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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Lackwerk einer Druck-
maschine nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Des
weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Betrei-
ben von Lackwerken einer Druckmaschine nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 14.

[0002] Beim Drucken wird ein Bedruckstoff durch meh-
rere Druckwerke bewegt, wobei in jedem Druckwerk ein
Teildruckbild auf den Bedruckstoff aufgetragen wird. Im
Falle des farbigen, autotypischen Zusammendrucks wird
der Bedruckstoff Ublicherweise durch mindestens vier
Druckwerke bewegt, um Teildruckbilder in den Skalen-
farben Schwarz, Cyan, Magenta und Gelb auf den Be-
druckstoff aufzutragen. In weiteren Druckwerken kénnen
Teildruckbilder in Sonderfarben auf den Bedruckstoff
aufgetragen werden. Aus dem Stand der Technik ist es
bereits bekannt, insbesondere nach dem Drucken eines
Druckbilds in den Druckwerken das Druckerzeugnis da-
durch zu veredeln, dass das Druckbild ganz oder teilwei-
se lackiert wird. Das Lackieren erfolgt in sogenannten
Lackwerken. Beim Lackieren kénnen Oldrucklacke, was-
serbasierende Dispersionslacke, Losemittellacke oder
auch UV-Lacke auf den Bedruckstoff aufgetragen wer-
den, die entweder transparent oder farbig sowie matt
oder glanzend ausgepragt sein kénnen. Zur Veredelung
kann der Lack entweder vollflachig auf das Druckbild
bzw. den Bedruckstoff aufgetragen werden oder im Sin-
ne einer sogenannten Spot-Lackierung lediglich teilfla-
chig, um z. B. Teilbereiche eines Druckbilds durch Lak-
kierung gegenuber nichtlackierten Teilbereichen hervor-
zuheben.

[0003] Die DE 33 12 128 A1 offenbart ein Lackwerk
einer Druckmaschine, welches ein eine Lackwalze um-
fassendes Lackdosiersystem, einen mindestens eine
Lackform tragenden Formzylinder sowie einen Gegen-
druckzylinder aufweist. Auf die Lackwalze gelangender
Lack wird von der Lackwalze auf die oder jede auf dem
Formzylinder positionierte Lackform Ubertragen, wobei
der Lack von der jeweiligen Lackform auf zwischen dem
Formzylinder und dem Gegendruckzylinder hindurch be-
wegte Druckbogen ubertragen wird. Die Lackwalze ist
relativ zum Formzylinder verstellbar.

[0004] Zur Minimierung einer Lackrestschichtdicke auf
der Lackwalze sowie auf der oder jeder auf dem Form-
zylinder positionierten Lackform nach dem Einnehmen
einer Druckabstellung ist es aus der DE 33 12 128 A1
bereits bekannt, Uber eine Steuerungseinrichtung eine
Anzahl von Druckbogen festzulegen, die vor Einnahme
der Druckabstellung der Lackvorrichtung zufiihrbar sind.
Die DE 33 12 128 A1 lasst jedoch offen, wie die Lack-
walze und der Formzylinder verstellt werden. Daher kann
bei dem in der DE 33 12 128 A1 offenbarten Lackwerk
die Situation auftreten, dass beim sogenannten "Vorlak-
kieren" bei Uberfiihrung des Lackwerks von einer Druck-
abstellung in eine Druckanstellung und beim sogenann-
ten "Ablackieren" bei Uberfiihrung des Druckwerks von
einer Druckanstellung in eine Druckabstellung Druckbo-
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gen nur teilweise mit einem Lackbild gedruckt werden.
Druckbogen, die lediglich teilweise mit einem Lackbild
versehen werden, sind unbrauchbar und miissen als Ma-
kulaturbogen ausgeschleust werden. Das Drucken sol-
cher Makulaturbogen ist nachteilig.

[0005] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung das Problem zugrunde, ein neuartiges Lackwerk
einer Druckmaschine und ein Verfahren zum Betreiben
von Lackwerken zu schaffen.

