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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einstel-
len des Farbwerks einer Druckmaschine mit
mehreren Farbdosierelementen, deren Abstinde
zu einer Farbkastenwalze unabhéangig voneinan-
der einstellbar sind, wobei der Farbauftrag durch
eine MeBvorrichtung zonenweise getastet wird.

Durch die US-A-3 353 484 ist es bekannt, den
FarbfluB im Farbwerk einer Druckmaschine ent-
sprechend der Farbschichtdicke zu regeln. Dazu
sind (ber einer Farbiibertragwalze Abtastvorrich-
tungen vorgesehen. -

Bei Farbwerken mit mehreren unabhéngig von-
einander einstellbaren Farbdosierelementen, wie
sie beispielsweise aus der DE-C-2 629 331 bekannt
sind, ist es erforderlich vor dem Einstellen eines
definierten Farbprofils auf der Farbkastenwalze
alle Farbdosierelemente in eine einheitliche Null-
stellung zu bringen, d.h. in eine Stellung, in der
alle Farbdosierelemente gleichen Abstand zur
Farbkastenwalze haben. Erst wenn diese Nullstel-
lung erreicht ist, kénnen die fiir einen bestimmten
Druck benétigten Farbschichtdicken an den ein-
zelnen Farbdosierelementen nach vorgegebenen
Einstellwerten im richtigen Verhaltnis zueinander
eingestellt werden.

Seither hat man versucht, die von verschiede-
nen Betriebsparametern, wie Betriebstemperatur,
Lagerspiel, mechanische Verformung einzelner
Bauteile beeinfluBte Nullstellung nacheinander
an jedem Farbdosierelement von Hand einzustel-
len, wobei ein einheitlicher, fiir die Nullstellung
festzulegender Farbauftrag mit dem Auge gefun-
den werden mufite. Dieses Vorgehen ist jedoch
sehr zeitraubend und erfordert viel Erfahrung und
Sachkunde von dem Bedienungspersonal.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der angegebenen Art zum Einstellen
des Farbwerks einer Druckmaschine zu schaffen,
das einfach ist, ein schnelles Einstellen ermég-
licht und geringere Anforderungen an das Bedie-
nungspersonal stellt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgema® dadurch
gelést, dal zunédchst nur ein erstes Farbdosierele-
ment in eine gewtinschte Nullstellung gebracht
und der Farbauftrag auf der Farbkastenwalze in
der von diesem Farbdosierelement liberstriche-
nen Farbzone mit der MeRvorrichtung gemessen
wird, dald dann der Farbauftrag auf der Farbka-
stenwalze in den librigen Farbzonen auf gleiche
Weise gemessen wird und dabei die iibrigen
Farbdosierelemente so lange verstelit werden, bis
der MeBwert in den Farbzonen dem zu Beginn
beim ersten Farbdosierelement gemessenen
Wert entspricht.

Das erfindungsgemaRe Verfahren hat den Vor-
teil, daR die Farbdosierelemente des Farbwerks
einer Druckmaschine schnell und zuverléssig in
eine einheitliche Nullstellung gebracht werden
kénnen, ohne daB eine Mitwirkung des menschli-
chen Auges erforderlich ist. Sobald ein Farbdosie-
relement von Hand in die gewiinschte Nullstel-
lung gebracht ist, besteht die Mdglichkeit alle
weiteren Farbdosierelemente automatisch in eine
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ebensolche Nullstellung zu bringen. Da bei dem
erfindungsgemaRen Einstellverfahren die richtige
Position der Farbdosierelemente nur nach dem
Farbauftrag auf der Farbkastenwalze bestimmt
wird, werden Einstellfehler vermieden, die durch
stérende Betriebseinfliisse, wie zum Beispiel die
Durchbiegung der Farbkastenwalze oder ihre
Ausdehnung bei Erwédrmung hervorgerufen
werden kdénnen.

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung
wird der Farbauftrag auf der Farbkastenwalze
mittels einer Hell-Dunkel-Abtastung gemessen.
Diese Messung hat den Vorteil, da extrem diinne
Farbschichten von wenigen pm erfalRt werden
kdnnen. Vorzugsweise wird zur Hell-Dunkel-Abta-
stung ein Densitometer verwendet.

