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@ Farbwerksvoreinsteliung.
@ Um eine Druckmaschine fiir den Druck vorzubereiten, ist Fig.3
es notwendig, das Farbwerk mit Druckfarbe zu fiillen. Beim & N
Transport der Druckfarbe durch das Farbwerk stellt sich ein
Gleichgewicht ein, das im Fortdruck eine ausreichende Ein- : L3 3

farbung der Druckplatte sicherstellt. Zur schnellen und ein-
fachen Erreichung des Gleichgewichts wird ein Verfahren
vorgeschlagen, mit dem die Verteilung der Druckfarbe im
Farbwerk definiert erzeugt und nah an den Fortdruckzustand
oder schon ins Fortdruckgleichgewicht gebracht werden
kann,
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Farbwerksvoreinstellung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum schnellen Ein-
stellen des Farbwerkes einer Druckmaschine auf im Druck-
prozefl bendtigte Bedingungen durch Erzeugung einer defi-
nierten Farbschichtdicke auf den Walzen des Farbwerks,

das neben den Farbwerkswalzen einen Farbkasten, Farbdosier-
elemente, eine Farbkastenwalze und eine Heberwalze bein-
haltet, mit Hilfe von Einstellwerten, die durch Plattenab-

tastung, Speicherung von Vorauftrdgen oder Abtastung einer
Druckvorlage genommen werden.

Der DruckprozeBl in einer Druckmaschine besteht im wesent-
lichen darin, Druckfarbe aus einem Vorratsbehidlter {iber

ein Farbwerk auf eine Druckform zu transportieren und von
dieser Druckform ein Druckbild auf einem Drucktriger zu er-
zeugen. Filir den Fall des Offsetdruckes kommt noch dazu,

daB die Druckplatte befeuchtet werden mufl und das Druckbild
iber ein Gummituch von der Druckplatte auf den Drucktriger
tibertragen wird. Als Drucktridger fungiert in aller Regel
Papier in Form von Bogen oder als Bahn. Gerade im Offset-
druck besteht das Problem, dafl mit einer Druckfarbe von rela-
tiv hoher Viskositédt gearbeitet werden mufl. Das hidngt damit
zusammen, daf mit Hilfe nur geringer Farbschichtdicken eine
ausreichende Fldchendeckung, d.h. eine genligende Farbschicht
auf den Drucktridger, um ein optisch ausreichendes Druckbild
zu erhalten, erzielt werden soll., Dazu enthalten die Offset-
druckfarben sehr stark konzentrierte Farbpigmente und miissen,
um lberhaupt verarbeitbar zu sein, in sehr zZhem Zustand ver-
wendet werden. Die grofle Zihigkeit der Druckfarbe spielt aber
eine Rolle bei der Verteilung der Druckfarbe im Farbwerk.
Auch die Konstruktion des Farbwerkes wird dadurch beeinflufit.
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Zur Erzeugung einer sehr diinnen gleichmidfigen Farbschicht,
wie sie im Offsetdruck bendtigt wird, ist meist ein auf-
wendiges und mit vielen Walzen versehenes Farbwerk not-
wendig. Je aufwendiger das Farbwerk aber aufgebaut ist,

um so linger dauert es, ehe Anderungen der Fahrzufuhr auch
am Druckbild bemerkbar werden. Erfahrungsgemdf werden im
Fortdruck etwa 300 Drucke bendtigt, um eine Anderung an
der Farbzufuhr, etwa durch veridnderte Farbdosierung am
Farbkasten, vollstidndig bis auf das Papier gelangen zu
lassen und ein Gleichgewicht des Farbtransports durch das
Farbwerk herzustellen. Der optische Eindruck im Druckbild
veridndert sich schon frither. Gerade im Offsetdruck spielt
natiirlich auch die Feuchtung auf die Druckplatte noch eine
Rolle. Diese so0ll hier aber nicht ndher betrachtet werden.

Damit eine Druckmaschine im Fortdruck betrieben werden kann
ist es notwendig, dafl das Gleichgewicht des Farbtransports
im Farbwerk hergestellt wird. Ausgehend von einem leeren,
d.h. etwa am Vortag gereinigten Farbwerk, wird zuerst ein-
mal eine gewisse Farbmenge benttigt, damit alle Farbwerks-
walzen mit Druckfarbe iiberzogen sind. Dadurch kommt relativ
schnell der fiir den Fortdruck nétige Farbflufl zustande. In

den i{iblichen Heberfarbwerken wiirde es aber sehr lange dauern,

allein iiber den Hebertakt die zur Fiillung notwendige Farb-

schicht in das Farbwerk zu transportieren. Grundsdtzlich wird

im Farbwerk auch dort Druckfarbe gebraucht, wo im Fortdruck

-von der Druckplatte keine Druckfarbe abgenommen wird. Die

Ausbildung des Gleichgewichtszustandes im Farbwerk wird zu-
sdtzlich dadurch beeinfluft, in welchem Verhidltnis druckende
und nicht druckende Flédchen auf der Druckplatte zueinander
stehen und wo druckende und nicht druckende Flidchen liegen,
d.h. wie das Sujet der Druckplatte aufgebaut ist. Im Druck-
prozess wird ﬁurch die Verreibung im Farbwerk auch dort eine
Farbschicht aufgebaut, wo keine druckenden Stellen auf der
Druckplatte zugeordnet werden kdnnen. Das Ziel des Druckers

-3 -
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ist es, die Herstellung des Gleichgewichtszustandes

fiir den Fortdruck zu beschleunigen. Dazu sind an kon-
ventionellen Farbwerken sogenannte Aufstreichwalzen vorge-
sehen, die oberhalb der ersten auf die Heberwalze folgen-
den Walze des Farbwerkes angeordnet sind. Der Drucker

wird, nachdem er den Farbkasten mit Farbe gefiillt hat,

auf diese Aufstreichwalze einen Streifen Farbe aufbringen,
indem er sie mit einer Spachtel "aufstreicht". Dies wird er
besonders dort tun, wo keine oder nur wenig Druckfarbe ver-
bracht wird, weil sich dort der Gleichgewichtszustand nur

" sehr langsam einstellt. Damit soll die Verteilung insbe-

sondere quer zum Farbwerk beschleunigt werden. Der Drucker
legt dann manuell die Aufstreichwalze an das laufende,
aber vom Plattenzylinder abgekoppelte Farbwerk an. Die auf