[0006] Dieses Problem wird durch ein Lackwerk einer
Druckmaschine gemaf Anspruch 1 gelést. Erfindungs-
gemal ist das Anstellen und/oder Abstellen der Lack-
walze relativ zum Formzylinder und/oder das Anstellen
und/oder Abstellen des Formzylinders relativ zum Ge-
gendruckzylinder derart durchfiihrbar, dass Druckbogen
in einer Druckanstellung immer mit einem vollstédndigen
Lackbild bedruckbar sind, und dass in einer Druckabstel-
lung keinerlei Lack auf die Druckbogen druckbar ist.
[0007] Mit dem erfindungsgeméafien Lackwerk ist das
Anstellen sowie Abstellen der Lackwalze sowie des
Formzylinders derart durchfiihrbar, dass Druckbogen in
einer Druckanstellung immer mit einem vollstandigen
Lackbild bedruckbar sind, sowie in einer Druckabstellung
keinerlei Lack auf die Druckbogen aufgetragen wird. In
der Druckanstellung ist es mdglich, dass ein vollstéandi-
ges Lackbild mit einem verminderten Lackauftrag, also
mit verminderter Lackschichtdicke, gedruckt wird. Mit
dem erfindungsgemaRen Lackwerk wird vermieden,
dass bei Uberfiihrung eines Lackwerks von der Druck-
anstellung in die Druckabstellung bzw. von der Druckab-
stellung in die Druckanstellung Druckbogen mit einem
unvollstdndigen Lackbild bedruckt werden. Hierdurch
kann das Drucken von Makulaturbogen effektiv vermie-
den werden.

[0008] Vorzugsweise erfolgt das Anstellen und Abstel-
len der Lackwalze relativ zum Formzylinder stets in ei-
nem Kanal, insbesondere einem Spannkanal, des Form-
zylinders. Das Anstellen und Abstellen des Formzylin-
ders relativ zum Gegendruckzylinder erfolgt vorzugswei-
se stets in einem Kanal, insbesondere einem Greiferka-
nal, des Gegendruckzylinders.

[0009] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung ist dem Lackdosiersystem ein Fiillstandssensor
zugeordnet, mit dem die in einer Kammerrakel des Lack-
dosiersystems enthaltene Lackmenge messbar ist, wo-
bei der Kammerrakel Uber eine Lackspendereinrichtung
Lack aus einem Lackvorrat des Lackdosiersystems der-
art zufiihrbar ist, dass die Lackzufuhr abh&ngig von der
in der Kammerrakel gemessenen Lackmenge und ab-
héngig von der Anzahl der vor dem Einnehmen einer
Druckabstellung mit einen vollstandigen Lackbild zu be-
druckenden Druckbogen derart abschaltbar ist, dass
nach dem Einnehmen der Druckabstellung die Kammer-
rakel nahezu entleert ist.

[0010] Das erfindungsgemaRe Verfahren zum Betrei-
ben von Lackwerken einer Druckmaschine ist in An-
spruch 14 definiert.

[0011] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
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geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ein Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung wird, ohne hierauf beschrankt zu sein, an Hand
der Zeichnung nadher erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1:  ein Ausschnitt aus einer Bogendruckmaschine
mit einem erfindungsgemafen Lackwerk; und

Fig. 2:  ein Detail der Darstellung gemaf Fig. 1im Be-
reich des Lackwerks.

