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Die Zentralzylinderbauweise
bietet groBte Passergenauigkeit
Im Flexodruck ist die Zentralzylin-
derbauweise dominierend. [hr we-
sentlicher Vorteil ist die Passerge-
nauigkeit — unabhédngig vom Be-
druckstoff. Dieser muss allerdings
eben, seine Oberfliche darf nur we-
nig strukturiert sein — nicht im Hin-
blick auf die Passergenauigkeit, son-
dern auf die durchgdngige Druck-
iibertragung.

Maschinentechnisches Konzept
der Zentralzylinderbauweise
Eine Zentralzylinderdruckmaschine
arbeitet passergenau, wenn zwi-
schen den einzelnen Druckzylin-
dern und dem Gegendruckzylinder
im Verhéltnis keine oder zu ver-
nachldssigende kleine Verdrehfeh-
ler auftreten und der Bedruckstoff
auf dem Gegendruckzylinder nicht
verrutscht.

Vieles deutet darauf hin, dass mo-
dernste Zentralzylindermaschinen
mit Direktantrieben fiir den Gegen-
druckzylinder, die Plattenzylinder
und die Rasterwalzen einen neuen
Qualitétsstandard setzen werden.
Aber es ist noch nicht erwiesen,
dass der Direktantrieb in jedem
Fall der heute noch dominierenden
Zentralzylindermaschine mit Zahn-
radantrieben (Zahnrad-Zentralzylin-
dermaschine) {iberlegen ist.
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Unterschiede in der Verfahrenstechnik Flexodruck

Zentralzylinder- oder Reihen-
bauweise im Flexodruck?

»Zentral oder in Reihe?« — der Flexodruck ldsst beide Bauformen zu. Neben dem Flexo- kennt auch
der Offsetdruck die Zentralbauweise — Satellitentechnik genannt. Sie kommt im Zeitungsdruck zum
Einsatz, und auch eine kleine Bogenoffsetmaschine mit vier Druckwerken um den zentralen Zylinder
hat groBBe Resonanz gefunden. Im Tiefdruck dagegen wird der Zentralzylinderbau nicht umgesetzt.

Voraussetzung fiir eine passergenau
arbeitende Zahnrad-Zentralzylinder-
maschine ist ein zentrales Zahnrad,
dessen Teilkreis dem Durchmesser
des Gegendruckzylinders entspricht
und das drehstarr mit dem Gegen-
druckzylinder verbunden ist. In die-
ses zentrale Zahnrad greifen die An-
triebszahnrdder der Plattenzylinder
direkt ein. Zwischen zwei beliebi-
gen Druckwerken finden nur zwei
Zahneingriffe statt. Da sich »Zahn-
fehler« innerhalb einer Zahnradket-
te zu einem Gesamtfehler multipli-
zieren, fiihrt dies, gemessen an der
Anzahl der Faktoren, zum kleinst-
moglichen Produkt.

In der Anfangszeit des Flexodrucks
wurden Zentralzylinder-Flexodruck-
maschinen mit einem kleineren
zentralen Zahnrad gebaut. Zwi-
schen dieses und die einzelnen Plat-
tenzylinder wurden Endlosgetriebe
geschaltet. Die Maschinen waren in
ihrer Passerhaltigkeit nicht besser
als die damaligen Mehrzylinder-
Flexodruckmaschinen, eher schlech-
ter. Wenn die Zentralzylinder-Flexo-
druckmaschinen heute passergenau
arbeiten, liegt das an der Antriebs-

Zentralzylinder-Flexodruckmaschinen: Die Astraflex 10 von Wind-
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moller & Holscher ist mit Direktantrieb oder konventioneller An-
triebstechnik und zehn Farbwerken am Zentralzylinder verfiigbar.
Der Einsatz erfolgt vor allem im Bereich flexibler Verpackungen.

technik und der Bahnffihrung. An-
gemessene Antriebstechnik erfor-
dert entweder hochgenaue Direkt-
antriebe oder —mit Hilfe eines grofen
Zentralzahnrades — die kleinstmog-
liche Anzahl von Zahnréddern.

