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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein System zur Vorberei-
tung und Steuerung von Druckauftragen. Des Weiteren
betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Vorbereitung und
Steuerung von Druckauftragen.

[0002] Druckereien verfligen Uiblicherweise Giber meh-
rere Druckmaschinen, wobei zur Vorbereitung und Dis-
position eines neu zu druckenden Druckauftrags so vor-
gegangen wird, dass von einem Drucker zuerst manuell
druckmaschinenunspezifische Basisdaten des neu zu
druckenden Druckauftrags, wie z. B. die am Druck be-
teiligten Druckfarben, das Druckformat, die Bedruckstoff-
dicke bzw. Bedruckstoffgrammatur sowie der Bedruck-
stofftyp, festgelegt werden. Danach definiert der Drucker
fur den neu zu druckenden Druckauftrag in Bezug auf
eine vorausgewahlte Druckmaschine druckmaschinen-
spezifische sowie druckauftragabhangige Voreinstell-
werte fur den Druckauftrag, wobei es sich hierbei z. B.
um Druckwerkbelegungswerte, Lackwerkbelegungs-
werte, Lufterbahnwerte, Farbwerkwerte und Feucht-
werkwerte handelt. Nach Festlegung der Basisdaten so-
wie der Voreinstellwerte ist der neu zu druckende Druck-
auftrag in Bezug auf die vorausgewahlte Druckmaschine
voreingestellt, wobei zur Vorbereitung des Druckauftrags
demselben noch sujetabhangige Einstellwerte, wie z. B.
Stellungen von Farbdosierelementen, zugeordnet wer-
den. Ein fur eine vorausgewahlte Druckmaschine vorein-
gestellter bzw. vorbereiteter Druckauftrag wird zur Aus-
fuhrung bzw. Disposition desselben einer konkreten
Druckmaschine zugeordnet, wobei sich bei der Disposi-
tion abhangig von der Auslastung der Druckmaschinen
einer Druckerei der Druckmaschinentyp andern kann. Im
letzteren Fall miissten dann zumindest die entsprechend
vorliegenden Daten eingestellten Voreinstellwerte des
Druckauftrags vom Drucker manuell abgeandert werden.
Nach der Praxis werden demnach eine Vielzahl von
Druckauftragen von einem Drucker manuell voreinge-
stellt, wobei die Voreinstellwerte gegebenenfalls nach
der Disposition manuell gedndert werden mussen. Dies
ist sehr aufwendig.

[0003] AusderEP 1466 734 A2 istes bereits bekannt,
zur Rationalisierung der Vorbereitung von Druckauftra-
gen Werte eines neu auszuflihrenden Druckauftrags mit
Werten bereits ausgefiihrter Druckauftrage zu verglei-
chen, um auf Basis dieses Vergleichs die Vorbereitung
des neu auszufiihrenden Druckauftrags zu automatisie-
ren, indem zur Vorbereitung auf Werte bereits ausge-
fuhrter Druckauftrage zuriickgegriffen wird. Die EP 1 466
734 A2 lasst jedoch das Problem unberticksichtigt, dass
sich nach vorgenommener Voreinstellung sowie Vorbe-
reitung eines Druckauftrags bei der Disposition dessel-
ben der Druckmaschinentyp andern kann.

[0004] Weiterhin sind aus der DE 10 2005 012 913 A1
Druckmaschinen mit mindestens einem durch ein Stell-
glied einstellbaren Maschinenelement bekannt gewor-
den. Dort werden Druckmaschinen beschrieben, die min-
destens eindurch ein Stellglied einstellbaren Maschinen-
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element aufweisen. Die Einstellung dieses Maschinen-
elements soll sich auf die Qualitat eines von der Druck-
maschine ausgefihrten Druckes auswirken. Dazu er-
fasst eine optische Erfassungseinrichtung mittels eines
aufdie Oberflache des Druckes gerichteten Sensors des-
sen Qualitat und leitet Daten zur einer Regeleinrichtung.
Diese ist mit dem Stellglied des Maschinenelements ver-
bunden und kann dieses in Abhangigkeit einer Soll-/Ist-
wert-Differenz zwischen einer vorgegebenen und einer
gemessenen Qualitdt des Druckes die Differenz zwi-
schen dem Sollwert und dem Istwert minimierend ein-
stellen. Der Regelung liegt zugrunde, dass die Qualitat
des Druckes ganzheitlich von der optischen Erfassungs-
einrichtung erfasst und deren Daten im Hinblick von sich
auf die Qualitat des Druckes auswirkenden Storeinflis-
sen ausgewertet wird. Hierzu wird im Zusammenhang
der Druckqualitdtsregelung unter Anderem auf die An-
wendung von Temperiereinrichtungen, schrag einstell-
baren Formzylindern, Einstellungen des Tackwertes von
Druckfarben, Verdanderungen von Passmarkenabstén-
den sowie auch Einstellungen von Walzenanpresskraf-
ten und von Farbdosiereinrichtungen naher eingegan-
gen.

[0005] Weiterhinist es bekanntin Druckmaschinen so
genannte Bogeninspektionssysteme einzusetzen. Hier-
bei werden mittels einer Bildaufnahmeeinrichtung Daten
eines Druckes innerhalb einer Druckmaschine gewon-
nen und mit von einem Gutdruck ermittelten Daten ver-
glichen. Bei der Feststellung von Fehlern kénnen Druck-
bogen oder Nutzen wahrend des Produktionsprozesses
markiert und/oder aus dem Produktionsprozess oder
nachgelagerten Weiterverarbeitungsprozessen ausge-
sondert werden.

[0006] Weiterhin ist es bekannt zur Optimierung der
Druckqualitat wahrend des Druckens durch in- und ex-
terne Qualitatserfassungssysteme, bei denen einzelne
Markierungen auf dem Bogen (z.B. Passkreuze),
Messfelder (z.B. Druckkontrollstreifen) und/oder das ge-
samte Druckbild berticksichtigt werden. Diese Systeme
sind gekoppelt mit Auswerte- und Regeleinrichtungen,
die wiederum mit der Steuerung der Druckmaschine ver-
bunden sind. In der Auswerte- und Regeleinrichtung ist
eine Soll-Vorlage hinterlegt, mit der ein Vergleich mitdem
Druckbild durchgefiihrt werden kann. Des Weiteren sind
bekannte Druckschwierigkeiten hinterlegt (z.B. Abwick-
lungsstreifenmuster), wodurch die Erkennung bestimm-
ter Qualitatsstérungen mdglich ist. Durch Soll-Ist-Ver-
gleich wird bei Uberschreitung einer zuldssigen Abwei-
chung und Erkennung,einer bestimmten Qualitatssto-
rung uber die Regeleinrichtung ein Stellelement, das auf
bestimmte Maschinenteile der Baugruppen wirkt, derart
verstellt, dass der Ist-Wert in den Soll-Bereich tberfihrt
wird. Die Positionen der Stellelemente flir einen Gutbo-
gen sind abspeicherbar und damit fiir einen Wiederhol-
auftrag nutzbar.

[0007] Vor Druckbeginn werden die Stellelemente auf
Basis von Vorstufendaten zum Druckbild bereits vorein-
gestellt bzw. mit Hilfe eines Leitstandrechners optimiert,
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bzw. bei Wiederholauftrdgen wird deren zuletzt abge-
speicherte Position wieder eingestellt.

[0008] Beimderzeitigen Stand der Technik muss beim
Auftreten der als bekannt vorauszusetzenden Druck-
schwierigkeiten zunachst der Fehler erkannt werden,
was in der Regel visuell erfolgt, dann muss die Druck-
maschine angehalten werden und dann sind die betref-
fenden Maschinenteile manuell oderam Leitstand zu ver-
stellen, also z.B. die Walzenbeistellung tiber Stellschrau-
ben oder die Registerverstellung Gber den Maschinen-
leitstand bei Passerfehlern. Diese Vorgange missen im
Bedarfsfall sogar mehrfach wiederholt werden. Die Rist-
zeiten erhdhen sich also und es entsteht zuséatzliche An-
laufmakulatur.

