EP 0010 237 Bt1

Europidisches Patentamt

o, European Patent Office @ Veréffentlichungsnummer : 0 01 0 237

Office européen des brevets B1
® : EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
Veréffentlichungstag der Patentschrift : @) m.cis:B41F 7/36

22.09.82
@ Anmeldenummer : 79103817.7
@2 Anmeldetag : 05.10.79

@ Kombiniertes Feucht-Farbwerk fiir Offsetdruckwerke und Verfahren zum Einfarben und Einfeuchten einer Offsett-

druckplatte,
Prioritat : 21.10.78 DE 2845932 - @ Patentinhaber : Heidelberger Druckmaschinen
. Aktiengeselischaft
Verdifentlichungstag der Anmexldunﬁ : Kurfiirsten-Anlage 52-60

30.04.80 (Patentbiatt 80/09) D-6900 Heidelberg 1 (DE)

(a9 Bekanntmachung des Hinweises auf die Patenter- (@2 Erfinder : Kraft, Hermann
teilung : 22.09.82 Patentblatt 82/38 Kirchstrasse 21

D-6901 Dossenheim (DE)

Benannte Vertragsstaaten : Erfinder : Beisel, Hermann

- Zeppelinstrasse 5
AT BE CH DE FR GB IT LU NL SE D-6909 Walldorf (DE)

Entgegenhaltungen :
FR A 2 211 348
US A 3 259 062
US A 3 911 815

Vertreter : Stoltenberg, Baldo Heinz-Herbert
Kurfiirsten-Anlage 52-60
D-6900 Heidelberg 1 (DE)

Anmerkung : Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des
européischen Patents im Européischen Patentblatt kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte
européische Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als
eingelegt, wenn die Einspruchsgeblihr entrichtet worden ist (Art. 99(1) Européisches Patentiibereinkommen).

Imprimerie Jouve, 18, rue St-Denis, 75001 Paris, France



1 0 010 237 2

Kombiniertes Feucht-Farbwerk flir Offsetdruckwerke und Verfahren zum Einfarben und Einfeuchten einer
Offsettdruckplatte '

Die Erfindung betrifft ein kombiniertes Feucht-
Farbwerk fiir Offsetdruckwerke, mit an den
Plattenzylinder ansteilbaren Farbauftragwalzen,
von denen die, in Drehrichtung des Plattenzy-
linders gesehen, erste Farbauftragwalze zur Farb-
werk- und Plattenzylindervorfeuchtung unab-
héngig von den (ibrigen Auftragwalzen verstell-
bar gelagert ist, einer Feuchtreibwalze, die mit
der ersten Farbauftragwalze in Kontakt bringbar
ist, sowie eine mit einer Tauchwalze zusammen-
wirkende Dosierwalze, welche die Feucht-
fllssigkeit der Feuchtreibwalze zuflhrt.

Aus der US-A 3926 116 sind ein Feucht- und
ein Farbwerk bekannt, die wéhrend des Druckens
iber eine Zwischenwalze miteinander verbunden
sind. Diese Zwischenwalze hat einen oleophilen
Mantel und liegt beim Fortdruck an der einzigen
Feuchtmittelauftragwalze sowie an der ersten
Farbauftragwalze an. lhre Aufgabe besteht darin,
Farbbestandteile vom Mantel der Feuchtmittel-
auftragwalze abzunehmen und dem Farbwerk
wieder zuzufiihren. Ihr Mantel soll derart ansge-
fahrt sein, daB er absolut keine Feuchtfliissigkeit
annimmt. Diese Walze hat also hier nicht die
Aufgabe, das Farbwerk vorzufeuchten oder Farbe
der Feuchtauftragwalze zuzufiihren.

Der Farbfilm eines Farbwerks bei Offsetdruck-

werken nimmt bekanntlich {(iber die Platte ein
gewisses Quantum Feuchtmittel auf, Die Auf-
nahme von Feuchtmittel hédngt von der Be-
schaffenheit der Farbe ab und wahrt so lange, bis
sich ein Farb-Feuchtmittelgleichgewicht im Farb-
werk eingestelit hat. Wahrend der langer dauern-
den Periode der Feuchtmittelaufnahme andert
sich die Farbgebung, aiso die Abgabe von Farbe
an die Platte, standig.

Bei der obenerwéhnten bekannten Vorrichtung
mag vielleicht ein zu starkes Einfarben der
Feuchtwerkswalzen mit Hilfe der Zwischenwalze
verhindert werden. Die kritische Vorfeuchtperio-
de des Farbwerkes laBt sich {iber diese Zwi-
schenwalze jedoch nicht verkiirzen, weil die be-
sagte Walze erst zu Beginn des Fortdruckens an
die Feuchtmittelauftragwalze angestellt wird.
Beim Anfahren nach kiirzeren oder langeren Un-
terbrechungen der Offsetdruckmaschine fallt so-
mit aufgrund der stetigen Anderung der Farbge-
bung zwangslaufig Makulatur an.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein schnelles
Herstellen des Farbfeuchtgleichgewichts vor
Druckbeginn sowie die standige volle Betriebsbe-
reitschaft der Offsetdruckmaschine wahrend
Druckunterbrechungen sicherzustellen, so daB
ein minimaler Makulaturanfall zu verzeichnen ist.
Ferner soll ein besseres und stabileres Farb-
Feuchtgleichgewicht wahrend des Fortdruckens
erzielt werden.

Gelost wird diese Aufgabe erfindungsgemas
durch die kennzeichnenden Merkmale des An-
spruch 1.

Wahrend der Fortdruckstellung liegt er-
findungsgemé@B die erste Auftragwalze an
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Plattenzylinder, Reibwalze und Zwischenwalze
an. Zum Zwecke des Vorfeuchtens sowie zum
Waschen des Druckwerks laBt sich die erste
Auftragwalze zugleich an Feuchtreib- und Zwi-
schenwalze anlegen. Soil die Platte vorgefeuchtet
werden, liegt die besagte Auftragwalze an der
Feuchtreibwalze und an dem Plattenzylinder an.
Will  man schlieBlich wéahrend langerer
Druckunterbrechungen der Farb- und Feucht-
werksteil getrennt betriebsbereit halten, so kann
bei abgestellten Auftragwalzen zusatzlich der
Kontakt der ersten Auftragwalze zur Feucht-
reibwalze unterbrochen werden, wobei der Kon-
takt zum Farbwerk (iber die Zwischenwalze
hergestellt wird.

Aufgrund dieser vielfaltigen Schaltmdglichkei-
ten der ersten Auftragwalze lassen sich im Zu-
sammenwirken mit der Zwischenwalze optimale
Anfahr- und Fortdruckbedingungen schaffen. Die
oleophile Zwischenwalze, beispielsweise eine
kunststoffbezogene Stahiwalze, bewirkt (iber-
dies, daB die erste Auftragwalze nicht nur
Feuchtflissigkeit, sondern auch bereits etwas
Farbe auf die Platte ibertragt. In Drehrichtung
des Plattenzylinders gesehen, nimmt der von
jeder folgenden Auftragwalze Ubertragene Anteil
Farbe zu, der Anteil Feuchtfliissigkeit hingegen
ab. Der standige Ausgleich von Feuchtmittel und
Farbe Uber die Zwischenwalze sowie das Auftra-
gen von Farbe und Feuchtmittel in der zuvor
beschriebenen abgestuften Weise bewirken, da8
die Farbe besser auf dem Papier aufliegt, d.h., der
Druck wirkt brillianter. Dariiberhinaus macht der
standige FluB von Feuchtmittel und Farbe liber
die Zwischenwalze die Feuchtgebung unemp-
findlich gegen den EinfluB des Plattenzylinderka-
nals und gegeniiber der bei einem bestimmten
Druckauftrag  gegebenen  Aufteilung  von
druckenden und nichtdruckenden Stellen. So
findet beispielsweise bei getrennten Farb-
Feuchtwerken ein ungeniigender Anstausch der
Farb- Wasser-Emulsion dann statt. wenn auf einer
Plattenoberflaiche von 1m? nur wenige cm?
druckende Flache gegeben sind. Ein sogenannter
Farbaufbau auf den ersten Walzen wird dadurch
auch begunstigt.

