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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Zuflihren von Farbe zu einer Auftragswalze far
eine Rotationsdruckmaschine gemaB dem Oberbegriff
des Patentanspruches 1 und 2.

Entsprechend der US 916 357 ist eine rotierende
Farbwalze fur Druckmaschinen bekannt, bei welcher die
Druckfarbe aus dem Inneren der Farbwalze ber zwei
zueinander einstellbare hohlzylinderférmige sowie Per-
forationen aufweisende Kérper zu einem farbdurchlassi-
gen AuBenmantel abgegeben wird. Mittels eines im
Inneren der Farbwalze frei drehbaren Hohlzylinders wird
die Druckfarbe durch die Perforationen zum AuBenman-
tel gedriickt.

Nachteilig bei dieser rotierenden Farbwalze ist, da
diese zum Nachftllen der Druckfarbe zum Stillstand
gebracht werden muB, d. h. der Druckprozef3 unterbro-
chen wird. Weiterhin ist von Nachteil, daB nur eine
ungleichméaBige Benetzung des farbdurchlassigen
AuBenmantels durch die Auflage des frei drehbaren
Hohlzylinders im Inneren der Farbwalze erfolgt. Bei
héheren Drehzahlen der Farbwalze fihrt der im Inneren
der Farbwalze angeordnete frei drehbare Hohlzylinder
zu Unwuchterscheinungen, was eine schlechte Druck-
qualitat zur Folge hat.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Zufiihren von Farbe zu
einer Auftragswalze flr eine Rotationsdruckmaschine,
welche Farbe vom Walzeninneren durch einen Mantel
aus pordsem Material nach auBen zum Druckwerk
abgibt, zu schaffen mit einer wahrend des Betriebszu-
standes und entsprechend den drehzahlabhangigen
Produktionsbedingungen fein dosierbaren Farbmenge,
die kontinuierlich von der Mantelflache der Farbwalze
einer Farbauftragwalze Gbergeben wird.

Erfindungsgeman wird diese Aufgabe durch den
kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1 und 2
gelost.

Bei der Benutzung der Erfindung treten insbeson-
dere folgende Vorteile auf: Durch die Anordnung der
Rohre aufeinander und durch die Funktion der erfin-
dungsgemaBen Farbwalze insgesamt kann die Druck-
farbe - den jeweiligen Produktionsbedingungen
angepaft - dosiert werden. Dies geschieht durch das
Regulieren der DurchlaBfahigkeit in radialer Richtung
mittels der Stellung der Bohrungen zueinander. Dabei
steht an allen Bohrungen, die von der Hohlachse aus in
radialer Richtung verlaufen, unabhéngig von der Lage
der Farbzuflihrung zunéchst der gleiche Farbdruck an,
da die Farbabnahme zwischen der Hohlachse und dem
ersten Rohr zwecks Aufbau des Farbdruckes frequenz-
abhangig 6ffen- und schlieBbar ist.

Durch das Erzeugen einer konstanten Differenz-
drehzahl zwischen dem zweiten Rohr und dem pordsen
Mantelrohr wird durch die Druck- und Sogwirkung des
polygonen Profils der Oberflache des zweiten Rohres
auf das porose dritte Mantelrohr eine pulsierende Sog-
und Druckwirkung erzielt, die zu einem gleichmaBigen,
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homogenen Farbfiim auf der Oberflache der Farbwalze
fuhrt. Dabei ist dieser Farbfilm in seiner Dicke dosierbar
infolge der einstellbaren DurchlaBfahigkeit der Hohl-
achse zum ersten Rohr.

Daruberhinaus besteht ein Gleichgewicht zwischen
zugefihrter und abgenommener Farbmenge bei einem
jeweils gleichen Farbangebot.

Die Vorrichtung muB nicht gereinigt werden. Sie
kann nach der Benutzung ungereinigt aus der Maschine
genommen, in eine Umhdillung, z. B. Folie, gepackt und
bis zum nachsten Auftrag mit gleicher Farbe zwischen-
gelagert werden. Dies ist vor allem von Vorteil bei Aui-
trédgen mit kundenspezifischer Farbe.

Die Efindung soll nachstehend an einem Ausfih-
rungsbeispiel naher erldutert werden. Die dazugehéri-
gen Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 die vereinfachte, schematische Darstellung
der Anordnung einer erfindungsgemaBen
Farbwalze in einem Druckwerk;

Fig. 2 den Schnitt Il - Il nach Fig. 3;

Fig. 3 den Schnitt Il - 11l nach Fig. 1;

Fig. 4 die Einzelheit X nach Fig. 2 in vergréBerter
Darstellung.