[0009] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung das Problem zugrunde, ein neuartiges System
zur Vorbereitung und Steuerung von Druckauftrdgen so-
wie ein entsprechendes Verfahren zur Vorbereitung und
Steuerung von Druckauftrégen zu schaffen.

[0010] Druckmaschine mit Stellelementen mit denen
verschiedene die Druckqualitét beeinflussende Maschi-
nenbauteile verstellbar sind. Die Stellelemente werden
Uber eine Regeleinrichtung automatisch verstellt. Die da-
fur erforderlichen Signale werden aus einem optischen
Erfassungssystem mit zugehoriger Auswerteeinheit ge-
neriert. Das optische Erfassungssystem ist an einem ex-
ternen Messtisch installiert, womit Markierungen (z.B.
Passkreuze), Messfelder (z.B. Kontrollstreifen) und der
komplette Druckbogen erfassbar sind. Auswerteeinheit
und Regeleinrichtung sind miteinander verbunden bzw.
Bestandteil einer Steuerung (z.B. im Leitstand).

[0011] Mit den beschriebenen Verstell- bzw. Korrek-
turmdglichkeiten werden die Druckschwierigkeiten durch
Voreinstellung schon vor Druckbeginn minimiert und
wahrend des Druckprozesses reduziert bzw. sogar be-
seitigt, ohne dass neben dem Erfassungsvorgang fir die
Messwerte auf dem Druckbogen manuelle Eingriffe an
der Druckmaschine erforderlich wiirden. Die Erfassung
von Messwerten am Druckbogen kann allerdings auch
inline durch Messung wahrend des Druckprozesses in
der Druckmaschine erfolgen. Hierzu sind so genannte
Inlinedensitometer oder -inspektionsanlagen bekannt.
Dadurch ergibt sich eine erhebliche Reduzierung von
Maschinenstillstandszeiten und damit eine verbesserte
Produktivitat, sowie eine Reduzierung der anfallenden
Makulatur.

[0012] Da die Uberwachung der Druckqualitit an
Hand der Aufnahme von Bildern der gedruckten Bogen
nicht direkt das Verhalten der Druckmaschine im Betrieb
berlcksichtigen kann, ist es sinnvoll, die ermittelten
Druckstérungen in Relation zu Verdnderungen des Be-
triebsverhaltens von Maschinenelementen zu setzen.
[0013] Es ist daher erfindungsgemall vorgesehen,
auch Veranderungen im kinematischen Bereich der
Druckwerke zu bertcksichtigen. Es istbekannt, dass sich
Farbauftragwalzen, Feuchtauftragwalzen oder Drucktu-
cher (Gummituch) durch die Einwirkung von Druckfarbe,
Feuchtmittel und Waschmittel in ihrer Gestalt oder Ab-
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messung verandern, da die verwendeten Gummiwerk-
stoffe quellen oder schrumpfen. Die Folge ist, dass sich
durch die Veranderung der Durchmesser auch die Kon-
taktstellen bzw. die Berlhrungsstreifen verandern und
zu Auswirkungen auf die Druckqualitat fihren. Daher
kann in Kombination mit den bereits geschilderten Ver-
fahren und Vorrichtungen eine Uberwachung der Ab-
messungen der genannten Maschinenelemente vorge-
sehen werden, um Stellelementen, die mit diesen Ma-
schinenelementen zusammenwirken, anzusteuern.
[0014] In vorteilhafter Weise erfolgt eine Inlineerfas-
sung von Messwerten wie Walzen- oder Zylinderdurch-
messer. Mit Hilfe der Messwerte kann dann eine auto-
matisierte oder teilautomatisierte Einstellung der optima-
len Betriebsbedingungen erfolgen. Hierbei werden die
Beistell- oder Kontaktstreifen zwischen Walzen oder
Walzen und dem Gummi-/Drucktuchzylinder unter allen
von auften einwirkenden Betriebsbedingungen einge-
stellt. In Verbindung hiermit kann eine Temperaturkom-
pensation vorgenommen werden.

[0015] In bevorzugter Weise werden auflerdem Re-
gelstrategien entwickelt, bei denen Stellsignale aus der
Bildauswertung mit denen aus der kinematischen Uber-
wachung abgeglichen werden.

[0016] Die Erfindung wird anhand von Zeichnungen

naher erlautert.

[0017] Hierbei zeigen

Figur 1 ein Funktionsschema in der Art eines Block-
schaltbildes und

Figur2  ein Funktionsschema einer Regeleinrichtung.

[0018] Die Darstellung gehtaus von einer Offsetdruck-

maschine, die in der Regel mehrere Druckwerke enthalt.
Jedes Druckwerk ist mit einem Farbwerk und ggf. einem
Feuchtwerk versehen. Jedes Farbwerk enthalt einen
Farbkasten mit einer Farbduktorwalze und Farbdosier-
elementen, meist eine Heberwalze oder eine Filmwalze,
eine Vielzahl von Farbwalzen und Reiberwalzen, sowie
Farbauftragwalzen. Es sind auch Farbwerke mit so ge-
nannten Aniloxwalzen, ggf. als Kurzfarbwerke aufge-
baut, bekannt. Weiterhin enthalt - wenn vorhanden
- das Feuchtwerk eine Feuchtduktorwalze, Feuchtwal-
zen und wenigstens eine Feuchtauftragwalze. Die Farb-
und Feuchtauftragwalzen sind einem Plattenzylinder zu-
geordnet, der eine Druckplatte tragt. Der Plattenzylinder
ist einem Drucktuch- oder Gummizylinder zugeordnet,
der ein Farbbild von der Druckplatte auf einen an einem
Gegendruckzylinder gehaltenen Druckbogen Ubertragt.
[0019] Der Druckbogen durchlauft alle Druckwerke
und nimmt dabei die verschiedenen Teilbilder eines
Druckbildes in unterschiedlichen Farben auf.

[0020] Weiterhin kdnnen einem oder mehreren Druck-
werken zugeordnet auch Trocknereinrichtungen vorge-
sehen sein.

[0021] Indem Funktionsschema nach Figur 1 sind Vor-
stufendaten Uber eine Auswerte- und Regeleinrichtung
in der Druckmaschine vorhandenen Stellelementen zu-
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fuhrbar, die in Maschinenbauteilen bzw. Aggregaten zur
Beeinflussung von Prozessschritten wie Farbdosierung,
Feuchtung, Trocknung o. &. dienen. Uber die Auswerte-
und Regeleinrichtung kénnen weiterhin von einem Gut-
oder Druckbogen aufgenommene Daten einer optischen
Erfassungseinheit dem Produktionsprozess mittels der
Stellelemente zugeleitet werden.

[0022] Letztlich wird auf diese Weise die Druckqualitat
der Druckbogen beeinflusst. Hiermit wird der Regelkreis
geschlossen.

a) Voreinstellung am Beginn eines Druckauftrages
Aus Vorstufendaten zu einzelnen Farbausziigen ei-
nes mehrfarbigen Druckbildes werden vielfaltig be-
reits Ubliche Voreinstellungen z. B. von Farbdosier-
elementen, der Geschwindigkeit eines Farbduktor-
motors und einer Heberanlagezeit an einer Farbduk-
torwalze, die so genannte Heberstreifenbreite, vor-
genommen. Zusatzlich kénnen sujetabhangig die so
genannte Beistellung von einzelnen Farb- und
Feuchtauftragwalzen sowohl an eine Druckplatte als
auch an eine Reiberwalze und eine Feuchtduktor-
walze angepasst werden. Im Bedarfsfall knnen ein-
zelne der Walzen des Farb- und/oder Feuchtwerkes
auch ganz abgestellt werden.