Dabei kann es von vorteil sein, wenn die MeR-
vorrichtung vor dem Messen der Farbzonen auf
einem farbfreien Eichfeld geeicht wird. Die ermit-
telten Melwerte sind dann mit anderen MelBwer-
ten vergleichbar. AuBerdem kann hierbei die Null-
stellung durch einen MeBwert festgelegt und
ebenfalls mit Hilfe der MeBvorrichtung eingestellt
werden. Vorzugsweise wird das Eichfeld durch
einen farbfreien Bereich der Farbkastenwalze
gebildet.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der.
Erfindung besteht darin, dal® die in der Nullstel-
lung erreichte Position der Farbdosierelemente in
Bezug auf den Farbkasten gemessen wird und die
MeBwerte in einem Datenspeicher gespeichert
werden. Die Farbdosierelemente kénnen dann
immer wieder in die einmal ermittelte Nullstel-
lung gebracht werden, ohne daR eine erneute
Messung des Farbauftrags erforderlich ist. Die
Nullstellung kann erreicht werden durch verstel-
lung der Gesamtanordnung aus Farbdosierele-
ment, Stell- und MeRvorrichtung, bestehend z.B.
aus Exzenter und Potentiometer. Die Nulistellung
kann aber auch durch Betatigung der Stellvorrich-
tung erreicht werden, wenn die in der Stellvor-
richtung enthaltene Kennlinie bei der Berechnung
der neuen Stellwege berticksichtigt wird. Dies ist
notwendig, wenn die Dosierelemente nach einer
nicht linearen Kennlinie verstellt werden.

Eine bevorzugte MeRvorrichtung zur Durchfiih-
rung des angegebenen Verfahrens besteht darin,
dal® der Tastkopf eines Densitometers auf einer
Schiene in konstantem Abstand entlang der Farb-
kastenwalze bewegbar ist, wobei im Bereich jeder
Farbzone eine Maoglichkeit zur Arretierung des
Tastkopfes besteht.

Weitere Merkmale und vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfoigenden Beschrei-
bung eines bevorzugten Ausflihrungsbeispiels,
das anhand einer Zeichnung néher erldutert ist.

In der Zeichnung ist das Farbwerk einer Druck-
maschine schematisch dargestellt. Der Farbauf-
trag auf eine Farbkastenwalze 1 kann mit Hilfe von
Farbdosierelementen 2-10 eingestellt werden, die
als flache Schieber ausgebildet sind.

Zur Verstellung der Farbdosierelemente 2-10
sind durch Exzenternoggen angedeutete, elek-
trisch fernsteuerbare Stellvorrichtungen 11 vor-
gesehen, die an dem nicht ndher dargesteliten
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Farbkasten gelagert sind.

Der Farbauftrag auf die Farbkastenwalze wird
mit einem Tastkopf 12 eines Densitometers
gemessen. Der Tastkopf 12 ist entlang der Farbka-
stenwalze 1, wie durch die punktierten Linien
angedeutet, beliebig bewegbar. Die den einzelnen
Farbdosierelementen 2-10 zugeordneten Farbzo-
nen auf der Farbkastenwalze 1 sind mit 2’ bis 10’
bezeichnet. Eine farbfreie Eichfliche 13 am Ende
der Farbkastenwalze 1 ist zur Eichung des Densi-
tometers vorgesehen.

Nach dem erfindungsgemafen verfahren wird
die Einstellung der Farbdosierlemente 2-10 wie
folgt vorgenommen:

Zunachst wird das Densitometer geeicht, indem
der Tastkopf 12 in die gestrichelte Position iiber
der Eichflache 13 gebracht und das Gerit auf den
MeRwert 0 eingestellt wird.

Liegen fiir die Nullstellung der Farbdosierele-
mente noch keine Einsteliwerte vor, so wird als
ndchstes ein Farbdosierelement, beispielsweise
das Farbdosierelement 2 nach dem Auge durch
Ansteuerung der Stellvorrichtung 11 in eine Stel-
lung gebracht, in der gerade noch ein geringer
Farbauftrag in der gesamten Farbzone 2’ auf der
Farbkastenwalze 1 erkennbar ist. Die Farbschicht
sollte dabei wenigstens 3-5 um betragen, um ein
Blanklaufen der Farbkastenwalze zu vermeiden.
Nun wird der Tastkopf 12 Uber die Farbzone 2’
gefahren und die Farbdichte des eingesteliten
Farbauftrags gemessen. Der vom Densitometer
angezeigte MeBwert X, im Vergleich zum Eich-
wert 0 entspricht der an dem Farbdosierelement 2
eingestellten Nullstellung und bildet somit den
Richtwert fir das Einstellen der (ibrigen Farbdo-
sierelemente 3-10 in die entsprechende Nullstel-
lung. Hierzu wird der Tastkopf 12 als néachstes in
den Bereich der Farbzone 3’ bewegt und dann das
Farbdosierelement 3 (iber die Stellvorrichtung 11
so lange verstelit, bis ebenfalls der MeBwert X
vom Densitometer angezeigt wird. Der gleiche
Vorgang wird darauf in der Farbzone 4’ mit dem
Farbdosiereiement 4 wiederholt und so fort, bis
alle Farbdosierelemente eingestelit sind und in
allen Farbzonen der Wert X gemessen ist.

