EP 0 744 289 B1

AR ARV

(19) 0 European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0 744 289 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) Int. C1.5: B41F 33/00

Hinweises auf die Patenterteilung:
17.03.1999 Patentblatt 1999/11

(21) Anmeldenummer: 96107877.1

(22) Anmeldetag: 17.05.1996

(54) Verfahren zur Regelung einer Feuchtmittelmenge
Method for regulating the quantity of damp
Procédé de régulation de la quantité d’humidité

(84) Benannte Vertragsstaaten: (73) Patentinhaber:
CHDE FRGBIT LI SE Koenig & Bauer Aktiengesellschaft

97080 Wiirzburg (DE)
(30) Prioritat: 20.05.1995 DE 19518660

(72) Erfinder: Zorn, Herbert Josef
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 97834 Birkenfeld (DE)

27.11.1996 Patentblatt 1996/48
(56) Entgegenhaltungen:
EP-A- 0 357 987 DE-A- 4 005 558
DE-A- 4 028 083 DE-A- 4 238 557

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des
europaischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte européaische Patent Einspruch
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die
Einspruchsgebuhr entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Européisches Patentiibereinkommen).

Printed by Xerox (UK) Business Setrvices
2.16.7/3.6



1 EP 0 744 289 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Rege-
lung einer Feuchtmittelmenge auf einer Druckplatte
einer Rollenrotationsdruckmaschine gemaB dem Ober-
begriff des Anspruches 1.

[0002] Die EP 03 88 697 A2 beschreibt ein Verfahren
zur Festlegung eines MeBortes fir die Bestimmung
einer Feuchtmittelmenge auf einer Druckplatte. Hierbei
scannt ein MeBkopf die Oberflache der Druckplatte und
legt den MeBort derart fest, daB der MeBort in einer
Zone mit méglichst geringer mittlerer Flachendeckung
liegt.

[0003] Nachteilig an diesem Verfahren ist, daB bei
jedem Wechsel der Druckplatten der MeBort neu fest-
gelegt wird.

[0004] Die DE 43 28 864 A1 zeigt eine Vorrichtung zur
Erkennung der Schmiergrenze beim Offsetdruck einer
Druckmaschine, bei der auBerhalb eines Sujets einer
Druckform eine an sich farbfreie Oberflaichenzone auf
der Druckform ausgebildet ist. Diese Oberflachenzone
wird mittels eines optischen Sensors auf Farbflihrung
Uberwacht.

[0005] Nachteilig an dieser Vorrichtung ist, daf3 die am
Plattenzylinder angeordnete Vorrichtung eine Zugang-
lichkeit zu einer Druckeinheit einschrankt und jedem
Plattenzylinder eine eigene Vorrichtung zugeordnet ist.
Zudem ist keine eindeutige Referenzflache festgelegt,
so daB Veranderungen der Reflexionseigenschaften
der Druckform, z. B. durch Oxidation einer Aluminium-
druckplatte, zu Fehimessungen fiihren kénnen.

[0006] Inder EP 03 57 987 B1 wird ein Verfahren zur
Uberwachung und Regelung einer Feuchtmittelfihrung
in einer Offsetdruckmaschine beschrieben, bei dem ein
MeBbereich mittels eines optischen Sensors abgetastet
wird. Dieser MeBbereich umfafBt ein MefBfeld hoher Fla-
chendeckung und einen - in Druckrichtung gesehen -
unmittelbar sich anschlieBenden, an sich farbfreien
Bereich.

[0007] Hierbei ist nachteilig, daB kein Referenzwert
vorhanden ist, der Veranderungen der Reflexionseigen-
schaften eines auszuwertenden Bogens erfafBt. Von
groBem Nachteil ist, daB entweder ein zusétzliches
Druckkontrollelement, was die nutzbare Flache eines
Zylinderumfangs einschrankt, mitgedruckt werden muf
oder aber bei jedem neuen Druckauftrag in der Druck-
form der MeBbereich neu festgelegt werden muB.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Regelung einer Feuchtmittelmenge auf
einer Druckplatte einer Rollenrotationsdruckmaschine
zu schaffen, mit dem unabhéngig von einem Sujet der
Druckplatte und ohne die Druckplatte mittels Detekto-
ren abzutasten sowie ohne einen nutzbaren Druckbe-
reich eines Zylinderumfanges durch
Druckkontrollelemente einzuschrénken, die Regelung
der Feuchtmittelmenge erfolgt.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch
die Merkmale des kennzeichnenden Teiles des Anspru-
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ches 1 geldst.

