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(54) Verfahren zum Transportieren von Feuchtmittel von einer ersten Walze an die Oberflache

eines Formzylinders einer Druckmaschine

(57)  Es wird ein Verfahren zum Transportieren von
Feuchtmittel von einer ersten Walze (02) an die Ober-
flache eines Formzylinders (01) einer Druckmaschine
vorgeschlagen, wobei aneinandergereiht die erste Wal-
ze (02) mit einer zweiten Walze (04) und die zweite Wal-
ze mit einer dritten Walze (07) in Kontakt stehen, wobei
die dritte Walze ihr von der ersten Walze Uber die zweite
Walze zugefiihrtes Feuchtmittel auf den Formzylinder
(01) auftragt, wobei jeweils unabhangig von einem den
Formzylinder antreibenden ersten Antrieb die erste Wal-

14 »te

ze von einem zweiten Antrieb und die zweite Walze von
einem dritten Antrieb angetrieben werden, wobei die
Oberflachengeschwindigkeit (v02) der ersten Walze
(02) und die Oberflachengeschwindigkeit (v04) der
zweiten Walze (04) einzeln eingestellt werden, wobei
die Oberflachengeschwindigkeit (v04) der zweiten Wal-
ze (04) umso naher an die Oberflachengeschwindigkeit
(v01) des Formzylinders (01) herangefuhrt wird, je gro-
Rer die Oberflachengeschwindigkeit (v01) des Formzy-
linders (01) ist.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trans-
portieren von Feuchtmittel von einer ersten Walze an
die Oberflache eines Formzylinders einer Druckmaschi-
ne gemafl dem Oberbegriff des Anspruches 1.

[0002] Durchdie DE 2221423 A1 isteine Vorrichtung
zum Befeuchten einer Druckplatte einer Offsetdruckma-
schine bekannt, bei der die Feuchtflissigkeit einer ela-
stischen Farbauftragwalze Uber eine mit der Farbauf-
tragwalze in Kontakt stehende Ubertragwalze zugefiihrt
wird, wobei die Ubertragwalze aulerhalb des Flusses
der dem Plattenzylinder zugeflihrten Druckfarbe liegt
und formschlissig mit Zylinderumfangsgeschwindigkeit
angetrieben ist und wobei der Ubertragwalze eine mit
veranderbarer Drehzahl angetriebene Zuflihrwalze vor-
geschaltet ist, wobei die Ubertragwalze vorzugsweise
einen elastischen, Druckfarbe annehmenden Uberzug
und die Zuflhrwalze eine harte hydrophile Oberflache
aufweisen. Es besteht damit weder zwischen dem Plat-
tenzylinder und der Farbauftragwalze noch zwischen
der Farbauftragwalze und der Ubertragwalze Schiupf,
sondern nur zwischen der Ubertragwalze und der Zu-
fihrwalze.

[0003] Durch die DE 29 32 105 A1 ist ein Feuchtwerk
fir eine Offsetrotationsdruckmaschine bekannt, wobei
mittels drei in einem Walzenzug angeordneter Walzen
ein Feuchtmittel zu einem Formzylinder transportiert
wird, wobei die drei Walzen jeweils einen Antrieb auf-
weisen und jeweils unabhangig von einem den Formzy-
linder antreibenden Antrieb angetrieben und auf einen
bestimmten Wert fir ihre Umfangsgeschwindigkeit ein-
gestellt werden.

[0004] Durch die EP 08 93 251 A2 ist eine Druckma-
schine mit einem Feuchtwerk bekannt, welches eine
Tauchwalze und eine Schlupfwalze aufweist, wobei sich
die Tauchwalze in Rollkontakt mit der Schlupfwalze be-
findet und sich beide mit einer ersten Oberflaichenge-
schwindigkeit drehen, sowie mit einer Druckwerkswal-
ze, die sich mit einer zweiten Oberflachengeschwindig-
keit dreht, die hdher als die erste Oberflachengeschwin-
digkeit ist, und mit einer Zwischenwalze, die in Schlupf-
kontakt mit der Schlupfwalze steht, wobei sich die Zwi-
schenwalze mit einer dritten Oberflachengeschwindig-
keit dreht, die hdher als die erste Oberflachengeschwin-
digkeit und geringer als die zweite
Oberflachengeschwindigkeit ist, wobei die Zwischen-
walze vorzugsweise durch einen unabhangigen An-
triebsmechanismus gedreht wird. Damit bildet sich zwi-
schen der Druckwerkswalze und der Zwischenwalze
stets Schlupf aus.

[0005] Die nachveréffentlichte WO 2004/054804 A1
beschreibt ein Feuchtwerk mit einzeln angetriebenen
Feuchtwalzen, deren Verhaltnis von Oberflachenge-
schwindigkeiten veranderbar ist.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Transportieren von Feuchtmittel von ei-
ner ersten Walze an die Oberflache eines Formzylinders
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einer Druckmaschine zu schaffen.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches 1 geldst.
[0008] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass die dem Formzylinder
zuzufihrende Menge an Feuchtmittel genauer und zu-
verlassiger reguliert werden kann, insbesondere auch
bei hohen Drehzahlen an schnell laufenden Offset-
druckmaschinen, wodurch die Feuchtungsqualitat und
damit die Druckqualitat verbessert wird. Gleichzeitig
kann der unerwinschte, ins Feuchtwerk wirkende
Ruckfluss an Druckfarbe - das sogenannte Farbriick-
spalten - wirksam unterbunden werden. Druckfarbe wird
vorzugsweise sogar wieder zum Formzylinder zurlck-
geleitet. Das vorgeschlagene Verfahren gestattet somit
Uber den gesamten Drehzahlbereich der Druckmaschi-
ne, und auch insbesondere in ihrem oberen Drehzahl-
bereich, eine stabile Feuchtung und ist vergleichsweise
unempfindlich gegen Farbriickspaltung. Das vorge-
schlagene Verfahren zielt daher auf eine Stabilisierung
des aus der Druckfarbe und des Feuchtmittels zu bil-
denden temperaturabhangigen Gleichgewichts unter
Betriebsbedingungen, denen herkdmmliche Feucht-
werke nicht gewachsen sind.

[0009] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sind in
den Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden
naher beschrieben.

[0010] Es zeigen:

ein erstes Ausflhrungsbeispiel einer Vorrich-
tung zum Transportieren von Feuchtmittel an
die Oberflache eines Formzylinders einer
Druckmaschine mit einer eine Walze bei ihrer
Rotation mit Feuchtmittel besprihenden Du-
se;

Fig. 1

ein zweites Ausflihrungsbeispiel einer Vorrich-
tung zum Transportieren von Feuchtmittel an
die Oberflaiche eines Formzylinders einer
Druckmaschine mit einem Feuchtmittelreser-
voir und einer in das Feuchtmittelreservoir ein-
tauchenden Walze;

Fig. 2

ein Kennlinienfeld fiir die Steuerung der Ober-
flachengeschwindigkeit der zweiten Walze in
Abhéngigkeit von der Oberflachengeschwin-
digkeit des Formzylinders.

