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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Erzeugung einer Farbverteilung im
Farbwerk von Druckmaschinen gemaf dem Oberbegriff
des Verfahrens- bzw. Vorrichtungsanspruches.

[Stand der Technik]

[0002] Bei Bogenoffsetdruckmaschinen wird die zu
verdruckende Farbe Uber einen Farbkasten und mit ei-
ner Farbkastenwalze zusammenwirkenden Dosierele-
menten in dem Farbbedarf entsprechenden Schichtdik-
ken auf der Farbkastenwalze aufgetragen. Uber eine
Heberwalze wird Farbe von der Farbkastenwalze abge-
nommen und Uber Reiber- und weitere Farbwerkswal-
zen und Farbauftragswalzen auf eine Druckform aufge-
tragen. Durch die Farbwerkwalzen und die Vielzahl von
Spaltstellen wird die im oberen Teil des Farbwerkes be-
findliche Farbschicht auf eine einige um dicke Farb-
schicht auf den Auftragwalzen gespalten. Durch meh-
rere Farbauftragwalzen ist eine vom Sujet unabhangige
und schablonierfreie Einfarbung der Druckform mdg-
lich. Durch Walzenanzahl sowie Anordnung der Walzen
kénnen auf diese Weise auch groRformatige Drucksa-
chen Uber die gesamte Formatbreite und Druckléange
optimal eingefarbt werden.

[0003] Aufgrund der Walzenanzahl befindet sich im
Farbwerk eine relativ groRe Farbmenge. Entsprechend
den Sujetverhaltnissen (Anteil druckender / nichtdruk-
kender Flache) nimmt die Farbschichtdicke vom oberen
Teil des Farbwerkes zu den Farbauftragwalzen hin ab.
Bei einem "schweren" Sujet (hoher Anteil druckender
Flache) ist die Farbschichtdicke im oberen Teil des
Farbwerkes gréRer, verglichen mit den Farbschichtdik-
ken im gleichen Teil des Farbwerkes bei einem "leich-
ten" Sujet (geringer Anteil druckender Flache).

[0004] Bei einem Auftragswechsel bzw. bei Schich-
tende muss die im Farbwerk befindliche Farbe entfernt
und daraufhin das Farbwerk mit der fir den jeweiligen
Druckauftrag vorgesehenen Farbe gefillt werden. Das
Entfernen der Druckfarbe eines vorangegangenen
Druckauftrages kann durch im Farbwerk angeordnete
Waschvorrichtungen (Waschrakel plus Sprihvorrich-
tung) erfolgen. Ggf. sind zusatzliche manuelle Eingriffe
notig.

[0005] Aufgrund der groRen Oberflache eines Farb-
werkes sowie der Vielzahl von Spaltstellen (Anzahl
Farbwalzen) sind nach Befiillen des Farbwerkes eine
Vielzahl von Maschinenumdrehungen nétig, bis sich ein
sujetabhéngiges Farbprofil - das sogenannte Fortdruck-
profil - eingestellt hat. Zur Reduzierung von Anlaufma-
kulatur ist vor einem neuen Druckauftrag das Farbwerk
moglichst so vorzufiillen, dass ein Farbschichtdicken-
gefélle erzeugt wird, wie es auch wahrend des Fortdruk-
kes vorliegt.

[0006] Die DE 40 13 740 A1 beschreibt eine Offset-
Druckmaschine sowie ein Verfahren zum schnellen Er-
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reichen des Fortdruckzustandes, bei welchem die Auf-
tragwalzen dauernd oder zeitweise wahrend des vor
Druckbeginn erfolgenden Farbeinlaufes bzw. wéhrend
eines den Fortdruckprozess unterbrechenden Stoppers
an die Druckform angestellt sind. Dadurch nimmt die
Druckform Farbe auf, so dass auch wahrend des Stop-
pers bzw. wahrend der Druckunterbrechung ein Farb-
fluss stattfindet.

