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(54) Title: SHEET-PROCESSING MACHINE HAVING AT LEAST ONE VARNISHING UNIT, AND METHOD FOR
CHANGING THE JOB

(54) Bezeichnung : BOGENVERARBEITUNGSMASCHINE MIT WENIGSTENS EINEM LACKWERK UND VERFAHREN
ZUM AUFTRAGWECHSEL

Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to a sheet-processing machine having at least one varnishing unit, and to a method for changing
the job in the at least one varnishing unit. The invention is based on the problem of providing a sheet-processing machine and a
method which permit a job change which is improved with regard to the changeover times. This is achieved by virtue of the fact that
the printing forme cylinder (1) is driven in printing/varnishing operation in a first position by means of the main drive by way of a
gear train, and, in order to change a printing forme or a format packing sheet, is moved out of the first position into a second
position, and is brought out of engagement with respect to the gear train of the main drive, and, at least in the second position, the
printing forme cylinder (1) is coupled in independent motor terms to an individual drive and is driven rotationally or is brought to a
standstill.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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RS, SE, SL, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, Veroffentlicht:
CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betrifft eine Bogenverarbeitungsmaschine mit wenigstens einem Lackwerk und ein Verfahren zum Auftragwechsel
in dem wenigstens einen Lackwerk. Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Bogenverarbeitungsmaschine sowie ein
Verfahren zu schatfen, die einen hinsichtlich der Riistzeiten verbesserten Auftragwechsel gestatten. Geldst wird das dadurch,
indem der Druckformzylinder (1) im Druck- / Lackierbetrieb in einer ersten Position mittels des Hauptantriebs mit Réderzug
angetricben wird und zum Wechseln einer Druckform oder eines Formatunterlagebogens aus der ersten Position in eine zweite
Position bewegt wird und zum Réderzug des Hauptantriebs auller Eingriff gebracht wird, und zumindest in der zweiten Position
der Druckformzylinder (1) mit einem Einzelantrieb eigenmotorisch gekoppelt und rotativ angetrieben oder stillgesetzt wird.
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Bogenverarbeitungsmaschine mit wenigstens einem Lackwerk und Verfahren

zum Auftragwechsel

Die Erfindung betrifft eine Bogenverarbeitungsmaschine mit wenigstens einem
Lackwerk und ein Verfahren zum Auftragwechsel in dem wenigstens einen
Lackwerk nach den Oberbegriffen der unabhangigen Anspriiche. Die Verarbei-
tungsmaschine fir Bogenmaterial ist insbesondere als Druckmaschine oder

Lackiermaschine ausgebildet.

DE 103 39 571 A1 offenbart ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Optimie-
rung eines Auftragwechsels an einer Bogenverarbeitungsmaschine mit Druck-
werken und einem Lackwerk. Die Bogenverarbeitungsmaschine umfasst einen
Steuerungsrechner, welcher Daten eines ersten Maschinenauftrags mit Daten
eines nachfolgenden Maschinenauftrags vergleicht und eine Reihenfolge der
beim Auftragwechsel anfallenden Tétigkeiten vorgibt. Hierzu weist die Bogen-
verarbeitungsmaschine einen Hauptantrieb zum Antreiben der Druckzylinder,
der Plattenzylinder sowie der Lacktuchzylinder auf. Die Farbwerke weisen se-
parate Antriebe auf, welche vom Hauptantrieb unabhéngig sind. Die Plattenzy-
linder und der Lacktuchzylinder kénnen jeweils einen eigenen Antriebsmotor
umfassen und die Gegendruckzylinder, Transportzylinder und Offsetdruckzy-
linder sind tiber einen Réderzug mit dem Antriebsmotor des Hauptantriebs
verbunden. Dabei kann der Lacktuchzylinder mittels einer Kupplung zum R&-

derzug (mit Hauptantrieb) an- bzw. abkuppelbar sein.

DE 92 06 416 U1 offenbart eine Lackiereinheit fir eine Druckmaschine, welche
zwecks Verbesserung der Bogenfiihrung ein schwenkbares Oberteil umfasst.
Das Oberteil weist einen Formzylinder sowie eine aus Walzen gebildete Do-
siereinrichtung auf. Beim Abschwenken des Oberteils wird der Antrieb der La-

ckiereinheit zwischen Gegendruckzylinder und Formzylinder im Réderzug

BESTATIGUNGSKOPIE
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durch Herausfahren der Antriebsréder getrennt. Dabei wird an der ansonsten
die Druck-/Lackierzone bildenden Kontaktstelle von Gegendruck- und Formzy-
linder ein Freiraum geschaffen, durch den ein Bogenmaterial bei einem inakti-

ven Formzylinder gefordert werden kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Bogenverarbeitungsmaschine
sowie ein Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen, die einen hin-
sichtlich der Rustzeiten verbesserten Auftragwechsel gestatten.

