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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Druck-
korrektur mit einer Registerregeleinrichtung fir eine
Mehrfarben-Druckmaschine mit einzelnen Druckwerken
gemal dem Oberbegriff der unabhangigen Anspriiche 1
und 7.

[0002] Beim Mehrfarbendruck in Druckmaschinen,
beispielsweise in Rotationsdruckmaschinen, erfolgt der
Auftrag der einzelnen Farbausziige, insbesondere fir
Cyan, Magenta, Gelb und Schwarz, in aufeinander fol-
genden Druckwerken. Der Bedruckstoff wird dabei als
Rollenmaterial bereitgestellt und endlos durch die Druck-
einheit geftihrt. MaRgeblich fir die erreichte Druckquali-
tat ist, dass die Druckbilder der einzelnen Farben exakt
ibereinander liegen. Das Ubereinanderliegen der Druck-
bilder wird dabei als Register bezeichnet. Zur gegensei-
tigen Ausrichtung der einzelnen Druckwerke werden zu-
satzlich zu dem eigentlichen Druckbild von jedem Druck-
werk Registermessmarken oder allgemein Druckmar-
ken, zum Beispiel in Form von Passerkreuzen, aufge-
druckt. Anhand dieser Marken kann ein Versatz zwi-
schen den einzelnen Druckbildern durch ein optisches
Messsystem online erfasst werden. Alternativ zum Auf-
druck von Marken kdnnen diese Fehler im Druckbild an-
hand einer Druckbilderfassung mit Bildauswertung er-
mittelt werden.

[0003] Bei Rotationsdrucksystemen ist dieses Mess-
system im Allgemeinen Bestandteil eines Regelsystems,
der so genannten Registerregelung. Die Registerrege-
lung greift dabei liber geeignete Stellgliederin den Druck-
prozess ein und gleicht von dem optischen Messsystem
erkannte Registerabweichungen aus. Insbesondere
kénnen die Stellglieder die Bahnlange des Bedruckstof-
fes zwischen aufeinander folgenden Druckwerken so
verandern, dass die Druckbilder aufeinander folgender
Druckeinheiten tbereinander liegen.

[0004] Die Ursache fur Abweichungen zwischen den
einzelnen Drucken sind neben der relativen Position der
Druckwerke zueinander Anderungen in der Geometrie
des Bedruckstoffes. Diese Geometrieanderungen wer-
den zum Beispiel durch den Einfluss von Feuchtigkeit
und durch zwischen den Druckwerken angeordnete
Trocknungsschritte hervorgerufen. Erschwert wird dies
zusatzlich, wenn der Bedruckstoff zumindest teilweise
dehnbar ist.

[0005] Wahrend des Druckprozesses wird die Bahn-
spannung weitestgehend gleich gehalten, was eine gute
Druckqualitat ohne wesentliche Korrekturen ermdglicht.
Die Regelparameter der Registerregelung sind auf die-
sen Betriebszustand angepasst. Bei sowohl positiven als
auch negativen Beschleunigungsvorgangen hingegen
andert sich die Bahnspannung mit negativem Einfluss
auf die Registergenauigkeit. Dies kann von dem Regel-
system meist nicht ausreichend ausgeglichen werden,
was in dieser Betriebsphase zu entsprechendem Aus-
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schuss flihrt. Auch nach der Beschleunigungsphase be-
nétigt das Regelsystem eine gewisse Laufdauer, um wie-
der zu den geeigneten StellgréRen zu gelangen. Auch
hierdurch kann Ausschuss entstehen.

[0006] InderDE 40 37 728 C1 ist eine Vorrichtung zur
Registerregelung fir Mehrfarben-Rollenrotationsdruck-
maschinen gemafl dem Bahn/Bahn-Verfahren beschrie-
ben mit einem Regler mit einer Zentraleinheit zur Erfas-
sung und Abspeicherung aller Regelparameter und des
Regelverhaltens, mit einer Abtasteinrichtung zur Erfas-
sung von Bahn-Registermarken und mit Stellgliedern zur
Regelung des Langsregisters. Die Vorrichtung enthalt ei-
ne Uberwachungseinheit, die eine Beschleunigungser-
fassungseinrichtung aufweist, die eine von einer stabilen
Bahngeschwindigkeit abweichende Geschwindigkeits-
anderung der Druckmaschine an den Druckzylindern er-
mittelt und die eine Abschalteinrichtung aufweist, die mit
der Beschleunigungserfassungseinrichtung in Signal-
verbindung steht, und die die Regeltatigkeit beim Auftre-
ten eines diese Geschwindigkeitsdnderung reprasentie-
renden Signals solange unterbricht, bis wiederum eine
konstante Betriebsgeschwindigkeit erreicht ist.