GemaB Fig. 1 ist die vereinfachte, schematische
Darstellung der Anordnung einer erfindungsgeméaBen
Farbwalze 1 neben einer Aufiragwalze 2 und einem
Formzylinder 3 eines Druckwerkes gezeigt.

Geman den Fig. 2 und 3 ist ersichtlich, daB die ins-
gesamt mit 1 bezeichnete erfindungsgeméBe Farbwalze
eine Hohlachse 11 mit einem Farbspeicher 10 aufweist,
die mittels Ringflanschen 12; 13 und Schrauben 14 an
einem Gestell 16; 17 befestigt ist. Das Gestell 16; 17 ist
an dem Maschinengestell 18; 19 befestigt. Die Hohl-
achse 11 ist iber eine Bohrung 21 im Gestell 17 mit einer
Farbzuleitung 22 verbunden, die zu einem nicht darge-
stellten, druckmittelbeaufschlagten Farbvorratsbehalter
fahrt.

Die Hohlachse 11 weist am Umfang ringférmig
angeordnete Bohrungen 24 auf, die - von der axial ver-
laufenden Mittellinie 23 der Farbwalze 1 aus gesehen -
in radialer Richtung verlaufen und am Umfang miteinan-
der fluchten, so daB diese so gebildeten "Ringe” entste-
hen, jeweils im Abstand a zueinander entfernt. Auf dieser
Hohlachse 11 ist konzentrisch ein erstes Rohr 26 ange-
ordnet, welches an einer Stirnseite eine Lasche 27 auf-
weist, an welcher gegen das Gestell 17 ein
Arbeitszylinder 28 angelenkt ist. Der Arbeitszylinder 28
kann als pneumatischer Arbeitszylinder ausgefiihrt sein
und mit einer bekannten, nicht dargestellien Regelein-
richtung in Verbindung stehen.

Ferner weist das erste Rohr 26 ebenfalls Bohrungen
29 auf, die - von der Mittellinie 23 der Farbwalze 1 aus
gesehen - radial nach auBen verlaufen, miteinander
fluchten und ebenfalls in "Ringen" angeordnet und im
Abstand a beabstandet sind. Die Anzahl der Bohrungen
29 je "Ring" des ersten Rohres 26 entspricht auch der
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Anzahl der Bohrungen 24 je "Ring" auf der Hohlachse
11.

Fig. 2 zeigt die sogenannten "Ringe" mit der Anzahl
der Bohrungen 29 je "Ring". Aufgrund der Tatsache, daB
der Arbeitszylinder 28 mit der Lasche 27 des ersten Roh-
res 26 verbunden ist, ist dieses auf der Hohlachse 11 in
Pfeilrichtung B abwechselnd hin- und her-, d. h. alternie-
rend um einen Rotationswinkel mit einer einstellbaren
Frequenz, bewegbar. Dieser Rotationswinkel ist so
bemessen, daB dieser das maximale MaB ¢ nach Fig. 2
betragen kann, gerade so viel, daB die radialen Bohrun-
gen 24; 29 entweder miteinander vollstandig durchlaB-
fahig oder vollstandig gegeneinander verschlossen sind.
Das bedeutet, daB der Kolben des Arbeitszylinders 28
in der einen Endlage die axiale Mittellinie 31 der Bohrun-
gen 24 der Hohlachse 11 vollig in Ubereinstimmung
bringt mit der axial verlaufenden Mittellinie 32 der Boh-
rung 29, so daB diese zueinander hunderiprozentig
durchlaBfahig sind.

Die andere Endlage des Kolbens des Arbeitszylin-
ders 28 bewirkt aufgrund der Bewegungsrichtung B des
ersten Rohres 26 in die Gegenrichtung, dafB die Bohrun-
gen 24 der Hohlachse 11 umdas MaB ¢ versetzt sind zu
den Bohrungen 29 des ersten Rohres 26, so daB diese
Bohrungen 24; 29 zueinander hundertprozentig
undurchlassig sind.

In Fig. 2 sind diese Bohrungen 24; 29 in einer Anord-
nung zueinander dargestellt, die etwa eine flnfzigpro-
zentige DurchlaBfahigkeit zur Folge hat. Das bedeutet,
daf das MaB ¢ ebenfalls nur die Halfte der Gesamthub-
lange des Kolbens des Arbeitszylinders 28 aufweist.