[0007] Aus der DE 33 38 143 C2 ist ein Verfahren zur
Erzeugung einer dem Druckbild entsprechenden Farb-
schichtstarken im Farbwerk einer Druckmaschine be-
kannt, bei welchem das Farbwerk bei abgestellten Farb-
auftragwalzen und laufendem Heber mit Farbe befiillt
wird. Zunachst erfolgt dies mit einer einheitlichen tber
die Formatbreite reichenden Einstellung an Farbdosier-
elementen. Mit Druckbeginn kommt dann eine dem aus-
zufiihrenden Druckauftrag (dem Sujet) entsprechende
Einstellung der Farbdosierelemente (des Farbprofils)
zur Anwendung.

[0008] Dariliber hinaus ist es aus der DE 37 07 695
C2 bekannt, die in einem Farbwerk befindliche und vom
vorherigen Druckauftrag stammende Farbmenge durch
SchlieRen der Farbdosierelemente bei abgestellten
Farbauftragwalzen und weiterlaufendem Heber abzu-
bauen, d.h. die Farbe zurick in den Farbkasten zu
transportieren. Wenn das Farbwerk durch diese
MaRnahme weitestgehend farbfrei wurde, kann dann
durch Offnen der Farbdosierelemente das Farbwerk mit
einer vorgesehenen Farbmenge befiillt werden.

[0009] Die DE 44 36 953 C1 beschreibt ein Verfahren
zur Erzeugung einer Farbschichtdickenverteilung auf
Farbwerkwalzen eines Farbwerkes einer Druckmaschi-
ne, bei welchem bei einem Auftragwechsel durch ent-
sprechende Einstellung der Farbdosierelemente die im
Farbwerk befindliche Farbmenge bis auf eine Grund-
menge abgebaut wird. Ausgehend von dieser Grund-
farbmenge wird dann die Farbdosiereinrichtung auf das
Profil des neuen Druckauftrages eingestellt und das
Farbwerk dann mit dieser Einstellung eine vorgegebene
Anzahl von Maschinenumdrehungen vorbeladen.
[0010] Die zuvorstehend beschriebenen Verfahren
zum Vorflllen eines Farbwerkes mit dem Ziel eine dem
Fortdruck nahe Farbschichtdickenverteilung auf den
Farbwalzen zu erzielen bericksichtigen aber nicht,
dass sich ein Farbschichtdickengefélle, welches im
Fortdruckzustand herrscht, nur schwer wahrend einer
vorgegebenen Anzahl von Maschinenumdrehungen
und abgestellten Farbauftragwalzen / Druckzylindern
erzielen lasst.

[0011] Um gerade wahrend kurzzeitiger Druckunter-
brechungen den Farbflusszustand (Farbschichtdicken-
gefalle) auch bei weiterlaufender Maschine und abge-
stellten Farbauftragwalzen aufrecht zu erhalten, weisen
Farbwerke von Bogenoffsetdruckmaschinen Einrich-
tungen zur Farbwerkstrennung auf. Dabei kann der Wal-
zenzug des Farbwerkes an ein oder mehreren Stellen
durch zugeordnete Stellmittel unterbrochen werden, so
dass trotz weiterlaufender Farbwalzen das Farbschicht-
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dickengefalle sich nicht Uber das gesamte Farbwerk (al-
le Farbwalzen) ausgleicht sondern nur in der durch die
Abstellung gebildeten Gruppe von Farbwalzen. Ein der-
artiges Farbwerk zeigt beispielsweise die DE 36 40 295
A1, wobei hier der durch die Trennung abgespalteten
Walzenzug beispielsweise wahrend des Druckbetrie-
bes gewaschen werden kann.

[Aufgabe der Erfindung]

[0012] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Durchflih-
rung des Verfahrens gemal dem Oberbegriff des Ver-
fahrens- bzw. Vorrichtungsanspruchs dahingehend zu
erweitern, so dass eine differenziert auf die Farbflussbe-
dingungen des auszufiihrenden Druckauftrages ange-
passte Voreinfarbung mit entsprechendem Farbschicht-
dickenaufbau erzielt wird.

