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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Rege-
lung des Farb- �zu-�Feuchtmittelgleichgewichts in einer
Rotations-�Offsetdruckmaschine, wobei die Feuchtmittel-
menge insbesondere mit Hilfe der Signale eines Sensors
bestimmt wird, der das Licht-�Reflektionsvermögen eines
mit Feuchtmittel benetzten Bereichs auf einer Druckform
der Rotationsdruckmaschine ermittelt.
�[0002] Wird in einer Offsetdruckmaschine, das heißt
beispielsweise in einer Bogenrotations-�Offsetdruckma-
schine oder in einer Rollenrotations-�Offsetdruckmaschi-
ne, den Druckformen zu wenig Feuchtmittel zugeführt,
so können die Bereiche der Druckform, die für den je-
weiligen Druckauftrag zur Erzeugung des aus den vier
Grundfarben Schwarz, Gelb, Zyan und Magenta zusam-
mengesetzten Druckbildes in der Regel farbfrei sein sol-
len, Farbe annehmen. Dieses durch einen Mangel an
Feuchtmittel verursachte Auftreten von Farbe in den an
sich farbfreien Bereichen der Druckform wird in der
Drucktechnik als Schmieren bezeichnet, und die zuge-
führte Feuchtmittelmenge, nachfolgend auch Feuchtung
genannt, bei der gerade noch kein Schmieren auftritt,
bzw. bei der das Schmieren gerade einsetzt, wird auch
als Schmiergrenze bezeichnet.
�[0003] Weiterhin ist es für ein optimales Druckergebnis
erforderlich, dass das sogenannten Farb-�zu- �Feuchtmit-
telgleichgewicht beim Offsetprozess eingehalten wird,
sodass sich eine für den Druckprozess erforderliche op-
timale Emulsion aus Feuchtmittel und Farbe auf den
Druckformen bildet.
�[0004] Aus der DE 44 36 582 C2 ist es bekannt, die
Feuchtmittelmenge für eine Druckform einer laufenden
Offset-�Rotationsdruckmaschinen zu regeln, wobei bei ei-
ner Veränderung der Feuchtmittelmenge bei einem be-
stimmten Drehwinkel der Druckform mehrmals eine An-
zahl von Messwerten erfasst wird, von den Messwerten
jeweils deren Streuungswert berechnet wird, Differenz-
beträge der Streuungswerte gebildet werden, bei Über-
steigen eines der Differenzbeträge über einen vorgege-
benen Differenzwert die Schmiergrenze festgestellt wird
und daraufhin die Feuchtmittelmenge für den Fortdruck
um ein vorbestimmtes Maß erhöht und derart geführt
wird, dass die Messwerte im Mittel konstant bleiben. Die
Schrift gibt keinen Hinweis darauf, die Feuchteregelung
in Kombination mit einer Veränderung der Farbführung,
insbesondere einer Farbregelung, zu verbinden, durch
welche letztere die Menge an Farbe in den druckenden,
mit Farbe besetzten Bereichen einer Druckform während
des Fortdruckbetriebes gesteuert oder geregelt wird.
�[0005] Weiterhin ist aus der DE-�OS 29 31 579 eine
Einrichtung zur zonalen Regulierung der Feuchtmittel-
führung bekannt, bei der die Stellglieder für die zonen-
weise Farbdosierung - nachfolgend auch Farbzonen-
schrauben genannt - mit zonal entsprechenden, den
Farbzonenschrauben zugeordneten Stellgliedern für die
Feuchtmittelführung gekoppelt sind. Die Kopplung er-
folgt hierbei in mechanischer Weise über ein mechani-