Fig. 3

[0011] Die Fig. 1 zeigt beispielhaft und vereinfacht ei-
ne Vorrichtung zum Transportieren von Feuchtmittel an
die Oberflache eines Formzylinders 01 einer Druckma-
schine, z. B. einer Akzidenzdruckmaschine oder einer
Zeitungsdruckmaschine, insbesondere einer schnell
laufenden im Offsetdruck arbeitenden Druckmaschine,
wobei der Formzylinder 01 im Druckprozess eine Dreh-
zahl von 80.000 Umdrehungen pro Stunde oder mehr
aufweisen kann. Der Formzylinder 01 ist an seiner Man-
telflache mit mindestens einer Druckform belegt (nicht
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dargestellt), auf deren Oberflache fir den Druckprozess
fortlaufend Feuchtmittel und Druckfarbe aufzutragen ist.
Das Feuchtmittel besteht im Wesentlichen aus Wasser,
vorzugsweise ohne Zusatz von Alkohol. Feuchtmittel
und Druckfarbe liegen zumindest an der Oberflache der
Druckform emulgiert vor und missen fir eine gute
Druckqualitat wahrend des gesamten Druckprozesses
in einem bestimmten Mengenverhaltnis zueinander ge-
halten werden, sodass sich weder Uberschissiges
Oberflachenwasser auf der Oberflache der beteiligten
Walzen ansammelt noch der Druck wegen eines
Feuchtmittelmangels zu tonen beginnt.

[0012] Gerade im Akzidenzdruck mit einer Rollenoff-
setdruckmaschine werden zunehmend preiswerte,
dunnflussige Druckfarben mit einer im Vergleich zu an-
deren Druckverfahren geringen Zahl von Farbpigmen-
ten verwendet, deren Emulgierfahigkeit sich im Ver-
gleich z. B. zu in Bogendruckmaschinen verwendeten
Druckfarben deutlich unterscheidet und die deshalb fir
eine gute Druckqualitat eine andere Menge an Feucht-
mittel und fur eine stabile Feuchtung bei allen im Druck-
prozess auftretenden Werten fir die Oberflachenge-
schwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 eine bedeu-
tend genauere Regulierung der Feuchtmittelmenge ver-
langen. Die prozessoptimierte Regulierung der Feucht-
mittelmenge ist damit insbesondere fir eine schnell lau-
fende Offsetdruckmaschine von entscheidender Be-
deutung fir die Qualitat der Druckerzeugnisse, weil eine
hohe Oberflachengeschwindigkeit vO1 des Formzylin-
ders 01 nachhaltig auf die Emulsionsbildung von
Feuchtmittel und Druckfarbe einwirkt und damit auch
grofRen Einfluss auf den Feuchtmittelfluss selbst nimmt.
[0013] Die Vorrichtung weist eine erste Walze 02 mit
am Umfang z. B. harter hydrophiler Oberflache 03 auf,
wobei die Oberflache 03 z. B. aus Chrom, Keramik oder
Edelstahl besteht, wobei der der Oberflache 03 groRe
Harte verleihende Werkstoff z. B. in einem Beschich-
tungsverfahren auf der ersten Walze 02 aufgetragen ist.
Der ersten Walze 02 folgt in einem zum Formzylinder
01 gerichteten Walzenzug eine zweite Walze 04 mit am
Umfang z. B. elastischer Oberflache 06, wobei der zwei-
ten Walze 04 eine dritte Walze 07 mit am Umfang z. B.
elastischer Oberflache 08 folgt. Die dritte Walze 07 tragt
ihr von der ersten Walze 02 Uber die zweite Walze 04
zugefiihrtes Feuchtmittel auf den Formzylinder 01 auf.
Die Oberflache 06 der zweiten Walze 04 und die Ober-
flache 08 der dritten Walze 07 kénnen jeweils aus einem
Elastomerwerkstoff bestehen, vorzugsweise aus Gum-
mi, wobei der Elastomerwerkstoff die jeweilige, in ihrem
Kern z. B. aus einem metallischen Werkstoff oder aus
einem mit Kohlenstofffasern verstarkten Kunststoff
(CFK) bestehende Walze 04; 07 ummantelt. Die Ober-
flache 06 der zweiten Walze 04 weist im Vergleich zur
Oberflache 08 der dritten Walze 07 vorzugsweise eine
geringere Elastizitdt auf, d. h. die Oberflache 06 der
zweiten Walze 04 istim Vergleich zur Oberflache 08 der
dritten Walze 07 vorzugsweise héarter ausgebildet. So
kann die Oberflache 08 der dritten Walze 07 z. B. eine
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Harte von 25 bis 35 Shore A aufweisen, wohingegen die
Oberflache 06 der zweiten Walze 04 z. B. eine Harte
von 35 bis 70 Shore A aufweist. Der Oberflache 06 der
zweiten Walze 04 und der Oberflache 08 der dritten Wal-
ze 07 ist gemeinsam, dass sie jeweils aufgrund ihrer hy-
drophilen Beschaffenheit eine groRe Menge an Feucht-
mittel transportieren kdnnen. In einer anderen Ausflih-
rung weist die erste Walze 02 an ihrem Umfang eine
elastische Oberflache 03 aus einem Elastomerwerkstoff
auf, wohingegen die zweite Walze 04 an ihrem Umfang
eine harte hydrophile Oberflache 06 z. B. aus Chrom,
Keramik oder Edelstahl aufweist, wobei die Oberflache
08 der dritten Walze 07 wie in der zuvor beschriebenen
Ausfiihrung an ihrem Umfang wiederum eine elastische
Oberflache 08 aufweist.

[0014] Der Formzylinder 01 weist einen ersten An-
trieb 09 und die erste Walze 02 einen zweiten Antrieb
11 auf, wobei die Oberflachengeschwindigkeit v02 der
ersten Walze 02 unabhéngig von der Oberflachenge-
schwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 vorzugsweise
stufenlos einstellbar ist. Auch die zweite Walze 04 weist
zur Dosierung der von ihr transportierten Menge an
Feuchtmittel einen eigenen dritten Antrieb 12 auf, wobei
die Oberflachengeschwindigkeit v04 der zweiten Walze
04 unabhangig von der Oberflachengeschwindigkeit
v02 der ersten Walze 02 und unabhangig von der Ober-
flachengeschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 ein-
stellbar ist. Fir jeden dieser Antriebe 09; 11; 12 ist je-
weils eine Steuereinheit vorgesehen, wobei jede dieser
Steuereinheiten ohne Einfluss auf eine der anderen
Steuereinheiten betatigt werden kann.