~die Aufstreichwalze aufgebrachte Farbmenge verteilt sich

damit im gesamten Farbwerk und bildet dort eine Grundfarb-
schicht. Diese Grundfarbschicht ist allerdings sowohl in
ihrer Schichtdicke als auch ihrem Gefdlle undefiniert.
Andererseits ist aber gerade an den Stellen geringer Farb-
fithrung schon eine ausreichende evtl. allerdings auch zu
starke Farbschicht vorhanden. Dadurch wird besonders die
Farbftthrung in Transportrichtung gestdrt. Der Quertransport
liber die Verreibung hat geringen Einflufl. Die Bereiche mit
geringem Farbtransport im Fortdruck sind schneller ge-
sdttigt als es allein iiber die normale Farbfiihrung m&glich
wdre. Das nach dem Sujet der Druckplatte ausgerichtete Pro-
fil der Farbdosierung -im Farbkasten kann nun iliber den Heber
in das vorbereitete Farbwerk eingebracht werden. Die ein-
laufende Druckfarbe muB sich nicht mehr langwierig iliber das
gesamte Farbwerk verteilen, sondern es wird schon relativ
schnell eine in etwa abschidtzbare Farbmenge entsprechend
dem Farbbedarf dem Farbwerk zugefiihrt. Die geschilderte Vor-
gehensweise ist im wesentlichen auf das Kénnen und die Er-
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fahrung des Druckers abgestellt. Es liegt also daran,
welches Gefithl der Drucker fiir seine Maschine hat, wenn
eine méglichst schnelle Anpassung des Druckprozesses im
Fortdruck an ein optimales Druckergebnis erreicht werden
soll. Durch die gefithlsabhingige Verteilung irgendeiner
Farbmenge {iber das Farbwerk entsteht ein undefinierbarer
Zustand, aus dem sich das Gleichgewicht des Farbtransports
erst einregulieren mufl. '

Die DE-0S 2 922 964 beschreibt nun ein System zur Druck-
pressenvorbereitung und -steuerung. Darin wird die Vor-
einstellung des Farbwerks in der Prozedur 5000 beschrieben.
Es geht hier darum, aus bekannten Druckbedingungen Ein-
stellwerte fiir das Farbwerk einer Druckmaschine abzuleiten.
Als Parameter werden Feuchtwerkeinstellungen, Maschinenge-
schwindigkeit, Duktordrehung, Hebertakt, Plattenzylinder-
und Auftragwalzendurchmesser und die Flichendeckung der
Druckplatte verwendet. Daraus wird die an der Auftragwal:ze
bendtigte Farbschichtdicke und davon abhidngig die Stellung
der Dosierelemente ermittelt. Grundsdtzlich geht als Para-
meter auch die Druckfarbe mit in die Rechnung ein. Voraus-
setzung fiir die Rechnung ist dabei, daR das Farbwerk sich
in stabilem Zustand befindet. Das bedeutet aber, daf sich
zuerst eine ausreichende Menge Druckfarbe im Farbwerk be-
finden und dort verteilen muf. Mit der beschriebenen Er-
findung kann aber lediglich die Einstellung des Farbwerks
fir den Fall des Fortdrucks vorbestimmt werden. Im Zusammen-
hang mit der Aufgabenstellung der Erfindung wird hier gan:z
bewufit eine grofle Menge an Makulatur einkalkuliert, die beim
Drucken entsteht, bis sich das Farbwerk beziiglich des Farb-
transports im Gleichgewicht befindet.
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Seit lingerem sind in Bilirooffsetdruckmaschinen Steuermecha-
nismen bekannt, die den Betriebsablauf solcher Maschinen
automatisieren. Dabei wird die Druckplatte bzw. die Druck-
folie automatisch eingezogen, das Farbwerk und das Feucht-
werk werden eingeschaltet und der Papiertransport bzw. der
Druckablauf wird eingeleitet. In der DE-0S 2 637 071 ist

ein Steuermechanismus fiir eine Offsetdruckmaschine beschrie-
ben. Er weist ein Sperrzahnrad mit einer Schaltklinkenan-
ordnung auf, mit deren Hilfe der Betreibsablauf vom Platten-
einzug bis zum Druck des ersten Papierbogens automatisiert
wird. Dabei soll der Einzug des Papieres solange verzdgert
werden, bis die Platte vorgefeuchtet und Uber das Farbwerk
mit ausreichend viel Farbe versehen ein gesdttigtes Druckbild
auf dem Gummizylinder erzeugt hat. Erst dann soll der erste
Bogen bedruckt werden und sofort ein gutes Druckbild zeigen.
Diese Einrichtung bedingt aber, daf ein sehr kurzes Farbwerk
und eine Druckfarbe mit relativ niedriger Viskositidt ver-
wendet werden. Auflerdem ist in solchen Druckmaschinen, die

ja nur fiir einfarbigen Druck verwendet werden, die Anforde-
rung an ein Farbprofil nur sehr gering. Das bedeutet, daf
iiber die Breite des Farbwerks eine gleichmdfige Farbschicht
bendtigt wird, die sich leicht und schnell erzeugen 1ifit.
Wichtig fiir den Betrieb einer Bilirooffsetmaschine ist auBerdem,
dafl am Farbwerk nichts mehr eingestellt werden soll, wenn die
Druckplatte eingefidrbt wird und der Druck beginnt. Die Be-
dingungen fiir die Auffiillung eines solchen Farbwerkes sind
also anders als in Offsetdruckmaschinen mit groéfReren, die
Farbe speichenden Farbwerken. Daher wird im genannten Steuer-
mechanismus auch eine feste Getriebeanordnung verwendet, die
einen immer gleichen Betriebsablauf erzeugt, also auch nicht
einstellbar ist. Die Einfdrbung des Farbwerkes ist damit

fiir alle Anwendungsfille gleich und bietet keine Mdglichkeit
die Zufiithrung von Farbe an Spezialfdlle anzupassen.
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zu entwickeln, mit dem ein Farbwerk der genannten
Gattung mdglichst schnell und auf unkomplizierte Weise,
durch Erzeugung definierter Farbschichtdicken, die den
Farbverbrauch beim Druck beriicksichtigen, in einen zum
Fortdruck geeigneten Gleichgewichtszustand gebracht werden
kann.

Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren entsprechend
dem Kennzeichen des Anspruchs 1. Indem vor Druckbeginn auf
den Farbwerkswalzen liber die Heberwalze eine definierte
Farbschichtdickenverteilung erzeugt wird, kann das Farb-
gleichgewicht im Farbwerk sehr schnell erreicht werden und
es ist moglich, die Farbverteilung im Farbwerk so nah wie
mdglich an den Zustand wie er im Fortdruck herrscht heranzu-
bringen. Der Gleichgewichtszustand im Fortdruck weist ver-
schiedene Merkmale auf:

1.) An allen Stellen des Farbwerks, die auf der Druck-
platte eine Entsprechung in einer druckenden Stelle
haben, befindet sich eine Grundfarbschicht. Diese
Grundfarbschicht ist z.B. etwa 5 Mikro-Meter stark.