[0007] DE 10246 072 A1 beschreibt ein Verfahren zur
Drucklangenkorrektur wobei mehrere Passmarken pro
Produkt und Druckvorgang aufgedruckt werden. WO
2004/096546 A1 beschreibt ein Verfahren zur Druckkor-
rektur, welche auf die Grundlage eines Vergleichs zwi-
schen den aus der Druckbilderfassung erhaltenen Daten
und Vergleichsbilddaten erfolgt.

[0008] BeiBearbeitungsvorgédngen mitflexiblen Werk-
zeugen wird durch die Aufspannung des Werkzeugs in
Materialflussrichtung eine Dehnung hervorgerufen. Dies
ist z.B. im Falle von Flexodruckklischees der Fall, die
gummiartig flexibel und somit dehnbar sind.

[0009] Des weiteren ist das Elastizitatsmodul abhan-
gig von der Klischeedicke, die abhangig von dem zu dru-
ckenden Muster variiert. Beikonstanter Spannkraft ergibt
sich hierdurch eine klischeedickenabhangige und da-
durch druckmusterabhangige unterschiedliche Dehnung
des Klischees in Druckrichtung auf dem Druckzylinder.
Derselbe Zustand tritt auf, wenn die Bearbeitungswerk-
zeuge nichtausreichend genau genug fertigbar sind bzw.
starken Fertigungsschwankungen innerhalb des Forma-
tes unterworfen sind. Dies erschwert die exakte Positio-
nierung der Druckbilder zueinander.

[0010] Bisher wurde pro Format und Druck maximal
eine einzige Druckkorrektur ausgeftihrt. Anhand von Pro-
bedrucken wird der sich ergebende Korrekturwert durch
manuelle Messung ermittelt und manuell in das Steue-
rungssystem eingegeben. Dabei hat sich allerdings ge-
zeigt, dass diese MalRnahmen insbesondere bei flexiblen
Druckklischees nicht ausreichend genau sind.

[0011] Esistdaher Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren zur Druckkorrektur bereit zustellen, welches Ferti-
gungstoleranzen bei diesen Druckklischees so wie Feh-
ler beim Aufspannen dieser Druckklischees ausgleicht.
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Vorteile der Erfindung

[0012] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren gemafn
dem Anspruch 1 oder 7 geldst. Diese Verfahren ermég-
lichen es, Fertigungstoleranzen insbesondere bei flexib-
len Druckklischees so wie Fehler, wie sie beim Aufspan-
nen derartiger Druckklischees auftreten kdnnen, auszu-
gleichen. Zudem kdnnen Verzerrungen, die infolge un-
terschiedlicher Klischeehdhen auftreten kdénnen wir-
kungsvoller korrigiert werden.

[0013] Werden weitere Druckmarken pro Produkt und
Druckvorgang aufgedruckt und diese zur Registerrege-
lung ausgewertet, kdnnen dabei auch komplexe Verzer-
rungen, insbesondere solche, die eine hdhere Ordnung
besitzen, d.h. nichtlinear sind, besser detektiert und aus-
gewertet werden.

[0014] Dabeikann der Bedruckstoff in mehrere auszu-
wertende Bereiche unterteilt werden. Dies kdnnen bei-
spielsweise mehrere Bereiche des Klischees sein, in de-
nen das Klischee druckt, d.h. mit dem Bedruckstoff in
Kontakt steht.

[0015] Eine Verfahrensvariante sieht vor, dass die
auszuwertenden Bereiche innerhalb eines Druckberei-
ches und / oder auRBerhalb des Druckbereichs angeord-
net werden. Dies ermdglicht eine besonders flexible An-
passung an die Druckvorlagen.

[0016] In einer bevorzugten Verfahrensvariante wer-
den die Druckmarken automatisch abgetastet. Damit
kann eine automatische Registerreglung realisiert wer-
den, bei der mehrere Bereiche pro Format korrigierbar
werden.