[0010] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile
bestehen insbesondere darin, daf der MeBort zur
Ermittlung einer Tongrenze zylinderbezogen festliegt
und unabhangig von einem Sujet einer Druckplatte ist.
Aufwendige Vorrichtungen und Verfahren zur Ermittlung
dieses MeBortes sind nicht notwendig. Durch die Aus-
wertung eines auf einer Bahn befindlichen Streifens
kann ein MeBbalken weitgehend beliebig im Bereich
einer Bahnfuhrung nach den zu regelnden Druckeinhei-
ten angeordnet werden und ist somit frei zuganglich.
Dieser MeBbalken ist im Vergleich zu druckplattenabta-
stenden MeBkopfen weniger Verschmutzungen ausge-
setzt und die Zuganglichkeit zu den Zylindern bleibt
erhalten. Es sind keine Druckkontrollelemente notwen-
dig, da die Auswertung in einem bildfreien Streifen
erfolgt, wodurch die Bahn optimal flr das fertige Pro-
dukt genutzt werden kann, d.h. es entstehen keine nicht
nutzbaren Bereiche infolge der zuséatzlich aufgedruck-
ten Druckkontrollelemente.

Durch Referenzmessungen auf der Bahn kénnen Ver-
anderungen der Eigenschaften der Bahn (z. B. Farbe,
Verschmutzung, Reflexion) kompensiert werden. Vor-
teilhaft ist, daB mittels einer Uberwachung mit gesam-
ten Breite der Bahn mit einer Vielzahl von Detektoren
auch nur schmale tonende Bereiche erkannt werden.
Solche tonende, in Umfangsrichtung des Plattenzylin-
ders verlaufende Zonen treten insbesondere bei Sprih-
feuchtwerken auf, wenn einzelne Sprihdlsen ausfallen.
Auch kann durch Verandern der Sprihmenge der ein-
zelnen Spriihdlsen eine gleichméaBige Regelung der
Feuchtmittelmenge ber die Breite der Bahn erreicht
werden.

[0011] Das erfindungsgeméaBe Verfahren wird anhand
der Zeichnung und im folgenden n&her beschrieben.

[0012] Es zeigen

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Rollen-
rotationsdruckmaschine zur Durchfihrung
eines erfindungsgemaBen Verfahrens;

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines MeB-
balkens gemaB Fig. 1;

Fig. 3 einen vergroBerten Ausschnitt des MeBbal-
kens gemas Fig. 2;

Fig. 4 einen schematischen Ausschnitt einer zu
messenden Bahn.

[0013] Eine Bahn 1 wird mittels Druckeinheiten 2, im

dargestellten Beispiel vier Druckeinheiten 2, im Schén-
und Widerdruck in einer Rollenrotationsdruckmaschine,
insbesondere einer Zeitungsdruckmaschine, bedruckt.
Jede dieser Druckeinheiten 2 ist in brickenbauweise
symmetrisch zur Bahn 1 ausgefthrt. In Seitengestellen
dieser Druckeinheiten 2 sind jeweils zwei Gummizylin-
der 4, zwei Plattenzylinder 6 und die dazugehérigen
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Farb- bzw. Feuchtwerke 7, 8 gelagert. Die Farbwerke 7
sind im vorliegenden Beispiel als Anilox-Kurzfarbwerke,
jeweils bestehend aus einer Farblbertragungswalze 9,
einer Rasterwalze 11 und einer Rakeleinrichtung 12,
ausgefiihrt. Die Feuchtwerke 8 sind beispielsweise als
Sprihfeuchtwerke ausgebildet und bestehen im
wesentlichen aus drei Feuchtmittellbertragungswalzen
13, 14, 16 sowie einer mit diesen zusammenwirkenden
Spruheinrichtung 17. Auf den Plattenzylindern 6 sind
Druckplatten befestigt, welchen mittels der Feucht-
werke 8 eine bestimmte Feuchtmittelmenge zugefihrt
wird. Die auf die Druckplatten aufgetragene Feuchtmit-
telmenge ist z. B. von einer Frequenz der Spriihimpulse
der Spruheinrichtung 17 abhangig. Anstelle der mit
Druckplatten versehenen Plattenzylindern 6 sind auch
Formzylinder mit anderen Druckformen, z. B. Sleeves,
mdoglich. An mindestens einem Gummi- oder Plattenzy-
linder 4, 6 ist ein Drehimpulsgeber 18, z. B. ein Resol-
ver, angekoppelt, um die Winkelstellung der Platten-
bzw. Gummizylinder 6,4 zu ermitteln. Nach den Druck-
einhelten 2 ist in Laufrichtung der Bahn 1 gesehen zu
beiden Seiten der Bahn 1 je ein MeBbalken 19 quer zur
Bahn 1 angeordnet.

