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69 Kurzfarbwerk fiir eine Druckmaschine.

&) Bei einem Kurzfarbwerk fiir eine hochviskose Farben
verarbeitende Druckmaschine mit einem im Bereich des
Spalts zwischen zwei einander angestellten, unterschiedli-
che Umfangsgeschwindigkeiten aufweisenden Walzen vor-
gesehenen Farbspeicher (6), zur Versorgung einer an die
auf einem Plattenzylinder (5) aufgespannte Druckform an-
stellbaren, eine weiche, glatte Oberflache aufweisenden
Auftragswalze (4), mit Farbe lassen sich dadurch nicht nur
vergleichsweise hohe Walzenstandzeiten und die Ver-
meidung einer Rakel, sondern auch ein exakt gleichméa8i-
ger, diinner Farbfilm auf der Auftragwalze (4) erreichen,
daB der Farbspeicher {6) von zwei mit unterschiedlicher
Umfangsgeschwindigkeit sich aufeinander abwickelnden,
einen Stahimantel mit glatter Oberflache aufweisenden
Walzen (1 bzw. 2) begrenzt wird, von denen die druckform-
ferne Walze (1) eine kleinere Umfangsgeschwindigkeit als
die druckformnahe Walze (2) aufweist, die mit einer eine
noch gréBere Umfangsgeschwindigkeit als sie aufweisen-
den, im Spaltbereich dieseibe Drehrichtung wie sie besit-
zenden Walze zusammenwirkt.
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Kurzfarbwerk fiir eine Druckmaschine

Die Erfindung betrifft ein Kurzfarbwerk fiir eine B
hochviskose Druckfarben verarbeitende Druckmaschine,
insbesonders eine Offsetdruckmaschine, mit einem

im Bereich.. des Spalts zwischen zweli aneinander ange-
stellten, unterschiedliche Umfangsgeschwindigkeiten
aufweisenden Walzen vorgesehenen Farbspeicher gzur
Versorgung einer an die auf einem Plattenzylinder
aufgespannte Druckform anstellbaren, eine weiche,

glatte Oberfldche aufweisenden Auftragwalze mit Far-

be.

Ein Farbwerk dieser Art ist aus der:DE-PS 23 23 025
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bekannt. Bei diesem bekannten Farbwerk ist an die
weiche Auftragwalze eine sogenannte Dosierwalze an-
gestellt, die zwischen sich und der Auftragwalze den
Farbspeicher einschlief8t. Die Dosierwalze ist als
Stahlwalze mit einer durch kleine Vertiefungen bzw.
Poren gebildeten Oberflichenstruktur ausgebildet

und wirkt mit einer einstellbaren Dosierrakel zusam—.
mene. Die Drehrichtung der Dosierwalze ist so gewdhlt,
daB im Bereich des Spalts zwischen Dosierwalze und
Auftragwalze gegenldufige Drehrichtungen von Dosier-
walze und Auftragwalze vorliegen. Nachteilig hierbei
ist, daB der Spalt zwischen Auftragwalze und Dosier-
walze infolge der Nachgiebigkeit des Gummimantels
der Auftragwalze nicht exakt einstellbar ist. Es be~
steht daher die Gefahr, daB dieser Spalt bei pul-
sierendem hydrodynamischem Druck sich mehr oder we-
niger aufweitet, was 2zu einem pulsierenden Foérder-
strom mit unterschiedlicher Farbfilmdicke fihrt.

Dem soll bei der bekannten Anordnung zwar durch die
unterschiedlichen Drehrichtungen von Auftragwalze
und Dosierwalze im gemeinsamen Spaltbereich sowie
durch die Oberflichenstruktur der Dosierwalze und
die hiermit zusammenwirkende Abstreifrakeleinrich-
tung entgegengewirkt werden. Nachteilig hierbei ist
jedoch, daB die in die weiche Auftragwalze sich ein-
driickende Dosierwalze infolge ihrer durch ihre Ober-
flichenstruktur verursachte hohe Oberflichenrauhig-
keit sowle infolge ihrer der Drehrichtung der Auf-
tragwalze im gemeinsamen Beriihrungsbereich entgegen-
laufenden Drehrichtung einen rasanten VerschleiB der
Auftragwalze verursachen kann, so daB kurze War-
tungsintervalle eingehalten werden miissen. Infolge
des bei der bekannten Anordnung zu befirchtenden,