[0017] Werden die Druckmarken in einer Auswerteein-
heit mittels Markenleser und / oder mittels einer oder
mehrerer Kameras und nachgeschalteter Bildauswer-
tung erfasst, kann anstatt einer festen Anzahl von Druck-
marken der gesamte Druckbereich als Korrekturbereich
dienen, so dass die Abrollung des Druckwerkzeuges der-
art vorverzerrt werden kann, entsprechend der Bearbei-
tungsfehler des Druckklischees bzw. entsprechend der
Aufspannfehler des Klischees, dass sich insgesamt ein
optimaler Druck ergibt.

[0018] Eine Verfahrensvariante sieht vor, dass zur
Korrektur das jeweilige Druckwerk, fir das die jeweiligen
Druckmarken oder das Druckbild ausgewertet wurden,
in seiner Positionierung angepasst wird. Dies ermdglicht
fur den nachsten Druckvorgang eine optimale Ausrich-
tung des Druckwerkes.

[0019] Alternativ oder zusatzlich kann vorgesehen
sein, dass zur Korrektur die in einer Materialflussrichtung
dem jeweiligen Druckwerk, fir das die Druckmarken aus-
gewertet wurden, nachgeordneten Druckwerke in ihrer
Positionierung angepasst werden. Hierdurch wird zwar
nicht der absolute Druck optimiert. Vorteilhaft ist aber,
dass die verschiedenen Druckstationen zueinander kor-
rigiert werden

kénnen, was insbesondere beim Mehrfarbdruck von In-
teresseist, wo beispielsweise die vier Grundfarben Cyan,
Magenta, Gelb und Schwarz zueinander sehr genau zu-
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einander justiert werden missen.

[0020] Eine alternative Variante sieht vor, dass zur
Korrektur die Auswerteeinrichtung zum Erfassen der
Druckmarken direkt mit einem als Stellglied ausgebilde-
ten korrigierenden Antrieb verbunden wird. Dadurch ist
eine besonders schnelle Korrektur moglich.

[0021] Wird die Korrektur innerhalb vorgebbarer Kor-
rekturbereiche auf dem Bedruckstoff durchgefiihrt, so er-
gibt sich daraus der Vorteil, dass beispielsweise die Kor-
rektur gezielt aulRerhalb des Druckbereichs durchgefiihrt
werden kann. Ein "Verschmieren" des Druckes wird da-
mit vermieden. Ebenso ist eine Verlagerung der Korrek-
turbereiche in Druckbereiche mdglich, in denen eine ge-
ringfligige Korrektur nur wenig stért und sich damit nur
minimal auf das Druckergebnis auswirkt.

[0022] Eine bevorzugte Anwendung des Verfahrens
sieht vor, dass das Verfahren in der Papierbedruckung,
im Pappdruck, Wellpappdruck, Kunststoff- oder Metall-
foliendruck, in der Holzbedruckung, in der Bedruckung
von Stoffen oder Metallen mit Verwendung von flexiblen
und / oder dehnbaren Druckklischees eingesetzt wird.
Insbesondere in dieser Anwendung ergibt sich der zuvor
beschriebene Vorteil, da hier haufig die Eingangs er-
wahnten Probleme auftreten kdnnen.

[0023] Werden als Druckklischees Flexodruckkli-
schees verwendet, was insbesondere bei der Direktbe-
druckung von Wellpappe der Fall ist, kbnnen mit dem
Korrekturverfahren effektiv auch komplexe Korrekturen
der Verzerrungen durchgefiihrt werden, die insbesonde-
re durch die Verwendung der Flexodruckklischees auf-
treten kénnen.

[0024] Eine weitere bevorzugte Anwendung des Ver-
fahrens sieht vor, dass bei mehreren Druckwerken, die
zueinander geregelt werden kénnen, zunachst in einem
ersten Druckwerk ein erster Druck ohne Korrektur erfolgt
und alle ermittelten Korrekturwerte auf mégliche Druck-
langenverkiirzungen Uberpriift und gemeinsam mit dem
Druck des ersten Druckwerks dergestalt modifiziert wer-
den, dass Drucklangenverkiirzungen ausgeschlossen
werden. Dies ist besonders im Hinblick auf die Bedru-
ckung von Papier oder Wellpappe von Vorteil, wo es in
bestimmten Fallen zu kritischen Drucklangenverkirzun-
gen kommen kann, die dann besonders gravierende
Auswirkungen auf das Druckbild haben kénnen. Durch
diese Verfahrensvariante wird zwar keine absolute
Druckgenauigkeit erreicht. Die Druckstationen bleiben
jedoch zueinander fehlerfrei, ohne dass kritische Druck-
langenverkiirzungen auftreten kénnen.