[0014] Dieser MeBbalken 19 ist mit mindestens einer
Beleuchtungseinrichtung 21 und dicht nebeneinander
angeordneten Detektoren 22, z. B. Photodioden, verse-
hen. Im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel besteht die
Beleuchtungseinrichtung 21 aus einer auBerhalb des
MeBbalkens 19 angeordneten Lichtquelle 23, die mit-
tels einer Vielzahl von Lichtleitern 24 Licht an eine sich
parallel zum MeBbalken 19 erstreckende Zylinderlinse
26 Obertragt. Diese Zylinderlinse 26 fokusiert das von
den Lichtleitern 24 ausgehende Licht zu einem quer zur
Bahn 1 verlaufenden Lichistrich. Es ist auch mdglich,
auf dem MeBbalken 19 weitere Lichtleiter 24 anzuord-
nen und diese mit an beliebiger Stelle angeordneten
Detektoren 22 zu verbinden. Die Beleuchtungseinrich-
tung 21 beleuchtet die Bahn 1 kontinuierlich und die
Detektoren 22 empfangen von der Bahn 1 remittiertes
Licht zu von einem Triggersignal festgelegten Zeitpunk-
ten. Im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel sind entlang
des MeBbalkens 19 vier Beleuchtungseinrichtungen 21
und zugehérige Detektoren 22 angeordnet, um eine
gesamte Breite b1, z. B. b1 = 1270 mm, der Bahn 1
meBtechnisch nahezu lickenlos erfassen zu kénnen.
Méglich ist auch nur bestimmte ausgewahlte Bereiche
zu erfassen und deswegen Beleuchtungseinrichtungen
21 und Detektoren 22 nur partiell entlang der Breite b1
der Bahn 1 anzuordnen. Auch kann jeder Druckeinheit 2
ein eigener MeBbalken 19 zugeordnet sein.

[0015] Die Detektoren 22 sind mit einer Auswerte-
schaltung 27 verbunden, die wiederum mit einem Rech-
ner 28 in Verbindung steht. Der Rechner 28 ist
eingangsseitig mit dem Drehimpulsgeber 18 und aus-
gangsseitig mit den Feuchtwerken 8 verbunden.
Zusatzlich ist an dem Rechner 28 eine Eingabestation
29 zur manuellen Eingabe von Korrektur- oder Steuer-
daten und eine Anzeigeeinheit 31 angeschlossen.
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[0016] Die Bahn 1 ist quer beispielsweise mit vier
Satzspiegeln 32, d.h. mit vier Bild- bzw. Schriftfeldern,
bedruckt. In Laufrichtung der Bahn 1 ist zwischen zwei
aufeinander folgenden Satzspiegeln 32 jeweils ein quer
zur Bahn 1, parallel zu den Zylindern 4, 6 verlaufender
unbedruckter Streifen 33. Dieser unbedruckte Streifen
33 mit einer Breite b33, z. B. b33 = 35 mm setzt sich aus
einem Streifen 34 der infolge eines Kanals des jeweili-
gen Plattenzylinders 6 entsteht und zwei sich zu beiden
Seiten des Kanals anschlieBenden, unbedruckten Strei-
fen 36, 37 zusammen. Ein unbedruckter Streifen 36 mit
einer Breite b36, z. B. b36 = 9 mm, befindet sich im
Bereich des Druckanfanges, der andere unbedruckte
Streifen 37 mit einer Breite b37, z. B. b37 = 9 mm, im
Bereich des Druckendes einer auf dem Plattenzylinder
6 befestigten Druckplatte. Der Kanal des Plattenzylin-
ders 6 und die Satzspiegel 32 begrenzen somit die
jeweils druckfreien, schmalen Streifen 36, 37. Diese
unbedruckten Streifen 36, 37 liegen in Bereichen eines
aus der Bahn 1 gefertigten Produktes, z. B. einer Zei-
tung, in denen ein Falz verlauft oder Punkturen aufge-
nommen werden. Diese Streifen 36, 37 kénnen beim
fertigen Produkt sichtbar sein und sind bei jedem Pro-
dukt beispielsweise als Rander vorhanden.