Die Bahnfiihrung verlangt, dass der
Bedruckstoff, wenn er auf den Ge-
gendruckzylinder aufgelaufen ist,
auf diesem sicher haftet und sich
auf ihm nicht verschiebt. Werden

durch fehlerhafte Bahnfiihrung die-
se Bedingungen nicht erfiillt, ist
auch die Zentralzylinder-Flexodruck-
maschine »machtlos¢, und es entste-
hen zwangsldufig Druckprobleme
und Passerfehler. Fehlerhafte Bahn-
fihrung heift in diesem Fall, dass
der Bahnzug zwischen Bahneinlauf
auf den Gegendruckzylinder und
Bahnablauf von diesem zu stark dif-
feriert, sodass die Materialbahn bei
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Modulares Konzept der direktangetriebenen Zentralzylinder-Novoflex fiir stufenlose Drucklangen:
In erster Linie fiir den Druck flexibler Verpackungen eingesetzt; in der Version Novoflex Cartoline auch
fiir den Faltschachteldruck. 1 Abwicklung, 2 Bahnlaufregelung, 3 Vorbehandlung, 4 Druckwerkstinder
mit 8 Farbwerken, 5 Briickentrocknung, 6 Bahnbeobachtung, 7 Kiihlwalzenvorzug, 8 Aufwicklung.
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Reihen-Flexodruckmaschinen: Die Flexline Compact von BHS ist

stufenlos formatvariabel und mit zahnradlosem Direktantrieb des
Druckzylinders ausgestattet. Solche Anlagen sind aufgrund ihrer
Bauweise auch fiir die Inline-Weiterverarbeitung besonders geeignet.

dehnbaren Materialien bereichs-
weise oder bei stabilen Materialien
sogar in voller Lange auf dem Ge-
gendruckzylinder rutscht. Dann ist
selbstverstandlich ein passerrichti-
ger und sauberer Druck nicht mehr
zu erwarten. Wenn von einer Zent-
ralzylinder-Flexodruckmaschine ge-
sprochen wird, wird meist voraus-
gesetzt, dass es sich um eine Ma-
schine mit grofem Zentralzahnrad

auf max. zehn begrenzt und wenig
oder nicht flexibel im Hinblick auf
Schon- und Widerdruck. Die mit
der Zentralzylinderbauweise verbun-
denen Erschwernisse bei der Bedie-
nung sind bekannt und kénnten
durch Zusatzeinrichtungen erleich-
tert werden: Liftstationen zum au-
tomatisierten Einheben der Platten-
zylinder, automatisierte Klapplager
fir Plattenzylinder und Rasterwal-

schritte, die hierzu wesentlich bei-
getragen haben, sind Fotopolymer-
platten, die rechnerunterstiitzte Kli-
scheerasterung, die erstmals Punkt-
vergroBerungen zu kompensieren
erlaubt, ferner Kammerrakelsyste-
me, Entwicklungen bei Rasterwal-
zen und nicht zuletzt die dank
elektronischer Steuerungen genau-
er, schneller und reproduzierbar
einstellbaren Druckmaschinen.

Vielféltige Einsatzgebiete

Die Qualitdt in der Druckiibertra-
gung legt die Frage nahe, ob der
Flexodruck neben dem Druck auf
flexiblen Materialien auch in ande-
ren Bereichen vorteilhaft einsetzbar
ist. Eine sehr starke Position erober-
te sich der Flexodruck im Pre-Print-
Bereich. Diese Entwicklung erfor-
derte sehr grofe Maschinen. Der
hohe Automatisierungsgrad der
Flexodruckmaschinen, in Verbin-
dung mit ihrer schnellen und ma-
kulaturarmen Einstellbarkeit, eroff-
nete neue Perspektiven im Well-
pappendruck.

Fihrten diese Entwicklungen im
Wellpappendruck zu sehr groflen
Maschinen, gibt es auch eine Ten-

die einzelnen Druckwerke gegen-
iber der Nenngeschwindigkeit zei-
gen. Entscheidend ist, dass die Dreh-
schwankungen nicht zwischen den
einzelnen Gegendruckzylindern und
ihren zugeordneten Druckzylindern
auftreten. Hier sind Tief- und Off-
setdruck prinzipiell im Vorteil, weil
beide Verfahren mit ihren Druck-
werken den Bedruckstoff »in die
Zange« nehmen. Die Druckwerke
dieser Druckverfahren verfiigen

{iber ausgesprochen gute Zugwerks-

eigenschaften.

