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(57)  Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Ausrichtung bogenférmigen Materials (1), welches in ei-
ner bogenférmigen materialverarbeitenden Maschine
verarbeitet wird. Dazu wird das bogenférmige Material
(1) in eine Férderebene (9) seitlich und hinsichtlich sei-
ner Verdrehung (6) in Bezug auf seine Forderrichtung

Verfahren zur Ausrichtung bogenférmigen Materials an einer Referenzkante

(22) ausgerichtet. Die Position des bogenférmigen Ma-
terials (1) in der Férderebene (9) wird stets an einem
Punkt (35) an einer Seitenkante (24) des bogenfoérmi-
gen Materials erfasst, dessen Position zu einer Refe-
renzkante (23) des bogenférmigen Materials (1) defi-
niert ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Ausrichtung bogenférmigen Materials an einer Re-
ferenzkante, bevor das bogenférmige Material in einer
bogenférmiges Material verarbeitenden Maschine wei-
terverarbeitet wird.

[0002] Aus DE 44 16 564 A1 ist eine Blattausrichte-
vorrichtung bekannt. Diese Vorrichtung zum Ausrichten
eines sich entlang einer sich im wesentlichen planen
Transportbahn bewegenden Blattes ermdglicht die Aus-
richtung eines sich bewegenden Blattes in einer Viel-
zahl orthogonaler Richtungen, beispielsweise quer zur
Transportbahn in Richtung der Transportbahn und zur
Beseitigung von Schieflagen. Die Blattausrichtevorrich-
tung weist eine erste Rollenanordnung mit einer ersten
Andruckrolle auf, die so gelagert ist, dass sie sich um
eine Achse drehen kann, die in einer sich parallel zur
Ebene der Transportbahn erstreckenden Ebene liegt
und im Wesentlichen rechtwinklig zur Richtung des
Blatttransportes entlang der Transportbahn verlauft. Ei-
ne zweite Rollenanordnung weist eine zweite Andruck-
rolle auf, die so gelagert ist, dass sie sich um eine Achse
drehen kann, die in einer sich parallel zur Ebene der
Transportbahn erstreckenden Ebene liegt und im we-
sentlichen rechtwinklig zur Richtung des Blatttranspor-
tes entlang der Transportbahn verlauft. Es ist eine dritte
Rollenanordnung vorgesehen, die eine dritte Andruck-
rolle aufweist, die so gelagert ist, dass sie sich um eine
Achse drehen kann, die sich in einer parallel zur Ebene
der Transportbahn erstreckenden Ebene liegt und im
wesentlichen rechtwinklig zur Richtung des Blatttrans-
portes entlang der Transportbahn verlauft. Eine dritte
Rollenanordnung, die um eine Achse drehbar ist, die in
einer sich parallel zur Ebene der Transportbahn erstrek-
kenden Ebene liegt und im wesentlichen rechtwinklig
zur Richtung des Blatttransportes entlang der Trans-
portbahn verlauft, ist entlang ihrer Drehachse in einer
quer zur Transportbahn verlaufenden Richtung beweg-
bar. SchlieB3lich ist eine Steuereinrichtung vorgesehen,
die mit der ersten bzw. zweiten bzw. dritten Rollenan-
ordnung in Wirkverbindung steht und wahlweise die
Drehung der ersten und zweiten Rollenanordnung steu-
ert, um die Vorderkante eines sich in Richtung des Blatt-
transportes entlang der Transportbahn bewegenden
Blattes in eine rechtwinklig zur Richtung des Blatttrans-
portes angeordneten Lage auszurichten. Die Steuerein-
richtung steuert ferner die Drehung und Querbewegung
der dritten Rollenanordnung, um das sich bewegende
Blatt in der quer zur Richtung des Blatttransportes ver-
laufenden Richtung sowie in der Richtung auszurichten,
in der sich das Blatt entlang der Transportbahn bewegt.
[0003] Die aus DE 44 16 564 A1 bekannte Ausrichte-
vorrichtung vermag die geforderte Ausrichtegenauigkeit
jedoch nur in begrenztem Maf zu erfiillen. Um die ge-
forderten Ausrichtegenauigkeiten fir bogenférmiges
Material zu erreichen, ist eine umfangreiche Modifizie-
rung der Blattausrichtevorrichtung des Standes der
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Technik erforderlich, die nicht wirtschaftlich erscheint.
[0004] Bei bogenverarbeitenden nach dem Offset-
Prinzip funktionierenden Druckmaschinen werden die
Bogen auf dem Anlegetisch in geschuppter Anordnung
gefordert, bevor sie an in der Anlegetischebene vorge-
sehenen Seiten- und Ziehmarken ausgerichtet werden
koénnen. Nach erfolgter Ausrichtung des bogenférmigen
Materials wird dieses in ausgerichtetem Zustand an ei-
nen Vogreifer ibergeben, der das bogenférmige Mate-
rial auf Maschinengeschwindigkeit beschleunigt und an
einen der Vorgreifereinrichtung nachgeordneten bogen-
filhrenden Zylinder Gbergibt. Andere Ausrichtekonzepte
setzen meist zylinderférmige Rollen ein, an deren Rol-
lenkern eine Gummibeschichtung aufgenommen wer-
den kann. Wird mit einer solchen Konfiguration eine
Ausrichtung bogenférmigen Materials wahrend dessen
Vorschub durch Veranderung der Geschwindigkeit zwi-
schen einer das bogenférmige Material ergreifenden lin-
ken bzw. rechten Rolle durchgefiihrt, so erfahrt das bo-
genférmige Material eine Drehung um einen Drehpunkt.
Dieser kann sich entweder auf der stillstehenden Rolle
befinden oder wahrend des Vorschub des bogenférmi-
gen Materials auRerhalb der Rolle mit der geringeren
Drehzahl oder zwischen den beiden Rollen befinden.
[0005] Erfolgt die Erfassung der seitlichen Bogenkan-
te mit einfachen Lichtschranken, so steht kein echter
Messwert fiir die betroffene Kantenposition des bogen-
férmigen Materials zur Verfiigung. Mittels Lichtschran-
ken kann lediglich eine binarwertige Aussage Uber die
Abweichung des bogenférmigen Materials, ob dieses
sich zu weit links oder zu weit rechts befindet, getroffen
werden zur Seitenausrichtung wird das bogenférmige
Material anschlieRend so lange verschoben, bis die
Lichtschranke schaltet. Die Zeit, die fur die seitliche
Ausrichtung des bogenférmigen Materials bendtigt wird,
hangt von der anfanglichen GrofRe des Seitenregister-
fehlers ab. Findet die seitliche Ausrichtung wahrend der
Bewegung des bogenférmigen Materials in Forderrich-
tung statt, so ist der Punkt in Bogenférderrichtung, an
demdie Lichtschranke schaltet, variabel. Bei einem klei-
nen Seitenregisterfehler ist die Ausrichtung geringer
und der Abstand zwischen Bogenvorderkante und
Schaltpunkt an der seitlichen Bogenkante mithin gerin-
ger als bei groReren sich einstellenden Seitenregister-
fehlern. Somit gehen bei diesem Ausrichtekonzept die
Schnitttoleranzen des bogenférmigen Materials, d.h.
die Rechtwinkligkeit zwischen Vorder- und Seitenkante
in die Ausrichtung ein. Beim Broschirendruck, bei wel-
chem A 3-Format bedruckt wird, danach bezlglich Vor-
der- und Seitenkante ausgerichtet wird, anschlieRend
auf A 4 gefaltet und geheftet wird und bei dem sich Bilder
Uber zwei Seiten verschiedener Bégen erstrecken, ent-
steht dabei das Problem, dass eine Passergenauigkeit
am Falzriicken nur im Rahmen der Schnitttoleranz er-
zielbar ist, was haufig als nicht ausreichend erachtet
wird.