[0012] Nachfolgend wird die hier vorliegende Erfin-

dung unter Bezugnahme auf Fig. 1 und 2 in grofRerem
Detail beschrieben. So zeigt Fig. 1 einen Ausschnitt aus
einer Druckmaschine im Bereich eines Druckwerks 10,
eines dem Druckwerk 10 nachgeschalteten Lackwerks
11 sowie eines dem Lackwerk 11 nachgeschalteten Aus-
legers 12. Dem Druckwerk 10 sind Ublicherweise weitere
Druckwerke vorgeschaltet. Zu bedruckende Druckbogen
werden Uber mehrere Bogenfiihrungszylinder 13 durch
die Druckmaschine bewegt, wobei einige Bogenfih-
rungszylinder 13 als Transferterzylinder 14 und andere
Bogenfihrungszylinder 13 als Gegendruckzylinder 15
ausgebildet sind. Im Bereich des Farbwerks 10 rollt auf
dem Gegendruckzylinder 15 ein Ubertragungszylinder
bzw. Gummizylinder 16 und auf dem Gummizylinder 16
ein mindestens eine Druckform tragender Formzylinder
bzw. Plattenzylinder 17 ab. Uber ein in Fig. 1 nicht-dar-
gestelltes Farbwerk sowie gegebenenfalls ein nicht-dar-
gestelltes Feuchtwerk wird auf die oder jede auf dem
Plattenzylinder 17 positionierte Druckform Druckfarbe
sowie gegebenenfalls Feuchtmittel aufgetragen, wobei
die Druckfarbe Uber den Gummizylinder 16 auf die
Druckbogen aufgetragen wird. Im Bereich des Lack-
werks 11 rollt auf dem Gegendruckzylinder 15 ein Form-
zylinder 18 ab, auf dem mindestens eine Lackform posi-
tioniert ist. Auf dem Formzylinder 18 rollt eine Lackwalze
19 eines Lackdosiersystems ab, wobei auf die Lackwalze
19 in einer Kammerrakel 20 des Lackdosiersystems be-
reitgehaltener Lack gelangt, der ausgehend von der
Lackwalze 19 auf die oder jede auf dem Formzylinder 18
positionierte Lackform und von der Lackform auf einen
zu bedruckenden Druckbogen gelangt.

[0013] Auf diese Art und Weise in den Druckwerken
10 mit einem Druckbild bedruckte und im Lackwerk 11
mit einem Lackbild veredelte Druckbogen werden lber
ein Fordersystem 21 aus der Druckmaschine ausge-
schleust und unter Bildung eines Auslegerstapels 22 auf-
einander abgelegt.

[0014] Die Lackwalze 19 ist relativ zum Formzylinder
18 und der Formzylinder 18 ist relativ zum Gegendruck-
zylinder 15 des Lackwerks 10 verstellbar. Hierzu ist so-
wohl der Lackwalze 19 ein Stellglied 23 (siehe Fig. 4) als
auch dem Formzylinder 18 ein Stellglied 24 zugeordnet.
Uber das Stellglied 23 ist demnach die Lackwalze 19
relativzum Formzylinder 18 verstellbar, wobei hierbei die
Relativposition zwischen Lackwalze 19 und Kammerra-
kel 20 unverandert bleibt. Uber das Stellglied 24 ist die
Relativposition zwischen Formzylinder 18 und Gegen-
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druckzylinder 15 verstellbar. Durch diese Verstellbarkeit
von Lackwalze 19 und Formzylinder 18 ist das Lackwerk
einerseits von einer Druckanstellung in eine Druckab-
stellung und andererseits von einer Druckabstellung in
eine Druckanstellung tberfihrbar.

[0015] ImSinneder hiervorliegenden Erfindungistdas
Anstellen und Abstellen der Lackwalze 19 relativ zum
Formzylinder 18 sowie das Anstellen und Abstellen des
Formzylinders 18 relativ zum Gegendruckzylinder 15
derart durchfiihrbar, dass Druckbogen in einer Druckan-
stellung des Lackwerks immer mit einem vollsténdigen
Lackbild bedruckbar sind, wobei in der Druckanstellung
ein vollstandiges Lackbild auch mit einem verminderten
Lackauftrag, also mit einer verminderten Lackschichtdik-
ke, gedruckt werden kann. In einer Druckabstellung des
Lackwerks wird keinerlei Lack auf die Druckbogen auf-
getragen. Im Sinne der hier vorliegenden Erfindung wird
demnach vermieden, dass beim Uberfiihnren des Lack-
werks von einer Druckanstellung in eine Druckabstellung
sowie beim Uberfiihren des Lackwerks von einer Druck-
abstellung in eine Druckanstellung Druckbogen mit ei-
nem unvollstdndigen Lackbild bedruckt werden. Hier-
durch kann effektiv das Drucken von Makulaturbogen
vermieden werden.

