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ACTORUM  AG 

D i e   Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  zum  Dosie- 
ren  der  Farbe  bei  Offsetdruckmaschinen  mit  einem  Farb- 
zylinder  (8),  dem  ein  Dosierkörper  (12)  zugeordnet  ist,  der 
mit  einem  bestimmten  Druck  an  den  Farbzylinder  (8)  an- 
stellbar  ist.  Eine  derartige  Farbdosiereinrichtung  findet  Ver- 
wendung  für  ein  Farbwerk  mit  sehr  wenigen  Farbwerkswal- 
zen.  Der  Zweck  der  Erfindung  ist  es,  auf  dem  Farbzylinder 
(8)  eine  konstante  vorgebbare  Schichtdicke  der  Farbe  zu 
erreichen,  so  daß  ein  einwandfreies  Druckergebnis  erzielt 
wird. 



Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  und  eine  Vorrichtung  z u m  

Dosieren  der  Farbe  bei  Of fse tdruckmaschinen   mit  einem  Farbzylinder,   d e m  

ein  Dosierkörper  zugeordnet   ist,  der  mit  einem  bes t immten  Druck  an  den 

Farbzylinder  anstel lbar   ist .  

Aus  der  DE-OS  28  12  998  ist  ein  Verfahren  und  eine  Vorrichtung  z u m  

Dosieren  einer  Flüssigkeit  auf  einer  Walze  bekannt,  die  als  g u m m i ü b e r -  

zogene  Auf t ragwalze   ausgebildet  ist  und  deren  Durchmesser   größer  als  d e r  

P l a t t enzy l inde rdu rchmesse r   ist.  Diese  Walze  färbt  unmit te lbar   die  auf  d e m  

Pla t tenzyl inder   aufgespannte   Druckpla t te   ein.  Der  P la t tenzyl inder   ü b e r t r ä g t  
das  Druckbild  in  bekannter   Weise  auf  den  Gummizylinder,   der  wiederum  die  

von  einem  Druckzyl inder   un te r s tü tz te   Papierbahn  bed ruck t .  

Das  Einfärben  der  Auf t ragwalze   erfolgt  bei  der  bekannten  Ausführung 

mittels  eines  Fa rbvor ra t sbehä l t e r s ,   der  im  Bereich  der  Mantelf läche  de r  

Auf t ragwalze   angeordnet   ist.  Die  überschüssige  Farbe  wird  von  der  M a n t e l -  

fläche  mit  einem  Farbmesser   so  weit  abgestr ichen,   daß  gerade  noch  der  in 

der  jeweiligen  Zone  benötigte  Farbfilm  auf  der  Mantelfläche  der  A u f t r a g -  

walze  verbleibt.   Dieser  Farbfilm  wird  sodann  noch  vor  dem  Auftragen  a u f  

die  Druckpla t te   von  zwei  Walzen  ausgeglichen.  Das  als  Dosierkörper  w i r -  

kende  Farbmesser   wird  bei  der  bekannten  Ausführung  unter  einem  so  hohen 

Druck  an  die  e last ische  Mantelf läche  der  Auft ragwalze   angedrückt ,   daß  s ich 

deren  Oberf läche  im  Bereich  der  Abst re ichkante   erheblich  eindrückt,   so  daß 

ein  Farbfilm  in  der  gewünschten  geringen  Filmdicke  erzeugt  werden  kann.  

Bei  Ro ta t ionsdruckmasch inen   dieser  Art  ist  es  erforderl ich,   zum  D r u c k -  

abstellen  die  Auf t ragwalzen   vom  Pla t tenzyl inder   abzuheben.  Bei  der  b e -  

kannten  Ausführung  wird  die  einzige  Auftragwalze  in  einem  s e p a r a t e n  
Gestell  gelagert ,   das  über  Kra f tmi t t e l   bewegbar  ist.  Dieser  z u s ä t z l i c h e  

Aufwand  und  die  hohe  Genauigkeit ,   mit  der  die  Auf t ragwalze   an  den 

Pla t tenzyl inder   angeste l l t   werden  muß,  erhöhen  den  konstruktiven  und 

finanziellen  Aufwand  und  vermindern  die  Stabil i tät   eines  derar t igen  D r u c k -  



werks.  Ein  weiterer  wesentl icher  Nachteil  der  bekannten  Ausführung  ist,  daß  

sich  das  Abstre ichmesser   aus  Stahl   sehr  tief  in  die  Gummimante l f läche   d e r  

Auft ragwalze   eindrückt.   Die  hierbei  for twährend  aufgewandte  F o r m ä n -  

derungsarbeit   wird  wegen  der  hohen  inneren  Reibung  des  Werks to f fe s  

Gummi  nicht  restlos  nach  Erholung  des  deformier ten   Werkstoffes  hinter  de r  

Verformungsstel le   zurückgewonnen.   Die  verlorene  Arbeit  wird  in  W ä r m e  

umgesetzt .   Die  viskoelast ischen  Eigenschaften  des  Werkstoffes  ändern  s ich,  

er  ermüdet   rasch  und  wir  bald  z e r s t ö r t .  

Bei  der  bekannten  Ausführung  wird  die  Auf t ragwalze   mit  der  U m f a n g s -  

geschwindigkeit   des  P la t tenzyl inders   angetr ieben.   D i e  -  d u r c h   das  w i e  

beschrieben  hart  e ingestel l te   Farbmesser  -   erzeugte   Wärme  führt  nicht  nur  

zu  einer  frühzeit igen  Ermüdung  des  Werkstoffes,   sondern  auch  zu  e ine r  

be t räch t l ichen   Tempera tu re rhöhung . .Da   die  Tempera tur   einen  wesen t l i chen  

Einfluß  auf  die  Viskosität  der  Farbe  ausübt,  ändert  sich  die  ü b e r t r a g e n e  

Farbmenge  erheblich.  Zusätzlich  ents teht   im  Gummimantel   durch  das  k u r z -  

zeitige  Eindringen  des  Farbmessers   bei  hoher  Geschwindigkeit   und  d i e  

danach  unmit te lbar   folgende  Entspannung  eine  Eigenschwingung,  die  z u  

Änderungen  des  Farbspal tes   und  damit  ebenfalls  zu  Farbschwankungen  f ü h r t .  