[0017] Die auf die entsprechende Druckplatte aufzu-
bringende Feuchtmittelmenge wird folgendermaBen
geregelt:

[0018] Mittels des Drehimpulsgebers 18 wird im Rech-
ner 28 die Winkelstellung der Zylinder 4, 6 bestimmt
und somit ein Bezug auf den druckfreien Streifen 33
zwischen den aufeinanderfolgenden Satzspiegeln 32
hergestellt. Der Rechner 28 legt so ein erstes Triggersi-
gnal fest und l6st eine Messung im druckfreien Streifen
34 infolge des Kanals des Plattenzylinders 6 aus. Die-
ser Streifen 34 ist immer frei von Druckfarbe, da hier
infolge des Kanals keine Druckfarbe tibertragen werden
kann. Somit kann dieser Streifen 34 zur Bestimmung
einer Referenzmessung herangezogen werden. Diese
Referenzmessung ermdglicht sichere MeBergebnisse
auch bei auftretenden Farbtoleranzen einer Grundfarbe
oder Verschmutzungen der Bahn 1. Diese Referenz-
messung kann bei jeder Zylinderumdrehung oder in
bestimmten Intervallen ausgefiihrt werden. Nach der
Referenzmessung wird eine zweite Messung in einem
der beiden druckfreien Streifen 36, 37, vorzugsweise in
dem am Druckanfang liegenden Streifen 36, mittels
eines zweiten Triggersignals durchgefahrt. Es kénnen
aber auch beide druckfreien Streifen 36, 37 nacheinan-
der ausgemessen werden. Zur Messung wird die lau-
fende Bahn 1 von der Beleuchtungseinrichtung 21
kontinuierlich beleuchtet und die von den Streifen 34,
36, 37 der Bahn 1 remittierte Lichtstrahlung zu von den
Triggersignalen festgelegten Zeitpunkten mittels der
Detektoren 22 erfaBt. Diese remittierte Lichtstrahlung
wird in einzelne, bestimmten verwendeten Druckfarben
zugehorigen Spektralbereiche zerlegt. Dies kann mit-
tels Filter geschehen, wobei jedem, fur eine Druckfarbe
typischen Spektralbereich ein Filter mit einem Detektor
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22 zugeordnet ist. Diesen Spekiralbereichen wird dann
eine Druckfarbe zugeordnet, womit die entsprechende,
nachzuregelnde Druckeinheit 2 festgelegt ist.

Die Messung des druckfreien Streifens 36 vor dem
Satzspiegel 32 wird mit der Referenzmessung im Rech-
ner 28 verglichen. Sind in dem Streifen 36 vor dem
Satzspiegel 32 Spuren von einer oder mehrerer Druck-
farben vorhanden, wird die Feuchtmittelmenge in dem
bzw. diesen entsprechenden Druckwerken 2 erhéht.
Dies kann in gleich groBen diskreten Schritten erfolgen,
aber die Erhéhung der Feuchtmittelmenge kann auch in
Abhangigkeit von der Menge der im MeBbereich vor-
handenen Druckfarbe erfolgen. Diese Menge der auf
der Bahn 1 im MeBbereich vorhandenen Druckfarbe
beeinfluBt eine Intensitat der von der Bahn 1 remittier-
ten Lichtstrahlung. Als Kriterium flr eine optimale
Feuchtmittelmenge wird die sogenannte Tongrenze her-
angezogen. Als Tongrenze wird allgemein der Zustand
eines Druckverfahrens bezeichnet, bei dem sich erste
Partikel von Druckfarbe in den bildfreien Bereichen von
Druckplatte bzw. der Bahn 1 ablagern. Diese Tongrenze
ist meBtechnisch dadurch erfaBbar, daB sich die remit-
tierte Lichtstrahlung nur wenig von der Lichtstrahlung
der unbedruckten Bahn 1, d.h. der Referenzmessung,
unterscheidet. Von dieser Tongrenze ausgehend wird
die zugefihrte Feuchtmittelmenge um einen kleinen
definierten Betrag, beispielsweise 5 % bis 10 %, erhéht,
so daB eine optimale Feuchtmittelmenge ein wenig
oberhalb der Tongrenze erreicht wird. Nach jeder erfolg-
ten Veradnderung der Feuchtmittelmenge wird erst nach
einer gewissen Reaktionszeit, z. B. 10 Zylinderumdre-
hungen, eine weitere Verdanderung der Feuchtmittel-
menge  durchgefihrt. Solange die optimale
Feuchtmittelmenge nicht erreicht ist, d. h. die Bahn 1
tont in den nichtdruckenden Streifen 36, 37, und die
Menge der abgelagerten Druckfarbe (berschreitet
einen wahlbaren Sollwert, ist eine Makulaturweiche
geoffnet, ein Signal wird auf der Anzeigeeinheit 31
angezeigt und die entsprechenden Produkte werden
ausgesondert. Bei nur leichtem Tonen, d.h. bei Uber-
schreiten eines wahlbaren, zweiten Sollwertes, kann
auch die Makulaturweiche geschlossen bleiben und nur
ein Signal auf der Anzeigeeinheit 31 erfolgen.