Des Weiteren kann eine Farbflussumschaltung im
Farbwerk im Bedarfsfall automatisch aktiviert wer-
den. Hierbei ist es mdglich eine so genannte vorder-
lastige Einstellung bei schablonieranfalligen Druck-
formen zu wahlen, wobei die Druckfarbe hauptsach-
lich Gber die ersten Farbauftragwalzen auf die Druck-
platte am Plattenzylinder aufgetragen wird.
Zusatzlich werden auch Parameter der Verreibung,
namlich ein so genannte Verreibungshub, ein Ver-
reibungseinsatz und eine Changierung der Farbau-
ftragwalzen sujetabhangig voreingestellt. Die Ver-
reibung kann im Bedarfsfall auch abgestellt werden.
Eine weitere VoreinstellgréRe mit Auswirkung auf
die Farbung ist der so genannte Hebertakt, der an-
gibt, wie oft pro Maschinenumdrehung die Heber-
walze an die Farbduktorwalze zur Farbaufnahme
angelegt wird. Auf der Basis der Vorstufendaten wird
automatisch eine Standard-Voreinstellart oder spe-
zifische Einstellung fir geringe Farbverbrauche bei
geringen Flachendeckungen auf der Druckplatte
eingestellt.

b) Optimierung wahrend des Druckprozesses

In der Auswerteeinheit ist eine Vorlage des Druck-
bildes aus Daten der Druckvorstufe (theoretischer
Gutbogen) z.B. als berechneter, virtuell optimierter
Druckbogen oder ein realer eingescannter Gutbo-
gen gespeichert. Diese Daten dienen als Referenz
fur die im Folgenden zu erfassenden aktuell herge-
stellten Druckbogen. Hierbei sind die im Folgenden
genannten Druckschwierigkeiten messtechnisch er-
fassbar, die in einem Druckbild erkennbar und Gber
Stellelemente an Maschinenbauteilen wahrend des
Druckens beeinflussbar sind:
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- Abwicklungsstreifen (aus der Geometrie der
Druckwerke resultierende Markierungen im
Farbbild),

-  Streifen infolge mechanischer StéRe,

- Kanalstreifen (hervorgerufen durch Kanal-
durchgang der Feuchtauftragwalze, die sich da-
bei starker mit Wasser aufladt),

- Cordstreifen (aus der Feuchtung resultierende
Markierungen),

- Schablonieren (geisterhafte Bildwiederholun-
gen),

- Butzen (Verschmutzungen aus dem Druckpro-
zess),

- Unter- oder Uberfarbung,

- geschwindigkeitsabhéngige Einflisse (Kom-
pensationen),

- Stdérungen der Walzenabwicklung oder der Brei-
te der Beistellstreifen zwischen Walzen durch
Schrumpfen oder Quellen der Walzenbeziige
und

- Schmieren (bei zu geringer Feuchtung).

[0023] Die genannten Druckschwierigkeiten lassen
sich alle mittels optischer Dichtemessung oder mittels
eines Bogeninspektionssystems erfassen. Bei den ge-
nannten Druckschwierigkeiten handelt es sich um ab-
grenzbare Abweichungen von den vorgegebenen Soll-
werten (optische Dichte, Helligkeit) im Druckbild (zu viel
oder zu wenig). Weitere erkennbare und beeinflussbare
Abweichungen sind Passerfehler (Fehlerin der Lage von
Teilbildern auf dem Druckbogen) und Druckldngenénde-
rungen (Abweichung der Lange eines Druckbildes durch
den Druckprozess).

[0024] Im Zusammenhang mit MaR- oder Betriebssto-
rungen, wie Geschwindigkeitseinfliisse, Walzenabwick-
lungsstorungen oder Veranderungen der Beistellstreifen
kann die zuséatzliche Erfassung von Daten an der Druck-
maschine erforderlich sein. Insbesondere kdnnen Mes-
seinrichtungen fur Maschinengeschwindigkeit, Walzen-
durchmesser, Beistelldruck oder Beistellstreifen vorge-
sehen sein.

[0025] Ein schwieriges Problem stellen Streifen quer
zur Bogenlaufrichtung dar. Zu deren eindeutiger Zuord-
nung missen in der Auswerteeinheit Streifenmuster, die
durch die Farb-, Feucht- und Druckwerksgeometrie her-
vorgerufen werden kdnnen, hinterlegt sein, wobei zu be-
riicksichtigen ist, dass so genannte Abwicklungsstreifen
und Streifen infolge mechanischer StéRe immer im glei-
chen Abstand zur Bogenvorderkante auftreten. Bei ei-
nem einmal erkannten Streifen kdnnen die Beistellungs-
werte der einzelnen Auftragwalzen zur Druckplatte und/
oder zu einer Reiberwalze motorisch verstellt werden.
Gleichfalls kdnnen einzelne Auftragswalzen ganz von
der Platte abgestellt. Ggf. werden auch Zwischenwalze,
die der Weiterleitung des Farbstromes dienen, und auch
so genannte Reiterwalzen, die der Speicherung und Ver-
gleichmassigung des Farbstromes dienen, sofern sie
Einfluss auf die Streifenbildung haben, verstellt werden.
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[0026] Bei einem erkannten Kanalstreifen wird die
Feuchtmittelmenge Uber die Anpassung der Geschwin-
digkeit der Feuchtduktorwalze oder die Beistellung der
Feuchtdosierwalze zur Feuchtduktorwalze angepasst
werden.

[0027] Die Verstellung der Parameter wird solange
durchgefiihrt, bis die Sollwerte stabil eingehalten wer-
den. Alternativ ist auch eine Anzeige der Fehlfunktionen
an einem Maschinenleitstand moglich. Hierbei kénnen
dem Bediener Vorgaben zur manuellen Verstellung der
Walzen zur drucktechnischen Optimierung vorgegeben
werden.

[0028] Das so genannte Schablonieren Iasst sich tiber
typische Dichteabweichungen erfassen. Bei erkanntem
Schablonieren werden bevorzugt die relevanten Verrei-
bungsparameter angepasst, namlich der Verreibungs-
hub, der Verreibungseinsatz oder die Changierung der
Farbauftragwalzen. Gleichfalls kann das Farbwerk iber
eine Fabflussumschaltung in einen Schaltzustand vor-
derlastig umgeschaltet werden.

[0029] Die sogenannten Cordstreifen lassen sich Uiber
signifikante Dichteunterschiede im Druckbild und die Ab-
stédnde zweier Maximal- und/oder Minimalwerte quer zur
Bogenlaufrichtung erkennen. Durch Anpassung der
Drehzahl der Feuchtduktorwalze und/oder der Feucht-
mitteltemperatur werden die Cordstreifen beseitigt bzw.
minimiert.

[0030] Beieinem erkannten so genannten Butzen wird
je nach dessen Lage eine Relativgeschwindigkeit der
Feuchtauftragwalze zum Plattenzylinder fir einen be-
grenzten Zeitraum aktiviert, wenn der Butzen sich im mitt-
leren bis hinteren Teil der Druckplatte bzw. Druckbild be-
findet. Gleichfalls kann eine zwischen Farb- und Feucht-
auftragwalzen anstellbare Briickenwalze auf "integriert"
geschaltet werden. Da sie dann auch Feuchtmittel ins
Farbwerk fordert, kann, damit dadurch die Feuchtmittel-
menge im Farbwerk nicht unzulassig ansteigt, eine Farb-
werkblasvorrichtung aktiviert werden, um Uberschussi-
ges Feuchtmittel aus dem Farbwerk zu entfernen. Be-
kanntist es auch, so genannte Butzenfangerin Formvon
an Walzen oder die Druckplatte anstellbaren Schabeklin-
gen automatisch mittels einer Koordinate der Verschmut-
zung anzustellen.