[0006] Der Erfindung liegt angesichts der aus dem
Stande der Technik bekannten Lésung die Aufgabe zu-
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grunde, die Ausrichtegenauigkeit bogenférmigen Mate-
rials wahrend dessen Vorschub in Férderrichtung unab-
hangig von Bearbeitungstoleranzen des jeweils zu be-
bildernden bogenférmigen Materials zu halten.

[0007] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch
die Merkmale des Patentanspruches 1 geldst.

[0008] Die mitdererfindungsgemaflen Lésung erziel-
baren Vorteile sind vor allen Dingen darin zu erblicken,
dass bei jedem Exemplar des bogenférmigen Materials
dessen Position an stets der gleichen Position in Bezug
auf eine Referenzkante gemessen werden kann und da-
nach eine gesteuerte Korrektur der Bogenposition er-
folgt. Damit ist die Bildposition auf dem bogenférmigen
Material stets gegenuber der Referenzkante beispiels-
weise der Bogenvorderkante und dem Referenzpunkt
an der Seitenkante des bogenférmigen Materials ein-
deutig definiert. Dies hat zur Folge, dass bei der Nach-
bearbeitung des bogenférmigen Materials beispielswei-
se bei der Herstellung und beim Falzen die Passerge-
nauigkeit nicht mehr durch die Schnitttoleranz des bo-
genférmigen Materials beschrankt wird.