[0013] Gel6st wird diese Aufgabe durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Verfahrens- bzw. Vorrich-
tungsanspruches. Weiterbildungen der Erfindung erge-
ben sich aus den jeweiligen Unteranspriichen.

[Beispiele]

[0014] Nach der Erfindung ist vorgesehen, dass wah-
rend des Farbeinlaufvorganges der Walzenzug des
Farbwerkes wenigstens einmal getrennt und daraufhin
wieder - durch Abschalten der Walzenzugtrennung - ge-
schlossen wird. Bei einem farbfreien, d.h. zuvor durch
Waschen geleertem Farbwerk kann vorgesehen sein,
dass zunachst die Farbdosierelemente auf eine einheit-
liche Stellung verbracht werden, der Heber angestellt
wird, d.h. eine bestimmte Anzahl Takte laufen gelassen
und dann wieder abgestellt wird, um das gesamte Farb-
werk mit einer vorgegebenen Farbmenge zu befiillen.
Daraufhin wiirde dann bei dieser Ausfiihrungsform der
Erfindung die Farbwerkstrennung eingeschaltet wer-
den, d.h. der Walzenzug des Farbwerkes wiirde an den
vorgesehenen Stellen durch die zugeordneten Stellmit-
tel unterbrochen werden. Daraufhin erfolgt dann das
Einstellen der Farbdosierelemente auf die fir den kinf-
tigen Druckauftrag vorgesehene Profil, d.h. es kommt
dass in der Druckvorstufe bzw. durch Vorlagenabta-
stung ermittelte zonale Profil zur Einstellung. Vor der
Wiederaufhebung der Farbwerkstrennung wird der He-
ber einige Zylinderumdrehungen angestellt. Nach Auf-
hebung der Farbwerktrennung beginnt dann der Druck-
vorgang.

[0015] Weiterbildend kann vorgesehen sein, dass
nach Einschalten der Farbwerktrennung (Walzenzug
unterbrochen) der Heber angestellt wird, d.h. in Abhan-
gigkeit der Flachendeckung des kiinftigen Druckauftra-
ges wird der Heber eine dosierte Anzahl Takte laufen
gelassen. Daraufhin wird der Heber wieder abgestellit.
So erzielt man eine dem Sujet des kiinftigen Druckauf-
trages angepasste Fillung des oberen Teils des Farb-
werkes. Wird die Anzahl der Hebertakte und der Ma-
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schinenumdrehungen genau auf das Sujet des kunfti-
gen neuen Druckauftrages abgestimmt, so kann im obe-
ren Teil des Farbwerkes bereits ein dem spéateren Fort-
druck exakt angepasstes Schichtdickengefalle erzielt
werden.

[0016] Wourde das Farbwerk nicht gewaschen und soll
der neue Druckauftrag in diesem Druckwerk mit der glei-
chen Farbe ausgeflhrt werden, so sieht die vorliegende
Erfindung vor, dass am Ende des vorhergehenden
Druckauftrages bereits die Farbwerktrennung einge-
schaltet wird. Daraufhin erfolgt das SchlieRen der Farb-
dosierelemente. Der Heber wird dabei eine bestimmte
Anzahl Takte laufen gelassen, so dass sich der obere
Teil des Farbwerkes durch die dadurch bedingte
Farbrickfuhr entleert. Daraufhin werden die Farbdo-
sierelemente auf das fur den nachsten Druckauftrag
vorgesehene Profil eingestellt, beispielsweise auf die
Voreinstellwerte gemaR Druckvorstufe bzw. Druck-
formabtastung. Einige Zylinderumdrehungen vor
Druckbeginn wird der Heber abgestellt. Vor Beginn des
Druckbetriebes wird dann die Farbwerktrennung aufge-
hoben, d.h. der unterbrochene Walzenzug wird wieder
geschlossen. Sodann beginnt der Druckbetrieb durch
Anstellen der Farbauftragwalzen sowie Anstellen des
Gummituchzylinders an den Druckformzylinder.