[0016] Wie Fig. 2 entnommen werden kann, verfiigt
der Formzylinder 18, auf welchem mindestens eine Lack-
form positioniert ist, Uber einen Kanal, namlich einen
Spannkanal 25, in welchen Spanneinrichtungen fir die
oder jede Lackform integriert sind. Der Gegendruckzy-
linder 15 verfiigt Giber Kanale, namlich Gber Greiferkanale
26, in welche Greifereinrichtungen zum Transportieren
der Druckbogen durch die Druckmaschine integriert sind.
Wie Fig. 2 enthommen werden kann, verfligen auch die
Transferterzylinder 14 (ber Greiferkanale 26 mit in die
Greiferkanale 26 integrierten Greifereinrichtungen.
[0017] Im Sinne der hier vorliegenden Erfindung er-
folgt das Anstellen und Abstellen der Lackwalze 19 relativ
zum Formzylinder 18 nun derart, dass das Anstellen und
Abstellen stets im Spannkanal 25 des Formzylinders 18
erfolgt. Ebenso erfolgt das Anstellen und Abstellen des
Formzylinders 18 relativ zum Gegendruckzylinder 15
derart, dass das Anstellen sowie Abstellen des Formzy-
linders 18 stets in einem Greiferkanal 26 des Gegen-
druckzylinders 15 erfolgt. Hierdurch kann sichergestellt
werden, dass Uber die Lackwalze 19 Lack stets entlang
der gesamten Erstreckung einer Lackform auf dieselbe
aufgetragen wird. Des weiteren kann sichergestellt wer-
den, dass auf einer Lackform befindlicher Lack Uber die
gesamte Erstreckung eines Druckbogens auf denselben
Ubertragen wird. Druckbogen werden demnach stets mit
einem vollstandigen, Gber die gesamte Erstreckung des
Druckbogens gleichmafigen Lackbild bedruckt.

[0018] Das Anstellen und Abstellen von Lackwalze 19
sowie Formzylinder18 auf die oben beschriebene Artund
Weise wird Uber die Stellglieder 23 und 24 durchgefihrt,
die gemaR Fig. 2 von einer Steuerungseinrichtung 27
winkelgenau ansteuerbar sind. Die Ansteuerung der
Stellglieder 23 und 24 erfolgt in Realtime durch die Ma-
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schinensteuerung der Druckmaschine, gegebenenfalls
je nach Maschinengeschwindigkeit mit entsprechenden
Vorhaltezeiten bzw. Vorhaltewinkeln. Die Stellglieder 23
und 24 sind vorzugsweise als pneumatische oder hy-
draulische Zylinder-VentilEinheiten ausgefiihrt, sie kén-
nen jedoch auch elektrische Stellglieder oder Kurven-
steuerungen ausgebildet sein.

[0019] Beider Uberfithrung des Lackwerks 10 von ei-
ner Druckanstellung in eine Druckabstellung ist vorzugs-
weise zuerst die Lackwalze 19 vom Formzylinder 18 und
anschlieRend der Formzylinder 18 vom Gegendruckzy-
linder 15 abstellbar. Bei Uberfiihrung des Lackwerks 10
von einer Druckabstellung in eine Druckanstellung ist
vorzugsweise zuerst die Lackwalze 19 an den Formzy-
linder 18 und anschlieBend der Formzylinder 18 an den
Gegendruckzylinder 15 anstellbar. Dies erfolgt, wie be-
reits erwahnt, stets innerhalb des Spannkanals 25 bzw.
Greiferkanals 26 von Formzylinder 18 bzw. Gegendruck-
zylinder 15, sodass beim sogenannten "Vorlackieren" so-
wie "Ablackieren" immer nur Druckbogen mit einem voll-
standigen Lackbild bedruckt werden.