in der nun eingesteliten Nullstellung haben
zwar alle Farbdosierelemente 2-10 den gleichen
Abstand zur Farbkastenwaize 1, infolge der Her-
stellungstoleranzen der Bauteile des Farbwerks,
der Durchbiegung der Farbkastenwalze, der
unterschiedlichen Lagerspiele und anderer Ein-
filisse ist die Position der Farbdosierelemente 2-
10 oder ihrer jeweiligen Stellvorrichtung 11 in
Bezug auf den Farbkasten in aller Regel aber von
Farbdosierelement zu Farbdosierelement unter-
schiedlich. Diese unterschiedlichen Positionen
der Farbdosierelemente werden beispielsweise
mit Potentiometern, die an den Stellvorrichtun-
gen 11 angebracht sind, gemessen und im Daten-
speicher eines elektronischen Steuersystems
oder auch auf Lochstreifen gespeichert. Mit Hilfe
dieser gespeicherten Werte kénnen die Farbdo-
sierelemente wieder automatisch in ihre Nullstel-
lung bewegt werden, ohne dall eine erneute
Densitometermessung erforderlich ist.
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Von ihrer auf die beschriebene Weise einge-
stellten Nullstellung aus kénnen die Farbdosiere-
lemente nach vorgegebenen Werten zur Bildung
eines far einen Druck geeigneten Farbprofils ein-
gestellt werden. Bei elektrisch ferngesteuerten
Farbwerken, kann diese Einstellung auf der
Grundlage der gespeicherten Werte flr die Posi-
tion der Farbdosierelemente in der Nullstellung
erfolgen. Diese gespeicherten Werte bilden dann
auch die Basis fiir evtl. erforderliche Nachjustie-
rungen einzelner Farbzonen. Auch bei der Einstel-
lung neuer Farbprofile kann von den gespeicher-
ten Werten ausgegangen werden, so daf} ein
erneutes Ausmessen der Nullstellung der Schie-
ber entbehrlich ist.

Als Nulistellung wird im allgemeinen eine Stel-
lung der Farbdosierelemente gewéhit, in der der
Farbauftrag auf die Farbkastenwalze 1 ein gerade
noch zuldssiges Mindestmafd erreicht. Bei der
Einstellung eines Farbprofils stellt die Nullstel-
lung somit die gréBtzuldssige Anndherung der
Farbdosierelemente an die Farbkastenwalze dar.
Fir das beschriebene verfahren kann es aus
meftechnischen Griinden jedoch auch sinnvoll
sein, eine Stellung der Farbdosierelemente zu
wihlen, in der der Farbauftrag den zuldssigen
Mindestwert ibersteigt, wenn beispielsweise die-
ser groBere Farbauftrag eine genauere ver-
gleichsmessung zwischen den einzelnen Farbzo-
nen eriaubt. Bei der Einstellung eines Farbprofils
miiBte dann festgelegt werden, um welchen
Betrag die Farbdosierelemente (iber diese ent-
ferntere Nullstellung hinaus an die Farbkasten-
walze angenéhert werden dirfen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einstellen des Farbwerks
einer Druckmaschine mit mehreren Farbdosiere-
lementen (2-10), deren Absténde zu einer Farbka-
stenwalze (1) unabhangig voneinander einstellbar
sind, wobei der Farbauftrag durch eine Mef3vor-
richtung (12) zonenweise abgetastet wird,
dadurch gekennzeichnet, daB zundchst nur ein
erstes Farbdosierelement (2) in eine gewlinschte
Nullstellung gebracht und der Farbauftrag auf der
Farbkastenwalze (1) in der von diesem Farbdosie-
relement (2) (iberstrichenen Farbzone (2') mit der
MeRvorrichtung (12) gemessen wird, da3 dann
der Farbauftrag auf der Farbkastenwalze in den
librigen Farbzonen (3'-10’) auf gleiche Weise
gemessen wird und dabei die Gbrigen Farbdosie-
relemente (3-10) so lange verstellt werden, bis der
MeRwert in den Farbzonen (3'-10’) dem zu Beginn
beim ersten Farbdosierelement (2) gemessenen
Wert entspricht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl der Farbauftrag auf der Farbkasten-
walze (1) mittels einer Hell-Dunkel-Abtastung
gemessen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daR zur Messung der Heil-Dunkei-Abta-
stung ein Densitometer (12) verwendet wird.