[0009] Gemal einer vorteilhaften Ausfiihrungsvari-
ante des erfindungsgemaf vorgeschlagenen Verfah-
rens, lassen sich zur Ermittlung der Position des bogen-
férmigen Materials in der Férderebene in vorteilhafter
Weise Zeilensensoren einsetzen. Die Zeilensensoren
kénnen in vorteilhafter Weise als CCD-Zeilen oder auch
als Dioden-Zeilen ausgebildet werden. Durch die Ver-
wendung von Zeilensensoren lassen sich zum einen ei-
ne Vielzahl von géngigen verarbeitbaren Formaten bo-
genférmigen Materials in ihrer seitlichen Position erfas-
sen; ferner ist durch die Verwendung von Zeilensenso-
ren eine hohe Auflésungsgenauigkeit fur die genaue Er-
fassung der seitlichen Position des bogenférmigen Ma-
terials gegeben.

[0010] Mit dem erfindungsgemafRen Verfahren lasst
sich das bogenférmige Material insbesondere wahrend
seiner Ausrichtung weiter in Férderrichtung férdern. Da-
durch ist gewabhrleistet, dass die Zuflihrgeschwindigkeit
des bogenférmigen Materials zur nachgeordneten Ver-
arbeitungsmaschine nicht durch die Ausrichtung und
deren Geschwindigkeit begrenzt wird.

[0011] Mit dem erfindungsgemafRen Verfahren wird
die Ausrichtegenauigkeit unabhangig von den Bearbei-
tungstoleranten wie beispielsweise Schnitttoleranzen
des bogenformigen Materials, sei es Papier, Karton
oder auch Folie, da das bogenférmige Material in seiner
Position stets an der gleichen Stelle, gebildet aus einem
Referenzpunkt an einer Kante und dessen definierter
Position zu einer Referenzkante des bogenférmigen
Materials erfasst wird.

[0012] In bezug auf die stets gleiche Erfassung der
Position des bogenférmigen Materials in der Férdere-
bene ist eine Druckbildposition auf dem bogenférmigen
Material stets lGiber Referenzabstande definiert. Ein er-
ster Referenzabstand wird durch den Abstand des
Druckbildes von der Referenzkante des bogenférmigen
Materials gebildet. Vorzugsweise wird als Referenzkan-
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te des bogenférmigen Materials die Bogenvorderkante
gewahlt. Der zweite Referenzabstand, der die Position
des Druckbildes relativ zum bogenférmigen Material be-
stimmt, ist der Abstand des Druckbildes von dem Refe-
renzpunkt, beispielsweise einem Referenzpunkt an der
Seitenkante des bogenférmigen Materials in einem ge-
ringen Abstand in Férderrichtung des bogenférmigen
Materials von der Vorderkante aus liegend.

[0013] In bevorzugter Verwendungsweise kann das
erfindungsgemal vorgeschlagene Verfahren zur Ver-
besserung der Ausrichtegenauigkeit an Ausrichteein-
heiten verwirklicht werden, die einem Druckwerk einer
digital arbeitenden Rotationsmaschine vorgeschaltet
sein kdnnen. Dort wird der verarbeitende Druckstoff, sei
es Folien, Karton oder Papier ausgerichtet, bevor er be-
druckt oder gegebenenfalls in einer digital arbeitenden
Maschine bearbeitet wird.

[0014] Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung
nachstehend néher erlautert.

Es zeigt:
[0015]
Figur 1 eine sich einstellende Lageabweichung ei-
nes bedruckten Druckbildes relativ zu dieses
aufnehmende Bedruckstoffflache,

Figur 2  einendurch einen Drehversatz gekennzeich-

neten Versatz des Druckbildes auf dem bo-
genférmigen Material,

einen Versatz der auf Unterseite und Ober-
seite eines bogenférmigen Materials in
Schoén- und Wiederdruck aufgedruckt ist,

Figur 3

Figur4 die Seitenansicht eine Bogeneinlaufberei-
ches einer bogenverarbeitenden Maschine
in schematischer Wiedergabe

Figur 5 die Draufsicht auf die Ausrichtekomponen-
ten, die Sensorik sowie die Antriebe fir das
bogenférmige Material relativ zur Bogenlauf-
richtung ausrichtende Rotationselemente,
Figur 6 die oberhalb der Férderebene des bogenfér-
migen Materials als Segmentrollen ausgebil-
deten Rotationselement zur Ausrichtung,
Figur 7  die Ausrichtung eines bogenférmigen Mate-
rials mit den Antrieben der die Ausrichtung
bewirkenden Segmentrollen,

Figur 8 die Beeinflussung der seitlichen Ausrichtung
durch Toleranzen des Bedruckstoffes und

die Definition von Referenzkanten und Refe-
renzpunkt am bogenférmigen Material.

