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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Stellen
einer Farbdosieranlage von Druckmaschinen auf
Nullfarbauftrag, wobei die Farbdosieranlage aus
mehreren, mittels Stellantrieb gegen eine Farbwal-
ze bewegbaren Farbdosierelementen besteht und
deren Stellungen zur Farbwalze durch einen an
jedem Farbdosierelement angebrachten Stellungs-
geber gemessen werden, sowie eine Vorrichtung
zum Stellen einer Farbdosieranlage von Druckma-
schinen auf Nullfarbauftrag, wobei die Farbdosier-
anlage aus mehreren Farbdosierelementen besteht,
und jedes Farbdosierelement durch einen fernsteu-
erbaren Stellantrieb in Richtung zur Farbwalze hin-
bewegbar, als auch von der Farbwalze wegbeweg-
bar ist, jedes Farbdosierelement durch ein Gehiu-
se gefihrt wird, welches in einer unverdndert star-
ren Position zur Farbwalze arretiert ist und den
Stellantrieb tragt, jedes Farbdosierelement einen
Stellungsgeber aufweist, der die Stellung des Farb-
dosierelements zur Farbwalze miBt, in einem Steu-
errechner zu jeder Kombination von Farbdosierele-
ment und Stellungsgeber eine Kennlinie abgespei-
chert ist, welche den Zusammenhang zwischen
Stellungsgebersignal und Stellung des Farbdosier-
elements wiedergibt, jedes Farbdosierelement min-
destens einmal, beispielsweise zu Druckbeginn und
wihrend Druckpausen ganz an die Farbwalze her-
gefahrbar ist und diese Stellung der entsprechen-
den Kennlinie als Nullabstand zugeordnet wird, so
daB (iber ein Bedienpult und den Steuerrechner die
Ist-Werte der Farbdosierelemente entsprechend
den vorgesehenen Sollwerten korrigiert werden
kdnnen.

Bei modernen Druckmaschinen erfolgt der
Farbauftrag auf der Farbwalze zonenweise, wobei
die die Zonen bildenden Farbdosierelemente ent-
sprechend den Farbbediirfnissen der Druckplatte
eingestellt werden. Dazu sind die Farbdosierele-
mente mit einem fernsteuerbaren Stellantrieb ver-
sehen und weisen ferner Stellungsgeber auf. Die
MeBsignale der Stellungsgeber gelangen Uber eine
Ein- und Ausgabesteuerung und einen Steuerrech-
ner, der aus diesen Signalen Stellungen errechnet,
zu einem Bedienpult. Dort erfolgt die Anzeige der
Stellungen der einzelnen Farbdosierelemente bei-
spielsweise mittels Leuchtdiodenreihen, die den
einzelnen Zonen der Farbwalze zugeordnet sind.
Uber das Bedienpuilt kann nun der Drucker die Ist-
Werte der Stellungen der Farbdosierelemente ent-
sprechend den fiir die Zonen vorgesehenen Soll-
Werten korrigieren. Die flr diese Korrektur nétigen
Stellbefehle errechnet der Steuerrechner und teilt
diese den Stellantrieben der einzelnen Farbdosier-
elemente wiederum Uber die Ein- und Ausgabe-
steuerung zu.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fir die Errechnung der Stellungen der Farbdo-
sierelemente aus den MeBsignalen der Stellungs-
geber heraus kann im Steuerrechner zu jeder Kom-
bination vom Farbdosierelement und Stellungsge-
ber eine Kennlinie abgespeichert sein, die den Zu-
sammenhang vom MeBsignal und Stellung wieder-
gibt. In jeder Kennlinie muB aber ebenfalls die
Nullstellung des jeweiligen Farbdosierelements ent-
halten sein.

Eine einmal vorgegebene Nulleinstellung der
Farbdosieranlage, d.h. das Einstellen aller Farbdo-
sierelemente auf Nullfarbauftrag und entsprechen-
des Abspeichern dieser Stellungen in den Kennli-
nien des Steuerrechners, beispielsweise bei der
Installation der Farbdosieranlage oder zu Druckbe-
ginn, beriicksichtigt aber nicht die sich dauernd
andernden Betriebsparamter wie thermische Aus-
dehnung des Farbwalzendurchmessers und der
Farbdosierelemente, Abnutzung der Farbwalzen-
oberfldche und der Spitzen der Farbdosierelemente
sowie Lagerspiel.

Ein ferngesteuertes Stellen der Farbdosieranla-
ge auf Nullfarbauftrag durch den Drucker und ent-
sprechend visuelles Beurteilen des Farbauftrages
auf der Farbwalze erfordert viel Erfahrung, ist zeit-
raubend und dementsprechend mit viel Makulatur
verbunden.

Durch die DE-PS 2 935 489 ist eine Vorrich-
tung bekannt, bei der ein Mikrocomputer die Stel-
lungen der an der Farbwalze anliegenden Farbdo-
sierelemente (iber Sensoren erfaBt, abspeichert
und als Nullstellung der Farbdosierelemente wertet.
Wie diese Einstellung erfolgen soll, darliber jedoch
enthilt die Druckschrift keine Angaben.

Die Farbdosiereinrichtung flir eine Druckma-
schine nach DE-PS 3 324 952 besteht aus einem
Farbdosierelement, welches mit Federkraft gegen
die Farbwalze gedriickt wird. Entgegen dieser Fe-
derkraft zieht der Antrieb Uber ein Stellgetriebe das
Farbdosierelement in die gewlinschte Stellung zur
Farbwalze. Erreicht das Farbdosierelement die
Farbwalze (Nullfarbauftrag), so 6ffnet sich ein Kon-
takt und es erfolgt das Abschalten des Antriebs,
sowie das Speichern dieser Stellung fiir die weite-
ren Stellvorgdnge. Neben dem in der Farbdosie-
reinheit enthaltenen Schalter ist daflir aber noch
ein Stellungsgeber notig.