[0020] Uber die Steuerungseinrichtung 27 ist des wei-
teren eine Anzahl von Druckbogen festlegbar, die vor
Uberfiihrung des Lackwerks von der Druckanstellung in
die Druckabstellung jeweils mit einem vollstandigen
Lackbild bedruckt werden. Die Anzahl dieser Druckbo-
gen ist dabei an einem Leitstand eingebbar und derart
bestimmbar, dass nach dem Einnehmen der Druckab-
stellung die Lackwalze 19 sowie die oder jede auf dem
Formzylinder 18 positionierte Lackform eine definierte
Lackrestschichtdicke aufweisen. Bei einem derartigen
"Ablackieren" werden vollstandige Lackbilder mit einem
verminderten Lackauftrag, also mit einer verminderten
Lackschichtdicke, auf die jeweiligen Druckbogen ge-
druckt. Hierdurch kann die Gefahr des Eintrocknens gro-
Rer Lackmengen auf der Lackwalze 19 sowie dem Form-
zylinder 18 verhindert werden.

[0021] WeiterhinistUberdie Steuerungseinrichtung 27
bzw. an dem Leitstand eine Anzahl von Druckbogen fest-
legbar, die zwischen einer Druckabstellung des Lack-
werks und einer Druckanstellung desselben bzw. zwi-
schen zwei Druckanstellungen mit dazwischen gescho-
bener Druckabstellung das Lackwerk ohne jeglichen
Lackauftrag durchlaufen. Hierdurch wird es méglich, aus
einem Druckvorgang bzw. Lackiervorgang eine definier-
te Anzahl von Druckbogen auszuschleusen, die ohne
jeglichen Lackauftrag durch das Lackwerk hindurch be-
wegtwerden. Diese vollstandig unlackierten Druckbogen
kénnen zum Beispiel zu Messzwecken verwendet wer-
den. Das Ausschleusen der vollstandig unlackierten
Druckbogen kann automatisch Uber eine Bogenweiche
oder uber einen Doppelausleger erfolgen. Auch ist es
moglich, die vollstandig unlackierten Druckbogen nicht
auszuschleusen sondern zum  Beispiel Uber
EinschieRstreifen automatisch zu kennzeichnen.
[0022] Beim und vorzugsweise unmittelbar vor dem
sogenannten "Ablackieren" sowie beim Ausschleusen
von vollstéandig unlackierten Druckbogen zwischen zwei
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Druckanstellungen des Lackwerks 10 kann im Sinne der
hier vorliegenden Erfindung eine Produktionsgeschwin-
digkeit der Druckmaschine auf eine verringerte Bogen-
leistung automatisch reduziert werden, wobei nach dem
Einnehmen der Druckanstellung des Lackwerks 10 die
Produktionsgeschwindigkeit wieder automatisch erhoht
werden kann. Hierdurch kann zum Beispiel die Funktion
der Lackierunterbrechung sowie der Bogenauschleu-
sung unterstitzt werden. Die entsprechende Steuerung
der Produktionsgeschwindigkeit kann von der Steue-
rungseinrichtung 27 vorgenommen werden.

