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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rotationsdruck-
maschine mit wenigstens einem Formzylinder, dem 
wenigstens ein Auftragwerk für Farbe und/oder 
Feuchtmittel zugeordnet ist, das einen aus mehreren, 
aufeinander abrollenden Walzen bestehenden Wal-
zenzug aufweist, wobei wenigstens eine Walze als 
antreibbarer Reiber ausgebildet ist.

[0002] Bei den bekannten Anordnungen dieser Art 
besitzen die Reiber eine glatte Mantelfläche und sind 
rotierend und in axialer Richtung oszillierend ange-
trieben. Die in axialer Richtung oszillierende Reiber-
bewegung führt jedoch zu einem Verlust an nutzbarer 
Maschinenbreite. Außerdem führt diese Bewegung 
auch zu in axialer Richtung oszillierenden Massen-
kräften, die zu Schwingungen des gesamten Walzen-
stuhls führen können und daher eine unerwünscht 
schwere Dimensionierung erfordern. Ein weiterer 
Nachteil ist darin zu sehen, dass die in axialer Rich-
tung hin- und hergehende Reiberbewegung aufgrund 
der zu überwindenden Reibung auch zu einer starken 
Wärmeentwicklung und in der Folge davon zu einer 
Erwärmung des ganzen Walzenstuhls führt. Die Fol-
ge davon sind unkontrollierte Ausdehnungen und da-
mit Ungenauigkeiten. Hinzu kommt, dass die An-
triebseinrichtung zur Bewerkstelligung der axialen 
Reiberbewegung auch einen nicht unbeträchtlichen 
Bauaufwand erfordert und während des Betriebs zu-
sätzliche Antriebsenergie verbraucht. Die bekannten 
Anordnungen sind daher hinsichtlich Wirtschaftlich-
keit und Betriebssicherheit noch verbesserungsfähig.

Aufgabenstellung

[0003] Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe 
der vorliegenden Erfindung eine Anordnung ein-
gangs erwähnter Art unter Vermeidung der genann-
ten Nachteile mit einfachen und kostengünstigen Mit-
teln so zu verbessern, dass eine hohe Wirtschaftlich-
keit und Betriebssicherheit erreicht werden und den-
noch eine zuverlässige Verreibung gewährleistet ist.

[0004] Die Lösung dieser Aufgabe gelingt in überra-
schend einfacher Weise dadurch, dass der Reiber in 
axialer Richtung stationär angeordnet und an seiner 
Mantelfläche mit einer Profilierung versehen ist, die 
aus nebeneinander angeordneten, in der Form von in 
axialer Richtung ausgelenkten, periodischen Kurven 
umlaufenden Profilierungselementen besteht.

[0005] Mit diesen Maßnahmen lassen sich die ein-
gangs geschilderten Nachteile des gattungsgemä-
ßen Standes der Technik vollständig vermeiden. So 
ermöglichen die erfindungsgemäßen Maßnahmen 
nicht nur eine komplette Einsparung der eine axiale 
Reiberbewegung bewerkstelligenden Antriebsein-
richtung sowie der entsprechenden Antriebsenergie, 
sondern führen in vorteilhafter Weise auch zu einer 

Reduzierung der Maschinenbreite und damit der 
Platzkosten. Da keine axiale Reiberbewegung statt-
findet, unterbleiben in vorteilhafter Weise auch die 
Entwicklung von Reibwärme und die Schwingungs-
gefahr. Dennoch wird das das Auftragwerk durchlau-
fende Substrat in Folge der axialen Auslenkung der 
umlaufenden Profilierungselemente zuverlässig ver-
rieben. In Folge der periodischen Gestalt der Profilie-
rungselemente unterbleibt in vorteilhafter Weise auch 
eine axiale Förderung in eine Richtung. Mit den erfin-
dungsgemäßen Maßnahmen wird daher die oben ge-
nannte Aufgabe auf höchst einfache und kosten-
günstige Weise gelöst.

[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen und zweckmä-
ßige Fortbildungen der übergeordneten Maßnahmen 
sind in den Unteransprüchen angegeben. So können 
die Profilierungselemente zweckmäßig als in die 
Mantelfläche eingetiefte Rillen ausgebildet sein. Die-
se sind vergleichsweise einfach herstellbar und bil-
den Speicherkanäle, die in Folge ihrer periodischen, 
axialen Auslenkung eine entsprechende Bewegung 
des aufgenommenen Substrats bewerkstelligen. 
Gleichzeitig ergeben sich zwischen einander be-
nachbarten Rillen vergleichsweise breite Stege, die 
eine zuverlässige Verreibwirkung gewährleisten.