Figur 9
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[0016] Aus der Darstellung gemaf Figur 1 geht ein
rechtwinklig zu seiner Vorschubrichtung orientiertes bo-
genférmigen Material, beispielsweise ein Druckbogen 1
hervor. Der Druckbogen 1 enthalt an seiner Oberflache
ein aufgedrucktes Druckbild 2, welches von einem rah-
menartigen Rand 3 umgeben ist. Den innerhalb der
Druckflache 2 und dem Rahmen 3 markierten Abwei-
chungen von Ax bzw. Ay, die Lagefehler in x-Richtung
und y-Richtung 4 bzw. 5 bezeichnend, kénnen sich beim
Aufdrucken des Druckbildes 2 auf die Oberflache des
bogenférmigen Materials 1 einstellen. Die mit Bezugzei-
chen 4 bzw. 5 bezeichneten Abweichungen sind Lage-
abweichungen, wohingegen in der Darstellung geman
Figur 2 Winkelabweichungen des Druckbildes 2 in Be-
zug auf eine Position auf dem Druckbogen des bogen-
férmigen Materials 1 dargestellt sind.

[0017] Aus der Darstellung gemaR Figur 2 sind die
sich einstellenden Winkelfehler mit Bezugszeichen 6
gekennzeichnet. Das Druckbild 2 kann in den angedeu-
teten Positionen auf die Oberflache des Druckstoffma-
teriales 1 aufgedruckt werden, wobei dieses in Forder-
richtung 22 gesehen, mit seiner Vorderkante 23 voran
gefordert wird.

[0018] Die Darstellung gemaf Figur 3 zeigt in sche-
matischer Ansicht den Wendepasser, wobei mit Be-
zugszeichen 7, die sich zwischen den Druckbildern 2
auf Vorder- und Ruckseite des bogenférmigen Materials
1 jeweils einstellenden Versatze charakterisieren las-
sen. Diese sind in der Darstellung gemaR Figur 3 mit
Bezugszeichen 7 bzw. mit Ax und Ay bezeichnet. Der
Wendepasser spielt insbesondere eine Rolle bei durch-
scheinenden Papiersorten sowie beim Broschiren-
druck.

[0019] Aus der Darstellung gemaR Figur 4 geht in
schematisch wiedergegebener Seitenansicht die
Schnittstelle von Bogenausrichtung und das Auflaufen
auf ein Transportband hervor. Einem um eine Auflauf-
rolle 11 bzw. eine Steuerrolle 12 umlaufenden Trans-
portband 10, auf dessen Oberflache das bogenférmige
Material 1 in der Férderebene 9 aufgenommen wird, ist
eine Ausrichteeinheit 8 vorgeschaltet. Nach Passage
der Ausrichteeinheit 8, die nachfolgend noch detaillier-
ter beschrieben werden wird, gelangt das ausgerichtete
bogenférmige Material 1 auf der Oberflache des Trans-
portbandes 10 in die Férderebene 9. Nach Passage der
Auflaufrolle 11 wird das bogenférmige Material 1 mittels
einer Anstellklappe oder einer Anstelllippe, welche in
Anstellrichtung 13 bewegbar ist, beaufschlagt. Die An-
stelllippe oder Anstellklappe kann ein Kunststoffbauteil
sein, welches von einer angestellten Position 13.1 in ei-
ne abgestellte Position 13.2 bringbar ist, was hier ledig-
lich schematisch in durchgezogenen oder in gestrichel-
ten Linien dargestellt ist. Mittels der Anstellklappe bzw.
Anstelllippe erfolgt ein Andriicken des bogenférmigen
Materials 1 auf die Oberflache des Transportbandes 10
im ausgerichteten Zustand des bogenférmigen Materi-
als 1. Nach Passage des Andruckelementes passiert
der an der Oberflache des Transportbandes 10 aufge-
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brachte Bogen eine Ladeeinheit 14. In der Ladeeinheit
14 ist innerhalb einer haubenférmigen Abdeckung eine
Elektrode 15 aufgenommen, welche fir eine statische
Aufladung des bogenférmigen Materials 1 und damit fir
dessen Adhasion an der Oberflache des Transportban-
des 10 sorgt.