Aus der US-A3 911 815 ist zwar ein Farb-Vor-
feuchtwerk bekannt, bei dem die erste Farbauf-
tragswalze, die gleichzeitig wie beim Erfindungs-
gegenstand eine Feuchtwalze ist. eine dritte
Stellung einnimmt, wenn sie von der vom
Plattenzylinder ausgeriickten und am Feuchtwerk
anliegenden Stellung mitteis Hebel in die einge-
riickte Steflung bewegt wird, in der sie dann auf-
dem Plattenzylinder aufliegt. In dieser dritten
oder mittlieren Stellung libertragt die Feuchtauf-
tragwalze ebenfalls Flissigkeit vom Feucht- zum
Farbwerk, da sie stdndig mit einer Farbreibwaize
in Kontakt steht. Durch diesen standigen Kontakt
ist es allerdings nicht méglich, den Plattenzy-
linder getrennt vorzufeuchten. AuBerdem wird
die mittlere Stellung relativ schnell durchfahren
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und daher nur ganz kurzfristig eingenommen, so
daB eine ausreichende Vorfeuchtung des Feucht-
werkes in einer dafir speziell vorgesehenen Ma-
schineneinstellung nicht méglich ist.

Des weiteren ist aus der US-A 3259062 be-
kannt, daB die erste Auftragwalze eine Platten-
und Farbwerksvorfeuchtung bewirkt. Diese bei-
den Vorfeuchtungen werden hierbei allerdings
gleichzeitig durchgefihrt, wahrend im Gegensatz
dazu bei der Erfindung durch die drei Schalt-
stellungen der ersten Auftragwalze in Verbindung
mit dem Vorsehen einer zusétzlichen Zwi-
schenwalze Platten- und Farbwerksvorfeuchtung
getrennt und nacheinander vor sich gehen. Da-
durch wird ein Uberfeuchten des Farbwerks ver-
mieden und eine bessere Dosierung erreicht.

Bei einer Weiterbildung des kombinierten
Feucht-Farbwerkes fiir Offsetdruckwerke nach
der Erfindung ist die Tauchwalze stationar ange-
ordnet und Uber einen gesonderten Antrieb mit
veranderbarer Geschwindigkeit angetrieben, wo-
bei die Dosierwalze gleichfalls von dem Antrieb
der Tauchwalze angetrieben, jedoch von diesem
entkuppelbar und von der Tauchwalze abstellbar
angeordnet ist, und wobei die Dosierwalze in der
Anstellzone zur Feuchtreibwalze gegenlaufig ist.

Diese Gegenlaufigkeit der Dosierwalze zur
Feuchtreibwalze gestattet eine nahezu horizonta-
le Anordnung der Feuchtwalzenreihe, wobei der
fir die Feuchtgebung interessante Mantel-
flachenteil der Dosierwalze von oben her ein-
sehbar ist. Die visuelle Kontrollméglichkeit des
Feuchtmittelfilms auf der Dosierwalze hinter dem
Dosier- oder Abquetschspalt zwischen der Tauch-
walze und der Dosierwalze erleichtert wesentlich
die Walzenjustierung.

Auflerdem ist es von entscheidender Bedeu-
tung, daB durch den gewihlten Drehsinn von
Tauch- und Dosierwalze ein FeuchtmittelriickfiuB
aus dem ersten Walzenspalt in den Feuchtmittel-
behalter moglich ist. SchlieBlich schafft die er-
wéhnte horizontale Anordnung der Feucht-
walzenreihe eine gute Zuganglichkeit fir
eventuell unterhalb der Feuchtreibwalze anzu-
bringende weitere Feuchtwaizen.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
zeichnet sich durch eine derartige Wahl des
Ubersetzungsverhéltnisses der unter ReibschluB
aneinander anliegenden Dosier- und Tauchwalze,
relativ zum Ubersetzungsverhiltnis des von dem
Achszapfen der Tauchwalize abgeleiteten Zahnrad-
antriebs der Dosierwalze aus, daB die Umfangs-
geschwindigkeit der Dosierwalze geringflgig
groBer ist als diejenige der Tauchwalze.
Hierdurch wird ein standiges Anliegen der trei-
benden Flanken des Zahnradantriebs der Do-
sierwalze bewirkt. Der zwischen Tauch- und Do-
sierwalze entstehende Schiupf séubert vor-
teilhafterweise den Mantel der Tauchwaize.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung ist die sowohl mit der ersten als auch mit
der zweiten Auftragwalze zusammenarbeitende
Zwischenwalze traversierbar angeordnet. Das
Traversieren verhindert Farbaufbau auf der er-
sten Auftragwalze und Schablonieren durch die
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Auftragwalzen.

Alle zuvor beschriebenen Ausflihrungsformen
der Erfindung kénnen nach einem Verfahren zum
schnellen Einstellen des Farb- Feuchtgleichge-
wichts sowie zum ausgewogenen Einfarben und
Einfeuchten einer Offsetdruckplatte wahrend des
Fortdrucks arbeiten, welches die im Anspruch 8
aufgezeigten Verfahrensschritte aufweist. Eine
nach diesem Verfahren in Betrieb gesetzte und
betriebene  Offsetdruckmaschine  produziert
praktisch keine Makulatur.

Das erfindungsgeméaBe Verfahren kann eine
vorteilhafte Abwandlung erfahren, indem bei
kurzer Druckunterbrechung die erste Auf-
tragwalze an der Platte angestelit bleibt, wahrend
die ibrigen Auftragwalzen abgestellt werden und
die Zwischenwalze von der ersten Auftragwalze
abgehoben wird, und indem durch Schaltung der
Maschine auf Fortdruck das Arbeitsverfahren bei
der Stufe Uberfeuchten der Platte einsetzt.

Eine andere bevorzugte Weiterbildung des er-
findungsgemaBen Verfahrens sieht vor, daB bei
langerer Druckunterbrechung die erste Auf-
tragwalze sowoh! von der Platte als auch von der
Feuchtreibwalze abgestellt und an die Zwi-
schenwalze angestellt wird und " daB nach
Schaltung der Maschine auf Fortdruck .das
Arbeitsverfahren bei der Stufe Vorfeuchten des
Farbwerks beginnt. ’

Die erfindungsgeméaBe Anordnung des kombi-
nierten Feucht-Farbwerks [4Bt auch ein Waschen
der Walzen einschlieBlich sogar der Dosierwalze
zu, ohne daB dabei die Platte benetzt wird. Die
Tauchwalze ist vom Waschvorgang ausge-
nommen. Die einzelnen Schritte des erfindungs-
geméaBen Waschverfahrens bestehen darin, daB
beim Waschen des kombinierten Feucht-Farb-
werks die Dosierwalze von der Tauchwalze ab-
gehoben wird, wobei das Dosierwalzenantriebs-
zahnrad vom Tauchwalzenantrieb getrennt wird
und wobei die Stellung der lbrigen Walzen derje-
nigen des Vorfeuchtens des kombinierten Feucht-
Farbwerks entspricht. Das Waschverfahren kann
nur _eingeleitet werden, wenn das Dosierwal-
zenantriebszahnrad vom Tauchwalzenantrieb
getrennt ist. Untersuchungen haben ergeben,
daB mit dem in Richtung des Feuchtmittelkastens
zurlickflieBenden Teilstrom des Feuchtmittelfilms
Gber die verchromte Feuchtreibwalze hinweg
Farbpartikel transportiert werden. Diese setzen
sich in der Regel auf der mit einem oleophilen
Mantel versehenen Dosierwalze ab. Ein re-
gelmaBiges Mitwaschen der Dosierwalze verhin-
dert also, daB sich das Feuchtmittel im Feucht-
mittelkasten mit Farbe anreichert. Dadurch wird
die standige Betriebsbereitschaft erhdht.

Die Erfindung wird durch ein Ausflihrungsbei-
spiel anhand der Zeichnung erlautert.

Es zeigt :

Figur 1 Den schematischen Aufbau der in der
Nahe des Plattenzylinders vorgesehenen Walzen
eines kombinierten Feucht-Farbwerks nach der
Erfindung,

Figur 2 dasselbe kombinierte Feucht-Farb-
werk in der Schaitstellung « Vorfeuchten Feucht-
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werk »,

Figur 3 das kombinierte Feucht-Farbwerk in
der Schaitstufe « Vorfeuchten Farbwerk »,

Figur 4 dasselbe kombinierte Feucht-Farb-
werk in der Schaltstufe « Vorfeuchten Druck-
platte »,

Figur 5 dasselbe kombinierte Feucht-Farb-
werk in der Schaltstufe « Uberfeuchten der
Druckplatte »,

Figur 6 das kombinierte Feucht-Farbwerk
nach Figur 1 in der Schaltstufe « Fortdruck »,

Figur 7 das namliche kombinierte Feucht-
Farbwerk wahrend einer kurzen Druckunter-

brechung,
Figur 8 die Schaltstellung aller Walzen des
kombinierten Feucht-Farbwerks nach Fig. 1

wahrend einer langen Druckunterbrechung und

Figur 9 die wahrend des Waschvorgangs ein-
gestelite Walzenstellung des kombinierten
Feucht-Farbwerks nach Fig. 1.