Diese  Schwingung  ist  abhängig  vom  jeweiligen  Erholungsvermögen  des  

Werkstoffes,   d.h.  auch  von  seinem  Ermüdungszustand.   Ein  exaktes  und 

hochwert iges   Einfärben  der  Druckpla t te   ist  unmöglich,  da  mit  der  b e k a n n t e n  

Ausführung  eine  repoduzierbare ,   d.h.  bei  allen  Betriebsbedingungen  g l e i ch -  

bleibende  Farbmenge  nicht  e ingestel l t   werden  kann.  

Die  Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren  und  eine  Fa rbdos i e r e in -  

richtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  zur  Erzeugung  einer  abso lu t  

gleichmäßigen  und  reproduzierbaren   Farbzufuhr  bei  O f f s e t d r u c k m a s c h i n e n  

zu  schaffen,  die  mit  geringem  Aufwand  eine  exakte  Regelung  der  E infä rbung  
des  P la t tenzyl inders   g e w ä h r l e i s t e t .  

Gemäß  der  Erfindung  erfolgt  die  Lösung  der  gestel l ten  Aufgabe  durch  die  

Merkmale  der  Ansprüche  1  bis  4,  wobei  die  Ansprüche  2  und  4  e inen  

zusätz l ichen  Regelkreis  bzw.  einen  zusätzl ichen  Kühlmit te lkre is lauf   a u f -  

weisen.  Im  Gegensatz  zu  der  bisherigen  Auffassung  wird  mit  der  b e s c h r i e -  

benen  Lösung  der  Vorteil  erreicht ,   daß  bei  gegebenem  Staudruck  der  Fa rbe ,  



aufgrund  der  physikalischen  Gesetzmäßigkei t ,   durch  Regelung  ve r sch i edene r  

Pa ramete r   eine  konstante   vorgebbare  Schichtdicke  erre icht   wird,  so  daß 

auch  bei  Änderung  des  hydrodynamischen  Drucks  der  Farbe  ein  exaktes  und 

gle ichmäßiges   Druckergebnis  erzielt  wird.  Die  Verwendung  eines  s t a r r e n  

Farbzyl inders   schränkt  die  Zahl  der  Störeinflüsse  erheblich  ein,  wobei  ein 

Verschleiß  der  Mantelf läche  des  Farbzylinders  und  Farbschwankungen  a u f -  

grund  der  s tarren  Mantelf läche  des  Farbzylinders  ausgeschlossen  sind.  Ein 

der  Druckform  stets  in  gleicher  Schichtdicke  zugeführ te r   Farbfilm  b e d a r f  

im  al lgemeinen  keiner  Anpassung  an  den  über  die  Breite  der  Form  zonal  

unterschiedl ichen  Farbverbrauch.   In  Sonderfällen  kann  jedoch  die  vo r t e i l -  

hafte  Anordnung  der  Abstützung  der  Dosierkörper  für  eine  zonale  Ab-  

stimmung  der  zugeführ ten   Farbmenge  ausgenutzt   werden .  

Die  Unteransprüche   kennzeichnen  vor te i lhaf te   Ausgesta l tungen  bzw.  e t w a s  

abgewandel te   Ausbildungen  des  Erf indungsgegenstandes,   mit  denen  e i n e r -  

seits  die  konstrukt ive   Ausgestaltung  der  Farbdos iere inr ich tung  v e r e i n f a c h t  

und  andererse i t s   besonderen  Druckbedingungen,  z.B.  beim  Verarbeiten  von 

speziellen  Farben,  Rechnung  getragen  werden  kann.  

Ausführungsbeispiele   der  Erfindung  sind  in  den  Zeichnungen  s c h e m a t i s c h  

darges te l l t .   Es  ze igen :  

Fig.  1  Eine  Sei tenansicht   eines  Of f se td ruckwerkes   mit  Fa rbdos i e r -  

e in r i ch tung ,  

Fig.  2  eine  Sei tenansicht   eines  Of fse td ruckwerkes   mit  einer  ande ren  

Fa rbdos i e re in r i ch tung ,  

Fig. 3  einen  Längsschnit t   durch  die  Farbdosiere inr ichtung  g e m ä ß  

Fig.  2, 

Fig.  4  eine  Sei tenansicht   eines  Of f se td ruckwerkes   mit  einer  ande ren  

Fa rbdos i e re in r i ch tung ,  

Fig.  5  eine  Sei tenansicht   einer  Fa rbdos i e r e in r i ch tung ,  

Fig. 6  eine  Sei tenansicht   einer  konstruktiv  anders  ausgeb i lde t en  

Fa rbdos i e r e in r i ch tung ,  

Fig. 7  eine  Sei tenansicht   einer  konstruktiv  anders  ausgeb i lde t en  

Fa rbdos i e r e in r i ch tung ,  

Fig.  7a  -   eine  Seitenansicht   eines  Fa rbdos i e rkö rpe r s ,  

Fig. 8  eine  Seitenansicht   eines  Farbdosierkörpers   mit  Fo l i enab-  



deckung,  

Fig. 9  eine  Konstrukt ionsvar iante   eines  Fa rbdos i e rkö rpe r s ,  

Fig.  10  eine  andere  Konstrukt ionsvar iante   eines  Fa rbdos ie rkörpe r s ,  

Fig.  11  eine  andere  Konstrukt ionsvar iante   eines  Fa rbdos i e rkö rpe r s ,  

Fig.  12  eine  andere  Konstrukt ionsvar iante   eines  Farbdosierkörpers   m i t  

Fol ie ,  

Fig.  13  eine  andere  Konstrukt ionsvar iante   eines  Farbdosierkörpers   m i t  

pneumatischer   Anstel lung,  

Fig.  14  ein  Diagramm  der  spezifischen  Anpreßkraf t   (N/mm) .  