Gel6st wird die Aufgabe durch die Ausbildungsmerkmale der unabhangigen
Patentanspriiche 1 und 8. Weiterbildungen ergeben sich aus den abhédngigen

Ansprichen.

Ein erster Vorteil ist darin begriindet, dass bei einem Auftragwechsel, speziell
einem Druckformwechsel, an wenigstens einem Lackwerk der Bogenverarbei-
tungsmaschine ein Formzylinder in der Kontaktstelle (Druck- bzw. Lackierzone)
mit einem benachbarten Bogenfuhrungszylinder (Gegendruckzylinder) getrennt
werden kann. Hierzu kann der mit einem Hauptantrieb (mit Antriebsmotor) ge-
koppelte Raderzug zwischen einem Antriebsrad des Druckformzylinders und
einem Antriebsrad des Bogenfiihrungszylinders getrennt werden. Der Druck-
formzylinder ist bevorzugt mit der zugeordneten Dosiereinrichtung aus einer
ersten Position in eine zweite Position bewegbar (und in die erste Position zu-
rick). Dabei entspricht die erste Position der Druckposition, d.h. Druckanstel-
lung, Druckabstellung und Druckbeistellung, in der Druck- bzw. Lackierzone.
Die zweite Position entspricht einer Abstandsstellung zur ersten Position, die
dadurch definiert ist, dass der Druckformzylinder vom Raderzug des Hauptan-
triebs entkoppelt ist und bevorzugt gleichzeitig ein hinreichender Abstand zwi-
schen dem Druckformzylinder und den Bogenhaltemitteln am Bogenfiihrungs-
zylinder geschaffen ist. Damit kann ein entsprechender Freiraum zwischen
Druckformzylinder und Bogenfiihrungszylinder fur einen kontaktfreien Druck-
formwechsel geschaffen werden. In dieser zweiten Position sind das Wechsein

(Zufordern bzw. Abférdern) der Druckform sowie das Wechseln (Zuférdern
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bzw. Abférdern) von ansonsten unter einer Druckform angeordneten Format-

unterlagebogen realisierbar.

Als zweiter Vorteil kann angefiihrt werden, dass neben dem Wechsel der
Druckform und/oder der Formatunterlagebogen am Druckformzylinder wenigs-
tens eines Lackwerks bei Bedarf gleichzeitig der benachbarte Bogenfiihrungs-
zylinder mittels einer an-/abstellbaren Reinigungsvorrichtung gewaschen wer-

den kann.

Ein dritter Vorteil besteht darin, dass bei Vorhandensein mehrerer Druckwerke,
speziell Offsetdruckwerke, deren Druckformen an den Druckformzylindern si-
multan mit den Druckformen des wenigstens einen Lackwerks gewechselt
werden kdénnen. Gleichzeitig kbnnen die Gummituchzylinder und/oder die
Druckzylinder (Bogenfiihrungszylinder) der Druckwerke mittels Reinigungsvor-

richtungen gewaschen werden.

Als vierter Vorteil kann genannt werden, dass zur Realisierung des Wechsels
Wechseln der Druckform sowie der Formatunterlagebogen der fir diese Be-
triebsweise vom Hauptantrieb entkoppelte Druckformzylinder jedes Lackwerks
mittels je eines Einzelantriebs separat eigenmotorisch antreibbar ist. Ein jeder
Einzelantrieb ist hinsichtlich der Drehrichtung des jeweiligen Druckformzylin-
ders derart steuerbar, dass die jeweilige Druckform bzw. der Formatunterlage-
bogen in einer ersten Drehrichtung des Druckformzylinders von diesem abfé6r-
derbar ist und in einer zweiten, zur ersten Drehrichtung entgegengesetzten
Drehrichtung in Richtung des Druckformzylinders zuférderbar ist.

Dabei kann die Verarbeitungsmaschine eine Steuereinrichtung umfassen, wel-
che schaltungs- und signaltechnisch mit dem Hauptantrieb und den Einzelan-

trieben gekoppelt ist.

Der fir das Lackwerk benutzte Begriff Druckform schlief3t eine flexible Hoch-

druckform sowie ein Gummituch ein.
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Die Erfindung soll an einem Ausfiihrungsbeispiel ndher erldutert werden. Dabei

zeigen schematisch:
Fig. 1 eine Bogendruckmaschine mit Druck-/Lackwerken,
Fig. 2 ein Lackwerk mit Druckformwechseleinrichtung.