[0031] BeigleichméaRiger Unter- oder Uberfarbung im
Druckbild auf dem Druckbogen in einem oder auch in
mehreren Druckwerken kann anstatt einer Verstellung
der Farbdosierelemente eine Erhéhung oder Senkung
der Farbduktorgeschwindigkeit und damit der Heber-
streifenbreite bei damit gleichmaRig erhéhter Farbzufuhr
zur Erreichung des erwiinschten Sollzustandes fihren.
[0032] Beim so genannten Schmieren tritt an druck-
freien Flachen, d.h. an Druckbildfreien Bereichen, der
Druckplatte Druckfarbe auf. Dieser Vorgangistin der Re-
gel auf eine zu geringe Feuchtmittelzufihrung zuriickzu-
fuhren. Bei Erkennung des Schmierens wird die Feucht-
mittelmenge erhoht, indem eine hdéhere Feuchtduktor-
drehzahl oder eine VergroRerung des Dosierspaltes im
Feuchtwerk durch eine Verstellung der Dosierwalze vor-
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genommen wird. Bei einseitiger Lage des Schmierens in
Bezug auf das Druckbild wird eine so genannte Ver-
schrankung der Feuchtdosierwalze angepasst, indem
deren Schragstellung zur benachbarten Feuchtwerks-
walze verandert wird.

[0033] Weitere erkennbare und beeinflussbare Druck-
schwierigkeiten sind Passerfehler. Passerfehler lassen
sich durch entsprechende Markierungen auf der Druck-
platte bzw. dann auch auf dem Druckbogen und deren
Abweichungen erkennen. Wird eine Abweichung festge-
stellt, die auf einem Messtisch im Offline-Messverfahren
oder auch inline innerhalb der Druckmaschine erfassbar
ist, werden automatisch die entsprechenden Register-
einstellungen, namlich ein Umfangs-, Seiten- und/oder
Schragregister aktiviert. Hierbei wird in der Regel eine
Relativverstellung der Druckplatte bzw. des Plattenzylin-
ders zum Druckbogen oder eine Relativverstellung des
Druckbogens zum Druckwerk vorgenommen.

[0034] Eine erkannte Abweichung der Drucklange,
z.B. weil ein Druckbogen durch Feuchtmittelaufnahme
sich verlangert, kann durch einen Antriebskorrektur am
Plattenzylinder behoben werden. Dies ist in vorteilhafter
Weise mittels eines gesondert - z.B. mittels eines eige-
nen Antriebsmotors - angetriebenen Plattenzylinders
mdglich, der die Veranderung der Umfangsgeschwindig-
keit des Plattenzylinders relativ zur Maschinengeschwin-
digkeit erlaubt.

[0035] Zur kontinuierlichen Uberwachung des Druck-
prozesses werden wahrend des Druckens fortlaufend
Druckbogen erfasst und Einstellwerte bei Bedarf korri-
giert.

[0036] Die Uberwachung der Druckqualitat an Hand
der Aufnahme von Bildern der gedruckten Bogen bertick-
sichtigt nicht das Verhalten der Druckmaschine im Be-
trieb und Uber Iangere Betriebsdauer. Daher ist es sinn-
voll, die nach dem beschriebenen Verfahren ermittelten
Druckstdrungen in Relation zu aus dem Betriebsverhal-
ten der Druckmaschine resultierenden Veranderungen,
wie Mal-, Kraft- oder Temperaturschwankungen von
Maschinenelementen zu setzen.

[0037] Esistdahervorgesehen, auch Druckstérungen
zu bertcksichtigen, die von Veranderungen im kinema-
tischen Bereich der Druckwerke herriihren. Es ist be-
kannt, dass sich Farbauftragwalzen, Feuchtauftragwal-
zen oder Drucktiicher (Gummituch) durch die Einwirkung
von Druckfarbe, Feuchtmittel und Waschmittel, mit de-
nen sie zwangslaufig in Kontakt kommen, in ihrer Gestalt
oder den Abmessungen verandern. Die hier standard-
mafig verwendeten Gummiwerkstoffe quellen dabei auf
oder schrumpfen zusammen. Die Folge ist, dass sich
durch die Veranderung der Durchmesser auch die Kon-
taktstellen bzw. die Beriihrungsstreifen verandern. Dies
hat wiederum Auswirkungen auf die drucktechnische
Qualitat des Druckes. Daher kann in Kombination mit
den bereits geschilderten Verfahren und Vorrichtungen
eine Uberwachung der Abmessungen der genannten
Maschinenelemente vorgesehen werden, um Stellele-
menten, die mit diesen Maschinenelementen zusam-



9 EP 1 842 673 A2 10

menwirken, anzusteuern.

[0038] Diebeschriebenen Stérungen kénnen des Wei-
teren auch im Zusammenhang mit Temperaturschwan-
kungen innerhalb der Druckmaschine auftreten. Zu de-
ren Bekdmpfung sind zwar bereits Temperiereinrichtun-
gen bekannt. Die Auswirkungen kénnen aber auch an-
hand der genannten Uberwachung von Maschinenele-
menten angegangen werden. Die im Folgenden be-
schriebenen MalRnahmen sollen sich daher unter ande-
rem auch auf die Bekdmpfung von die Funktion der
Druckwerke stérenden Temperaturverlaufen beziehen.

[0039] In vorteilhafter Weise erfolgt eine Inlineerfas-
sung von Messwerten wie Walzendurchmesser oder Zy-
linderdurchmesser. Mit Hilfe der Messwerte kann dann
eine automatisierte oder teilautomatisierte Einstellung
der optimalen Betriebsbedingungen erfolgen. Hierbei
werden die Beistell- oder Kontaktstreifen zwischen Wal-
zen oder Walzen und dem Gummi-/Drucktuchzylinder
unter allen von auf3en einwirkenden Betriebsbedingun-
gen eingestellt. In Verbindung hiermit kann eine Tempe-
raturkompensation vorgenommen werden.

[0040] Die Ausfihrungder Vorrichtung ist so gestaltet,
dass direkt uUber Stellmotore eingestellt wird oder tber
eine visuelle Anzeige am Leitstand dem Bediener von
der Druckmaschine Hinweise zur optimalen Einstellung
z.B. in Form von Korrekturwerten vorgegeben werden.

[0041] Die Erfassung einer Veranderung von Durch-
messern von Walzen oder des Gummi-/Drucktuchzylin-
ders kann tastend oder auch beriihrungslos z.B. durch
Lasermessung, durch Ultraschallmessung oder durch
magnetische, induktive, kapazitive oder mit Infrarot-Sen-
soren ausfihrbare Messverfahren erfolgen. Hierzu wer-
den bekannte Verfahren und Messeinrichtungen ver-
wendet, die sich eignen um die entsprechenden Ober-
flachen von Walzen oder Gummi-/Drucktuchzylinder ab-
zutasten.

[0042] In Figur2ist ein Blockschaltbild zu diesem Ver-
fahrensteil gezeigt. Eine Messeinrichtung ist mit Pfeilen
angedeutet einer Walze zugeordnet. Die Messeinrich-
tung liefert wahrend des Maschinenbetriebs standig oder
in Abstdnden Messwerte zum aktuellen Durchmesser ei-
ner Walze. Dies kann wie zuvor gesagt auch der Gummi-/
Drucktuchzylinder sein. Die Messwerte werden eine Re-
geleinrichtung zugeleitet. Die Regeleinrichtung wieder-
um ist auch mit den Stellelementen zur Einstellung der
Walzen verbunden..So kann sténdig ein Abgleich zwi-
schendenim Zusammenhang mit den eingestellten Wer-
ten der Walzeneinstellung vorausgesetzten Walzen-
durchmessern mit den aktuell gemessenen Ist-Werten
vorgenommen werden. Bei steigendem Walzendurch-
messer durch Quellen wiirde sich ohne Veranderung der
Walzeneinstellung eine starkere Walzenbeistellung er-
geben, die zu schlechterer Druckqualitat fuhrt. Daher
kann die Regeleinrichtung mittels entsprechender Stell-
signale an die Stelleinrichtungen der Walzen diesen Feh-
ler korrigieren, indem der Walzenabstand entsprechend
vergroRert wird.