Fig.  z e i g t   schematisch  eine  Offse tdruckmaschine ,   bei  der  in  b e k a n n t e r  

Weise  die  zu  bedruckenden  Bogen  über  einen  Anleger  1  einem  D r u c k -  

zylinder  2  zugeführt   werden,  der  mit  einem  Gummizylinder  3  und  e i n e m  

Pla t tenzyl inder   4  zusammenwirkt .   Das  Druckbild  wird  somit  von  dem  P l a t -  

tenzylinder  4  über  den  Gummizylinder  3  auf  den  zu  bedruckenden  Bogen  a u f  

dem  Druckzylinder  2  übertragen.   Nach  dem  Druck  wird  der  Bogen  von  e ine r  

Ket tenaus lage   5  einem  Auslegestapel   6  z u g e f ü h r t .  

Dem  Pla t tenzyl inder   4  ist  eine  Farbauf t ragwalze   7  zugeordnet ,   die  e ine  

elast ische  Mantelf läche  aufweist  und  vorzugsweise  P l a t t e n z y l i n d e r -  

durchmesser   hat.  Die  Farbauf t ragwalze   7  wiederum  erhält  ihre  Farbe  von 

einem  Farbzylinder  8,  der  mit  einer  Mantelfläche  aus  s tarrem  Material,  z.B. 

Metall  versehen  ist.  Das  Feuchtwerk  9  über t rägt   das  Feuch tmi t t e l   über  d ie  

beiden  Auf t ragwalzen   10  und  11  auf  den  Farbzylinder,   wobei  zum  s chne l l e -  

ren  Einfeuchten  die  in  Drehrichtung  gesehen  le tzte   Auf t ragwalze   11  an  den 

Pla t tenzyl inder   4  anschwenkbar  gelagert   ist  ( s t r ichpunkt ier t   geze i chne t ) .  

Dem  Farbzyl inder   8  ist  ein  Dosierkörper  12  zugeordnet ,   der  sich  an  e i n e r  

Traverse  13,  die  an  den  Sei tengestel len  befest igt   ist,  über  Druckfedern  m i t  

flacher  Kennlinie  und  Kugelgelenke  19  abstützt .   Im  Spalt  zwischen  F a r b -  

zylinder  8  und  Dosierkörper  12  befindet  sich  der  Farbvorra t   14.  In  D r e h -  

richtung  des  Farbzylinders  8  gesehen,  nach  dem  Dosierkörper  12,  sind  Senso-  

ren  15  vorgesehen,  die  die  Schichtdicke  der  Farbe  auf  dem  Farbzylinder  8 

messen .  



Die  Ausführung  gemäß  Fig.  2  un terscheide t   sich  dadurch,  daß  beidersei ts   des  

Farbzylinders  8  Traversen  16  und  17  vorgesehen  sind.  An  der  Traverse  16 

stützt  sich  ein  Dosierkörper  18  über  ein  Kugelgelenk  19  und  einen  D r u c k -  

mi t te lzyl inder   20  ab.  Die  Druckmi t te lzy l inder   20  mit  den  Kugelgelenken  19 

sind  über  die  Länge  des  Farbzylinders   in  dichter  Folge  nebene inande r  

angeordnet ,   so  daß  bei  gleicher  Beaufschlagung  der  Druckmi t te lzy l inder   20 

eine  über  die  ganze  Breite  des  Farbzylinders  8  gleichmäßig  v e r t e i l t e r  

Anpreßdruck  vorliegt.  Die  Regelung  der  Beaufschlagung  erfolgt  in  Ab-  

hängigkeit  von  der  Viskosität  der  Farbe  im  Dosierspalt  und/oder  d e r  

Feuch tmi t t e l zu fuh r   und/oder  der  Umfangsgeschwindigkei t   des  F a r b -  

zylinders,  derart ,   daß  eine  konstante  vorgebbare  Schichtdicke  der  Farbe  auf  

dem  Farbzylinder   bzw.  eine  konstante   vorgebbare  Intensität   des  F a r b -  

eindrucks  auf  dem  Bedruckstoff   gegeben  ist.  Die  Schichtdicke  der  Farbe  l äß t  

sich  hierbei  über  die  Sensoren  15,  die  zonenweise  angeordnet   sind,  genau  

messen.  Eine  zonale  Beeinflussung  der  Schichtdicke  ist  durch  individuel l  

d i f fe renz ie r te   Beaufschlagung  der  Druckmit te lzy l inder   20  g e g e b e n e n f a l l s  

möglich.  

An  der  Traverse  17  s tützt   sich  ein  Stützkörper   21  ab,  der  ebenfalls  von 

Druckmi t te lzy l indern   22  über  Kugelgelenke  23  zonenweise  angedrückt   wird.  

Jeder  Druckmi t t e l zy l inder   22  kann  somit  den  selben  Druck  ausüben  wie  de r  

gegenüber l iegende  Druckmi t te lzy l inder   20,  so  daß  sich  die  auf  den  F a r b -  

zylinder  einwirkenden  Druckkräf te   aufheben.  Hierdurch  wird  mit  S i che rhe i t  

ein  Durchbiegen  des  Farbzylinders  8  v e r m i e d e n .  

Im  gezeigten  Ausführungsbeispiel   weist  der  Farbzylinder  8  eine  Kammer  24 

auf,  die  mit  einer  Kühlflüssigkeit   gefüllt  sein  kann.  Hiermit  wird  e r r e i c h t ,  

daß  die  Tempera tu r   der  Farbe  und  des  Farbzylinders  8  in  einem  e n t k o p p e l t e n  

Regelkreis,   unabhängig  vom  Druck  der  Farbe,  im  Dosierspalt  auf  e inen  

vogegebenen  Wert  konstant   gehal ten   wird.  