Fig. 1 zeigt beispielhaft eine Bogenrotationsdruckmaschine mit wenigstens ei-
nem Druckwerk |, wenigstens einem Lackwerk Il und einem Ausleger Ill fir
Bogenmaterial. Das Druckwerk | sowie das Lackwerk |l weisen an sich be-
kannte Einzelheiten wie Druckformzylinder 1 und Gummituchzylinder 2 (bzw.
Ubertragungszylinder 2) auf. Dem jeweiligen Druckformzylinder 1 in den Druck-
werken | ist ein Farbwerk 3 und bei Bedarf ein Feuchtwerk 4 zugeordnet. Im
Lackwerk Il ist dem Druckformzylinder 1 eine Dosiereinrichtung 12, beispiels-
weise ein Kammerrakel 21 mit gerasteter Auftragwalze 20, zugeordnet. Den
Gummituchzylindern 2 in den Druckwerken | bzw. den Druckformzylindern 1 in
den Lackwerken Il sind als Bogenfiihrungszylinder Druckzylinder 7 mit Bogen-
haltemitteln benachbart zugeordnet. Zwischen den Druckzylindern 7 sind
Transferzylinder 8 mit Bogenhaltemitteln als Bogenfiihrungszylinder fiir den
Bogentransport des Bogenmaterials in Férderrichtung 5 angeordnet. Bei Be-
darf kdnnen ebenso zwischen Druck- und/oder Lackwerken I, 1l entsprechende
Bogenfiihrungszylinder zum Wenden von Bogenmaterial, vorzugsweise als
Ein-Trommel-Wendung oder Drei-Trommel-Wendung, angeordnet sein.
Zwecks Realisierung des Bogentransports in Férderrichtung 5 weisen samtli-
che Bogenfiihrungszylinder 7, 8 entsprechende Bogenhaltemittel, beispiels-

weise Greifer und/oder Sauger, auf.

In Foérderrichtung 5 ist fir den Bogentransport an Stelien an denen ein vom Mi-
nimalformat bis zum Maximalformat zu verarbeitendes Bogenmaterial zu einer
instabilen Flihrung des Bogenmaterials neigt jeweils eine Bogenleitvorrichtung
9 vorgesehen. Die jeweilige Bogenleitvorrichtung 9 kann pneumatisch unter-

stutzt sein und unterhalb der Transferzylinder 8 sowie im Ausleger Ill unterhalb
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der umlaufenden Bogenférdersysteme, hier als Férdereinrichtung 11 mit daran

angeordneten Bogenhaltemitteln gezeigt, angeordnet sein.

Bei Bedarf kann in Forderrichtung 5 vor bzw. bevorzugt nach einer Druck-
/Lackierzone 18 eines Druckwerks | und/oder Lackwerks Il je eine Trocknerein-
richtung 6 dem das Bogenmaterial fuhrenden Druckzylinder 7 zugeordnet sein.
Eine jeweilige Druck-/Lackierzone 18 ist im Druckwerk | durch den Kontaktbe-
reich von Gummituchzylinder 2 und Druckzylinder 7 und im Lackwerk il durch
den Kontaktbereich von Druckformzylinder 1 und Druckzylinder 7 definiert. Je-
der Ausleger Ill kann ebenso wenigstens eine Trocknereinrichtung 6 umfassen.
Weiterhin kann jeder Ausleger lll in bekannter Weise eine Bogenbremseinrich-
tung 13 und einen in Férderrichtung 5 nachgeordneten Auslegerstapel 10 um-

fassen.

In Fig. 1 ist gezeigt, dass nach dem Lackwerk il und vor dem Ausleger lll ein
erster Bogenfiihrungszylinder als Transferzylinder 8 mit Bogenleiteinrichtung 9
und nachfolgend ein zweiter Bogenfuhrungszylinder als Transferzylinder 8 oder
als Druckzylinder 7 angeordnet sein kann. Bevorzugt weist der zweite Bogen-
fuhrungszylinder 7 oder 8 zumindest eine geschlossene Mantelflache als Bo-
gentragflache auf. Dem zweiten Bogenfihrungszylinder 7 oder 8 kann eine
Trocknereinrichtung 6 oder andere Zusatzeinrichtungen benachbart zugeord-

net sein.

Fig. 2 zeigt ein Lackwerk Il mit einem Bogenfiihrungszylinder 7, hier als Ge-
gendruckzylinder ausgebildet, und einen Druckformzylinder 1, welche beide ei-
ne Druck-/Lackierzone 18 im Druck-/Lackierbetrieb bilden. Dem Druckformzy-
linder 1 ist die eine Kammerrakel 21 und eine mit dem Druckformzylinder 1 in
Wirkverbindung stehende Auftragwalze 20, hier als Rasterwalze 20 ausgebil-
det, aufweisende Dosiereinrichtung 12 zugeordnet. Das Lackwerk Il weist eine
mit dem Druckformzylinder 1 in Wirkverbindung stehende Druckformwechsel-
einrichtung 19 zum Zuférdern und Abférdern von Druckformen und/oder For-

matunterlagebogen auf. Im vorliegenden Beispiel ist die Druckformwechselein-
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richtung 19 in Foérderrichtung 5 des Bogenmaterials der Druck-/Lackierzone 18
nachgeordnet. Die Druckformwechseleinrichtung 19 kann zuséatzlich als Druck-

formspeicher ausgefuhrt sein.