Die DE-PS 3 331 208 schildert eine Einrichtung
zur automatischen Einstellung mehrerer Farbdo-
sierelemente in eine parallele Ausgangsstellung,
beispielsweise in die Stellung mit Nullfarbauftrag.
Dazu wird optisch die Farbdichte gemessen und
entsprechend jedes Farbdosierelementes nachge-
regelt. Nachteilig ist aber, daB fir die automatische
Stellung der Farbdosierelemente auf Nullfarbauftrag
eine farbfreie Eichzone notig ist und gerade bei
frischer Farbe sich nachteilig auswirkende Glanzef-
fekte nicht ausgeschlossen werden k&nnen.
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Durch die DE-OS 3 424 349 ist ein Verfahren
nebst Vorrichtung zum Erkennen des Betriebszu-
standes eines Stellantriebs, beispielsweise des ei-
nes Farbdosierelementes einer Druckmaschine be-
kannt, bei dem der lastabhingige Motorstrom er-
mittelt wird und eine Uberschreitung eines be-
stimmten Schwellenwertes, weil beispielsweise das
Farbdosierelement an der Farbwalze ansteht, ein
Blockieren des Antriebs signalisiert. Es wire also
denkbar, das Abschalten des Antriebs des Farbdo-
sierelementes vom Uberschreiten dieses Schwel-
lenwertes abhingig zu machen. Wegen der hohen
Ubersetzung eines Spindeltriebes sind aber zu
hohe Anstellkrédfte des Farbdosierelementes an die
Farbwalze zu erwarten.

Aus der EP-A-0 061 596 ist es bei einer Viel-
zahl von Stellmotoren zum Einstellen des Farb-
schichtdickenprofils mittels Stellzylindern (Farbdo-
sierelementen) bekannt, eine zyklische Abfrage der
an den einzelnen Stellmotoren mittels Potentiome-
tern erfaBten Ist-Werte sowie der den entsprechen-
den Stellmotoren vorgegebenen Soll-Werte vorzu-
nehmen. Dazu wird Uber eine Decodierschaltung
jeweils ein Soll-Ist-Wertepaar an eine als Kompara-
torschaltung ausgebildete Vergleichseinrichtung ge-
schaltet und entsprechend der Gleichheit bzw. Un-
gleichheit des Soll-Ist-Wertevergleichs ein entspre-
chendes An- bzw. Abschalten des jeweiligen Stell-
motores ausgeldst.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Farbdosieranlage der eingangs genannten
Art so auszubilden, daB eine Farbdosieranlage je-
derzeit automatisch, schnell und prdzise auf Null-
farbauftrag zu stellen ist.

Die Aufgabe wird durch die Merkmale im
Kennzeichnenden Teil der Anspriiche 1 und 3 ge-
16st.

Eine vorteilhafte Ausbildung der Erfindung zum
Stellen einer Farbdosieranlage auf Nullfarbauftrag
geht aus den Unteranspriichen hervor.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird an-
hand der Zeichnungen im Folgenden beschrieben.

Es zeigt:

Fig. 1 eine Steuerung einer Farbdosieranlage
mit Bedienpult, Steuerrechner, einer Ein- und
Ausgabesteuerung, den Farbdosierelementen
nebst Stellantrieben und Stellungsgebern,

Fig. 2 obige Steuerung einer Farbdosieranlage
mit einer Steuervorrichtung nach der Erfindung,
Fig. 3 eine Farbdosiereinheit mit einem Stel-
lungsgeber nach der Erfindung.

Die Grundkomponenten einer Steuerung einer
Farbdosieranlage sind aus Fig. 1 ersichtlich. Die
Farbdosieranlage besteht dabei aus mehreren
Farbdosierelementen 1, wobei der Ubersichtlichkeit
wegen nur zwei dargestellt sind. Jedes Farbdosier-
element ist durch einen fernsteuerbaren Stellan-
frieb 2 in Richtung zur Farbwalze 3 hin- als auch
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von dieser wegbewegbar. Jedes Farbdosierelement
1 wird dabei durch ein Gehduse 4 geflihrt, welches
den Antrieb 2 frégt und in einer festen Position zur
Farbwalze 3 arretiert ist. Mit jedem Farbdosierele-
ment 1 ist ein Stellungsgeber 5 verbunden, dessen
MeBsignal ein MaB fiir die Stellung des Farbdosier-
elements 1 zur Farbwalze 3 ist.

Die MeBsignale der Stellungsgeber 5 der Farb-
dosierelemente 1 gelangen Uber ein Ein- und Aus-
gabesteuerung 6, die gem3B dem Stand der Tech-
nik entsprechend beispielsweise als Bus-System
ausgebildet ist, zu einem Steuerrechner 7. Der
Steuerrechner 7 errechnet aus diesen MeBsignalen
Uber in ihm abgespeicherte Kennlinien, welche zu
jeder Farbdosierelement 1 - Stellungsgeber 5 -
Kombination den Zusammenhang zwischen Me8si-
gnal und Stellung des jeweiligen Farbdosierele-
ments 1 wiedergeben, die Stellungen der einzelnen
Farbdosierelemente 1. Diese Stellungen der Farb-
dosierelemente 1 gelangen dann am Bedienpult 8
optisch zur Anzeige. Entsprechend dem Stand der
Technik kann beispielsweise dazu jedem Farbdo-
sierelement 1, d.h. jeder Farbdosierzone der Farb-
walze 3 eine Leuchtdiodenreihe zugeordnet sein.

