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(67) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zur Steuerung
einer Auftragswalze einer Druckmaschine wird die
Umfangsgeschwindigkeit der Auftragswalze relativ zur
Umfangsgeschwindigkeit eines Formzylinders derart geén-
dert, dass eine von dem Formzylinder auf die Auftragswalze
Ubertragene und nach einer Umdrehung der Auftragswalze
von dieser auf den Formzylinder wieder riickibertragene
Fluidfilmstérung (18) bei der unmittelbar nachfolgenden
Umdrehung des Formzylinders mindestens um zwei Millime-
ter relativ zur vorhergehenden Ubertragung versetzt auf den
Formzylinder Ubertragen wird, und dass frihestens nach
drei Umdrehungen des Formzylinders die Fluidfilmstérung
(18) an derselben Umfangswinkelstelle des Formzylinders
wiederholt rickiibertragen wird.
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Beschreibung

[0001] Vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und Vorrichtungen zur Steuerung einer Auftragswalze
einer Druckmaschine.

[0002] Auftragswalzen werden zum Auftragen eines Fluids auf einen Formzylinder eingesetzt, auf dem die
Auftragswalze dabei abrollt. Es gibt Druckformzylinder und Lackformzylinder.

[0003] Beispielsweise sind in dem Stand der Technik nach DE 10 2004 042 265 A1 und
DE 10 2011 010 720 A1 Verfahren beschrieben, bei denen mit einer Feuchtauftragswalze Feuchtmittel auf
einen Druckformzylinder, hier Plattenzylinder genannt, aufgetragen wird.

[0004] Die Erfindung entstand vor folgendem Hintergrund:

Eine Auftragwalze bildet auf ihrer Oberflache ein ,Geisterbild“ der Druckform ab, welches nach einer
Umdrehung der Auftragwalze wiederum auf den Formzylinder abgegeben wird und dadurch als stérende
Erscheinung auf den Bedruckstoff Ubertragen werden kann. Die Stérungen kdnnen in Druckrichtung
bzw. Zylinderumfangsrichtung verlaufende Kanten und quer zur Druckrichtung verlaufende Kanten auf-
weisen. Um Stdérungen mit in Druckrichtung verlaufenden Kanten zu eliminieren, traversieren die Farb-
auftragswalzen von Offsetdruckmaschinen axial. Dadurch wird die von der Farbauftragswalze aufge-
nommene Stérung seitlich versetzt und damit die Kontrastscharfe der Stérung reduziert. Um Stérungen
mit quer zur Druckrichtung verlaufenden Kanten zu reduzieren, werden in Offsetfarbwerken jeweils meh-
rere Farbauftragswalzen mit unterschiedlichen Durchmessern eingesetzt. Der Einsatz mehrerer Auf-
tragswalzen ist aber in einem Feuchtwerk oder einem Lackierwerk aus Kosten- und Platzgriinden in der
Regel nicht moglich.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein weiteres Verfahren zur Steuerung einer Auftragswalze
einer Druckmaschine anzugeben und mindestens eine Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens zu
schaffen.

[0006] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren zur Steuerung einer Auftragswalze einer Druckma-
schine, dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangsgeschwindigkeit der Auftragswalze relativ zur Umfangs-
geschwindigkeit eines Formzylinders derart geandert wird, dass eine von dem Formzylinder auf die Auftrags-
walze Ubertragene und nach einer Umdrehung der Auftragswalze von dieser auf den Formzylinder wieder
rickubertragene Fluidfilmstérung bei der unmittelbar nachfolgenden Umdrehung des Formzylinders mindes-
tens um zwei Millimeter relativ zur vorhergehenden Ubertragung versetzt auf den Formzylinder tbertragen
wird, und dass frihestens nach drei Umdrehungen des Formzylinders die Fluidfiimstérung an derselben
Umfangswinkelstelle des Formzylinders wiederholt riickiibertragen wird.

[0007] Ein Vorteil des erfindungsgemalien Verfahrens ist es, dass dadurch die Kontrastscharfe von Stérun-
gen, die quer zur Druckrichtung verlaufen, deutlich reduziert wird. Es wird vermieden, dass solche Stérungen
bei jeder Umdrehung des Formzylinders auf dieselbe Position auf der Umfangsflache des Formzylinders
Ubertragen wird. Durch den von Umdrehung zu Umdrehung vorhandenen und in Umfangsrichtung erfolgen-
den Versatz der Stérung wird der Aufbau einer scharfen, ortsfesten Kontrastkante im Fluidfilm auf dem Form-
zylinder vermieden, wodurch die visuelle Wahrnehmung der Stérung im Druckbild stark vermindert wird.