[0020] Der Ladeeinheit 14, die in der Darstellung ge-
maf Figur 4 nur schematisch wiedergegeben ist, ist ein
Vorderkantensensor 17 nachgeordnet. Dieser besteht
aus einer unterhalb der Bogenférderebene 9 angeord-
neten Strahlungsquelle 18, der eine Linsenanordnung
19 vorgeschaltet ist. Das von der Linsenanordnung 19
ausgehende Strahlungsfeld 20 durchdringt die Férdere-
bene 9 und trifft auf eine Blendenanordnung, die ober-
halb der Férderebene 9 des bogenférmigen Materials 1
vorgesehen ist. Der Blendenanordnung ist ein Empfan-
ger 21 nachgeordnet, welcher das Vorhandensein der
Vorderkante 23 des bogenférmigen Materials 1 sen-
siert.

[0021] Aus der Darstellung gemaR Figur 7 geht in der
Draufsicht die Ausrichteeinheit 8 hervor, deren Kompo-
nenten hier in schematischer Darstellung wiedergege-
ben sind. Die Ausrichteeinheit 8 wird von dem bogen-
férmigen Material 1 erreicht, welches in Férderrichtung
22 gefordert wird. Die Vorderkante 23 des bogenférmi-
gen Materials 1 ist in Bezug auf die Forderrichtung 22
versetzt, wodurch sich ein schrager Verlauf der Seiten-
kante 24 des bogenférmigen Materials 1 einstellt. So-
bald die in schrager Position in Bezug auf die Forder-
richtung 22 liegende Bogenvorderkante 23 eine erste
Lichtschranke 26 tberlauft, werden die Antriebe 27, be-
zeichnet mit M 1 bzw. M 2, die Uber Einzelachsen 32
Rotationselemente 25, antreiben auf Vorschubge-
schwindigkeit beschleunigt. Durch die Uber die Licht-
schranke 26 ausgeldste Ansteuerung der Antriebe 27
(M1 oder M2) ist sichergestellt, dass jedes Exemplar
des bogenférmigen Materials 1 mit identischen Um-
fangsabschnitten der Rotationselemente 25, die in be-
vorzugter Ausfihrungsform als Segmentrollen ausge-
staltet sein kénnen, in Berlihrung kommt. Etwaige sich
einstellende Unterschiede in der Vorschubbewegun-
gen, die auf Mal3- und Formtoleranzen der beiden Ro-
tationselemente 25 zuriickzufiihren sind, treten dadurch
bei jedem Exemplar des bogenférmigen Materials 1 in
gleicher Weise auf und kénnen leicht herauskalibriert
werden.

[0022] Nachdem durch Passage der ersten Licht-
schranke 26 die beiden Rotationselemente 25 in Rota-
tion versetzt sind, wird das bogenférmige Material 1 mit
Vorschubgeschwindigkeit Uber eine der ersten Licht-
schranke 26 nachgeordnete weitere Sensoreinheit 30.1
transportiert. Sobald der erste der beiden Sensoren des
Sensorpaares 30.1 die Bogenvorderkante 23 des bo-
genférmigen Materials 1 detektiert hat, beginnt eine
Zahlereinheit in Motorschritte zu z&hlen. Der Zahlvor-
gang wird dann beendet und die ermittelte Differenz
festgehalten, wenn der zweite Sensor des Sensorpaa-
res 30.1 schaltet. Aus dem auf diese Weise ermittelten
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Zahlerstand wird ein Korrekturwert gebildet, der als zu-
satzlicher Vorschub an den zuletzt gestarteten Segmen-
trollenantrieb 27 weitergegeben wird, d.h. entweder den
Antrieb 27, der mit M 1 bezeichnet ist, oder an den An-
trieb 27, der mit M 2 bezeichnet ist. Dadurch wird der
entsprechende als Segmentrolle ausgebildete Rotati-
onskoérper 25 auf erhéhte Vorschubgeschwindigkeit be-
schleunigt, bis die vorgegebene Wegdifferenz vollstan-
dig ausgeglichen ist. Am Ende dieses Korrekturvorgan-
ges ist die Bogenvorderkante 23 exakt senkrecht zur
Foérderrichtung 22 orientiert. Nach erfolgter Lagekorrek-
tur wird das bogenférmige Material 1 in Férderrichtung
22 laufend von dem ersten Paar Segmentrollen 25 an
das diesem nachgeordnete weitere Paar Segmentrollen
25 Ubergeben, welche an einer gemeinsamen Achse 31
aufgenommen werden kann. Nunmehr wird das Uber
den Antrieb 27 bzw. M 1 und den Antrieb 27 (M 2) an-
getriebene Segmentrollenpaar 25 abgeschaltet und be-
wegt sich in einer Ruheposition.