Auf diesem ersten Rohr 26 ist koaxial ein zweites
Rohr 33 angeordnet, welches an einer Stirnseite einen
Flansch 34 aufweist, auf dem ein Zahnkranz 36 mittels
Schrauben 37 befestigt ist. Der Zahnkranz 36 kammt mit
einem Zahnrad 38, das auf der Welle eines gestellfesten
Motors 39 befestigt ist. Der Motor 39 steht mit einer nicht
dargestellten, bekannten Regeleinrichtung in Verbin-
dung.

Das zweite Rohr 33 weist eine Anzahl von Bohrun-
gen 41 auf, die - von der axialen Mittellinie der Farbwalze
1 aus gesehen - radial nach auBen verlaufen und mitein-
ander fluchten, d. h. ebenfalls in "Ringen” nach Fig. 2
und im Abstand a nach Fig. 3 angeordnet sind. Die
Anzahl der Bohrungen 41 im "Ring" oder Umfang des
zweiten Rohres 33 kann so grof3 oder gréBer sein als die
Anzahl der Bohrungen 24; 29 in der Hohlachse 11 bzw.
im ersten Rohr 26. In Fig. 2 ist diese Anzahl der Bohrun-
gen 41 ein Mehrfaches, z. B. dreimal so hoch wie die
Anzahl der Bohrungen 24 oder 29.

Das dem ersten Rohr 26 abgewandte Ende der Boh-
rungen 41 des zweiten Rohres 33 endet gemaB Fig. 4
jeweils in einem Grund 42 oder im Tal einer Nut des zwei-
ten Rohres 33. Mittig zwischen zwei Bohrungen 41 ist
ein Plateau 43 gelegen, so daB das zweite Rohr 33 auf
seinem AuBBenmantel ein regelmasiges polygones Profil
aufweist. Das zweite Rohr 33 ist Giber den Motor 39 sowie
das Getriebe 38; 36 drehzahlgeregelt in Pfeilrichtung D
antreibbar.
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Koaxial zur Mittellinie 23 ist auf dem zweiten Rohr
33 ein Mantelrohr 44 aus porésem Material angeordnet,
das an seiner Stirnseite einen Zahnkranz 47 aufweist,
der mit einem von der Maschine angetriebenen Zahnrad
48 kdimmt. Der Zahnkranz 47 kann mittels Schrauben 46
an der Stirnseite des Mantelrohres 44 befestigt sein oder
durch Kleben.

Die Rohre 26; 33; 44 weisen jeweils an ihren beiden
Stirnseiten je eine Aufnahme fur ein Kugellager 49, 55,
57 auf, die die einzelnen Rohre 26; 33; 44 zueinander
bzw. aufeinander abstiitzen und rotierbar gestalten.
Dazu ist noch auf der Hohlachse 11 des ersten und zwei-
ten Rohres 26; 33 ein Lagersitz vorhanden. Die Kugel-
lager 49, 55, 57 werden durch Sicherungsringe 51 gegen
Herausfallen gehalten.

Das Material fir das erste Rohr 26, flr das zweite
Rohr 33 sowie fur die Hohlachse 11 kann aus Stahl
bestehen. Das erste Rohr 26 kann aber auch aus einem
Material mit Notlaufeigenschaften, z. B. Messing, beste-
hen. Das Material fiir Mantelrohr 44 kann aus pordser
Keramik oder porésem Kunststoff bestehen. Die in Fig.
1 gezeigte Aufiragwalze 2 kann entfallen, wenn das Man-
telrohr 44 aus einem pordsen Kunststoff besteht, wel-
cher kompressibel ist. Die Bohrungen der Hohlachse 11
bzw. des ersten Rohres 26 weisen gleiche Durchmesser
auf.

Die Funktionsweise der erfindungsgeméBen Farb-
walze 1 wird nachfolgend beschrieben: Die Farbzufuhr
erfolgt durch die Farbzuleitung 22 in Pfeilrichtung F in
den Farbspeicher 10 der Hohlachse 11 von dem nicht
dargestellien Farbvorratsbehalter. Die Farbe dringtin die
Bohrungen 24 der Hohlachse 11 ein und steigt in diesen
hoch, von der Mittellinie 23 ausgehend, in radialer Rich-
tung auf das erste Rohr 26 zu.

