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Verfahren zur Herstellung eines vorlagengetreuen Farbengemisches fiir den Papierdruck.

@ Die Sollwerte fiir die einzelnen Komponenten der zu

mischenden Farbe werden durch eine Farbvorlage
bestimmt. Die Leuchtdichtefaktoren der Farbvorlage wer-
den mit einem Densitometer mit Blau-, Griin- und Rot-
filtern gemessen. Entsprechend diesen Sollwerten werden
die einzelnen Komponenten der zu mischenden Farben
in dem richtigen Mengenverhiltnis zusammengestellt. Die
aus mindestens drei verschiedenen Grundfarben, Ver-
schnitt und Verdiinner gemischte Farbe wird als Druck-
farbe verwendet. Somit wird dem Papierdrucker ermdg-
licht, entsprechend den Farbvorlagen automatisch fiir die
einzelnen Farbkisten der Druckwerke die Farbe mit dem
richtigen Farbton, dem richtigen Buntgrad und der rich-
tigen Farbstiirke herzustellen.
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PATENTANSPRUCHE
I. Verfahren zur Herstellung eines vorlagengetreuen Far-
bengemisches fiir den Papierdruck, bei dem die Losungsmit-

telkomponente und die Verschnittkomponente des Farbenge-

misches auf einen vorgegebenen Sollwert eingestellt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass der Sollwert fiir den Farbton,
die Farbstirke und den Buntgrad des Farbgemisches durch

die Farbvorlage bestimmt wird und durch Densitometermes-
sungen mit Blau-, Griin- und Rotfiltern die Leuchtdichtefak-

toren der Farbvorlage ermittelt werden, dass entsprechend
den sich aus den gemessenen Dichtewerten ergebenden

Werten fiir den Farbton das Konzentrat aus einer Anzahl von

vorgegebenen Grundfarben entsprechenden Farbkonzen-
traten zusammengestellt und fiir die Farbstirke die erforder-
liche Menge von Verschnittkomponente und dem Buntgrad
entsprechend Schwarz zugemischt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass beim Mehrfarbendruck die Leuchtdichtefaktoren der
gedruckten einzelnen Farben mit einem Hand- oder Maschi-
nendensitometer gemessen und bei einer Abweichung des
gemessenen Istwerts von dem durch die Vorlage vorgege-
benen Sollwert die Mischungskomponenten entsprechend
gedndert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Menge der einzelnen Mischungskompo-
nenten durch die Hiibe einer volumetrisch arbeitenden Kol-
benpumpe bestimmt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Mischung des Farbtons das Kon-
zentrat von mehr als drei Ausgangsfarben, vorzugsweise
sieben oder acht Farben, bereit gehalten wird.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
vorlagengetreuen Farbengemisches fiir den Papierdruck, bei
dem die Losungsmittelkomponente und die Verschnittkom-
ponente des Farbengemisches auf einen vorgegebenen Soll-
wert eingestellt werden.

Beim Mehrfarbendruck war es bisher iiblich, dass die
Druckereien dem Druckfarbenhersteller eine Farbvorlage
schickten, aufgrund derer dieser versuchte, durch Mischen
mehrerer Grundfarben eine Farbtonung zu finden, die der
Farbvorlage entsprach. Die mit der Mischung der der Farb-
vorlage entsprechenden Farbe betraute Person musste sich
dabei auf ihre Erfahrung und auf den stindigen optischen
Vergleich zwischen der Vorlage und der einzustellenden

Farbténung verlassen. Naturgemass ist diese Art der Farbzu-
sammenstellung einer Farbe zeitaufwendig und haufig nicht so
zufriedenstellend. Die von dem Farbhersteller in dieser Weise
hergestellte Farbe mit dem durch Mischen von Farben einge-

stellten Farbton wird sodann als Farbkonzentrat an die
Druckerei geliefert.