Ebenfalls Uber Bedienpult 8 kann der Drucker
jedes Farbdosierelement 1 einzeln in seiner Stel-
lung zur Farbwalze 3 verindern. Die dazu Uber
Bedienpult 8 eingegebenen Befehle werden im
Steuerrechner 7 in Stellsignale umgewandelt und
Uber die Ein- und Ausgabesteuerung 6 den Stellan-
trieben 2 der entsprechenden Farbdosierelemente
1 zugeteilt.

Um die Stellung jedes Farbdosierelements 1
am Bedienpult 8 absolut, d.h. genau dem Abstand
des jeweiligen Farbdosierelements 1 zur Farbwalze
3 entsprechend anzeigen zu kénnen, muB im Steu-
errechner 7 die Nullstellung jedes Farbdosierele-
ments 1 abgespeichert sein. Dazu kann beispiels-
weise bei der Installation der Farbdosieranlage je-
des Farbdosierelement 1 ganz an die Farbwalze 3
angestellt werden und die entsprechenden MeBsi-
gnale der Stellungsgeber 5 in den im Steuerrech-
ner 7 enthaltenen Kennlinien als Nullstellung abge-
speichert werden. Auch kann der Drucker vor je-
dem Druckbeginn Uber das Bedienpult 8 jedes
Farbdosierelement 1 solange in Richtung Farbwal-
ze 3 steuern, bis dort kein Farbauftrag mehr erfolgt
und so die Nullstellungen der Farbdosierelemente
1 im Steuerrechner 7 abspeichern. Eine solche
Fernsteuerung auf Nullfarbauftrag von Hand ist
aber langwierig und erfordert viel Erfahrung um ein
Uber die Breite der Farbwalze 3 gleichmiBiges
Stellen der Farbdosierelemente 1 zu erreichen.

Eine einmalige Abspeicherung der Nullstellun-
gen der Farbdosierelemente 1 (Installation) oder
eine nur vor jedem Druckbeginn durchgeflihrte Ab-
speicherung dieser Nullstellungen 138t aber die
sich wahrend des Druckbetriebs dndernden Be-
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triebsparameter, wie thermische Ausdehnung des
Farbwalzendurchmessers, der Farbdosierelemente
1, Abnutzung der Oberfldche der Farbwalze 3 und
der Spitzen der Farbdosierelemente 1, sowie sich
dnderndes Lagerspiel, unberiicksichtigt.

Wegen der oben genannten Einflisse muf3 da-
von ausgegangen werden, daB trotz gleichbleiben-
der Stellungsanzeige eines Farbdosierelements 1
am Bedienpult 8 sich der Farbspalt zwischen Farb-
walze 3 und Spitze des Farbdosierelements 1, also
auch die Stdrke des Farbauftrages wihrend des
Druckbetriebs stdndig dndert.

Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zu entwickeln, die je-
derzeit schnell und prézise die Farbdosieranlage
der Art nach Figur 1 auf Nullfarbauftrag stellt, um
diese Stellungen der Farbdosierelemente 1 im
Steuerrechner 7 als Ausgangspunkt fiir die weite-
ren Stellvorgdnge abzuspeichern.

VerfahrensmiBig werden dazu die Stellantriebe
2 der Farbdosierelemente 1 auf Bewegung in Rich-
tung Farbwalze eingeschaltet und ermittelt, ob sich
die MeBsignale der Stellungsgeber 5 der Farbdo-
sierelemente 1 innerhalb eines kurzen Zeitintervalls
dndern und diejenigen Stellantriebe 2 der Farbdo-
sierelemente 1 abgeschaltet, wenn die MeBsignale
deren Stellungsgeber 5 innerhalb dieses Zeitinter-
valls keine Anderung mehr aufweisen.

Die erfindungsgemiB vorgesehene Steuervor-
richtung 9 zur Durchfiihrung des Verfahrens zeigt
Fig. 2.

Die Steuervorrichtung 9 besteht aus einem Mi-
krocomputer (MC), 2 Input-Interfaces (ll1, 112), 2
Output-Interfaces (OI1, OI2) mit einem Analog-Digi-
tal-Wandler 10.

Die von den Stellungsgebern 5 der einzelnen
Farbdosierelemente 1 Uber die Ein- und Ausgabe-
steuerung 6 dem Steuerrechner 7 zugeleiteten
MeBsignale werden parallel dazu der Steuervorrich-
tung 9 zugefiihrt. Deren Eingang flr die MeBsigna-
le von den Stellungsgebern 5 besteht aus dem
Analog-Digital-Wandler 10 und Input-Interface (l11).

Input-Interface (lI1) ist dabei entsprechend der
Ubertragungsart der MeBsignale zum Steuerrech-
ner 7 ausgeflihrt, so beispielsweise als Demultiple-
xer, wenn die MeBsignale der Stellungsgeber 5
nach einem Multiplex-Verfahren Ubertragen wer-
den. Uber Analog-Digital-Wandler 10 und Input-
Interface (l11) liegen so die MeBsignale der Stel-
lungsgeber 5 am Mikrocomputer (MC) digitalisiert
an.

Uber Output-Interface (Ol1) und die Ein- und
Ausgabesteuerung 6 kann der Mikrocomputer (MC)
jeden Stellantrieb 2, jedes Farbdosierelement 1 in
Richtung Farbwalze 3 schalten und jeden Stellan-
frieb 2 einzeln abschalten.