[0008] Die genannten Grenzwerte sind fur die gangigen Formatgréf3en von Druckmaschinen gltig.

[0009] Es sind mehrere Weiterbildungen des erfindungsgemaflen Verfahrens moglich:
Eine Wiederholrate - das heif3t die Anzahl der Umdrehungen des Formzylinders bis die Auftragswalze
wieder an derselben Umfangswinkelstelle des Formzylinders abwickelt - kann eingestellt werden.

[0010] Eine Geschwindigkeitsdifferenz zwischen der Umfangsgeschwindigkeit der Auftragswalze und der
Umfangsgeschwindigkeit des Formzylinders kann eingestellt werden.

[0011] Die Umfangsgeschwindigkeit der Auftragswalze relativ zur Umfangsgeschwindigkeit des Formzylin-

ders kann durch eine dementsprechende Ansteuerung eines Motors in der beschriebenen Weise geandert
werden.
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[0012] Die Umfangsgeschwindigkeit der Auftragswalze relativ zur Umfangsgeschwindigkeit des Formzylin-
ders kann durch ein dementsprechend dimensioniertes Getriebe in der beschriebenen Weise geandert wer-
den.

[0013] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird weiterhin gelést durch eine Vorrichtung zur Steue-
rung einer Auftragswalze einer Druckmaschine, dadurch gekennzeichnet, dass ein Motor Uber ein Planeten-
getriebe mit der Auftragswalze antriebsmafig verbunden ist, wobei der Motor derart angesteuert ist, dass die
Umfangsgeschwindigkeit der Auftragswalze relativ zur Umfangsgeschwindigkeit eines Formzylinders derart
geandert wird, dass eine von dem Formzylinder auf die Auftragswalze Ubertragene und nach einer Umdre-
hung der Auftragswalze von dieser auf den Formzylinder wieder riickibertragene Fluidfilmstérung bei der
unmittelbar nachfolgenden Umdrehung des Formzylinders mindestens um zwei Millimeter relativ zur vorher-
gehenden Ubertragung versetzt auf den Formzylinder (ibertragen wird und friilhestens nach drei Umdrehun-
gen des Formzylinders die Fluidfiimstérung an derselben Umfangswinkelstelle des Formzylinders wiederholt
ricklbertragen wird.

[0014] Ein Vorteil der technischen Losung mit dem Planetengetriebe ist, dass ein kleiner Motor verwendet
werden kann, der kostengunstig ist und wenig Bauraum beansprucht.

[0015] Die Aufgabe wird auch geldst durch eine Vorrichtung zur Steuerung einer Auftragswalze einer Druck-
maschine, dadurch gekennzeichnet, dass zum Antreiben der Auftragswalze zwei miteinander im Eingriff ste-
hende Zahnrader vorhanden sind, wobei die Zahnrader exzentrisch auf Wellen sitzen, sodass die Umfangs-
geschwindigkeit der Auftragswalze relativ zur Umfangsgeschwindigkeit eines Formzylinders derart geandert
wird, dass eine von dem Formzylinder auf die Auftragswalze lbertragene und nach einer Umdrehung der
Auftragswalze von dieser auf den Formzylinder wieder riickiibertragene Fluidfilmstérung bei der unmittelbar
nachfolgenden Umdrehung des Formzylinders mindestens um zwei Millimeter relativ zur vorhergehenden
Ubertragung versetzt auf den Formzylinder tbertragen wird und friihestens nach drei Umdrehungen des
Formzylinders die Fluidfiimstérung an derselben Umfangswinkelstelle des Formzylinders wiederholt riick-
Ubertragen wird.

[0016] Ein Vorteil der Alternatividsung mit den Zahnradern mit den exzentrischen Wellen ist, dass fir die Auf-
tragswalze kein zusatzlicher Motor erforderlich ist, was kostengiinstig ist.