Wihrend des gesamten Druckvorgangs muss die Intensitit
der Farbe konstant bleiben, um ein gleichmassiges Drucker-
gebnis zu erzielen. Bisher wurde dies nur durch Zugabe von
Konzentrat, Verschnitt oder Verdiinnung erreicht. Ublicher-

5 weise muss sich der Drucker hierbei auch ganz auf sein Auge

verlassen.

Bei einem aus der DE-AS 2 410 753 bekannten Verfahren
der eingangs angegebenen Art wird jedem Farbkasten eines
Farbwerks einer Tiefdruckmaschine eine Farbe zugefiihrt,

w die aus den Komponenten Lsungsmittel, Verschnitt und

Farbkonzentrat zusammengesetzt ist. Um die Farbe wihrend
des Druckes in ihren Eigenschaften konstant zu halten, ist ein
Dosierwerk mit einem Sollwerteinsteller vorgesehen, an dem

die prozentuale Zusammensetzung der Farbe aus Losungs-

15 mittel, Verschnitt und Farbkonzentrat einstellbar ist. Wei-

terhin ist bei einer nach dem bekannten Verfahren arbei-
tenden Vorrichtung eine Farbwerte-Messeinrichtung vorge-
sehen, die die laufend auf die zu bedruckende Bahn mitge-
druckten Messflachen abtastet, wobei die gemessenen Werte

20 mit den eingestellten Farbsollwerten verglichen werden. Falls

Differenzwerte aufireten, werden neue Sollwerte fiir die
Zusammensetzung der Farbe errechnet, wobei diese neuen
Sollwerte derart bemessen sind, dass die Farbwerte der ausge-
druckten Messwerte wieder an die eingestellten Farbsollwerte

25 herangefiihrt werden.

Bei der aus der DE-AS 2410 753 bekannten Vorrichtung
kann statt eines von Hand einstellbaren Sollwerteinstellers
ein Fiihrungsgrossenrechner vorgesehen werden, dem der
Messwert einer Abtastvorrichtung zugefiihrt wird, die die

30 Farbwerte, beispielsweise die Farbdichte, von unter Verwen-

dung der im Kreislauf befindlichen Farbe im Druckwerk auf
dem Bedruckstoff laufend aufgedruckten Messflichen abta-
stet, und in dem die Farbmesswerte mit den fiir die Farbwerte
vorgegebenen Sollwerten verglichen und bei auftretender

35 Differenz zwischen Sollwerten und Istwerten ein Sollwert fiir

die Farbe ermittelt wird, der derart bemessen ist, dass die
Zusammensetzung der im Kreislauf befindlichen Farbe beim
nachfolgenden durch das Dosierwerk gesteuerten Nachfiill-
vorgang in dem Sinne gedndert wird, dass die Farbwerte des

40 Druckes an den vorgegebenen Farbwertesollwert herange-

fithrt werden.

Nach dem bekannten Verfahren ist es jedoch nur méglich,
die Farbstirke und Helligkeit entsprechend vorgegebenen
Sollwerten zu steuern. Nach wie vor muss jedoch in jedem

45 Druckwerk von einem Farbkonzentrat, das in seiner Zusam-

mensetzung nicht verdnderbar ist, ausgegangen werden, so
dass die Schwierigkeiten bei der Herstellung der Druckfarben
verbleiben und die einzelnen Druckfarben in ihrem Farbton
von dem Drucker selbst nicht gefndert werden kénnen.