Der Bogenfiihrungszylinder 7 und der Druckformzylinder 1 weisen Zahnréder
oder vergleichbare Getriebemechanismen auf und sind in der vorliegenden
Ausbildung in den Raderzug eines Hauptantriebs 14 integriert und mittels des

| Hauptantriebs 14 gemeinsam antreibbar. Der Hauptantrieb 14 ist bevorzugt mit

einer Steuereinrichtung 23 schaltungs- und signaltechnisch gekoppelt und um-
fasst wenigstens einen Antriebsmotor zwecks Einspeisung eines Drehmo-

ments in den Raderzug.

Der Druckformzylinder 1 ist zumindest zum Wechseln einer Druckform oder ei-
nes Formatunterlagebogens mittels eines ersten Einzelantriebs 15 eigenmoto-
risch antreibbar. Bevorzugt ist hierbei der Druckformzylinder 1 unmittelbar mit
dem ersten Einzelantrieb 15 gekoppelt. Der erste Einzelantrieb 15 ist bevor-
zugt mit der Steuereinrichtung 23 schaltungs- und signaltechnisch gekoppelt.

Hierzu ist die im Druck-/Lackierprozess bestehende mechanische Verbindung

“des Raderzugs zwischen Bogenfihrungszylinder 7 und Druckformzylinder 1

temporar zumindest zum Wechseln einer Druckform oder eines Formatunterla-
gebogens an der Paarungsstelle (Druck-/Lackierzone 18) der Zahnréder trenn-

bar.

Im Druck-/Lackierbetrieb befindet sich der Druckformzylinder 1 mit zugeordne-
ter Dosiereinrichtung 12 in der Druck-/Lackierzone 18 in Wirkverbindung zum
Bogenflihrungszylinder 7, was einer ersten Position entspricht. In dieser ersten
Position ist der Druckformzylinder 1 des Lackwerks Il ausschlie3lich mittels
Hauptantrieb 14 und Raderzug antreibbar. Der Druckformzylinder 1 ist in der
ersten Position mit Stelimitteln, beispielsweise einer Exzenterlagerung, in die
Positionen Druckanstellung, Druckabstellung und Druckbeistellung bewegbar.

Fur den Wechselbetrieb (Zuférdern bzw. Abférdern) von Druckformen oder
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Formatunterlagebogen ist der Druckformzylinder 1 bevorzugt mit zugeordneter
Dosiereinrichtung 12 aus der ersten Position in eine Abstandssteliung zum Bo-
genfuhrungszylinder 7 bewegbar, was einer zweiten Position entspricht. Die
zweite Position ist dadurch definiert ist, dass der Druckformzylinder 1 vom Ra-
derzug und Hauptantrieb 14 mechanisch entkoppelt ist und ein Abstand zwi-
schen dem Druckformzylinder 1 und den Bogenhaltemitteln am Bogenfiih-
rungszylinder 7 geschaffen ist. In Fig. 2 ist in der ersten Position der Druck-
formzylinder 1, 1’ mit dem Bezugszeichen 1 und in der zweiten Position mit
dem Bezugszeichen 1’ dargestellt. Zumindest in der zweiten Position ist der
Druckformzylinder 1’ des Lackwerks Il mittels des ersten Einzelantriebs 15

antreibbar.

In einer weiteren Ausbildung kann die Auftragwalze 20 der Dosiereinrichtung
12 mit einem zweiten Einzelantrieb 16 in Wirkverbindung sein. Der zweite Ein-
zelantrieb 16 ist bevorzugt mit der Steuereinrichtung 23 schaltungs- und signal-
technisch gekoppelt. Befindet sich der Druckformzylinder 1’ mit Dosiereinrich-
tung 12 in der zweiten Position (Wechselbetrieb von Druckform / Formatunter-
lagebogen), so kann anstelle des ersten Einzelantriebs 15 der zweite Einzelan-
trieb 16 eigenmotorisch die Auftragwalze 20 kombiniert mit dem Druckformzy-
linder 1 antreiben. Der Druckformzylinder 1’ ist mittelbar mit dem zweiten, der
Dosiereinrichtung 12 oder deren Auftragwalze 20 unmittelbar zugeordneten
Einzelantrieb 16 gekoppelt. Zwischen der Dosiereinrichtung 12 oder der Auf-
tragwalze 20 und dem Druckformzylinder 1, 1’ ist hierzu ein Getriebemecha-
nismus angeordnet, welcher das Moment vom zweiten Einzelantrieb 16 auf

den Druckformzylinder 1, 1’ Gbertragt.

Auch bei Vorhandensein eines zweiten Einzelantriebs 16 ist der Druckformzy-
linder 1’ stets in der zweiten Position zum Wechseln einer Druckform oder ei-
nes Formatunterlagebogens temporadr vom Raderzug und Hauptantrieb 14 me-

chanisch getrennt.

