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Aufgabe

Das Funktionsprinzip des Offsetdrucks beruht auf der
natürlichen Reaktion, dass sich Fett und Wasser
gegenseitig abstoßen. Während druckende Bildstellen

auf der Offsetdruckplatte die
„fettige“ Druckfarbe anneh-
men, wird das Feuchtwasser
abgestoßen. Die nicht
druckenden Stellen sind
wasserfreundlich und
stoßen die Druckfarbe

ab.

Zunächst
wird die
Druckplatte

von dem Feucht-
werk mit einem dünnen

Feuchtwasserfilm benetzt,
danach werden die druckenden

Stellen mit Druckfarbe durch die
Farbauftragswalzen eingefärbt. Das

Druckbild wird im Anschluss an einen
Gummituchzylinder abgegeben und von diesem auf
den Bedruckstoff übertragen.
Man bezeichnet den Offsetdruck daher auch als ein
indirektes Druckverfahren.

Feuchtwasserzusätze sind konzentrierte Additive, die
eine Reihe von Funktionen und Aufgaben über-
nehmen. Neben verschiedenen Schutzfunktionen
beeinflusst der Feuchtwasserzusatz die chemisch-
physikalischen Eigenschaften des Feuchtwassers,
erleichtert und optimiert den Druckprozess.

Nachfolgend sind die wesentlichen Komponenten
und Aufgaben eines Feuchtwasserzusatzes aufgeführt.
Die Zusammensetzung und Entwicklung dieser 
Zusätze basiert auf einem Höchstmaß an Kompetenz
und Know-how. Meist sind mehr als 25 Rohstoffe und
deren Zusammenwirken für einen optimal funktio-
nierenden Feuchtwasserzusatz wie Schwego® Soft
verantwortlich.

Komponenten

Puffersystem
Das Puffersystem stellt einen zum Drucken günstigen
pH-Wert von 4,8 – 5,2 ein.Trotz verschiedener
Einflussfaktoren wie Wasserqualität, Verschmutzungen
durch Farbe, Waschmittel o.ä. wird der pH-Wert
konstant auf dem gewünschten Wert gehalten –
„gepuffert“.

Tensid-/Emulgatorsystem
Es steuert die chemi-
sche und physikalische
Reaktion der Wechsel-
wirkungen zwischen
Druckfarbe, Feucht-
wasser und Druck-
platte. Hierzu zählen
beispielsweise das
Wasseraufnahmever-
halten der Druckfarbe
(Menge und Ge-
schwindigkeit) und die optimale Grenz- und
Oberflächenspannung.

Komplexierungsmittel
Durch verschiedene Ablagerungen aus Druckfarbe,
Papier und Feuchtwasser entstehen Reaktionen
zwischen den Materialien, die den Fortdruckprozess
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Wesentliche Unterscheidungsmerkmale 
der Offsetdruckverfahren:

Bogenoffset:
Der Bedruckstoff wird Bogen für Bogen bedruckt.
Neben einigen Spezialverfahren wird vor allem
im Akzidenzdruck produziert. Die Druckfarben
trocknen meist wegschlagend/oxidativ.

Rollenoffset:
Der Bedruckstoff wird endlos von der „Rolle“
bedruckt. Man unterscheidet in  Zeitungsdruck
(Coldset), Akzidenzdruck (Heatset) und Endlos-
druck. Während im Zeitungsdruck die Druckfarbe
durch „Wegschlagen“ trocknet, wird im Heatset
die Farbe physikalisch durch einen Heißluft-
trockner getrocknet. Der Endlosdruck entspricht
verfahrenstechnisch dem Bogenoffsetdruck mit
dem Unterschied das der Bedruckstoff „endlos“
bedruckt wird.

Wassertropfen oben:
hohe Oberflächenspannung
Wassertropfen unten:
niedrige Oberflächenspannung
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erheblich stören können. Ein wesentlicher Faktor
ist hierbei das Calcium- und Magnesiumhydrogen-
karbonat. Es kann sich anreichern und durch seine
wasserfreundliche Charakteristik den Farbtransport
stören. Ausgesuchte Komplexierungsmittel binden
diese Salze und reduzieren die Ablagerungen.

Konservierungsmittel
Das Feuchtwasser enthält, insbesondere durch den
Druckprozess, eine Vielzahl von Fremdstoffen, die von
Keimen bevorzugte Nährstoffe enthalten, wie z.B.
Papierstaub. Die Bildung und Vermehrung der
Bakterien, Hefen und Schimmelpilze wird zudem
durch Wärmeentwicklung, weitläufige Feuchtwasser-
kreisläufe und ruhende Betriebszustände im Feucht-
wasserkreislauf begünstigt.
Um diese Keimbildung zu verhindern, werden Konser-
vierungsmittel eingesetzt.
Das größte Risiko einer Verkeimung besteht im
Zeitungsdruck. Im Akzidenzdruck wird dem Feucht-
wasser meist Alkohol (IPA) zudosiert. Neben der
drucktechnischen Erleichterung wirkt der Alkohol
hier auch keimhemmend.