Aus der DE-OS 2011 979 ist ein Verfahren zur Steuerung
von Druckmaschinen bekannt, bei dem der Sollwert der
Farbdichte (Farbstirke) dadurch wihrend des Druckbe-
triebes konstant gehalten wird, dass von jedem Druckzy-
linder ein Farbstreifen mitgedruckt wird, der als Messstreifen

Dasich die ausgedruckten Farben in Abhéngigkeit von der 55 fiir eine densitometrische Messung dient, wobei der Messwert

Schichtdicke durch die Verwendung verschiedener Rakel,
Rasterwalzen, Anpressdriicke, Walzenbeziige und andere
Maschineneigenschaften dndern, muss in der Druckerei die
in die einzelnen Farbkisten eingegebene Farbe gegebenen-
falls durch Zumischung von Verschnitt auf eine hellere
Tonung eingestellt und durch Zugabe von Verdiinnungs-
mittel auf eine bestimmte Viskositit gebracht werden. In sel-
tenen Fillen muss die Farbe bei nicht ausreichender Farb-

stirke auch durch Zugabe von Farbkonzentrat intensiver ein-

gestellt werden. Bei allen diesen Mischvorgédngen wird der
Farbton jedoch nicht gedndert, da dieser durch das von dem
Farbenhersteller zusammengestellte Farbkonzentrat vorge-
geben ist.

als Istwert einer Vergleichsschaltung eingegeben wird, in der
ein Sollwert-Istwert-Vergleich stattfindet, und wobei entspre-
chend der ermittelten Sollwertabweichung die Verstellein-
richtungen fiir den Duktor und die Zonenstellschrauben des

60 Farbmessers verstellt werden.

Weiterhin ist aus der DE-OS 2 203 145 ein Verfahren zum
Konstanthalten der Farbstdrke des Druckes von Druckma-
schinen bekannt, bei dem ebenfalls die Farbstirke (Fir-
bungsgrad) des Druckes gemessen und der aus der Messung

65 erhaltene Istwert mit dem Sollwert fiir die Farbstirke ver-

glichen und entsprechend der Differenz zwischen dem Soll-
wert und dem Istwert die Farbstérke an den Sollwert heran-
gefithrt wird.
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Auch diese bekannten Verfahren gestatten es lediglich, die Die jeweils zu mischenden Mengen der einzelnen
Farbstirke wihrend des Druckbetriebes zu dndern. Sie Mischungskomponenten lassen sich in einfacher Weise durch
ermdglichen es jedoch nicht, den Farbton vor oder wihrend die Hiibe einer volumetrisch arbeitenden Kolbenpumpe
des Druckes entsprechend einer Farbvorlage einzustellen und  bestimmen.
machen es nach wie vor erforderlich, dass das in den Farbkd- s  Der erreichbare Farbenraum ldsst sich technisch geniigend
sten der einzelnen Druckwerke verwendete Konzentratinder  weit abdecken, wenn zur Mischung des Farbtons das Kon-

eingangs beschriebenen Weise hergestellt wird. zentrat von mehr als drei Farben, vorzugsweise sieben oder
Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der eingangs acht Farben, bereitgehalten wird.

angegebenen Art zu schaffen, das es dem Drucker ermég- Das bekannte Verfahren zur Steuerung nur der Farbstéirke

licht, entsprechend den Farbvorlagen automatisch fiir die 10 und das erfindungsgemisse Verfahren zur Herstellung von

einzelnen Farbkisten der Druckwerke die Farbe mit dem Mischfarben mit dem richtigen Farbton und der richtigen

richtigen Farbton, dem richtigen Buntgrad und der richtigen Farbstirke werden nachstehend anhand der Zeichnung néher

Farbstirke herzustellen. erliutert. In dieser zeigen:

Erfindungsgemiss wird diese Aufgabe dadurch gelost,
dass der Sollwert fiir den Farbton, die Farbstirke und den 15 Fig. 1 eine schematische Darstellung des bekannten Ver-
Buntgrad des Farbgemisches durch die Vorlage bestimmt und fahrens zum Konstanthalten der Farbstirke,

durch Densitometermessungen mit Blau-, Griin- und Rotfil- Fig. 2 eine schematische Darstellung des Verfahrens zum
tern die Leuchtdichte-Faktoren der Farbvorlage ermittelt Mischen vorlagengetreuer Druckfarben und
wird, dass entsprechend den sich aus den gemessenen Dichte- Fig. 3 eine weitere schematische Darstellung des Verfah-

werten ergebenden Werten fiir den Farbton das Konzentrat 20 rens nach Fig. 2.