sches Regelgetriebe. Die Schrift gibt keinen Hinweis dar-
auf, die Feuchtmittelmenge bei im Wesentlichen kon-
stant gehaltener Farbmenge zu kalibrieren.
�[0006] Demgemäß ist es eine Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, ein Verfahren zur Regelung des Farb-�zu-
Feuchtmittelgleichgewicht in einer Rotations-�Offset-
druckmaschine zu schaffen, mit welchem sich die opti-
male Emulsion aus Farbe und Feuchtmittel nach kürze-
ster Zeit und mit einer hohen Reproduzierbarkeit einstel-
len lässt.
�[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
die Merkmale von Anspruch 1 gelöst.
�[0008] Weitere Merkmale der Erfindung sind in den
Unteransprüchen enthalten.
�[0009] Gemäß dem erfindungsgemäßen Verfahren
zur Regelung des Farb- �zu-�Feuchtmittelgleichgewichts in
einer Rotations-�Offsetdruckmaschine, welches vorzugs-
weise durch eine entsprechende Steuerungs- und Re-
gelungssoftware in einer bekannten Druckmaschinen-
steuerungs- und -regelungseinrichtung verwirklicht ist,
wird die einer Druckplatte oder Druckform zugeführte
Feuchtmittelmenge mit Hilfe der Signale eines Sensors
bestimmt, der vorzugsweise das Licht-�Reflektionsver-
mögen eines mit Feuchtmittel benetzten, vorzugsweise
nicht druckenden Bereichs, auf der Druckform ermittelt.
Der Sensor kann hierzu beispielsweise das reflektierte
Licht eines Lasers, der in der Normalen- �Richtung oder
in einem Winkel auf den nicht druckenden Bereich der
Druckform gerichtete ist, detektieren, und in Abhängig-
keit von der detektierten Lichtintensität ein Sensorsignal
erzeugen, welches ein Maß für das Licht-�Reflektionsver-
mögen der Druckplatte darstellt, welches wiederum von
der Menge an Feuchtmittel in dem Bereich abhängt. Ge-
mäß der Erfindung wird die der Druckform für den jewei-
ligen Druckauftrag zuzuführende Feuchtmittelmenge
voreingestellt, was beispielsweise in bekannter Weise
durch Verschränken oder eine Variation des An-
pressdrucks zwischen feuchtmittelführenden Walzen im
Feuchtwerk der Druckmaschine, oder in sonstiger be-
kannter Weise erfolgen kann. Die Voreinstellung der der
Druckform zugeführten Feuchtmittelmenge und/�oder der
der Druckform zugeführten Farbmenge bei der Vorein-
stellung erfolgt dabei vorzugsweise beim Stillstand der
Druckmaschine, bzw. im Kriechbetrieb derselben, wo-
durch der Makulaturanfall in vorteilhafter Weise reduziert
wird.
�[0010] Die Voreinstellung der Feuchtmittelmenge wird
dabei vorzugsweise auf der Basis eines Voreinstellungs-
Signalwertes vorgenommen, der dem Signalwert des
Sensors für den Feuchtmittel-�Zielwert entspricht, der
vom Sensor während eines vorhergehenden Druckauf-
trags bestimmt wurde. Der Feuchtmittelmengen- �Zielwert
des vorhergehenden Druckauftrags, bzw. der diesem zu-
geordnete Signalwert des Sensors, der im Wesentlichen
der für den vorhergehenden Auftrag optimalen Feucht-
mittelmenge entspricht, kann beispielsweise in einem
Speicher abgelegt sein. Hierdurch ergibt sich der Vorteil,
dass eine Voreinstellung der Feuchtmittelmenge in ein-
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facher Weise dadurch herbeigeführt werden kann, dass
die Feuchtmittelmenge solange erhöht wird, bis der vom
Sensor gemessene Signalwert mit dem abgespeicherten
Signalwert entspricht.
�[0011] In gleicher Weise ist es möglich, die Voreinstel-
lung der Feuchtmittelmenge auf der Basis eines berech-
neten Voreinstellungs-�Signalwertes vorzunehmen, der
vorzugsweise aus den Signalwerten des Sensors für die
Feuchtmittelmengen-�Zielwerte während zweier oder
mehrerer vorhergehender Druckaufträge durch Mittel-
wertbildung bestimmt wird. Hierbei wird davon ausge-
gangen, dass die Feuchtmittelmengen- �Zielwerte der vor-
hergehenden Druckaufträge im Wesentlichen der bei der
jeweils eingestellten Farbmenge optimalen Feuchtmittel-
menge entsprechen, die zu einer optimalen Farb-�Feucht-
mittelemulsion bei den vorhergehenden Druckaufträgen
geführt hat. Durch die Mittelwertbildung wird der Einfluss
von Signalwerten des Sensors reduziert, die bei einer
nicht optimalen Einstellung des Farb-�zu- �Feuchtmittel-
gleichgewichts bei den vorhergehenden Druckaufträgen
gemessen und zur Bildung des Mittelwertes abgespei-
chert wurden.
�[0012] Um sicherzustellen, dass die Druckmaschine
beim Hochfahren derselben mit einem Überschuss an
Feuchtmittel betrieben wird, kann es vorgesehen sein,
dass der Voreinstellungs- �Signalwert mit einem vom Ma-
schinenbediener vorzugsweise vorwählbaren Faktor
multipliziert wird oder zu diesem ein vorzugsweise vor-
wählbarer Wert hinzu addiert wird. Durch die Überfeuch-
tung beim Hochfahren der Druckmaschinen wird in vor-
teilhafter Weise der Anfall an Makulatur bis zum Errei-
chen einer akzeptablen Druckqualität reduziert und die
Gefahr des Eindringens oder Hochwanderns von Papier-
fasern oder anderen Verunreinigungen des Bedruck-
stoffs aufgrund der Klebrigkeit der Druckfarbe in das
Druckwerk oder gar in das Feuchtwerk vermindert.
�[0013] Im Anschluss an die Voreinstellung der zuge-
führten Feuchtmittelmenge wird die Feuchtmittelmenge
beispielsweise durch eine Reduzierung der Drehzahl der
Schöpfwalze oder eine Reduzierung des Verschrän-
kungswinkels zwischen der Schöpfwalze und der ihr zu-
geordneten Feuchtmittel-�Dosierwalze, oder in sonstiger
bekannter Weise bei laufender Druckmaschinen soweit
heruntergefahren, bis das Signal des Sensors im Bereich
der Schmiergrenze ein Minimum durchläuft und wieder
ansteigt, um die Feuchtmittelmenge zu kalibrieren. Das
Signal des Sensors im Minimum, welches durch weitere
bekannte mathematische Verfahren noch genauer be-
stimmt werden kann, wird vorzugsweise in einem Spei-
cher einer zugehörigen Steuerungseinrichtung abge-
speichert.
�[0014] Im Anschluss daran wird die Feuchtmittelmen-
ge ausgehend von dem abgespeicherten Wert solange
wieder erhöht, bis das Signal des Sensors einen Wert
aufweist, der einem Feuchtmittelmengen-�Vorgabewert
entspricht. Der Feuchtmittelmengen-�Vorgabewert kann
zum Beispiel durch Multiplizieren des Signalwertes des
Sensors am Minimum mit einem vorgegebenen Faktor