Output-Interface (OI1) ist derart ausgefiihrt, daB
Output-Interface (OI1) die Stellsignale zum An- und
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Abschalten der Stellantriebe 2 der Farbdosierele-
mente 1 nach Art des Steuerrechners 7 und der
Ubertragung der Ein -und Ausgabesteuerung 6 er-
zeugt.

Uber Input-Interface (I12) erhilt der Mikrocom-
puter (MC) das Signal zum Stellen der Farbdosier-
elemente 1 auf Nullfarbaufirag vom Bedienpult 8,
ebenso kann im Mikrocomputer (MC) Uber Input-
Interface (l12) und Bedienpult 8 ein Zeitintervall
abgespeichert werden, welches zur Berechnung
der Anderung der MeBsignale der Stellungsgeber 5
nach Verfahrensanspruch 1 dient. Input-Interface
(112) ist dazu als Signalwandler und Eingabeeinheit
ausgefihrt.

Output-Interface (0I2) dient der Ubermittlung
der Nullstellungen der Farbdosierelemente 1 vom
Mikrocomputer (MC) zum Steuerrechner 7, wo die-
se abgespeichert werden.

Output-Interface (0OI2) ist als Signalwandler
ausgefiihrt, so daB die Nullstellungen am Steuer-
rechner 7 in der Signalform anliegen, in welcher sie
dort abgespeichert werden.

Wird der Steuervorrichtung 9 vom Bedienpult 8
der Befehl zur Nullstellung der Farbdosieranlage
gegeben so erfolgt Uber Mikrocomputer (MC) und
Output-Interface (OI1) das Anschalten der Stellan-
triebe 2 aller Farbdosierelemente 1 in Richtung
Farbwalze 3.

Der Mikrocomputer (MC) speichert liber Ana-
log-Digital-Wandler 10 und Input-Interface (l11) ein
MeBsignal von jedem Stellungsgeber 5 digital ab.
Nach dem kurzen Zeitintervall wiederholt der Mi-
krocomputer (MC) dieses Einlesen der MeBsignale.
Gleichzeitig erfolgt ein Vergleich, ob sich die MeB-
signale der Stellungsgeber 5 zu den zuvor vorher
eingelesenen verdndert haben oder nicht. Uber
Output-Interface (OI1) und die Ein- und Ausgabe-
steuerung 6 hilt der Mikrocomputer (MC) diejeni-
gen Stellantriebe 2 der Farbdosierelemente 1 in
Richtung Farbwalze 3 eingeschaltet, deren MeS8si-
gnale der Stellungsgeber 5 sich innerhalb des Zeit-
intervalls gedndert haben. Ebenso schaltet der Mi-
krocomputer (MC) diejenigen Stellantriebe 2 der
Farbdosierelemente 1 ab, deren Stellungsgeber 5
das gleiche MeBsignal liefern, wie vor dem Zeitin-
tervall. Uber Output-Interface (OI2) erfolgt nun im
Steuerrechner 7 das Abspeichern der Mefsignale
der Farbdosierelemente 1, deren Stellantriebe 2
vom Mikrocomputer (MC) abgeschaltet wurden.
Der Mikrocomputer (MC) wiederholt das Abspei-
chern, sowie den Vergleich der im Abstand des
Zeitintervalls eingelesenen MeBsignale der Stel-
lungsgeber 5 solange, bis die Stellantriebe 2 aller
Farbdosierelemente 1 abgeschaltet sind. Die Farb-
dosieranlage ist nun auf Nullfarbauftrag gestellt und
die Nullstellungen aller Farbdosierelemente 1 sind
im Steuerrechner 7 abgespeichert.



7 EP 0 395 959 B1 8

Die Wahl des Uber Input-Interface (112) im Mi-
kroccomputer (MC) abgespeicherten Zeitintervalls,
d.h. die Zeitrate mit der der Mikrocomputer (MC)
Stellungswerte der Stellungsgeber 5 der Farbdo-
sierelemente 1 einliest und mit den zuvor eingele-
senen und abgespeicherten vergleicht, richtet sich
nach der Fahrgeschwindigkeit der Farbdosierele-
mente 1 und der Auflésung der Stellungsgeber 5.

Dieses Zsitintervall soll so gewahit sein, daB
der Fahrweg der Farbdosierelemente 1 innerhalb
dieser Zeit minimal ist, andererseits aber groB ge-
nug, so daB sich eine Stellungsdnderung des Farb-
dosierelements 1 ergibt, die eine eindeutige Ande-
rung des vom Stellungsgeber 5 gelieferten MeBsi-
gnals hervorruft.

Den mechanischen Aufbau des Stellungsgeber
5 gem3B den kennzeichnenden Merkmalen des
Anspruchs 5 zeigt Fig. 3.

Die Farbdosiereinheit besteht aus einem Farb-
dosierelement 1, welches durch einen fernsteuer-
baren Stellantrieb 2 in Richtung auf die Farbwalze
3 zu- als auch von dieser wegbewegbar ist. Der
Stellantrieb 2 umfaBt auch eine Getriebeanordnung,
welche aber nicht eingezeichnet ist.

Gefihrt wird das Farbdosierelement 1 durch
ein Gehduse 4, welches auch den Stellantrieb 2
tragt und fest zur Farbwalze 3 arretiert ist.