[0015] Die zweite Walze 04 ist zur Vermeidung von
Wassernasen und/oder Wasserstreifen (Cordingstrei-
fen) im Druckerzeugnis z. B. als eine Reibwalze 04, ins-
besondere als ein Feuchtreibzylinder 04, mit einem er-
sten Changierantrieb 13 ausgebildet, wobei der erste
Changierantrieb 13 z. B. entweder mit dem dritten An-
trieb 12 fiir die Rotationsbewegung der zweiten Walze
04 gekoppelt ist, indem der erste Changierantrieb 13 z.
B. als ein Schneckentrieb 13 oder als ein Kurbeltrieb 13
ausgebildet ist, oder der erste Changierantrieb 13 ist
vom dritten Antrieb 12 fir die Rotationsbewegung der
zweiten Walze 04 unabhangig, sodass die Changierbe-
wegung der zweiten Walze 04 unabhéngig von ihrer
Drehzahl eingestellt werden kann. Die Changierbewe-
gung der zweiten Walze 04 kann auch von der Rotati-
onsbewegung des Formzylinders 01 gesteuert sein.
[0016] Die Vorrichtung kann z. B. zu einem Spruh-
feuchtwerk komplettiert werden, indem mindestens eine
die erste Walze 02 bei ihrer Rotation mit Feuchtmittel
bespriihende Duse 14 vorgesehen ist, wobei die Duse
14 mit Bezug auf die Druckmaschine ortsfest z. B. in
oder an einem sich parallel zur ersten Walze 02 erstrek-
kenden Sprihbalken 14 angeordnet ist. Zur méglichst
gleichmafigen Verteilung des auf die Oberflache 03 der
ersten Walze 02 z. B. in Form von unzé&hligen kleinen
Tropfchen aufgespriihten Feuchtmittels ist z. B. eine mit
der ersten Walze 02 in Kontakt stehende vierte Walze
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16 mit am Umfang elastischer Oberflache 17 vorgese-
hen, wobei die vierte Walze 16 vorzugsweise zwei Be-
triebsstellungen aufweist, indem sie an die erste Walze
02 anstellbar und von ihr abstellbar ist, d. h. in einer er-
sten Betriebsstellung an die erste Walze 02 angestellt
und in einer zweiten Betriebsstellung von dieser abge-
stellt ist. Die von der ersten Walze 02 abgestellte Be-
triebsstellung der vierten Walze 16 ist in der Fig. 1 ge-
strichelt dargestellt. Auch die vierte Walze 16 weist vor-
zugsweise eine Oberflache 17 aus Gummi auf. Die vier-
te Walze 16 ist derart angeordnet, dass das von der min-
destens einen Dise 14 auf die Oberflache 03 der ersten
Walze 02 aufgespriihte Feuchtmittel vor einer Ubertra-
gung auf die zweite Walze 04 in Drehrichtung der ersten
Walze 02 zuerst die Kontaktstelle der ersten Walze 02
mit der vierten Walze 16 passiert. Der vierten Walze 16
kann ein eigener, von den (ibrigen Antrieben 09; 11; 12
unabhangiger vierter Antrieb 21 zugeordnet sein.
[0017] Vorzugsweise ist eine mit der zweiten Walze
04 und dem Formzylinder 01 in Kontakt stehende flinfte
Walze 18 mit am Umfang elastischer Oberflache 19 vor-
gesehen. Die dritte Walze 07 und/oder die fiinfte Walze
18, die jeweils insbesondere als eine Feuchtauftragwal-
ze 07; 18 arbeiten, werden vorzugsweise durch Friktion
oder durch ein Getriebe (nicht dargestellt), z. B. ein
Zahnradgetriebe, vom Formzylinder 01 angetrieben,
sodass die Oberflachengeschwindigkeit vO7 der dritten
Walze 07 und die Oberflaichengeschwindigkeit v18 der
finften Walze 18 entweder mit der Oberflaichenge-
schwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 Ubereinstim-
men oder zumindest in einem konstanten Verhaltnis zur
Oberflachengeschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01
stehen.

[0018] Indervorgeschlagenen Vorrichtung betragtim
Druckbetrieb des Formzylinders 01 die Oberflachenge-
schwindigkeit v04 der zweiten Walze 04 zwischen 80%
und 105% der Oberflachengeschwindigkeit vO1 des
Formzylinders 01, vorzugsweise zwischen 95% und
100% der Oberflachengeschwindigkeit vO1 des Form-
zylinders 01, insbesondere zwischen 98% und 99,5%
der Oberflachengeschwindigkeit vO1 des Formzylinders
01, sodass die Oberflachengeschwindigkeit v04 der
zweiten Walze 04 in einem relativ eng begrenzten Inter-
vall der Oberflachengeschwindigkeit vO1 des Formzy-
linders 01 nachgefihrt wird. Dabei wird die Oberfla-
chengeschwindigkeit v04 der zweiten Walze 04 umso
naher an die Oberflachengeschwindigkeit vO1 des
Formzylinders 01 herangefihrt, d. h. deren Differenz
wird zunehmend verringert, je grofRer die Oberflachen-
geschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 ist. Diese
Anpassung der Oberflachengeschwindigkeit v04 der
zweiten Walze 04 in Abhangigkeit von der Oberflachen-
geschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 kann in ei-
nem linearen oder nicht-linearen Zusammenhang erfol-
gen.

[0019] Durch diese Einstellung der Oberflachenge-
schwindigkeit v04 der zweiten Walze 04 besteht auch
zwischen der zweiten Walze 04 und der dritten Walze
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07 und/oder der flinften Walze 18 ein Schlupf mit einem
vorzugsweise geringen Unterschied in der Oberflachen-
geschwindigkeit v04; v07; v18 der beteiligten Walzen
04; 07; 18, wobei der vom dritten Antrieb 12 der zweiten
Walze 04 einstellbare Schlupf derartbemesseniist, dass
die zweite Walze 04 fiir das in Richtung der dritten Wal-
ze 07 und/oder der fiinften Walze 18 zu transportierende
Feuchtmittel stets im Durchlassbetrieb arbeitet, z. B.
auch bei einer Drehzahl des Formzylinders 01 von mehr
als 45.000 Umdrehungen pro Stunde, insbesondere
auch bei einer Drehzahl des Formzylinders 01 zwischen
50.000 Umdrehungen pro Stunde und 80.000 Umdre-
hungen pro Stunde, wobei die Oberflachengeschwin-
digkeit vO7 der dritten Walze 07 im Wesentlichen, d. h.
abgesehen von einem aufgrund von Verformungen im
Bereich einer Anpressflache A an der Oberflache 08 der
dritten Walze 07 ausgebildeten Schlupf von weniger als
1,5%, der Oberflachengeschwindigkeit vO1 des Form-
zylinders 01 entspricht. Der Durchlassbetrieb wird da-
durch sichergestellt, dass die durch den Schlupf beding-
te Reibung an der zwischen der zweiten Walze 04 und
der dritten Walze 07 und/oder der flinften Walze 18 aus-
gebildeten Anpressflache A insbesondere bei einer ho-
hen Oberflachengeschwindigkeit vO1 des Formzylin-
ders 01 nicht zu einer unzuldssigen Temperaturerho-
hung an der Oberflache 06; 08; 19 der Walzen 04; 07;
18 fiihrt, wobei der zuldssige Temperaturbereich an der
Oberflache 06; 08; 19 der Walzen 04; 07; 18 z. B. zwi-
schen 25°C und 40°C liegt.