Da beim Flexodruck zwischen dem
Druckzylinder und dem Bedruck-
stoff nur eine leichte Beriihrung
stattfinden soll, kann ein Flexodruck-
werk keine dem Tiefdruck- oder Off-
setdruckwerk vergleichbare Zug-
wirkung ausiiben. Aus diesem Grund
ist es beispielsweise fiir den Flexo-
druck undenkbar, eine Material-
bahn in gerader Linie durch meh-
rere Druckwerke zu fiihren, wie
dies im Rollenoffsetdruck selbstver-
stdndlich ist.

Bei den frither iblichen Getrie-
beverbindungen der Druckwerke
einer Reihenmaschine iiber Zahn-
radketten, Winkelgetriebe, Gelenk-

Reihen-Flexodruck-Maschinenkonzept: Die sechs Druckwerke kénnen auf zehn und mehr Druckwerke erweitert werden.

handelt, in das die Plattenzylinder-
zahnréder direkt eingreifen oder um
eine Zentralzylinder-Flexodruckma-
schine mit direkt angetriebenen
Druckzylindern. Ein groRer Vorteil
dieses Maschinentyps ist, dass die
Passervoreinstellung allein format-
abhdngig im Verhéltnis zum Gegen-
druckzylinder vorzunehmen ist. Ein
Wechsel des Bedruckstoffs erfordert
demnach keine Verdnderungen in
der Passereinstellung.

Zentralzylindermaschinen

und Reihendruckmaschinen

Der Vorteil absoluter Passergenauig-
keit der Zentralzylindermaschine
{iberwog, zumindest in der bisheri-
gen Geschichte des Flexodrucks. An-
dere Faktoren, die sich aus dem
Konzept ergeben, aber nicht unbe-
dingt als Vorteil einzuschdtzen sind:
B Zentralzylindermaschinen wer-
den relativ groB gebaut. Sie sind in
der Anzahl der Druckwerke derzeit
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zen, automatisierte Farb- und Druck-
werkseinstellsysteme sowie Fernbe-
dienungen kdnnten Leitern und Po-
deste im Druckwerksbereich {iber-
fliissig machen. Hinzu kommen die
automatischen Wascheinrichtungen
der Farbwerke, die eine manuelle
Reinigung der Farbwerke ersetzen.
B Reihenbauweise kennt alle oder
viele dieser Probleme nicht oder nur
in geringerem Umfang. Maschinen
in Reihe sind handlicher als Zent-
ralzylindermaschinen. Die Sleeve-
Technologie kommt beiden Maschi-
nengattungen gleichermafen zugute.

Warum stellt sich die Frage
nach Zentralzylinderbauweise
oder Reihenbauweise neu?

Das Flexodruckverfahren hat sich
dank der Vorziige der Zentralzylin-
derbauweise mit hoher Passerge-
nauigkeit zu einem auch in der Farb-
ibertragung anerkannten Druck-
verfahren entwickelt. Entwicklungs-

denz in entgegengesetzter Richtung
zum kleinformatigen Druck, dem
Etiketten-und Faltschachteldruck.

Voraussetzungen fiir Qualitats-
druck bei Reihendruckmaschinen
Neben einer guten Druckiibertra-
gung missen Druckmaschinen in
Reihenbauweise eine gute Passer-
haltigkeit sichern. Uber das Wie
des Drucks und mit welcher Qua-
litdt die Farbiibertragung erfolgt,
entscheiden die Wirkprinzipien des
Tief-, Flach- und Hochdrucks, tiber
das Wohin entscheidet die Bahn-
oder Bogenfiihrung. Beides zusam-
men bestimmt am Ende die Druck-
qualitdt. Fir die Passerhaltigkeit
sind vor allem zwei Faktoren fiir
alle Druckverfahren gleichermafen
bestimmend:

B Laufgenauigkeit der Druckwerke
und Zugwerkseigenschaften

Das Problem liegt in GréBe und Um-
fang der Drehschwankungen, die

wellen waren systembedingt Dreh-
schwankungen nicht oder kaum
vermeidbar. Je groler die Dreh-
schwankungen sind, umso stérker
muss das Zugpotenzial der einzel-
nen Druckwerke sein. Hier setzt die
Antriebstechnik von heute mit den
neuen elektrischen Einzelantrieben
neue Standards.