Mit dem Farbdosierelement 1 ist eine Tastplat-
te 11 verbunden und an einem Teil des Gehiuses
4 ist eine Montageplatte 12 angeordnet, in welche
ein Sensor 13 eingelassen ist, derart, daB zwischen
Tastplatte 11 und dem Sensor 13 ein Spalt S
entsteht. Dieser Spalt S ist von der Stellung des
Farbdosierelements 1 zur Farbwalze 3 abhingig
und sei so gewdhlt, daB auch bei dem gr&Bten
vorgesehenen Abstand, den die Spitze des Farbdo-
sierelements 1 zur Farbwalze 3 einnimmt, dieser
Spalt S nicht Null wird, d.h. die Tastplatte 11 den
Sensor 13 also nicht beriihrt.

Je ndher das Farbdosierelement 1 an die Farb-
walze 3 herangefahren wird, desto gréBer wird den-
noch der Spalt S zwischen Tastplatte 11 und Sen-
sor 13.

ErfindungsgemiB ist vorgesehen einen dem
Stand der Technik entsprechenden kapazitiven, in-
duktiven, optischen MeBwertaufnehmer als Sensor
13 in die Montageplatte 12 einzulassen. Das MeS8si-
gnal des Sensors 13 ist dann von der GréBe des
Spaltes S abhingig.

Eine derartige Ausbildung eines Stellungsge-
bers 5 als einen Sensor 13, der einen Saplt S miBt,
welcher von der Stellung des Farbdosierelements 1
abhingt, hat den Vorteil, daB nicht nur die Stellung
des Farbdosierelements 1 gemessen wird, sondern
daB sich jede Anderung der Stellung des Farbdo-
sierelements 1 zu seinem Geh3use 4 auch als eine
Anderung des MeBsignals des Sensors 13 aus-
driickt. Ein so gearteter Stellungsgeber 5 vermag
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also nicht nur die Stellung des Farbdosierelements
1 zum Geh3use 4 zu messen, sondern auch eine
Bewegung des Farbdosierelements 1 im Sinne ei-
ner zeitlichen Anderung seiner Stellung.

Bezugszeichenliste

Farbdosierelement
Stellantrieb

Farbwalze

Geh3use
Stellungsgeber

Ein- und Ausgabesteuerung
Steuerrechner
Bedienpult
Steuervorrichtung
Analog-Digital-Wandler
Tastplatte
Montageplatte

Sensor

I Input-Interface 1

112 Input-Interface 2

on Output-Interface 1

ol12 Output-Interface 2

MC Mikrocomputer

S Spalt
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Stellen einer Farbdosieranlage
von Druckmaschinen auf Nullfarbauftrag, wobei
die Farbdosieranlage aus mehreren, mittels
Stellantrieb (2) gegen eine Farbwalze (3) be-
wegbaren Farbdosierelementen (1) besteht,
deren Stellungen zur Farbwalze (3) durch ei-
nen jedem Farbdosierelement (1) zugeordne-
ten Stellungsgeber (5) gemessen werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Stellantriebe (2) der Farbdosierelemen-
te (1) angeschaltet werden, so daB sich die
Farbdosierelemente (1) in Richtung Farbwalze
(3) bewegen, daB fir jedes einzelne Farbdo-
sierelement (1) die an den Stellungsgebern
zeitlich aufeinander folgenden und durch ein
Zeitintervall getrennten Stellungswerte ermittelt
werden, daB fir jedes Farbdosierelement (1)
ermittelt wird, ob sich die durch das Zeitinter-
vall getrennt aufeinander folgenden Stellungs-
werte voneinander unterscheiden, daB die
Stellantriebe (2) derjenigen Farbdosierelemen-
te eingeschaltet bleiben, deren Stellungsgeber
(5) Stellungswerte liefern, die sich in ihrer zeit-
lichen Folge unterscheiden, daB diejenigen
Stellantriebe (2) derjenigen Farbdosierelemen-
te abgeschaltet werden, deren Stellungsgeber
(5) Stellungswerte liefern, die in ihrer zeitlichen
Folge gleich sind, und daB die derartig ermit-
telten Stellungswerte der Farbdosierelemente
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(1) als Nullstellungen fiir die weiteren Stellvor-
gange der Farbdosieranlage verwendet wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB nach dem Einschalten der Stellantriebe (2)
der Farbdosierelemente (1) eine Ermittlung der
zeitlichen Verdnderung der an den Stellungs-
gebern (5) der Farbdosierelemente (1) erfaBiten
Stellungswerte innerhalb eines kurzen Zeitin-
tervalls durchgefiihrt wird, daB ein Abschalten
derjenigen Stellantriebe (2) der Farbdosierele-
mente (1) erfolgt, deren Stellungsgeber (5) in-
nerhalb des kurzen Zeitintervalls keine zeitliche
Anderung mehr aufweisen, und daB das An-
und Abschalten der Stellantriebe (2) der Farb-
dosierelemente (1) sowie die Ermittlung der
zeitlichen Anderung der Stellungswerte inner-
halb des kurzen Zeitintervalls durch einen Mi-
krocomputer erfolgt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Farbdosier-
anlage aus mehreren Farbdosierelementen (1)
besteht, jedes Farbdosierelement (1) durch ei-
nen fernsteuerbaren Stellantrieb (2) in Richtung
zur Farbwalze (3) hin- als auch von der Farb-
walze (3) wegbewegbar ist, jedes Farbdosier-
element (1) durch ein Gehduse (4) geflhrt
wird, welches in einer unverandert starren Po-
sition zur Farbwalze (3) arretiert ist und den
Stellantrieb (2) trdgt, jedes Farbdosierelement
(1) einen Stellungsgeber (5) aufweist, der die
Stellung des Farbdosierelementes (1) zur Farb-
walze (3) erfaBt, in einem Steuerrechner (9) zu
jeder Kombination vom Farbdosierelement (1)
und Stellungsgeber (5) eine Kennlinie abge-
speichert ist, welche den Zusammenhang zwi-
schen Stellungsgebersignal und Stellung des
Farbdosierelementes (1) wiedergibt, jedes
Farbdosierelement (1) mindestens einmal, bei-
spielsweise zu Druckbeginn und wihrend
Druckpausen ganz an die Farbwalze (3) heran-
fahrbar ist und eben diese Stellung in der
entsprechenden Kennlinie als Nullabstand zu-
geordnet wird, so daB8 Uiber ein Bedienpult (8)
und den Steuerrechner (7) die Ist-Werte der
Farbdosierelemente (1) entsprechend den vor-
gesehenen Soll-Werten korrigierbar sind,
dadurch gekennzeichnet,