[0023] Gemal Fig.2istder Kammerrakel 20 des Lack-
dosiersystems Lack aus einem Lackbehalter bzw. Lack-
vorrat 28 des Lackdosiersystems Uber eine Lackspen-
dereinrichtung 29 zufihrbar. Die in der Kammerrakel 20
befindliche Lackmenge ist von einem Fillstandssensor
30 messbar, der vorzugsweise in die Kammerrakel 20
integriert ist. Uber die Steuerungseinrichtung 27 ist die
Lackspendereinrichtung 29 derart ansteuerbar, dass der
Kammerrakel 20 Lack in einer Menge zugefihrt wird, die
einerseits abhangig von der in der Kammerrakel 20 ge-
messenen Lackmenge und andererseits abhangig von
der Anzahl der vor dem Einnehmen einer Druckabstel-
lung mit einem vollstdndigen Lackbild zu bedruckenden
Druckbogen ist. Hierdurch kann sichergestellt werden,
dass nach dem Einnehmen der Druckabstellung die
Kammerrakel 20 nahezu vollstandig entleert ist. Dies er-
leichtert Wartungsarbeiten am Lackwerk 10. Des weite-
ren kann auch in den Lackvorrat 28 ein Fillstandssensor
integriert sein, der die im Lackvorrat 28 enthaltene Lack-
menge misst, um tber die Steuerungseinrichtung 27 das
Auffullen bzw. Austauschen des Lackvorrats 28 zu initi-
ieren.

[0024] Es sei an dieser Stelle darauf hingewiesen,
dass die in Fig. 1 gezeigte Ausgestaltung des Lackdo-
siersystems aus der Lackwalze und der Kammerrakel
rein exemplarisch ist. Die Erfindung kann auch bei Lack-
werken mit anderen Lackdosiersystemen zum Einsatz
kommen. Die in Fig. 1 gezeigte Maschinenkonfiguration
mit mehreren Druckwerken und einem Lackwerk ist
ebenfalls rein exemplarisch. Die Erfindung ist auch bei
Maschinenkonfigurationen mit mehreren Lackwerken
einsetzbar. Exemplarisch sei hier auf Maschinenkonfi-
gurationen mit zwei Lackwerken zum Lackieren der Vor-
derseite eines Druckbogens und zwei Lackwerken zum
Lackieren der Rickseite eines Druckbogens hingewie-
sen, wie sie zum Beispiel aus der DE 298 18 148 U1
bekannt ist. Die Erfindung ist demnach auch bei Be-
schichtungsmaschinen und Flexomaschinen einsetzbar.
[0025] Die Erfindung ist nicht auf das Ausflihrungsbei-
spiel beschrankt. Bekanntlich kann ein Druckwerk 10,
insbesondere ein Offsetdruckwerk, ebenso als Lackwerk
betriebenwerden. Hierbeiwird in einer ersten Ausbildung
Uber ein Farbwerk ein Lack, beispielsweise ein Olduck-
lack, dem Plattenzylinder 17 und von diesem dem Gum-
mituchzylinder 16 zugefiihrt. Der Gummituchzylinder 16
weist die gleichen Funktionen wie der Formzylinder 18
des Lackwerkes 11 auf, so dass der Gummituchzylinder
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16 zum Gegendruckzylinder 15 an- und/oder abstellbar
ist, dass Druckbogen in einer Druckanstellung stets mit
einem vollstédndigen Lackbild bedruckbar sind, und dass
in einer Druckabstellung keinerlei Lack auf die Druckbo-
gen druckbar ist.

[0026] Ineiner zweiten Ausbildung kann einem Druck-
werk 10 ein Lackwerk zugeordnet sein. Derartige L6sun-
gen sind beispielsweise aus DE 20 2005 003 607 U1
oder DE 197 29 985 A1 bekannt. Auch bei diesen Aus-
bildungen weisen der Gummituchzylinder 16 sowie die
jeweils zugeordnete Lackauftragwalze die gleichen
Funktionen wie der Formzylinder 18 sowie die Lackwalze
19 des Lackwerkes 2 auf, so dass das Anstellen und/
oder Abstellen der Lackauftragwalze relativ zum Gum-
mituchzylinder 16 und/oder das Anstellen und/oder Ab-
stellen des Gummituchzylinders 16 zum Gegendruckzy-
linder 15 derart durchflihrbar ist, dass Druckbogen in ei-
ner Druckanstellung stets mit einem vollstandigen Lack-
bild bedruckbar sind, und dass in einer Druckabstellung
keinerlei Lack auf die Druckbogen druckbar ist.