Fig.  3  zeigt  eine  Farbdosiere inr ichtung  gemäß  Fig. 2  in  Tei l längsschnit t   m i t  

einer  Lagerung  des  Farbzylinders  8  über  Wälzlager  25  in  den  Masch inen-  

se i tengeste l len   26  und  27.  Die  Mantelf läche  28  des  Farbzylinders  8  ist  aus  

Metall  ausgeführt   und  liegt  an  den  St irnsei ten  an  Dichtbacken  29  für  die 

Farbe  an.  Diese  wiederum  sind  an  den  Traversen  16  und  17  befes t igt .   Die 



Kammer  24  ist  über  die  Bohrung  30  an  einen  nicht  dargeste l l ten  K ü h l m i t t e l -  

kreislauf  angeschlossen .  

Die  Ausführung  der  Farbdosiere inr ichtung  gemäß  Fig.  4  unterscheidet   s ich 

dadurch,  daß  parallel  zur  Längsachse  des  Farbzylinders  8  ein  U - f ö r m i g e r  

Dosierkörper  31  vorgesehen  ist,  dessen  beide  Schenkel  32  und  33  den  F a r b -  

zylinder  8  umfassen.  Hierbei  liegt  sowohl  die  Dosierfläche  34  an  d e m  

Schenkel  32  als  auch  die  S tü tzf läche   35  an  dem  Schenkel  33  tangent ial   a n  

der  Mantelf läche  des  Farbzyl inders   8  an.  Die  Dosierfläche  34  und  d ie  

StützfIäche  35  sind  um  ein  geringes  Winkelmaß  gegeneinander  g e n e i g t  

ausgebildet,   verlaufen  jedoch  in  ihrer  Längsrichtung  genau  parallel  z u e i n -  

ander.  Durch  d ruckmi t t e lbeau f sch lag te   Kolben  36,  die  sich  an  einer  in  den  

Sei tengestel len  gelager ten  Traversen  37  abstützen,   läßt  sich  der  D o s i e r -  

körper  31  über  Kugelgelenke  38  mehr  oder  weniger  in  Richtung  auf  d ie  

Walze  oder  von  dieser  weg  bewegen.  Durch  die  zueinander  geneigte  Ausbi l -  

dung  der  Dosierfläche  34  bzw.  der  Stützf läche  35  läßt  sich  somit  b e i m  

radialen  Verschieben  des  Dosierkörpers,   z.B.  zur  Mantelf läche  des  F a r b -  

zylinders  8  hin  der  Farbspalt   verringern,  so  daß  eine  kleinere  F a r b m e n g e  

dem  Pla t tenzyl inder   4  zugeführt   wird.  Diese  an  sich  auf  einfache  Weise  d e n  

Druckausgleich  bewirkende   Ausführung  ist  vor te i lhaf t   bei  schmalen  Ma-  

schinen  anwendbar.  Die  e r forder l iche   Abstandspräzision  bzw.  P a r a l l e l i t ä t  

der  Schenkel  32,33  ist  dort  kostengünst ig  zu  e rz i e l en .  

Die  konstruktive  Ausgestal tung  der  Farbdosiere inr ichtung  gemäß  Fig .  5  

besteht  aus  einem  Brückenteil   39,  einer  Dosierplat te   40  und  einer  S t ü t z -  

platte  41,  die  beidersei ts   über  Hebelarme  42  an  einer  Führungsstange  g e -  
führt  sind.  Um  ein  Ausrichten  der  S tü tzpla t te   an  dem  Farbzylinder  8  z u  

ermöglichen,  ist  im  Hebelarm  42  ein  Langloch  44  für  die  Führungsstange  43 

vorgesehen .  

Über  die  Zuleitung  45  läßt  sich  der  Farbvorra t   46  zwischen  Dosierplat te   40  

und  Farbzylinder  8  ergänzen.  Auch  hier  s tützt   sich  ein  d r u c k m i t t e l b e a u f -  

schlagter  Kolben  36  an  einer  Traverse  37  ab  und  bewegt  über  ein  Kuge l -  

gelenk  38  die  Dosier-  und  S tü tzp la t t e   40,41  mehr  oder  weniger  weit  über  d ie  

Mantelf läche  des  Farbzyl inders   8.  Hierbei  kann  die  Fa rbdos i e r e in r i ch tung  

den  Lageabweichungen  des  Farbzyl inders   8  folgen.  Durch  die  g e n e i g t e  



Anordnung  der  Dosierplat te   40  zur  S tü tzp la t te   41  entsprechend  den  Win- 

keln  d.  und  die  Änderung  des  Anstel ldruckes  läßt  sich  die  Dicke  de s  

Farbspal tes   verändern  und  somit  die  dem  Pla t tenzyl inder   4  z u g e f ü h r t e  

F a r b m e n g e .  

Die  Ausführung  der  Farbdos iere inr ich tung  gemäß  Fig.  6  unterscheidet   sich 

von  Fig. 5  dadurch,  daß  die  Verstellung  manuell  über  Stellschrauben  47 

erfolgt,  die  in  einer  ortsfest   ge lager ten   Traverse  48  angeordnet   sind.  Durch  

Verdrehen  der  Stel lschraube  47  läßt  sich  die  Farbdosiere inr ichtung  in  d e r  

beschr iebenen  Weise  gegenüber  dem  Farbzylinder   8  verstellen.  Ein  w e i t e r e r  

Unterschied  besteht  darin,  daß  in  der  Dosierplat te   49  zonenweise  Regu l i e r -  

schrauben  50  vorgesehen  sind,  die  auf  eine,  durch  einen  Längsschlitz  51 

gebildete  Zunge  52  einwirken.  Über  diese  Regul ierschrauben  und  die  Zun-  

ge  52  läßt  sich  eine  Grundanpassung,  z.B.  zum  Ausgleich  von  Fe r t i gungs -  

to leranzen  vornehmen.  Ebenfalls  könnte  die  Farbmenge  zonenweise  indivi-  

duell  reguliert   werden,  wobei  in  Drehrichtung  gesehen,  am  Ende  der  Zunge,  
eine  Abreißkante   53  vorgesehen  ist,  die  ein  Ansammeln  und  Abtropfen  von 

Farbe  ve rh inde r t .  