Weiterhin ist im Lackwerk Il dem Druckformzylinder 1, 1’ die Druckformwech-
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seleinrichtung 19 benachbart angeordnet. In der zweiten Position ist eine
Druckform von der Druckformwechseleinrichtung 19 in Richtung des Druck-
formzylinders 1’ zuférderbar und der Druckformzylinder 1’ ist in einer ersten
Drehrichtung eigenmotorisch antreibbar. In der zweiten Position ist ebenso ei-
ne Druckform vom Druckformzylinder 1’ in Richtung der Druckformwechselein-
richtung 19 abférderbar und der Druckformzylinder 1’ ist in einer zweiten Dreh-

richtung eigenmotorisch antreibbar.

Bevorzugt ist der Druckformzylinder 1, 1’ endseitig in je einer Lagerung ortsfest
aufgenommen, welche jeweils einen Doppelexzenter (zwei konzentrische Ex-
zenter) oder einen Exzenter kombiniert mit einer LinearfiUhrung umfasst. Mittels
Doppelexzenter oder Exzenter mit Linearfuhrung ist die Bewegung des Druck-
formzylinders 1, 1’ zumindest zum Wechseln einer Druckform oder eines For-
matunterlagebogens aus der ersten Position in eine zweite Position und bei
Bedarf in die erste Position zurtick realisierbar. Gleichzeitig ist der Druckform-
zylinder 1’ in der zweiten Position aul3er Eingriff zum Raderzug des Hauptan-
triebes 14. In der zweiten Position ist der Druckformzylinder 1’ in einem ausrei-
chenden Abstand zu den an dem Bogenfiihrungszylinder 7 angeordneten Bo-
genhaltemitteln, beispielsweise Greifern. Nach dem Wechseln der Druckfor-
men und/oder der Formatunterlagebogen ist der Druckformzylinder 1’ aus der
zweiten Position in die erste Position (Druckformzylinder 1) zuriickbewegbar.
Hierbei wird das Antriebszahnrad des Druckformzylinder 1, 1’ winkelkorreliert,
beispielsweise mittels Lagegeber, Indexierung etc., mit dem Antriebszahnrad
des Bogenfiihrungszylinders 7 in Eingriff gebracht, so dass der Rdderzug des

Hauptantriebs 14 wieder geschlossen ist.

In einer weiteren Ausbildung ist in den durch die erste und der zweite Position
definierten Bewegungsphasen des Druckformzylinders 1, 1’ zumindest die Auf-
tragwalze 20 der Dosiereinrichtung 12, alternativ die gesamte Dosiereinrich-
tung 12 zum Druckformzylinder 1,1’ nachfihrbar. Bei dieser Vorgehensweise

kann das zu verarbeitende Medium, beispielsweise Lack, in der Dosiereinrich-
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tung 12 verbleiben und ggf. umlaufen. Die ansonsten notwendigen Zeiten fiir

das Ablassen des Mediums bzw. des Befiillens ist hinfallig.

Der Druckformzylinder 1, 1’ kann zuséatzlich mit einer in den Raderzug des
Hauptantriebs 14 integrierten Schaltkupplung 17 gekoppelt sein, welche bevor-
zugt mit der Steuereinrichtung 23 schaltungs- und signaltechnisch gekoppeit
ist. Die Schaltkupplung 17 kann reibschliissig oder formschliissig wirken.
Beispielsweise kann am Antriebsrad des Druckformzylinders 1, 1’ eine schalt-
bare Zahnkupplung mit einem Zahnring, einem Federkorper und einer Zahn-
scheibe angeordnet sein. Diese Zahnkupplung ist als Eindeutigkeitskupplung

ausgelegt.

Bei Bedarf kann an den Druckformzylinder 1 bzw. 1’ eine Reinigungsvorrich-
tung 22 an-/abstelibar angeordnet sein. Ebenso kann an den Bogenfiihrungs-
zylinder 7 eine weitere Reinigungsvorrichtung 22 an-/abstellbar angeordnet
sein. Als Reinigungsvorrichtungen 22 sind beispielsweise Tuch- oder Blirsten-
waschvorrichtungen, alternativ axial verfahrbare (traversierbare) Sprih-

/Saugkdpfe, einsetzbar.

Bei Bedarf kann in der zweiten Position des Druckformzylinders 1’, d. h. in den
gebildeten Freiraum der Druck-/Lackierzone 18, wenigstens ein Trennelement
als Schutzvorrichtung temporar angeordnet werden. Das Trennelement kann
zweiteilig ausgebildet sein. Dabei kann ein erstes Teil vor der Druck-
/Lackierzone 18 in Richtung der Druck-/Lackierzone 18 bewegbar angeordnet
sein und ein zweites Teil kann nach der Druck-/Lackierzone 18 in Richtung der
Druck-/Lackierzone 18 bewegbar angeordnet sein. Bei Bedarf kann das we-
nigstens eine Trennelement mit einer Pneumatikquelle gekoppelt sein, so dass
wahrend des Transports das Bogenmaterial mittels pneumatischer Unterstiit-
zung auf dem Druckzylinder 7 gefiihrt werden kann. In der zweiten Position
kann der Druckformzylinder 1, 1" mit seiner Kanalstellung dem Druckzylinder 7
gegenlber ausgerichtet und temporér lagefixiert sein. Durch das Bewegen des

Trennelements oder der Trennelemente sind zwei sicherheitstechnisch ge-
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trennte Bereiche geschaffen. Beispielsweise kénnen am Druckformzylinder 1,
1’ separate Tatigkeiten vom Bediener durchgefiihrt werden oder automatisiert
ablaufen wahrend der Druckzylinder 7 rotativ angetrieben ist, beispielsweise im

Reinigungsbetrieb.