[0023] Das in bezug auf seine Winkellage nunmehr
korrekt ausgerichtete bogenférmige Material 1 lauft
nunmehr auf ein Sensorfeld 30 auf, in der die Position
der Seitenkanten 24 des bogenférmigen Materials 1 ge-
messen werden. Aus dem ermittelten Messwert wird ei-
ne Positionsanderung flr den Antrieb 27 ermittelt, der
mit M 4 bezeichnet ist, dessen Antriebswelle sich par-
allel zur Férderrichtung 22 des bogenférmigen Materials
1 erstreckt. Mittels dieses in einer zweiten Orientierung
29 aufgenommenen Antriebes 27 erfolgt eine Korrektur
der Lage des bogenférmigen Materials 1 parallel zu sei-
ner Laufrichtung 22 (vergleiche Figur 7).

[0024] Danach lauft das solcherart in seiner Winkel-
lage und seiner seitlichen Position ausgerichtete bogen-
férmige Material 1 unterhalb eines in einer Position 13.1
bzw. 13.2 gestellten Anstellelementes, in Gestalt einer
Anstellklappe, oder einer Anstelllippe auf das Trans-
portband 10 auf, um in korrekt ausgerichteter Position
in eine nachgeschaltete Druckeinheit einzulaufen. Aus
der Darstellung gemaR Figur 6 geht eine Ausfiihrungs-
variante der in der Ausrichteeinheit 8 aufgenommenen,
oberhalb der Férderebene 9 befindlichen Rotationsele-
mente 25 hervor. Die Rotationselemente 25 kénnen in
bevorzugter Ausflihrungsform als Segmentrollen aus-
gebildet sein, die eine durch eine Unterbrechung ge-
kennzeichnete Umfangsflache 33 aufweisen. Die Seg-
mentrollen 25 rotieren in Richtung 34, gekennzeichnet
durch den dargestellten Pfeil und beschreiben etwa ei-
nen &-Kreis in Bezug auf ihre Rotationsachse. Unter-
halb der jeweiligen Segmentrolle 25 ist eine das bogen-
férmige Material 1 abstiitzende Rolle dargestellt. Diese
Abstutzrolle kann entweder einteilig oder aus einem
Rollenkern mit einer daran aufgenommenen Beschich-
tung bestehen. Die als Segmentrollen 25 beschaffenen
Rotationskérper sind in einer Ruheposition im linken Teil
der Figur 6 dargestellt, wahrend sie im rechten Teil der
Figur 6 eine in Férderrichtung 22 des bogenférmigen
Materials 1 geférdertes Exemplar mit der Umfangsfla-
che 33 ergreifen und entsprechend der Drehrichtung 34
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in Forderrichtung 22 transportieren. Figur 4 zeigt die
Korrektur der Winkellage des bogenférmigen Materials
1 bei der Passage der Ausrichteeinheit 8. In der in Figur
7 gezeigten Position des bogenférmigen Materials 1 hat
dessen Vorderkante 23 gerade den letzten Sensor des
Sensorpaares 30.1 erreicht, so dass nunmehr der mit
M 1 bezeichnete Antrieb 27 der Segmentrolle 25 akti-
viert werden kann, um die Winkellage des bogenférmi-
gen Materials 1 in Bezug auf dessen Forderrichtung 22
auszugleichen. Erwahnt sei noch, dass im Gegensatz
zu den Antrieben M 3 und M 4, die Gber eine durchge-
hende Antriebswelle 31 miteinander verbunden sind,
die Segmentrollen 25, die mit den Antrieben M 1 und M
2inVerbindung stehen, jeweils Uber Einzelwellen 22 an-
getrieben. Nach Korrektur der Winkellage des bogen-
férmigen Materials 1 durch unterschiedlich schnelle An-
steuerungen der jeweiligen Antrieben 27 (M 1 oder M
2) der Segmentrollen 25, erfahrt das bogenférmige Ma-
terial 1 eine Korrektur seiner Seitenlage. Nach der Mes-
sung der Lage der Seitenkanten 30 des bogenférmigen
Materials 1 durch die Sensoren 31 wird das bogenfér-
mige Material 1 nunmehr korrekt parallel zur Férderrich-
tung 22 ausgerichtet, in dem tber den Antrieb M 4 eine
Verschiebung des bogenférmigen Materials 1 in seiner
Foérderebene 9 vor Erreichen des Anstellelementes 16
und vor Auflaufen des bogenférmigen Materials 1 auf
die Oberflache des Transportbandes 10 erfolgt. Mit dem
Antrieb 27 (M 3), orientiert in der ersten Orientierung 28,
wird Uber eine gemeinsame Welle 31 der Vorschub des
bogenférmigen Materials 1 mit korrekt ausgerichteter
Vorderkante 23 gewahrleistet, wahrend dieses tber den
in einer zweiten Orientierung 29 aufgenommenen An-
trieb 27 (mit M 4 bezeichnet) in seiner seitlichen Lage
ausgerichtet wird.