Auf  der  der  Dosierplat te   49  gegenüber l iegenden  Seite  ist  ebenfalls  e ine  

S tü tzp la t te   54  vorgesehen,  bei  der  eine  ähnliche  Zunge  55  über  S te l l -  

schrauben  56  einstellbar  ist.  An  der  Zunge  55  ist  eine  Abtropfkante   57 

vorgesehen,  von  der  Farbe  in  eine  Rinne  58  abtropfen  kann.  

Bei  der  Ausführung  gemäß  Fig.  7  ist  im  Gegensatz  zu  den  vorher  b e s c h r i e -  

benen  Figuren  eine  Einstellung  der  Dosierpla t te   59  gegenüber  der  S t ü t z -  

platte  60  dadurch  gegeben,  daß  im  oberen  Teil  derselben  ein  Spannschloß  61 

vorgesehen  ist,  das  über  eine  Gewindespindel 62  eine  Regulierung  d e r  

Winkellage  der  beiden  Plat ten  zueinander   zuläßt.  Die  elastische  Abs t and -  

plat te  63  bildet  hierbei  den  Drehpunkt  und  dient  gleichzeit ig  zur  Lagerung  
der  Farbdos iere inr ich tung  über  die  Lagerbolzen  64,  die  beiderseits   in  den 

Maschinengestel len  befest igt   sind.  Durch  das  Verstellen  über  das  Spann-  

schloß  61  läßt  sich  der  Farbspalt   zwischen  Dosierplat te   und  Farbzylinder  8 

sehr  genau  einstellen.  Als  Ausführungsvar iante   ist  hierbei  die  Dos ie r -  

fläche  65  und  die  Stützf läche  66  schmal  ausgebildet ,   ohne  daß  hierdurch  die  

Wirkungsweise  der  Farbdos iere inr ichtung  bee in t räch t ig t   wird. 



Bei  der   Ausführung  gemäß  Fig.  7a  dient  die  Brücke  67  als  Drehpunkt  für  die 

Dosierpla t te   68.  Zum  Regulieren  werden  die  Schrauben  69  verdreht,   d e r a r t ,  

daß  der  Dosierkörper  70  mit  kreisförmigem  Querschni t t   mehr  oder  weniger  

zur  Mantelf läche  des  Farbzylinders  8  angestel l t   wird.  In  den  Se i t enges t e l l en  

befes t ig te   Lagerbolzen  71  verhindern  ein  Verdrehen  der  Fa rbdos i e re in r i ch -  

tung.  Im  gezeigten  Ausführungsbeispiel  ist  die  gegenüberl iegende  S t ü t z -  

platte  72  mit  mehreren  Gleitschuhen  73  versehen,  zwischen  denen  die  F a r b e  

auf  der  Mantelf läche  des  Farbzylinders  8  in  den  Farbvorrat  46  z u r ü c k g e f ü h r t  

werden  kann.  Der  Querschnit t   der  Gleitschuhe  ist  in  Pfei lr ichtung  A  g e s e h e n  

spitzwinklig,  wie  g e z e i c h n e t .  

Gegenüber  der  Ausführung  7a  unterscheide t   sich  das  Ausführungsbeispie l  

gemäß  Fig.  8  dadurch,  daß  die  Lagerbolzen  71  unmit te lbar   in  die  Brücke  74 

eingreifen.  Zum  Verhindern  von  eventuel lem  Verschleiß  und  zur  Besei t igung 

von  sich  ansammelnden  Schmutzte i lchen  ist  in  diesem  Ausführungsbeispie l  

e i n e   Folie  75  vorgesehen,  die  auf  Rollen  76  aufwickelbar   ist.  Es  muß 

lediglich  eine  der  beiden  Rollen,  vorzugsweise  die  Rolle  zum  Aufwickeln  d e r  

ve r schmutz t en   Folie,  etwas  weiter  gedreht  werden  und  sogleich  ist  w iede r  

ein  neuer  Fol ienabschnit t   im  Bereich  der  Dosierf lächen.   Innerhalb  d e r  

Farbdos ie re in r ich tung   sind  Umlenkwalzen  77  vorgesehen,  die  ein  Anlegen  

der  Folie  auf  den  Farbzylinder  8  verhindern.  Die  Farbzufuhr  erfolgt  im 

gezeigten  Ausführungsbeispiel  über  einen  separaten  Kanal 78,  in  dem  s ich  

der  Vorrat  an  frischer  Farbe  79  befindet.   Über  die  Jus t ie rschraube   80  l äß t  

sich  der  Kanal  in  Richtung  auf  die  Mantelf läche  des  Farbzyl inders  8  

verstel len.   Durch  die  Drehbewegung  des  Farbzyl inders   8  wird  die  F a r b e  

sodann  zwischen  dessen  Mantelf läche  und  der  Folie  im  Bereich  der  S t ü t z -  

plat te  72  vordosiert   und  die  geförder te   Farbe  im  Bereich  der  D o s i e r p l a t t e  

vergle ichmäßigt .   Auch  hier  kann  die  dem  P la t tenzy l inder   zugeführte   F a r b -  

menge  über  die  Schrauben  69  sehr  fein  reguliert   we rden .  

Die  Ausführungen  gemäß  Fig. 9  und  10  unterscheiden  sich  von  Fig.  8 

dadurch,  daß  die  Abstreichkörper   82  und  83  konvex  ausgebildet   sind  und  s ich 

auf  Bolzen  84  abstützen.   Durch  Verdrehen  der  Stel lschrauben  85  zwischen  

den  beiden  Armen  86  und  87  läßt  sich  die  konvexe  Form  des  A b s t r e i c h -  

körpers  82,83  etwas  verändern,  so  daß  auch  hierdurch  eine  fe infühl ige  

Regulierung  der  zugeführten  Farbe  möglich  ist.  Die  Zufuhr  der  Farbe  88 



erfolgt  im  Beispiel  Fig.  9  über  eine  Schale  89,  die  ebenfalls  über  e ine  

Jus t i e r schraube   80  gegenüber  dem  Farbzylinder  8  e ingestel l t   werden  kann.  