2.) Auf diese Grundfarbschicht aufgebaut wird ein soge-
nanntes Farbgefdlle. Das Farbgefdlle entsteht dadurch,
dafl die zur Einfidrung der Druckplatte notwendige Menge
an Druckfarbe iiber die verschiedenen Walzen des Farb-
werks transportiert wird. Es ist auf jeden Fall not-
wendig, daB abhingig von der Flidchendeckung auf der
Druckplatte die notwendige Menge an Druckfarbe von
oben in das Farbwerk eingespeist wird, da sonst die
Druckplatte mit Druckfarbe unterversorgt wiirde und
das Druckbild ungeniigend ausfiele. Die GroRe des
Farbgefdlles ist abhidngig von der Menge an Druckfarbe,
die entsprechend dem Verhdltnis der druckenden Fliche
zur Gesamtflidche bendtigt wird.
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3.) Durch unterschiedlich groflen Farbbedarf quer zum
Farbwerk, was dem Farbprofil auf der Farbkastenwal:ze
entspricht, entstehen auch unterschiedlich grofe
Farbgefdlle quer zum Farbwerk. Durch die seitliche
Verreibung werden diese zwar vergleichmdfligt, aber
nicht beseitigt. Auf diese Weise wird auch Farbe in
Bereiche hineingetragen, in denen auf der Platte
iiberhaupt keine Einfdrbung geschieht. Auch in den
nicht druckenden Fldchen entsprechenden Bereichen
auf den Farbauftragwalzen entsteht also eine Farb-
schicht, flir die sich ein Gleichgewichtszustand ein-
stellen mufl.

4,) Es besteht eine Feuchtmittelverteilung im Farbwerk.
Der Einflufl dieser Feuchtmittelverteilung auf die
Farbiibertragung ist erfahrungsgemidfl grofl.

Die Entstehung des Gefdlles in der Farbschichtdicke im
Farbwerk soll nun noch einmal ndher betrachtet werden.

Es wird durch die Verhdltnisse zwischen abgezogener Drucl-
farbe auf der Druckplatte und den jeweiligen Spaltungs-
zustdnden zwischen den einzelnen Walzen bestimmt. Wird
viel Druckfarbe von der Druckplatte abgezogen, so stellt
sich ein stédrkeres Gefdlle ein, als wenn nur wenig Druck-
farbe abgezogen wird. Beispielsweise wird bei einer voll
gedeckten Druckfliche auch immer {iber die ganze Druckflic ..
Druckfarbe von der Farbauftragwalze abgezogen. Die abge-
zogene Druckfarbe muB stdndig erginzt werden. Dabei ist e
aber notwendig, daf auf der Farbauftragwalze vor deren Be
rithrung mit der Druckplatte eine bestimmte Farbschicht vc. -
handen ist. Die gleiche Farbschichtdicke ist notwendig,
wenn etwa nur 10% der Druckplatte mit druckender Flédche 1
deckt sind. Um druckende Flichenanteile ausreichend einzt
fédrben, muf stets wenigstens die Grundfarbschicht vorhand
sein. Bei der Einfdrbung der Druckplatte wird im einen
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Fall iiber die gesamte Fldche Druckfarbe abgenommen, im
andern Fall aber nur ein Zehntel der vorherigen Farb-
menge. Dadurch entsteht im Fall der 100%igen Fldchen-
deckung ein sehr viel stidrkeres Gefidlle innerhalb der
Farbschichtdicke iiber die Linge des Farbwerks gesehen.

Diese Verhdltnisse sind in den Darstellungen der Fig. 1
und 2 erkennbar. Dort sind jeweils Farbwerkswalzen W1
bis W4 als vereinfachtes Farbwerk einer Druckplatte D
zugeordnet. In Fig. 1 ist der Druckplatte D mit einer
Verteilung V an druckenden Stellen entsprechend 100%
Fldchendeckung versehen. In Fig. 2 ist die Druckplatte D
mit einer Verteilung V entsprechend 10% Flidchendeckung
versehen.

Beginnend bei Fig. 1 soll nun die Entstehung des Gefidlles
der Farbschichtdicke in einem Farbwerk erlidutert werden.
Ausgegangen wird von einer Restfarbschichtdicke von 3 um
auf der Druckplatte nach dem Druck und einer Grundfarb-
schichtdicke von 5 pm auf der Walze W1, die einer Farb-
auftragwalze entspricht. Nach den Gesetzen der Farbspal-
tung, im einfachsten Fall einer Spaltung durch hidlftige
Aufteilung der Farbschicht in der Spaltungszone, bildet
sich je eine Schicht mit 4 pm Schichtdicke nach der Spal-
tungszone. Die Druckplatte D fiihrt diese Schicht dem Druck-
prozess zu, die Walze W1 fiihrt ihren Anteil in die nichste
Spaltungszone. zwischen den Walzen W1 und W2 ein. Es ist
bekannt, daf nach dieser Spaltungszone auf der Walze W1
eine Schichtdicke von 5 pam vorhanden sein mufl, die nach
dem genannten vereinfachten Spaltungsgesetz auch auf der
Walze W2 nach der Spaltungszone mit der Walze W1 entsteht.
Die daraus resultierende Gesamtschichtdicke von 10 um er-
fordert also eine Zufuhr von 6 am auf der Walze W2 zu den
4 pm der Walze W1. Entsprechend sind zur Spaltung zwischen

-9 -
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den Walzen W2 und W3 auf der Walze W3 vor der Spaltungs-
zone 7 pm Farbschichtdicke und auf der Walze W4 vor der
Spaltung zwischen W3 und W4 8 um Farbschichtdicke not-
wendig. Aus dem Verh#ltnis der Schichtdicken auf der
Walze W4 vor und nach der Spaltung ergibt sich eine Farb-
zufuhr von 1 um. Durch die Spaltung und Riickspaltung im
Farbwerk von der Druckplatte D bis zur Walze W4 ist also

ein Gefdlle in der Farbschichtdicke von 5 pm bis auf 8 um
entstanden.