schnell voranschreitenden VerschleiBes insbesondere
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der Auftragwalze dndern sich aber auch-die Durchmes-
serverhdltnisse, so daB sich nicht nur die einge-
stellten Andrilickkrdfte bzw. SpaltgrdBen sehr schnell
dndern, was eine laufende Nachstellung bzw. Nach-
justierung erforderlich macht, sondern sich auch zwi-
schen Auftragwalze und Formzylinder ein unerwiinsch-
ter Schlupf ergeben kann, der zu einer schlechten
Einfdrbung und zu einem schnellen VerschleiB der-
Druckform fiihren kann. AuBerdem ist die bei der be-
kannten Anordnﬁng notwendige Rakeleinrichtung sehr
aufwendig und erfordert einen hohen Platzbedarf. Ganz
abgesehen davon stellt auch das Rakelmesser elner
derartigen Rakeleinrichtung ein VerschleiBteil dar,
das verh3dltnismdBig hdufig ausgewechselt werden muf.
AuBerdem besteht bei der bekannten Anordnung die Ge-
fahr, daBd hierbei der Pruckform nur ein vergleichs—~
welse dicker Farbfilm zugefihrt werden kann. Der
Grund hierfiir ist darin zu sehen, daB bel der be-
kannten Anordnung auf den den Spalt zwischen Dosier-
walze und Auftragwalze passierenden Farbfilm mittels
der Dosierwalze ein weiterer Farbfilm, dessen Dicke
mit Hilfe der Rakeleinrichtung eingestellt wird, auf-
getragen wird. Der Auftragwalze wird hierbei durch '

die Dosierwalze praktisch weitere Farbe zugefdrdert.

Aus der DE-0OS 29 16.212 ist es zwar bekannt, die
Dicke eines auf einer Farbwerkswalze sich befindenden
Farbfilms durch auf dieser Farbwerkswalze mit gegen-
iiber ihrer Umfangsgeschwindigkeit einstellbarer Um-
fangsgeschwindigkeit sich abwickelnde Dosierwalzen
zu reduzieren. Diese Dosierwalzen geben hierbei’ je-
doch die Farbe nicht an andere Walzen weiter. Es ist
daher erforderlich, die genannten Dosierwalzen abzu-

rakeln und die hiervon abgerakelte Farbe in einem

~
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Farbkasten aufzufangen. Die hierfiir erforderlichen
Rakelnsind jedoch VerschleiBfteile, die einen hiufi-
gen Austausch und eine stindige Uberwachung erfor-
dern. AuBerdem besteht hierbei die Gefahr, daB die
Farbe verschmutzt. Ein weiterer Nachteil der bekann-
ten Anordnung ist darin zu sehen, daB der hier er-
forderliche Farbkasten stets eine gewisse Mindest-
fﬁllung bendtigt und daher nicht ganz leergearbeitet
werden kann, was sich negativ auf den Farbverbrauch
auswirkt und bei einem Farbwechsel einen Austausch
des Farbkastens erforderlich macht. Ein weiterer
Nachteil dieser bekannten Anordnung ist darin zu se-
hen, daB hierbei die Enddicke des erzielbaren Farb-
films stets ein feststehender Bruchtelil der von der
in den Farbkasten eintauchenden Tauchwalze auf die
hiermit zusammenwirkende Farbwerkswalze aufgetrage-
nen Anfangsdicke ist. Es kommt daher bei dieser be-
kannten Anordnung darauf an, mit der Tauchwalze
eine gleichmdBige, ganz bestimmte Dicke zu lbertra-
gen, was jedoch erfahrungsgemdB8 nur sehr schwer er-
reichbar ist, insbesondere bei Verwendung z&her Far-

bene.

Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, unter Vermeidung der Nachteille
der bekannten Anordnungen, ein Farbwerk eingangs
erwdhnter Art zu schaffen, das nicht nur vergleichs-
weise hohe Walzenstandzeiten aufweist und ohne Rakel
auskommt und das dennoch einen exakt gleichmdBigen,

dinnen Farbfilm auf der Auftragwalze liefert.

Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgemifien Farb-
werk eingangs erwdhnter Art dadurch geldst, daB der
Farbspeicher von zwei sich mit unterschiedlicher Ge-
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schwindigkeit aufeinander abwickelnden, -einen Stahl-
mantel mit glatter Oberfliche aufweisenden Walzen be-
grenzt wird, von denen die druckformferne Walze eine
kleinere Umfangsgeschwindigkeit aufweist als die
durckformnahe Walze, die mit einer eine noch grdBere
Umfangsgeschdindigkeit als sie aufweisenden, im
Spaltbereich dieselbe Drehrichtung wie sie besitzen-
den Walze zusammenwirkt.

Hierbei wird in vorteilhafter Weise am Ausgang deé
Speichers von beiden den Speicher begrenzenden Wal-
zen Farbe abtransportiert. Es findet demnach eine
Farbspaltung statt, die bereits einen diinnen zur
Auftragwalze weiterzutransportierenden Farbfilm er-
gibt, dessen Dicke im Bereich eiﬁer oder mehrerer
welterer Spaltstellen noch weiter reduziert wird.
Die erfindungsgemSBen MaBnahmen fﬁhren somit auch
ohne die Verwendung einer Abstreifrakel zu einem
diinnen Farbfilm. Die Paarung Stahl auf Stahl im Be-
reich der den Farbspeicher begrenzenden Walzen ge—-
wahrleistet gleichmdgig eine hohe Genauigkeit und
Gleichmdanigkeit des den Séeicher_verlassenden Farb-
stroms. Infolge der gleichgerichteten Drehrichtungen
ergibt sich dabei dennoch nur ein sehr geringer,
praktisch gar nicht nennenswerter VerschleiB. Die
den Spalt zwischen jeweils zwei Stahlwalzen durch-
setzende Farbe wirkt dabei praktisch als Schmier-
mittel. Gleichzeitig ermdglichen die erfindungsge-
miBen MaBnahmen jedoch die Beibehaltung eines von
zwei Walzen begrenzten Farbspeichers, der wdhrend
des Betriebs nur eine vergleichsweise geringe Fiill-
menge aufnimmt und dessen Filillung praktisch voll-:
stindig verbraucht werden kann, was sich positiv auf

den Farbverbrauch auswirkt. Die erfindungsgemdBen
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MaBnahmen gewdhrleisten somit ersichtlich eine zuver-
lassige, lbersichtliche Funktionsweise, eine hohe
Wartungs—~ und Bedienungsfreundlichkeit und damit ins-
gesamt eine hohe Wirtschaftlichkeit. '

In einer zweckmidBigen Ausgestaltung der {ibergeordne-
ten MaBSnahmen kann in Richtung des Farbfilms zur
Druckform hin auf die den Speicher bégrenzenden Wal-
zen noch mindestens eine weitere, einen Stahlmantel
mit glatter Oberfliche aufweisende Walze folgen, die
sich auf der Auftragwalze abwiékelt. Diese MaBnahme
erwelst sich insbesondere dort als besonders zweck-
miBig, wo es darauf ankommt, =2inen ganz besonders diin-
nen Farbfilm zu erzeugen. Den'. zh ergeben sich hier-
bei jedoch in vorteilhafter Weise vergleichsweise we-
nig StérgrdBen, so daB mit einer hohen Genauigkeit

gerechnet werden kann.

In weiterer Fortbildung der iUbergeordneten MaBnahmen
kdnnen alle mit einem Stahlmantel versehen Walzen
gleichen Durchmesser aufweilsen, der vorzugsweise klei-
ner als der Durchmesser des Plattenzylinders ist. Die-
se MaBnahmen ergeben eine einfache und kompakte Bau-
weise und erleichtern die Lager- und Ersatzteilhal-

tung.