bestimmt werden und beispielsweise im Bereich von 14
% oberhalb des Signalwertes des Sensors am Minimum
liegen.
�[0015] In gleicher Weise ist es denkbar, dass zum Si-
gnalwert des Sensors am Minimum ein vom Druckma-
schinenbediener vorzugsweise vorgebbarer und verän-
derbarer Wert hinzuaddiert wird, der vorzugsweise auf
empirische Weise bestimmt wird, oder aber unter Hinzu-
ziehung der Farb- �Flächendeckung der Druckform ermit-
telt wird. Der vorgegebene Faktor oder der zum Feucht-
mittelmengen-�Vorgabewert hinzu addierte Wert sind vor-
zugsweise ebenfalls durch den Maschinenbediener vor-
wählbar. Hierdurch ergibt sich der Vorteil, dass der opti-
male Feuchtmittelmengen-�Vorgabewert vom Drucker
leicht verändert werden kann, wenn das Farb- �zu- �Feucht-
mittelgleichgewicht beispielsweise durch die Wahl eines
anderen Feuchtmittelzusatzes oder durch die Wahl einer
anderen Druckfarbe von einem üblichen Vorgabewert
abweicht.
�[0016] Der vorgegebene Faktor oder der zum Feucht-
mittelmengen-�Vorgabewert hinzu addierte Wert werden
vorzugsweise auf der Basis der Signalwerte des Sensors
bestimmt, die bei den Feuchtmittel-�Zielwerten für den
vorhergehenden oder mehrere der vorhergehenden
Druckaufträge ermittelt wurden, und die vorzugsweise in
einem Speicher der Druckmaschine abgespeichert sind.
�[0017] Vorzugsweise nachdem die Feuchtmittelmen-
ge durch Verstellen eines zugehörigen Stellgliedes, bei-
spielsweise durch Erhöhen der Drehzahl der Feuchtmit-
telschöpfwalze oder durch eine Vergrößerung des An-
stellwinkels zwischen einer Schöpfwalze und einer an
diese angestellten Dosierwalze solange erhöht wurde,
bis das Signal des Sensors dem Signal für den Feucht-
mittelmengen-�Vorgabewert entspricht, wird die Feucht-
mittelmenge in einem vorzugsweise geschlossenen Re-
gelkreis auf diesen Feuchtmittelmengen-�Vorgabewert
eingeregelt. Hierzu kann beispielsweise eine entspre-
chend ausgebildete Regelschaltung verwendet werden,
beispielsweise ein PID-�Regler, die vorzugsweise eben-
falls softwaremäßig in der (zentralen) Druckmaschinen-
steuerungs- und - regelungseinrichtung verwirklicht ist.
�[0018] Wird die Farbmenge, die der Druckplatte in ei-
ner oder mehrerer der Farbzonen zugeführt wird, im An-
schluss an das Erreichen des Feuchtmittel-�Vorgabewer-
tes von einem Farbmengen-�Vorgabewert auf einen ge-
wünschten Farbmengen-�Zielwert erhöht oder erniedrigt-
was beispielsweise durch den Drucker manuell nach ei-
ner Inspektion der ersten Druckexemplare, oder aber au-
tomatisch durch die Maschinensteuerung im Falle einer
automatischen Farbmengensteuerung oder -regelung
erfolgen kann -, so wird gemäß der Erfindung der Feucht-
mittel-�Vorgabewert in entsprechender Weise und in der
gleichen Richtung auf einen Feuchtmittel-�Zielwert er-
höht.
�[0019] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
Erfindung erfolgt dabei das Erhöhen oder das Erniedri-
gen des Feuchtmittelmengen-�Zielwertes im Wesentli-
chen gleichzeitig mit dem Erhöhen oder Erniedrigen der
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Farbmenge auf den neuen Farbmengen-�Zielwert, wo-
durch sich eine ausgesprochen schnelle Regelung er-
gibt, durch welche sich die Menge der anfallenden Ma-
kulatur weiter reduzieren lässt. In gleicher Weise kann
es jedoch auch vorgesehen sein, dass der Feuchtmittel-
mengen- �Zielwert erst eine vorzugsweise vorgebbare
Zeitdauer nach dem Zeitpunkt erhöht oder erniedrigt
wird, zu welchem der Farbmengen-�Zielwert von der
Farbzonensteuerung oder -regelung eingestellt wurde.
Bei dieser Art der Nachführung des Feuchtmittelmen-
gen-�Zielwertes ergibt sich der Vorteil, dass bei einer Re-
gelung der Farbmenge in den einzelnen Farbzonen die
kombinierte Farbmengenregelung und Feuchtmittel-
mengenregelung unempfindlicher gegen ein Übersteu-
ern sowie gegen Schwingungen ist.
�[0020] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der Erfindung wird der Wert, um den der Feuchtmittel-
mengen-�Zielwert erhöht oder erniedrigt wird mit Hilfe von
abgespeicherten oder berechneten Signalwerten des
Sensors bestimmt, die einer jeweiligen Erhöhung oder
Erniedrigung des Farbmengen-�Zielwertes zugeordnet
sind. Die abgespeicherten Signalwerte des Sensors wer-
den vorzugsweise auf empirischer Basis ermittelt und
zusammen mit den zugehörigen Werten für eine Erhö-
hung oder Erniedrigung des Farbmengen-�Zielwertes in
einem Speicher der Druckmaschine, beispielsweise ei-
nem Kennfeld, als Parameter oder parametrisierte Kur-
ven abgelegt.
�[0021] Gemäß der bevorzugten Ausführungsform der
Erfindung wird der Farbmengen-�Zielwert in einem ge-
schlossenen Regelkreis verändert, wozu die Farbdek-
kung oder Farbdichte auf der Druckform oder auf dem
Bedruckstoff gemäß einem aus dem Stand der Technik
bekannten Verfahren, beispielsweise densitometrisch
oder colorimetrisch mittels eines entsprechenden Sen-
sors bestimmt wird.
�[0022] Gemäß einer weiteren Ausführungsform wird
die zugeführte Feuchtmittelmenge in einem geschlosse-
nen Regelkreis in Abhängigkeit vom Feuchtmittel-�Ziel-
wert in der Weise in einem engen Bereich um den Feucht-
mittelmengen-�Zielwert herum geregelt, dass ein Schwin-
gen des vom Sensor gemessenen Feuchtmittelmengen-
Wertes um den Feuchtmittelmengen-�Zielwert herum re-
duziert wird. Hierbei können von der Regelungseinrich-
tung vorzugsweise noch weitere Parameter, wie zum
Beispiel die Temperatur des Feuchtmittels, der Druck-
platte und/�oder die Geschwindigkeit der Druckmaschine
mit in den Regelungsprozess einbezogen werden, um
eine zuverlässige Regelung der Feuchtmittelmenge zu
erhalten.
�[0023] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf
die Zeichnungen anhand einer beispielhaften Ausfüh-
rungsform beschrieben.
�[0024] In den Zeichnungen zeigen:�

Fig. 1 ein Flussdiagramm über die beim erfindungs-
gemäßen Verfahren ablaufenden Verfahrens-
schritte,

Fig. 2 den zeitlichen Verlauf der zugeführten Feucht-
mittelmenge und den zugehörigen Verlauf des
Sensorsignals während der Voreinstellung und
des Kalibrierungsvorgangs und beim Erhöhen
der zugeführten Feuchtmittelmenge auf den
Feuchtmittelmengen- �Vorgabewert,

Fig. 3 den Signalverlauf in Abhängigkeit von der zu-
geführten Feuchtmittelmenge mit dem einge-
zeichneten Regelbereich für die Feuchtmittel-
menge um den Feuchtmittelmengen-�Vorgabe-
wert herum und den zugehörigen Sensorsigna-
len und

Fig. 4 den Verlauf des Sensorsignals in Abhängigkeit
von der zugeführten Feuchtmittelmenge nach
einer Erhöhung bzw. einer Erniedrigung der zu-
geführten Feuchtmittelmenge auf einen erhöh-
ten oder erniedrigten Feuchtmittelmengen-
Zielwert nach einer entsprechenden Erhöhung
oder Erniedrigung der Farbmenge vom Farb-
mengen-�Vorgabewert auf einen neuen Farb-
mengen-�Zielwert.

�[0025] Wie in Fig. 1 dargestellt ist, wird in einem ersten
Verfahrensschritt 1 die der Druckform zugeführte
Feuchtmittelmenge auf einen Feuchtmittel-�Voreinstel-
lungswert V0 bei stehender Druckmaschine eingestellt.
Die Voreinstellung wird dabei - wie in Fig. 2 gezeigt -
aufgrund eines durch einen nicht näher dargestellten
Sensor gemessenen Voreinstellungs-�Signalwertes S0
vorgenommen, auf den die zugeführte Feuchtmittelmen-
ge vorzugsweise beim Stillstand oder beim Kriechbetrieb
der Druckmaschine erhöht wird. Um eine Überfeuchtung
beim Kalibrieren der Feuchtmittelmenge im nachfolgen-
den Verfahrensschritt 2 sicherzustellen, wird die zuge-
führte Feuchtmittelmenge während des Kriechbetriebes
der Druckmaschine anschließend solange erhöht, bis
der Voreinstellungs-�Signalwert des Sensors sich um ei-
nen Wert ∆S auf einen höherliegenden Voreinstellungs-
Signalwert S1 erhöht hat.
�[0026] In dem sich anschließenden Verfahrensschritt
2 wird, wie in Fig. 1 und 2 dargestellt, in Anschluss daran
eine Kalibrierung der zugeführten Feuchtmittelmenge
bei im Wesentlichen konstant gehaltener Farbmenge
durchgeführt. Hierzu wird die Feuchtmittelmenge zu ei-
nem Zeitpunkt t0 (vergleiche die untere Hälfte von Fig.
2) von dem zum Voreinstellungs- �Signalwert S1 korre-
spondierenden Wert für die Feuchtmittelmenge solange
reduziert, bis das Signal S des Sensors ein Minimum an
der Stelle Vmin durchläuft. Der zugehörige Wert Smin des
Sensorsignals S am Minimum wird abgespeichert und
als Grundwert oder Referenzwert für die weiteren Steue-
rungs- und Regelungsprozesse der Feuchtmittelmenge
und/ �oder der Farbmenge verwendet.
�[0027] In dem in Fig. 1 mit der Bezugszahl 3 bezeich-
neten Verfahrensschritt wird die Feuchtmittelmenge im
Anschluss daran auf einen für den jeweiligen Druckauf-
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trag charakteristischen Feuchtmittelmengen-�Vorgabe-
wert VVorgabe eingestellt, was dadurch erfolgen kann,
dass die Feuchtmittelmenge V nach dem Durchlaufen
des Minimums Vmin kontinuierlich wieder erhöht wird, bis
der Signalwert S des Sensors den Vorgabe-�Signalwert
SVorgabe erreicht.
�[0028] Wie in Fig. 3 dargestellt, wird im Anschluss
daran die Feuchtmittelmenge um den
Feuchtmittelmengen-�Vorgabewert VVorgabe herum
mittels der Signale S des Sensors in der Weise geregelt
- wobei die Regelung vorzugsweise in einem
geschlossenen Regelkreis stattfindet - dass die
Feuchtmittelmenge V sich in dem in Fig. 3 schraffiert
eingezeichneten Bereich 10 befindet, in welchem eine
für den Druckvorgang optimale Farb-�zu-
Feuchtmittelemulsion erhalten wird. Die Farbmenge ist
dabei auf einen im Wesentlichen konstanten
Farbmengen-�Vorgabewert FVorgabe eingestellt, der zum
Beispiel in Abhängigkeit von der Farbdeckung auf der
Druckform für die zugehörige Farbe anhand von
Druckvorstufendaten ermittelt wird. Der Farbmengen-
Vorgabewert FVorgabe ist in Fig. 3 dadurch zum Ausdruck
gebracht, dass das Sensorsignal S eine Funktion vom
Farbvorgabewert FVorgabe ist.
�[0029] In einem nächsten Verfahrenschritt 4 (Fig. 1)
wird die Farbmenge von dem Farbmengen-�Vorgabewert
FVorgabe auf einen für den zu verarbeitenden Druckauf-
trag gewünschten Farbmengen-�Zielwert Fziel+ erhöht
oder auf einen tieferliegenden Farbmengen- �Zielwert
FZiel- erniedrigt, was in Fig. 4 durch die beiden rechts und
links des Signalverlaufs S (FVorgabe) liegenden Signal-
verläufe S�(FZiel+) und S �(FZiel-) zum Ausdruck gebracht
ist.
�[0030] Wie in Fig. 4 weiterhin zu entnehmen ist, wird
bei einer Erhöhung der Farbmenge vom Farbmengen-
Vorgabewert FVorgabe auf einen höherliegenden Farb-
mengen-�Zielwert FZiel+ die Feuchtmittelmenge ebenfalls
auf einen höherliegenden Feuchtmittelmengen-�Zielwert
VZiel+ erhöht, was durch die in Richtung des Pfeils 12
verschobene Kurve für den Signalverlauf S des Sensors
zum Ausdruck gebracht wird.
�[0031] In entsprechender Weise wird die zugeführte
Feuchtmittelmenge V vom Feuchtmittelmengen-�Vorga-
bewert VVorgabe auf einen tieferliegenden Feuchtmittel-
mengen-�Zielwert VZiel- erniedrigt, wenn die Farbmenge
gemäß Pfeil 14 vom Farbmengen-�Vorgabewert FVorgabe
auf den tieferliegenden Farbmengen-�Zielwert FZiel- er-
niedrigt wird. Die verschiedenen Kurven der Kurven-
schar für den Signalverlauf S bei einer Erhöhung oder
einer Erniedrigung der Farbmenge, von denen in Fig. 4
nur drei Kurven beispielhaft dargestellt sind, sind bei der
bevorzugten Ausführungsform der Erfindung in vorteil-
hafter Weise in einem Kennfeld als Parameter abgelegt,
sodass die zu den Signalwerten zugehörigen Feuchtmit-
telmengen durch Auslesen der Parameter zuordnenbar
sind. In gleicher Weise ist es jedoch ebenfalls denkbar,
dass die von der Farbmenge F und der Feuchtmittelmen-
ge V abhängigen Werte des Sensor-�Signals S als para-