daB die an den Farbdosierelementen (1) ange-
brachten Stellungsgeber (5) Sensoren (13) auf-
weisen, daB eine Steuervorrichtung (9) vorge-
sehen ist, die aus einem Analog-Digital-Wand-
ler (10), zwei Input-Interfaces (ll1, 112), zwei
Output-Interfaces (OI1, OI2) und einem Mikro-
computer (MC) besteht, daB dem Mikrocompu-
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ter (MC) die Signale der Stellungsgeber (5) der
Farbdosierelemente (1) Uber den Analog-Digi-
tal-Wandler (10) und das Input-Interface (Il1)
digital zufihrbar sind, daB im Mikrocomputer
(MC) iber das Bedienpult (8) und das Input-
Interface (l12) ein Zeitintervall abspeicherbar
ist, und daB durch den Mikrocomputer (MC)
berechenbar ist, ob sich die Stellungswerte der
Stellungsgeber (5) innerhalb dieses kurzen
Zeitintervalls dndern, daB das An- und Ab-
schalten der Stellantriebe (2) der Farbdosier-
elemente (1) in Abh#ngigkeit der Anderung der
Signale durch den Mikrocomputer (MC) Uber
das Output-Interface (OI1) einleitbar und dem
Steuerrechner (7) die Stellungen der Farbdo-
sierelemente (1) bei Nullfarbaufirag dem Mi-
krocomputer (MC) Uber das Output-Interface
(O12) zuflihrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Mikrocomputer (MC) vom Bedienpult
(8) Uber Input-Interface (112) den Stellbefehl
erhalt, daraufhin die Stellantriebe (2) der Farb-
dosierelemente (1) lber das Output-Interface
(Ol1) zu Beginn des Stellvorganges in Rich-
tung Farbwalze (3) einschaltet, und daB der
Mikrocomputer (MC) diejenigen Stellantriebe
(2) der Farbdosierelemente (1) liber das Out-
put-Interface (Ol1) abschaltet, wenn die Signa-
le der Stellungsgeber (5) innerhalb des im
Mikrocomputer (MC) abgespeicherten Zeitin-
tervalls keine Anderungen mehr aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Stellungsgeber (5) ein Sensor (13) ist,
der in einer Montageplatte (12) eingelassen ist,
welche fest mit dem Gehiuse (4) des Farbdo-
sierelements (1) verbunden ist, und daB am
Farbdosierelement (1) eine Tastplatte (11) an-
gebracht ist, derart, daB zwischen Sensor (13)
und Tastplatte (11) ein Spalt (S) entsteht, des-
sen Gr6Be ein MaB flir die Stellung des Farb-
dosierelements (1) zur Farbwalze (3) ist, und
daB der Sensor (13) ein Signal liefert, das von
der GroBe dieses Spaltes (S) abhidngig ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sensor (13) ein induktiver, kapazitiver,
optischer MeBwertaufnehmer ist.

Claims

Process for adjusting an ink metering device
on printing presses from zero ink application,
wherein the ink metering device consists of
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several ink metering elements (1) which are
movable by means of adjustment drives (2)
against an inking roller (3), the positions of
which relative to the inking roller (3) are mea-
sured by a position sensor (5) arranged rela-
tive to each ink metering element (1), charac-
terised in that the adjustment drives (2) of the
ink metering element (1) are switched in such
a way that the ink metering elements (1) move
in the direction towards the inking roller (3),
that for each individual metering element (1)
the position values at the position sensors
which follow one after another in time and
separated by a time interval are determined,
that for each ink metering element (1) it is
determined whether the successive position
values separated by the time interval differ
from one another, that the adjustment drive (2)
of those ink metering elements continues for
those whose position sensors give position val-
ues which differ in their time sequence, that
those adjustment drives (2) of those ink meter-
ing elements are switched off whose position
sensors (5) provide position values which in
their timed sequence are the same and that
the position values determined in this way of
the ink metering elements (1) are used as zero
positions for the further adjusting processes of
the ink metering device.

Process according to Claim 1, characterised in
that after the switching in of the adjustment
drive (2) of the ink metering elements (1) a
determination of the timewise change of the
position values sensed at the position sensors
(5) of the ink metering elements (1) is carried
out within a short time interval, that a switching
off of each of those adjustment drives (2) of
the ink metering elements (1) takes place
whose position sensors (5) show no longer any
change with time within the short time interval
and that the switching on and off of the adjust-
ment drives (2) for the ink metering elements
(1) as well as the determination of the change
in time of the position values within the short
time interval takes place via a micro-computer.