Der Fall einer geringen Farbflthrung ist in Fig. 2 darge-
stellt. Auf der Druckplatte D wird nur noch von 10% der
Fldche Druckfarbe angenommen entsprechend der Verteilung V
an druckende Flidche. An den druckenden Stellen wird aber
die gleiche Farbschichtdicke von 5 um bendtigt wie im Fall
der 100%igen Fldchendeckung. Ausgehend von einer Restfarb-
schicht von 3 am auf der Druckplatte D und von 5 um Grund-
farbschicht auf der Walze W1 vor deren Beriihrung, ergibt
sich eine Gesamtfarbschicht von 8 aim. Sie spaltet sich so
auf, dafl auf den druckenden Stellen der Druckplatte 4 aum,
auf der Walze W1 nach der Spaltungszone aber noch im
Mittel 4,9 pm vorhanden sind, da ja nur an 10% der gesamten

Flidche Druckfarbe entsprechend o,1 am Schichtdicke abge-
nommen wurde.

Um nach der Spaltungszone zwischen den Walzen W1 und W2 nun
wieder die Grundfarbschicht von 5 um zu bekommen, miissen

zu den 4,9 pm Farbschicht auf der Walze W1 lber die Walze W2
noch 5,1 pm Farbschicht zugefiihrt werden. Entsprechend
werden auf der Walze W3 5,2 um und auf der Walze W4 5,3 um
Farbschicht jeweils vor der entsprechénden Spaltungszone

bendtigt, um dje erforderliche Menge an Druckfarbe zuzufiihren.

- 10 -
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Auf der Walze W4 ergibt sich aus dem Verh#ltnis der
Farbschichtdicken vor und nach der Spaltungszone eine
Farbzufuhr von o,1 pam Farbschicht. Hier ist ein Gefdlle
von 5 um Farbschicht auf der Walze W1 bis auf 5,3 aum
Farbschicht auf der Walze W4 entstanden. Dies entspricht
einem Zehntel des Gefidlles im Fall der 100%igen Flidchen-
deckung auf der Druckplatte D. '

Die dargestellten Verhdltnisse stellen aber jeweils einen
Gleichgewichtszustand dar. Dieser entspricht dem Gefidlle

'GF im Fortdruck. In den diagrammartigen Darstellungen

der Fig. 4 und 5 ist das Gefdlle GF strichliert einge-
zeichnet, in Fig. 6 ist es als durchzogene Linie erkennbar,
die das im Farbwerk tatsdchlich erzeugte Gefdlle wieder-
fiir die Schichtdicke der Druckfarbe, die vertikale Richtung
gibt die Lage der Transportrichtung der Farbwerke an, wobei
die Gefidlle als Ausgleichsgerade anzusehen sind.

Fir den Aufbau dieser Gefille und den Transport von Ver-
dnderungen der Farbdosierung spielt die Tridgheit des Farb-
werks eine Rolle. Je groBer ein Farbwerk in Bezug auf die
Oberfliche seiner Farbwerkswalzen ist, umso triger wird

es auf Anderungen der zu transportierenden Farbmenge rea-
gieren. Die Trdgheit der Reaktion steigt auch an, je ge-
ringer insgesamt gesehen die transportierte Farbmenge ist.

Der Aufbau der beschriebenen Gefdlle in der Farbschicht-
dicke ist schwierig und langwierig. Um Zeit fiir den Fort-
druck zu cewinnen, sollte das Farbwerk schon vorher mdglichst”
nahe an den Fortdruckzustand gebracht werden. Dazu muB einer-
seits die Grundfarbschichtdicke auf den Auftragwalzen vor-
handen sein und andererseits auch méglichst bald das Gefille
zustande kommen. Die Bedeutung der Erfindung wird um so

- 11 -
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grofer, je groBer die Speicherwirkung eines Farbwerks ist
und je mehr Gewicht auf die Voreinstellung des Farbwerks
gelegt wird. Das Einbringen der Grundfarbschicht in das
Farbwerk ist nur einmal notwendig und zwar dann, wenn das
Farbwerk vollkommen frei von Farbe ist. Das Einbringen des
Farbgefdlles in das Farbwerk mufl aber prinizpiell vor
jedem Anlaufen der Druckmaschine durchgefiihrt werden, da
das Farbgefdlle immer zusammenbricht, wenn der Druckprozess
unterbrochen wird.

Die Anndherung an das Fortdruckgefdlle wird nach der Er-
findung verschieden weit vor Druckbeginn eingestellt.

In einer vereinfachten Version des Verfahrens zur Vorein-
stellung des Farbwerks wird darauf abgestellt, dafl im
Farbwerk moglichst schnell eine quer zur Transportrichtung
gleichmifig dicke Farbschicht verteilt wird. Die Ungleich-
midfigkeit beim Einbringen einer vom Gefiihl bestimmten Farb-
menge fillt hier weg, weil von einer gleichmidBigen Ein-
stellung der Dosierelemente ausgehend die Druckfarbe mit
der Heberwalze zugefithrt wird. Beim Zufihren der Druck-
farbe nach diesem Verfahrensschritt entsteht ein Gefidlle
innerhalb der Schichtdicke der Druckfarbe auf den Farbwerks-
walzen in Transportrichtung gesehen. Dieses Gefidlle ist fiir
die spitere Ausbildung des Fortdruckgefdlles von Bedeutung
und wird daher ganz bewuflit in Kauf genommen. Durch gezielte
Steuerung des Einlaufvorganges ist es nidmlich mdglich, das
Gefille so auszubilden, daR sich das Fortdruckgefidlle mog-
lichst schnell einstellen kann. Dieses Gefdlle wird zweck-
miRigerweise so ausgebildet, dal es etwa dem Mittelwert aus
den im Fortdruck vorkommenden Gefdllen entspricht. An einigen-
Stellen wird dann im Verhdltnis zum Fortdruckzustand zu wenig
an anderen Stellen aber zu viel Druckfarbe anstehen. So

kann sich das Gleichgewicht nach beiden Seiten recht schnell

- 12 -
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zu den Fortdruckverhdltnissen hin einstellen und damit

fiir gute Drucke zu einem frithen Zeitpunkt sorgen. Durch

die geschilderte Vorgehensweise ist es méglich, den Drucker
zu entlasten, das Farbwerk in einen definierten Ausgangs-
zustand fiir den Fortdruck zu bringen und durch eine Auto-
matisierung den gesamten Ablauf parallel zu anderen
Arbeiten vorzunehmen. Dadurch kann die Zeit fiir das Fiillen
des Farbwerkes als Nebenzeit wegfallen und sie steht dem
Drucker voll fiir andere Arbeiten, z.B. fiir den Fortdruck
oder die Nachregulierung des Farbprofils, zur Verfiigung.