Wenn bei Druckmaschinen von Ein-
zelantrieben gesprochen wird, dann
handelt es sich stets um Einzelan-
triebe mit digitaler Folgeregelung,
die lastunabhdngig und schrittge-
nau rotieren. Bei gleichférmiger Be-
lastung bewegen sich die Verdreh-
fehler qualitativ hochwertiger Ein-
zelantriebe nur noch im Bereich
von »Bogensekundeng, sodass die
daraus resultierenden Schwankun-
gen weit unterhalb des Auflosungs-
vermogens des menschlichen Au-
ges liegen. Mit der extremen Lauf-
genauigkeit einzeln angetriebener
Druckwerke ist die wichtigste Vor-
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aussetzung fiir einen passergenauen
Druck mit Maschinen in Reihen-
bauweise erfiillt.

W Ein Zahlenbeispiel: Bei einem
Zylindervon 100 mm Durchmesser
entspricht eine Bogensekunde ge-
rechnet auf den Zylinderumfang ei-
ner Wegstrecke von 0,24 um. Das
Aufldsungsvermdgen des mensch-
lichen Auges liegt dagegen, bezo-
gen auf einen max. Druckkontrast,
bei etwa 1,5 Bogenminuten. Bezo-
gen auf den Umfang des genannten
Zylinders entspricht das einer Weg-
Strecke von 22 um.

Einzelantriebe fiir Mehrstinder-
Flexodruckmaschinen
Einzelantriebe (mit digitaler Folge-
regelung) sind flir Mehrsténder-
Flexodruckmaschinen absolute Not-
wendigkeit, wenn dieser Maschi-
nentyp erfolgreich mit Zentralzy-
linder-Flexodruckmaschinen — kon-
kurrieren will. Mit der Laufgenauig-
keit heutiger digitaler Folgeantriebe
kénnen diese bereits die Genauig-
keit des einzelnen Zahnrades errei-
chen oder {iibertreffen. Auf jeden
Fall vermeiden Direktantriebe die
systemimmanenten Ungenauigkei-
ten von Getrieben und/oder Zahn-
radketten, die sich in Rollenrota-
tionsdruckmaschinen sehr unange-
nehm auswirken konnen.

Voraussetzungen fiir guten
Passer bei Reihenbauweise
Neben dem schritt- oder winkel-
genauen Antrieb der einzelnen
Druckwerke gibt es weitere wich-
tige Voraussetzungen, damit eine
Reihenmaschine einen guten Passer
sichert. Zum einen sollten die Bahn-
wege zwischen zwei Druckwerken
moglichst kurz sein. Da aber die
Gegendruckzylinder einer Reihen-
Flexodruckmaschine stdrker um-
schlungen sein miissen, damit sie
die Materialbahn schlupffrei trans-
portieren kdnnen, miissen die Bahn-
wege zwischen den Druckwerken
Umlenkungen aufweisen. In dieser
Hinsicht ist die Reihen-Flexodruck-
maschine im Nachteil gegeniiber
einer Rollenrotations-Offsetmaschi-
ne, bei der die Materialbahn dank
guter Zugwirkung der Offsetdruck-
werke in gerader Linie durch sdmt-
liche Druckwerke gefiihrt werden
kann.

Die Reihen-Flexodruckmaschinen
bleiben nach wie vor im Vorteil ge-
geniiber einer Reihen-Tiefdruckma-
schine, die wegen der aufwendigen
Trocknung und fiir Registerwalzen

besonders lange Bahnwege zwi-
schen den Druckwerken bendtigt.
Angesichts der notwendigen Bahn-
umschlingung um die Gegendruck-
zylinder und der daraus resultieren-
den Umlenkungen in der Bahn-
fithrung einer Flexodruckmaschine
in Reihe sind Bahnfiihrungswalzen
notwendig. Da eine Bahnfiihrungs-
walze dem Bedruckstoff einen An-
trieb abverlangt, gilt grundsdtzlich,
dass an einer Bahnfiihrungswalze ein
»Sprung« im Bahnzug auftritt. Der
Bahnzug bestimmt die Dehnung ei-
ner Bahn. Diese ist umso grofer, je
dehnbarer der Bedruckstoff ist. Die
Dehnungsdnderungen fiihren dann
zu Passerproblemen.