[0017] Die vorliegende Erfindung ist bei einem Farb-
werk anwendbar, welches wenigstens eine Farbwerk-
trennung aufweist, d.h. der Walzenzug des Farbwerkes
ist an wenigstens einer Stelle durch zugeordnete Stell-
mittel unterbrechbar. Weist das Farbwerk mehrere, in
Farbflussrichtung nacheinander angeordnete Trenn-
stellen auf, so lasst sich durch Anwendung der Erfin-
dung eine noch differenziertere Farbschichtdickenab-
stufung erzielen. Dabei wirde dann bei vollstandig ab-
gestellter Farbwerktrennung das Farbwerk mit einer
durchschnittlichen Farbmenge gefiillt und sodann die
erste (unterste) Farbwerktrennung eingeschaltet. Dar-
aufhin wiirden dann iber weitere Hebertakte und ent-
sprechende Dosierelementeeinstellungen eine Farb-
menge in den Farbwerksteil oberhalb dieser Farbwerk-
trennung eingebracht. Diese neu hinzugebrachte Farb-
menge addiert sich auf die bereits befindliche Farb-
schichtdicke, so dass die Farbschichtdicke in diesem
Abschnitt des Farbwerkes nun héher ist als in dem un-
teren und insbesondere die Auftragwalzen umfassen-
den Farbwerkteil. Sodann wird die nachste Farbwerk-
trennung eingeschaltet und wiederum der dariber be-
findliche Farbwerkteile mit einer vorgegebenen Farb-
werkmenge beflllt, was durch eine entsprechende An-
zahl von Hebertakten erfolgt. Dies wird solange fortge-
fUhrt, bis durch Schalten samtlich vorhandener Farb-
werktrennungen sich eine in Farbflussrichtung ge-
wilinschte Abstufung der Farbschichtdicken auf den
einzelnen Farbwerkwalzen bzw. den einzelnen Ab-
schnitten des Farbwerkzuges eingestellt hat.

[0018] Unabhangig davon, ob man das erfindungsge-
maRe Vorgehen bei einem zuvor gewaschenen oder
nicht gewaschenen, d.h. also bereits mit Farbe vom vor-
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herigen Druckauftrag geflllten Verfahren anwendet,
wird eine Farbschichtdickenverteilung erzeugt, die im
unteren und insbesondere die Auftragwalzen umfas-
senden Teil des Farbwerkes eine vom Anteil druckender
Flache des kiinftigen Druckauftrages nahezu unabhan-
gige Schichtdicke erzeugt, wohingegen in den oberen,
den Farbdosierelementen zugewandten Teilen des
Farbwerkes eine Schichtdicke erzeugt wird, welche in
Abhangigkeit des Farbbedarfes der Druckform (Sujet -
Anteil druckender Flache) gewahlt werden kann. Ein
solches Schichtdickengefalle stellt sich auch wahrend
des Fortdruckes ein, so dass die Erfindung eine sehr
differenzierte Anpassung an die Farbflusssituation des
Fortdruckes ermdglicht. Makulatur wird dadurch wei-
testgehend vermieden.

[0019] Des weiteren erfolgt die Erlduterung von Aus-
fihrungsbeispielen der Erfindung anhand der Zeich-
nungen. Es zeigt:

Fig. 1 bis6 ein Farbwerk mit Farbwerktrennung und
auf den Farbwerkwalzen befindlichen
Farbschichtdicken, und

Fig. 7 eine das erfindungsgemafe Verfahren
ausfihrende Steuerung in Verbindung
mit einem Farbwerk.

[0020] Fig. 7 zeigt ein Farbwerk, bei welchen von ei-
nem Farbkasten 1 Farbe Uber eine Farbkastenwalze 2,
eine Heberwalze 3 dem oberen Teil 4 eines Farbwerkes
zugefiihrt wird. Mit der Farbkastenwalze 2 wirken an der
Unterseite des Farbkastens 1 angebrachte Dosierele-
mente zusammen, welche von einer Steuerung 16 Uber
zugeordnete Stellmittel 11 betatigbar sind. Die Freiga-
be, bzw. das Sperren der Bewegung des Hebers 3 er-
folgt seitens der Steuerung 16 Uber Stellmittel 12.
[0021] Uber die Walzen des oberen Farbwerkes 4 ge-
langt die Farbe Uber insgesamt zwei Walzenziige zu
den mit dem Druckformzylinder 9 zusammenwirkenden
Auftragwalzen. In Drehrichtung des Druckformzylinders
9 ist im unteren Teil 6 des Farbwerkes ein Feuchtwerk
7 zugeordnet.