[0020] Hohere Temperaturen an der Anpressflache A
setzen mehrere unerwiinschte Prozesse in Gang. Zum
einen fiihrt eine héhere Temperatur an der Oberflache
06; 08; 19 der beteiligten Walzen 04; 07; 18 zu ihrer ther-
mischen Ausdehnung jeweils in radialer Richtung, wo-
durch sich aufgrund der in ihrer Anordnung zueinander
festen Anstellung der Walzen 04; 07; 18 ihre jeweilige
zwischen ihnen bestehende Anpresskraft erhdht, was
wiederum ihre Reibung und Walkarbeit vergroRert und
infolge der unvermeidbaren Reibwarme die Tempera-
turerhéhung an der Oberflache 06; 08; 19 der Walzen
04; 07; 18 noch weiter férdert. Sofern keine Temperie-
rung, d. h. insbesondere Kiihlung der Oberflache 06; 08;
19 der Walzen 04; 07; 18 zumindest im Bereich ihrer
jeweiligen Anpressflache(n) A vorgesehen ist, schnurt
sich der Feuchtmittelfluss zwischen den miteinander in
Kontakt stehenden und aneinander reibenden Walzen
04; 07; 18 infolge der Temperaturerhéhung selbst ab
und das Feuchtmittel wird in Drehrichtung der Walzen
04; 07; 18 vor ihrer jeweiligen Anpressflache(n) A ge-
staut. Die Walzen 04; 07; 18 arbeiten dann im Ab-
quetschbetrieb statt im gewlinschten Durchlassbetrieb.
Aufgrund des daraus resultierenden Feuchtmittelman-
gels an der Druckform auf dem Formzylinder 01 kommt
es dann zum Tonen und der Druckprozess ist unterbro-
chen, zumindest wird Makulatur produziert. Uberdies
wird die Oberflache 06; 08; 19 der beteiligten Walzen
04; 07; 18 im Abquetschbetrieb stark verschlissen.
[0021] Zum anderen lasst eine unzuldssig hohe Tem-
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peratur von deutlich tber 40°C, z. B. von 50°C, an der
Oberflache 06; 08; 19 der beteiligten Walzen 04; 07; 18
die Viskositat der verwendeten Druckfarbe drastisch ab-
fallen. Die Viskositat der Druckfarbe ist bei 40°C etwa
auf die Halfte ihres Wertes bei 25°C abgesunken. Die
verringerte Viskositat hat zur Folge, dass die Druckfarbe
eine gréRere Menge an Feuchtmittel emulgieren kann,
und zwar vorrangig des im Zwickel der beteiligten Wal-
zen 04; 07; 18 aufgestauten, nicht mehr weiter transpor-
tierten Feuchtmittels, wodurch abermals die zur Feuch-
tung der Druckform benétigte Feuchtmittelmenge ver-
ringert wird. Mit steigender Temperatur sinkt auch die
von Druckfarbenherstellern haufig in Tackwerten ange-
gebene Zlgigkeit der Druckfarbe. Die temperaturbe-
dingt verringerte Viskositat und Zugigkeit haben zur Fol-
ge, dass die Farbspaltung in Richtung der auf dem
Formzylinder 01 angeordneten Druckform reduziert
wird, weil sich die Druckfarbe immer schlechter zu ei-
nem gleichmaRig dicken Farbfilm verteilen Iasst und
sich die Ubertragung der Druckfarbe von der Oberflache
06; 08; 19 der beteiligten Walzen 04; 07; 18 zur Druck-
form verschlechtert. Uberdies fiihrt eine hohe Tempera-
tur auch zu einer Verarmung von in der Druckfarbe als
deren Tragersubstanz enthaltenen Mineraldlen wegen
des oftmals sehr niedrigen Siedepunkts dieser Mineral-
Ole.

[0022] In der Folge kommt es auf den Druckfarbe
Ubertragenden Teilen der Druckmaschine zum Pelzen,
indem sich immer mehr Druckfarbe auf der Oberflache
06; 08; 19 der beteiligten Walzen 04; 07; 18 und letztlich
auch auf einem mit der Druckform zusammenwirkenden
Drucktuch eines Ubertragungszylinders (nicht darge-
stellt) aufbaut. Aufgrund des gestorten Feuchtmittelflus-
ses wird Druckfarbe auch zunehmend im Feuchtwerk
ausgeschwemmt. Ferner kommt es insbesondere bei
einer hohen Druckgeschwindigkeit, d. h. einer hohen
Oberflachengeschwindigkeit des Ubertragungszylin-
ders, am Bedruckstoff, z. B. auf der Oberflache der Ma-
terialbahn, insbesondere der Papierbahn, zum Rupfen,
wodurch das Fasergeflige oder der Strich des Bedruck-
stoffes aufgerissen wird und die Druckqualitat sinkt, weil
die Zlgigkeit der Druckfarbe mit der die Druckfarbe
spaltenden Geschwindigkeit, d. h. hier der Oberflachen-
geschwindigkeit des Ubertragungszylinders, steigt. Des
Weiteren neigt die Druckfarbe in den Bereichen, in de-
nen die Druckfarbe unzureichend befeuchtet ist, bei
schnell laufenden Druckmaschinen zum Nebeln, d. h.
Farbpartikel werden von den Walzen 04; 07; 18 wegge-
schleudert.

[0023] Mithin ist festzustellen, dass im Druckprozess
eine Stérung des Feuchtmittelflusses durch eine unzu-
lassige Temperaturerhéhung an der Oberflache 06; 08;
19 der Walzen 04; 07; 18 zu vermeiden ist, da andern-
falls mehrere die Stérung verstarkende Prozesse in
Gang kommen. Andererseits muss die Vorrichtung zum
Transportieren von Feuchtmittel an die Oberflache des
Formzylinders 01 der Druckmaschine in der Lage sein,
sowohl bei einer hohen Oberflachengeschwindigkeit
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v01 des Formzylinders 01 eine ausreichende Menge an
Feuchtmittel zur Verfiigung zu stellen als auch bei An-
derungen der Oberflachengeschwindigkeit v01 des
Formzylinders 01, z. B. bei einer Erhéhung seiner Ober-
flachengeschwindigkeit vO1 von dessen Einrichtege-
schwindigkeit auf dessen Fortdruckgeschwindigkeit, mit
einer Erhdhung und bei einer Verringerung der Oberfla-
chengeschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 mit ei-
ner Reduzierung der bereitgestellten Feuchtmittelmen-
ge schnell und angemessen zu reagieren. Diese Anfor-
derungen kénnen durch das vorgeschlagene Verfahren
mitder in ihrer Oberflichengeschwindigkeit vO4 einstell-
baren zweiten Walze 04 und den erwahnten Verhaltnis-
zahlen flr die Oberflachengeschwindigkeit v01; v04;
v07; v18 der Walzen 04; 07; 18 und des Formzylinders
01 erfillt werden, wobei die Einstellung der Oberfla-
chengeschwindigkeit v04 der zweiten Walze 04 vorran-
gig darauf abzielt, zur Aufrechterhaltung ihres Durch-
lassbetriebes eine unerwiinschte Temperaturerhéhung
an der Oberflache 06; 08; 19 der Walzen 04; 07; 18 zu
vermeiden.