Vorteilhaft kann es ferner sein, wenn die Umfangsge-—
schwindigkeit der am schnellsten angetriebenen, in
Richtung des Farbflusses zur Druckform hin letzten,
einen Stahlmantel aufweisenden Walze der Umfangs-
geschwindigkeit der Druckform und damit vorzugswelse
auch der Umfangsgeschwindigkeit der Auftragwalze ent-
spricht. Hierdurch ist sichergestellt, daB sich im
Bereich der Paarung Stahl - Gummi eine schlupflose
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Abwicklung ergibt, was einen besonders. schonenden und
damit verschleiBarmen Betrieb gewahrleiétet.

Zur Vermeidung des sogenannten Schablonierens ist es
vorteilhaft, wenn der Durchmesser der Auftragwalze
dem Durchmesser der Druckform entspricht.

Eine weitere‘vorteilhafte Fortbildung der {ibergeord-
neten MaBnahmen kann darin bestehen, daB8 zumindest
die einen Stahlmantel aufweisenden Walzen gegeneinan-
der bzw. gegeniiber der hiermit zusammenwirkenden Auf-
tragwalze einstellbar gelagert sind. Hierbei ist ge-
wihrleistet, daB die Filmdicke mit Hilfe der Spalt-
einstellung variierbar und damit den Verhdltnissen
des Einzelfalls anpaBbar ist. Eine weitere Regulie-
rung der Filmdicke kann dadurch erreicht werden, daB
die Umfangsgeschwindigkeiten der einen Stahlmantel
aufweisenden Walzen, deren Umfangsgeschwindigkeit
mit abnehmender Entfernung von der Druckform zu-

nimmt, veridnderbar sind.

Eine weitere besonders zu  bevorzugende Ausgestaltung
der i{ibergeordneten MaBnahmen kann darin bestehen, daB
die einen Stahlmantel aufweisenden Walzen und/oder
die Auftragwalze jeweils einen rohrfdrmigen Mantel
aufweisen, der von einer {iber mindestens ein Stiitz-
lager hiergegen abgestiitzten Spindel durchsetzt ist,
deren aus dem Mantel herausragende Enden in einer
zugeordneten Stelleinrichtung aufgenommen sind. Die-
se MaBnahmen ermdglichen in vorteilhafter Weilse
einen variablen Durchbiegungsausgleich. Die betref-
fende Walze kann dabei in vorteilhafter Weise ent-
sprechend ihrer Belastung durch den hydrodynamischen

Druck im Spalt zwischen ihr und der hiermit zusammen-



10

15

20

25

wirkenden Walze so justiert Qerden,

0065138

das .Uber der ge-

samten Walzenl&nge ein gleichmiBiger Spalt zwisc_hen

beiden Walzen entsteht.

Weitere zwéckmaﬁige Ausgestaltungen

und vorteilhafte

Weiterbildungen der {ibergeordneten MaBnahmen ergeben

sich aus der nachstehenden Beschreibung eines Aus-

flihrungsbeispiels anhand der Zeichnung in Verbindung

mit den restlichen Unteranspriichen.

In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eire Seitenansicht eines erfindungsgem&Ben

Kurzfarbwerks in schematischer Darstellung

und

Fige 2 eine Farbwerkswalze im Schnitt.

Das in Fig. 1 dargestellte Kurzfarbwerk besteht aus

drei gleichgroBSen Stahlwalzen 1 bzw. 2 bzw. 3 und

einer mit einem weichen Gummimantel versehenen Auf-

tragwalze 4, die sich mit gleicher Geschwindigkeit

auf einer auf einem zugeordnetén Plattenzylinder 5
aufgespannten Druckform abwickelt. Der Durchmesser
der Auftragwalze 4 entspricht dem wirksamen Arbeits-

durchmesser des Plattenzylinders 5.
Bemessung l#Bt sich ein sogenanntes
bei dem die druckenden Elemente der
mehr ausreichend eingefdrbt werden,
Durchmesser der Stahlwalzen 1 bis 3
stelligung einer kompakten Bauweilse