Schneller kommt man mit der verfeinerten Version des Ver-
fahrens zu guten Drucken. Der Grundschritt entspricht dem
vereinfachten Verfahren, indem eine Grundmenge an Druck-
farbe ins Farbwerk eingebracht wird. In einem weiteren
Schritt wird das entstehende Gefdlle durch einen Vergleich-
miBigungsvorgang abgebaut. Dazu liuft das Farbwerk ohne
Farbzufuhr und -abfuhr fiir eine definierte Zeit. Die ent-
stehende Grundfarbschicht entspricht dann schon der im
Fortdruck auf den Farbauftragwalzen notwendigen Farbmenge.
Die Ausgleichsvorgidnge verlaufen nach einer e-Funktion und
konnen nach einer gewissen Zeit als abgeschlossen angesehen
werden. Die Zeitdauer mull gemessen an der Entfernung vom
idealen Zustand und dem Verbrauch an Betriebszeit optimiert
werden. Wihrend die Farbschicht vergleichmidfigt wird, kann
schon das Farbprofil auf der Farbkastenwalze entsprechend
dem Farbbedarf iiber die Breite der Druckplatte eingestellt
werden. In einer weiteren Einlaufphase wird es anschlieflend
der Grundfarbschicht iiberlagert. Durch das Eimbringen des
Farbprofils in das Farbwerk kann der ProzeR der Bildung des.
Fortdruckgleichgewichts schon nahezu vollstidndig vor dem
Druckbeginn abgeschlossen werden. Dazu wird nur der bekannte
gleiche Verfahrensschritt wiederholt. Dann kann nahtlos

den Druckvorgang libergegangen werden und es wird sehr schnell
unter Berilicksichtigung von Korrekturen an der Farbdosierung,
der optimale Fortdruckzustand erreicht werden.
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Die Anwendung dieses Verfahrens ist besonders vorteilhaft,
wenn filir die Einstellung des Farbwerks ein Gerdt zur Ab-
tastung der Druckplatte oder eine andere Druckvorlage
verwendet wird, um die im Fortdruck benétigte Farbvertei-
lung im Farbwerk zu ermitteln. Mit der gewdhlten Vorgehens-
weise kann die Maschine in einen Zustand gebracht werden,
von dem aus die Anwendung des ausgemessenen Profils schnell
zu guten Druckergebnissen fiihrt. Es muB im Fortdruck nicht
zuerst gewartet werden bis geniigend Druckfarbe eingelaufen
ist und sich das fiir den Druckvorgang notwendige Farbge-
fdlle aufgebaut hat. Eine weitere Verbesserung ist moéglich,
indem auch die Feuchtmittelverteilung im Farbwerk mit be-
riicksichtigt wird. Die Verteilung der Druckfarbe und die
Verteilung des Feuchtmittels laufen einander entgegen.
Einerseits kann dabei zu wenig Feuchtmittel in der Druck-
farbe verteilt sein, andererseits auch zuviel. Die Farbver-
teilung muB so modifiziert werden, dafl die Feuchtmittelver-
teilung im Farbwerk kompensiert wird. Die Einstellung der
Steuerung mufl sowohl flir das Einlaufen der Druckfarbe, d.h.
die Menge der Druckfarbe, die ins Farbwerk transportiert
wird, als auch fiir die Modifikation der Farbverteilung in
Bezug auf die Feuchtung aus Erfahrungswerten gewonnen werden.
Sie kann auf die jeweilige Druckplatte abgestimmt und

in einer Einstelltabelle der Steuerung eingegeben werden.
Damit ist es dann mdglich, je nach Art der Druckplatte, der
Druckfarbe und des Sujets, den automatisierten Einlaufvor-
gang und die Anpassung des Gefdlles an den Farbverbrauch

leicht im Zusammenhang mit der Abtastung einer Druckvorlage
vorzubestimmen.
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Das Verfahren wird mit den genannten Varianten im Folgen-
den niher beschrieben. Daraus ergeben sich auch weitere
anwendungstechnische Moglichkeiten und Vorteile der Er-
findung. Zur Erliuterung sind in Zeichnungen weitere
Einzelheiten dargestellt.

Es zeigen:
Fig. 1 + 2 schematisierte Farbwerke mit
unterschiedlichen Gefédllen;

Fig. 3 eine schematisierte Darstel-
lung eines Farbwerkes,

Fig. 4A,B+C Diagramme des Gefdlles der
Farbschichtdicke entsprechend
Schnittlinien in Fig. 3,

Fig. 5 + 6 Diagramme zum Gef&dlle der Farb-
schichtdicke nach den Varianten
des Verfahrens zur Voreinstel-
lung.

In Fig. 3 ist schematisiert ein Farbwerk aus Walzen W1.bis-W4
dargestellt. Die .zugeh6rige Druckplatte D weist eine Ver-
teilung V der Flidchendeckung auf, wie sie am unteren Rand
des Farbwerks dargestellt ist. Entsprechend dieser Ver-
teilung V stellt bei manueller Voreinstellung der Drucker
die Dosierelemente am Farbkasten ein. Damit entsteht auf
der ersten Walze W1 des Farbwerks ein grobes Profil P der
Farbschichtdicke. Um nun das Farbwerk schneller zu fiillen,
gibt der Drucker von Hand eine abgeschidtzte Menge Druck-
farbe etwa auf die Walze W2, wodurch eine zus#dtzliche
Schicht Z an Druckfarbe ins Farbwerk gelangt. Die Schicht Z
tiberlagert sich teilweise mit dem maschinell zugefiihrten

- 15 -



10

15

20

25

30

- 15 - 9141168

Profil P. Aus dieser Farbzufuhr entstehen zundchst quer

zum Farbwerk verschiedene Gefidlle in der Schichtdicke der
Druckfarbe lidngs der Walzen W, wie in Fig. 4A bis C dar-
gestellt, Fig. 4A zeigt das Gefdlle bei X1 in Fig. 3. Dort
ist eine hohe Fldchendeckung auf der Druckplatte D und
demzufolge auch eine verstidrkte Farbzufuhr gemidfB dem Pro-
fil P vorhanden. Diese Druckfarbe verteilt sich nach et-
lichen Maschinenumdrehungen zu dem in Fig. 4A gezeigten
Gefdlle G1. Strichliert gezeichnet ist das im Fortdruck be-
notigte Gefdlle GF, das zu einer Grundfarbschicht A fiihrt.
Die Fldche zwischen G1 und GF ist schraffiert und steht

fiir den Bedarf B an Druckfarbe, der dem Farbwerk zugefiihrt
werden muf bis dieses im Gleichgewicht steht. Auf der
letzten Walze W4, die einer Farbauftragwalze entspricht,

mufl auf jeden Fall die Grundfarbschicht A vorhanden sein.