[0017] Ebenso wird die Aufgabe geldst durch eine Vorrichtung zur Steuerung einer Auftragswalze einer
Druckmaschine, dadurch gekennzeichnet, dass ein Motor mit der Auftragswalze antriebsmaRig verbunden
ist, dass ein Zahnraderzug zum Antreiben eines Formzylinders vorhanden ist, dass der Motor mit dem Zahn-
raderzug unverbunden ist, wobei der Motor derart angesteuert ist, dass die Umfangsgeschwindigkeit der Auf-
tragswalze relativ zur Umfangsgeschwindigkeit des Formzylinders derart geadndert wird, dass eine von dem
Formzylinder auf die Auftragswalze Ubertragene und nach einer Umdrehung der Auftragswalze von dieser
auf den Formzylinder wieder riucklUbertragene Fluidfilmstérung bei der unmittelbar nachfolgenden Umdre-
hung des Formzylinders mindestens um zwei Millimeter relativ zur vorhergehenden Ubertragung versetzt auf
den Formzylinder Ubertragen wird und frihestens nach drei Umdrehungen des Formzylinders die Fluidfilm-
stdrung an derselben Umfangswinkelstelle des Formzylinders wiederholt riickiibertragen wird.

[0018] Ein Vorteil dieser Loésung mit dem Separatmotor der Auftragswalze, der zusatzlich zu einem den
Formzylinder Uber den Zahnraderzug antreibenden Hauptmotor vorhanden ist, besteht darin, dass kein auf-
wandiges Getriebe erforderlich ist.

[0019] Das erfindungsgemafe Verfahren und die erfindungsgemafRen Vorrichtungen lassen sich besonders
vorteilhaft in Anwendungsfallen einsetzen, in denen die Auftragswalze eine Single-Feuchtauftragswalze in
einem Offsetdruckwerk oder eine Single-Lackauftragswalze in einem Lackierwerk ist. Hierbei umfasst das
Offsetdruckwerk aufder der Single-Feuchtauftragswalze keine weitere Feuchtauftragswalze bzw. umfasst das
Lackierwerk auRer der Single-Lackauftragswalze keine weitere Lackauftragswalze.

[0020] Konstruktiv und funktionell vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus der nachfol-
genden Beschreibung von Ausflihrungsbeispielen und der zugehoérigen Zeichnung.

[0021] Darin zeigt:
Fig. 1 ein Auftragswalzenschlupf-Formzylinderumdrehungen-Diagramm,

Fig. 2 ein Auftragswalzenabwicklung-Formzylinderumdrehungen-Diagramm,
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Fig. 3 eine Auftragswalzen-Steuerungsvorrichtung mit einem Planetengetriebe,
Fig. 4 eine Auftragswalzen-Steuerungsvorrichtung mit Zahnradern mit exzentrischen Wellen und

Fig. 5 eine Auftragswalzen-Steuerungsvorrichtung mit einem Auftragswalzen-Separatmotor.

[0022] In den Fig. 3-5 sind die gleichen Elemente mit den gleichen Bezugszeichen bezeichnet, sodass keine
wiederholten Beschreibungen dieser Elemente erforderlich sind.

[0023] Dabei ist in den Fig. 3-5 jeweils ein Offsetdruckwerk einer Bogendruckmaschine schematisch darge-
stellt. Das Offsetdruckwerk umfasst einen Formzylinder 1 und ein Feuchtwerk mit einer einzigen Auftrags-
walze 2 (Single-Auftragswalze) und einer Reibwalze 3. Die Auftragswalze 2 rollt im Druckbetrieb auf dem
Formzylinder 1 ab, um auf diesen das Feuchtmittel aufzutragen. Vorzugsweise ist der Durchmesser der Auf-
tragswalze 2 ist geringer als der Durchmesser des Formzylinders 1. Die Rotation des Formzylinders 1 wird
von einem Hauptmotor der Bogendruckmaschine uber einen Zahnraderzug 4 angetrieben, zu dem ein Zahn-
rad 5 gehdrt, das mit dem Formzylinder koaxial und drehfest verbunden ist. Die Rotation der Auftragswalze 2
wird Uber Umfangsflachenreibung durch die Reibwalze 3 angetrieben, die an der Auftragswalze 2 anliegt.