Mit Hilfe dieser
S¢hablonieren,
Druckform nicht
vermeiden. Der
ist zur Bewerk-

etwas kleiner

als der Durchmesser von Plattenzylinder 5 und Auf-
tragwalze 4. Die Mantelfldche der Stahlwalzen 1 bis 3
ist glatt und unprofiliert. Die Stahlwalzen 1 bis 3
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sind zwangsangetrieben. Die Auftragwalze 4 kann eben-
falls zwangsangetrieben oder einfach dufch Friktion
mitgenommen sein. Im Spaltbereich zwischen den beiden
hinteren, am weitesten vom Plattenzylinder 5 entfern-
ten Stahlwalzen 1 und 2 ist ein Farbspeicher 6 vor-
gesehen, der "im Bereich der Stirmnseiten der Walzen 1
und 2 durch an den ebenen Stirnseiten bzw. durch an
stirnseitig angeordneten Bunden mit ebener Auflage
anliegende Bleche 7 begrenzt ist. Der Farbspeiéher 6
wird durch ein hier nicht n&her dargestelltes Pump-

werk an sich bekannter Art mit Farbe versorgt.

Die Drehrichfungen der jeweils miteinander zusammen-
wirkenden Walzen 1, 2 bzw. 2, 3 bzw. 3,4 bzw. 4, 5
ist so gewdhlt, daB im jeweiligen Spaltbereich gleich-
gerichtete Drehrichtungen vorliegen, d.h. eine Ab-
wicklung erfolgt, wodurch einem VerschleiB wirksam
vorgebeugt wird. Die Geschwindigkeit der Stahlwalzen
1 bis 3 ist unterschiedlich, und zwar so, daB die
auftragwalzennahe Stahlwalze am schnellsten und die
auftragwalzenferne Stahlwalze am langsamsten lduft.
Die Umfangsgeschwindigkeit der Walze 2 ist demnach
grdBer als die der Walze 1 und die Umfangégeschwin—
digkeit der Walze 3 ist grdBer als éie der Walze 2.
Die Umfangsgeschwindigkeit der Walze 2 verhdlt sich
zur Umfangsgeschwindigkeit der Walze 3 wie etwa

4 - 5 : 10. Die Umfangsgeschwindigkeit der Walze 1
verhdlt sich zur Umfangsgeschwindigkeit der Walze 3
wie etwa 1 : 10. Die aufeinander abwickelnden Walzen
bewirken mit ihren vom gemeinsamen Spalt jeweils weg-
laufenden Flanken eine Farbspaltung. Infolge der in
Richtung des Farbflusses zur Auftragwalze 4 bzw. zum

Plattenzylinder 5 hin zunehmenden Umfangsgeschwindig-
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keit der Stahlwalzen 1 bis 3 wird der durch die Farb-
spaltung auf den einzelnen Walzen sich efgebende Farb-
film noch weiter auseinandergezogen, so daB8 der auf
die Auftragwalze 4 sich abspaltende Farbfilm sehr
dinn ist.

Die Umfangsgeschwindigkeit der auf der Auftragwalze 4
sich abwickelnden, vorderen Stahlwalze 3 entspricht
der Umfangsgeschwindigkeit der Auftragwalze 4, die
ihrerseits der wirksamen Umfangsgeschwindigkeit des
Plattenzylinders 5 bzw. besser gesagt der hierauf
aufgespannten Druckform entspricht. Zwischen der Auf-
tragwalze 4, die mit einem vergleichsweise weichen
Gummimantel versehen ist, und den hiermit zusammen-
wirkenden, eine harte Oberfldche aufweisenden Wal-
zen besteht somit kein Schlupf,'was sich positiv auf
die Verhinderung von Verschleifl auswirkt. In manchen
Fillen, insbesondere wenn eine Farbe mit vergleichs-
weise wenig Farbpigmenten verarbeitet wird, so daB
ein sehr dicker Farbfilm erwlnscht ist, kann es un-
ter Umstdnden zweckmd3Big sein, die Umfangsgeschwin-
digkeit der vorderen Stahlwalze 3 gegeniber der Um-
fangsgeschwindigkeit der Auftragwalze 4 zu erhdhen.
In einem derartigen Fall wirkt sich }edoch bereits

der dicke Farbfilm als verschleiffmindernd aus.