In Fig. 4B ist das Gefdlle G2 im Bereich der Linie X2

nach Fig. 3 dargestellt. Das Gefdlle G2 setzt sich aus einem
Anteil entsprechend dem Profil P und einem weiteren Anteil
aus der zusdtzlichen Farbschicht Z zusammen. Die Farbschicht
Z wird als in der Dicke gleichmdfiig angenommen, was nicht
der Realitdt entspricht. Hier entsteht ein Farbiiberschuf3 U,
angedeutet durch die schraffierte Flidche, gegeniiber dem Ge~
f&lle GF des Fortdruckes. Auch hier muf} wieder die Grundfarb-
schicht A erzeugt werden, nun allerdings durch Abtransport
der {liberschiissigen Druckfarbe iiber den Druckprozefl.

In Fig. 4C schlieBlich ist das Gefdlle G3 im Bereich der
Linie X3 nach Fig. 3 dargestellt. Hier wird fast nur Druck-
farbe iliber die Zusatzfarbschicht Z ins Farbwerk gebracht.
Das Gef#dlle G3 liegt insgesamt iliber dem sehr niedrig liegen-
den Fortdruckgefidlle GF. Das bedeutet auch hier, daff tiber-
all Druckfarbe erst im Fortdruck wieder beseitigt werden muf.
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Ein Vergleich dieser drei Diagrammezeigt, dafl die Ab-
weichungen der Farbschichtdicken vom im Fortdruck not-
wendigen Gleichgewichtszustand teilweise recht grofl und
stark von der Kunst des Druckers abhidngig sind. Es kommt
zu Oberlagerungen und gegenldufigen Prozessen im Farb-

‘fluf innerhalb des Farbwerkes. Um hier einen Ausgleich

zu schaffen, wird nach der Erfindung vorgeschlagen, die
Druckfarbe gesteuert ins Farbwerk einlaufen zu lassen.
Die Voreinstellung der Druckmaschine wird dementsprechend
in der im Folgenden beschriebenen Weise vorgenommen.

Zur Vorbereitung des Druckvorganges wird die Verteilung V
der Fldchendeckung auf der Druckplatte D ausgemessen. Die
Messung korrespondiert mit im Farbwerk einstellbaren Farb-
zonen und wird auf die Steuerung des Farbwerks iibertragen.
Wenn die Druckplatte D in die Druckmaschine eingespannt ist,
mul Druckfarbe ins Farbwerk gebracht werden. Der Transport
der Druckfarbe aus dem Farbkasten ins Farbwerk ¥Huft nach dem
Verfahren der Erfindung dann in folgender Weise ab:

Zuerst werden alle Farbzonen iiber ihre entsprechenden Farb-
dosierelemente mit einer gleichen Farbschichtdicke versorgt,
d.h. die Farbdosierelemente werden alle auf den gleichen Ab-
stand gegeniiber der Farbkastenwalze gefahren. Dann wird die
Drehzahl der Farbkastenwalze auf einen bestimmten Wert ein-
gestellt. Die Heberwalze wird im immer gleichen Takt von
einer Heberbewegung bei zwei Maschinenumdrehungen zwischen
der Farbkastenwalze und der ersten Farbwerkswalze hin- und
herbewegt. Die Heberwalze liegt also abhdngig von der Dreh-

zahl der Maschine immer gleich lang an der Farbkastenwalze an.
- Dreht die Farbkastenwalze aber schneller, wird der iibertra--

gene Farbstreifen auf die Heberwalze breiter. Der fiir die
Flillung des Farbwerkes notwendige Heberstreifen resultiert
aus Erfahrungswerten und Messungen der im Farbwerk ent-
haltenen Farbmenge. Ist die Drehzahl der Farbkastenwalze ein-
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gestellt, wird die Heberwalze filir eine bestimmte An-
zahl von Hebertakten eingeschaltet und damit eine be-
stimmte Meﬁge Druckfarbe ins Farbwerk hinein transpor-
tiert. Aus Erfahrungswerten ergibt sich, daB mit etwa
10 Hebertakten und einem etwa 25mm breiten Heberstreifen
bei etwa 60% gedffneten Farbdosierelementen eine aus-
reichende Grundfarbmenge ins Farbwerk transportiert
werden kann. Diese Farbschicht ist dann iiber die Breite
des Farbwerks vollkommen gleichmdfig verteilt, weist
aber von der Farbkastenwalze zu den Farbauftragwalzen
ein Gefdlle auf. Nachdem die Grundfarbmenge im Farbwerk
vorhanden ist, k®6nnen die Farbdosierelemente auf die an
der Druckplatte D gemessenen Werte fiir die Farbfithrung
iiber die Breite des Farbwerks eingestellt werden. Die
Verteilung V an der Druckplatte D wird dann auf Stel-
lungen der Farbdosierelemente umgerechnet. Wenn alle Do-
sierelemente eingestellt sind, kann die Maschine in Be-
trieb gesetzt werden. Danach ist noch eine auch im nor-
malen Betrieb anfallende Zeit notwendig, bis sich das
Gleichgewicht im Farbwerk weitgehend auf das erzeugte
Farbprofil eingestellt hat.

In Fig. 5 ist in einem Diagramm dargestellt, wie sich das
Gefdlle in der Farbschichtdicke fiir diesen Verfahrensab-
lauf einstellt. Dazu ist hier nur ein Mittelwert angedeutet.
Durch den Fiillvorgang wird die Grundfarbmenge entsprechend
dem Gefdlle G4 im Farbwerk verteilt. Dieses Gefidlle G4
weicht aber von dem im Fortdruck fiir den Gleichgewichtszu-
stand erforderlichen Gefdlle GF ab. Das Gefdlle G4 ent-
spricht einer Mittelung iiber die gesamte Farbwerksbreite.
Es stellt einen Mittelwert aller unterschiedlichen im Fort-
druck vorkommenden Gefdlle GF fiir die einzelnen Farbzonen
dar. Teils ist FarbiiberschuB U, teils Farbbedarf B in den
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schraffierten Bereichen erkennbar. In der Makulatur-
phase wird der Ubergang vom Gefille G4 aus der Vorein-
stellung auf das Fortdruckgefdlle GF relativ schnell
vonstatten gehen. Es ist deutlich zu sehen, daf die
Differenz im FarbfluR geringer und damit die Anpassung
einfacher ist als bei der manuellen Bedienung. Das Ge-
fille G4 kann natlirlich auch so eingestellt werden, dafl
entsprechend G4', G4" die Grundfarbschicht A auf den
Farbauftragwalzen gerade erreicht wird. Dann ist bei der
Anpassung des Farbflusses fiir alle Farbzonen vom gleichen
Stand. aus. schon frith eine definierte Farbmenge fiir den
Druck vorhanden. Die Anpassung besteht dann aber darin,
daBl zonal Farbiiberschufl oder Farbbedarf gegeniiber dem
Fortdruckgefdlle GF in der Makulaturphase iliber die Linge
des gesamten Farbwerkes ausgeglichen werden muf3, wdhrend
bei einer Mittelstellung, wie in Fig. 5 angedeutet, schon
eine Farbreserve fiir die Bildung des Fortdruckgefilles GF
vorhanden ist.