Zur Vermeidung einer Gberhéhten Feuchtmittelmenge
ist es méglich, in bestimmten Zeitintervallen, z. B. 15
Minuten, wahrend des Fortdruckprozesses die Feucht-
mittelmenge solange langsam zu reduzieren, bis sich
Druckfarbe in dem Streifen 36, 37 ablagert. Anschlie-
Bend wird dann die Feuchtmittelmenge wieder bis zur
Tongrenze vergréBert und von der Tongrenze ausge-
hend um einen kleinen definierten Betrag erhéht, um
eine optimale Feuchtmittelmenge zu erhalten.

Bei Verwendung eines Spruhfeuchtwerkes ist es még-
lich auch einzelne tonende, in Umfangsrichtung verlau-
fende Zonen zu detektieren und die Feuchtmittelmenge
zonenweise zu regeln. Dies kann beispielsweise mittels
einer Veranderung der Frequenz der Sprihimpulse
einer jeweiligen zugehodrigen Spruhdise erfolgen.
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Hierzu ist jeder Zone zumindest ein eigener Detektor
und eine Sprihduse zugeordnet.

Teileliste

[0019]

1 Bahn

2 Druckeinheit

3 Seitengestell

4 Gummizylinder

5 -

6 Plattenzylinder

7 Farbwerk

8 Feuchtwerk

9 Farblbertragungswalze (7)
10 -

11 Rasterwalze (7)

12 Rakeleinrichtung (7)

13 Feuchtmitteltibertragungswalze (8)
14 Feuchtmitteltibertragungswalze (8)
15 -

16 Feuchtmitteltibertragungswalze (8)
17 Spruheinrichtung (8)

18 Drehimpulsgeber

19 MeBbalken

20 -

21 Beleuchtungseinrichtung (19)
22 Detektor (19)

23 Lichtquelle (21)

24 Lichtleiter (21)

25 -

26 Zylinderlinse (21)

27 Auswerteschaltung

28 Rechner

29 Eingabestation

30 -

31 Anzeigeeinheit

32 Satzspiegel

33 Streifen

34 Streifen (33)

35 -

36 Streifen (33)

37 Streifen (33)

b1 Breite der Bahn (1)