Die in den Figuren1 bis 9 gezeigte Aus-
fahrungsform eines kombinierten Feucht-Farb-
werks nach der Erfindung haf fiinf Auf-
tragwalzen 1 bis 5, die an den Plattenzylinder 6
anstellbar und von diesem abstellbar gelagert
sind. Die in Drehrichtung des Plattenzylinders 6
gesehen erste Auftragwalze 1 ist mit der néchst-
folgenden Auftragwalze 2 liber eine Zwi-
schenwalze 7 verbunden. Die Auftragwalzen 2
und 3 haben Kontakt mit einer Farbreibwalze 8
und die beiden letzten Auftragwalzen 4 und 5 mit
einer Farbreibwalze 8'. Im (ibrigen ist der Farb-
werksstrang mit weiteren, nicht gezeigten Walzen
in bekannter Art versehen, Der ersten Auf-
tragwalze 1 wird Feuchtmittel mit Hilfe der Tauch-
walze 9 lber die Dosierwalze 10 und die mit der
Auftragwalze 1 zusammenarbeitende
reibwalze 11 zugeflhrt. Die Tauchwalze 9 taucht
in das Feuchtmittel12 des Feuchtmittel-
kastens 13 ein. Mit der Feuchtreibwalze 11 kann
auch noch eine gestrichelt dargestelite
Speicherwalze 14 zusammenarbeiten, die jedoch
nur bei bestimmten Druckarbeiten vorgesehen
wird.

Die funf Auftragwalzen1 bis 5 weisen eine
farbfreudige, elastische Oberfliche auf. Die
Mantelflache der Zwischenwalze 7 ist gleichfalls
oleophil ausgefiihrt. Sie kann beispielsweise aus
Rilsan bestehen. In gleicher Weise ist auch die
Mantelflidche der beiden Farbreibwalzen 8 und &'
ausgebildet. Die Feuchtreibwalze 11 besitzt eine
elektrolytisch aufgerauhte Chromoberfliche, wo-
hingegen die Dosierwalze 10 einen Gummimantel
aufweist. Die Mantelfldche der Tauchwalze 9 wie-
derum besteht aus einer elektrolytisch aufge-
rauhten Chromschicht. Je nach dem Einsatz der
Speicherwalze 14, ob in einem Alkohol- oder in
einem normalen Feuchtwerk, ist sie entweder mit
einem Gummimantel oder mit einem Textil-
{iberzug versehen.

Die Lager- und Einstellmittel aller Waizen, so-
fern sie nicht ausdricklich beschrieben werden,
entsprechen den in der Drucktechnik allgemein
bekannten Ausfihrungen. Die drei Reibwalzen 8,
8 und 11 sind formschliissig angetrieben, die
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10

15

20

25

30

35

40

45

55

65

finf Auftragwalzen1 bis 5 und die . wi-
schenwalze 7 jedoch nur mittels ReibschluB. Die
mit einem wesentlich geringeren Durchmesser
als die benachbarten Auftragwalzen 1 und 2 ver-
sehene Zwischenwalze 7 ist traversierbar gela-
gert. Das Traversieren, unterstiitzt von der héhe-
ren Drehzahl der Zwischenwalze 3, vergiichen mit
der Drehzahl der benachbarten Auftragwalzen 1
und 2, wirkt dem Schablonieren entgegen.

Wie Figur 2 zeigt, ist die Tauchwalze 9 direkt
durch einen gesonderten Motor 15 mit im Ver-
héltnis zur Umfangsgeschwindigkeit des
Plattenzylinders 6 variablen Umfangsgeschwin-
digkeit antreibbar. Auf einen der beiden Achs-
zapfen 16 der Tauchwalze 9 ist ein Stirnzahn-
rad 17 vorgesehen, das mit einem weiteren Stirn-
zahnrad 18 kammt, weiches sich auf einen der
Achszapfem 19 der Dosierwalze 10 befindet. Die
Dosierwalze 10 wird aiso praktisch mit der
gleichen Umfangsgeschwindigkeit wie die Tauch-
walze 9 angetrieben. Das Ubersetzungsverhaltnis
der unter ReibschluB aneinander anliegenden
Dosier- und Tauchwalze relativ zum Uber-
setzungsverhéltnis des von dem Achszap-
fen 16 der Tauchwalze9 abgeleiteten Zahn-
radantriebs 17, 18 der Dosierwalze 10 ist jedoch
derart gewahlt, daB die Umfangsgeschwindigkeit
der Dosierwalze 10 geringfligig groBer ist als
diejenigen der Tauchwalze9. Dadurch wird
sichergestellt, daB die treibenden Flanken des
Stirnzahnrades 17 stets an den Zahnflanken des
getriebenen Stirnzahnrades 18 auf dem Achs-
zapfen 19 der Dosierwaize 10 anliegen.

Die Tauchwalze9 ist stationdr gelagert. Die
Dosierwalze 10 hingegen ist im Abstand zur
Tauchwalze einstellbar angeordnet. Dariiberhin-
aus kann durch Verstellung der Dosierwaize 10
der Spalt bzw. der AnpreBdruck in der Anstellzo-
ne zwischen der Feuchtreibwalze 11 und der
Dosierwalze 10 durch Verstellung der letzige-
nannten Walze eingestellt werden. Auf-
tragwalze 1 ist (ber Lagerbiigel 20 um die Dreh-
achse der Feuchtreibwalze 11 verschwenkbar an-
geordnet. Die Schwenkung bewirkt ein Schalt-
nocken 21, der von einer nicht dargestellten Stu-
fenschaltung getatigt wird, und der mit einer
Schaltnase 22 der Lagerbligel 20 zusammen-
arbeitet. Einstellbare Druckfedern 23 {iben eine
derartige Kraft auf die Lagerbiigel 20 aus, daB die
Schaltnase 22 stets in Richtung zum Schalt-
nocken 21 gedriickt wird.

Die Auftragwalze 1 ist in den Lagerbiigeln 20
exzentrisch gelagert, derart, daB durch Ver-
schwenken eines Rollenhebels 24 die Mantel-
fliche der Auftragwalze 1 von der Mantelflache
der Feuchtreibwalze 11 um den Spalt 25 getrennt
wird. Das Abheben der Auftragwalze 1 von der
Feuchtreibwalze 11 bewirkt eine Laufrolle 26, die
sich am Rollenhebel 24 befindet, und die in eine
Ausnehmung 27 einer Steuerkurve 28 in dieser
Schaltstellung eingefallen ist. Die Steuerkurve 28
ist koaxial zur Feuchtreibwalze 11 und mit den

_ Lagerbiigeln 20 verschwenkbar angebracht.

Die Zwischenwalze 7 und die Auftragwalze 2
sind auf gemeinsamen Lagerbiigeln 29 drehbar
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und justierbar gelagert. Sie sind um die Drehach-
se der Farbreibwalze 8 verschwenkbar ange-
ordnet. Eine mit den Lagerbiigeln 29 fest ver-
bundene Stellnase 30 wird von einer Druckfe-
der31 gegen einen Schaltnocken 32 gepreft.
Mittels dieses Schaltnockens 32 kann die Auf-
tragwalze 2 um den Spalt33 vom Plattenzy-
linder 6 abgehoben werden. Dabei wird auch die
Zwischenwalze 7 um denselben Winkel mitver-
schwenkt. Dariiberhinaus ist die Zwischenwalze 7
in den Lagerbiigeln 29 fiir sich mittels der Druck-
federn 34 abgefedert gelagert, so daB sie sich auf
die einzelnen Stellungen der beiden benach-
barten Auftragwalzen 1 und 2 einstellen kann. In
der in Figur2 dargesteliten Schaltstellung ist
Ubrigens die Auftragwaize 1 durch Betétigen des
Schaltnockens 21 um den Spalt35 von der
Mantelflache des Plattenzylinders 6 abgehoben.