Je nach voreingestellter Hublange des Kolbens des
Arbeitszylinders 28, der an einer Stirnseite des ersten
Rohres 26 angreift bzw. des dadurch bewerkstelligten
Rotationswinkels des ersten Rohres 26, wird die Durch-
laBfahigkeit der Bohrungen 24 zu den Bohrungen 29
bemessen. Die DurchlaBfahigkeit betragt entsprechend
der Darstellung in Fig. 2 etwa flinfzig Prozent und ist ein-
stellbar entsprechend den Produktionsbedingungen.
Diese DurchlaBfahigkeit wird von einer nicht dargestell-
ten, bekannten Steuer- und Regeleinrichtung vorgenom-
men, die beispielsweise mit dem Rechner im
Maschinenleitstand der Druckmaschine zusammenar-
beiten kann.

Durch die Vor- und Riickbewegung des ersten Roh-
res 26 in Pfeilrichtung B nach Fig. 2 wird beispielsweise
die DurchlaBfahigkeit zu maximal flnfzig Prozent in der
einen Endstellung des Arbeitszylinders 28 und zu null
Prozent in der anderen Endstellung des Arbeitszylinders
28 geregelt.

Wahrend der Zeitdauer der DurchlaBfahigkeit zu
null Prozent kann sich im Inneren der Hohlachse 11 ein
neuer, gleichmaBiger Farbdruck aufbauen. Somit wer-
den auch die auf der gegeniiberliegenden Seite der
Farbzuleitung 22 in der Hohlachse 11 liegenden Bohrun-
gen 24, d. h. die in der N&he des Ringflansches 12 lie-
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genden Bohrungen 24, gleichmaBig mit Druckfarbe
beschickt.

Die Hubfrequenz des Kolbens des Arbeitszylinders
28 ist Gber die bereits oben erwéhnte nicht dargestellte,
bekannte Steuer- und Regeleinrichtung einstellbar. Die
Hubfrequenz kann z. B. drei Hertz betragen. Es besteht
ein umgekehrtes proportionales Verhéltnis zwischen
Hublange und Frequenz, d. h. je gréBer die Hublange,
desto geringer die Frequenz und umgekehrt, fir den glei-
chen Farbdurchsatz.

Durch die Rotation des zweiten Rohres 33 in Pfeil-
richtung D werden zeitweilig die Bohrungen 41 mit den
Bohrungen 29 des ersten Rohres 26 in Ubereinstim-
mung gebracht. Eine gréBere Anzahl von Bohrungen 41
je "Ring" in dem zweiten Rohr 33 gegentber einer klei-
neren Anzahl von Bohrungen 29 je "Ring" in dem ersten
Rohr 26 geben eine Gewabhr flr eine Feinverteilung der
Druckfarbe.

Durch die gegenlaufige Rotation des Mantelrohres
44 in Pfeilrichtung E zum zweiten Rohr 33 in Richtung D
entsteht zwischen dem zweiten Rohr 33 und dem Man-
telrohr 44 eine Relativdrehzahl oder ein Schiupf.

GemaB Fig. 4 sind Kammern 50 gezeigt, die zwi-
schen dem Grund 42 mit dem Ende der Bohrung 41 und
oberhalb mit der Innenseite 54 dem aus porésem Mate-
rial bestehenden Mantelrohr 44 gebildet und beidseitig
durch jeweils ein Plateau 43 begrenzt werden. In der lin-
ken Kammerhalfte 52 tritt infolge der Differenzdrehzahl
des Mantelrohres 44 bzw. des zweiten Rohres 33 eine
Sogwirkung oder ein Unterdruck ein und in der rechten
Kammerhélite 53 ein Uberdruck. Dadurch kommt an der
Oberflache 56 bzw. am AuBenmantel des Mantelrohres
44 ein Pulsieren zustande, was eine regelmaBige Farb-
benetzung der Oberflache 56 des Mantelrohres 44 zur
Folge hat. Somit kann - an die Produktionsbedingungen
angepalft - eine dosierbare, kontinuierliche und Giber die
gesamte Oberflache feinst verteilte Farbschicht erzielt
werden, die gemas Fig. 1 Uber die Auftragwalze 2 weiter
in das Druckwerk gegeben wird.

Die Differenzdrehzahl zwischen dem zweiten Rohr
33 und dem Mantelrohr 44 wird annéhernd konstant
gehalten. So kann diese Differenzdrehzahl 2.500 bis
3.500 Umdrehungen pro Stunde betragen. Das heif3t:
Bei einer Maschinendrehzahl von 3.000 Umdrehungen
pro Stunde durch das Mantelrohr 44 in Pieilrichtung E
nach Fig. 2 werden 500 Umdrehungen pro Stunde in
Gegenpfeilrichtung D durch das rotierende zweite Rohr
33 erbracht, so daB insgesamt eine Differenzdrehzahl
von 3.500 Umdrehungen pro Stunde entsteht. Infolge
der héheren Drehzahl des Mantelrohres 44 gegeniber
der Drehzahl des zweiten Rohres 33 weist das Mantel-
rohr 44 eine positive Differenzdrehzahl auf.