metrisierte Kurven in einem Speicher der Steuerungs-
und Regelungseinrichtung abgelegt sind, mittels welcher
die zugehörigen Signalwerte S oder aber Feuchtmittel-
mengen berechnet werden können, je nachdem, welche
Größe gerade bekannt ist, und welche benötigt wird.
�[0032] Im Anschluss daran wird in einem fünften Ver-
fahrensschritt die zugeführte Feuchtmittelmenge V in ei-
nem geschlossenen Regelkreis in Abhängigkeit vom
Feuchtmittelmengen-�Zielwert VZiel-, VZiel+ geregelt, was
vorteilhafter Weise in Abhängigkeit von den Signalwer-
ten für die jeweiligen Feuchtmittelmengen- �Zielwerte
VZiel- und VZiel+ innerhalb des für die jeweilige Farb-�zu-
Feuchtmittelemulsion optimalen Bereichs 10 (vergleiche
Fig. 3) erfolgt, welch letzterer in Fig. 4 nur schematisch
angedeutet ist.

BEZUGSZEICHENLISTE

�[0033]

V zugeführte Feuchtmittelmenge
V0 Feuchtmittelmenge bei Voreinstellungs-�Si-

gnalwert
VVorgabe Feuchtmittelmengen-�Vorgabewert
Vmin Feuchtmittelmengen an der Schmiergrenze
VZiel Feuchtmittelmengen- Zielwert
∆s Wert um den Voreinstellungs-�Signalwert er-

höht wird
S Sensor- �Signal
S0 Voreinstellungs- �Signalwert
S1 Voreinstellungs- �Signalwert
Smin Wert des Sensorsignals am Minimum
SVorgabe Wert des Sensorsignals beim Feuchtmittel-

mengen- �Vorgabewert
t Zeit
t0 Startzeitpunkt bei dem mit Kalibrierung be-

gonnen wird
FVorgabe
FZiel+ erhöhter Farbmengen- �Vorgabewert
FZiel- erniedrigter Farbmengen- �Vorgabewert

1 erster Verfahrensschritt
2 zweiter Verfahrensschritt
3 dritter Verfahrensschritt
4 vierter Verfahrensschritt
5 fünfter Verfahrensschritt
10 Bereich der optimalen Farb-�zu- �Feuchtmittelemul-

sion
12 Pfeil
14 Pfeil

Patentansprüche

1. Verfahren zur Regelung des Farb- �zu- �Feuchtmittel-
gleichgewichts in einer Rotations- �Offsetdruckma-
schine, wobei die Feuchtmittelmenge insbesondere
mit Hilfe der Signale eines Sensors bestimmt wird,
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der das Licht- �Reflexionsvermögen eines mit Feucht-
mittel benetzten Bereichs auf einer Druckform der
Rotationsdruckmaschine ermittelt, mit folgenden
Verfahrensschritten:�

- Voreinstellen der der Druckform zugeführten
Feuchtmittelmenge ;
- Kalibrieren der zugeführten Feuchtmittelmen-
ge bei im Wesentlichen konstant gehaltener
Farbmenge ;
- Einstellen der Feuchtmittelmenge auf einen für
den jeweiligen Druckauftrag charakteristischen
Feuchtmittelmengen- �Vorgabewert ; gekenn-
zeichnet durch:
- Erhöhen oder Erniedrigen der Farbmenge von
einem Farbmengen-�Vorgabewert auf einen für
den zu verarbeitenden Druckauftrag gewünsch-
ten Farbmengen- �Zielwert, und entsprechendes
Erhöhen oder Erniedrigen des Feuchtmittel-
mengen-�Vorgabewertes in der gleichen Rich-
tung auf einen Feuchtmittelmengen-�Zielwert ;
sowie
- Regeln der zugeführten Feuchtmittelmenge in
einem geschlossenen Regelkreis in Abhängig-
keit vom Feuchtmittelmengen- �Zielwert.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
dass das Erhöhen oder Erniedrigen des Feuchtmit-
telmengen-�Vorgabewerts im Wesentlichen gleich-
zeitig mit dem Erhöhen oder Erniedrigen der Farb-
menge auf den gewünschten Farbmengen-�Zielwert
erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Wert, um den der Feuchtmittelmengen-
Vorgabewert erhöht oder erniedrigt wird mit Hilfe von
abgespeicherten oder berechneten Signalwerten
des Sensors bestimmt wird, die einer jeweiligen Er-
höhung oder Erniedrigung des Farbmengen- �Ziel-
werts zugeordnet sind.

4. Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die abgespeicherten Signalwerte des Sensors
auf empirischer Basis bestimmt und zusammen mit
den zugehörigen Werten für eine Erhöhung oder Er-
niedrigung des Farbmengen-�Zielwertes in einem
Speicher der Druckmaschine abgelegt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
dass das Voreinstellen der der Druckform zugeführ-
ten Feuchtmittelmenge und/ �oder Farbmenge beim
Stillstand der Druckmaschine erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, �
dass die Voreinstellung der Feuchtmittelmenge auf
der Basis eines Voreinstellungs-�Signalwertes er-
folgt, der dem Signalwert des Sensors für den
Feuchtmittelmengen-�Zielwert während des vorher-
gehenden Druckauftrags entspricht.

7. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Voreinstellung der Feuchtmittelmenge auf
der Basis eines berechneten Voreinstellungs-�Si-
gnalwertes erfolgt, der aus den Signalwerten des
Sensors für die Feuchtmittelmengen-�Zielwerte wäh-
rend zweier oder mehrerer vorhergehender Druck-
aufträge durch Mittelwertbildung bestimmt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Voreinstellungs- �Signalwert zur Sicherstel-
lung einer Überfeuchtung während des Hochfahrens
der Druckmaschine mit einem durch den Maschi-
nenbediener vorwählbaren Faktor multipliziert oder
um einen vorwählbaren Wert erhöht wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Signalwert oder die Signalwerte des Sen-
sors für den oder die Feuchtmittelmengen-�Zielwerte
während des Kriechbetriebes oder während des
Fortdruckbetriebes der Druckmaschine ermittelt
werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass die zugeführte Feuchtmittelmenge für die Ka-
librierung so lange reduziert wird, bis das Signal des
Sensors ein Minimum durchläuft.

11. Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, �
dass zum Einstellen der Feuchtmittelmenge der
Feuchtmittelmengen-�Vorgabewert durch Multipli-
zieren des Signalwertes des Sensors am Minimum
mit einem vorgegebenen Faktor bestimmt wird und
dass nach dem Durchlaufen des Minimums die zu-
geführte Feuchtmittelmenge so lange wieder erhöht
wird, bis das Signal des Sensors einen Wert auf-
weist, der dem Feuchtmittelmengen- �Vorgabewert
entspricht.

12. Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Feuchtmittelmengen-�Vorgabewert durch
Addieren eines vorgegebenen Wertes zum Signal-
wert des Sensors am Minimum bestimmt wird und
dass nach dem Durchlaufen des Minimums die zu-
geführte Feuchtmittelmenge so lange wieder erhöht
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wird, bis das Signal des Sensors einen Wert auf-
weist, der dem Feuchtmittelmengen- �Vorgabewert
entspricht.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der vorgegebene Faktor oder der zum Feucht-
mittelmengen-�Vorgabewert hinzu addierte Wert
durch den Maschinenbediener vorwählbar sind und
dass nach dem Durchlaufen des Minimums die zu-
geführte Feuchtmittelmenge so lange wieder erhöht
wird, bis das Signal des Sensors einen Wert auf-
weist, der dem Feuchtmittelmengen- �Vorgabewert
entspricht.

14. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der vorgegebene Faktor oder der zum Feucht-
mittelmengen-�Vorgabewert hinzu addierte Wert auf
Basis der den Feuchtmittel-�Zielwerten für vorherge-
hende Druckaufträge entsprechenden Signalwerten
des Sensors bestimmt und in einem Speicher der
Druckmaschine abgespeichert wird.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass das Erhöhen oder Erniedrigen der Farbmenge
auf den Farbmengen-�Zielwert in einem geschlosse-
nen Regelkreis mittels eines oder mehrerer weiterer
Farb- �Sensoren erfolgt.

16. Verfahren nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Farb-�Sensoren die Farbdichte auf der
Druckform oder dem Bedruckstoff colorimetrisch
oder densitometrisch ermitteln.

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass das die der Druckform zugeführte Farbmenge
vor der Kalibrierung auf den Farbmengen- �Vorgabe-
wert eingestellt wird.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Kalibrierung vor dem Hochfahren der
Druckmaschine auf Betriebsgeschwindigkeit erfolgt.

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Regelung der zugeführten Feuchtmittel-
menge in einem geschlossenen Regelkreis in Ab-
hängigkeit vom Feuchtmittelmengen-�Zielwert, in der
Weise erfolgt, dass ein Schwingen des gemessenen

Feuchtmittelmengenwertes um den Feuchtmittel-
mengen-�Zielwertes reduziert wird.

Claims

1. Method for controlling the ink/ �moisturising agent bal-
ance in a rotation offset print machine, whereby the
moisturising agent quantity especially is determined
by means of the signals from a sensor which deter-
mines the light reflection capability of an area wetted
with the moisturising agent on a print cylinder of the
rotation print machine, with the following method
steps: �

- pre- �adjustment of the moisturising agent quan-
tity to be added to the print cylinder;
- calibration of the added moisturising agent
quantity by means of a substantially consistent
ink quantity;
- adjustment of moisturising agent quantity to a
pre-�determined moisturising agent quantity val-
ue characteristic for the relevant print applica-
tion; characterised by:
- the increasing or lowering of the ink quantity
from a pre-�determined ink quantity value to a
desired ink quantity target value for the print ap-
plication to be processed, and a corresponding
increasing or lowering of the pre-�determined
moisturising agent quantity value in the same
direction to a moisturising agent quantity target
value; as well as
- controlling of the added moisturising agent
quantity within a closed control cycle depending
on the moisturising agent quantity target value.