aus einer Anzahl von vorgegebenen Grundfarben entspre-

chenden Farbkonzentraten zusammengestellt und fiir die Die im Stand der Technik bekannten Verfahren ermdg-
Farbstirke die erforderliche Menge von Verschnittkompo- lichen es, die Farbstirke der ausgedruckten Farben entspre-
nente und dem Buntgrad entsprechend Schwarz zugemischt chend einem vorgegebenen Sollwert konstant zu halten. Den
wird. Nach dem erfindungsgemissen Verfahren wird das in 25 Sollwert liefert dabei eine Einheit 1, die die Leuchtdichte

die Farbkiisten eingesetzte Farbkonzentrat nicht mehr von einer Vorlage misst, oder er ergibt sich aus der Voreinstellung
dem Farbenhersteller gemischt, sondern es wird aufgrund der  eines Dosierwerks entsprechend der prozentualen Sollzusam-
densitometrischen Messungen aus vorgegebenen Farben mensetzung der Farbe. Entsprechend dem gemessenen oder

zusammengestellt, so dass sich ein Farbkonzentrat ergibt, das eingestellten Sollwert férdern Dosiereinrichtungen 2 Kon-
in seinem Farbton der Farbvorlage objektiv entspricht,und 30 zentrat, Verdiinner oder Verschnitt in einen Mischer 3, von
der Farbton des eingesetzten Konzentrats nicht mehr von der dem die Farbe sodann in einen Farbbehilter 4, be_ispielsweise

subjektiven Beurteilung des Farbenherstellers abhéingig ist. einen Farbkasten einer Druckmaschine, gelangt. Uber die
Das erfindungsgemasse Verfahren ldsst sich in besonders Druckwalzen 5 wird die Farbe sodann auf das zu bedruk-
vorteilhafter Weise unter Verwendung von Mikroprozes- kende Papier 6 iibertragen. Das Papier 6 wird zusétzlich mit

soren und Mikrocomputern durchfiihren. Die Ergebnisse der 35 Farbmarken bedruckt, deren Farbdichtewerte mit einem
Densitometermessungen konnen einem Mikrocomputer ein-  Densitometer 7 gemessen werden. Das Messergebnis wird

gegeben werden, der sodann die Rezepturen der einzelnen einem Soll-Istwert-Vergleichsrechner 8 zugefiihrt, der die
Farbmischungen errechnet und die Steliglieder der die ein- Dosiereinrichtung 2 entsprechend beaufschlagt, wenn eine
zelnen Farbkomponenten enthaltenden Behalter beauf- Sollwertabweichung festgestellt wird.

schldgt. Zweckmassigerweise werden zur Durchfiihrung des 40 Beidem anhand der Fig. 2 schematisch dargesteliten Ver-
erfindungsgemissen Verfahrens die vom Densitometer durch  fahren werden die Leuchtdichtefaktoren der Farbvorlage mit

die Rot-, Griin- und Blaufilter gemessenen Dichtewerte zu einem Densitometer mit Blau-, Griin- und Rotfiltern nach-
Koordinaten eines Zylinder-Koordinatensystems umge- einander oder gleichzeitig gemessen. Ein Prozessrechner 10
rechnet. In diesem System stellt ndmlich der Drehwinkel in errechnet aus den gemessenen drei Dichtewerten die Soll-