Far den Fall, daB die Maschinendrehzahl steigt und
somit auch die Anzahl der Umdrehungen der Farbwalze
1,d. h. insbesondere des Mantelrohres 44, auf beispiels-
weise 6.000 Umdrehungen pro Stunde, muB bei einer
Differenzdrehzahl von 2.500 Umdrehungen pro Stunde
zwischen dem Mantelrohr 44 und dem zweiten Rohr 33,
das zweite Rohr 33 eine Drehzahl von 3.500 Umdrehun-
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gen pro Stunde erbringen, die jedoch gleichsinnig in
Pfeilrichtung E gemaB Fig. 2 erfolgen muB. Das heiBt,
daf die Drehrichtung des zweiten Rohres 33 von D nach
E umgekehrt wurde.

Erganzend zu dem Vorgenannten wird noch folgen-

des ausgefihrt:
Die zwischen den einzelnen Rohren 26, 33, 44 bzw. auf
der Hohlachse 11 befindlichen Kugellager 49, 55, 57
weisen beidseitig Dichtscheiben auf. Die Mantelflachen
der koaxial aufeinander angeordneten Rohre 11, 26, 33,
44 gleiten aufeinander in einer Passung, so daB die
Druckfarbe nur durch die in radialer Richtung angeord-
neten Bohrungen 24, 29, 41 zum Mantelrohr 44 gelan-
gen kann. Die aus der linken Kammerhalfte 52 und der
rechten Kammerhélfte 53 gebildeten Kammern 50 wei-
sen etwa linsenférmigen Querschnitt auf, so daB infolge
der Differenzdrehzahl beider Rohre 44, 33 in der linken
Kammerhalfte 52 entsprechend der Drehrichtung E des
Mantelrohres 44 im Uhrzeigersinn ein Sog und in der
rechten Kammerhaélfte 53 ein Uberdruck durch die in der
Kammerhélfte 53 anliegende Druckfarbe entsteht, so
daB die in der rechten Kammerhalite 53 befindliche
Druckfarbe von der Innenseite 54 des Mantelrohres 44
aufgenommen wird.

Im Grund 42 der Kammer 50 erfolgt die Farbzufiih-
rung durch die Bohrung 41. Am auBeren Umfang des
zweiten Rohres 33 befindet sich eine Vielzahl von Kam-
mern 50, die jeweils durch direkt an der Innenseite des
Mantelrohres 44 und an ihre Krimmung angepafte
anliegende Plateaus 43 getrennt sind.

Die in ihrem Querschnitt etwa linsenférmig ausge-
bildeten genannten Kammern 50 verlaufen als Nut in
axialer Richtung in der Mantelflache des zweiten Rohres
33 und enden jeweils an den inneren Laufringen der mit
Dichtscheiben versehenen Kugellager 55, 57, die zwi-
schen dem zweiten Rohr 33 und dem Mantelrohr 44
angeordnet sind.

Es ist auch mdglich, die Kammern 50 zwischen
ihren stirnseitigen Begrenzungen durch die Kugellager
49 nicht in axialer Richtung verlaufen zu lassen, sondern
mit einem geringen Drall zu versehen. Durch die
abwechselnde Anordnung von Kammern 52, 53 und Pla-
teaus am Umfang des zweiten Rohres 33 ergibt sich ein
polygoner Querschnitt derselben. Unter einer polygonen
Oberflache des zweiten Rohres 33, wie friher in der
Beschreibung erwahnt, ist ein polygoner Querschnitt am
AuBenumfang des zweiten Rohres 33 zu verstehen.