[0025] Die Darstellung geman Figur 8 zeigt die Beein-
flussung der seitlichen Ausrichtung durch die Toleran-
zen, beispielsweise Schnitttoleranzen des zu verarbei-
tenden bogenférmigen Materials 1.

[0026] Inder Darstellung gemaR Figur 8 sind zwei Ex-
emplare des bogenférmigen Materials 1 Gbereinander-
liegend dargestellt. Jedes Exemplar des bogenférmigen
Materials 1 weist eine Breite 42 sowie eine Langser-
streckung in Foérderrichtung 22 gesehen auf, die mit Be-
zugszeichen 43 bezeichnet ist. Jedes Exemplar des bo-
genférmigen Materials 1 wird mit seiner Vorderkante 23
voran in Férderrichtung 22 transportiert, wobei sich an
die Vorderkante 23 die im wesentlichen parallel zur ver-
laufenden Seitenkante 24 anschlieRen. Der Versatz 39,
der bei den Exemplaren des bogenférmigen Materials
1 zueinander, der aus der Darstellung gemaf Figur 8
hervorgeht, bedingt eine Aktivierung der seitlichen Aus-
richteelemente zu unterschiedlichen Zeitpunkten, auf-
grund sich einstellender unterschiedlicher Schaltpunkte
40 bzw. 41. Die beiden Schaltpunkte 40 bzw. 41 fur die
Ubereinanderliegend dargestellten Exemplare des bo-
genférmigen Materials 1 bedingen eine unterschiedli-
che seitliche Ausrichtegenauigkeit abhangig vom je-
weils auftretenden Seitenregisterfehler 39, der je nach
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Bedruckstoff stark schwanken kann und ursachlich fir
ein mit Mangel behaftetes Ausrichteergebnis ist. Bei
diesem Ausrichtevorgang gehen die Schnitttoleranzen
bzw. Seitenregisterfehler 39 des bogenférmigen Mate-
riales 1, d.h. die Rechtwinkligkeit zwischen Bogenvor-
derkante 23 und sich daran anschlieRenden Seitenkan-
ten 24 in das Ausrichteergebnis ein. Beim Broschuren-
druck, bei welchem beispielsweise ein bogenférmiges
Material 1 im Format A 3 bedruckt wird, danach bezlig-
lich Vorderkante 23 und Seitenkante 24 ausgerichtet
wird, anschlielend auf A 4 gefaltet und geheftet wird
und bei dem zwei Druckbilder 37 Uber zwei Seiten zwei-
er verschiedener Bdgen erstreckt sind, stellt sich das
Problem ein, dass die Passergenauigkeit am Falzrik-
ken nur im Rahmen der Schnitttoleranz erzielbar ist. Je
gréRer die Schnitttoleranzen 39 auf dem bogenférmigen
Material 1 anfangs waren, desto ungenauer ist die Pas-
serhaltigkeit am Falzriicken, beispielsweise beim Bro-
schirendruck.

[0027] Die sich aufgrund von Toleranzen am bogen-
férmigen Material 1 einstellenden unterschiedlichen
Schaltpunkte 40 bzw. 41 flr die Ausrichteelemente 25,
lassen sich gemaR der Darstellung gemaf Figur 9 da-
durch eliminieren, dass die Position des bogenférmigen
Materials 1 in der Forderebene 9 stets an der gleichen
Position 35 in Bezug auf eine Referenzkante 23 gemes-
sen wird. Dies erfolgt beispielsweise durch in die For-
derebene 9 eingelassene Sensorelemente, die bevor-
zugt als Zeilensensoren beispielsweise als CCD-Zeile
und als Dioden-Zeile ausgebildet sein kénnen. Diese
mit entsprechender Auflésung versehenen Zeilensen-
soren erlauben nach Aufnahme der Bogenposition in
Bezug auf dessen Referenzkante 23 die gesteuerte
Korrektur der Lage des bogenférmigen Materials 1 in
Foérderrichtung 22 gesehen. Die Position 37 des auf
dem bogenférmigen Material 1 befindlichen Druckbilder
ist in Bezug auf die Referenzkante 23 durch den Ab-
stand 36 definiert, wahrend sie in Bezug auf den Mes-
spunkt 35 an der Seitenkante Gber den Abstand 38 de-
finiert ist. Damit ist bei einer Nachbearbeitung des bo-
genférmigen Materials 1 die Passergenauigkeit nicht
mehr durch die Schnitttoleranzen des bogenférmigen
Materials 1 begrenzt, so dass Passerungenauigkeiten
beim Broschirendruck bei sich Uber zwei Seiten er-
streckenden Bildern zweier verschiedener Bégen nicht
mehr auftreten kénnen.