[0022] Wie durch die Doppelpfeile angedeutet ist der
obere Teil 4 des Farbwerkes vom unteren Teil 6 des
Farbwerkes durch insgesamt zwei Farbwalzentrennun-
gen 5 auftrennbar. Die Farbwerktrennung 5 ist durch zu-
geordnete Stellmittel 13 seitens der Steuerung 16 beta-
tigbar. Beim gezeigten Beispiel ist der obere Teil 4 des
Farbwerkes lber insgesamt zwei Walzen mit dem un-
teren Teil 6 des Farbwerkes verbunden, so dass das
Trennen von oberen und unterem Farbwerk 4, 6 durch
zwei Farbwerktrennungen 5 in beiden Teilstrangen auf
gleicher Hohe erfolgt.

[0023] Der die vorletzte mit der letzten Auftragwalze
verbindenden Briickenwalze ist eine Waschvorrichtung
8 zugeordnet, durch welche die auf dieser Walze befind-
liche Farbe aufnehmbar und so der gesamte Walzenzug
des oberen und des unteren Farbwerkes 4, 6 gereinigt
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werden kann. Auch die Waschvorrichtung 8 sind seitens
der Steuerung 16 Uber zugeordnete Stellmittel 14 beta-
tigbar. Letztlich sind seitens der Steuerung 16 Uber
Stellmittel 15 die Auftragwalzen des unteren Farbwer-
kes 6, das Feuchtwerk 7 sowie die Druckzylinder 9, 10
schaltbar, d.h. die entsprechenden Walzen / Zylinder
kénnen an- bzw. abgestellt werden.

[0024] Figur 1 zeigt die Farbflusssituation im Farb-
werk 1 - 6 wahrend des Druckes, d.h. die Auftragwalzen
des unteren Farbwerkteiles 6 sind an den Druckformzy-
linder 9 angestellt, die Druckwerkszylinder 9, 10 sind auf
Druck geschaltet, die Farbwerktrennung 5 ist abge-
schaltet. Wie angedeutet weisen die oberen Farbwerk-
walzen 2, 3, 4 eine héhere Schichtdicke auf als die Wal-
zen des unteren Farbwerkes 6. Die Schichtdicken im
oberen Teil 4 des Farbwerkes hdngen dabei vom Sujet
ab, d.h. vom Anteil druckender Flache auf dem Druck-
formzylinder 9. Im unteren Teil des Farbwerkes 6
herrscht dabei eine vom Sujet weitestgehend unabhan-
gige Farbschichtdicke.

[0025] Ausgehend von einem leeren, d.h. beispiels-
weise durch die Waschvorrichtung 8 gereinigten Farb-
werk 1 - 6 soll dieses nun bei abgestellten Farbauftrag-
walzen mit Farbe vorgefillt werden. Dazu wird der He-
ber 3 zwischen Farbkastenwalze 2 und der ersten Rei-
berwalze des oberen Farbwerks 4 zugeschaltet, die
Farbdosierelemente des Farbkastens 1 nehmen eine
vorgegebene definierte Stellung zur Farbkastenwalze 2
ein (Fig. 2).

[0026] Nach ein paar Maschinenumdrehungen stellt
sich dabei die in Figur 3 angedeutete Situation ein, d.h.
samtliche Walzen des Farbwerkes 1 - 6 weisen eine be-
stimmte Farbschichtdicke auf. Die Zahl der Maschi-
nenumdrehungen, die Einstellung der Farbdosierele-
mente am Farbkasten 1 sowie die Zahl der Hebertakte
3 wird dabei so gewahlt (empirisch bzw. durch Modell-
rechnung), dass die Farbschichtdicke den gewlinschten
Wert einnimmt.