Die Spaltbreite zwischen den einzelnen Walzen, ins-
besondere zwischen den Stahlwalzen 1 bis 3 148t sich

genau einstellen. Hierzu kdnnen diese Walzen ein-

fach in drehbar im Geh3use aufgenommenen Exzenter-

buchsen gelagert sein. Die Breite des Spalts zwi-
schen zwei jeweils aufeinander abwickelnden Walzen
stellt praktisch den Ausgangswert filir den Spaltvor-
gang dar. Die Einstellbarkeit der Spaltbreite er-
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méglicht somit eine Variation der erzielbaren Film-
dicke. Die Walzen 1 bis 3 kdnnen dabei mit einem
festen ﬁbersetzungsverhaltnis angetrieben werden.
Hierzu kann einfach ein R&dergetriebe Verwendung
finden.

Zur Variation der Umfangsgeschwindigkeiten kann ein

Ridergetriebe obengenannter Art mit Wechselridern

versehen sein. Es wdre aber auch ohne weiteres denk-
bar, eine oder mehrere der angetriebenen Stahlwal-
zen 1 bis 3 mit einem variablen Antrieb auszustat-
ten. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sollen

die mit Plattenumfangsgeschwindigkeit laufende Auf-
tragwalze 4 und die hierauf mit gleicher Geschwin-
digkeit sich abwickelnde, vordere Stahlwalze 3 mit-
tels eines Riderzugs vom Plattenzylinder 5 aus an-
getrieben werden. Die beiden hinteren Stahlwalzen 2
und 1 sollen mit jeweils einem variablen Antrieb
ausgeriistet sein. Es wdre aber auch denkbar, die bei-
den hinteren Stahlwalzen 2 und 1 mit einem festen
Ubersetzungsverhdltnis laufen zu lassen und mit
Hilfe eines gemeinsamen variablen Antriebs anzutrei-
ben. Die im dargestellten Ausfihrungsbeispiel ge-
wihrleistete Einstellbarkeit der Spgltbreiten sowie
Variation der Umfangsgeschwindigkeit ermaglicht

eine vielfdltige Anpassung des Farbflusses an die
Bedlirfnisse des Einzelfalls, z.B. an die Farbquali-
tdt. Beil der Verarheiltung von Farben mit wenig Farb-
pigmenten wird z.B. auf der Druckform ein dickerer
Farbfilm bendtigt als beil der Verarbeitung von Far-
ben mit viel Farbpigmenten. Dies 1dBt sich hier-ein-
fach durch Einstellen der Spaltbreiten und/oder durch
Variation der variablen Geschwindigkeiten bewerk-

stelligen.

PR har
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Um sicherzusteilen, daB trotz der hjdrodynamischen Be-
anspruchungen im Bereich des Spalts zwiséhen zZwel
aufeinander abwickelnden Walzen iiber der gésamten
Walzenldnge eine konstante Spaltbreite vorhanden ist,
ist von jeweils zwel miteinander zusammenwirkenden
Walzen wenigstens eine mit einem variablen Durchbie-
gungsausgleich versehen. Im dargestéllten~AUSfﬁhrungs—
beispiel sollen sdmtliche Stahlwalzen 1 bis 3 und die
Auftragwalze 4 mit einem derartigen Durchbiegungsaus-~
gleich versehen sein. Hierzu bestehen diese Walzen,
wie Fig. 2 zeigt, aus einem rohrfdrmigen Mantel 8,

der mit radialem Spiel von einer Spindel 9 koaxial
durchsetzt wird. Der Mantel 8 ist mit seitlichen, von
den Enden der Spindel 9 durchsetzten Lagerzapfen 10

‘versehen, die in gehdusefest angeordnete, als Schwenk-

lager ausgebildete, in Fig. 2 nicht ndher dargestell-
te Radiallager eingreifen. Der Antrieb kann lber ein
auf einen der Lagerzapfen aufgesetztes Antriebs~
element 11 erfolgen. Die Spindel 9 ist durch zwei
den Abstand zwischen Spindel 9 und Mantel 8 tiber-
briickende, ebenfalls als Schwenklager ausgebildete
Stitzlager 12 auf dem Mantel 8 abgestilitzt. Die Stiitz-
lager 12 sind symmetrisch zur Mantelmitte angeordnet
und so auf die Mantellinge verteilt, daB ihr Ab-
stand etwa einem Drittel der Mantelldnge entspricht.