Grad um die Zylinderachse den Farbton, die Hohe iiber der 45 werte fiir die einzelnen Komponenten der zu mischenden
Grundfliche in metrischen Einheiten die Farbstirkeund der ~ Farbe. Diese Sollwerte werden einem Sollwertgeber 11 einge-

horizontale Abstand von der Zylinderachse in metrischen geben. Entsprechend diesen Sollwerten fithrt eine Dosierein-
Einheiten den Buntgrad der Farbvorlage dar. Jeder kreisfor-  richtung 12 die einzelnen Komponenten der zu mischenden
migen Zylinderebene ist in diesem System ein Polygonzug Farbe in dem richtigen Mengenverhdltnis zu dem Mischer 13.
eingeschrieben, dessen Eckpunkte durch die Vektoren der zur 50 Die in dem Mischer 13 aus den verschiedenen Grundfarben,
Mischung der jeweiligen Druckfarbe zur Verfiigung ste- von denen mindestens drei zur Verfiigung stehen miissen,
henden Farben bestimmt sind. In diesem Polarkoordinaten- Verschnitt und Verdiinner gemischte Farbe wird als Druck-

system bestimmt die Winkellage des Vektors (Schnittpunkt farbe in den Farbbehilter 14 gefordert. Uber die Druck-
des Vektors oder seiner Verlingerung mit der zwei Farbdrter ~ walzen 15 wird mit den einzelnen Druckfarben das zu
des Polygonzuges verbindenden Gerade = Mischgerade) den s bedruckende Papier 16 bedruckt. Dem bedruckten Papier

Farbton (Verhiltnis der Mischung der die Gerade begren- werden Proben 17 entnommen und mit einem Handdensito-
zenden Farben), wiihrend die Lénge des Vektors den Bunt- meter gemessen. Ergeben sich aus der Probe Abweichungen
grad bestimmt (Mass fiir die Zumischung von Schwarz). In von den gemessenen Sollwerten, erfolgt eine entsprechende
einem gegebenen System lassen sich aus den zur Verfiigung Korrektur der Stellglieder der Dosiereinrichtung 12.
stehenden Farben alle Farben mischen, die innerhalb des 6 Aufdas Papier aufgedruckte Farbkontrollmarken kdnnen
Polygonzuges liegen. auch stindig von einem Maschinendensitometer 18 iiber-
Zweckmissigerweise werden beim Mehrfarbendruck die wacht werden, das ermittelte Abweichungen in den Prozess-
gedruckten einzelnen Farben mit einem Hand- oder Maschi-  rechner 10 eingibt, der sodann die korrigierten Stellungen der
nendensitometer gemessen und bei einer Abweichung des Steliglieder der Dosiereinrichtung 12 errechnet.
gemessenen Istwertes von dem durch die Vorlage vorgege- 65 Das Farbmischsystem nach Fig. 2 wird durch die schema-
benen Sollwert werden die Mischungskomponenten (Farb- tische Darstellung der Fig. 3 zusétzlich verdeutlicht. Mit dem
konzentrate, Verschnitt und Ldsungsmittel) entsprechend Densitometer 19 werden mit Blau-, Griin- und Rotfiltern die

geindert. Leuchtdichtefaktoren der Farbvorlage 19’ gemessen. Die
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Messergebnisse werden in den Prozessrechner eingegeben.
Auf einem Magnetband 20 ist das Arbeitsprogramm fiir den
Prozessrechner 21 gespeichert. Der Prozessrechner beauf-
schlagt entsprechend den errechneten Sollwerten die Dosier-
pumpen 22, 22,227 .. die das Farbkonzentrat der zur
Verfiigung stehenden Ausgangsfarben aus Lagertanks
abziehen und in den Mischer fordern. Ebenfalls von dem
Rechner 21 gesteuerte Pumpen 23 und 24 fiir Verschnitt und
Verdiinnung férdern zur Aufhellung Verschnitt und zur Ein-
stellung der richtigen Viskositdt der Farbe Verdiinnung in
den Mischer 25. Aus dem Mischer 25 gelangt die vorlagenge-
treu gemischte Farbe in den Farbbehilter der Druckma-
schine. .