[0027] Ausgehend von der Situation gemaR Figur 3
wird nach Erreichen der gewiinschten Farbschichtdicke
auf sédmtlichen Walzen des oberen sowie des unteren
Farbwerkes 4, 6 die Farbwerktrennung 5 geschaltet, d.
h. der Walzenzug an den vorgesehenen Stellen unter-
rochen. Diese Situation zeigt Figur 4.

[0028] Durch Weiterlaufenlassen des Hebers 3 und
Einstellen der Farbdosierelemente am Farbkasten 1 auf
vorgesehene Werte (insbesondere das fiir den vorge-
sehenen Druckauftrag vorgesehene Profil) wird der
obere Farbwerkteil 4 mit Farbe geflillt, so dass sich dort
eine weitestgehend den spéateren Fortdruckbedingun-
gen entsprechende Farbschichtdicke einstellt. Diese Si-
tuation zeigt Figur 5.

[0029] Sodann wird der obere Teil 4 des Farbwerkes
durch Abschalten der Farbwerktrennung 5 mit dem un-
teren Teil 6 des Farbwerkes verbunden, was in Figur 6
dargestellt ist. Nach Anstellen der Farbauftragwalzen
des unteren Teils 6 des Farbwerkes an den Druckform-
zylinder 9 - es entsteht die Situation wie in Figur 1 dar-
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gestellt - kann der Druck beginnen.

[0030] Wird bei einem Umristen von einem beende-
ten Auftrag auf einen neuen Auftrag das Farbwerk 1 - 6
nicht gewaschen bzw. vollstandig entleert, so ist nach
einer Ausfiihrungsform der Erfindung vorgesehen, dass
nach Abstellen der Farbauftragwalzen vom Druckform-
zylinder 9 (Figur 1 — Figur 6) gleichzeitig auch die Farb-
werktrennung 5 geschaltet wird. Soist nun durch Schlie-
Ren der Farbdosierelemente im Farbkasten 1 und wei-
terlaufendem Heber 3 der obere Teil 4 des Farbwerkes
entleerbar, so dass die Farbschichtdicke - wie in Figur
6 angedeutet - im oberen Farbwerk 4 abgebaut - wie in
Figur 5 dargestellt - werden kann. Sodann erfolgt das
Fillen des oberen Teils des Farbwerkes 4 durch Einstel-
len eines vorgesehenen Farbprofils am Farbkasten 1
sowie Betreiben des Hebers 3. Nach dem im oberen
Farbwerk 4 die Farbwalzen die vorgesehene Schicht-
dicke aufweisen, wird durch Schalten der Farbwerktren-
nung 5 der Farbfluss geschlossen und die Auftragwal-
zen kdnnen (wie in Figur 1 gezeigt) an den Druckform-
zylinder 9 angestellt werden.

[Bezugszeichenliste]
[0031]

Farbkasten

Farbkastenwalze

Heber

Farbwerk (oberer Teil)

Farbwerktrennung

Farbwerk (unterer Teil)

Feuchtwerk

Waschvorrichtung (Farbwerk 1 - 6)