Bedruckstoffanforderungen
Beim Druck auf einer Reihenma-
schine werden an den Bedruckstoff
hohe Anforderungen gestellt. Da
die Materialbahn zwischen zwei
Druckwerken zumindest bereichs-
weise »sich selbst {iberlassen« ist,
wirken sich Ungleichformigkeiten
im Bedruckstoff auf die Passerhal-
tigkeit aus. Voraussetzung fiir eine
gute Passerhaltigkeit beim Drucken
auf Reihenmaschinen sind nicht al-
lein dehnfestere, sondern zugleich
qualitativ hochwertige Bedruckstof-
fe, die in ihren Festigkeitseigen-
schaften nur geringe Schwankun-
gen aufweisen.
Ungleichformigkeiten in den Festig-
keitswerten eines Bedruckstoffs ma-
chen sich dagegen beim Verarbeiten
in einer Zentralzylindermaschine so-
lange nicht bemerkbar, wie die Vor-
aussetzungen fiir einen rutschfreien
Bahntransport erfiillt bleiben.

Alle Fehler, die sich in einer Reihen-
maschine proportional zum bahn-
flihrungsméBigen Abstand von zwei
Druckwerken auswirken, fallen um-
so weniger ins Gewicht, je kleiner
die Druckmaschine ist. Besonders
fiir kleinformatige Druckerzeugnis-
se ist die Reihendruckmaschine ganz
sicher eine gute Wahl.

Einsatzkriterien fiir Flexodruck-
maschinen zentral oder in Reihe
Was fiir die Zentralzylindermaschi-
nen erschwerende Faktoren sind,
kann flir die Reihenmaschinen als
Vorteil gewertet werden: Die An-
zahl der Druckwerke in Reihe ist
fast beliebig wéhlbar, Schén- und
Widerdruck sind wesentlich fle-
xibler. Auch lassen sich verschiede-
ne Druckverfahren und Weiterver-
arbeitungs- und Veredelungskompo-
nenten freier miteinander kombi-

nieren. Die Reihendruckmaschine
ist sicher handlicher fiir das Bedie-
nungspersonal.

Bei Zentralzylindermaschinen, die
mit UV-Farben arbeiten und folglich
zwischen den Druckwerken UV-
Trocknungen bendtigen, ist stets ein
betréchtlicher Aufwand notwendig,
um die von den UV-Strahlern anfal-
lende Warme vom Gegendruckzy-
linder fernzuhalten oder sicherzu-
stellen, dass die eingestrahlte War-
me ohne Beeintrdchtigung der Lauf-
genauigkeit der Druckmaschine ab-
gefiihrt wird. Bei den Reihendruck-
maschinen lassen sich derartige Be-
lastungen von den druckrelevanten
Maschinenteilen fernhalten, da die
Trocknungen beidseitig warmemaRig
abgeschirmt werden konnen.

Die Zentralzylinder-Flexodruckma-
schinen sind besonders fiir das Be-
drucken von dehnbaren Materialien
geeignet. Druckmaschinen in Rei-
henbauweise sollten aber grund-
sdtzlich nur zum Bedrucken von
dehnfesteren Materialien eingesetzt
werden.

Beim Bedrucken dehnfesterer Ma-
terialien weist die Stdnderbauweise
— insbesondere bei kleineren Ab-
messungen — eine Reihe von Vortei-
len auf, sofern ihr prinzipieller
Nachteil, nicht iiber eine system-
immanente Passergenauigkeit zu
verfiigen, durch dehnfeste Bedruck-
stoffe nicht zum Tragen kommt. Sie
ist vor allem in der Kombination der
Druckwerke im Hinblick auf Schon-
und Widerdruck, ferner in der Kom-
bination verschiedener Druckver-
fahren und in der Weiterverarbei-
tung flexibler. Sie ist auch fiir den
Einsatz von Zusatzaggregaten sehr
gut geeignet — beispielsweise fiir
den Druck mit UV-Farben.

Es gibt also durchaus eine Reihe von
Vorteilen, die die Reihenbauweise
flir sich in Anspruch nehmen kann.
Diese kommen aber nur dann zur
Wirkung, wenn dehnungsstabile
Materialien bedruckt werden. Da-
mit tritt der Flexodruck in den un-
mittelbaren Wettbewerb zum Tief-
und Offsetdruck.

Die Zentralzylinderbauweise behdlt
unangefochten ihre fiihrende Posi-
tion beim Verarbeiten dehnbarer
Materialien. So wie die Dehnfestig-
keit der Bedruckstoffe jeden belie-
bigen Wert annehmen kann, so
wird auch die Grenze beim Einsatz
der beiden Maschinenkonzepte flie-
Bend bleiben. Die Geschéftsfelder
werden sich dabei auch kiinftig
tiberschneiden. M