[0043] Beim Schrumpfen der Walzen wird entspre-
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chend der Walzenabstand verringert.

[0044] Das Messverfahren kann dadurch vereinfacht
werden, dass nur eine Walze gemessen wird. Da alle
Walzen die gleiche Behandlung erfahren, kann mit hoher
Sicherheit angenommen werden, dass auch das Ande-
rungsverhalten gleich oder sehr dhnlich ist. Daher kann
von der Verédnderung einer Walze auf das Anderungs-
verhalten weiterer in gleicher Funktion eingesetzter Wal-
zen geschlossen werden. Hierbei werden die Durchmes-
serverhaltnisse bericksichtigt.

[0045] Die Messung einer Farbauftragwalze kann also
mittels eines entsprechenden Rechenmodells zur Ermitt-
lung des Durchmessers von weiteren Farbauftragwalzen
oder sogar der Feuchtauftragwalze(n) genutzt werden.
Dadurch ist nur eine Messeinrichtung im Farbwerk bzw.
Feuchtwerk notwendig.

[0046] Das zuvor gesagte ist auch fir den Gummi-/
Drucktuchzylinder anwendbar. Dessen Zusammenwir-
ken mit dem Plattenzylinder und dem Gegendruckzylin-
der kann mittels eines Druckbeistellantriebes gesteuert
werden. Die Regeleinrichtung wird hierbei sinngemal in
gleicher Weise eingesetzt wie dies im Zusammenhang
der Farb-/Feuchtwerkswalzen ausfuhrlich beschrieben
wurde. Damitist eine die Druckqualitat stérende Entwick-
lung der Druckbeistellung zwischen Gummi-/Drucktuch-
zylinder und Platten- bzw. Gegendruckzylinder wéhrend
des Druckprozesses vermeidbar.

[0047] Eine andere Mdoglichkeit zur Vermeidung die
Druckqualitat stérender Effekte besteht darin, dass tber
zwischen Maschinenelementen wirkende Kréfte auf die
prozessgemalie Einstellung der Maschinenelemente zu-
einander geschlossen wird. Hierzu kénnen Kréafte in Wal-
zenlagerungen, Zylinderlagern oder in Schmitzringkon-
takten erfasst werden. Aus der Entwicklung der gemes-
senen Krafte kann wiederum auf Veranderungen der
Kontaktstreifenbreite geschlossen werden. Ansteigende
Krafte sind daher zu reduzieren, abfallende Krafte sind
nachzukorrigieren. Es werden also entsprechende Kor-
rekturwerte zur Aufrechterhaltung des Ausgangszustan-
des ermittelt und in die entsprechenden Stellmittel ein-
geleitet. Ebenso kdénnen die Korrekturwerte angezeigt
werden, damit der Bediener die Korrekturen durchfiihren
kann.

[0048] Mittels der beschriebenen MalRnahmenkénnen
also weitere Stérungen der Druckqualitat durch unbeab-
sichtigte Veranderungen von Kontaktstreifenbreiten
(Beistellstreifen) erkannt und behoben werden.

[0049] Gemal Figur 2 kann nun beispielsweise in den
Regelprozess zuséatzlich die Einrichtung zur Druckbild-
Uberwachung entsprechend Figur 1 eingebunden wer-
den. Damit wird vermieden, dass sich aus der Druckbild-
auswertung ergebende Stellsignale in sichin der Addition
verschlechternder Weise mit den Stellsignalen aus der
Walzen- bzw. Gummi-/Drucktuchzylinderiiberwachung
Uberlagern. Die Regeleinrichtung nach Figur 2 kann also
die aus der Druckbildiiberwachung kommend vorge-
schlagenen Stellsignale mit denen, die durch die Durch-
messer- oder Krafteliberwachung an Walzen oder Gum-
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mi-/Drucktuchzylinder gewonnen und vorgeschlagen
wurden, vergleichen. In der Regeleinrichtung ist hierzu
eine oder ein Satz von Regelstrategien hinterlegt, die
berlicksichtigen, wie die Druckqualitdt aus den jeweils
ermittelten Werten zu beeinflussen ist.

[0050] Hierzu kann wie folgt vorgegangen werden:

- Wenn beide Strategien zur Verstellung konsistent
sind kann die Verstellung vorgenommen werden.

- Wenn beide Strategien zur Verstellung die gleiche
Tendenz aufweisen, aber zu unterschiedlichen Stell-
werten flhren, kann ein Mittelwert aus beiden Stell-
signalen gebildet werden.

- Wenn beide Strategien zur Verstellung sich wider-
sprechen, kann eine zu bevorzugende Strategie
ausgewahlt oder fiir die aus der Druckbildbewertung
gefundene Strategie zur Verstellung eine alternative
Strategie gesucht werden.

- Wenn aus einer oder beiden Strategien zur Verstel-
lung Stellsignale au-Rerhalb eines Stellbereiches
vorgegeben werden oder wenn keine zureichende
Strategie zur Verstellung ermittelbar ist, kénnen
Warnungen an den Bediener ausgegeben werden,
um die Druckmaschine, deren Einstellungen und die
Funktionsfahigkeit der beteiligten Maschinenele-
mente zu Uberprifen.

[0051] Die beschriebenen Verfahren konnen an Bo-
gen- und Rollenmaschinen eingesetzt werden. Sie eig-
nen sich sowohl fiir Nass-Offset als auch flir wasserlosen
Offsetdruck. Die Farbwerke kénnen herkémmlich mit
mehreren Farbwalzen ausgestattet sein oder als Flexo-
farbwerk - als Kammerrakel mit Rasterwalze - oder als
Aniloxwerk - Kammerrakel, Rasterwalze und einer oder
mehreren Farbauftragwalzen

- ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Vorbereitung und Steuerung von
Druckauftragen in einer Druckmaschine mit einem
Druckwerk, das miteinem Farbwerk, das einen Farb-
kasten, Farbdosiereinrichtungen, eine Farbduktor-
und eine Heberwalze, Farbwerks-, Reiber- und
Farbauftragwalzen aufweist, einem Feuchtwerk,
das eine Feuchtduktorwalze, eine Dosierwalze und
Feuchtauftragwalzen aufweist, einem Plattenzylin-
der, der eine Druckplatte tragt, einem Gummi-/
Drucktuchzylinder und mit Registerstelleinrichtun-
gen versehen ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass mittels einer optischen Erfassungseinheit
Qualitdtsmesswerte von Druckbogen und/oder mit-
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tels einer oder mehreren weiterer Erfassungseinhei-
ten Abmessungen und/oder Kraftwirkungen von die
Druckqualitat bestimmenden Maschinenelementen
ausgemessen werden, dass die Daten der Messun-
gen einer oder mehren Auswerte- und Regeleinrich-
tungen zugefiihrt werden und dass mittels der Aus-
werte- und Regeleinrichtungen Einstellungen von
Betriebszustdnden oder Bewegungsabldufen von
Farb- und/oder Feuchtwerkswalzen und/oder eines
Plattenzylinders und/oder eines Gummi-/Drucktuch-
zylinders abhangig von der Erfassung von Qualitats-
messwerten an einem Druckbogen und/oder von
Messwerten von Abmessungen oder Kraftwirkun-
gen an Maschinenelementen veranderbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern nach der Erfassung
von Streifen quer zur Bogenlaufrichtung auf einem
Druckbogen in der Auswerteeinheit Streifenmuster
hinterlegt werden, die durch Bedingungen der Farb-,
Feucht- und Druckwerksgeometrie hervorgerufen
werden, dass die Streifenmuster mit den Qualitats-
messwerten verglichen werden und dass mittels der
Auswerte- und Regeleinrichtung Beistellungswerte
von einzelnen Auftragwalzen zur Druckplatte und/
oder zu einer Reiberwalze motorisch verstellt wer-
den oder einzelne Auftragswalzen von der Druck-
platte abgestellt werden oder Zwischenwalzen oder
Reiterwalzen verstellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern nach der Erfassung
von Durchmesserveranderungen, Formverande-
rungen oder Veranderungen von Kraftwirkungen an
Farb- oder Feuchtwerkswalzen in der Auswerteein-
heit Sollwerte zu Durchmesser und/oder Form und/
oder Achsabstand und/oder Kraftwirkungen von
oder an Walzen hinterlegt werden, die durch Bedin-
gungen der Farb-, Feucht- und Druckwerksgeome-
trie bestimmt sind, dass Sollwerte mit den Messwer-
ten verglichen werden und dass mittels der Auswer-
te- und Regeleinrichtung Beistellungswerte von ein-
zelnen Farbwerks- oder Feuchtwerkswalzen zuein-
ander und/oder von Auftragwalzen zur Druckplatte
bzw. zum Plattenzylinder und/oder zu einer Reiber-
walze motorisch verstellt werden oder einzelne Auf-
tragswalzen von der Druckplatte bzw. dem Platten-
zylinder abgestellt werden oder Zwischenwalzen
oder Reiterwalzen verstellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Korrektur von Fehlern nach der Erfassung
von wahrend des Maschinenbetriebs erfolgenden
Durchmesserveranderungen, Formverdanderungen
oder Anderungen von Kraftwirkungen eines Gum-
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mi-/Drucktuchzylinders in der Auswerteeinheit Soll-
werte zu Durchmesser und/oder Form und/oder
Achsabstand und/oder Kraftwirkungen des Gummi-/
Drucktuchzylinders zum Plattenzylinder hinterlegt
werden, die durch Bedingungen der Farb-, Feucht-
und Druckwerksgeometrie bestimmt sind, dass Soll-
werte mit den Messwerten verglichen werden und
dass mittels der Auswerte- und Regeleinrichtung
Beistellungswerte des Gummi-/Drucktuchzylinders
zur Druckplatte bzw. zum Plattenzylinder verstellt
werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern bei der Erfassung
von Kanalstreifen die Feuchtmittelmenge Uber die
Anpassung der Geschwindigkeit der Feuchtduktor-
walze oder die Beistellung einer Feuchtdosierwalze
zur Feuchtduktorwalze angepasst werden..

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern eine Auswertung der
Messdaten hinsichtlich typischer Dichteabweichun-
gen erfolgt und dass bei einer derartigen Erfassung
eines Schablonierens an einer oder mehreren Rei-
berwalzen bevorzugt der Verreibungshub und/oder
der Verreibungseinsatz und/oder die An- bzw. Ab-
schaltung der Changierung einzelner oder aller
Farbauftragwalzen verstellt werden oder dass das
Farbwerk mittels einer Fabflussumschaltung in ei-
nen Schaltzustand vorderlastig umgeschaltet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern eine Auswertung der
Messdaten hinsichtlich signifikanter Dichteunter-
schiede im Druckbild und von Abstédnden zweier Ma-
ximal- und/oder Minimalwerte quer zur Bogenlauf-
richtung erfolgt und dass bei einer derartigen Erfas-
sung von Cordstreifen eine Anpassung der Drehzahl
der Feuchtduktorwalze und/oder der Feuchtmittel-
temperatur und/oder eine Anpassung oder An- bzw.
Abschaltung einer Differenzgeschwindigkeit zwi-
schen der Feuchtauftragwalze und dem Plattenzy-
linder erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern eine Auswertung der
Messdaten hinsichtlich Butzen erfolgt und dass je
Lage des/der Butzen eine Relativgeschwindigkeit
der Feuchtauftragwalze zum Plattenzylinder fiir ei-
nen begrenzten Zeitraum aktiviert wird oder eine zwi-
schen Farb- und Feuchtauftragwalzen anstellbare
Briickenwalze auf integriert geschaltet wird, wobei
ggf. eine Einrichtung zur Beseitigung Uberschissi-
gen Feuchtmittels aus dem Farbwerk geschaltet
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10.

11.

12.

13.

wird, oder dass eine Schabeeinrichtung entspre-
chend den Lagedaten der Butzen kurzzeitig an eine
Walze oder den Plattenzylinder angestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern eine Auswertung der
Messdaten hinsichtlich einer gleichmaRigen Unter-
oder Uberfarbung im Druckbild in einem oder meh-
reren Druckwerken erfolgt und dass eine gleichma-
Rige Verstellung der Farbdosierelemente oder eine
Erhéhung oder Senkung der Farbduktorgeschwin-
digkeit und/oder der Heberstreifenbreite erfolgt, wo-
bei zur Anderung die Anwabhl einer voreinstellbaren
Kennlinie zur Kompensation von Einfllissen aus der
Druckgeschwindigkeit erfolgen kann.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern eine Auswertung der
Messdaten hinsichtlich eines Schmierens durch Er-
fassung von Druckfarbe im Bereich druckfreier Fla-
chen erfolgt und dass daraufhin die Feuchtmittel-
menge erhoht wird, indem eine héhere Feuchtduk-
tordrehzahl, wobei zur Anderung die Anwanhl einer
voreinstellbaren Kennlinie zur Kompensation von
Einflissen aus der Druckgeschwindigkeit erfolgen
kann, oder eine VergréRerung des Dosierspaltes im
Feuchtwerk durch eine Verstellung einer Dosierwal-
ze vorgenommen wird, wobei bei einseitiger Lage
des Fehlers in Bezug auf das Druckbild eine Ver-
schrankung der Feuchtdosierwalze angepasst wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern eine Auswertung der
Messdaten hinsichtlich Passerfehlern durch Aus-
messung entsprechender Markierungen auf der
Druckplatte bzw. auf dem Druckbogen und deren
Abgleich zu einer Solllage erfolgt und dass automa-
tisch entsprechenden Einstellungen eines Um-
fangs-, Seiten- und/oder Schragregisters erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern eine Einstellung
durch Verstellung der Lage einer Bogentransportt-
rommel vorgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern eine Auswertung der
Messdaten hinsichtlich einer Abweichung der Druck-
lange des Druckbildes erfolgt und dass daraufhin ei-
ne Antriebskorrektur am Plattenzylinder erfolgt, in-
dem eine Veranderung der Umfangsgeschwindig-
keit des Plattenzylinders relativ zur Maschinenge-
schwindigkeit vorgenommen wird.
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15.

16.

17.

18.