Bezugszeichenliste
[0028]

bogenférmiges Material
Druckbild

Rahmen

Lagefehler Y-Richtung
Lagefehler X-Richtung
Verdrehfehler

Versatz Vorder- und Rickseite

~NOoO OO WN -

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

8 Ausrichteeinheit
9 Férderebene

10 Transportband
11 Auflaufrolle

12 Steuerrolle

13 Anstellelement
13.1 erste Position

13.2  zweite Position
14 Ladeeinheit

15 Elektrode

16 Abstiitzung

17 Vorderkantensensor
18 Strahlungsquelle
19 Linse

20 Strahlungsfeld
21 Strahlungsempféanger
22 Foérderrichtung

23 Vorderkante (Referenzkante)
24 Seitenkante
25 Segmentrolle

26 Lichtschranke
27 Antrieb Segmentrolle

28 erste Orientierung Antriebe
29 zweite Orientierung Antriebe
30 Zeilensensor

30.1  Sensorpaar

31 gemeinsame Welle

32 Einzelwelle

33 Segmentrollenumfang

34 Drehsinn

35 Referenzpunkt Seitenkante
36 Referenzabstand x

37 Druckbildposition
38 Referenzabstand y
39 Fehler (Toleranz)
40 Schaltpunkt 1

41 Schaltpunkt 2

42 Breite
43 Langserstreckung
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Ausrichtung bogenférmigen Materi-
als (1), welches in einer bogenférmiges Material (1)
verarbeitenden Maschine verarbeitet wird und dazu
in einer Forderebene (9) seitlich und hinsichtlich
seiner Verdrehung (6) in Bezug auf seine Forder-
richtung (22) ausgerichtet, dadurch gekennzeich-
net, dass die Position des bogenférmigen Materi-
als (1) in der Foérderebene (9) stets an jedem Ex-
emplar in einem Punkt (35) an einer Seitenkante
(24) des bogenformigen Materials (1) erfasst wird,
dessen Position zu einer Referenzkante (23) des
bogenférmigen Materials (1) definiert ist.

2. Verfahren geméal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zur Ermittlung der Position des
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bogenférmigen Materials (1) ein Zeilensensor (30)
eingesetzt wird.

Verfahren gemaR Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Ermittlung der Position des bo-
genférmigen Materials (1) ein CCD-Zeilen einge-
setzt werden.

Verfahren gemaR Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Position des bogenférmigen
Materials (1) Dioden-Zeilen eingesetzt werden.

Verfahren geméaf Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das bogenférmige Material (1) wah-
rend seiner Ausrichtung in Férderrichtung (22) wei-
ter geférdert wird.

Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die variabel zu verarbeitenden For-
mate des bogenférmigen Materials (1) und dessen
Schnitttoleranzen (39) durch Messung der Position
des bogenférmigen Materials (1) stets an den glei-
chen Stellen (35, 23) die Bildposition (37) nicht be-
einflussen.

Verfahren gemafR Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine vom urspriinglichen Fehler
(39) des bogenférmigen Materials (1) ab géngige
Lage der Schaltpunkte (40, 41) zur Aktivierung der
seitlichen Ausrichteelemente (25, 27) durch eine
definierte Erfassung der Lage (35, 23) des bogen-
férmigen Materials (1) ersetzt ist.

Verfahren gemaR Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckbildposition (37) gegen-
Uber der Position des bogenférmigen Materials (1)
Uber Referenzabstande (36, 38) definiert ist.

Verfahren gemaR Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Referenzabstand durch
den Abstand des Druckbildes (37) von der Refe-
renzkante (23) des bogenférmigen Materials (1) ge-
bildet ist.

Verfahrens gemaR Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Referenzabstand durch
den Abstand des Druckbildes (37) von dem Refe-
renzpunkt (35) der Seitenkante (24) des bogenfor-
migen Materials (1) gebildet ist.
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