[0007] In weiterer Fortbildung der übergeordneten 
Maßnahmen können die den Profilierungselementen 
zugeordneten Kurven als Sinuskurven ausgebildet 
sein. Dies ergibt eine besonders einfache und über-
sichtliche Kurvengeometrie. Zweckmäßig können 
diese Kurven über dem Umfang des zugeordneten 
Reibers zwei Perioden aufweisen. Dies bewerkstel-
ligt eine besonders zuverlässige Verreibung.

[0008] Eine weitere vorteilhafte Maßnahme kann 
darin bestehen, dass die doppelte Amplitude der den 
Profilierungselementen zugeordneten Kurven zumin-
dest dem axialen Abstand benachbarter Kurven ent-
spricht. Hierdurch wird sichergestellt, dass auf der 
gesamten Mantelfläche eine zuverlässige Verreibwir-
kung stattfindet und die Bildung von Inseln ohne Ver-
reibwirkung unterbleibt.

[0009] Vorteilhaft können an den Enden der Reib-
walze die Profilierung seitlich begrenzende, unprofi-
lierte Streifen vorgesehen sein. Dies verhindert ein 
seitlichen Austreten des Substrats.

[0010] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und 
zweckmäßige Fortbildungen der übergeordneten 
Maßnahmen sind in den restlichen Unteransprüchen 
angegeben und aus der nachstehenden Beispielsbe-
schreibung anhand der Zeichnung näher entnehm-
bar.

Ausführungsbeispiel

[0011] In der nachstehend beschriebenen Zeich-
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nung zeigen:

[0012] Fig. 1 eine schematische Seitenansicht ei-
nes Druckwerks einer Zeitungs-Offset-Rotations-
druckmaschine mit zugeordnetem Farbwerk und 
Feuchtwerk,

[0013] Fig. 2 eine schematische Ansicht eines 
Farb- oder Feuchtreibers der Anordnung gemäß
Fig. 1,

[0014] Fig. 3 einen vergrößerten Ausschnitt aus 
Fig. 2 und

[0015] Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie N/N in 
Fig. 3 in vergrößerter Darstellung.

[0016] Der Aufbau und die Wirkungsweise von Ro-
tationsdruckmaschinen vorstehend genannter Art 
sind an sich bekannt. Das der Fig. 1 zugrundeliegen-
de Rotationsdruckwerk ist ein konventionelles Off-
set-Rotationsdruckwerk. Dieses besteht aus einem 
Formzylinder 1, der hier als mit Spannschlitzen zur 
Aufnahme von Druckplatten versehener Plattenzylin-
der ausgebildet ist, einem hiermit zusammenwirken-
den, mit Spannkanälen zum Aufspannen von Gum-
mitüchern versehenen Übertragungszylinder 2 und 
einem hieran anstellbaren Druckzylinder 3. Zwischen 
dem Übertragungszylinder 2 und dem Druckzylinder 
3 wird eine zu bedruckende Bedruckstoffbahn 4
durchgeführt. Der Aufbau des Druckwerks ist für die 
vorliegende Erfindung ohne Bedeutung. So könnte 
anstelle eines Plattenzylinders auch ein zur Aufnah-
me einer Hülse geeigneter Formzylinder oder ein auf 
elektronischem Wege mit einer Druckform versehba-
rer Formzylinder vorgesehen sein.

[0017] Dem Formzylinder 1 werden im dargestellten 
Beispiel Farbe und Feuchtmittel zugeführt. Zur Zu-
führung von Farbe ist ein Farbwerk 5, zur Zuführung 
von Feuchtmittel ein Feuchtwerk 6 vorgesehen.

[0018] Das Farbwerk 5 besitzt einen mit der zu ver-
arbeitenden Farbe beaufschlagbaren Farbkasten 7. 
Die aus diesem entnommene Farbe wird durch einen 
mehrere aufeinander abrollende Walzen enthalten-
den Walzenzug zum Formzylinder 1 transportiert. Die 
aufeinander abrollenden Walzen bilden Spaltstellen, 
die zur Erzeugung eines dünnen Farbfilms dienen. 
Zusätzlich erfolgt eine Verreibung der Farbe in axialer 
Richtung. Hierzu ist der genannte Walzenzug mit we-
nigstens einem Reiber versehen. Im dargestellten 
Beispiel enthält das Farbwerk 5 zwei Reiber 8, 9.