Die Wirkungsweise des wenigstens einen Lackwerks |l der Verarbeitungsma-
schine ist wie foigt:

Das Lackwerk Il umfasst einen mit einer Dosiereinrichtung 12 und mit einem
Bogenfiihrungszylinder 7 in Wirkverbindung stehenden Druckformzylinder 1,
wobei ein Hauptantrieb 14 mit einem Raderzug zum Antreiben von Bogenfiih-
rungszylindern 7, 8 der Verarbeitungsmaschine und des Druckformzylinders 1
vorgesehen ist und der Druckformzylinder 1 mittels eines Einzelantriebs
antreibbar ist.

Der Druckformzylinder 1 ist im Druck- / Lackierbetrieb in Kontakt (Druck-
/Lackierzone 18) zum Bogenfiihrungszylinder 7 in einer ersten Position mittels
des Hauptantriebs 14 mit Raderzug antreibbar. Das Antriebsmoment des
Hauptantriebs 14 wird vom in den Raderzug integrierten Bogenfiihrungszylin-
der 7, spezielle dessen Antriebszahnrad, auf den Druckformzylinder 1, speziell
dessen Antriebszahnrad, eingespeist. Der Druckformzylinder 1 ist zumindest
zum Wechseln (Zuférdern bzw. Abférdern) einer Druckform oder eines For-
matunterlagebogens aus der ersten Position in eine zweite Position des Druck-
formzylinder 1" mittels Stelimitteln bewegbar und zum Réderzug des Hauptan-
triebs 14 auBer Eingriff bringbar. D. h. die Antriebsverbindung der Antriebs-
zahnréader von Druckformzylinder 1’ und Bogenfiihrungszylinder 7 ist getrennt.
Der Bogenfihrungszylinder 7 kann weiterhin vom Hauptantrieb 14 mit Rader-
zug angetrieben werden, es wird in der zweiten Position jedoch kein Antriebs-
moment auf den Druckformzylinder 1’ Gbertragen. Zumindest in der zweiten
Position ist der Druckformzylinder 1’ mit einem Einzelantrieb 15, 16 eigenmoto-
risch gekoppelt und rotativ antreibbar oder stillsetzbar. Bei Bedarf ist der
Druckformzylinder 1’ aus der zweiten Position wieder in die erste Position
(Druckformzylinder 1) bewegbar und mit dem Antriebszahnrad des Bogenfiih-

rungszylinders 7 in Eingriff bringbar.
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Wahrend der Wechsel (Zuférdern bzw. Abférdern) der Druckformen oder der
Formatunterlagebogen ist bei Bedarf die Reinigungsvorrichtung 22 an den Bo-
genfuhrungszylinder 7 des Lackwerks Il anstellbar. Der Bogenfiihrungszylinder
7 kann somit parallel mittels Hauptantrieb 14 und Raderzug mit einer definier-
ten Umiaufgeschwindigkeit gereinigt werden, wéahrend der mittels Einzelantrieb
15 oder 16 antreibbare Druckformzylinder 1’ das Wechseln der Druckformen
und/oder der Formatunterlagebogen realisiert. Bevorzugt kann vor dem Wech-
seln der Druckformen und/oder der Formatunterlagebogen bei unterbrochener
Farb- oder Lackzufuhr eine vorgewahlte Anzahli Bogenmaterial die Druck-
/Lackierzone 18 passieren, so dass an der Druckform des Druckformzylinders
1 anhaftende Farbe bzw. anhaftender Lack vor dem Wechseln entfernbar ist.

Weiterhin kénnen parallel die Druckwerke I, speziell deren Bogenfiihrungszy-
linder 7, gereinigt werden und die Gummituchzylinder 2 kénnen je nach An-
triebskonfiguration einen Druckformwechsel am Druckformzylinder 1 oder ei-

nen Reinigungsvorgang am Gummituchzylinder 2 jeweils durchfihren.