Beim Anfahren der Offsetdruckmaschine ent-
spricht die Walzenstellung geméB Figur2 der
ersten Schaltstufe. Der Hauptschalter ist einge-
schaltet. Die Stromversorgung ailer Betriebs-
stellen ist sichergestellt. Die Feuchtmittelum-
wélzung hat den Betrieb aufgenommen.

Nach Betétigung des Druckschalters
« Betrieb » treibt der Motor 15 die Tauchwalze 9
und die Dosierwalze 10 mit erhéhter Drehzahl,
beispielsweise mit 200 Umdrehungen/min an. Der
Hauptmotor ist noch nich eingeschaltet. Daher
stehen auch der Plattenzylinder und alle iibrigen
Walzen des kombinierten Feucht-Farbwerks noch
still. Wahrend dieser Anlaufphase, in welcher
normalerweise das sogenannte Anlaufwarnsignal
gegeben wird, erfolgt somit das Vorfeuchten des
aus Tauchwalze 9 und Dosierwalze 10 beste-
henden Feuchtwerksteils. Nach dieser wahlbaren
Zeitspanne von beispielsweise 3 Sekunden wird
die  Tauchwalzendrehzahl auf 10 Umdre-
hungen/min heruntergeregelt. Der Feuchtwerks-
teil ist betriebsbereit.

Automatisch wird nach dem Anlaufwarnsignal
der Hauptmotor in Betrieb gesetzt. Der Plattenzy-
linder 6 und die dargesteliten Walzen 11, 1, 7, 2
und 8 sowie die iibrigen nicht gezeigten Waizen
des kombinierten Feucht-Farbwerks beginnen zu
rotieren. Die Drehrichtung der Reibwalze 11 ist
jedoch derart, daB sie in der Anstelizone der
Drehrichtung der Dosierwalze 10 entgegenge-
richtet ist. Eine nicht gezeigte Stufenschaitung
hat dber den Schaltnocken 21 und die Schaltna-
se 22 die Lagerbiigel 20 im Uhrzeigersinne etwas
weiter verschwenkt. Dabei ist die Laufrolle 26 aus
der Ausnehmung 27 der Steuerkurve 28 heraus-
gelangt und hat die Auftragwalze 1 an die Feucht-
reibwalze 11 angelegt.

In dieser Schaltstellung aller Walzen erfolgt das
Vorfeuchten des Farbwerks. Wéhrend einer ein-
stellbaren Zeitspanne von 0 bis 5 Sekunden flieBt
ein Feuchtmittelstrom von der Tauchwaize 9 Gber
die Zwischenwalze 10, die Feuchtreibwaize 11,
die Auftragwaize 1 und die Zwischenwalze 7 in
den Farbwerksteil des kombinierten Feucht-Farb-
werks hinein. Gleichzeitig gelangt auch liber die
Zwischenwalze 7 vom Farbwerksteil etwas Farbe
auf die erste Auftragwalze 1.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

Das Vorfeuchten wahrt so lange, bis der Farb-
werksstrang des kombinierten Feucht-Farbwerks
mit Feuchtfllissigkeit gesattigt ist, d.h. bis Farbe
und Feuchtmittel einen Gleichgewichtszustand
eingenommen haben, der auch standig beim
Fortdrucken herrscht. In dieser Schaltstufe hat
die erste Auftragwalze den groBten Abstand von
der Oberfliche des Plattenzylinders 6 erreicht.
Dieser Abstand ist durch den Spalt 36 angedeu-
tet. Die Ubrigen Auftragwalzen 2 bis 5 haben ihre
Lage nicht veréndert.

Wahrend dieses Vorfeuchtens des Farbwerktei-
les rotieren die Tauchwalze9 und die Do-
sierwalze 10 mit erhdhter Drehzahl, beispielswei-
se mit 200 Umdrehungen/min. Nach Beendigung
des Vorfeuchtens des Farbwerksteiles wird die
Drehzahl von Tauch- und Dosierwaize wieder auf
10 Umdrehungen/min reduziert.

Uber die nicht dargestelite Stufenschaltung
erfolgt nun, wie in Figur 4 dargestelit, das An-
stellen der Auftragwalze 1 an den Plattenzy-
linder 6. Dabei trennt sich die Auftragwalze 1 von
der Zwischenwaize 7 um den Spalt 37. Mit der
Feuchtreibwalze 11 bleibt die Auftragwalze 1 wei-
terhin in Kontakt. Die mit niedriger Drehzahi,
beispielsweise 10 Umdrehungen/min, rotierende
Tauchwalze 9 und Dosierwaize 10 fiihren der
Feuchtreibwalze 11 und damit auch der Auf-
tragwalze 1 geringe Mengen Feuchtmittel zu, die
auf die Platte des Plattenzylinders 6 aufgebracht
werden. In dieser Schaltstufe wird somit die

. Platte vorgefeuchtet und erhalt auBerdem bereits

etwas Farbe.

Nach Beendigung des Vorfeuchtens der Platte
kann der Knopf « Druck-An » gedriickt werden.
Nun sorgt eine weitere nicht dargestellte Stufen-
schaltung fiir den Ablauf der néchsten Schaltstu-
fen. Vorerst bleibt, wie Figur 5 zeigt, die Stellung
aller Waizen unverandert. Es ist also lediglich
Auftragwalze 1 angestellt, wahrend die librigen
Auftragwalzen 2 bis 5 noch abgestelit sind. Die
Drehzahl. von Tauchwalze 9 und Dosierwalze 10
wird fiir eine einstellbare Zeitspanne von bei-
spielsweise 0 bis 5 Sekunden wieder erhdht, z.B.
auf 200 Umdrehungen/min, so daB kurzfristig der
Platte eine groBere Menge Feuchtmittel zuge-
fiihrt wird. Diese Schaltstufe wird daher « U-
berfeuchten der Platte » genannt.

Nach der Uberfeuchtperiode wird die Drehzahl
der Tauch- 9 und Dosierwalze 10 wieder herun-
tergeregelt und der Drehzahl der Maschinenge-
schwindigkeit angepaft. Die automatische Stu-
fenschaltung sorgt nun flr das selbsttatige Re-
geln der Drehzahl des Motors 15 sowie fiir das
Anstellen der Ubrigen Auftragwalzen 2 bis 5, wie
aus Figur6 hervorgeht. Da sowohl der Farbwerks-
teil des kombinierten Feucht-Farbwerks als auch
die Platte durch Vorfeuchtung in einen solchen
Zustand versetzt wurden, wie er wahrend des
Fortdrucks herrscht, fallt wahrend des mit dem
Anstellen der Auftragwaizen synchronisierten Pa-
pierlaufs keine Makulatur an, Das Offsetdruck-
werk ist voll betriebsbereit. Eine Verdnderung der
Farbgebung tritt nicht ein.

Die Anordnung der Walzen, namiich der Kon-
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takt der ersten Auftragwalze mit der Feucht-
reibwalze 11 und der Zwischenwalze 7 bewirkt,
daB die erste Auftragwalze 1 vornehmlich Feucht-
mittel 12 aber zu einem geringeren AusmaB auch
Farbe auf die Platte aufbringt, wahrend die
néchstfolgenden Auftragwalzen 2 bis 5, je nach
ihrer Entfernung von der ersten Auftragwalze,
weniger Feuchtmittel, daflir aber um so mehr
Farbe der Platte zufiihren. Die lberbriickende
Zwischenwalze 7 sorgt nun daflir, daB dieses
Verhéltnis des abgestuften Aufbringens von
Farbe und Feuchtmittel aufrechterhalten bleibt,
so daB, wie Versuche ergaben, die Farbe
hervorragend aufliegt, d.h. sich ein brillianter
Druck einstelit. Wird durch nichtdargestelite
MesBeinrichtungen oder durch Auswertung des
Druckproduktes ein zu starker Anteil von Feucht-
mittel in der verwendeten Feuchtmittel-Farben-
imulsion festgestelit, so wird kurzfristig die
Drehzaht des Motors 15 und damit der Tauch-
walze 9 sowie der Dosierwalze 10 auf eine Mini-
maldrehzahl von beispielsweise 10 Umdre-
hungen/min heruntergeregelt. Diese Regelung er-
folgt selbsttatig. Dadurch ist gewéhrleistet, daB
das Farbe-Feuchtmittelgeleichgewicht stets er-
halten bleibt.