Druckplattenschutz
Um die Oberfläche der Druckplatte während
Produktionsunterbrechungen vor Oxidation und
Fremdstoffen zu schützen, bilden ausgesuchte
Komponenten während eines Maschinenstopps einen
Schutzfilm auf der Druckplatte.

Trockenstoff
Im Gegensatz zum Rollenoffset werden im Bogen-
offsetdruck in der Regel wegschlagend/oxidativ
trocknende Farben eingesetzt. Zur Beschleunigung der
oxidativen Trocknung kann ein Trockenstoff, wie
Schwego® Drier 8141, dem Feuchtwasser zugegeben
werden. Alternativ bieten wir mit Schwego® Soft
8128/8129 und 8157 Feuchtwasserzusätze mit
integriertem Trockenstoff in unterschiedlichen 
pH-Wert Einstellungen an. Alle bei uns verarbeiteten
Trockenstoffe sind frei von gesundheitsschädlichem
und umweltbedenklichem Cobalt.

Inhibitoren
Zum Schutz vor Korrosionsschäden an Maschinen-
teilen werden dem Feuchtwasserzusatz Inhibitoren
zugesetzt. Schwego® Soft ist grundsätzlich mit
Inhibitoren ausgestattet, deren Funktion von führen-
den Maschinen- und Anlagenherstellern geprüft und
freigegeben ist.

Lösungsvermittler
Um alle aufgeführten Komponenten über einen
längeren Zeitraum in einer Lösung zu stabilisieren,
bedient man sich geeigneter Lösungsvermittler.
Diese Lösemittel haben oft einen entscheidenden
Einfluss auf die Umweltverträglichkeit des Feucht-
wasserzusatzes.

Umwelt
Durch die komplexe Zusammensetzung eines Feucht-
wasserzusatzes spielt auch das Thema „Umwelt“ eine
umfangreiche Rolle bei der Produktentwicklung.
Insbesondere der VOC-Gehalt, Art der Konservie-
rungsstoffe, Entsorgungsmöglichkeit und Produkt-
kennzeichnungen sind hier permanente Schlagworte.
Für jedes Produkt gibt es ein EG-Sicherheitsdaten-
blatt, dem man alle Sicherheitshinweise entnehmen
kann. Als äußerst umweltbewusstes Unternehmen ist
Schwegmann immer ein Vorreiter bei der Entwicklung
von umweltverträglichen Produkten.



Parameter des Feuchtwassers

Wasserqualität
Die Grundlage des Feuchtwassers ist das verwendete
Brauchwasser. Aus drucktechnischer Sicht ist beson-
deres Augenmerk auf den härtebildenden Salzgehalt
des Wassers zu richten, der sich aus den beiden
Wasserhärten Gesamthärte (GH) und Karbonathärte
(KH) ergibt.

Empfehlenswert ist eine gleich bleibende Wasser-
qualität mit einer Gesamthärte von 8-12° dH 
(Grafik: alle härtebildenden Salze). Unsere Unter-
suchungen und Erfahrungen haben gezeigt, dass ab
einer Gesamthärte von 8° dH die Emulgations-
stabilität von Druckfarbe und Feuchtwasser positiv
beeinflusst wird.

Entscheidenden Einfluss hat auch die Karbonathärte
(KH), die sich aus den Hydrogenkarbonaten (HCO3)
zusammensetzt. (Grafik: alle in der untersten Zeile
aufgeführten Salze.) 

Einerseits reagieren die naturgemäß „alkalischen“
Hydrogenkarbonate mit dem „sauren“ Bestandteil des
Puffersystems im Feuchtwasser, was einen pH-Wert-
Anstieg bewirkt. Andererseits führt Calcium- und
Magnesiumhydrogenkarbonat (Grafik: rotes Feld) zu
unerwünschten Kalkablagerungen. Besonders störend
sind diese Ablagerungen auf den Farb- und Feucht-
walzen. Wie bereits beschrieben, stören sie durch ihre

wasserfreundliche bzw. farbabstoßende Charakteristik
das Emulgationsverhalten und den Farbtransport.

Um die Wasserhärte für den Druckprozess zu
optimieren und eventuelle Qualitätsschwankungen des
örtlichen Wasserversorgers zu umgehen, werden zur
Standardisierung des Feuchtwassers oftmals Wasser-
aufbereitungsanlagen eingesetzt. Es bieten sich hierfür
Anlagen zur Enthärtung oder Entsalzung an.