Teileliste

1 Farbwalze

2 Auftragwalze
3 Formzylinder
4 -

5 -

6 -

7 -

8 -

9 -
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10 Farbspeicher

11 Hohlachse

12 Ringflansch (11)
13 Ringflansch (11)

14 Schraube

15 -

16 Gestell

17 Gestell

18 Maschinengestell
19 Maschinengestell
20

21 Bohrung (17)

22 Farbzuleitung (11)

23 Mittellinie, axial verlaufend (1; 11; 26; 33; 44)
24 Bohrung

25 -

26 erstes Rohr

27 Lasche (26)

28 Arbeitszylinder

29 Bohrung (26)

31 Mittellinie (24)
32  Mittellinie (29)

33 zweites Rohr
34 Flansch (33)
35 -

36 Zahnkranz
37 Schraube
38 Zahnkranz

39 Motor

40 -

41 Bohrung (33)
42 Grund

43 Plateau

44 Mantelrohr
45 -

46 Schraube

47 Zahnkranz

48 Zahnrad

49 Kugellager

50 Kammer (52, 53)

51 Sicherungstring

52 Kammer, linke Halfte

53 Kammer, rechte Halfte

54 Innenseite (44)

55 Kugellager

56 Oberflache, AuBenmantel (44)
57 Kugellager

a Abstand

B Pfeilrichtung
c MaB

D Pfeilrichtung
E Pfeilrichtung
F Pfeilrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zufithren von Farbe zu einer Auf-
tragswalze in einer Rotationsdruckmaschine mittels
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einer Farbwalze, deren Farbzufuhr aus dem Innen-
raum der Farbwalze durch radial verlaufende Boh-
rungen in koaxial angeordneten Rohren dosiert zu
einem Mantelrohr aus porésem Material erfolgt,
dadurch gekennzeichnet, da3 die Bemessung der
Farbmenge durch standig veranderbares Einstellen
des DurchfluBquerschnittes (c) der Bohrungen (24,
29) einer Hohlachse (11) und einem ersten Rohr
(26) zueinander erfolgt, daB die Farbe anschlieBend
durch eine in einem rotierenden zweiten Rohr (33)
befindliche Anzahl von Bohrungen (41) verteilt Gber
Kammern (50) an das mit einer Differenzdrehzahl
rotierende Mantelrohr (44) abgegeben wird, durch
welches die Druckfarbe der Auftragswalze (2) zuge-
fahrt wird.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens zum
Zufahren von Farbe zu einer Auftragswalze in einer
Rotationsdruckmaschine mittels einer Farbwalze
nach Patentanspruch 1, deren Farbzufuhr aus
einem Innenraum der Farbwalze durch radial verlau-
fende Bohrungen in einem koaxial angeordneten
ersten und zweiten Rohr dosiert in einem Mantelrohr
aus por6sem Material erfolgt, dadurch gekennzeich-
net, daB zwischen einer Hohlachse (11) und dem
Mantelrohr (44) koaxial zur Hohlachse (11) zwei
Rohre (33, 44) aufeinander in Umfangsrichtung mit
einer Passung bewegbar angeordnet sind, daB das
erste Rohr (26) auf der Hohlachse (11) vor und
zurlick bewegbar ist, daB das koaxial zur Hohlachse
(11) angeordnete zweite Rohr (33) mittels eines
Antriebes (46, 47, 48) um seine Langsachse rotier-
bar ist, daB das zweite Rohr (33) gegentber dem
ersten Rohr (26) am Umfang eine mehrfache Anzahl
radialer Bohrungen (41) aufweist, daB die radialen
Bohrungen (41) in Nuten miinden, daB die Nuten mit
einer Innenseite (54) des Mantelrohres (44) in axia-
ler Richtung Kammern (52, 53) bilden, daB das Man-
telrohr (44) zum zweiten Rohr (33) mit einer
Differenzdrehzahl antreibbar ist.

Vorrichtung nach Patentanspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das erste Rohr (26) an einer
Stirnseite eine Lasche (27) fur den Antrieb mittels
eines gestellfest gelagerten Arbeitszylinders (28)
aufweist.

Vorrichtung nach Patentansprichen 2 und 3,
dadurch gekennzeichnet, daB3 der Rotationswinkel
des ersten Rohres (26) bezlglich MaB (c) und Fre-
quenz sowie der Drehzahl des zweiten Rohres (33)
Uber eine Steuer- und Regeleinrichtung einstellbar
ist, die mit dem Rechner des Maschinenleitstandes
in Verbindung steht.

Vorrichtung nach Patentansprichen 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das zweite Rohr (33)
an einer Stirnseite mit einem Zahnkranz (36) ver-
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bunden ist, der Gber einen gestellfesten Antrieb (38;
39) geregelt antreibbar ist.

Vorrichtung nach Patentanspriichen 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB3 das Mantelrohr (44)
an einer Stirnseite mit einem Zahnkranz (47) ver-
bunden ist, der Uber einen Antrieb (48) mit Maschi-
nendrehzahl antreibbar ist.