In Figur6 ist die spezielle Lagerung der Do-
sierwalze 10 dargestellt. Die besagte Walze kann,
wie vorher schon erwdhnt, sowohl in Richtung
auf die Tauchwalze 9 als auch in Richtung auf die
Feuchtreibwalze 11 verstellt werden. Die Achs-
zapfen 19 der Dosierwalze 10 ruhen auf schwenk-
baren und verstelibaren Lenkern 40, die unter
dem Druck einer Feder 41 stehen, und die die
Achszapfen 19 jeweils gegen zwei Stelischrau-
ben 42 und 43 anlegen. Diese Stelischrauben 42
und 43 sind etwa in einem Winkel von 90°
zueinander angeordnet. Durch Betétigen der
Stellschraube 42 wird der Spalt bzw. AnpreB-
druck in der Anstellzone zwischen Feucht-
reibwalze 11 und Dosierwalze 10 eingestellt. Eine
Verstellung der Stellschraube 43 verandert den
AnpreBdruck zwischen der Tauchwalze 9 und der
Dosierwalze 10. Die Achszapfen19 der Do-
sierwaize 10 sind mit einer Stelifliche 44 verse-
hen. Durch Drehen der Achszapfen 19 kann die
Stelifliche 44 mit der Steilschraube 43 in Kontakt
gelangen. Dadurch wird mittels der Kraft der
Druckfeder 41 die Dosierwalze 10 von der Tauch-
walze 9 abgehoben. Die Einjustierung des ge-
wiinschten bzw. erforderlichen Feuchtfilms wird
dadurch sehr erleichtert, da derjenige Mantel-
flachenteil der Dosierwalze 10, welcher dem Ab-
quetschspalt zwischen Tauchwalze 9 und Do-
sierwalze 10 foigt, gut von oben her eingesehen
werden kann.

Erfolgt infolge eines Stoppers beispielsweise
aufgrund eines Schrég- oder Doppelbogens eine
kurze Druckunterbrechung, deren Ursache bei-
spielsweise in einer Zeitspanne von 30 Sekunden
behebbar ist, so werden automatisch, wie Figur?7
teilsweise zeigt, die Auftragwalzen2, 3, 4 und 5
abgehoben. Der Einfachheit halber sind die Auf-
tragwalzen 3 bis 5 nicht mehr dargestellt. Mit dem
Verschwenken der Lagerbiigel 29 wird auch die
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Zwischenwalze 7 von der ersten Auftragwaize 1
abgehoben. Damit ist die Zufuhr von Farbe unter-
brochen. Die erste Auftragwalze 1 bleibt aber
weiterhin an den Plattenzylinder 6 angestellt. Da
jedoch mit Abstellung der oben erwdhnten Auf-
tragwalzen 2 bis 5 auch die Drehzahl der Tauch-
walze 9 und der Dosierwalze 10 auf eine minimale
Drehzahl von beispielsweise 10 Umdre-
hungen/min heruntergeregelt worden ist, wird
wahrend dieser kurzen Unterbrechung der Platte
des Plattenzylinders 6 in geringem AusmaB Ulber
die Feuchtreibwalze 11 und die erste Auf-
tragwalze 1 Feuchtmittel zugefihrt. Weil der ab-
gestelite Farbwerksteil weiterrotiert, bleiben also
beide Teile des kombinierten Feucht-Farbwerks
flr diese kurze Periode voli betriebsbereit. Des-
gleichen auch die Platte.

Ist die Ursache des Stoppers in der gesetzten
Zeitspanne behoben worden, so kann von dem
Bedienenden der Fortdruckknopf gedrickt
werden und das Anlaufverfahren der Maschine
setzt bei der Stufe « Uberfeuchten der Druck-
platte » ein, d.h., die Drehzahl der Tauchwalze 9
und der Dosierwalze 10 wird durch erhéhten An-
trieb vom Motor 15 auf etwa 200 Umdrehungen/min
kurzzeitig wieder hinaufgesetzt, so daB zunédchst
die Platte kurzfristig Gberfeuchtet wird, worauf
dann, wie oben schon beschrieben, das Herabre-
geln der Tauch- und Dosierwalzendrehzahi auf
die maschinendrehzahl erfolgt und die tbrigen
Auftragwalzen synchron zum Papierlauf an-
gestellt werden, wobei natdrlich auch die Zwi-
schenwalze 7 wieder mit der ersten Auf-
tragwalze 1 in Kontakt gebracht wird.

Ist hingegen eine langere Unterbrechung der
Offsetdruckmaschine notwendig, sei es, daB zdhe
Farbe einen Bogen bis zum Plattenzylinder be-
fordert hat, oder sei es, daB die Gummizylinder
gewaschen werden missen, so erfolgt, wie in
Figur 8 gezeigt ist, das gleichzeitige automati-
sche Abstellen aller Auftragwalzen1 bis 5 vom
Plattenzylinder 6, wobei die nicht dargestellte
Stufenschaitung Uber den Schaltnocken 21 und
die Schaltnase 22 die erste Auftragwalze 1 derart
weit verschwenkt, daB die Rolle 26 in die Aus-
nehmung 27 der Steuerkurve 28 einfélit, wodurch
aufgrund ihrer exzentrischen Lagerung die Auf-
tragwalze 1 um den Spalt25 von der Feucht-
reibwalze 11 abgehoben wird. Der Motor 15 treibt
die Tauchwalze 9 und die Dosierwaize 10 in die-
ser Schaltstellung nur noch mit der verringerten
Drehzahl von  beispielsweise 10 Umdre-
hungen/min an. Uberhaupt sei erwéhnt, daB so-
lange der hauptschalter der Maschine einge-
schaltet ist, d.h. die Stromversorgung an allen
Steilen der Maschine erfolgt, Tauchwalze 9 und
Dosierwalze 10 auch nach Abstellen des Haupt-
motors stets mit der Minimaldrehzahi angetrie-
ben sind.

Will der Bedienende am Ende der langeren
Unterbrechung die Maschine wieder in Gang
setzen, so braucht er nur den Fortdruckknopf zu
betdtigen und die erwdhnten Stufenschaltungen
sorgen fir ein automatisches Abwickeln des ge-
samten Anlaufverfahrens, d.h., es wird zunéchst
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das Feuchtwerksteil, dann der Farbwerksteil und
darauf die Platte vorgefeuchtet und schlieBlich
erfolgt vor Anstellen der lbrigen Auftragwalzen
das kurzfristige Uberfeuchten der Platte. Somit ist
sowohl beim normalen Anfahren nach langerem
Stillstand der Maschine als auch nach kiirzeren
und langeren Unterbrechunge.a des Fortdrucks
gewahrleistet, daB die Maschine beim Einsetzen
des Papierlaufes voll druckféhig ist und praktisch
ohne Makulaturanfall arbeitet.

Flr das Waschen des kombinierten Farb-
Feuchtwerks ist, wie Figur 9 ausweist, die Schalt-
stufe « Vorfeuchten Farbwerk » einzustellen. Zu-
satzlich miissen von hand die Achszapfen 19 der
MeBwalze 10 derart gedreht werden, daB die
Stelifliche 44 der Stellschraube 43 gegeniiber-
steht, wodurch die Dosierwalze 10 von der Tauch-
walze 9 um den Spalt 45 abgehoben wird. Dabei
kommen auch das auf dem Achszapfen 16 be-
festigte Stirnzahnrad 17 und das auf dem Achs-
zapfen 19 angebrachte Stirnzahnrad 18 auBer
Eingriff. Der Motor 15 treibt nunmehr mit niedri-
ger  Drehzahl, beispielsweise 10  Umdre-
hungen/min, die Tauchwalze9 an. Die Do-
sierwalze 10 hingegen ist durch eine besondere
Lage der Stellschraube 42 etwas starker an die
Feuchtreibwalze 11 angestelit. Diese besondere
Lage der Stellschraube 42 bestent darin, da8 ihre
Symmetrieachse sich nicht mit der Verbindungs-
linie zwischen der Drehachse der Dosierwalze 10
und der Drehachse der Feuchtreibwalze 11 in
beider normalen Betriebsstellung deckt, sondern
geringfligig davon abweicht, so daB beim Ab-
stellen der Dosierwalze 10 von der Tauchwalze 9
ein grosserer Druck in der Anstellzone zwischen
Dosierwalze 10 und Feuchtreibwalze 11 erzeugt
wird,

Die Rauhigkeit der Chromoberfliche der
Feuchtreibwalze 11 ist ausreichend, um sowohl
die Dosierwalze 10 als auch die Auftragwalze 1
mit Zwischenwalze 7 wahrend des nun ein-
setzenden Waschvorganges anzutreiben. Es muB3
erwahnt werden, daB ein Anstellen des Waschvor-
ganges erst dann mdgiich ist, wenn durch Verdre-
hen der Achszapfen 19 in die in Figur 9 gezeigte
Stellung ein nicht dargesteliter Endschalter beta-
tigt wird. Da, wie Versuche ergeben haben, trotz
des hydrophilen Charakters der Oberfldche der
Feuchtreibwalze 11 mit dem in Richtung Feucht-
mittelkasten 13 zurickflieBenden Feuchtmittels-
films Farbpartickelchen auf die Mantelflache der
an sich oleophilen Dosierwalze 10 gelangen und
sich dort ablagern, ist ein Waschen der Do-
sierwalze 10 mit allen dbrigen Walzen mit Aus-
nahme der Tauchwalze auBerst vorteilhaft.