Enthärtungsanlagen 
Bei der Enthärtung des Wassers werden Calcium
und Magnesium (Grafik: transparentes Oval) in einem
Ionentauscher durch Natrium ersetzt. Verbliebenes
Hydrogenkarbonat (HCO3) verbindet sich dann mit
Natrium zu gut löslichem nicht härtebildendem
Natriumhydrogenkarbonat (NaHCO3).

Nach diesem Verfahren sind nur noch „nicht härte-
bildende“ Salze bzw. Karbonate enthalten, die den
bereits erwähnten „alkalischen“ Einfluss auf den 
pH-Wert haben.

Hinweis: Nach der Enthärtung kann also nur der
Karbonatgehalt in Form von Natrium- und Kalium-
hydrogenkarbonat, nicht jedoch die Karbonathärte
oder Gesamthärte ermittelt werden. Da keine Härte-
bildner mehr vorhanden sind, liefern herkömmliche
Karbonathärtetester verfälschte Ergebnisse.

Salze in
natürlichem
Wasser

Feuchtwasser
im Offsetdruck

nicht härtebildende Salze

härtebildende Salze

permanente Härtebildner

temporäre Härtebildner 
(KH, bilden Kalkablagerungen)

Transparente Ovale: Calcium- und Magnesiumanteile (GH)

NaCl
Natriumchlorid

KCl
Kaliumchlorid

Na2SO4
Natriumsulfat

K2SO4
Kaliumsulfat

NaHCO3
Natriumhydrogen-

karbonat

KHCO3
Kaliumhydrogen-

karbonat

CaCl2
Calciumchlorid

MgCl2
Magnesiumchlorid

CaSO4
Calciumsulfat

MgSO4
Magnesiumsulfat

Ca(HCO3)2
Calciumhydrogen-
karbonat

Mg(HCO3)2
Magnesiumhydrogen-
karbonat

Salze in
natürlichem
Wasser



www.SchwegmannNet.de

Um die für den Druck empfohlene Gesamthärte
wieder zu erreichen, wird in der Regel das enthärtete
Wasser in definierter Menge mit Leitungswasser
verschnitten.

Entsalzungsanlagen:
Bei der Entsalzung kommt meist eine Umkehrosmose-
anlage zum Einsatz. Hier werden alle im Wasser vor-
handenen Salze entfernt. Um die für den Druck-
prozess empfehlenswerte Gesamtwasserhärte von
ca. 10° dH zu erreichen, wird dem entsalzten Wasser
ein Aufhärtungsmittel, wie Schwego® dH-Fix 8230,
zugegeben. Diese Aufhärtungsmittel bilden die
gewünschte Gesamthärte ausschließlich durch
„permanente“ Härtesalze.

pH-Wert
Der pH-Wert gibt auf einer logarithmischen Skala von
0-14 die Stärke einer Säure (0) oder Lauge (14) an,
wobei der neutrale Bereich um pH 7 liegt. Das beson-
dere an der pH-Wert Skala ist, dass sich von einem
zum nächsten pH-Wert eine 10-fache Veränderung
ergibt. Das bedeutet, dass ein pH-Wert von 4 zehn-

fach so sauer ist als pH 5 und hundertfach so sauer als
pH 6. Der pH-Wert von Leitungswasser oder aufbe-
reiteten Wässern liegt meist im Bereich zwischen
pH 6,5 und pH 9. Um den für den Druckprozess
optimalen pH-Wert zwischen 4,8 und 5,2 zu er-
reichen, sind die bereits erwähnten Puffersysteme im
Feuchtwasserzusatz integriert. In Abhängigkeit der
vorliegenden Karbonathärte wird die Pufferkapazität
auf den gewünschten pH-Wert eingestellt und
konstant gehalten.

Leitwert 
Der Leitwert gibt die materialspezifische Leitfähigkeit
für den elektrischen Strom in µS (Mikro Siemens) an.

Ein Feuchtwasserzusatz enthält größere Mengen an
chemischen Verbindungen, die in Wasser gelöst gute
Stromleiter sind. Dies ermöglicht mit Hilfe des
Leitwertes die tatsächliche Konzentration des Feucht-
wasserzusatzes in einem frischen Mischungsansatz zu
bestimmen.

Bei der Messung im Feuchtwasserkreislauf muss
berücksichtigt werden, dass durch Fremdstoffe wie
Papier-, Farb- und Waschmittelbestandteile der
Messwert verfälscht wird.

Der Leitwert gibt keine qualitative Auskunft in Bezug
auf das drucktechnische Verhalten. Hier kommt es
vielmehr auf die Art des eingesetzten Salzes an.