Das Arbeitsverfahren zum Auftragwechsel in wenigstens einem Lackwerk Il ei-
ner Bogenverarbeitungsmaschine, wobei das Lackwerk I einen mit einer Do-
siereinrichtung 12 und einem Bogenfiihrungszylinder 7 in Wirkverbindung ste-
henden Druckformzylinder 1 umfasst und wobei ein Hauptantrieb 14 mit einem
Réaderzug zum Antreiben von Bogenfiihrungszylindern 7, 8 und des Druck-
formzylinders 1 vorgesehen ist und der Druckformzylinder 1 mittels eines Ein-
zelantriebs angetrieben wird, erfolgt in folgenden Schritten:

1. Schritt '

Der Druckformzylinder 1 wird im Druck- / Lackierbetrieb in einer ersten Position
mittels des Hauptantriebs 14 mit Rdderzug angetrieben. Der Druckformzylinder
1 ist dabei in einer Druck-/Lackierzone 18 mit dem benachbarten Bogenfiih-
rungszylinder 7 in Kontakt.

2. Schritt

Der Druckformzylinder 1 wird anschlieend zum Wechseln einer Druckform
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oder eines Formatunterlagebogens aus der ersten Position in eine zweite Posi-
tion des Druckformzylinders 1’ bewegt und zum Réderzug des Hauptantriebs
14 auBer Eingriff gebracht. Dabei wird der Kontakt in der Druck-/Lackierzone
18 aufgehoben und der Hauptantrieb 14 speist in Folge der mechanischen An-
triebstrennung kein Moment mehr auf den Druckformzylinder 1’ ein. Der Bo-
genfuhrungszylinder 7 kann mittels des Hauptantriebs 14 weiterhin angetrieben
werden, alternativ stillgesetzt werden bzw. sein.

3. Schritt

Zumindest in der zweiten Position wird der Druckformzylinder 1’ mit einem Ein-
zelantrieb 15, 16 eigenmotorisch gekoppelt und rotativ angetrieben. Die Kopp-
lung von Einzelantrieb 15, 16 und Druckformzylinder 1’ in der zweiten Position
bedeutet, dass seitens des Einzelantriebs 15, 16 ein Moment auf den Druck-
formzylinder 1’ eingespeist wird. Die Kopplung selbst kann auch in der ersten
Position bestehen, jedoch ist der Einzelantrieb 15, 16 momentenlos geschaltet.
Alternativ kann der Einzelantrieb 15, 16 in jeder Position temporar stiligesetzt

werden bzw. sein, d.h. momentenlos ist.

In Weiterbildung des Arbeitsverfahrens kann anschliefend in der zweiten Posi-
tion eine Druckform von einer Druckformwechseleinrichtung 19 in Richtung des
Druckformzylinders 1’ zugeférdert werden und hierbei der Druckformzylinder 1’
in einer ersten Drehrichtung eigenmotorisch angetrieben werden und in dieser
zweiten Position kann eine bevorzugt bereits gebrauchte Druckform vom
Druckformzylinder 1’ in Richtung der Druckformwechseleinrichtung 19 abge-
fordert werden und der Druckformzylinder 1’ wird hierbei in einer zweiten Dreh-
richtung eigenmotorisch angetrieben. Diese Weiterbildung ist nicht auf das Zu-
férdern bzw. Abférdern, d.h. dem Wechsel, von Druckformen beschrénkt.
Vielmehr kann diese Verfahrensweise auch zum Wechseln von Formatunteria-
gebogen realisiert werden. Hierbei ist lediglich zu beachten, dass der jeweilige
Formatunterlagebogen vor dem Wechsel der Druckformen an den Druckform-

zylinder 1’ zugefordert oder von diesem angeférdert wird.

In einer weiteren Ausbildung kann wahrend des Zuférdern der Druckform, ai-
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ternativ der Formatunterlagebogen, zum Druckformzylinder 1’ oder des Abfé6r-
dern der Druckform vom Druckformzylinder 1’ des wenigstens einen Lackwerks
Il simultan weitere Druckformen in den Druckwerken | und/oder in weiteren

Lackwerken 1l zugeférdert oder abgefordert werden.
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Bezugszeichenliste

Druckformzylinder

Gummituchzylinder (Ubertragungszylinder)
Farbwerk

Feuchtwerk

Foérderrichtung

Trocknereinrichtung

Druckzylinder (Bogenfiihrungszylinder)
Transferzylinder (Bogenfiihrungszylinder)
Bogenleiteinrichtung

Auslegerstapel

Foérdereinrichtung

Dosiereinrichtung
Bogenbremseinrichtung

Hauptantrieb

erster Einzelantrieb

zweiter Einzelantrieb

Schaltkupplung

Druck-/Lackierzone
Druckformwechseleinrichtung
Auftragwalze (Rasterwalze)
Kammerrakel