Danach kann beurteilt werden, ob das eingestellte Farb-
profil P dem Wunsch des Kunden bzw. des Druckers in Bezug
auf den Druck entspricht. Manuelle Korrekturen werden im
AnschluR an diesen Einlaufvorgang wdhrend des Druckes vor-
genommen. Das Farbprofil P im Farbwerk ist auf diese Weise
definiert erzeugt und unabhidngig vom Gefiihl des Druckers
bis auf wenige Geschmackskorrekturen durchgefithrt worden.
Der Vorteil des Verfahrens besteht nicht nur in der Ein-
sparung von Makulatur und dem daraus resultierenden Zeitge-
winn, sondern auch im vom Drucker und seiner Aufmerksamkeit
unabhidngigen Einlaufvorgang der Druckfarbe.

In einer verfeinerten Variante des Verfahrens soll nun

die Erzeugung des Gefidlles GF noch genauer vorgenommen
we. ten. Dazu wird eine bestimmte Farbmenge, gesteuert
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durch die Drehzahl der Farbkastenwalze, eine Anzahl von
Hebertakten und die Einlaufdauer, ins Farbwerk transpor-
tiert. Um sicher zu sein, dafll nur noch die Grundfarbschicht
A tberall im Farbwerk vorhanden ist, wird bei abgestellter
Heberwalze eine weitere VergleichmidBigungsphase zwischen-
geschaltet, indem das Farbwerk ohne Farbabnahme eine zeit-
lang betrieben wird. Nach dieser VergleichmidBigungsphase
kann davon ausgegangen werden, dal die Druckfarbe sich im
gesamten Farbwerk zu einer gleichmdfig dicken Farbschicht,
ndmlich der Grundfarbschicht A, verteilt wird. Diese Grund-
farbschicht A von etwa 5 pm, wird in jedem Fall auf den
Auftragwalzen bendtigt. Dann kann das Farbprofil P an den
Farbdosierelementen entsprechend den an der Druckplatte D
gemessenen Werten der Verteilung V der Flidchendeckung ein-
gestellt werden. Nun wird wieder eine Einlaufphase einge-
schaltet, indem liber eine bestimmte Drehzahl der Farbkasten-
walze, eine bestimmte Zahl an Hebertakten und eine bestimmte
Einlaufdauer Druckfarbe entsprechend dem Farbprofil P ins
Farbwerk transportiert wird. Diese Phase soll solange dauern,
daR sich auf den Walzen des Farbwerks das im Fortdruck vor-
handene Farbgefdlle GF zwischen Farbkasten und Farbauftrag-
walzen weitgehend einstellen kann. Wenn das der Fall ist,

wird nahtlos in den Druckvorgang ilibergegangen.

In Fig. 6 ist der Aufbau des Fortdruckgefdlles GF nach
diesem Verfahrensablauf dargestellt. Die Grundfarbschicht A
wird aus dem Gefille G5 in der Vergleichmifigungsphase er-
zeugt. Sie ist dann im gesamten Farbwerk vorhanden. In der

zweiten Phase wird dem Farbwerk die Farbmenge zugefiihrt,

.aus der das Fortdruckgefdlle GF erzeugt wird. Danach

ist die Maschine druckbereit und liefert sofort gute Bogen,
da das Gleichgewicht im Farbwerk vorhanden ist. Hier wird.
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dann die Zeit zwischen Einbringen des Farbprofils P und
Entstehung des Farbgefdlles GF bzw. des endgliltigen
Gleichgewichts im Fortdruck eingespart. Dadurch fdllt also
zusitzlich noch eine gewisse Menge an Makulatur weg, die
auch dann noch verdruckt werden miifte, wenn schon nach dem

vereinfachten Verfahren zur Voreinstellung gearbeitet
wiirde.

Zusidtzlich stellt sich ein Farb-Feuchtmittel-Gleichgewicht

im Farbwerk ein. Darauf kann nun beim Einlaufvorgang durch
Modifikation des Farbprofils P und daraus resultierender
Anpassung des Fortdruckgefidlles GF eingegangen werden. In
Bereichen in denen relativ viel Feuchtmittel vorhanden ist,
mufl prinzipiell die Farbzufuhr verstidrkt werden, da dort

die Einfdrbung durch das in der Druckfarbe enthaltene Feucht-
mittel behindert wird. Diese Feuchtmittelverteilung im Farb-
werk ist sujetabhdngig, da in schwach gedeckten Bereichen
naturgemdf relativ viel Feuchtmittel von der Druckplatte ins
Farbwerk transportiert wird, weil dort die Druckplatte stark
gefeuchtet wird. Das Farb-Feuchtmittel-Gleichgewicht stellt
sich aber auch entsprechend der transportierten Farbmenge ein,
da die Druckfarbe, je nach transportierter Menge, unterschied-
lich viel Feuchtmittel aufnimmt. Je mehr Feuchtmittel aber in
die Druckfarbe eindringt, umso mehr wird die Einfidrbung der
Druckplatte behindert.

Eine Vorrichtung zur Ausfiihrung des beschriebenen Verfahrens
konnte in die Steuerung der Druckmaschine integriert werden.
Sie nutzt dann die Antriebe der Dosierelemente, der Farb-
kastenwalze, der Heberwalze und der Farbauftragwalzen aus. -
Es wird lediglich ein Steuerprogramm bendtigt, in dem diese
Antriebe in entsprechender Weise aufeinander abgestimmt

und 2inander zugeschaltet werden. Dazu miissen in der Ma-
schir nsteuerung Speicher vorhanden sein, die mit einer ,
solchen Einrichtung zur Voreinstellung zusammenarbeiten. In
die Einrichtung werden die MeBwerte iiber die Verteilung V
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der Flichendeckung auf der Druckplatte D eingelesen