b33 Breite des Streifens (33)
b36  Breite des Streifens (36)
b37  Breite des Streifens (37)
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Regelung einer Feuchtmittelmenge
auf einer Druckplatte einer Rollenrotationsdruck-
maschine mittels eines optoelekirischen Detektors
(22), wobei in mindestens einem an sich druck-
freien, quer zu einer Bahn (1) verlaufenden ersten
Streifen (36; 37) auf der laufenden Bahn (1) eine
Menge von abgelagerter Druckfarbe gemessen
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wird, anschlieBend das ermittelte MeBsignal des
ersten Streifens (36; 37) mit einem Referenzsignal
verglichen wird und aufgrund dieses Vergleiches
die Feuchtmittelmenge geregelt wird, wobei dieser
erste Streifen (36; 37) einerseits von einem druck-
freien, infolge eines Kanals eines Plattenzylinders
(6) bestehenden zweiten Streifens (34) und ande-
rerseits von einem Satzspiegel (32) begrenzt wird
und das Referenzsignal in dem zweiten Streifen
(34) auf der bedruckten, laufenden Bahn (1) ermit-
telt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB bei in dem Streifen (36; 37) vorhan-
dener Druckfarbe die Feuchtmittelmenge bis zur
Tongrenze erhéht wird, d.h. bis gerade keinerlei
Druckfarbe mehr in dem druckfreien Streifen (36;
37) vorhanden ist und daf von der Tongrenze aus-
gehend die Feuchtmittelmenge geringfiigig erhéht
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in wahlbaren Zeitabstdnden wahrend
des Fortdruckprozesses die Feuchtmittelmenge
solange reduziert wird, bis sich Druckfarbe in dem
Streifen (36; 37) ablagert, daB anschlieBend die
Feuchtmittelmenge bis zur Tongrenze erhéht wird,
d.h. bis gerade keinerlei Druckfarbe mehr in dem
druckfreien Streifen (36; 37) vorhanden ist und daB
von der Tongrenze ausgehend die Feuchtmittel-
menge geringfagig erhéht wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB von der Tongrenze ausge-
hend die Feuchtmittelmenge um ca. 5 % bis 10 %
erhéht wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Veranderung der Feucht-
mittelmenge zonenweise erfolgt, wobei die Zonen
in Umfangsrichtung des Plattenzylinders verlaufen.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB jeder Zone zumindest ein
Detektor (22) zugeordnet ist.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB jeder Zone zumindest eine
Spriihduse eines als Spriuhfeuchtwerk ausgebilde-
tes Feuchtwerkes (8) zugeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Messung die laufende Bahn (1)
mittels einer Beleuchtungseinrichtung (21) kontinu-
ierlich beleuchtet wird und die von der Bahn (1)
remittierte Lichtstrahlung zu von Triggersignalen
festgelegten Zeitpunkten mittels Detektoren (22)
erfaBt wird.
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9.

10.

11.

Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB ein einziger MeBbalken (19)
zur Messung von Ablagerungen von Druckfarbe
aus mehreren Druckeinheiten (2) verwendet wird.

Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die von der Bahn (1) remit-
tierte Lichtstrahlung mittels optischer Filter in ein-
zelne fur die Druckfarben typische Spektral-
bereiche zerlegt wird und diese Spektralbereiche
einem Detektor (22) zugefiihrt werden.

Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Erhéhung der Feuchtmit-
telmenge bis zur Tongrenze abhéngig von der
Menge der abgelagerten Druckfarbe erfolgt.

Claims

1.

Method of controlling an amount of damping solu-
tion on a printing plate of a web-fed rotary printing
machine by means of an optoelectronic detector
(22), an amount of deposited printing ink being
measured on the running web (1) in at least one
intrinsically print-free first strip (36; 37) that extends
transversely with respect to a web (1), the meas-
ured signal determined from the first strip (36; 37)
then being compared with a reference signal and
the amount of damping solution being controlled on
the basis of this comparison, this first strip (36; 37)
being bounded on one side by a print-free, second
strip (34) that exists because of a channel in a plate
cylinder (6), and on the other side by a text area
(32), and the reference signal being determined in
the second strip (34) on the printed, running web

().

Method according to Claim 1, characterized in that
if there is printing ink in the strip (36; 37), the
amount of damping solution is increased up to the
shading limit, that is to say until there is just no
longer any kind of printing ink present in the print-
free strip (36; 37), and in that the amount of damp-
ing solution is increased slightly, starting from the
shading limit.

Method according to Claim 1, characterized in that,
at selectable time intervals during the continuous
printing process, the amount of damping solution is
reduced until printing ink is deposited in the strip
(36; 37), in that the amount of damping solution is
then increased up to the shading limit, that is to say
until there is just no longer any kind of printing ink in
the print-free strip (36; 37), and in that the amount
of damping solution is increased slightly, starting
from the shading limit.

Method according to Claims 1 to 3, characterized in
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11.
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that, starting from the shading limit, the amount of
damping solution is increased by about 5% to 10%.

Method according to Claims 1 to 4, characterized in
that the amount of damping solution is changed
zone by zone, the zones running in the circumferen-
tial direction of the plate cylinder.

Method according to Claims 1 to 5, characterized in
that each zone is assigned at least one detector
(22).

Method according to Claims 1 to 6, characterized in
that each zone is assigned at least one spray noz-
zle of a damping unit (8) that is designed as a
spray-damping unit.