19.
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Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern eine Auswertung der
Messdaten hinsichtlich einer Abweichung von Far-
bungsstérungen und/oder einer Abweichung der
Druckléange des Druckbildes erfolgt, indem Veran-
derung der Beistellung zwischen einem Platten- und
einem Gummi-/Drucktuchzylinder vorgenommen
wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass Messdaten eines Maschinenelementes ver-
wendet werden, um eine Veradnderung eines oder
mehrerer hinsichtlich Form, Bauart, Werkstoff, Be-
triebsbedingungen, Temperaturverhalten oder Ein-
bauort vergleichbarer Maschinenelemente zu ermit-
teln.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern hinsichtlich der
Druckqualitat in der Steuer- und Regeleinrichtung
kombinierte Stell- und/oder Regelstrategien hinter-
legt werden, derart dass, wenn eine vorgeschlagene
Stell-/Regelstrategie aus der Bildauswertung und ei-
ne vorgeschlagene Stell-/Regelstrategie aus der
Vermessung von Maschinenelementen konsistent
sind, die vorgeschlagene Verstellung vorgenommen
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern hinsichtlich der
Druckqualitat in der Steuer- und Regeleinrichtung
kombinierte Stell- und/oder Regelstrategien hinter-
legt werden, derart dass, wenn eine vorgeschlagene
Stell-/Regelstrategie aus der Bildauswertung und ei-
ne vorgeschlagene Stell-/Regelstrategie aus der
Vermessung von Maschinenelementen die gleiche
Tendenz aufweisen, aber zu unterschiedlichen Stell-
werten fiihren, ein Mittelwert aus beiden Stellsigna-
len gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern hinsichtlich der
Druckqualitat in der Steuer- und Regeleinrichtung
kombinierte Stell- und/oder Regelstrategien hinter-
legt werden, derart dass, wenn eine vorgeschlagene
Stell-/Regelstrategie aus der Bildauswertung und ei-
ne vorgeschlagene Stell-/Regelstrategie aus der
Vermessung von Maschinenelementen sich wider-
sprechen, eine Vorzugsstrategie ausgewahlt oder
fur die aus der Druckbildbewertung gefundene Stra-
tegie eine Alternativstrategie gesucht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 15,
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23.
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dadurch gekennzeichnet,

dass zur Korrektur von Fehlern hinsichtlich der
Druckqualitat in der Steuer- und Regeleinrichtung
kombinierte Stell- und/oder Regelstrategien hinter-
legt werden, derart dass, wenn eine vorgeschlagene
Stell-/Regelstrategie aus der Bildauswertung und ei-
ne vorgeschlagene Stell-/Regelstrategie aus der
Vermessung von Maschinenelementen Stellsignale
auRerhalb eines Stellbereiches ergeben oder keine
zureichende Stellstrategie ermittelbar ist, Warnmel-
dungen ausgegeben werden, um die Maschine und
deren Einstellungen zu Gberprifen.

Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens zur
Vorbereitung und Steuerung von Druckauftrégen in
einer Druckmaschine nach Anspruch 1 mit einem
Druckwerk, das miteinem Farbwerk, das einen Farb-
kasten, Farbdosiereinrichtungen, eine Farbduktor-
und eine Heberwalze, Farbwerks-, Reiber- und
Farbauftragwalzen aufweist, einem Feuchtwerk,
das eine Feuchtduktorwalze, eine Dosierwalze und
Feuchtauftragwalzen aufweist, einem Plattenzylin-
der, der eine Druckplatte tragt, einem Gummi-/
Drucktuchzylinder und mit Registerstelleinrichtun-
gen versehen ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Auswerte- und Regeleinrichtung vorge-
sehen ist, die mit einer Vorrichtung zur Erfassung
und Speicherung von Vorstufendaten, mit einer op-
tischen Erfassungseinheit und mit Stellelementen
der Druckmaschine verbunden ist, derart dass mit-
tels der Vorstufendaten und mittels der von der op-
tischen Erfassungseinheit von einem Gutbogen und/
oder aus der Produktion entnommenen Druckbogen
eine Einstellung der Stellelemente derart erfolgt,
dass mit den Stellelementen versehene Maschinen-
aggregate in ihrer Funktion zur Beeinflussung der
Druckqualitat von Druckbogen verandert werden.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Farbwerk ein Antrieb einer Duktorwalze vor-
gesehen ist, der in Abhangigkeit von Messwerten
mittels der Auswerte- und Steuereinrichtung hin-
sichtlich einer Veranderung seiner Drehzahl ansteu-
erbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20 und 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Farbwerk ein Antrieb einer Heberwalze vor-
gesehen ist, der in Abhangigkeit von Messwerten
mittels der Auswerte- und Steuereinrichtung hin-
sichtlich einer Veranderung seiner Anlagezeit an der
Duktorwalze ansteuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass im Farbwerk ein oder mehrere Antriebe von
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Reiberwalzen vorgesehen sind, die in Abhangigkeit
von Messwerten mittels der Auswerte- und Steuer-
einrichtung hinsichtlich einer Veranderung des Ver-
reibungshubes und/oder des Verreibungstaktes
und/oder eines Verrreibungseinsatzpunktes und/
oder eines Verreibungsoffsefinrinkels zum Maschi-
nentakt ansteuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Farbwerk ein oder mehrere Antriebe von
Reiberwalzen vorgesehen sind, die mit Farbauftrag-
walzen in Verbindung stehen und in Abhangigkeit
von Messwerten mittels der Auswerte- und Steuer-
einrichtung hinsichtlich einer Veranderung eines
Verreibungsoffsetwinkels zwischen den jeweiligen
Verreibungsbewegungen zueinander ansteuerbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Farbwerk ein oder mehrere Antriebe in Ver-
bindung mit Farbauftragwalzen vorgesehen sind, die
in Abhdngigkeit von Messwerten mittels der Auswer-
te- und Steuereinrichtung hinsichtlich einer Ein- oder
Ausschaltung einer Verreibungsbewegung ansteu-
erbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Farbwerk ein oder mehrere Antriebe in Ver-
bindung mit Farbauftragwalzen vorgesehensind, die
in Abhangigkeit von Messwerten mittels der Auswer-
te- und Steuereinrichtung hinsichtlich einer An- oder
Abstellung der Farbauftragwalzen vom Plattenzylin-
der ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Farbwerk Antriebe in Verbindung mit Farb-
werks- und Farbauftragwalzen vorgesehen sind, die
in Abh&ngigkeit von Messwerten mittels der Auswer-
te- und Steuereinrichtung hinsichtlich einer Beistel-
lung der Farbwerks- zu Reiberwalzen und der Farb-
auftragwalzen zum Plattenzylinder ansteuerbar
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Farbwerk ein oder mehrere Antriebe in Ver-
bindung mit Farbwerkswalzen vorgesehen sind, die
in Abhéngigkeit von Messwerten mittels der Auswer-
te- und Steuereinrichtung hinsichtlich einer An- und
Abstellung der Farbwerkswalzen zu weiteren Farb-
werkswalzen ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
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dass im Farbwerk ein oder mehrere Antriebe in Ver-
bindung mit Farbwerkswalzen vorgesehen sind, die
zur Schaltung eines Farbwerkes aus einem norma-
len Betriebszustand in ein symmetrisches oder ein
vorderlastigen Farbwerk ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Feuchtwerk ein Antrieb einer Duktorwalze
vorgesehenist, derin Abhangigkeit von Messwerten
mittels der Auswerte- und Steuereinrichtung hin-
sichtlich einer Veranderung seiner Drehzahl ansteu-
erbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Feuchtwerk einen Antrieb der Dosierwalze
aufweist, der abhangig von Messwerten mittels der
Auswerte- und Steuereinrichtung hinsichtlich der
Beistellung und/oder Verschrankung zu Nachbar-
walzen ansteuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Feuchtwerk ein Antrieb einer Feuchtauf-
tragwalze vorgesehen ist, der in Abhangigkeit von
Messwerten mittels der Auswerte- und Steuerein-
richtung hinsichtlich einer Veranderung seiner Dreh-
zahlrelativ zur Geschwindigkeit des Plattenzylinders
ansteuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Farbwerk und/oder Feuchtwerk ein Antrieb
einer Briickenwalze vorgesehen ist, der in Abhan-
gigkeit von Messwerten mittels der Auswerte- und
Steuereinrichtung hinsichtlich einer Verlagerung zur
Herstellung einer Verbindung zwischen Farb- und
Feuchtwerk ansteuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 33,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Farbwerk eine Einrichtung zur Feuchtmit-
telbeseitigung oder - reduzierung aufweist, die in Ab-
hangigkeit von Messwerten mittels der Auswerte-
und Steuereinrichtung und in Verbindung mit der
Schaltung der Briikkewalze hinsichtlich Feuchtmit-
telentnahme aus dem Farbwerk ansteuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Plattenzylinder Antriebe zur Einstellung
des Umfangs- und/oder Seiten- und/oder Schragre-
gisters aufweist, die in Abhangigkeit von Messwer-
ten mittels der Auswerte- und Steuereinrichtung zur
Verlagerung des Plattenzylinders relativ zum Gum-
mi-/Drucktuchzylinder oder zum Druckbogen an-
steuerbar sind.