Temperatur
Die Feuchtwassertemperatur sollte vorzugsweise bei
ca. 10-12°C liegen. Die gleich bleibende Temperierung
hilft dabei, den Fortdruck zu stabilisieren, indem die
Maschinen- und Umgebungstemperatur gekühlt wird.

pH-Wert-Diagramm

Dosierungskurve Feuchtwasserzusatz

Konzentration des Feuchtwasserzusatz (%)
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Druckprozess

Neben der bisherigen Beschreibung der Funktion
und Aufgabe des Feuchtwassers birgt der industrielle
Offsetdruck auch eine Reihe von verfahrenstech-
nischen Schwierigkeiten.

Die besondere Herausforderung im Offsetdruck liegt
in dem Emulsionsverhalten von Druckfarbe und
Feuchtwasser. Der Druckprozess erfordert, dass beide
Stoffe in einem bestimmten Verhältnis und definierter
Geschwindigkeit emulgieren und während des Fort-
drucks stabil bleiben. Das Emulsionsverhalten steht
wiederum in Wechselwirkung mit einer Vielzahl von
variablen Parametern, die das Druckverfahren schwer
beherrschbar und reproduzierbar machen.

Neben der Druckfarbe und dem Feuchtwasserzusatz
spielen vor allem mechanische Einflüsse, verwendete
Materialien, deren Anwendungsbedingungen und
Zustand eine wesentliche Rolle. Hierunter fallen Farb-
und Feuchtwalzen, Feuchtwerktyp, Gummituch,
Wasserqualität, Temperatur, Bedruckstoff, Maschinen-
typ und vieles mehr.

Zusätzlich machen prozessbedingte Veränderungen
wie Farb- und Papierstrichaufbau auf dem Gummituch
oder Feuchtwerkwalzen,Temperaturveränderungen in
der Druckmaschine, Zwischenwaschungen an
Gummitüchern und/oder Feuchtwerken,Verschleiß
der Druckplatte u.v.m. einen Fortdruck über lange
Strecken in gleich bleibender Qualität unmöglich.

Den größten Einfluss hat hierbei der Drucker, der
neben seiner Fachkompetenz vor allem durch seine
Erfahrung und dem Gefühl zum Druckprozess spürt,
an welchen „Schrauben“ er drehen muss, um das Opti-
mum an Qualität und Leistung aus der Druckmaschine
herauszuholen. Leider treten diese persönlichen Eigen-
schaften aufgrund des stetig steigenden Automatisie-
rungsgrades immer mehr in den Hintergrund.

Alkoholreduzierung und -eliminierung
Im Akzidenzbereich des Offsetdrucks (Bogenoffset
und Heatsetdruck) wird dem Feuchtwasser meist Iso-
propanol (IPA) zugeführt. Dieser übernimmt mehrere
Funktionen und erleichtert so den Druckprozess.

Aus Umwelt- und Kostengründen wird jedoch schon
seit der Erfindung des Alkoholfeuchtwerks daran
gearbeitet, den Alkohol (IPA) zu substituieren.
Während man früher teilweise mit mehr als 20 % IPA
im Feuchtwasser produzierte, ist heute eine Ab-
senkung bis auf 8 % relativ unproblematisch.

Dies ist vor allem durch die neuen Techniken der
Mess- und Dosiertechnik für IPA im Feuchtwasser
gelungen. Darüber hinaus haben die Zulieferer der
Druckindustrie ihre Produkte auf die Anforderungen
des IPA-freien Drucks abgestimmt. Auch bei uns gibt
es hierfür spezielle Schwego® Soft Varianten.

Soll eine deutlichere Reduzierung oder gar eine
Eliminierung von IPA im Feuchtwasser durchgeführt
werden, so ist bei der Arbeit ein erhöhter Grad an
Sorgfalt und Sensibilität notwendig. Der Erfolg der
Alkoholreduzierung ist abhängig von der Optimierung
des gesamten Druckprozesses.

Die aufgeführten Funktionen des IPAs bewirken
vor allem eine größere Produktionssicherheit und 
-stabilität, anders ausgedrückt, können mit IPA
kleinere Mängel und Nachlässigkeiten innerhalb der
Produktion kaschiert werden.

Nachfolgend sind einige Handlingtipps aufgeführt, die
insbesondere bei IPA-Reduzierung und -eliminierung
Beachtung finden sollten, jedoch häufig vernachlässigt
werden.

Wirkung von Isopropanol (IPA):

� Schnelles, stabiles Farb- Wassergleich-
gewicht

� Senkt die Oberflächenspannung 

� Kühlt durch Verdunstungskälte

� Vermeidet Keimbildung

� Selbstreinigende Wirkung

� Erhöht die Feuchtwasserviskosität

� Wirkt schaumhemmend

� Verringert Farbaufbau auf den Feucht-
walzen

� Dämpfung von Kammstreifen (Ober-
flächenwellen)

Feuchtwasser
im Offsetdruck