Ein bedeutender Vorteil der Gegenlédufigkeit
von Feuchtreibwalze 11 und Dosierwalze 10 im
Bereich der Anstellzone sei hier noch nachgetra-
gen. Bei Filmfeuchtwerken, z.B. gemaB der US-
PS 3 433 155, deren Dosier- und Feuchtreibwalze
in der Anstelizone gleichlaufig zusammenarbei-
ten, kann sich bei zu starkem Anstellen ein
Absperreffekt in der Anstellzone einstellen. Unge-
nigende Wasserflihrung ist die Folge.

- Die Gegenlaufigkeit von Feuchtreibwalze 11
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und Dosierwalze 10 in der Anstelizone vermeidet
dies. Erfolgt hier eine zu starke Anstellung, so
kann ein Absperreffekt nie entstehen, da das
Feuchtmittel zwangsweise abgenommen wird.
Ein Feuchtwerksteil nach der Erfindung ist
deshalb gegen Einstellungsfehler der Walizen 10,
11 unempfindlich.

Es sind auch Abwandlungen der dargesteliten
Ausfiihrungsform der Erfindung denkbar. So 146t
sich beispielsweise die Zahl der Auftragswalzen
je nach den Erfordernissen variieren. Ferner kann
man den Durchmesser der Zwischenwalze gleich
oder gréBer als denjenigen der angrenzenden
Auftragwalzen ausfiihren. Dies ermoglicht eine
Ausbildung der Antriebsmittel der Zwischenwalze
zur Verwirklichung eines groBen Verreibungshu-
bes.

Anspriiche

1. Kombiniertes Feucht-Farbwerk fiir Offset-
druckwerke, mit an den Plattenzylinder anstellba-
ren Farbauftragwalzen, von denen die, in
Drehrichtung des Plattenzylinders gesehen, erste
Farbauftragwalze zur Farbwerk- und Plattenzy-
lindervorfeuchtung unabhéngig von den tbrigen
Auftragwalzen verstellbar gelagert ist, einer
Feuchtreibwalze, die mit der ersten Farbauf-
tragwalze in Kontakt bringbar ist, sowie eine mit
einer Tauchwalze zusammenwirkende Do-
sierwalze, welche die Feuchtflissigkeit der
Feuchtreibwalze zufiihrt, dadurch gekennzeich-
net, daB eine unabhangig von der ersten Auf-
tragwalze (1) verstellbare, aber gleichzeitig mit
der zweiten Farbauftragwalze (2) verstellbar an-
geordnete oleophile Zwischenwalze (7) vorgese-
hen ist, und daB die erste Auftragwalze (1) in drei
Schaltstellungen verbringbar ist, wobei in der
ersten Stellung die Auftragwalze sowochl vom
Plattenzylinder als auch von der Feucht-
reibwalze (11) abgehoben und lber die Zwi-
schenwalze (7) mit dem Farbwerk verbunden ist,
wahrend in der zweiten Schaltstellung zur Vor-
feuchtung des Farbwerkes die an der Zwi-
schenwalze (7) anliegende erste Auftragwalze (1)
an die Feuchtreibwalze angestellt ist und in der
dritten Schaltstellung zur Vorfeuchtung des
Plattenzylinders die Auftragwalze (1) an dem
Plattenzylinder (6) anliegt, wobei die Verbindung
zur Feuchtreibwalze (11) aufrechterhalten, der
Kontakt zur Zwischenwalze (7) aber unter-
brochen ist, und zwar solange, bis auch die
Ubrigen Farbauftragwalzen (2-5) fir den Fort-
druck ebenfalls an den Platennzylinder angestellt
werden. ’

2. Kombiniertes Feucht-Farbwerk fiir Offset-
druckwerke nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Tauchwalze (9) stationar ange-
ordnet und Uber einen gesonderten Antrieb (15)
mit veranderbarer Geschwindigkeit angetrieben
ist, dal die Dosierwalze (10) gleichfalls von dem
Antrieb (16) der Tauchwalze (9) angetrieben in
der Anstelizone zur Feuchtreibwalze (11) gegen-
laufig ist. '
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3. Kombiniertes Feucht-Farbwerk fir Offset-
druckwerke nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Waschen des Feucht-Farb-
werkes die Dosierwalze (10) vom Antrieb (16) der
Tauchwalze (9) entkuppellbar und von letzterer
abstellbar angeordnet ist.

4. Kombiniertes Feucht-Farbwerk fiir Offset-
druckwerke nach Anspruch 2, gekennzeichnet
durch eine derartige Wahl des Ubersetzungsver-
haltnisses der unter ReibschluB aneinander anlie-
genden Dosier-(10) und Tauchwalze (9) relativ
zum Ubersetzungsverhditnis des von dem Achs-
zapfen (16) der Tauchwalze (9) abgeleiteten
Zahnradantriebs (17,18) der Dosierwalze (10),
daB die Umfangsgeschwindigkeit der Do-
sierwalze (10) geringflgig groBer ist als diejenige
der Tauchwalze (9).

5. Kombiniertes Feucht-Farbwerk fiir Offset-
druckwerke, nach Anspruch 2, dadurch - “kenn-
zeichnet, daB die Dosierwalze (10) relz v zur
Feuchtreibwalze (11) einstellbar gelagert ist.

6. Kombiniertes Feucht-Farbwerk fiir Offset-
druckwerke nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die sowohl mit der ersten als auch
mit der zweiten Auftragwalze (1, 2) zusammen-
arbeitende Zwischenwalze (7) traversierbar an-
geordnet ist.

7. Kombiniertes Feucht-Farbwerk fiir Offset-
druckwerke nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Durchmesser der Zwi-
schenwaize (7) wesentlich kleiner als derjenige
der benachbarten Auftragwalzen (1, 2) ist.

8. Verfahren zum schnellen Erreichen des
Farb-Feuchtegleichgewichts sowie zum ausge-
wogenen Einfarben und einfeuchten einer Off-
setplatte wahrend des Fortdrucks bei einem
Kombinierten Feucht-Farbwerk flir Offsetdruck-
werke nach Anspruch 1 und gegebenenfalls in
Kombination mit einem oder mehreren der An-
spriiche 2 bis 7, gekennzeichnet durch folgende
Verfahrensschritte :

a) Durch kurzzeitiges Antreiben der Tauch-
walze (9) und der Dosierwalze (10), vorzugsweise
mit erhdhter Drehzahl, wird wahrend des Maschi-
nenstillstandes dieser Feuchtwerksteil vorge-
feuchtet,

b) Wahrend bei laufender Maschine die Auf-
tragwalzen (1-4) von der Platte noch abgestelit
sind, erfolgt durch Anstellen der ersten an der
Zwischenwalze (7) anliegenden Auftragwalze (1)
an die Feuchtreibwalze (11) die Vorfeuchtung des
gesamten Farb-Feuchtwerkes, vorzugsweise mit
erhéhter Drehzah!l der Tauchwaize (9).

c) Die erste Auftragwalze (1) wird von der
Zwischenwalze (7) abgestellt und an den
Plattenzylinder (6) angestellt, wobei der Kontakt
mit der Feuchtreibwalze (11) aufrechterhalten
bleibt, so daB die Platte, vorzugsweise mit niedri-
ger Drehzahi der Tauchwalze (9) vorgefeuchtet,
mit einem gewissen Anteil frischer Farbe versorgt
wird.