2. Method according to Claim 1, characterised in that
the increasing or lowering of the pre-�determined
moisturising agent quantity is carried out simultane-
ously with the increasing or lowering of the ink quan-
tity to the desired ink quantity target value.

3. Method according to Claim 1 or 2, characterised in
that the value by which the pre-�determined moistur-
ising agent quantity is increased or lowered is deter-
mined with the aid of stored or calculated signal val-
ues from the sensor, which are allocated to a relevant
increase or lowering of the ink quantity target value.

4. Method according to Claim 3, characterised in that
the stored signal values from the sensor are deter-
mined on an imperial basis and stored together with
the associated values for an increasing or lowering
of the ink quantity target value in a storage facility in
the print machine.

5. Method according to Claim 1, characterised in that
the pre-�adjustment of the moisturising agent quantity
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and/or ink quantity supplied to the print cylinder is
carried out when the print machine is standing still.

6. Method according to Claim 1, characterised in that
the pre- �adjustment of the moisturising agent quantity
is carried out on the basis of a pre- �adjustment signal
value which equals the signal value of the sensor for
the moisturising agent quantity target value during
the preceding print application.

7. Method according to Claim 1, characterised in that
the pre- �adjustment of the moisturising agent quantity
is carried out on the basis of a calculated pre-�adjust-
ment signal value, which is determined with the aid
of the signal values from the sensor for the moistur-
ising agent quantity target values during two or more
preceding print applications by means of median val-
ue calculation.

8. Method according to Claim 7, characterised in that
the pre- �adjustment signal value is multiplied with a
factor that can be chosen by the machine operator
or increased by a pre-�selectable value to ensure an
overmoistening during the start- �up of the print ma-
chine.

9. Method according to one of the Claims 6 to 8, char-
acterised in that the signal value or the signal val-
ues from the sensor for the moisturising agent quan-
tity value�(s) is/are determined during the slow oper-
ation or during the continuous print operation of the
print machine.

10. Method according to one of the preceding Claims,
characterised in that the moisturising agent quan-
tity supplied for calibration is reduced until the signal
from the sensor exceeds a minimum.

11. Method according to Claim 10, characterised in
that the pre-�determined moisturising agent quantity
is determined by multiplying the signal value of the
sensor at the minimum with a pre-�determined factor
for adjusting the moisturising agent quantity, and in
that the supplied moisturising agent quantity is in-
creased following the exceeding of the minimum until
the signal from the sensor reached a value which
equals the pre-�determined moisturising agent value.

12. Method according to Claim 10, characterised in
that the pre-�determined moisturising agent quantity
is determined by adding a pre-�determined value to
the signal value from the sensor at the minimum, and
in that the supplied moisturising agent quantity is
increased following the exceeding of the minimum
until the signal from the sensor reaches a value that
equals the pre-�determined moisturising agent value.

13. Method according to Claim 11 or 12, characterised

in that the pre- �determined factor or the value that is
to be added to the pre-�determined moisturising me-
dium quantity can be pre-�determined by the machine
operator, and in that the supplied moisturising me-
dium quantity is increased following the exceeding
of the minimum until the signal from the sensor
reaches a value that equals the pre-�determined
moisturising medium quantity value.

14. Method according to Claim 11 or 12, characterised
in that the pre- �determined factor or the value added
to the pre-�determined moisturising medium quantity
value is determined on the basis of signal values
from the sensor equalling the moisturising medium
target values for preceding print applications, and in
that the same is stored in a storage facility of the
print machine.

15. Method according to one of the preceding Claims,
characterised in that the increasing or lowering of
the ink quantity to the ink quantity target value is
carried out in a closed control cycle by means of one
or more additional ink sensors.

16. Method according to Claim 15, characterised in
that the ink sensors detect the ink density on the
print cylinder or the material to be printed onto in a
colorimetric or densitometric way.

17. Method according to one of the preceding Claims,
characterised in that the ink quantity supplied to
the print cylinder is adjusted to the pre-�determined
ink quantity value prior to calibration.

18. Method according to one of the preceding Claims,
characterised in that the calibration is carried out
prior to accelerating the print machine to operating
speed.

19. Method according to one of the preceding Claims,
characterised in that the control of the supplied
moisturising medium quantity occurs in a closed con-
trol cycle depending on the moisturising medium
quantity target value in the way that a variance of
the measured moisturising medium quantity around
the moisturising medium quantity target value is re-
duced.

Revendications

1. Procédé de réglage de l’équilibre encre-�agent humi-
difiant dans une machine à imprimer rotative offset,
la quantité d’agent humidifiant étant déterminée no-
tamment à l’aide des signaux émanant d’un capteur
qui détermine le pouvoir photo- �réfléchissant d’une
zone mouillée par un agent humidifiant sur une forme
d’impression de la machine à imprimer rotative, com-
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prenant les étapes de procédé suivantes :�

- réglage préliminaire de la quantité d’agent hu-
midifiant fournie à la forme d’impression,
- étalonnage de la quantité d’agent humidifiant
fournie, alors que la quantité d’encre est main-
tenue sensiblement constante,
- réglage de la quantité d’agent humidifiant, à
une valeur attribuée de quantité d’agent humi-
difiant caractéristique de l’application d’impres-
sion spécifique,
- caractérisé par  une augmentation ou diminu-
tion de la quantité d’encre, d’une valeur attribuée
de quantité d’encre à une-�valeur de consigne
de quantité d’encre souhaitée pour l’application
d’impression à effectuer, et augmentation ou di-
minution correspondante de la valeur attribuée
de quantité d’agent humidifiant, dans le même
sens, afin d’atteindre une valeur de consigne de
quantité d’agent humidifiant, et
- réglage de la quantité d’agent humidifiant four-
nie, dans un circuit de régulation fermé, en fonc-
tion de la valeur de consigne de la quantité
d’agent humidifiant.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que  l’augmentation ou la diminution de la valeur
de consigne de quantité d’agent humidifiant s’effec-
tue pratiquement simultanément à l’augmentation
ou à la diminution de la quantité d’encre, effectuée
afin d’atteindre la valeur de consigne de quantité
d’encre souhaitée.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que  la valeur, de laquelle la valeur attribuée
de quantité d’agent humidifiant est augmentée ou
diminuée, est déterminée à l’aide de valeur de si-
gnaux, émanant du capteur et mémorisées ou cal-
culées, associées à une augmentation ou à une di-
minution respective de la valeur de consigne de
quantité d’encre.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que  les valeurs de signaux mémorisées du cap-
teur sont déterminées sur une base empirique et
sont placées dans une mémoire de la machine à
imprimer, conjointement avec les valeurs afférentes
concernant une augmentation ou une diminution de
la valeur de consigne de quantité d’encre.

5. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que  le pré-�réglage de la quantité d’agent humi-
difiant et/ou de la quantité d’encre fournie�(s) à la for-
me d’impression se fait lorsque la machine à impri-
mer est à l’arrêt.

6. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que  le pré-�réglage de la quantité d’agent humi-

difiant se fait sur la base d’une valeur de signal de
pré-�réglage, qui correspond à la valeur de signal du
capteur pour la valeur de consigne de quantité
d’agent humidifiant, pendant l’application d’impres-
sion précédente.

7. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que  le pré-�réglage de la quantité d’agent humi-
difiant s’effectue sur la base d’une valeur de signal
de pré-�réglage calculée, déterminée à partir des va-
leurs de signaux émanant du capteur, pour les va-
leurs de consigne de quantité d’agent humidifiant,
pendant deux applications d’impression précéden-
tes ou plus, par formation d’une valeur moyenne.

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que , pour assurer une surhumidification pendant
la montée en régime de la machine à imprimer, la
valeur de signal de pré-�réglage est multipliée par un
facteur présélectionnable par l’opérateur machine,
ou bien est augmentée d’une valeur présélectionna-
ble par l’opérateur machine.

9. Procédé selon l’une quelconque des revendications
6 à 8, caractérisé en ce que  la valeur de signal ou
les valeurs de signaux du capteur, pour la ou les
valeurs de consigne de la quantité d’agent humidi-
fiant, sont déterminées pendant le fonctionnement
au ralenti ou pendant le fonctionnement en impres-
sion continue de la machine à imprimer.

10. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  la quantité
d’agent humidifiant fournie pour l’étalonnage est ré-
duite, jusqu’à ce que le signal du capteur passe par
un minimum.

11. Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que  pour régler la quantité d’agent humidifiant,
la valeur attribuée de quantité d’agent humidifiant
est déterminée, par multiplication avec un facteur
prédéterminé du signal de valeur du capteur au mi-
nimum, et en ce que, après être passé par le mini-
mum, la quantité d’agent humidifiant fournie est de
nouveau augmentée jusqu’à ce que le signal du cap-
teur présente une valeur correspondant à la valeur
attribuée de quantité d’agent humidifiant.

12. Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que  la valeur attribuée de quantité d’agent humi-
difiant est déterminé par addition d’une valeur pré-
déterminée à la valeur de signal émanant du capteur
au minimun, et en ce que, après passage du mini-
mum, la quantité d’agent humidifiant fournie est de
nouveau augmentée, jusqu’à ce que le signal du
capteur présente une valeur correspondant à la va-
leur attribuée de la quantité d’agent humidifiant.
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13. Procédé selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que  le facteur prédéterminé ou la valeur,
ajoutée à la valeur attribuée de quantité d’agent hu-
midifiant, est présélectionnable par l’opérateur ma-
chine, et en ce que; après passage du minimum, la
quantité d’agent humidifiant fournie est de nouveau
augmentée, jusqu’à ce que le signal du capteur pré-
sente une valeur correspondant à la valeur attribuée
de la quantité d’agent humidifiant.

14. Procédé selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que  le facteur prédéterminé ou la valeur,
ajoutée à la valeur attribuée de quantité d’agent hu-
midifiant, est déterminé�(e) sur la base des valeurs
de signaux émanant du capteur, correspondant aux
valeurs de consignes d’agent humidifiant pour des
applications d’impression précédentes, et mémorisé
(e) dans une mémoire de la machine à imprimer.

15. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  l’augmentation
ou la diminution de la quantité d’encre, pour atteindre
la valeur de consigne de quantité d’encre, est effec-
tuée dans un circuit de régulation fermé, en utilisant
un ou plusieurs autres capteurs d’encre.

16. Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
ce que  les capteurs d’encre déterminent, par voie
colorimétrique ou densitométrique, la densité d’en-
cre sur la forme d’impression ou le produit imprimé.

17. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  la quantité
d’encre fournie à la forme d’impression est réglée,
avant étalonnage, à la valeur attribuée de quantité
d’encre.

18. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  l’étalonnage
s’effectue avant la montée en régime, à sa vitesse
de fonctionnement, de la machine à imprimer.

19. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  la régulation
de la quantité d’agent humidifiant fournie s’effectue
dans un circuit de régulation fermé, en fonction d’une
valeur de consigne de quantité d’agent humidifiant,
de manière à réduire l’oscillation de la valeur de la
quantité d’agent humidifiant mesurée autour de la
valeur de consigne de la quantité d’agent humidi-
fiant.
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