[0019] Die Reiber 8, 9 sind rotierend angetrieben. 
Die mit den Reibern 8, 9 zusammenwirkenden Wal-
zen sind in der Regel nicht angetrieben und werden 
durch Friktion mitgenommen. Dem Farbkasten 7 ist 
eine angetriebene Duktorwalze 10 zugeordnet, die 
mit einer Übertragungswalze 11 zusammenwirkt, die 

ebenfalls angetrieben sein kann. Diese wirkt über 
eine nicht angetriebene Zwischenwalze mit dem dem 
Farbkasten 7 zugewandten Reiber 8 zusammen, 
dem hier eine Waschrakel 12 zugeordnet ist und der 
über eine weitere, nicht angetriebene Zwischenwalze 
mit dem dem Formzylinder 1 zugewandten Reiber 9
zusammenwirkt, der zwei am Formzylinder 1 anlie-
gende Auftragwalzen mit Farbe versorgt.

[0020] Die beiden Reiber 8, 9 sind entgegen der bis-
herigen Bauweise wie alle anderen Walzen und Zy-
linder in axialer Richtung stationär angeordnet und 
werden nur rotierend angetrieben. Der rotierende An-
trieb der angetriebenen Walzen kann in an sich be-
kannter Weise mittels eines vom Antriebsrad des 
Formzylinders 1 abgehenden Antriebsräderzugs er-
folgen. Um eine zuverlässige Verreibung des Subst-
rats, d.h. hier der Farbe zu bewerkstelligen, besitzen 
die Reiber 8, 9, wie anschaulich aus Fig. 2 entnehm-
bar ist, eine mantelseitige Profilierung 13, die aus ne-
beneinander angeordneten, in der Form von in axia-
ler Richtung periodisch ausgelenkten Kurven umlau-
fenden Profilelementen 14 besteht. Die axiale Aus-
lenkung der umlaufenden Profilelemente 14 bewirkt 
eine seitliche Verreibung der Farbe. Die periodische 
Gestalt verhindert einen seitlichen Transport der Far-
be in einer Richtung. An den Enden der Mantelfläche 
des Reibers sind, wie Fig. 2 weiter erkennen lässt, 
die Profilierung 13 seitlich begrenzende, unprofilierte 
Streifen 15 vorgesehen.

[0021] Die Profilierungselemente 14 verlaufen, wie 
die Fig. 2 und insbesondere die Vergrößerung der 
Fig. 3 zeigen, sinusförmig, wobei über dem Umfang 
des zugeordneten Reibers 8 bzw. 9 zwei Perioden 
vorgesehen sind. Die doppelte Amplitude 2a der si-
nusförmig verlaufenden Profilierungselemente 14
entspricht, wie aus Fig. 3 hervorgeht, zumindest dem 
axialen Abstand d der Profilierungselemente 14. In 
manchen Fällen kann es zweckmäßig sein, wenn die 
doppelte Amplitude 2a größer als der Abstand d ist. 
Im dargestellten Beispiel ist a gleich d, wobei mit 
3mm für a bzw. d gute Ergebnisse erwartet werden 
können.

[0022] Im dargestellten Beispiel sind die Profilie-
rungselemente 14, wie Fig. 4 zeigt, als in die Man-
teloberfläche des zugeordneten Reibers 8 bzw. 9 ein-
getiefte Rillen 16 ausgebildet. Die Tiefe t der Rillen 15
beträgt im dargestellten Beispiel 0,1mm, also 1/30 
von a bzw. d. Die Rillen 16 besitzen einen dreieckför-
migen Querschnitt. Zweckmäßig ist die radial innere 
Ecke abgerundet, wie durch den Radius r angedeutet 
ist. Zwischen den einander benachbarten Rillen 16
ergeben sich vergleichsweise breite Stege 17, die 
breite Reibflächen zum Verreiben der durch die Rillen 
16 in axialer Richtung ausgelenkten Farbe bilden.

[0023] Die Mantelfläche der Reiber 8 bzw. 9 besteht 
aus Kunststoff, vorzugsweise Rilsan. Die die Profilie-
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rungselemente 14 bildenden Rillen 16 können in die-
ses Material einfach vor oder nach der Endbearbei-
tung eingeschnitten werden.