Device for carrying out the process according
to Claim 1 or 2, wherein the ink metering
device consists of several ink metering ele-
ments (1), each ink metering element (1) is
movable by a remotely controllable adjustment
drive (2) in a direction towards the ink roller (3)
and also can be moved away from the ink
roller (3), each ink metering element (1) guided
in a housing (4) which is fixed at a position
unchangeably rigid relative to the ink roller (3)
and which carries the adjustment drive (2),
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each ink metering element (1) has a position
sensor (5), which detects the position of the ink
metering element (1) relative to the ink roller
(3), in a control computer (9) for each com-
bination of ink metering element (1) and posi-
tion sensor (5) a characteristic is stored which
reproduces the relationship between position
sensor signal and the position of the ink meter-
ing element (1), each ink metering element (1)
at least once, for example at the beginning of
printing and during pauses in printing, can be
fed forward just up to the ink roller (3) and just
this position coordinated in the corresponding
characteristic as the zero distance, so that via
a control desk (8) and the control computer (7)
the actual value of the ink metering elements
(1) are correctable corresponding to the pre-
determined desired values, characterised in
that the position sensors (5) set on the ink
metering elements (1) have sensors (13), that a
control device (9) is provided which consists of
an analog digital converter (10) two input inter-
faces (ll1, 112), two output interfaces (OI1, OI2)
and a micro-computer, that the signals of the
position sensors (5) of the ink metering ele-
ments (1) can be fed digitally to the micro-
computer (MC) via the analog digital converter
(10) and the input interface (1), that in the
micro-computer (MC) a time interval can be
stored via the control desk (8) and the input
interface (l12), and that by the micro-computer
(MC) it can be calculated whether the position
values of the position sensors (5) change with-
in this short time interval, that the switching on
and off of the position drives (2) on the ink
metering elements (1) can be introduced in
dependence on the change of the signals by
the micro-computer (MC) via the output inter-
face (OI1) and the positions of the ink metering
elements (1) at zero ink application can be fed
by the micro-computer (MC) via the output
interface (OI2) to the control computer (7).

Device according to Claim 3, characterised in
that the micro-computer (MC) receives from
the control desk (8) via input interface (112) the
adjustment command, whereafter the adjust-
ment drive (2) of the ink metering element (1)
switches in via the output interface (OI1) at the
beginning of the adjustment process in the
direction towards the inking roller (3), and that
the micro-computer (MC) switches off those
adjustment drives (2) of the ink metering ele-
ments (1) via the output interface (OI1) if the
signals of the position sensors (5) within the
time interval stored in the micro-computer
(MC) no longer show any changes.
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Device according to Claim 3, characterised in
that the position sensor (5) is a sensor (13)
which is let into a mounting plate (12) which is
connected rigidly with the housing (4) of the
ink metering element (1) and that on the ink
metering element (1) a sensing plate (11) is
set in such a fashion that between Sensor (13)
and sensing plate (11) a slot (S) arises, the
size of which is a measure of the position of
the ink metering element (1) relative to the
inking roller (3), and that the sensor (13) pro-
vides a signal which is dependent upon the
size of this slot (S).

Device according to Claim 5, characterised in
that the sensor (13) is an inductive, capacita-
tive, optical measured value sensor.

Revendications

Procédé pour régler un dispositif de dosage
d'encre de machines d'impression a I'applica-
tion d'encre nulle, le dispositif de dosage d'en-
cre étant constitué de plusieurs éléments de
dosage d'encre (1) déplagables contre un rou-
leau encreur (3) au moyen d'un entrainement
de réglage (2), éléments dont les positions par
rapport au rouleau encreur (3) sont mesurées
par un fransmeiteur de position (5) associé 2
chaque élément de dosage d'encre (1),
caractérisé en ce que les entralnements de
réglage (2) des éléments de dosage d'encre
(1) sont connectés de sorte que les éléments
de dosage d'encre (1) se déplacent en direc-
tion du rouleau encreur (3), en ce que, pour
chaque élément du dosage d'encre individuel
(1), les valeurs de position qui se suivent dans
le temps sur les transmetteurs de position et
qui sont séparées par un intervalle de temps
sont détectées, en ce que, pour chaque élé-
ment de dosage d'encre (1), il est détecté si
les valeurs de position qui se suivent et qui
sont séparées par lintervalle de temps sont
différentes les unes des autres, en ce que les
entrainements de réglage (2) des éléments de
dosage d'encre dont les transmetteurs de posi-
tion (5) délivrent des valeurs de position qui se
différencient dans leur succession temporelle,
restent en circuit, en ce que les entralnements
de réglage (2) des éléments de dosage d'en-
cre dont les transmetteurs de position (5) déli-
vrent des valeurs de position qui sont identi-
ques dans leur succession temporelle, sont
mis hors circuit, et en ce que les valeurs de
position ainsi déteciées des éléments de dosa-
ge d'encre (1) sont utilisées comme positions
neutres pour les autres processus de réglage
du dispositif de dosage d'encre.
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Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que, aprés la mise en circuit
des entrainements de réglage (2) des élé-
ments de dosage d'encre (1), une détection de
la modification temporelle des valeurs de posi-
tion détectées sur les transmetteurs de posi-
tion (5) des éléments de dosage d'encre (1)
est effectuée A l'intérieur d'un court intervalle
de temps, en ce qu'une mise hors circuit des
entrainements de réglage (2) des éléments de
dosage d'encre (1) dont les transmetteurs de
position (5) ne présentent plus aucune modifi-
cation temporelle a l'intérieur dudit court inter-
valle de temps, est effectuée, et en ce que la
mise en circuit et hors circuit des entraine-
ments de réglage (2) des éléments de dosage
d'encre (1), ainsi que la détection de la modifi-
cation temporelle des valeurs de position 2
I'intérieur dudit court intervalle de temps, sont
effectuées par un microordinateur.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
selon la revendication 1 ou 2, le dispositif de
dosage d'encre étant constitué de plusieurs
éléments de dosage d'encre (1), chaque élé-
ment de dosage d'encre (1) pouvant étre dé-
placé par un entrainement de réglage télécom-
mandable (2) en direction du rouleau encreur
(3) ainsi gu'en s'éloignant du rouleau encreur
(3), chaque élément de dosage d'encre (1)
étant guidé A travers un bofiier (4), lequel est
fixé dans une position stationnaire non modifia-
ble par rapport au rouleau encreur (3) et porte
I'entrainement de réglage (2), chaque élément
de dosage d'encre (1) présentant un transmet-
teur de position (5) qui détecte la position de
I'élément de dosage d'encre (1) par rapport au
rouleau encreur (3), une caractéristique étant
stockée dans un calculateur de commande (9)
pour chaque combinaison d'un élément de do-
sage d'encre (1) et d'un transmetteur de posi-
tion (5), laquelle reproduit la relation entre le
signal du transmetteur de position et la posi-
tion de I'élément de dosage d'encre (1), cha-
que élément de dosage d'encre (1) pouvant
étre déplacé au moins une fois, par exemple
au début de l'impression et pendant des pau-
ses d'impression, tout & fait contre le rouleau
encreur (3) et cette position étant précisément
associée dans la caractéristique correspondan-
te en tant qu'écartement nul, de sorte que, par
l'intermédiaire d'un pupitre de commande (8)
et du calculateur de commande (7), les valeurs
réelles des éléments de dosage d'encre (1)
peuvent étre corrigées de fagon correspondant
aux valeurs de consigne prévues,