In  Fig.  10  ist  der  Farbanschluß  90  an  einem  Vertei lerbalken  91  b e f e s t i g t .  

Bei  der  Ausführung  gemäß  Fig.  11  sind  dem  Farbzylinder  8  ebenfalls  e ine  

Dosierpla t te   93  und  eine  S tü tzp la t te   94  zugeordnet .   Beide  werden  übe r  

d ruckmi t t e lbeau f sch l ag t e   Kolben  95  an  or tsfest   ge lager ten   Traversen  96,97 

abges tü tz t .   Durch  die  genaue  gegenüber l iegende  Anordnung  der  zonenwei se  

vorgesehenen  d ruckmi t t e lbeauf sch lag ten   Kolben  95  können  jeweils  die  b e i -  

den  gegenüber l iegenden   Kolben  über  die  Druckmi t t e lzuführ le i tung   pa ra l l e l  

gescha l te t   werden,  so  daß  der  gegenseit ige  Druck  absolut  gleich  ist  und  s ich 

somit  aufhebt ,   so  daß  keine  einseitigen  Kräfte  auf  den  Farbzylinder  8 

einwirken.  Die  Flächenrakel   94  und  93  sind  hierbei  biegeweich  ausgeb i lde t .  

Die  mehrfach  über  die  Breite  gleichmäßig  vertei l t   angeordneten  und  g le ich  

d imensionier ten   Druckmi t t e l zy l inde rpaa re   95  werden  mit  dem  g l e i chen  

Druck  beaufsch lag t ,   so  daß  sich  längs  der  Breite  der  gleiche  F a r b s p a l t  

einstell t ,   unabhängig  von  örtlichen  Form-oder  Lagefehlern.   Diese  Aus füh-  

rung  ist  für  relativ  breite  Maschinen  besonders  gut  g e e i g n e t .  

Das  Ausführungsbeispiel   gemäß  Fig.  12  zeigt  einen  zyl inderförmigen  Ab-  

s t re ichkörper   98,  der  über  d ruckmi t t e lbeauf sch lag te   Kolben  99  an  e ine r  

or tsfes t   ge lager ten   Traverse  100  abges tü tz t   ist.  Der  Abst re ichkörper   98  i s t  

von  einem  nicht  dargestel len  Antrieb  angetr ieben,   wobei  die  Drehzahl  pro  
Zei teinhei t ,   unabhängig  von  der  Maschinengeschwindigkei t ,   sehr  gering  g e -  
wählt  wurde  (wenige  Umdrehungen  pro  Stunde).  Genau  mit  dieser  Geschwin-  

digkeit  wird  auch  die  elastische  walzenbrei te   Folie  101  angetr ieben,   die  im 

gezeigten  Ausführungsbeispiel   von  einer  Abwickelrolle  102  über  den  A b -  

s t re ichkörper   98  auf  einer  Aufwickelrolle  103  wieder  aufgewickel t   wird.  In 

gleicher  Weise  kann  auch  eine  endlos  umlaufende  Folie  benutzt   werden .  

Zwischen  dem  oberen  Schenkel  der  Folie  101  und  der  Mantelf läche  des  

Farbzyl inders   8  befindet  sich  der  Farbvorra t   104.  Bei  dieser  Ausführung 

können  sich  Schmutz te i lchen   oder  e inge t rockne te   Farbres te   nicht  f e s t -  

setzen,  so  daß  eine  genaue  Regulierung  der  Farbmenge  möglich  ist .  

Die  Ausführung  gemäß  Fig.  13  unterscheide t   sich  dadurch,  daß  ein  t a n g e n t i a l  

am  Farbzyl inder   8  anliegendes  Farbmesser   105  vorgesehen  ist,  das  an  e ine r  



Traverse  106  befest igt   ist,  die  in  einer  Kammer  107  Kühlmittel   zum  Kühlen 

des  Farbvorra t s   108  aufnehmen  kann.  Im  Bereich  der  Berührungss te l l e  

zwischen  Farbmesser   105  und  Farbzylinder  8  ist  ein  Druckschlauch  109  vor -  

gesehen,  der  in  einem  Rohrsegment   110  abges tü tz t   ist.  Sowohl  das  Rohr -  

segment  110  mit  dem  Druckschlauch  109  als  auch  die  Traverse  106  mit  dem 

Farbmesser   105  lassen  sich  über  den  Drehpunkt  111  abschwenken.  Wird  in 

der  angeschwenkten   Stellung  ein  Druckmit te l   in  den  Druckschlauch  109 

eingeführt ,   so  wölbt  sich  dieser  mehr  oder  weniger  nach  außen  und  d r ü c k t  

das  Farbmesser   105  an  die  Mantelf läche  des  Farbzylinders  8  an.  Hiermit  l äß t  

sich  fe infühl ig   der  Farbspalt   und  somit  die  zugeführ te   Farbmenge  r egu-  
lieren.  Außerdem  kann  auch  bei  diesem  Ausführungsbeispiel   ein  Kühl-  

mit tel  112  in  den  Farbzylinder  8  e ingebracht   werden .  

Im  geze ig ten   Ausführungsbeipiel   läßt  sich  das  Farbmesser   105  auch  als  h a r t e  

Folie  ausbilden,  die  an  der  or ts fes ten  Lagerung  106  befes t ig t   und  ü b e r  

den  d ruckmi t t e lge fü l l t en   Schlauch  109  abges tü tz t   ist.  Dies  bringt  den  Vor- 

teil,  daß  bei  Beschädigung  oder  Verschleiß  der  Folie  ein  leichter  Aus tausch  

derselben  möglich  ist,  wobei  deren  Befestigung,  z.B.  durch  Kleben,  e r fo lgen  

kann.  