[0024] Alternativ oder unterstlitzend zur erwdhnten
Einstellung der Oberflachengeschwindigkeit v04 der
zweiten Walze 04 kann eine vor allem bei einer hohen
Oberflachengeschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01
wirksame Temperierung, d. h. eine Temperaturrege-
lung, insbesondere eine Kiihlung der Oberflache 06; 08;
19 der beteiligten Walzen 04; 07; 18 vorgesehen sein,
zumindest firr die Oberflache 06 der zweiten Walzen 04,
wobei z. B. insbesondere die Temperatur an der zwi-
schen den beteiligten Walzen 04; 07; 18 bestehenden
Anpressflache A erfasst und durch eine Regelung in ei-
nem zuldssigen Temperaturbereich gehalten wird.
Durch eine derartige Regelung soll insbesondere eine
Uberschreitung eines fiir die Temperatur festgesetzten
Grenzwertes von z. B. 40°C vermieden werden.
[0025] Dersich zwischen der ersten Walze 02 und der
zweiten Walze 04 ausbildende Schlupf kann im Ver-
gleich zu einem zwischen der zweiten Walze 04 und der
dritten Walze 07 bestehenden Schlupf grof} gewahit
werden. Der Wert des Schlupfes zwischen der ersten
Walze 02 und der zweiten Walze 04 wird jedoch vor-
zugsweise durch Festlegung einer Obergrenze be-
grenzt, sodass der Schlupf zwischen der ersten Walze
02 und der zweiten Walze 04 nur innerhalb eines be-
stimmten Intervalls veranderbar ist. Die Begrenzung ist
deshalb vorteilhaft, weil bei einer sehr groen Differenz
zwischen den Oberflachengeschwindigkeiten v02; v04
der beiden Walzen 02; 04 die Gefahr besteht, dass der
normalerweise nur etwa 2 um dicke Feuchtmittelfilm
reil’t und damit der Transport des Feuchtmittels unter-
brochen wird. Die erste Walze 02 weist i. d. R. eine ge-
ringere Oberflachengeschwindigkeit v02 als die zweite
Walze 04 auf. Wenn die Oberflachengeschwindigkeit
v04 der zweiten Walze 04 steigt, weil die Oberflachen-
geschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 angehoben
worden ist, kann es erforderlich sein, ab einem be-
stimmten Grenzwert fir die Oberflachengeschwindig-
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keit vO4 der zweiten Walze 04 auch die Oberflachenge-
schwindigkeit v02 der ersten Walze 02 durch eine An-
hebung nachzufiihren, damit der Schlupf zwischen der
ersten Walze 02 und der zweiten Walze 04 innerhalb
des festgelegten Intervalls bleibt. Die Notwendigkeit zur
Nachfliihrung der Oberflachengeschwindigkeit v02 der
ersten Walze 02 kann durch eine Meldeeinrichtung z. B.
grafisch, optisch und/oder akustisch angezeigt werden,
sodass es vorzugsweise dem Bedienpersonal der
Druckmaschine Uberlassen bleibt, ber die gemeldete
Feststellung zu entscheiden und gegebenenfalls
MaRnahmen zu ergreifen.

[0026] Eine weitere Ausfiihrung der gefundenen L&-
sung ist in der Fig. 2 dargestellt. Walzen und andere
Merkmale, die denen in der Fig. 1 entsprechen, sind mit
denselben Positionszahlen versehen. Ein Unterschied
zu der in der Fig. 1 dargestellten Vorrichtung besteht
darin, dass ein Feuchtmittelreservoir 26 und eine in das
Feuchtmittelreservoir 26 eintauchende sechste Walze
27 mitam Umfang vorzugsweise elastischer Oberflache
28 vorgesehen sind, wobei die sechste Walze 27 mit der
ersten Walze 02 in Kontakt steht. Die sechste Walze 27
kann von der ersten Walze 02 z. B. durch eine beide
Walzen 02; 27 miteinander verbindendes Getriebe
(nicht dargestellt) angetrieben sein oder einen eigenen,
von den ubrigen Antrieben 09; 11; 12 dieser Vorrichtung
unabhéangig steuerbaren Antrieb (nicht dargestellt) auf-
weisen. Es kann auch umgekehrt die sechste Walze 27
von einem Antrieb angetrieben sein und durch eine fe-
ste Kopplung, z. B. durch ein Zahnradgetriebe, die erste
Walze 02 von der sechsten Walze 27 angetrieben sein.
Zwischen der ersten Walze 02 und der sechsten Walze
27 kann z. B. ein Schlupf ausgebildet sein, indem die
Oberflachengeschwindigkeit v02; v27 beider Walzen
02; 27 auf ein vorzugsweise konstantes Verhaltnis zu-
einander eingestellt werden, z. B. auf das Verhaltnis 1:
3, wobei die erste Walze 02 die dreifache Oberflachen-
geschwindigkeit vO2 der sechsten Walze 27 aufweist. In
einer anderen Ausfuihrung ist die Oberflachengeschwin-
digkeit v27 der sechsten Walze 27 in einem Bereich von
z. B. 5% bis 50%, vorzugsweise nur bis 40% der Ober-
flachengeschwindigkeit v02 der ersten Walze 02 durch
eine Steuerung ihres Antriebes veranderbar, d. h. ins-
besondere durch eine Fernsteuerung einstellbar. Die
sechste Walze 27 weist typischerweise eine Oberfla-
chengeschwindigkeit v27 von maximal 1 m/s auf, weil
oberhalb dieses Wertes fur die Oberflachengeschwin-
digkeit v27 die in das Feuchtmittelreservoir 26 einge-
tauchte sechste Walze 27 wahrend ihrer Rotation zu ei-
nem Verspritzen des Feuchtmittels neigt und sich das
Feuchtmittel von der sechsten Walze 27 aus dem
Feuchtmittelreservoir 26 kaum mehr aufnehmen lasst.
[0027] Des Weiteren ist vorgesehen, dass aneinan-
dergereiht die zweite Walze 04 mit einer siebten Walze
29 mit am Umfang elastischer Oberflache 31 und die
siebte Walze 29 mit einer achten Walze 32 und die achte
Walze 32 mit einer neunten Walze 33 mit am Umfang
elastischer Oberflache 34 und die neunte Walze 33 mit
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dem Formzylinder 01 in Kontakt stehen. Die achte Wal-
ze 32 weist am Umfang eine Oberflache 36 vorzugswei-
se aus einem Kunststoff, z. B. aus einem Polyamid, vor-
zugsweise aus Rilsan, auf und wird von einem fiinften
Antrieb 37 vorzugsweise unabhangig von den Ubrigen
Antrieben 09; 11; 12 dieser Vorrichtung angetrieben.
Optional kann dieser flinfte Antrieb 37 das ganze Farb-
werk und gegebenenfalls auch den Formzylinder 01 und
den mit dem Formzylinder 01 zusammenwirkenden
Ubertragungszylinder antreiben. Es kann zwischen der
zweiten Walze 04 und der achten Walze 32 jedoch auch
ein Getriebe (nicht dargestellt) mit einem mechanisch
oder elektrisch vorzugsweise variabel einstellbaren
Ubersetzungsverhéltnis, z. B. ein Variatorgetriebe, vor-
gesehen sein, sodass eine dieser Walzen 04; 32 vom
Antrieb 12; 37 der anderen Walze 04; 32 angetrieben
wird.