Die aus den seitlichen Lagerzapfen 10 des Mantels 8
herausragenden Enden 13 der Spindel 9 greifen in
hier durch die Pfeile 14 angedeutete Stellorgane ein,
die ihrerseits an den den Lagerzapfen 10 zugeordne—
ten, durch die Pfeile 15 angedeuteten Lagerschalen
oder einfach wie diese Lagerschalen 15 gestellfest
abgestiitzt sind. Durch Aktivieren der Stellorgane 14
kann der Mantel 8 iiber die Spindel 9 so durchgebogen
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werden, daB sich {iber der gesamten Walzenlinge ein
gleich breiter Spalt ergibt. Die Stellorgane 14

sind zweckmdfig verriegelbar, so daB die eingestell-
te Durchbiegung erhalten bleibt. In einfachen Fil-.
len mit fest vorgegebenen Biegeverhdltnissen kann

es auch ausreichen, den Mantel 8 einfach {iber die
Stiitzlager 12 drehbar auf der Spindel 9 zu lagen
und auf eine seitliche Mantellagerung zu Gerzichten.
Zur Bewerkstelligung einer gleichmifigen Verteilung
der im Bereich der Stilitzlager 12 entstehenden Wirme
auf den gesamten Mantel 8 kann der Ringraum zwischen
Mantel 8 und Spindel 9 einfach mit einer ihn teil-

weise einnehmenden Olfiillung versehen sein.

Das der Fige. 1 zugrunde liegende Farbwerk soll als
Offsetfarbwerk Verwendung finden, dem, wie Fig. 1
weiter erkennen 13Bt, ein Feuchtwerk 16 zugeordnet
ist. Dieses Feuchtwerk 16 arbeitet hier mit der
Auftragwalze 4 zusammen, d.h. die Feuchtmittelauf-
tragwalze rollt auf der Farbauftragwalze 4 ab. Um
einem sogenannten Tonen auf der Druckform entgegen-
zuwirken, wird das Feuchtmittel hinter der Beriih-
rungsstelle zwischen der vorderen Stahlwalze 3

und der Auftragwalze 4 auf diese aufgetragen, d.h.
das Feuchtwerk 16 ist der genannten Berilhrungsstelle
in Drehrichtung der Auftragwalze 4 gesehen nachge-

ordnet.

Die vorstehende Beschreibung 138t erkennen, daB die
der Zeichnung zugrunde liegende besonders bevorzug-
te Ausfiihrungsform den Verhdltnissen des Einzel-
falls entsprechend abwandelbar .ist. So wire es bei-
spielsweise auch denkbar, die vordere, den Farb-

speicher 6 begrenzende Stahlwalze 2 direkt mit der

NN T by YR e
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Auftragwalze 4 zusammenwirken zu lassen, -sofern auf
die Spaltstelle zwischen der Walze 2 und der Walze 3
verzichtet werden kann. Sofern eine weitere Spalt;
stelle bendtigt wird, kSnnen einfach zwischen den
Stahlwalzen 2 und 3 eine oder mehrere weitere Stahl-
walzen angeordnet sein, deren Durchmesser zweckmiBig
dem Durchmesser der {ibrigen Stahlwalzen entspricht
und deren Umfangsgeschwindigkeit unterschiedlich ist,
und zwar derart, daB mit abnehmender Entfernung von
der Druckform kleinere Umfangsgeschwindigkeiten vor-

liegen.
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Anspriiche

Kurzfarbwerk fir eine hochviskose Farben verar-
beitende Druckmaschine, insbesondere eine Offset-
druckmaschine, mit einem im Bereich des Spalts
zwischen zwel aneinander angestellten, unter-
schiedliche Umfangsgeschwindigkeiten aufweisenden
Walzen vorgesehenen Farbspeicher (6) zur Versor-
gung einer an die auf einem Plattenzylinder (5)
aufgespannte Druckform anstellbaren, eine wei-
che, glatte OberflzZche aufweisenden Auftragwalze

(4) mit Farbe, dadurch gekennzeichnet, daB der

Farbspeicher (6) von zwel mit unterschiedlicher
Umfangsgeschwindigkeit sich aufeinander abwik-
kelnden, einen Stahlmantel mit glatter Oberfld-
che aufweisenden Walzen (1 bzw. 2) begrenzt wird,
von denen die druckformferne Walze (1) eine klei-

nere Umfangsgesthwindigkeit als die druckformnahs
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Walze (2) aufweist, die mit einer eine noch grd-
Bere Umfangsgeschwindigkeit als sie aufweisenden,
im Spaltbereich dieselbe Drehrichtung wie sie

besitzenden Walze zusammenwirkt.