[0024] Bei dem Ausflihrungsbeispiel in Fig. 3 befindet sich das Zahnrad 5 mit einem Zahnrad 6 im Eingriff,
dass mit einem Hohlrad 7 koaxial und drehfest verbunden ist. Die Zahnrader 5, 6 sind schragverzahnt. Auf
der Welle eines elektrischen Motors 8 sitzen drehfest ein Sonnenrad 9 und drehbar ein Zahnrad 10, das mit
einem Zahnrad 11 im Eingriff steht, welches mit der Reibwalze 3 tber eine Welle 15 koaxial und drehfest ver-
bunden ist. Das Zahnrad 10 tragt exzentrisch ein Umlaufrad 12, das zusammen mit dem Hohlrad 7 und dem
Sonnenrad 9 ein Umlaufradergetriebe bzw. Planetengetriebe 13 bildet. Das Zahnrad 10 bildet den sogenann-
ten Steg des Planetengetriebes 13, der umlauft. Das Planetengetriebe 13 hat zwei Eingange und einen Aus-
gang und ist somit ein Uberlagerungsgetriebe. Der eine Eingang (Hohlrad 7) wird iiber den Zahnraderzug 4
vom Hauptmotor angetrieben und der andere Eingang (Sonnenrad 9) wird vom Motor 8 angetrieben. Die
Drehzahl des Ausgangs (Zahnrad 10) resultiert aus der Uberlagerung der Drehzahlen der beiden Eingénge.
Vorteilhaft ist, dass ein wesentlicher Anteil des Drehmoments des Ausgangs und somit der Auftragswalze 2
vom Hauptmotor aufgebracht wird und nur ein kleiner Anteil vom Motor 8, weshalb letzterer eine kleine Bau-
gréRe haben kann. Der Motor 8 wird derart programmgesteuert, dass sich der in Fig. 1 dargestellte
Geschwindigkeitsverlauf der Auftragswalze 2 ergibt. Dabei lauft der Hauptmotor mit konstanter Geschwindig-
keit.

[0025] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 4 sind die Zahnrader 6, 10 und 11 ebenfalls vorhanden, wobei
das Zahnrad 6 uber eine Welle 14 mit dem Zahnrad 10 drehfest verbunden ist. Die Zahnrader 10, 11 sitzen
jeweils auRBermittig auf der Welle 14 bzw. 15. Eine Exzentrizitat e besteht zwischen einer Mittelachse M und
der Welle 14, 15 des jeweiligen Zahnrads 10, 11. Aus der Exzentrizitdt e resultiert eine Veranderung des
Zahnradteilkreises, infolge welcher die Reibwalze 3 und mit dieser die Auftragswalze 2 kontinuierlich ihre
Geschwindigkeit relativ zur Geschwindigkeit des Formzylinders 1 andert. Die Exzentrizitat e ist so bemessen,
dass sich ein sinusformiger Geschwindigkeitsverlauf der Auftragswalze 2 ergibt. Diese Sinuskurve hat wie die
Sagezahnkurve in Fig. 1 eine Periodendauer von drei Umdrehungen des Formzylinders 1. Die Amplitude der
Sinuskurve entspricht dem Scheitelwert der Sdgezahnkurve. Hierbei wird die Rotation der Auftragswalze 2
ausschlieRlich von dem Hauptmotor angetrieben, der auch die Rotation des Formzylinders 1 antreibt.

[0026] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 5 wird die Rotation der Auftragswalze 2 durch einen elektrischen
Motor 16 angetrieben, der zusatzlich zum Hauptmotor vorhanden ist, welcher auch hier tber den Zahnrader-
zug 5 die Rotation des Formzylinders 1 antreibt. Der Motor 16 ist Uber eine Kupplung 17 mit der Welle 15
gekoppelt, die mit der Reibwalze 3 drehfest verbunden ist. Hierbei ist der Motor 16 als Direktantrieb der Reib-
walze 3 mit dieser koaxial angeordnet. Der Motor 16 wird derart programmgesteuert, dass sich der in Fig. 1
dargestellte Geschwindigkeitsverlauf der Auftragswalze 2 ergibt. Dabei lauft der Hauptmotor mit konstanter
Geschwindigkeit.

[0027] Die in den Fig. 3-5 dargestellten konstruktiven Lésungen lassen sich mit geringen Anpassungen von
dem Offsetdruckwerk auf ein Lackierwerk Ubertragen. Beispielsweise kénnte bei einer Ubertragung des Aus-
fihrungsbeispiels aus Fig. 5 auf ein Lackierwerk die Reibwalze 3 entfallen und der Motor 16 als Direktantrieb
der Auftragswalze 2 mit dieser koaxial angeordnet sein und Uber eine Kupplung und eine Welle mit der Auf-
tragswalze 2 verbunden sein.