Vorrichtung nach Patentanspriichen 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflache des
zweiten Rohres (33) mit polygonem Querschnitt
abwechselnd durch Plateaus (43) und Grunde (42)
gebildet ist, daB die Bohrung (41) jeweils in einem
Grund (42) endet.

Vorrichtung nach Patentanspriichen 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Hohlachse (11)
und das erste Rohr (26) die gleiche Anzahl von Boh-
rungen (24; 29) aufweisen.

Vorrichtung nach Patentanspriichen 2 und 8,
dadurch gekennzeichnet, daB das zweite Rohr (33)
die gleiche oder eine gréBere, eine 1,1 bis 4-fache
Anzahl von Bohrungen (41) gegenlber dem ersten
Rohr (26) aufweist.

Vorrichtung nach Patentanspriichen 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dafB das erste und zweite
Rohr (26; 33) sowie das Mantelrohr (44) an ihren
Stirnseiten jeweils einen Einstich aufweisen zur Auf-
nahme eines Kugellagers (49, 55, 57).

Claims

1.

Method for supplying ink to a forme roller in a rotary
printing machine by means of an inking roller, the ink
supply of which is effected in a metered fashion from
the interior space of the inking roller through radially
running bores in coaxially arranged tubes to a jacket
tube made of porous material, characterised in that
the proportioning of the ink quantity is effected by
continuously variable adjustment of the flow-through
cross-section (c) of the bores (24, 29) of a hollow
axle (11) and of a first tube (26) in relation to one
another, in that the ink is then delivered through a
number of bores (41) situated in a rotating second
tube (33), in a manner distributed via chambers (50),
to the jacket tube (44) rotating at a differential rota-
tional speed, through which the printing ink is sup-
plied to the forme roller (2).

Apparatus for carrying out the method for supplying
ink to a forme roller in a rotary printing machine by
means of an inking roller according to Claim 1, the
ink supply of which is effected in a metered fashion
from an interior space of the inking roller through
radially running bores in a coaxially arranged first
and second tube in a jacket tube made of porous
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material, characterised in that two tubes (33, 44)
[sic] are arranged, so as to be movable one upon the
other in the circumferential direction with a fit,
between a hollow axle (11) and the jacket tube (44)
coaxially with the hollow axle (11), in that the first
tube (26) is movable back and forth on the hollow
axle (11), in that the second tube (33), arranged
coaxially with the hollow axle (11), is rotatable about
its longitudinal axis by means of a drive (46, 47, 48),
in that the second tube (33) has at the periphery a
multiple number of radial bores (41) in comparison
with the first tube (26), in that the radial bores (41)
open into grooves, in that the grooves form with an
inner surface (54) of the jacket tube (44) chambers
(52, 53) in the axial direction, in that the jacket tube
(44) is drivable at a differential rotational speed in
relation to the second tube (33).

Apparatus according to Claim 2, characterised in
that the first tube (26) has at one end face a lug (27)
for the driving by means of a working cylinder (28)
mounted in a manner fixed to the frame.

Apparatus according to Claims 2 and 3, character-
ised in that the angle of rotation of the first tube (26)
is adjustable, with respect to dimension (c) and fre-
quency and also the rotational speed of the second
tube (33), via a controlling and regulating means
which is connected to the computer of the machine
control station.

Apparatus according to Claims 2 to 4, characterised
in that the second tube (33) is connected at one end
face to a toothed ring (36) which is drivable in areg-
ulated manner via a drive (38; 39) fixed to the frame.

Apparatus according to Claims 2 to 5, characterised
in that the jacket tube (44) is connected at one end
face to a toothed ring (47) which is drivable at the
rotational speed of the machine via a drive (48).

Apparatus according to Claims 2 to 6, characterised
in that the surface of the second tube (33) of polyg-
onal cross-section is formed alternately by plateaus
(43) and valleys (42), in that the bore (41) ends in
each case in a valley (42).

Apparatus according to Claims 2 to 7, characterised
in that the hollow axle (11) and the first tube (26)
have the same number of bores (24; 29).

Apparatus according to Claims 2 and 8, character-
ised in that the second tube (33) has the same or a
greater number, 1.1 to 4 times the number, of bores
(41) in comparison with the first tube (26).

Apparatus according to Claims 2 to 9, characterised
in that the first and second tube (26; 33) and also
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the jacket tube (44) have at each of their end faces
a recess for receiving a ball bearing (49, 55, 57).