4. Verfahren nach einem vorhergehenden
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, da’ die Mef3-
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vorrichtung (12) vor dem Messen der Farbzone
{2'-10') auf einem farbfreien Eichfeld (13) geeicht
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} das Eichfeld (13) durch einen farb-
freien Bereich der Farbkastenwalze (1) gebildet
wird. :

6. Verfahren nach einem vorhergehenden
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, daf3 die in
der Nulistellung erreichte Position der Farbdosie-
relemente (2-10) in Bezug auf den Farbkasten
gemessen wird und die MeBwerte in einem
Datenspeicher gespeichert werden.

Revendications

1. Procédé pour régler le dispositif d'encrage
d'une machine imprimante comportant plusieurs
éléments de dosage d'encre (2-10}, dont les dis-
tances par rapport a un rouleau d’encrier (1) sont
réglables indépendamment I'une de 'autre, I'ap-
plication d’encre étant déterminée, par zone, a
I'aide d'un dispositif de mesure {12), caractérisé
en ce que, tout d'abord, seul un premier élément
de dosage d’encre (2) est amené dans une posi-
tion neutre souhaitée et I'application d’encre sur
le rouleau d’encrier (1) est mesurée a I'aide du
dispositif de mesure (12) dans la zone d’encrage
{(2') balayée par cet élément de dosage d’encre
{2), en ce que, ensuite, I'application d'encre sur le
rouleau d’encrier est mesurée, dans les zones
d’encrage restantes (3’-10'}, de la méme fagon et,
de plus, les éléments de dosage d’encre restants
{3-10) sont réglés, jusqu’a ce que la valeur mesu-
rée dans les zones d'encrage {3'-10’) corresponde
a la valeur mesurée au début pour le premier
élément de dosage d’encre (2).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l‘application d’encre sur le rouleau
d’encrier (1) est mesurée au moyen d'une détec-
tion claire-et-obscure.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que, pour la détection claire-et-obscure, un
densitomeétre (12) est utilisé.

4. Procédé selon une revendication précédente,
caractérisé en ce que le dispositif de mesure (12)
est étalonné, avant la mesure des zones d’en-
crage (2'-10’), sur un champ d’'étalonnage (13)
sans encre.

70

15

20

25

30

35

40

50

55

60

65

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce que le champ d’étalonnage (13) est formé
par une zone sans encre du rouleau d’encrier (1).

8. Procédé selon une revendication précédente,
caractérisé en ce que la position, atteinte dans la
position neutre, des éléments de dosage d’encre
(2-10) est mesurée relativement a 'encrier, et les
valeurs mesurées sont stockées dans une
mémoire de données.

Claims

1. Process for adjusting the inking unit of a
printing press with several ink metering elements
(2-10), the distances of which to a fountain roller
{1) are adjustable independently of one another
wherein the ink application is sensed zonewise by
a measuring device {12) characterised in that first
just a first ink metering element (2) is brought into
a desired null position and the ink application on
the ink fountain roller (1) in the ink zone (2)
covered by this ink metering element (2) is
measured with the measuring device (12), that
then the ink application on the ink fountain roller
is measured in the same way in the remaining ink
zones {3'-10’) and thereby the remaining ink
metering elements (3-10) are adjusted to such an.
extent until the measured value in the ink zones
(3'-10') corresponds to the value measured at the
beginning for the first ink metering element (2).

2. Process according to claim 1 characterised in
that the ink application on the ink fountain roller
(1) is measured by means of a light/dark sensing.

3. Process according to claim 2 characterised in
that for measuring the light/dark sensing a
densitometer (12) is used.

4. Process according to a preceding claim
characterised in that the measuring device (12)
before the measuring of the ink zones (2'-10') is
calibrated on an ink free calibration area (13).

5. Process according to claim 4 characterised in
that the calibration area (13) is formed by an ink
free region of the ink fountain roller (1).

6. Process according to a preceding claim
characterised in that the position of the ink
metering elements (2-10) reached in the null
setting is measured with respect to the ink foun-
tain and the measured values are stored in a data
store.
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