[0028] Fig. 1 zeigt ein Diagramm, auf dessen Ordinate die zwischen der Umfangsgeschwindigkeit der Auf-
tragswalze 2 aus den Fig. 3-5 und der Umfangsgeschwindigkeit des Formzylinders 1 bestehende Geschwin-
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digkeitsdifferenz (Schlupf) in Prozent angegeben ist und auf dessen Abszisse die Anzahl der Umdrehungen
des Formzylinders 1, die mit der Anzahl bedruckter Bogen korrespondieren, angegeben ist.

[0029] Fig. 2 zeigt ein Diagramm, auf dessen Ordinate die Abwicklung der Umfangsflache der Auftragswalze
2 in Millimetern angegeben ist und auf dessen Abszisse die Anzahl der Umdrehungen des Formzylinders 1,
die mit der Anzahl bedruckter Bogen korrespondieren, angegeben ist. Bei dem in den Fig. 1 und 2 dargestell-
ten Beispiel rollt die Auftragswalze 2 mit einem Durchmesser D = 64 mm (vgl. Fig. 3-5) auf dem Formzylinder
1 ab. Die Auftragswalze 2 verandert dabei ihre Umfangsgeschwindigkeit fur zwei Umdrehungen des Formzy-
linders 1 um jeweils -1% pro Umdrehung des Formzylinders 1 und kehrt dann wieder auf lhre Ausgangsge-
schwindigkeit zuriick, die 10% geringer (-10%) als die Umfangsgeschwindigkeit des Formzylinders 1 ist. Es
resultiert daraus ein Versatz der Abwicklung der Auftragswalze 2 relativ zum Formzylinder 1 von:

Dxmx1% = 64 mmxzx0,01=2,01 mm ~ 2 mm Versatz pro Umdrehung des
Formzylinders 1.

[0030] In Fig. 2 ist zu sehen, dass die bei der ersten Umdrehung des Formzylinders 1 bei 221 mm liegende
Fluidfilmstérung 18 bei der zweiten Umdrehung des Formzylinders 1 bei 223 mm liegt, woraus sich der oben
berechnete Versatz (223 mm - 221 mm = 2 mm) ergibt. Nachdem die Geschwindigkeit der Auftragswalze 2
und damit der Schlupf fir zwei Umdrehungen des Formzylinders 1 jeweils um 1%, also auf -12%, reduziert
wurde und anschliefiend wieder fir eine Umdrehung des Formzylinders 1 auf den Ausgangswert von - 10%
angehoben wurde, beginnt der Zyklus von vorne, sodass aller drei Umdrehungen des Formzylinders 1 die
Fluidfilmstérung an derselben Umfangswinkelstelle des Formzylinders 1 auf letzteren riickiibertragen wird.

Bezugszeichenliste

—_

Formzylinder

2 Auftragswalze
3 Reibwalze

4 Zahnraderzug

5 Zahnrad

6 Zahnrad

7 Hohlrad

8 Motor

9 Sonnenrad

10 Zahnrad

11 Zahnrad

12 Umlaufrad

13 Planetengetriebe
14 Welle

15 Welle

16 Motor

17 Kupplung

18 Fluidfilmstérung
D Durchmesser

e Exzentrizitat

M Mittelachse
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Steuerung einer Auftragswalze (2) einer Druckmaschine,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Umfangsgeschwindigkeit der Auftragswalze (2) relativ zur Umfangsgeschwindigkeit eines Formzy-
linders (1) derart geadndert wird, dass eine von dem Formzylinder (1) auf die Auftragswalze (2) Ubertragene
und nach einer Umdrehung der Auftragswalze (2) von dieser auf den Formzylinder (2) wieder riickibertra-
gene Fluidfilmstérung (18) bei der unmittelbar nachfolgenden Umdrehung des Formzylinders (1) mindestens
um zwei Millimeter relativ zur vorhergehenden Ubertragung versetzt auf den Formzylinder (1) Ubertragen
wird, und
dass frihestens nach drei Umdrehungen des Formzylinders (1) die Fluidfilmstérung (18) an derselben
Umfangswinkelstelle des Formzylinders (1) wiederholt rickibertragen wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Wiederholrate - das heillt die
Anzahl der Umdrehungen des Formzylinders (1) bis die Auftragswalze (2) wieder an derselben Umfangs-
winkelstelle des Formzylinders (1) abwickelt - eingestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Geschwindigkeitsdifferenz zwi-
schen der Umfangsgeschwindigkeit der Auftragswalze (2) und der Umfangsgeschwindigkeit des Formzylin-
ders (1) eingestellt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangsgeschwin-
digkeit der Auftragswalze (2) relativ zur Umfangsgeschwindigkeit des Formzylinders (1) durch eine dement-
sprechend Ansteuerung eines Motors (8, 16) in der beschriebenen Weise geandert wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangsgeschwin-
digkeit der Auftragswalze (2) relativ zur Umfangsgeschwindigkeit des Formzylinders (1) durch ein dement-
sprechend dimensioniertes Getriebe (18) in der beschriebenen Weise geandert wird.