und dort als Einstellwerte fiir die Dosierelemente ab-
gespeichert. Zu Beginn des Einlaufvorganges bringt die
Steuerung die Dosierelemente auf einen vorbestimmten
Abstand zur Farbkastenwalze. AuBerdem wird der Antrieb
der Farbkastenwalze auf eine bestimmte Drehzahl einge-
stellt. Dann setzt die Steuerung das Farbwerk in Betrieb,
wobei aber die Farbéufiragwalzen nicht an die Druckplatte
D angestellt werden. Nachdem eine bestimmte Anzahl von
Hebertakten, d.h. eine bestimmte Anzahl von Maschinen-
drehungen abgelaufen sind, schaltet die Steuerung die
Maschine wieder ab und stellt einerseits den Antrieb der
Farbkastenwalze auf den zum Einbringen des Farbprofils P
notwendigen Wert ein und fiihrt andererseits die Farb-
dosierelemente entsprechend der im Farbprofil P enthalte-
nen Fafbvertéilung nach. Bei diesem gesamten Vorgang ist
die Bogenzufuhr zur Maschine noch blockiert, damit nicht
die Einfidrbung des Farbwerkes durch unzulissige Farbab-
nahme gestdrt wird. In der verfeinerten Verfahrensweise
werden lediglich zwei Schritte, ndmlich die VergleichmidfBi-
gungsphase zur Erzeugung der Grundfarbschicht A und die
Zufuhr des Farbprofils P in das Farbwerk eingeschaltet.
Nach Ablauf all dieser Vorgidnge wird der Bogenlauf freige-
geben und die Maschine kann in Betrieb gesetzt werden.
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1.) Verfahren zur Voreinstellung des Farbwerks einer

2.)

Druckmaschine auf im Druckprozef bendtigte Be-
dingungen mit Hilfe von durch eine Abtastung einer
Druckplatte, einer Druckvorlage oder eines Druckes
gewonnenen Einstellwerten durch Erzeugung einer de-
finierten Farbschichtdicke auf den Farbwerkswalzen
mit Hilfe eines-Parbkasténs, einer Vielzahl von an
diesem angeordneten Farbdosierelementen in Achs-
richtung einer Farbkastenwalze und einer Heberwal:ze,
dadurch gekennzeichnet,

dafl vor Druckbeginn den Farbwerkswalzen {iber die
Heberwalze eine genau definierte Farbmenge zuge-
fiihrt wird und daraus auf den Farbwerkswalzen eine
genau vorbestimmte Farbschichtdickenverteilung

(G4, G5, A) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichneHt,

dafl auf den Farbwerkswalzen in Richtung des Farb-
flusses ein Gefdlle in der Schichtdicke der Druck-
farbe erzeugt wird, das einen Mittelwert aus den im
Fortdruck auftretenden Gefdllen darstellt, so daB
es sich an allen Stellen méglichst schnell an die
fiir den Fortdruck sich einstellenden Gefidlle an-
paft.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dafl alle Farbdosierelemente auf einen liber die ge-
samte Breite des Farbwerks gleich groflen Dosier-
spalt gegeniiber der Farbkastenwalze eingestellt
werden, dafl die Breite des Heberstreifens auf
einen definierten Wert eingestellt wird, daf die
Heberwalze fiir eine bestimmte Zeit bzw. fiir eine
bestimmte Anzahl von Heberbewegungen in Betrieb
gesetzt wird, wobei gleichzeitig die Farbauftrag-
walzen nicht an die Druckplatte angestellt sind,
dafl die Heberwalze dann wieder stillgesetzt wird
und die Farbdosierelemente auf ein gewlinschtes und
vom Druckbild abhédngiges Profil P in Achsrichtung
zur Farbkastenwalze eingestellt werden und daf
nach der Einstellung der Farbdosierelemente das
Farbwerk in tblicher Weise an den Betrieb der Druck-
maschine gekoppelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daBl auf den Farbwerkswalzen eine Grundfarbschicht A
tiberall gleicher Schichtdicke erzeugt wird und daB
auf der Grundfarbschicht A eine weitere Farbschicht
entsprechend den Gefdllen GF der Schichtdicke der
Druckfarbe erzeugt wird, wie siesich bei dem im
Fortdruck entstehenden Gleichgewichtszustand ein-
stellen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

dafl alle Farbdosierelemente auf einen iliber die ge-
samte Breite des Farbwerks gleich groflen Dosierspalt
gegeniiber der Farbkastenwalze eingestellt werden,
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daBl die Breite des Heberstreifens auf einen
definierten Wert eingestellt wird,

dafl die Heberwalze fiir eine bestimmte Zeit bzw.
fiir eine bestimmte Anzahl von Heberbewegungen bei
einem definierten Verh#dltnis der Heberbewegungen
zur Maschinendrehzahl in Betrieb gesetzt wird,
wobei gleichzeitig die Farbauftragwalzen nicht

an die Druckplatte angestellt sind, '

dafl die Heberwalze dann wieder stillgesetzt wird
und die Farbwerkswalzen fiir eine definierte Zeit
ohne Kontakt zum Farbkasten und zur Druckplatte
weiterlaufen,

daB wihrend dieser Zeit die Farbdosierelemente auf
ein gewiinschtes und vom Druckbild abhidngiges Pro-
fil P in Achsrichtung zur Farbkastenwalze einge-
stellt werden,

dafl die Heberwalze fiir eine bestimmte Zeit bzw. fiir
eine bestimmte Anzahl von Heberbewegungen bei einem
definierten Verhdltnis der Heberbewegungen zur Ma-
schinendrehzahl in Betrieb gesetzt wird, wobei
gleichzeitig die Farbauftragwalzen nicht amn die
Druckplatte angestellt sind und daB nach einer de-
finierten Zeit das Farbwerk in iiblicher Weise an
den Betrieb der Druckmaschine angekoppelt wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

dafl beim Einschalten der Druckmaschine das Farbwerk
zur Voreinstellung in Betrieb gesetzt wird, wobei
die Farbdosierelemente und die Heberstreifenbreite
derart eingestellt werden, daf sich die gewlinschte
Farbschichtdickenverteilung nach h&échstens 25
‘faschinenumdrehungen im Farbwerk einstellt, daf
nach 25 Maschinenumdrehungen der Voreinstellvor-
gang unterbrochen und die Maschine entsprechend
auf die zweite Phase der Voreinstellung bzw. auf
den Testdruck umgestellt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daBl fiir die Einstellung des Farbwerks in einer
Offsetdruckmaschine die Feuchtmittelverteilung auf
der Druckplatte und im Farbwerk beriicksichtigt
wird, derart, daf ein fiir den Fortdruck geeignetes
Gleichgewicht des Farbflusses eingestellt wird,
indem der Farbfluf verstidrkt oder verringert wird,
je nachdem wie stark die Einfdrbung der Druckplatte
durch die Feuchtmittelverteilung beeinflufit wird.
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Fig. 4C

Fig. 4A

Fig. 3

Fig.4B
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Fig. 6

Fig. 5
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