Druckformzylinder

10  Gummituchzylinder

11 Stellmittel (Farbdosierelemente Farbkasten 1)

12 Stellmittel (Heberwalze 3)

13  Stellmittel (Farbwerktrennung 5)

14  Stellmittel (Waschvorrichtung 8)

15  Stellmittel (Farbauftragwalzen, Feuchtwerk 7,
Druckformzylinder 9, Gummituchzylinder 10)

16  Steuerung

O ~NO Ok WN -

©

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erzeugen einer Schichtdickenver-
teilung im Farbwerk einer Druckmaschine, insbe-
sondere Bogenoffsetdruckmaschine, bei welchem
wahrend eines Einlaufvorganges bei laufender Ma-
schine und vom Druckformzylinder abgestellten
Farbauftragwalzen Gber mit einer Farbkastenwalze
zusammenwirkende Farbdosierelemente und an-
getriebener Heberwalze Farbe in das Farbwerk ge-
fordert wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass wahrend des Einlaufvorganges der Walzen-
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zug des Farbwerkes durch eine Farbwerktrennung
wenigstens zeitweise unterbrochen ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei leerem Farbwerk zunachst eine vorgege-
bene Farbmenge in das Farbwerk geférdert wird,
dass der Walzenzug durch die Farbwerktrennung
unterbrochen wird, dass daraufhin der obere, der
Farbkastenwalze zugewandte Teil des Farbwerkes
mit einer zusatzlichen Farbmenge gefillt wird, und
dass nach dem Verbinden des Walzenzuges durch
die Farbwerktrennung der Druck beginnt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei einem vom vorherigen Druckauftrag mit
Farbe gefiillten Farbwerk der Walzenzug durch die
Farbwerktrennung unterbrochen wird, dass der
obere Teil des Farbwerkes nach Abférdern von
Druckfarbe mit einer vorgegebenen Farbmenge
entsprechend dem auszufiihrenden Druckauftrag
geflllt wird, und dass nach Verbinden des Walzen-
zuges durch die Farbwerktrennung der Druck auf-
genommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die bei durch Farbwerktrennung unterbroche-
nem Walzenzug eingebrachte Farbmenge mit einer
fir den auszufihrenden Druckauftrag vorgesehen
Einstellung der Farbdosierelemente zugefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Abfordern von Druckfarbe durch Schlie-
Ren der Dosierelemente bei laufendem Heber er-
folgt.

Vorrichtung zum Erzeugen einer Farbschichtdik-
kenverteilung im Farbwerk einer Druckmaschine,
insbesondere Bogenoffsetdruckmaschine, mit ei-
ner Farbkastenwalze, mit der Farbkastenwalze zu-
sammenwirkenden Dosierelementen, einer Heber-
walze, einem durch eine Farbwerktrennung aufteil-
baren Walzenzug, mit dem Druckformzylinder zu-
sammenwirkenden und an diesen an- und abstell-
baren Farbauftragwalzen sowie einer Steuerung,
welche Uber Stellmittel mit den Farbdosierelemen-
ten, dem Heber, der Farbwerktrennung, den Auf-
tragwalzen sowie den Druckwerkszylindern in Ver-
bindung steht, zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch die Steuerung (16) wahrend eines Far-
beinlaufes die Farbwerktrennung (5) wenigstens
zeitweise betatigbar ist.
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Claims

Process for generating a layer thickness distribution
in the inking unit of a printing press, particularly an
offset sheet printing press, in which, during a run-
up process with the press running and with ink ap-
plicator rollers set off from the forme cylinder, ink is
fed via ink metering elements cooperating with an
ink fountain roller and a driven ductor roller into the
inking unit, characterised in that during the run-up
process, the roller train of the inking unit is interrupt-
ed at least intermittently by an inking unit separa-
tion.

Process according to Claim 1, characterised in
that, with the empty inking unit, first a preset quan-
tity of ink is fed into the inking unit, that the roller
train is interrupted by means of the inking unit sep-
aration, that thereafter the upper part of the inking
unit turned towards the ink fountain roller is filled
with an additional quantity of ink, and that, after the
connection of the roller train by means of the inking
unit separation, the printing starts.

Process according to Claim 1, characterised in
that in the case of an inking unit filled with ink from
a preceding print order, the roller train is interrupted
by the inking unit separation, that the upper portion
of the inking unit after feeding away of the printing
ink is filled with a preset quantity of ink correspond-
ing to the print order to be carried out and that, after
connecting the roller train by the inking unit separa-
tion, the print is started.

Process according to Claim 1, 2 or 3, characterised
in that the quantity of ink introduced with the roller
train interrupted by means of the inking unit sepa-
ration is carried out with a preset adjustment of the
ink metering elements for the print order to be car-
ried out.

