (10) ein konstruktives Untermal des
Durchmessers (D) der Druckwalze (10) beriicksich-
tigt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erzeugte Kontrollkurve (30) mit Bezug auf
den verwendeten elastischen Druckmantel (12)
und/oder mit Bezug auf die Druckwalze (10) gespei-
chert wird,

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erzeugte Kontrollkurve (30) mit einer ge-
speicherten Kontrollkurve verglichen wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontrollkurve (30) im Vergleich zu der Ro-
tationsgeschwindigkeit wenigstens einer weiteren
Walze, insbesondere einer Rasterwalze (40)
und/oder einer Gegendruckwalze (50), verwendet
wird.

Flexodruckmaschine (100), aufweisend eine Druck-
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walze (10) mit einem elastischen Druckmantel (12)
und eine Kontrolleinheit (60) flir die Kontrolle der Ro-
tationsgeschwindigkeit der Druckwalze (10),
dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontrolleinheit (60) fur die Ausfiihrung ei-
nes Verfahrens mit den Merkmalen eines der An-
spriiche 1 bis 10 ausgebildet ist.

Claims

A method for the control of the rotational speed for
a drive device (20) of a printing roller (10) with a
resilient printing sleeve (12) of a flexographic printing
press (100), characterized in that the method has
the following steps:

- determining a first rotational speed (V1) of the
printing roller (10) when running freely without
an active drive device (20) at a first value pro-
vided (B1),

- determining a second rotational speed (V2) of
the printing roller (10) when running freely with-
outan active drive device (20) at a second value
provided (B2),

- generating a control curve (30) of the rotational
speed in relation to the value provided on the
basis of the determination steps,

- using the control curve (30) for the control of
the rotational speed of the printing roller (10) with
an active drive device (20).

A method according to Claim 1,

characterized in

that the control curve (30) is generated at least in
sections as a linear course between the values de-
termined for the values provided.

A method according to any one of the preceding
claims

characterized in

that this is used for a register-free printing.

A method according to any one of the preceding
claims,

characterized in

that at least one further rotational speed (Vx) of the
printing roller (10) when running freely without an
active drive device (20) is determined at a further
value provided (Bx).

A method according to any one of the preceding
claims,

characterized in

that the determination steps are carried out contin-
uously or substantially continuously in the case of
continuous or substantially continuous change of the
value provided.
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A method according to any one of the preceding
claims,

characterized in

that the control curve (30) is also used for the control
of the rotational speed of an anilox roller (40).

A method according to any one of the preceding
claims,

characterized in

that in controlling the rotational speed of the printing
roller (10) a constructive undersize of the diameter
(D) of the printing roller (10) is taken into account.

A method according to any one of the preceding
claims,

characterized in

that the control curve (30) generated with respect to
the resilient printing sleeve (12) used and/or with re-
spect to the printing roller (10) is stored.

A method according to Claim 8,

characterized in

that the control curve (30) generated is compared
with a stored control curve.

A method according to any one of the preceding
claims,

characterized in

that the control curve (30) is used in comparison to
the rotational speed at least of one further roller, in
particular, of an anilox roller (40) and/or an impres-
sion roller (50).

A flexographic printing press (100), having a printing
roller (10) with a resilient printing sleeve (12) and a
control unit (60) for the control of the rotational speed
of the printing roller (10),

characterized in

that the control unit (60) is designed for carrying out
a method with the features of any one of Claims 1
to 10.

Revendications

Procédé de contréle de la vitesse de rotation pour
un dispositif d’entrainement (20) d’un cylindre porte-
cliché (10) avec un manchon porte-cliché (12) élas-
tique d’'une machine d’impression flexographique
(100), caractérisé en ce que le procédé présente
les étapes suivantes :

- définition d’'une premiere vitesse de rotation
(V1) du cylindre porte-cliché (10) en roue libre
sans activation du dispositif d’entrainement (20)
pour une premiere valeur de positionnement
(B1),

- définition d’une deuxieme vitesse de rotation
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(V2) du cylindre porte-cliché (10) en roue libre
sans activation du dispositif d’entrainement (20)
pour une deuxiéme valeur de positionnement
(P2),

- production d’'une courbe de contrdle (30) de la
vitesse de rotation rapportée a la valeur de po-
sitionnement sur la base des étapes de défini-
tion,

- utilisation de la courbe de contréle (30) pour le
contrble de la vitesse de rotation du cylindre por-
te-cliché (10) avec activation du dispositif d’en-
trainement (20).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

la courbe de contréle (30) est produite au moins par
trongons en tant que tracé linéaire entre les valeurs
définies pour les valeurs de positionnement.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

ce procédé est mis en oeuvre pour une impression
sans registre.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce

qu’au moins une autre vitesse de rotation (Vx) du
cylindre porte-cliché (10) est définie en roue libre
sans activation du dispositif d’entrainement (20)
pour une autre valeur de positionnement (Bx).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

les étapes de définition sont effectuées de fagon con-
tinue ou essentiellement de fagon continue pour une
variation continue ou essentiellement continue de la
valeur de positionnement.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

lacourbe de contréle (30) est utilisée également pour
le contrble de la vitesse de rotation d’un rouleau tra-
mé (40).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que,

lors du contréle de la vitesse de rotation du cylindre
porte-cliché (10), une sous-cote, liée a la construc-
tion, du diameétre (D) du cylindre porte-cliché (10) est
prise en compte.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,
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caractérisé en ce que

la courbe de contréle (30) produite est enregistrée
enréférence au manchon porte-cliché (12) élastique
utilisé ou en référence au cylindre porte-cliché (10).

Procédé selon la revendication 8,

caractérisé en ce que

la courbe de controle (30) produite est comparée a
une courbe de contrdle enregistrée.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que,

la courbe de contrble (30) est utilisée en comparai-
son avec la vitesse de rotation d’au moins un autre
cylindre, en particulier d’un rouleau tramé (40) et/ou
d’un contre-cylindre porte-cliché (50).

Machine d’impression flexographique (100), présen-
tant un cylindre porte-cliché (10) avec un manchon
porte-cliché (12) élastique et une unité de contrdle
(60) pour le contréle de la vitesse de rotation du cy-
lindre porte-cliché (10),

caractérisée en ce que

'unité de contréle (60) est constituée pour la réali-
sation d’'un procédé ayant les caractéristiques d’'une
des revendications 1 a 10.
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