Method according to Claim 1, characterized in that
for the purpose of measurement, the running web
(1) is illuminated continuously by means of an illu-
mination device (21), and the light radiation
reflected from the web (1) is registered by means of
detectors (22) at times that are defined by trigger
signals.

Method according to Claims 1 to 8, characterized in
that a single measuring bar (19) is used to measure
deposits of printing ink from a number of printing
units (2).

Method according to Claims 1 to 9, characterized in
that the light radiation reflected from the web (1) is
broken down by means of optical filters into individ-
ual spectral ranges that are typical of the printing
inks, and these spectral ranges are fed to a detector
(22).

Method according to Claims 1 to 10, characterized
in that increasing the amount of damping solution
up to the shading limit is carried out as a function of
the amount of printing ink deposited.

Revendications

Procédé pour réguler la quantité d'agent mouillant
sur une plaque d'impression d'une rotative d'impri-
merie a bobines au moyen d'un détecteur optoélec-
trique (22), une quantité d'encre déposée étant
mesurée sur au moins une premiére barre vierge
(36 ; 37) située sur la bande en mouvement (1) et
transversale 3 celle-ci, le signal de mesure obtenu
sur la premiére barre (36 ; 37) étant ensuite com-
paré avec un signal de référence, et la quantité
d'agent mouillant étant régulée en fonction de cette
comparaison, ladite premiére barre (36 ; 37) étant
délimitée, d'une part, par une seconde barre vierge
(34) créée par le canal d'un cylindre porte-plagque
(6) et, d'autre part, par une surface dimpression
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(32), et le signal de référence étant recueilli dans la
seconde barre (34) sur la bande imprimée en mou-
vement (1).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que, en présence d'encre dans la barre (36 ; 37), la
quantité d'agent mouillant est ensuite augmentée
jusqu'a la limite de ton, c'est-a-dire jusqu'a ce qu'il
n'y ait plus du tout d'encre dans la barre vierge (36
; 37), et en ce que, a partir de la limite de ton, la
quantité d'agent mouillant est Iégérement augmen-
tée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que, a intervalles librement définis durant I'impres-
sion du tirage, la quantité d'agent mouillant est
réduite jusqu'a que ce que de I'encre se dépose
dans la barre (36 ; 37), en ce que la quantité
d'agent mouillant est ensuite augmentée jusqu'a la
limite de ton, c'est-a-dire jusqu'a ce qu'il n'y ait plus
du tout d'encre dans la barre vierge (36 ; 37), et en
te que, a partir de la limite de ton, la quantité
d'agent mouillant est Iégérement augmentée.

Procédé selon les revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que, a partir de la limite de ton, la quantité
d'agent mouillant est augmentée d'environ 5% a 10
%.

Procédé selon les revendications 1 & 4, caractérisé
en ce que la modification de la quantité d'agent
mouillant s'effectue zone par zone, les zones
s'étendant dans le sens circonférentiel du cylindre
porte-plaque.

Procédé selon les revendications 1 & 5, caractérisé
en ce qu'au moins un détecteur (22) est associé a
chaque zone.

Procédé selon les revendications 1 & 6, caractérisé
en ce qu'au moins une buse de pulvérisation d'un
dispositif de mouillage (8) congu sous la forme d'un
dispositif de mouillage par pulvérisation est asso-
ciée a chaque zone.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que, pour les besoins de la mesure, la bande en
mouvement (1) est éclairée en continu par un dis-
positif d'éclairage (21), et le rayonnement lumineux
réfléchi par la bande (1) est capté, a des moments
fixés par des signaux de déclenchement, au moyen
de détecteurs (22).

Procédé selon les revendications 1 & 8, caractérisé
en ce qu'une seule barrette de mesure (19) est uti-
lisée pour mesurer les dépbts d'encre provenant de
plusieurs unités dimpression (2).
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10. Procédé selon les revendications 1 & 9, caractérisé

11.

en ce que le rayonnement lumineux réfléchi par la
bande (1) est décomposé, au moyen de filtres opti-
ques, en plages spectrales individuelles typiques
des encres, et ces plages spectrales sont transmi-
ses a un détecteur (22).

Procédé selon les revendications 1 & 10, caracté-
risé en ce que lI'augmentation de la quantité d'agent
mouillant jusqu'a la limite de ton s'effectue en fonc-
tion de la quantité d'encre déposée.
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