Fig.  14  zeigt  ein  Diagramm,  bei  dem  die  Verhältnisse  zwischen  F a r b s c h i c h t -  

dicke  und  spezifischer  Anpreßkraf t   bei  unterschiedl icher   Viskosität  de r  

Farbe  wiedergegeben  sind.  Es  ist  hier  klar  erkennbar,   daß  bei  einer  F a r b e  

mit  niederer  Viskosität  und  gleicher  Anpreßkraft   die  Farbschichtdicke   a u f  

dem  Farbzyl inder   8  geringer  ist.  Durch  die  vorgesehene  Kühlung  läßt  s ich 

jedoch  die  Viskosität  der  Farbe  in  engen  Grenzen  konstant   h a l t e n .  



1.  Verfahren  zum  Dosieren  der  Farbe  bei  Of fse td ruckmasch inen   mit  e inem 

Farbzylinder ,   dem  ein  Dosierkörper  zugeordnet   ist,  der  mit  einem  b e -  

s t immten  Druck  an  den  Farbzylinder   anstel lbar  is t ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  Anpreßdruck  des  Dosierkörpers  (12,18,31,40,49,59,70,82,  

83,93,98,105)  an  den  Farbzylinder  in  Abhängigkeit   von  der  Viskosität  d e r  

Farbe  im  Dosierspalt   und/oder  der  Feuch tmi t t e l zu fuh r   und/oder  d e r  

Umfangsgeschwindigkei t   des  Farbzyl inders   (8)  derart   geregelt   wird,  daß 

eine  konstante   vorgebbare  Schichtdicke  der  Farbe  auf  dem  Fa rbzy l inde r  

bzw.  eine  konstante   vorgebbare  Intensi tä t   des  Farbeindrucks  auf  d e m  

Bedruckstoff   gegeben  is t .  

2.  Verfahren  zum  Dosieren  der  Farbe  bei  Of f se td ruckmasch inen   mit  e i n e m  

Farbzylinder ,   dem  ein  Dosierkörper  zugeordnet   ist,  der  mit  einem  b e -  

s t immten   Druck  an  den  Farbzylinder  anstel lbar   is t ,  

d a d u r c h  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  Anpreßdruck  des  Dosierkörpers   (12,18,31,40,49,59,70,82,83,93,  

98,105)  an  den  Farbzylinder   in  Abhängigkeit   von  der  Viskosität  der  F a r b e  

im  Dosierspalt   und/oder  der  F e u c h t m i t t e l z u f u h r   und/oder  der  U m f a n g s -  

geschwindigkei t   des  Farbzyl inders   (8)  derart   geregelt   wird,  daß  e ine  

konstante   vorgebbare  Schichtdicke  der  Farbe  auf  dem  Farbzylinder  bzw.  

eine  konstante   vorgebbare  Intensi tät   des  Farbeindrucks  auf  dem  Bedruck-  

stoff  gegeben  ist,  und  daß  die  Tempera tur   der  Farbe  und  des  F a r b -  

zylinders  (8)  in  einem  entkoppel ten   Regelkreis  unabhängig  vom  Druck  de r  

Farbe  im  Dosierspalt   auf  einen  vorgebbaren  Wert  konstant  gehalten  wird. 

3.  Farbdos iere inr ich tung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach  Anspruch  1 

oder  2, 

d a d u r c h   g e k e n n z e l c h n e t ,  

daß  ein  Farbzylinder (8)  mit  einer  Mantelf läche  aus  s tarrem  Ma te r i a l  

vorgesehen  ist,  daß  an  dem  Farbzylinder   (8)  mindestens  ein  a chspa ra l l e l  



verlaufender   tangential   an  der  Mantelf läche  des  Farbzylinders  a n g r e i -  

fender  Dosierkörper  (12,18,31,40,49,59,70,82,83,93,98,105)  mit  einer  Do-  

sierfläche  angestell t   ist  und  daß  der  Dosierkörper  an  einer  o r t s f e s t e n  

Lagerung  (13,16,37,97,100,110)  über  ein  d ruckmi t t e lbeaufsch lag tes   S te l l -  

element  (20,36,95,109)  abges tü tz t   ist  (Fig.  1-14). 

4.  Farbdosiere inr ichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach  Anspruch  2, 

d a d u r c h  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  ein  Farbzylinder  (8)  mit  einer  Mantelf läche  aus  s tarrem  M a t e r i a l  

vorgesehen  'ist,  daß  an  dem  Farbzylinder  (8)  mindestens  ein  a chspa ra l l e l  

verlaufender,   tangential   an  der  Mantelf läche  des  Farbzylinders  a n g r e i -  

fender  Dosierkörper  12 ,18,31,40,49,59,70,82,83,93,98,105)   mit  einer  Do-  

sierfläche  angestel l t   ist,  daß  der  Dosierkörper  an  einer  or tfesten  L a g e -  

rung  (13,16,37,  97,100,110)  über  ein  d ruckmi t t e lbeauf sch lag te s   S t e l l e l e -  

ment  (20,36,93,109)  abges tü tz t   ist,  und  daß  der  Farbzylinder  eine  oder  

mehrere  Kammern  (24)  aufweist ,   die  an  einen  Kühlmit te lkre is lauf   a n g e -  

s c h l o s s e n   sind  (Fig.  1-14). 

5.  Farbdosiere inr ichtung  nach  Anspruch  3  und  4 ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  Dosierkörper  (12,32,40,59,68,82,83,105)   mit  seiner  Dos ie r -  

fläche  (34)  einen  konstanten  Abstand  parallel  zur  Längsachse  des  F a r b -  

zylinders  (8)  aufweist   (Fig.  1 ,4 ,5 ,7-10,13) .  

6.  Farbdosiere inr ichtung  nach  Anspruch  3  und  4 ,  

d a d u r c h  g e k e n n z e i c h n e t .  

daß  der  Abstand  zwischen  der  Dosierfläche  des  Dos i e rkö r -  

pers  (12,32,40,59,68,82,83,105)  und  der  Mante l f läche  des  Farbzylinders  (8) 

veränderbar   ist  (Fig.  1 ,4,5,7-10,13).  