6. Vorrichtung zur Steuerung einer Auftragswalze (2) einer Druckmaschine, zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Motor (8) Uiber ein Planetengetriebe (13) mit der Auftragswalze (2) antriebsmafig verbunden ist,
wobei der Motor (8) derart angesteuert ist,
dass die Umfangsgeschwindigkeit der Auftragswalze (2) relativ zur Umfangsgeschwindigkeit eines Formzy-
linders (1) derart geandert wird, dass eine von dem Formzylinder (1) auf die Auftragswalze (2) tbertragene
und nach einer Umdrehung der Auftragswalze (2) von dieser auf den Formzylinder (1) wieder riickiibertra-
gene Fluidfilmstérung (18) bei der unmittelbar nachfolgenden Umdrehung des Formzylinders (1) mindestens
um zwei Millimeter relativ zur vorhergehenden Ubertragung versetzt auf den Formzylinder (1) Ubertragen
wird und frihestens nach drei Umdrehungen des Formzylinders (19 die Fluidfilmstérung (18) an derselben
Umfangswinkelstelle des Formzylinders (1) wiederholt rickibertragen wird.

7. Vorrichtung zur Steuerung einer Auftragswalze (2) einer Druckmaschine, zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zum Antreiben der Auftragswalze (2) zwei miteinander im Eingriff stehende Zahnrader (10, 11) vorhan-
den sind, wobei die Zahnrader (10, 11) exzentrisch auf Wellen (14, 15) sitzen,
sodass die Umfangsgeschwindigkeit der Auftragswalze (2)relativ zur Umfangsgeschwindigkeit eines Form-
zylinders (1) derart geandert wird, dass eine von dem Formzylinder (1) auf die Auftragswalze (2) Ubertra-
gene und nach einer Umdrehung der Auftragswalze (2) von dieser auf den Formzylinder (1) wieder riick-
Ubertragene Fluidfilmstérung bei der unmittelbar nachfolgenden Umdrehung des Formzylinders (1)
mindestens um zwei Millimeter relativ zur vorhergehenden Ubertragung versetzt auf den Formzylinder (1)
Ubertragen wird und friihestens nach drei Umdrehungen des Formzylinders (1) die Fluidfilmstérung an der-
selben Umfangswinkelstelle des Formzylinders (1) wiederholt riickiibertragen wird.

8. Vorrichtung zur Steuerung einer Auftragswalze (2) einer Druckmaschine, zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Motor (16) mit der Auftragswalze (2) antriebsmaRig verbunden ist, dass ein Zahnraderzug (4) zum
Antreiben eines Formzylinders (1) vorhanden ist, dass der Motor (16) mit dem Zahnraderzug (4) unverbun-
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den ist,

wobei der Motor (16) derart angesteuert ist,

dass die Umfangsgeschwindigkeit der Auftragswalze (2) relativ zur Umfangsgeschwindigkeit des Formzylin-
ders (1) derart geandert wird, dass eine von dem Formzylinder (1) auf die Auftragswalze (2) Ubertragene
und nach einer Umdrehung der Auftragswalze (2) von dieser auf den Formzylinder (1) wieder riickibertra-
gene Fluidfilmstérung bei der unmittelbar nachfolgenden Umdrehung des Formzylinders (1) mindestens um
zwei Millimeter relativ zur vorhergehenden Ubertragung versetzt auf den Formzylinder (1) Ubertragen wird
und frihestens nach drei Umdrehungen des Formzylinders (1) die Fluidfilmstérung an derselben Umfangs-
winkelstelle des Formzylinders (1) wiederholt riickiibertragen wird.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragswalze
(2) eine Feuchtauftragswalze in einem Offsetdruckwerk ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragswalze (2) eine
Lackauftragswalze in einem Lackierwerk ist.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

a3 b

Fig. 1
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Fig.4
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Fig.5

13/13  Das Dokument wurde durch die Firma Luminess hergestellt.



	Titelseite
	Beschreibung
	Ansprüche
	Anhängende Zeichnungen