Kurzfarbwerk nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-

net, daB in Richtung des Farbflusses zur Druck-
form hin auf die den Farbspeicher (6) begrenzen-
den Walzen {1 bzw. 2) noch mindestens eine weite-
re, einen Stahlmantel mit glatter Oberfldche auf-
weisende Walze (3) folgt, die sich auf der Auf-
tragwalze (4) abwickelt.

Kurzfarbwerk nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-~ .

kennzeichnet, daB alle mit einem Stahlmantel ver-

sehenen Walzen (1 bzw. 2 bzw. 3) gleichen Durch-

messer aufweisen.

Kurzfarbwerk nach wenigstens einem der vorherge-

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB

die Umfangsgeschwindigkeiten zwischen den einen
Stahlmantel aufweisenden Walzen (1 bzw. 2 bzw. 3),
deren Umfangsgeschwindigkeit mit abnehmender
Entfernung von der Druckform zunimmt, verdnder—

bar sind.

Kurzfarbwerk nach wenigstens einem der vorherge-

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB

die  einen Stahlmantel aufweisenden Walzen (1 bis
3) und .die Auftragwalze (4) zwangsangetrieben

sind.

Kurzfarbwerk nach wenigstens einem der vorherge-

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
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die Umfangsgeschwindigkeit der am schnellsten an-
getriebenen, in Richtung des Farbflusses zur
Druckform hin letzten, einen Stahlmantel aufwei-
senden Walze (3) der Umfangsgeschwindigkeit der
Druckform entspricht.

Kurzfarbwerk nach wenigstens einem der vorherge-

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da

der Durchmesser und die Umfangsgeschwindigkeit
der Auftragwalze (4) dem Durchmessar und der

Unfangsgeschwindigkeit der Druckform entsprechen,

Kurzfarbwerk nach wenigstens eir=m der vorherge-

henden Anspriiche, da-urcn gekenazeichnet, daB

der Durchmesser der einen Stahlmantel aufweisen-
den Walzen {1 bis 3) kleiner als der Durchmesser

des Plattenzylinders (5) ist.

Kurzfarbwerk nach wenigstens einem der vorherge-

henden Anspriiche, dadurch gekennzs=ichnet, daB

zumindest die einen Stahlmantel aufweisenden
Walzen (1 bis 3) und vorzugsweise auch die Auf-
tragwalze (4) gegeneinander einstellbar gelagert

sind.

Kurzfarbwerk nach wenigstens einem der vorherge-

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB

der Farbspeicher (6) durch an den Stirnseiten
der ihn begrenzenden Walzen (1 bzw. 2) anlie-

gende Bleche (7) begrenzt ist.

Kurzfarbwerk nach wenigstens einem der vorherge-

henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB

die schneller laufende, druckformnahe, den Farb-

1Ty 4

v,
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speicher (6) begirenzende Walze (2) etwa vier-
bis flinfmal schnellers lduft als die hiermit zu-
sammenwirkende, langsam laufende Walze (1) und
etwa halb so schnell lduft, wie die druckform-
seitig hiermit zusammenwirkende weitere Walze

(3). -

Kurzfarbwerk nach wenigstens einem der vorherge—

henden Anspriiche, dadurch qekennzeichnet,\das

die einen Stahlmantel aufweisenden Walzen (1
bzw. 2 bzw. 3) und/oder die Auftragwalze (4)
jewells einen rohrfdrmigen Mantel (8) aufweisen,
der von einer {liber mindestens ein Stilitzlager
(12) hiergsgen abgestiitzten Spindel (9) mit
Radialspiel durchsetzt ist, deren aus dem Mantel
(8) herausragende Enden (13) in einer zugeord-

neten Stelleinrichtung (14) aufgenommen sind.
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