7.  Farbdosiere inr ichtung  nach  Anspruch  3  und  4,  

d a d u r c h  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  dem  Farbzylinder  (8)  zwei  gegenüber l iegende  achsparallel   v e r l a u f e n d e  

an der  Mantelf läche  angreifende  Dosierkörper  (31,40,49,59,68,82,83)  z u g e -  

ordnet  sind,  die  in  einem  gemeinsamen  zur  Aufnahme  von  Kräften  in  s ich 

starren  Rahmensys tem  vorgesehen  sind  und  deren  Dosierflächen  e n t -  

sprechend  der  gewünschten  Farbspal td icke   einen  bes t immten  Abstand  z u r  

Mantelf läche  des  Farbzylinders  aufweisen  (Fig.  4-10).  



8.  Farbdosiere inr ichtung  nach  Anspruch  3  und  4, 

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  Rahmensystem  derart   gelagert   ist,  daß  es  den  Form-  und 

Lageabweichungen  des  Farbzylinders  (8)  folgen  kann  (Fig.  4-10). 

9.  Farbdos iere inr ichtung  nach  Anspruch  3  bis  8, 

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  Rahmensys tem  den  Farbzylinder   U-förmig  umfaßt   und  die  be iden  

gegenüber l iegenden  Schenkel  (32,33;40,41;49,54;59,60;68,72)  t a n g e n t i a l  

anliegende  Dosierflächen  aufweisen  mit  einem  konstanten  Abstand  a c h s -  

parallel  zum  Farbzylinder  (8)  (Fig.  4-8). 

10.  Farbdos iere inr ichtung  nach  den  Ansprüchen  3  bis  9, 

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  den  Farbvorrat   aufnehmende  Schenkel  (32,40,49,59,68)  als  Dos ie r -  

körper  mit  einer  Dosierfläche  und  der  gegenüber l iegende  Schen-  

kel  (33,41,54,60,72)  mit  einer  S tü tzf läche   an  die  Mantelf läche  a n g e s t e l l t  

sind,  wobei  die  Dosier-und  Stützf lächen  diagonal  gegenüberl iegend  a n g e -  
ordnet  sind  und  der  Abstand  zwischen  der  Dosier-  und  der  S t ü t z f l ä c h e  

veränderbar   ist  (Fig.  4-8). 

11.  Farbdos iere inr ichtung  nach  Anspruch  3  bis  10, 

d a d u r c h  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  beiden  Schenkel  (32,33;40,41)  mit  ihren  Dosier-  und  S t ü t z f l ä c h e n  

um  einen  bes t immten   Winkel  (@)  gegeneinander   geneigt  ausgebildet   und  in 

Richtung  zum  Farbzylinder  (8)  verschiebbar   gelagert   sind,  wobei  das  

Verschieben  mittels  d ruckmi t t e lbeau f sch lag ten   Kolben (36)  e r f o l g t  

(Fig.  4-6).  

12.  Farbdos iere inr ichtung  nach  Anspruch  3  bis  11, 

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  mindestens  ein  Dosierkörper  (18,93,98)  an  einer  or tsfes ten  L a g e -  

rung (16,97,100)  über  eine  Vielzahl  nebeneinander   angeordneten  d r u c k -  

mi t t e lbeau f sch lag ten   Kolben  (20,95,99)  abges tü tz t   ist  (Fig.  2,3,11,12).  



13.  Farbdosiere inr ichtung  nach  Anspruch  12, 

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  de r  Druck   auf  die  d ruckmi t t e lbeaufsch lag ten   Kolben  (20,95,99)  a b -  

hängig  von  der  gemessenen  Schichtdicke  der  Farbe  nach  dem  Dos ie r spa l t  

e ingestel l t   ist,  derart ,   daß  bei  Abnehmen  der  Schichtdicke  der  Druck  a u f  

die  Kolben  vermindert   und  bei  zunehmender   Schichtdicke  erhöht  wird  

(Fig.  2,3,11,12).  

14 .  Fa rbdös i e r e in r i ch tung   nach  Anspruch  12, 

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  der  Druck  auf  die  d ruckmi t t e lbeauf sch lag ten   Kolben  (20,95,99)  in 

Abhängigkeit   von  der  Intensität   des  Farbeindruckes  auf  dem  Bed rucks to f f  

geregelt   wird  (Fig.  2,3,11,12).  

15.  Farbdos iere inr ichtung  nach  Anspruch  12, 

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Schichtdicke  der  Farbe  zonenweise  mittels  Sensoren  (15)  g e m e s s e n  
und  daß  der  Druck  auf  die  d ruckmi t t e lbeau f sch lag ten   Kolben  (20,95,99) 

en tsprechend  zonenweise  geregelt   wird  (Fig.  2,3,11,12).  

16.  Farbdos iere inr ichtung  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Dosier-  und  Stützf lächen  als  Planflächen  ausgebildet  sind  (Fig.  2 -  

6,8,11,13).  

17.  Farbdos iere inr ichtung  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche ,  

d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Dosierfläche  als  konvexe  Fläche  ausgebildet   ist  (Fig.  7a,12).  

18.  Farbdosiere inr ichtung  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  Abstreichkörper   (98)  zyl inderförmig  ausgebildet  ist  und  daß  er  m i t  

einer  von  der  Maschinengeschwindigkeit   unabhängigen  weit  g e r i nge ren  

Drehzahl  pro  Zeiteinheit   angetr ieben  wird  (Fig.  12). 



19.  Farbdos iere inr ich tung  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  an  den  Farbzylinder (8)  eine  Folie (101,105)  angestel l t   wird,  die  von 

d ruckmi t t e lbeau f sch l ag t en   S te l le lementen   (98,109)  abges tü tz t   i s t  

(Fig.  12,13). 

20.  Farbdos iere inr ich tung  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Folie  (75,101)  in  Umfangsrichtung  des  Farbzylinders   (8)  b e w e g b a r  

ist  (Fig.  8,12).  

21.  Farbdos ie re inr ich tung   nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprüche ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Folie (105)  an  einer  or tsfes ten  Lagerung (110)  über  einen  m i t  

Druckmi t te l   gefüll ten  Schlauch  (109)  abges tü tz t   und  an  der  Lagerung  (106) 

befest igt   ist  (Fig.  13). 
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