Nach dem anhand der Fig. | und 2 erlduterten Verfahren
ldsst sich jede von der Druckerei gewiinschte Farbe innerhalb 1
kiirzester Zeit in der Druckerei selbst zusammenmischen,
ohne dass das in den einzelnen Druckwerken verwendete
Farbkonzentrat von dem Farbenhersteller oder einer
anderen, mit der Mischung betrauten Person, die sich auf ihre
Erfahrung und ihr gutes Auge verlassen muss, hergestelit
werden muss. Bei dem erfindungsgeméssen Verfahren zum
automatischen Mischen jeder Druckfarbe wird die Farbvor-
lage durch ein Densitometer mit den Filtern Blau, Griin und
Rot fiir die drei Grundfarben Gelb, Magenta und Cyan, die
als Breitbandfilter ausgelegt sind und jeweils ein Drittel des
sichtbaren Spektrums durchlassen, gemessen. Dabei spielt es
keine Rolle, ob es sich bei der Farbvorlage um eine Misch-
oder um eine sogenannte reine Farbe, beispiclsweise
Magenta, handelt. Auch die Leuchtdichtefaktoren der Farbe
Magenta werden nacheinander oder gleichzeitig mit den drei 3
Filtern gemessen. Die ermittelten drei Dichtewerte werden
dann dem Prozessrechner eingegeben, der diese Werte in die
erforderliche Anzahl der Hiibe von Kolbenpumpen der
Dosiereinrichtung umrechnet. Die errechnete Anzah! der
Hiibe fiir die einzelnen Pumpen wird einer Stelleinrichtung
eingegeben, die dann die einzelnen Motoren der Dosier-
pumpen einschaltet und sie, sobald beispielsweise durch

10

Nocken und Zihlwerke die von dem Rechner fiir die ein-
zelnen Pumpen vorgegebenen Hiibe gezihlt worden sind,
wieder abschaltet. Die Anzahl der Pumpen ist variabel und
entspricht der Anzahl der zur Verfiigung stehenden Grund-

5 farben, aus denen jeweils die einzelnen Druckfarben
gemischt werden, zuziiglich je einer Pumpe fiir den Verschnitt
(zum Aufhellen) und fiir den Verdiinner (zur Einstellung der
Viskositat).

Zweckmissigerweise werden statt lediglich drei Grund-
farben sieben Farben bereitgehalten, so dass auch sieben
Pumpen fiir die Farben und je eine Pumpe fiir den Verschnitt
und den Verdiinner eingesetzt werden miissen. Dadurch, dass
mehrere Ausgangsfarben bereitgehalten werden, wird der
s erreichbare Farbenraum grésser. Besonders vorteilhaft ist es,
ein Sortiment von acht Grundfarben zu verwenden. Dadurch
ist der erreichbare Farbenraum technisch geniigend abge-
deckt.

Im weiteren Verfahrensablauf werden die von den ein-

20 zelnen Pumpen gef6rderten Mengen von Farbkonzentrat,

Verschnitt und gegebenenfalls Verdiinner iiber einen Mischer
zu den jeweiligen Farbbehiiltern gefordert. Wihrend des
Druckbetriebes konnen entweder mit einem Maschinenden-
sitometer oder nach der Entnahme von Proben aus der Bahn

25 mit einem Handdensitometer die Leuchtdichtefaktoren der

gedruckten Farben wiederum mit drei Filtern gemessen
werden. Die auf diese Weise ermittelten Istwerte werden dem
Rechner eingegeben, der durch den Vergleich mit den Soll-
werten Korrekturwerte errechnet und die Stellglieder der
Dosiereinrichtung entsprechend korrigiert. Wihrend der
Einrichtezeit der Druckmaschine wird der bedruckten
Papierbahn so oft eine Probe entnommen oder das Messen
mit einem Maschinendensitometer so oft wiederholt, bis der
Rechner keine Korrekturwerte mehr angibt. Wihrend des

0

35 weiteren Druckverlaufs wird dann die Ubereinstimmung mit

diesem Wert entweder wiederum durch Probenentnahme
oder Messung mit einem Maschinendensitometer iiberpriift.

3 Blatt Zeichnungen
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