caractérisé en ce que les transmeiteurs de
position (5) agencés sur les éléments de dosa-
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ge d'encre (1) présentent des capteurs (13), en
ce qu'un dispositif de commande (9) est prévu,
qui est constitué d'un convertisseur analogi-
que-numérique (10), de deux interfaces d'en-
trée (I1,112), de deux interfaces de sortie
(OI1,012), et d'un microordinateur (MC), en ce
que les signaux des transmetteurs de position
(5) des éléments de dosage d'encre (1) peu-
vent étre amenés, de fagon numérique, au
microordinateur (MC) par l'intermédiaire du
convertisseur analogique-numérique (10) et de
l'interface d'entrée (l11), en ce qu'un intervalle
de temps peut étre mémorisé dans le microor-
dinateur (MC) par I'intermédiaire du pupitre de
commande (8) et de l'interface d'entrée (lI2), et
en ce qu'il peut &ire calculé, par le microordi-
nateur (MC), si les valeurs de position des
transmetteurs de position (5) se modifient a
l'intérieur de ce court intervalle de temps, en
ce que la mise en circuit et hors circuit des
entrainements de réglage (2) des éléments de
dosage d'encre (1) peut éire effectuée de fa-
gon dépendant de la modification des signaux
par le microordinateur (MC) par I'intermédiaire
de l'interface de sortie (OI1), et les positions
des éléments de dosage d'encre (1), pour une
application d'encre nulle, peuvent éire ame-
nées au calculateur de commande (7) & partir
du microordinateur (MC) par l'intermédiaire de
I'interface de sortie (OI2).

Dispositif selon la revendication 3,

caractérisé en ce que le microordinateur (MC)
recoit, du pupitre de commande (8) par I'inter-
médiaire de l'interface d'entrée (lI12), 'ordre de
réglage, puis met en circuit les entrainements
de réglage (2) des éléments de dosage d'en-
cre (1) par l'intermédiaire de l'interface de sor-
tie (OI1) au début du processus de réglage en
direction du rouleau encreur (3), et en ce que
le microordinateur (MC) met hors circuit les
entrainements de réglage (2) des éléments de
dosage d'encre (1), par l'intermédiaire de I'in-
terface de sortie (OI1), quand les signaux des
transmetteurs de position (5) a I'intérieur de
l'intervalle de temps mémorisé dans le mi-
croordinateur (MC) ne présentent plus aucune
modification.

Dispositif selon la revendication 3,

caractérisé en ce que le transmetteur de posi-
tion (5) est un capteur (13) qui est agencé
dans une plague de montage (12), laquelle est
solidaire du boftier (4) de I'élément de dosage
d'encre (1), et en ce qu'une plaque de contact
(11) est agencée sur I'élément de dosage
d'encre (1), de sorte qu'il est créé, entre le
capteur (13) et la plaque de contact (11), une
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fente (S) dont la taille est une mesure de la
position de I'élément de dosage d'encre (1)
par rapport au rouleau encreur (3), et en ce
que le capteur (13) délivre un signal qui dé-
pend de la taille de cette fente (S).

Dispositif selon la revendication 5,
caractérisé en ce que le capteur (13) est un
capteur inductif, capacitif, optique.



Fig.1

J 1

EP 0 395 959 B1

AT




EP 0 395 959 B1

| b /
“ IW 1 im: v
| 10| |: _\
T ﬁ m Pl D
el [ [ a1
o ] g
SRS S -} .@ mV m/
| 0! |
o d
8 — VA JER L
g b4 25

11



\\\\\\\\\\\\\\\\%\ N

~

m -

VAR

oy % ,L/
£ b1 L

W R




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