36.

37.

38.

39.

40.

19

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Plattenzylinder einen Antrieb zur Einstel-
lung der Umfangsgeschwindigkeit aufweist, der/die
abhangig von Messwerten mittels der Auswerte- und
Steuereinrichtung hinsichtlich der Drehzahl des Plat-
tenzylinders relativ zum Gummi-/Drucktuchzylinder
oder zum Druckbogen ansteuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 36,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem Plattenzylinder ein eigener Antriebsmotor
zugeordnet ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens zur
Vorbereitung und Steuerung von Druckauftrégen in
einer Druckmaschine nach Anspruch 1 mit einem
Druckwerk, das miteinem Farbwerk, das einen Farb-
kasten, Farbdosiereinrichtungen, eine Farbduktor-
und eine Heberwalze, Farbwerks-, Reiber- und
Farbauftragwalzen aufweist, einem Feuchtwerk,
das eine Feuchtduktorwalze, eine Dosierwalze und
Feuchtauftragwalzen aufweist, einem Plattenzylin-
der, der eine Druckplatte tragt, einem Gummi-/
Drucktuchzylinder und mit Registerstelleinrichtun-
gen versehen ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Auswerte- und Regeleinrichtung vorge-
sehen ist, die mit einer Vorrichtung zur Erfassung
und Speicherung von Einstelldaten, mit einer oder
mehreren Messeinrichtungen zur beriihrungslosen
und/oder berlihrenden Erfassung von Durchmes-
sern und/oder Oberflachenformen von Maschinen-
elementen und/oder von Kraftwirkungen an oder
zwischen Maschinenelementen und mit Stellele-
menten der Druckmaschine verbunden ist, derart
dass mittels der Einstelldaten und der von der/den
Messeinrichtungen gewonnenen Messdaten eine
Einstellung der Stellelemente derart erfolgt, dass mit
den Stellelementen versehene Maschinenelemente
oder -aggregate in ihrer Funktion zur Beeinflussung
der Druckqualitdt von Druckbogen verandert wer-
den.

Vorrichtung nach Anspruch 38,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Farbwerk ein oder mehrere Antriebe in Ver-
bindung mit Farbauftragwalzen vorgesehen sind, die
in Abhangigkeit von Messwerten mittels der Auswer-
te- und Steuereinrichtung hinsichtlich einer An- oder
Abstellung der Farbauftragwalzen vom Plattenzylin-
der ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 38,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Farbwerk Antriebe in Verbindung mit Farb-
werks- und Farbauftragwalzen vorgesehen sind, die
in Abh&ngigkeit von Messwerten mittels der Auswer-
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te- und Steuereinrichtung hinsichtlich einer Beistel-
lung von Farbwerkswalzen untereinander, der Farb-
werks- zu Reiberwalzen und/oder der Farbauftrag-
walzen zum Plattenzylinder ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 38,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Farbwerk ein oder mehrere Antriebe in Ver-
bindung mit Farbwerkswalzen vorgesehen sind, die
in Abh&ngigkeit von Messwerten mittels der Auswer-
te- und Steuereinrichtung hinsichtlich einer An- und
Abstellung der Farbwerkswalzen zu weiteren Farb-
werkswalzen ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 38,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Farbwerk ein oder mehrere Antriebe in Ver-
bindung mit Farbwerkswalzen vorgesehen sind, die
zur Schaltung des Farbwerkes in ein symmetrisches
oder ein vorderlastigen Farbwerk ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 38,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Feuchtwerk einen Antrieb der Dosierwalze
aufweist, der abhangig von Messwerten mittels der
Auswerte- und Steuereinrichtung hinsichtlich der
Beistellung und/oder Verschrankung zu Nachbar-
walzen ansteuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 38,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Plattenzylinder einen Antrieb zur Einstel-
lung der Umfangsgeschwindigkeit aufweist, der/die
abhangig von Messwerten mittels der Auswerte- und
Steuereinrichtung hinsichtlich der Drehzahl des Plat-
tenzylinders relativ zum Gummi-/Drucktuchzylinder
oder zum Druckbogen ansteuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 46,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem Plattenzylinder ein eigener Antriebsmotor
zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 38,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Verbindung mit dem Gummi-/Drucktuchzy-
linder und/oder dem Plattenzylinder ein oder meh-
rere Antriebe vorgesehen sind, mittels derer auf
Grund einer Auswertung der Messdaten eine Ver-
anderung der Beistellung zwischen dem Platten-
und dem Gummi-/Drucktuchzylinder vorgenommen
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 20 und 38,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein gemeinsames Regelsystem mit wenig-
stens einer Auswerte- und Regeleinrichtung zur Ver-
arbeitung von Messdaten von einem Druckbogen
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und Messdaten von Maschinenelementen vorgese-
hen ist, in dem die jeweiligen Daten abspeicherbar
und mit Sollwerten vergleichbar sind und das zum
Speichern und Zuleiten von aus dem Vergleich er-
mittelten Stellsignalen an Stellelemente angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 47,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Regelsystem eine Auswerte- und Regel-
einrichtung zur gemeinsamen Verarbeitung von
Messdaten von einem Druckbogen und Messdaten
von Maschinenelementen aufweist und dass die
Auswerte- und Regeleinrichtung mit der Vorrichtung
zur Verarbeitung von Vorstufendaten, der optische
Erfassungseinheit, der Vorrichtung zur Erfassung
und Speicherung von Einsteildaten, der/den Mes-
seinrichtungen zur Erfassung von Durchmessern
und/oder Oberflachenformen von Maschinenele-
menten und mit Stellelementen der Druckmaschine
verbunden ist und dass die Auswerte- und Regel-
einrichtung zur Datenspeicherung, zum Soll-/Ist-
wertvergleich, Bewertung des Vergleichs, zur Aus-
wahl und zum Speichern und Zuleiten von aus der
Bewertung ermittelten Stellsignalen an Stellelemen-
te angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 47,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Regelsystem eine erste Auswerte- und
Regeleinrichtung zur Verarbeitung von Messdaten
von einem Druckbogen, die mit der Vorrichtung zur
Verarbeitung von Vorstufendaten und der optische
Erfassungseinheit verbunden ist, und eine zweite
Auswerte- und Regeleinrichtung zur Verarbeitung
Messdaten von Maschinenelementen aufweist, die
mit der/den Messeinrichtungen zur Erfassung von
Durchmessern und/oder Oberflachenformen von
Maschinenelementen verbunden ist, und dass eine
weitere Auswert- und Regeleinrichtung vorgesehen
ist, die mit der ersten und der zweiten Auswerte- und
Regeleinrichtung und mit Stellelementen der Druck-
maschine verbunden ist, und dass die weitere Aus-
wert- und Regeleinrichtung zur Datenspeicherung,
zur Bewertung der Vergleichsergebnisse der ersten
und zweiten Auswert- und Regeleinrichtung, zur
Auswahl und zum Speichern und Zuleiten von aus
der Bewertung ermittelten Stellsignalen an Stellele-
mente angeordnet ist.
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