Reinigungsvorrichtung
Steuereinrichtung

Druckwerk

Lackwerk

Ausleger
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Patentanspriiche

Bogenverarbeitungsmaschine mit wenigstens einem Lackwerk (1), umfas-
send einen mit einer Dosiereinrichtung (12) und mit einem Bogenfihrungs-
zylinder (7) in Wirkverbindung stehenden Druckformzylinder (1), wobei ein
Hauptantrieb (14) mit einem R&derzug zum Antreiben von Bogenfiihrungs-
zylindern (7, 8) und des Druckformzylinders (1) vorgesehen ist und der
Druckformzylinder (1) mittels eines Einzelantriebs antreibbar ist,

dadurch gekennzeichnet, '

dass der Druckformzylinder (1) im Druck- / Lackierbetrieb in einer ersten
Position mittels des Hauptantriebs (14) mit Raderzug antreibbar ist,

dass der Druckformzylinder (1) zumindest zum Wechseln einer Druckform
oder eines Formatunterlagebogens aus der ersten Position in eine zweite
Position des Druckformzylinder (1’) bewegbar und zum R&derzug des
Hauptantriebs (14) auRer Eingriff bringbar ist, und.

dass zumindest in der zweiten Position der Druckformzylinder (1) mit ei-
nem Einzelantrieb (15, 16) eigenmotorisch gekoppelt und rotativ antreibbar

oder stillsetzbar ist.

Bogenverarbeitungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Druckformzylinder (1, 1') unmitteibar mit einem ersten Einzelan-

trieb (15) gekoppelt ist.

Bogenverarbeitungsmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druckformzylinder (1, 1') mittelbar mit einem zweiten, der Dosier-
einrichtung (12) unmittelbar zugeordneten Einzelantrieb (16) gekoppelt ist.
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Bogenverarbeitungsmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem Druckformzylinder (1, 1’) eine Druckformwechseleinrichtung (19)
benachbart angeordnet ist,

dass in der zweiten Position eine Druckform von der Druckformwechselein-
richtung (19) in Richtung des Druckformzylinders (1’) zuférderbar ist und
der Druckformzylinder (1°) in einer ersten Drehrichtung eigenmotorisch
antreibbar ist und

dass in der zweiten Position eine Druckform vom Druckformzylinder (1’) in
Richtung der Druckformwechseleinrichtung (19) abférderbar ist und der
Druckformzylinder (1’) in einer zweiten Drehrichtung eigenmotorisch

antreibbar ist.

Bogenverarbeitungsmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druckformzylinder (1, 1°) in einer Lagerung ortsfest aufgenommen
ist, welche jeweils einen Doppelexzenter oder einen Exzenter kombiniert

mit einer Linearfihrung umfasst

Bogenverarbeitungsmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der durch die erste und der zweite Position definierte Bewegungs-
phase des Druckformzylinders (1, 1’) zumindest die Auftragwalze (20) der

Dosiereinrichtung (12) zum Druckformzylinder (1,1’) nachfiihrbar ist.

Bogenverarbeitungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Druckformzylinder (1, 1') mit einer in den Réderzug des Hauptan-

triebs (14) integrierten Schaltkupplung (17) gekoppelt ist.
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Verfahren zum Auftragwechsel in wenigstens einem Lackwerk (1l) einer Bo-
genverarbeitungsmaschine, wobei das Lackwerk (ll) einen mit einer Do-
siereinrichtung (12) und einem Bogenfuhrungszylinder (7) in Wirkverbin-
dung stehenden Druckformzylinder (1) umfasst und wobei ein Hauptantrieb
(14) mit einem Raderzug zum Antreiben von Bogenfilihrungszylindern (7, 8)
und des Druckformzylinders (1) vorgesehen ist und der Druckformzylinder
(1) mittels eines Einzelantriebs angetrieben wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druckformzylinder (1) im Druck- / Lackierbetrieb in einer ersten
Position mittels des Hauptantriebs (14) mit Raderzug angetrieben wird,
dass der Druckformzylinder (1) zum Wechseln einer Druckform oder eines
Formatunterlagebogens aus der ersten Position in eine zweite Position des
Druckformzylinder (1’) bewegt und zum Raderzug des Hauptantriebs (14)
aufler Eingriff gebracht wird, und

dass zumindest in der zweiten Position der Druckformzylinder (1') mit ei-
nem Einzelantrieb (15, 16) eigenmotorisch gekoppelt und rotativ angetrie-

ben oder temporér stillgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der zweiten Position eine Druckform von einer Druckformwechsel-
einrichtung (19) in Richtung des Druckformzylinders (1’) zugeférdert wird
und der Druckformzylinder (1’) in einer ersten Drehrichtung eigenmatorisch
angetrieben wird und

dass in der zweiten Position eine Druckform vom Druckformzylinder (1') in
Richtung der Druckformwechseleinrichtung (19) abgeférdert wird und der
Druckformzylinder (1’) in einer zweiten Drehrichtung eigenmotorisch ange-

trieben wird.
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Verfahren nach Anspruch 8 und 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass beim Zuférdern der Druckform zum Druckformzylinder (1°) oder beim
Abférdern der Druckform vom Druckformzylinder (1') des wenigstens einen
Lackwerks (1) simultan weitere Druckformen in den Druckwerken (1)

und/oder in weiteren Lackwerken (II) zugefordert oder abgeférdert werden.
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