[0028] Die dritte Walze 07 ist vorzugsweise wahlwei-
se an die achte Walze 32 anstellbar und von dieser ab-
stellbar, was in der Fig. 2 durch einen Doppelpfeil ange-
deutet ist. Die vorzugsweise ortsfest angeordnete achte
Walze 32 kann auch einen zweiten Changierantrieb 38
aufweisen und z. B. als ein Farbreibzylinder 32 ausge-
bildet sein, wobei die neunte Walze 33 dann die Funk-
tion einer Farbauftragwalze 33 hat. Eine farbfiihrende
zehnte Walze 39 mit am Umfang elastischer Oberflache
41 kann zur Verbindung der vornehmlich das Feucht-
mittel fihrenden Walzen 04; 07 mit einem Farbwerk
(nicht dargestellt) an die achte Walze 32 anstellbar und
von dieser abstellbar sein, was in der Fig. 2 gleichfalls
durch einen Doppelpfeil angedeutet ist. Auch kann die
siebte Walze 29, die eine vorgelagerte Briickenwalze 29
bildet, an die zweite Walze 04 und/oder an die achte
Walze 32 anstellbar und von diesen vorzugsweise ein-
zeln abstellbar sein - in der Fig. 2 ebenfalls durch einen
Doppelpfeil angedeutet. Aufgrund der An- bzw. Abstell-
barkeit der siebten Walze 29 und/oder der dritten Walze
07 kann das Feuchtmittel von der ersten Walze 02 wahl-
weise nur Uber die zweite Walze 04 und die dritte Walze
07 zum Formzylinder 01 transportiert werden oder es
wird ein weiterer Transportweg uUber mindestens zwei
der siebten bis neunten Walze 29; 32; 33 zur Verfigung
gestellt. Uber den weiteren, Uiber die siebte bis neunte
Walze 29; 32; 33 fihrenden Transportweg kann insbe-
sondere an der zweiten Walze 04 und an der dritten Wal-
ze 07 Uberschussige Druckfarbe zum Farbwerk zurtick-
gefiihrt werden. Im an die achte Walze 32 angestellten
Betriebszustand verringert die siebte Walze 29 Scha-
blonieren, weil das Feuchtmittel und die Druckfarbe auf
der achten Walze 32 besser verrieben werden.

[0029] Die Antriebe 11; 12; 21; 37; 09 der Walzen 02;
04; 16; 32 oder des Formzylinders 01 und/oder die
Changierantriebe 13; 38 sind vorzugsweise als elekiri-
sche Motore, z. B. als frequenzgesteuerte Drehstrom-
motore, ausgebildet, die z. B. von einem zur Druckma-
schine gehérenden Leitstand aus elektrisch steuerbar
sind.

[0030] Die Fig. 3 zeigt beispielhaft ein Kennlinienfeld
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K fir die Steuerung der Oberflaichengeschwindigkeit
v04 der zweiten Walze 04 in Abhangigkeit von der Ober-
flachengeschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01. In
der gezeigten grafischen Darstellung ist in einem recht-
winkligen Koordinatensystem auf dessen Abszisse die
Oberflachengeschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01
und auf der Ordinate die Oberflichengeschwindigkeit
v04 der zweiten Walze 04 aufgetragen. Bei Verwendung
des gleichen MaRstabs fiir die Abszisse und die Ordi-
nate - wie hier geschehen - kennzeichnet die strichpunk-
tiert eingezeichnete Winkelhalbierende H des Koordina-
tensystems einen eine Relation zwischen der Oberfla-
chengeschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 und der
Oberflachengeschwindigkeit vO4 der zweiten Walze 04
darstellenden, mit Bezug auf die Abszisse unter 45° ste-
tig zunehmenden Kennlinienverlauf, bei dem sich die
Oberflachengeschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01
und die Oberflachengeschwindigkeit v04 der zweiten
Walze 04 wertmaRig entsprechen. Beidseitig der Win-
kelhalbierenden H sind beispielhaft Grenzkennlinien
G1; G2 dargestellt, namlich eine untere Grenzkennlinie
G1 und eine obere Grenzkennlinie G2, die das sich zwi-
schen ihnen erstreckende Kennlinienfeld K fur die
Steuerung der Oberflaichengeschwindigkeit v04 der
zweiten Walze 04 in Abhéngigkeit von der Oberflachen-
geschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 begrenzen,
wobei die Grenzkennlinien G1; G2 einen linearen oder
nicht-linearen Verlauf aufweisen kdnnen. Fir die Nach-
fihrung der Oberflachengeschwindigkeit v04 der zwei-
ten Walze 04 in Abhangigkeit von der Oberflachenge-
schwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 sind zwischen
den beiden Oberflachengeschwindigkeiten v01; v04 nur
solche Relationen zuldssig, die innerhalb des begrenz-
ten Kennlinienfeldes K liegen.

[0031] Am Verlauf der Grenzkennlinien G1; G2 ist er-
kennbar, dass die Oberflachengeschwindigkeit vO4 der
zweiten Walze 04 umso ndher an die Oberflachenge-
schwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 herangefiihrt
wird, je groRer die Oberflachengeschwindigkeit vO1 des
Formzylinders 01 ist, d. h. das Kennlinienfeld K wird mit
Bezug auf die Winkelhalbierende H mit gréRer werden-
der Oberflachengeschwindigkeit vO1 des Formzylinders
01 immer schmalbandiger. Die Grenzkennlinien G1; G2
nahern sich z. B. asymptotisch der Winkelhalbierenden
H, sodass als Relationen zwischen der Oberflachenge-
schwindigkeit v04 der zweiten Walze 04 und der Ober-
flachengeschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 nur
noch solche Relationen bzw. Wertepaare zulassig sind,
bei denen sich der Wert der Oberflachengeschwindig-
keit vO4 der zweiten Walze 04 und der Wert der Ober-
flachengeschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01 zu-
nehmend einander entsprechen.