d) Wahrend einer einstellbaren Zeitspanne
wird die Platte bei erhdhter Tauchwalzendrehzahl
und gleicher Walzensteilung wie beim Vorfeuch-
ten geméB c¢) berfeuchtet.
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e) Alle ibrigen Auftragwalzen (2-5) werden
nach Herunterregeln der Drehzahl von Tauch-
und Dosierwalze (9 und 10) zur Anpassung an die
Normale Maschinengeschwindigkeit an den
Plattenzylinder zwecks Fortdrucks angestellt, wo-
bei die erste bereits vorher angestellte Auf-
tragwalze (1) und die Zwischenwalze (7) wieder in
Kontakt gelangen.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB

a) bei kurzer Druckunterbrechung die erste
Auftragwalze (1) an der Platte angestellt bleibt,
wahrend die (brigen Auftragwalzen (2-5) ab-
gestellt werden und die Zwischenwaize (7) von
der ersten Auftragwalze (1) abgehoben wird, und
daB

b) durch Schaltung der Maschine auf Fort-
druck das Arbeitsverfahren bei der Stufe
Uberfeuchten der Druckplatte einsetzt.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB

a) bei langerer Druckunterbrechung die er-
ste Auftragwalze (1) sowohl von der Platte als
auch von der Feuchtreibwalze (11) abgestelit und
an die Zwischenwalze (7) angestelit wird, und daB

b) nach Schaltung der Maschine auf Fort-
druck das Arbeitsverfahren bei der Stufe Vor-
feuchten des Farbwerks beginnt.

11. Verfahren nach den Anspriichen 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB, solange der
Hauptschalter eingeschaitet ist, bei allen kurzen
und langeren Druckunterbrechungen Tauch-
walze (9) und Dosierwalze (10} stets mit ver-
minderter Drehzahl weiterlaufen.

12. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB

a) beim Waschen des kombinierten Feucht-
Farbwerks die Dosierwalze (10) von der Tauch-
walze (9) abgehoben wird,

b) wobei das Dosierwalzenantriebszahnrad
vom Tauchwalzenantrieb getrennt wird, und

c) wobei die Stellung der ibrigen Walzen
derjenigen des Vorfeuchtens des Farbwerks ent-
spricht.

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in der Waschstellung die Do-
sierwalze (10) starker an die Feuchtreibwalze (11)
angestelit wird.

Claims

1. A combined dampening and inking unit for
offset printing systems, with inking rolls designed
to be placed against the plate cylinder and of
which the first inking roll (that is to say the first
inking roll in the direction of turning of the plate
cylinder) for the first stage of dampening the
inking unit and the plate cylinder, is adjustably
bearinged separately from the rest of the inking
rolis, with a dampening fluid working rool, able to
be put on the first inking roil, and with a rate
controlling or metering roll, designed for use with
a fountain roll, for forwarding the dampening
fluid to the dampening fiuid working roll, charac-
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terized in that there is an oleophilic inbetween
roll (7), able to undergo adjustment separately
from the first inking roll (1) but at the same time
as the second inking roll (2), and in that said first
inking roil (1) has three working positions, that is
to say : a first position of the inking roll in which
the same is not only taken off the plate cylinder,
but furthermore off the dampening fluid working
roif (11) and is joined up by way of the inbetween
roll (7) with the inking unit, a second position for
a first stage of dampening the inking unit in which
the first inking roll (1), resting against the inbe-
tween roll (7) is put on the dampening fluid
working roll, and a third position for a first stage
of dampening the plate cylinder, in which the
inking roll (1) is put on the plate cylinder (6), the
connection with the dampening liquid working
roll (11) being kept, while it is moved clear of the
inbetween roll (7), this position being kept till the
rest of the inking rolls (2 to 5) have been put on
the plate cylinder for regular printing.

2. A combined dampening and inking unit for
offset printing systems as clalmed in claim1,
characterized in that the fountain roll {9) has a
stationary axis and is turned by way of a separate
driving system (15) at an adjustable speed, in that
the rate control roll (10) is turned as well by the
driving system (16) for the fountain roil (9) in the
opposite direction to the dampening fluid work-
ing roll (11) in the zone ‘in which it comes into
contact.

3. A combined dampening and inking unit for
offset printing systems as claimed in claim2,
characterized in that for washing the dampening
and inking unit the rate control roll (10) may be
unjoined” from the driving system (16) for the
fountain roll (9) and moved clear of the fountain
roll. ’

4. A combined dampening and inking unit for
offset printing systems as claimed in claim 2,
characterized by such a selection of the transmis-
sion ratios of the rate control (10) and the-foun-
tain roll (9) rubbing thereagainst in relation to the
transmission ratio of the gearwheel driving sys-
tem (17, 18), powered by the trunnion (16) of the
fountain roll (9), of the rate controi roll (10) that
the surface speed of the rate control roll (10) is a
little greater than that of the fountain roll (9).

5. A combined dampening and inking unit for
offset printing systems as claimed in claim2,
characterized in that the rate controll roli (10) is
adjustably bearinged for motion in relation to the
dampening fluid working roll (11).

6. A combined dampening and inking unit for
offset printing systems as claimed in claim1,
characterized in that the inbetween roll (7) de-
signed for working not only with the first, but
furthermore with the second inking roll (1, 2) may
_ be traversed.

7. A combined dampening and inking unit for
offset printing systems as claimed in claim§,
characterized in that the diameter of the inbe-
tween roli (7) is very much smaller than that of the
inking rolls (1, 2) next thereto.

8. A process for quickly producing ink-dam-
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pening fluid balance and for even inking up and
dampening an offset plate in a printing run in the
case of a combined dampening and inking unit
for offset printing systems as claimed in claim 1
and possibly together with one or more of
claims 2 to 7, characterized in that :

a) By driving the fountain roll (9) and the rate
control roll (10), more specially at an increased
speed, for a short time, this part of the dampening
unit undergoes a first stage of dampening, while
the press is still shut down,

b) in a time in which, with the press running,
the inking rolls (1 to 4) are not so far on the plate,
the first inking roll (1), running against the inbe-
tween roll (7), is put onto the dampening fluid
working roll (11) for the first stage of dampening
the complete inking and dampening unit, more
specially with the fountain roll (3) running at an
increased speed,

¢) the first inking roll (1) is taken off the
inbetween roll (7) and put on the plate cylin-
der (6), it being kept running against the dampen-
ing fluid working roll (11), so that the plate under-
goes a first stage of dampening, more specially
with the fountain roll (9) running at a low speed,
the plate being inked with new ink to a certain
degree,

~d) for an adjustable stretch of time, the plate
is overdampened at an increased speed of turn-
ing of the fountain roll and with the same rolil
positions as in the first dampening stage as.in

“part (¢), and

e) all other inking rolils (2 to 5) are put on to

‘the plate cylinder, after slowing down the speed

of the fountain and rate control rolls (9 and 10), {0
be in line with the normal press speed, for the
purpose of regular printing, the first inking
roll (1), "which has been put on the cylinder
earlier, and the inbetween roll (7) being put
together again.

9. A process as claimed in claim8, charac- .
terized in that

a) for stopping printing for a short time, the
first_inking roll (1) is kept on the plate while the
rest of the mkmg rolls (2 to 5) are cleared there-
from and the inbetween roll (7) is lifted clear of
the first inking roll (1) and

b) by turning the press over to regular prin-
ting, the working stage as used for overdampe-
ning of the printing plate is started.

10. A process as claimed in claim 9, charac-
terized in that

a) when the press is stopped for a longer
time, the first inking roll (1) is moved clear not
only from the plate, but furthermore from the
dampening fluid working roll (11) and is put onto
the inbetween roll (7) and in that

b) after changing over the press to regular
printing, the first stage of dampening of the
inking unit is started.

11. A process as claimed in anyone of claims 8
to 10, characterized in that as long as the main
switch is turned on, in all short and long times in
which the press is stopped, the fountain rofl (9)
and the rate control roll (10) are kept running at a
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lower speed of turning.
12. A process as claimed in
terized in that

a) on washing the combined dampening and
inking unit, the rate contro! roll (10) is lifted clear
of the fountain roll (9),

b) the driving gearwheel for the rate control
roll being unjoined from the driving system for
the fountain roll and

c) the position of the rest of the rolls being as
in the first stage of dampening the inking unit.