Process according to Claim 3, characterised in
that the feeding away of printing ink takes place by
closure of the metering elements with the ductor
running.

Device for generating an ink layer thickness distri-
bution in the inking unit of a printing press, particu-
larly an offset printing press, with an ink fountain
roller, with metering elements cooperating with the
ink fountain roller, a ductor roller, a roller train which
can be separated by means of an inking unit sepa-
ration, with ink applicator rollers cooperating with
the print forme cylinder and which can be set
against and away from this as well as a control
which, by means of adjusting means, is connected
with the ink metering elements, the ductor, the ink-
ing unit separation, the applicator rollers as well as
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the printing unit cylinders, for carrying out the proc-
ess according to Claim 1, characterised in that by
means of the control (16) during ink running in, the
inking unit separation (5) can be at least actuated
intermittently.

Revendications

Procédé pour produire une répartition d'épaisseur
de couche dans le mécanisme d'encrage d'une ma-
chine d'impression, en particulier une machine
d'impression offset a feuilles, selon lequel, pendant
un processus d'entrée, la machine étant en marche
etles rouleaux encreurs étant arrétés parle cylindre
d'impression, de I'encre est transportée dans le mé-
canisme d'encrage par l'intermédiaire d'éléments
doseurs d'encre coopérant avec un rouleau d'en-
crier et un rouleau preneur entrainé,

caractérisé en ce que, pendant le processus d'en-
trée, le train de rouleaux du mécanisme d'encrage
est interrompu au moins par moments par une sé-
paration de mécanisme d'encrage.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que, le mécanisme d'encrage
étant vide, une quantité d'encre prédéterminée est
transportée d'abord dans le mécanisme d'encrage,
en ce que le train de rouleaux est interrompu par
la séparation de mécanisme d'encrage, en ce
qu'ensuite la partie supérieure du mécanisme d'en-
crage orientée vers le rouleau d'encrier est remplie
d'une quantité d'encre supplémentaire et en ce que
I'impression commence aprés la liaison du train de
rouleaux par la séparation de mécanisme d'encra-

ge.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que, dans le cas d'un mécanis-
me d'encrage rempli d'encre d'une tache d'impres-
sion précédente, le train de rouleaux est interrompu
par la séparation du mécanisme d'encrage, en ce
que la partie supérieure du mécanisme d'encrage
aprés évacuation de I'encre d'impression est rem-
plie d'une quantité d'encre prédéterminée corres-
pondant a la tadche d'impression a réaliser et en ce
que, apres la liaison du train de rouleaux par la sé-
paration du mécanisme d'encrage, l'impression est
reprise.

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3,
caractérisé en ce que la quantité d'encre introduite
lors de l'interruption du train de rouleaux par la sé-
paration du mécanisme d'encrage est amenée avec
un réglage des éléments doseurs d'encre prévu
pour la tache d'impression a réaliser.

Procédé selon la revendication 3,
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caractérisé en ce que I'évacuation de I'encre d'im-
pression a lieu par fermeture des éléments do-
seurs, le rouleau preneur étant en fonctionnement.

Dispositif pour produire une répartition d'épaisseur
de couche d'encre dans le mécanisme d'encrage
d'une machine d'impression, en particulier une ma-
chine d'impression offset a feuilles, comprenant un
rouleau d'encrier, des éléments doseurs coopérant
avec le rouleau d'encrier, un rouleau preneur, un
train de rouleaux pouvant étre séparé par une sé-
paration de mécanisme d'encrage, des rouleaux
encreurs coopérant avec le cylindre d'impression
pouvant étre serrés sur celui-ci et desserrés, ainsi
qu'une commande, qui est reliée par l'intermédiaire
de moyens de réglage aux éléments doseurs d'en-
cre, au rouleau preneur, a la séparation de méca-
nisme d'encrage, aux rouleaux encreurs ainsi
qu'aux cylindres du groupe d'impression pour met-
tre en oeuvre le procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que la séparation de mécanisme
d'encrage (5) peut étre actionnée au moins par mo-
ments pendant une entrée d'encre par la comman-
de (16).
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