Bezugszeichenliste
[0027]

10  Druckwerk

11 Lackwerk

12 Ausleger

13  Bogentransportzylinder
14  Transferterzylinder

15  Gegendruckzylinder
16  Gummizylinder

17  Plattenzylinder

18  Formzylinder

19 Lackwalze

20 Kammerrakel

21  Fordersystem

22 Auslegerstapel

23  Stellglied

24  Stellglied

25  Spannkanal

26  Greiferkanal

27  Steuerungseinrichtung
28  Lackvorrat

29 Lackspendereinrichtung
30 Fdlllstandssensor

Patentanspriiche

1. Lackwerk einer Druckmaschine, mit einem eine
Lackwalze (19) umfassenden Lackdosiersystem
und mit einem mindestens eine Lackform tragenden
Formzylinder (18), wobei die Lackwalze (19) auf die-
selbe gelangenden Lack auf die oder jede auf dem
Formzylinder (18) positionierte Lackform Ubertragt,
wobei der Lack von der jeweiligen Lackform auf zwi-
schen dem Formzylinder (18) und einem Gegen-
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druckzylinder (15) hindurch bewegte Druckbogen
Ubertragbar ist, und wobei die Lackwalze (19) relativ
zum Formzylinder (18) verstellbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Anstellen und/oder Abstel-
len der Lackwalze (19) relativ zum Formzylinder (18)
und/oder das Anstellen und/oder Abstellen des
Formzylinders (18) relativ zum Gegendruckzylinder
(15) derart durchfiihrbar ist, dass Druckbogen in ei-
ner Druckanstellung immer mit einem vollstédndigen
Lackbild bedruckbar sind, und dass in einer Druck-
abstellung keinerlei Lack auf die Druckbogen druck-
bar ist.

Lackwerk nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Anstellen und Abstellen der Lackwal-
ze (19) relativ zum Formzylinder (18) stets in einem
Kanal, insbesondere einem Spannkanal (25), des
Formzylinders (18) erfolgt.

Lackwerk nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Anstellen und Abstellen
des Formzylinders (18) relativ zum Gegendruckzy-
linder (15) stets in einem Kanal, insbesondere einem
Greiferkanal (26), des Gegendruckzylinders (15) er-
folgt.

Lackwerk nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Lack-
walze (19) und dem Formzylinder (18) winkelgenau
ansteuerbare Stellglieder (23, 24) zugeordnet sind.

Lackwerk nach Anspruch nach einem oder mehre-
ren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass zur Uberfiihrung desselben von einer
Druck-’ anstellungin eine Druckabstellung zuerst die
Lackwalze (19) vom Formzylinder (18) und anschlie-
Rend der Formzylinder (18) vom Gegendruckzylin-
der (15) abstellbar ist.

Lackwerk nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zur Uber-
fuhrung desselben von einer Druckabstellungin eine
Druckanstellung zuerst die Lackwalze (19) an den
Formzylinder (18) und anschlieRend der Formzylin-
der (18) an den Gegendruckzylinder (15) anstellbar
ist.

Lackwerk nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 6, gekennzeichnet durch eine Steuerungs-
einrichtung (27), um eine Anzahl der vor Einnahme
der Druckabstellung jeweils mit einem vollstandigen
Lackbild zu bedruckenden Druckbogen festzulegen.

Lackwerk nach Anspruche 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass hierbei die Anzahl derart bestimm-
bar ist, dass nach dem Einnehmen der Druckabstel-
lung die Lackwalze (19) und die oder jede auf dem
Formzylinder (18) positionierte Lackform eine defi-
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niere Lackrestschichtdicke aufweisen.

Lackwerk nach Anspruch 7 oder 8, gekennzeichnet
durch die Steuerungseinrichtung (27) vor einer
Druckabstellung und/oder wéhrend einer Druckab-
stellung eine Produktionsgeschwindigkeit automa-
tisch reduziert.

Lackwerk nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 9, gekennzeichnet durch eine Steuerungs-
einrichtung (27), um eine Anzahl von Druckbogen
festzulegen, die zwischen zwei Druckanstellungen
und einer dazwischen geschobenen Druckabstel-
lung das Lackwerk mit keinerlei Lackauftrag durch-
laufen.