[0024] Das Feuchtwerk 6 ist im dargestellten Bei-
spiel als Schleuderfeuchtwerk ausgebildet. Dieses 
besitzt einen durch eine Sprüheinrichtung 18 mit dem 
Feuchtmittel beaufschlagbaren, angetriebenen Rei-
ber 19, der über eine Zwischenwalze und eine Auf-
tragwalze mit dem Formzylinder 1 zusammenwirkt. 
Auch dieser Reiber 19 ist in axialer Richtung stationär 
angeordnet und nur in Rotationsrichtung angetrieben 
und besitzt ebenfalls eine mantelseitige Profilierung 
13 der aus den Fig. 2 bis 4 entnehmbaren, oben be-
reits ausführlich beschriebenen Art, worauf zur Ver-
meidung von Wiederholungen Bezug genommen 
wird. Die Mantelfläche des Reibers 19 des Feucht-
werks 6 ist mit einer Chromauflage versehen. Die die 
Profilierungselemente 14 bildenden Rillen 16 werden 
zweckmäßig vor der Verchromung in das Grundma-
terial eingeschnitten, so dass sich die Verchromung 
auch über die Rillenoberfläche erstreckt.

[0025] Die dem dargestellten Beispiel zugrundelie-
gende Ausbildung der Profilierungselemente 14 als 
durchgehende Rillen 16 erweist sich zwar vielfach als 
zweckmäßig. Die Erfindung ist jedoch hierauf nicht 
beschränkt. So wäre es beispielsweise auch denk-
bar, zur Bildung der Profilierungselemente entlang si-
nusförmiger Kurven angeordnete Rasterpunkte oder 
dergleichen vorzusehen.

Patentansprüche

1.  Rotationsdruckmaschine mit wenigstens ei-
nem Formzylinder (1) dem wenigstens ein Auftrag-
werk (5) bzw. (6) für Farbe und/oder Feuchtmittel zu-
geordnet ist, das einen aus mehreren, aufeinander 
abrollenden Walzen bestehenden Walzenzug auf-
weist, wobei wenigstens eine Walze als antreibbarer 
Reiber (8 bzw. 9 bzw. 19) ausgebildet ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Reiber (8 bzw. 9 bzw. 19) 
in axialer Richtung stationär angeordnet und an sei-
ner Mantelfläche mit einer Profilierung (13) versehen 
ist, die aus nebeneinander angeordneten, in der 
Form von in axialer Richtung ausgelenkten, periodi-
schen Kurven umlaufenden Profilierungselementen 
(14) besteht.

2.  Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Profilierungsele-
mente (14) als in die Mantelfläche eingetiefte Rillen 
(16) ausgebildet sind.

3.  Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefe der Rillen 
(16) 0,1 mm beträgt.

4.  Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 2 
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Rillen (16) 

einen dreieckförmigen Querschnitt aufweisen.

5.  Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Rillen (16) im Be-
reich ihrer inneren Ecke abgerundet sind.

6.  Rotationsdruckmaschine nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die den Profilierungselementen (14) zugeordne-
ten Kurven als Sinuskurven ausgebildet sind.

7.  Rotationsdruckmaschine nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die den Profilierungselementen (14) zugeordne-
ten Kurven über dem Umfang des zugeordneten Rei-
bers (8 bzw. 9 bzw. 19) wenigstens zwei Perioden 
aufweisen.

8.  Rotationsdruckmaschine nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die doppelte Amplitude der den Profilierungse-
lementen (14) zugeordneten Kurven zumindest dem 
axialen Abstand benachbarter Profilierungselemente 
(14) entspricht.

9.  Rotationsdruckmaschine nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die doppelte Amplitude der den Profilierungse-
lementen (14) zugeordneten Kurven 3mm beträgt.

10.  Rotationsdruckmaschine nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der axiale Abstand einander benachbarter Pro-
filierungselemente (14) 3mm beträgt.

11.  Rotationsdruckmaschine nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass an den Enden der Mantelfläche des Reibers (8
bzw. 9 bzw. 19) die Profilierung (13) seitlich begrenz-
ende, unprofilierte Streifen (15) vorgesehen sind.

12.  Rotationsdruckmaschine nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Auftragwerk als Farbwerk (5) ausgebildet 
ist, wobei alle Farbreiber (8, 9,) in axialer Richtung 
stationär angeordnet und mit einer Profilierung (13) 
versehen sind.

13.  Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Profilierung (13) in 
die aus Kunststoff, vorzugsweise Rilsan, bestehende 
Mantelfläche des zugeordneten Reibers (8 bzw. 9) 
eingeschnitten ist.

14.  Rotationsdruckmaschine nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Auftragwerk als Feuchtwerk (6) ausgebildet 
ist, wobei jeder Reiber (19) in axialer Richtung statio-
när angeordnet und mit einer Profilierung (13) verse-
hen ist.
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15.  Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Mantelfläche des 
Reibers (19) verchromt ist und dass sich die Verchro-
mung ununterbrochen auch über die Profilierung (13) 
erstreckt.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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