13. A process as claimed in claim 11, charac-
terized in that in the washing position the rate
control roll (10) is forced more strongly against
the dampening fluid working roll (11).

aim 8, charac-

Reverndications

1. Mécanisme combiné de mouillage-encrage
pour imprimante offset, comportant des rouleaux
encreurs pouvant s’appliquer contre le cylindre
porte-plaque et parmi lesquels le premier rouleau
encreur, en considérant le sens de rotation du
cylindre porte-plaque, est monté de facon a pou-
voir étre déplacé indépendamment des autres
rouleaux encreurs en vue d’'un pré-mouitlage du
cylindre porte-plaque et du cylindre du dispositif
d'encrage, un rouleau de distribution de liquide
de mouillage, qui peut étre amené en contact
avec le premier rouleau encreur, ainsi qu'un
rouleau de dosage coopérant avec un rouleau
plongeur et qui améne le liquide de mouillage sur
le rouleau distributeur, caractérisé en ce qu’it est
prévu un rouleau intermédiaire oléophile (7) dis-
posé de maniére a pouvoir étre déplacé indépen-
damment du premier rouleau encreur (1) mais en
méme temps que le second rouleau encreur (2),
et en ce que le premier rouleau encreur (1) peut
étre amené dans trois positions de service, a
savoir dans une premiére position ol le rouleau
encreur est écarté aussi bien du cylindre porte-
plaque que du rouleau de distribution de liquide
de mouillage (11) et est relié par I'intermédiaire
du rouleau intermédiaire (7) au mécanisme
d’encrage tandis que, dans la seconde position
de service, le premier rouleau encreur (1) s'appli-
quant sur le rouleau intermédiaire (7) est amené
sur le rouleau de distribution de liquide de mouil-
lage en vue d'effectuer un pré-mouillage du
mécanisme encreur et que, dans la troisiéme
position de service, le rouleau encreur (1) est
appliqué contre le cylindre port2-plaque (6) en
vue d’un pré-mouillage de ce cylindre porte-pla-
que, la liaison avec le rouleau de distribution de
liquide de mouillage (11) étant maintenue alors
que le contact avec le rouleau intermédiaire (7)
est interrompu, & savoir jusqu’a ce qu'également
les autres rouleaux encreurs (2-5) soient appli-
qués, pour I'impression continue, également
contre le ¢ylindre porte-plaque.

2..Mécanisme combiné de mouillage-encrage
pour imprimante offset selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le rouleau plongeur (9) est
placé dans une position fixe et est entrainé par
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I'intermédiaire d’'un mécanisme particulier (15) a
une vitesse variable, en ce que le rouleau de
dosage (10) est également entrainé par le méca-
nisme d'entrainement (16) du rouleau plon-
geur (9) et se déplace dans la zone d’application
en sens inverse du rouleau de distribution de
liquide de mouillage (11).

3. Mécanisme combiné de mouillage-encrage
pour imprimante offset, selon la revendication 2,
caractérisé en ce que, pour le lavage du méca-
nisme de mouillage-encrage, Ie rouleau de
dosage (10) peut étre désaccouplé du mécanisme
d’entrainement (16) du rouleau plongeur (9) et est
disposé de fagon a pouvoir étre écarté de ce
dernier. :

4. Mécanisme combiné de mouiilage-encrage
pour imprimante offset, selon la revendication 2,
caractérisé en ce que le rapport de transmission
entre les rouleaux de dosage (10) et plongeur (9)
s’appiiquant 'un contre l'autre avec liaison frot-
tante est choisi en relation avec le rapport de

-transmission de I'entrainement a engrenages (17,

18) du rouleau de dosage (10) a partir du tourillon
axial (16) du rouleau plongeur (9), de telle sorte
que la vitesse périphérique du rouleau de
dosage (10) soit légérement supérieure a celle du
rouleau plongeur (9).

5. Mécanisme combiné de mouillage-encrage
pour imprimante offset, selon la revendication 2,
caractérisé en ce que le rouleau de dosage (10)
est monté de fagon a pouvoir étre réglé par
rapport au rouleau de distribution de liquide de
mouillage (11).

6. Mécanisme combiné de mouillage-encrage
pour imprimante offset, selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le rouleau intermédiaire (7)
coopérant aussi bien avec le premier rouleau
encreur (1) qu'avec le second (2) est agencé de -
maniére a pouvoir exécuter un mouvement trans-
versal.

7. Mécanisme combiné de mouillage-encrage
pour imprimante offset, selon la revendication 6,
caractérisé en ce que le diamétre du rouleau
intermédiaire (7) est bien plus petit que celui des
rouleaux encreurs adjacents (1, 2).

8. Procédé pour atteindre rapidement I'équili-
bre encre-liquide de mouillage ainsi que pour
I'encrage et le mouillage équilibrés d’une plaque-
offset pendant l'impression continue avec un
mécanisme combiné de mouillage-encrage pour
machine d'impression offset selon la revendica-~
tion 1, et le cas échéant en combinaison avec une
ou plusieurs des revendications 2 a 7, caractérisé
par les phases opératoires suivantes :

a) par un entr~inement de courte durée du
rouleau plongeur - et du rouleau de dosage
(10), de préférer = a une vitesse de rotation
accrue, cette par.;a du mécanisme de mouillage
est pré-mouillé pendant I'immobilisation de la
machine,

b) pendant que, lorsque la machine est en
marche, les rouleaux encreurs (1-4) sont encore
écartés de la plaque, il se produit, par application
du premier rouleau encreur (1), en contact avec le
rouleau intermédiaire (7), contre le rouleau de
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distribution de liquide de mouillage (11), un pré-
mouillage de [I'ensemble du mécanisme
d’encrage-mouillage, de préférence avec une
vitesse accrue du rouleau piongeur (9),

c) le premier rouleau encreur (1) est écarté
du rouleau intermédiaire (7) et est amené contre
le cylindre porte-plaque (6), le contact avec le
rouleau de distribution de liquide de mouil-
lage (11) étant maintenu de fagon que la plaque
soit alimentée, de préférence en étant pré-mouil-
lée a une vitesse plus faible du rouleau plon-
geur (9), avec un certain pourcentage d'encre
fraiche, '

d) pendant un intervalle de temps régiable, la
plaque est soumise a un mouillage en excés en
augmentant la vitesse de rotation du rouleau
plongeur et en conservant les rouleaux dans la
méme position que dans le pré-mouillage
conforme a c),

e) tous les autres rouleaux encreurs (2-5)
sont appliqués, aprés diminution de la vitesse de
rotation du rouleau plongeur et du rouleau
doseur (9, 10), en vue d'une adaptation a la
vitesse normale de la machine, contre le cylindre
porte-plaque pour une impression continue, le
premier rouleau encreur (1) déja amené dans la
condition d'application et le rouleau intermé-
diaire (7) entrant a nouveau en contact.

9. Procédé selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que :

"a) en cas de courte interruption de I'impres-
sion, le premier rouleau encreur (1) reste appli-
qué contre la plaque tandis que les autres rou-
leaux encreurs (2-5) sont arrétés et que le rouleau
intermédiaire (7) est écarté du premier rouleau
encreur (1) et en ce que

b) par commande de la machine en impres-
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sion continue, on passe dans I'étape opératoire
correspondant a un surmouillage de la plaque
d'impression.

10. Procédé selon la revendication 9, caracté-
risé en ce que:

a) dans le cas d’'une assez longue interrup-
tion d'impression, le premier rouleau encreur (1)
est écarté aussi bien de la plaque que du rouleau
de distribution de liquide de mouillage (11) et est
amené contre le rouleau intermédiaire (7) et en ce
que

b) aprés commande de la machine en

‘impression continue, le cycle de pré-mouillage du

mécanisme d'impression commence.

11. Procédé selon l'une des revendications 8 a
10, caractérisé en ce que, tant que !'interrupteur
principal est enclenché, le rouleau plongeur (9) et
le rouleau de dosage (10) continuent constam-
ment & tourner a une vitesse réduite pendant
toutes les impulsions courtes et longues de
Pimpression.

12. Procédé selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que:

a) lors d'un lavage du mécanisme combiné
de mouillage-encrage, le rouleau de dosage (10)
est écarté du rouleau plongeur (9),

b) I'engrenage d'entrainement du rouleau de
dosage est séparé de |'entrainement du rouleau
plongeur, et

c) la position des autres rouleaux corres-
pond & la phase de pré-mouillage du mécanisme
encreur,

13. Procédé selon la revendication 11, caracté-
risé en ce que, dans la position de lavage, le
rouleau de dosage (10) est appliqué plus forte-
ment contre le rouleau de distribution de liquide
de mouillage (11). :
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