[0032] Das Kennlinienfeld K mit den zuldssigen Rela-
tionen zwischen der Oberflachengeschwindigkeit v04
der zweiten Walze 04 und der Oberflachengeschwindig-
keit vO1 des Formzylinders 01 ist z. B. in einer vorzugs-
weise elektronischen Steuereinrichtung gespeichert
und wird vorzugsweise programmmaRig ausgewertet,
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wobei diese z. B. einem Leitstand der Druckmaschine
zugeordnete Steuereinrichtung zumindest Daten zur
Oberflachengeschwindigkeit vO1 des Formzylinders 01
empfangt und zumindest die Steuereinheit zur Steue-
rung des Antriebes 12 der zweiten Walze 04 zumindest
mit aus dem Kennlinienfeld K entnehmbaren Daten ver-
sorgt. Denn in dem vorgeschlagenen Steuerungsver-
fahren bildet die Oberflachengeschwindigkeit v01 des
Formzylinders 01 die Fihrungsgréf3e fir die Steuerung
der Oberflachengeschwindigkeit v04 der zweiten Walze
04. Die Steuereinrichtung kann auch den Grenzwert fiir
die Oberflachengeschwindigkeit v04 der zweiten Walze
04 speichern, ab welchem die Oberflachengeschwin-
digkeit v02 der ersten Walze 02 in Abh&ngigkeit von der
Oberflachengeschwindigkeit v04 der zweiten Walze 04
vorzugsweise nachzufihren ist, damit der Schlupf zwi-
schen der ersten Walze 02 und der zweiten Walze 04
innerhalb des festgelegten Intervalls bleibt. Flr den Fall
einer erforderlichen nachgeordneten, zweiten Nachfiih-
rung versorgt die Steuereinheit auch die Steuerung des
Antriebes 11 der ersten Walze 02 mit entsprechenden
Daten.

Bezugszeichenliste
[0033]

01 Formzylinder

02  Walze, erste

03  Oberflache (02)

04  Walze, zweite, Reibwalze, Feuchtreibzylinder

05 -

06  Oberflache (04)

07  Walze, dritte, Feuchtauftragwalze

08 Oberflache (07)

09  Antrieb, erster (01)

10 -

11 Antrieb, zweiter (02)

12 Antrieb, dritter (04)

13  Changierantrieb, erster, Schneckentrieb, Kurbel-
trieb

14  Duse, Sprihbalken

15 -

16 Walze, vierte

17  Oberflache (16)

18  Walze, fiinfte, Feuchtauftragwalze

19  Oberflache (18)

20 -

21 Antrieb, vierter (16)

22 -

23 -

24 -

25 -

26  Feuchtmittelreservoir

27  Walze, sechste

28  Oberflache (27)

29  Walze, siebte, Briickenwalze

30 -



13

31  Oberflache

32  Walze, achte, Farbreibzylinder

33  Walze, neunte, Farbauftragwalze

34  Oberflache (33)

KIS

36  Oberflache (32)

37  Antrieb, flnfter (32)

38 Changierantrieb, zweiter

39  Walze, zehnte

40 -

41 Oberflache (39)

A Anpressflache

G1; G2  Grenzkennlinie

H Winkelhalbierende

K Kennlinienfeld

v01  Oberflachengeschwindigkeit

v02  Oberflachengeschwindigkeit

v04  Oberflachengeschwindigkeit

v07  Oberflachengeschwindigkeit

v18  Oberflachengeschwindigkeit

v27  Oberflachengeschwindigkeit

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Transportieren von Feuchtmittel von
einer ersten Walze (02) an die Oberflache eines
Formzylinders (01) einer Druckmaschine, wobei
aneinandergereiht die erste Walze (02) mit einer
zweiten Walze (04) und die zweite Walze (04) mit
einer dritten Walze (07) in Kontakt stehen, wobei
die dritte Walze (07) ihr von der ersten Walze (02)
Uber die zweite Walze (04) zugefiihrtes Feuchtmit-
tel auf den Formzylinder (01) auftrégt, wobei jeweils
unabhéngig von einem den Formzylinder (01) an-
treibenden ersten Antrieb (09) die erste Walze (02)
von einem zweiten Antrieb (11) und die zweite Wal-
ze (04) von einem dritten Antrieb (12) angetrieben
werden, wobei die Oberflichengeschwindigkeit
(v02) der ersten Walze (02) und die Oberflachen-
geschwindigkeit (v04) der zweiten Walze (04) ein-
zeln eingestellt werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflaichengeschwindigkeit (v04) der
zweiten Walze (04) umso naher an die Oberfla-
chengeschwindigkeit (v01) des Formzylinders (01)
herangefiihrt wird, je grofRer die Oberflachenge-
schwindigkeit (v01) des Formzylinders (01) ist.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nachfiihrung der Oberflachen-
geschwindigkeit (v04) der zweiten Walze (04) in Ab-
hangigkeit von der Oberflachengeschwindigkeit
(v01) des Formzylinders (01) einem linearen oder
nicht-linearen Verlauf folgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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10.

1.

12.

14

zeichnet, dass im Druckbetrieb des Formzylinders
(01) die Oberflachengeschwindigkeit (v04) der
zweiten Walze (04) zwischen 80% und 105% der
Oberflachengeschwindigkeit (v01) des Formzylin-
ders (01) betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Druckbetrieb des Formzylinders
(01) die Oberflachengeschwindigkeit (v04) der
zweiten Walze (04) zwischen 95% und 100% der
Oberflachengeschwindigkeit (v01) des Formzylin-
ders (01) betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Druckbetrieb des Formzylinders
(01) die Oberflachengeschwindigkeit (v04) der
zweiten Walze (04) zwischen 98% und 99,5% der
Oberflachengeschwindigkeit (vO1) des Formzylin-
ders (01) betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflaichengeschwindigkeit
(v07) der dritten Walze (07) im Wesentlichen der
Oberflachengeschwindigkeit (v01) des Formzylin-
ders (01) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflachengeschwindigkeit
(v02) der ersten Walze (02) geringer als die Ober-
flachengeschwindigkeit (v04) der zweiten Walze
(04) eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Walze (04) mit einem er-
sten Changierantrieb (13) als eine Reibwalze (04)
betrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Changierantrieb (13) mit
dem dritten Antrieb (12) fir die Rotationsbewegung
der zweiten Walze (04) gekoppelt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Walze (04) von einem
als ein Schneckentrieb (13) oder als ein Kurbeltrieb
(13) ausgebildeten ersten Changierantrieb (13) be-
trieben wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Changierantrieb (13) un-
abhangig vom dritten Antrieb (12) fir die Rotations-
bewegung der zweiten Walze (04) betrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel mit einer eine
Oberflache (03) aus Chrom, Keramik oder Edel-
stahl aufweisenden ersten Walze (02) transportiert
wird.