Revendications

Procédé pour alimenter en encre un rouleau appli-
cateur dans une machine a imprimer rotative au
moyen d'un rouleau encreur, dont I'alimentation en
encre s'effectue sous forme dosée depuis la cavité
intérieure du rouleau encreur a travers des pergages
radiaux pratiqués dans des tubes coaxiaux jusqu'a
un tube d'enveloppe en matériau poreux, caracté-
risé en ce que la quantité d'encre est modulée par
unréglage mutuel a variation constante de la section
de passage (c) des percages (24, 29) d'un axe creux
(11) et d'un premier tube (26), et en ce que, par
l'intermédiaire de chambres (50), I'encre est ensuite
fournie, en étant répartie par une pluralité de perga-
ges (41) ménagés dans un deuxiéme tube rotatif
(33), au tube d'enveloppe (44) qui tourne a une
vitesse de rotation différentielle et & travers lequel
I'encre est amenée au rouleau applicateur (2).

Dispositif pour réaliser le procédé pour alimenter en
encre un rouleau applicateur dans une machine a
imprimer rotative au moyen d'un rouleau encreur
selon larevendication 1, dont I'alimentation en encre
s'effectue sous forme dosée depuis une cavité inté-
rieure du rouleau encreur a travers des pergages
radiaux pratiqués dans des premier et deuxiéme
tubes coaxiaux jusqu'a un tube d'enveloppe en
matériau poreux, caractérisé en ce que, entre un
axe creux (11) et le tube d'enveloppe (44) sont dis-
posés, coaxialement a I'axe creux (11), deux tubes
(33, 44) qui peuvent se déplacer I'un sur I'autre dans
la direction circonférentielle de maniére ajustée, en
ce que le premier tube (26) peut se déplacer vers
l'avant et vers I'arriére sur I'axe creux (11), en ce que
le deuxiéme tube (33) monté coaxialement a l'axe
creux (11) peut étre mis en rotation autour de son
axe longitudinal a l'aide d'un moyen d'entrainement
(46, 47, 48), en ce que le deuxieme tube (33) com-
porte sur sa périphérie un nombre de percages
radiaux (41) qui est un multiple de celui du premier
tube (26), en ce que les percages radiaux (41)
débouchent dans des gorges, en ce que ces gorges
forment, dans la direction axiale, des chambres (52,
53) avec la face intérieure (54) du tube d'enveloppe
(44), et en ce que le tube d'enveloppe (44) peut étre
entrainé a une vitesse de rotation différentielle par
rapport au deuxiéme tube (33).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en ce
que le premier tube (26) comporte, sur une face fron-
tale, une patte (27) qui permet de l'entrainer au
moyen d'un vérin (28) solidaire du bati.

Dispositif selon les revendications 2 et 3, caractérisé
en ce que l'angle de rotation du premier tube (26)
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peut étre réglé, par rapport a la dimension (c) et a
la fréquence ainsi que par rapport a la vitesse de
rotation du deuxiéme tube (33), par lintermédiaire
d'un dispositif de commande et de régulation con-
necté a l'ordinateur du poste de conduite de la
machine.

Dispositif selon la revendication 2 & 4, caractérisé
en ce que, sur une face frontale, le deuxiéme tube
(33) est relié a une couronne dentée (36) qui peut
étre entrainée de maniére régulée par un moyen
d'entrainement (38 ; 39) solidaire du bati.

Dispositif selon les revendications 2 & 5, caractérisé
en ce que, sur une face frontale, le tube d'enveloppe
(44) est relié a une couronne dentée (47) qui peut
étre entrainée a la vitesse de rotation de la machine
par un moyen d'entrainement (48).

Dispositif selon les revendications 2 & 6, caractérisé
en ceque la surface du deuxiéme tube (33) a section
polygonale est formée par une alternance de pla-
teaux (43) et de creux (42), et en ce que chaque per-
cage (41) débouche dans un creux (42).

Dispositif selon les revendications 2 & 7, caractérisé
en ce que l'axe creux (11) et le premier tube (26)
comportent le méme nombre de pergages (24 ; 29).

Dispositif selon les revendications 2 et 8, caractérisé
en ce que le deuxiéme tube (33) comporte un nom-
bre de pergages (41) égal ou supérieur de 1,1 4 4
fois celui du premier tube (26).

Dispositif selon les revendications 2 & 9, caractérisé
en ce qu'a chacune de leurs faces frontales les pre-
mier et second tubes (26 ; 33) ainsi que le tube
d'enveloppe (44) comportent une entaille pour loger
un roulement a billes (49, 55, 57).
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