Lackwerk nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuerungseinrichtung (27) eine
Produktionsgeschwindigkeit zwischen den zwei
Druckanstellungen automatisch reduziert und an-
schlieBend automatisch erhéht.

Lackwerk nach einem oder mehreren der Anspriiche
1bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Lack-
dosiersystem weiterhin einen Fillstandssensor (30)
aufweist, mit dem die in einer Kammerrakel (20) des
Lackdosiersystems enthaltene Lackmenge
messbar ist, und dass der Kammerrakel (20) Uber
eine Lackspendereinrichtung (29) Lack aus einem
Lackvorrat (28) des Lackdosiersystems zufiihrbar
ist.

Lackwerk nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kammerrakel (20) Lack derart
zufthrbar ist, dass die Lackzufuhr abhangig von der
in der Kammerrakel (20) gemessenen Lackmenge
und abhangig von der Anzahl der vor dem Einneh-
men einer Druckabstellung mit einem vollstandigen
Lackbild zu bedrukkenden Druckbogen derart ab-
schaltbar ist, dass nach dem Einnehmen der Druck-
abstellung die Kammerrakel (20) nahezu vollstéandig
entleert ist.

Verfahren zum Betreiben von Lackwerken einer
Druckmaschine, wobei Lack von einer Lackwalze ei-
nes Lackdosiersystems auf mindestens eine auf ei-
nem Formzylinder positionierte Lackform und von
der oder jeder Lackform auf Druckbogen tbertragen
wird, dadurch gekennzeichnet, dass ein Anstellen
und/oder Abstellen der Lackwalze relativ zum Form-
zylinder und/oder ein Anstellen und/oder Abstellen
des Formzylinders relativ zum Gegendruckzylinder
derart durchgefiihrt wird, dass Druckbogen in einer
Druckanstellung immer mit einem vollstandigen
Lackbild bedruckt werden, und dass in einer Druck-
abstellung keinerlei Lack auf die Druckbogen ge-
druckt wird.
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Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Anstellen und Abstellen der
Lackwalze relativ zum Formzylinder stets in einem
Kanal, insbesondere einem Spannkanal, des Form-
zylinders durchgefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Anstellen und Abstellen
des Formzylinders relativ zum Gegendruckzylinder
stets in einem Kanal, insbesondere einem Greifer-
kanal, des Gegendruckzylinders durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Anzahl der vor Einnahme der Druckabstellung je-
weils mit einem vollstdndigen Lackbild zu bedruk-
kenden Druckbogen derart festgelegt wird, dass
nach dem Einnehmen der Druckabstellung die Lack-
walze und die oder jede auf dem Formzylinder po-
sitionierte Lackform eine definiere Lackrestschicht-
dicke aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Produktionsgeschwindigkeit
vor einer Druckabstellung und/oder wéhrend einer
Druckabstellung automatisch reduziert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Anzahl von Druckbogen festgelegt wird, die zwi-
schen zwei Druckanstellungen und einer dazwi-
schen geschobenen Druckabstellung das Lackwerk
mit keinerlei Lackauftrag durchlaufen.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Produktionsgeschwindigkeit
zwischen den zwei Druckanstellungen automatisch
reduziert und anschlieRend automatisch erhéht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die
in einer Kammerrakel des Lackdosiersystems ent-
haltene Lackmenge gemessen und derselben tGber
eine Lackspendereinrichtung Lack aus einem Lack-
vorrat des Lackdosiersystems derart zugefthrt wird,
dass abhédngig von der Lackmenge in der Kammer-
rakel und abhangig von der Anzahl der vor dem Ein-
nehmen einer Druckabstellung mit einem vollstan-
digen Lackbild zu bedruckenden Druckbogen nach
dem Einnehmen der Druckabstellung die Kammer-
rakel nahezu vollstéandig entleert ist.
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