13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21,

22,

15

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel mit einer eine
Oberflache (06) aus Chrom, Keramik oder Edel-
stahl aufweisenden zweiten Walze (04) transpor-
tiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel mit einer jeweils
eine Oberflache (06; 08) aus einem Elastomerwerk-
stoff bestehenden zweiten Walze (04) und dritten
Walze (07) transportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel mit einer jeweils
eine Oberflache (03; 08) aus einem Elastomerwerk-
stoff bestehenden ersten Walze (02) und dritten
Walze (07) transportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel mit einer zweiten
Walze (04) mit einer im Vergleich zur Oberflache
(08) der dritten Walze (07) eine geringere Elastizitat
aufweisenden Oberflache (06) transportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel mit mindestens ei-
ner Duse (14) auf die erste Walze (02) bei ihrer Ro-
tation aufgespruht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel mit einer mit Be-
zug auf die Druckmaschine ortsfest angeordneten
Duse (14) auf die erste Walze (02) aufgespriht
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel mit einer mit der
ersten Walze (02) in Kontakt stehenden vierten
Walze (16) auf der Oberflache (03) der ersten Wal-
ze (02) verteilt wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vierte Walze (16) in einer ersten
Betriebsstellung an die erste Walze (02) angestellt
und in einer zweiten Betriebsstellung von dieser ab-
gestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel mit einer eine ela-
stische Oberflache (17) aufweisenden vierten Wal-
ze (16) verteilt wird.

Verfahren nach Anspruch 17 und 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das von der mindestens einen
Dise (14) auf die Oberflache (03) der rotierenden
ersten Walze (02) aufgesprihte Feuchtmittel vor ei-
ner Ubertragung auf die zweite Walze (04) zuerst
eine Kontaktstelle der ersten Walze (02) mit der
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23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

16
vierten Walze (16) passiert.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vierte Walze (16) von einem
vierten Antrieb (21) angetrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel mit einer mit der
zweiten Walze (04) und dem Formzylinder (01) in
Kontakt stehenden, eine elastische Oberflache (19)
aufweisenden flinften Walze (18) transportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Formzylinder (01) die drit-
te Walze (07) und/oder die flinfte Walze (18) durch
Friktion oder durch ein Getriebe antreibt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel aus einem
Feuchtmittelreservoir (26) mit einer in das Feucht-
mittelreservoir (26) eintauchenden, mit der ersten
Walze (02) in Kontakt stehenden sechsten Walze
(27) transportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Oberflachengeschwindigkeit
(v27) der sechsten Walze (27) auf einen Wert in ei-
nem Bereich von 5% bis 50% der Oberflachenge-
schwindigkeit (v02) der ersten Walze 02 eingestellt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel mit einem Wal-
zenzug transportiert wird, bei dem aneinanderge-
reiht die zweite Walze (04) mit einer siebten Walze
(29) mit elastischer Oberflache (31) und die siebte
Walze (29) mit einer achten Walze (32) und die ach-
te Walze (32) mit einer neunten Walze (33) mit ela-
stischer Oberflache (34) und die neunte Walze (33)
mit dem Formzylinder (01) in Kontakt stehen.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel mit einer eine
Oberflache (36) aus einem Kunststoff aufweisen-
den achten Walze (32) transportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Feuchtmittel mit einer eine
Oberflache (36) aus Rilsan aufweisenden achten
Walze (32) transportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die dritte Walze (07) in einer ersten
Betriebsstellung an die achte Walze (32) angestellt
und in einer zweiten Betriebsstellung von dieser ab-
gestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die achte Walze (32) von einem
funften Antrieb (37) angetrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die achte Walze (32) von einen
zweiten Changierantrieb (38) angetrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine farbfiihrende zehnte Walze
(39) in einer ersten Betriebsstellung an die achte
Walze (32) angestellt und in einer zweiten Betriebs-
stellung von dieser abgestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die siebte Walze (29) in einer ersten
Betriebsstellung an die zweite Walze (04) angestellt
und in einer zweiten Betriebsstellung von dieser ab-
gestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 8 oder 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Walzen (02; 04; 16; 32)
und/oder der Formzylinder (01) und/oder die Chan-
gierantriebe (13; 38) durch elektrisch steuerbare
Motore angetrieben werden.

Verfahren nach Anspruch 1, 8 oder 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Walzen (02; 04; 16; 32)
und/oder der Formzylinder (01) und/oder die Chan-
gierantriebe (13; 38) durch elektrisch steuerbare
frequenzgesteuerte Drehstrommotore angetrieben
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest die Oberflache (06) der
zweiten Walze (04) durch eine Temperaturregelung
temperiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflache (06; 08; 19)
der zweiten, dritten und/oder funften Walze (04; 07;
18) durch eine Temperaturregelung temperiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflaichengeschwindigkeit
(v04) der zweiten Walze (04) derart nachgefiihrt
wird, dass die Kontaktstelle zwischen der zweiten
Walze (04) und der dritten Walze (07) fur das zum
Formzylinder (01) zu transportierende Feuchtmittel
bei einer Drehzahl des Formzylinders (01) von mehr
als 45.000 Umdrehungen pro Stunde im Durch-
lassbetrieb verbleibt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflachengeschwindigkeit
(v04) der zweiten Walze (04) derart nachgefiihrt
wird, dass eine Temperatur an der Kontaktstelle
zwischen der zweiten Walze (04) und der dritten
Walze (07) bei einer Drehzahl des Formzylinders
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(01) von mehr als 45.000 Umdrehungen pro Stunde
40°C nicht Ubersteigt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflachengeschwindigkeit
(v07) der dritten Walze (07) in einem konstanten
Verhaltnis zur Oberflachengeschwindigkeit (v01)
des Formzylinders (01) eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei einem an der Oberflache des
Formzylinders (01) festgestellten Mangel an
Feuchtmittel ein Schlupf zwischen der zweiten Wal-
ze (04) und der dritten Walze (07) durch eine Ver-
anderung der Oberflachengeschwindigkeit (v04)
der zweiten Walze (04) verringert wird, bis die Kon-
taktstelle zwischen der zweiten Walze (04) und der
dritten Walze (07) wieder im Durchlassbetrieb ar-
beitet oder die Temperatur an der Kontaktstelle zwi-
schen der zweiten Walze (04) und der dritten Walze
(07) auf 40°C oder weniger abgesunken ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest die Oberflache (06) der
zweiten Walze (04) gekihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Schlupf zwischen der ersten
Walze (02) und der zweiten Walze (04) begrenzt
wird.

Verfahren nach Anspruch 45, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ab einem Grenzwert fir die Ober-
flachengeschwindigkeit (v04) der zweiten Walze
(04) zuséatzlich die Oberflachengeschwindigkeit
(v02) der ersten Walze (02) in Abhangigkeit von der
Oberflachengeschwindigkeit (v04) der zweiten
Walze (04) nachgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 45, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ab einem Grenzwert fiir die Ober-
flachengeschwindigkeit (v04) der zweiten Walze
(04) eine Notwendigkeit zur Nachflihrung der Ober-
flachengeschwindigkeit (v02) der ersten Walze (02)
durch eine Meldeeinrichtung angezeigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zulassige Relationen zwischen der
Oberflachengeschwindigkeit (v04) der zweiten
Walze (04) und der Oberflachengeschwindigkeit
(v01) des Formzylinders (01) als ein Kennlinienfeld
(K) gespeichert werden.
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