Zeichnungen

[0025] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der in
den Figuren dargestellten Ausfiihrungsbeispiele naher
erlautert. Es zeigen:

Figur 1 in schematischer Darstellung ein Bewe-
gungsprofil ohne und mit Drucklangenkorrektur,
Figur 2 schematisch einen Ausschnitt eines Be-
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druckstoffes mit zwei Druckmarken,
Figur 3 schematisch einen Ausschnitt eines Be-
druckstoffes mit mehreren Druckmarken.

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0026] Eine Druckkorrektur nach dem Stand der Tech-
nik geht davon aus, dass Fehler der Druckléngen in ei-
nem druckfreien Bereich korrigiert werden, in dem eine
Korrekturbewegung ausgefiihrt wird.

[0027] Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung ein
Bewegungsprofil ohne und mit Drucklangenkorrektur.
Ohne Drucklangenkorrektur ergibt sich ein Bewegungs-
profil ohne Korrektur 60. Dieses ist durch

einen, Uber den gesamten Bereich linearen Verlauf ge-
kennzeichnet. Die Geschwindigkeit eines Bedruckstof-
fes 10 ist dabei konstant.

[0028] Mit einer Drucklangenkorrektur ergibt sich typi-
scherweise ein Bewegungsprofil mit Korrektur 70, dass
in einem Druckbereich 30 eine zunachst konstante, ge-
genlber dem Bewegungsprofil ohne Korrektur 60 etwas
erhohte Geschwindigkeit aufweist. In einem Korrektur-
bereich 40, der sich nach dem Druckbereich 30 an-
schlief3t, wird der Bedruckstoff 10 zunachst abgebremst
und anschlieRend wieder beschleunigt, bis die notwen-
dige zuvor ermittelte Drucklangenkorrektur erreicht wur-
de. Ein entsprechendes Geschwindigkeitsprofil mit Kor-
rektur 80 ist ebenfalls in diesem Diagramm dargestellt.
[0029] Bisherige automatische Lésungen arbeiten nur
mit einer Korrektur pro Produkt und korrigieren dadurch
nur einen Fehler pro Produkt. Dabei werden pro Format
maximal eine oder zwei Druckkorrekturen ausgefiihrt.
Anhand von Druckproben wird der sich ergebende Kor-
rekturwert durch manuelle Messung von Druckmarken
ermittelt und manuellin das Steuerungssystem eingege-
ben. Druckmarken stehen verallgemeinert flir messbare
Abweichungen im Druck und kénnen z.B. auch durch
Auswertung eines Druckbildes ersetzt werden. Der Vor-
teil von Druckmarken ist eine einfache Messbarkeit.
[0030] In erfinderischer Ausfiihrung ist vorgesehen,
dass zusatzliche Druckmarken pro Produkt und Druck-
vorgang aufgedruckt und diese zur Registerregelung mit
Referenzpunkten bzw. Referenzbereichen verglichen
werden. Dies kann beispielsweise durch einen Vergleich
mit einer Leitachsposition geschehen. Der Bedruckstoff
10 wird dabei in mehrere auszuwertende Bereiche un-
terteilt. Dies konnen beispielsweise mehrere Bereiche
des Klischees sein, in denen das Klischee druckt, d.h.
mit dem Bedruckstoff 10 in Kontakt steht. Daneben gibt
es beispielsweise Bereiche, in denen das Klischee nicht
in Kontakt mit dem Bedruckstoff 10 steht. Geeigneter-
weise korrigiert man innerhalb dieser Bereiche, da hier-
durch kein "Verschmieren" des Druckes auftritt. Damit
ergeben sich keine Auswirkungen auf den Transportvor-
gang des Bedruckstoffes 10.

[0031] Ist das Werkzeug konstant mit dem Bedruck-
stoff 10 in Kontakt, wie dies beispielsweise beim Offset-
druck der Fall ist, so wird man eher Korrekturbereiche
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anhand des zu druckendes Bildes auswahlen, bei denen
die Korrektur sich minimal auf den Prozess bzw. auf das
Druckergebnis auswirkt. Im Allgemeinen sind in diesem
Falle nur sehr geringe Korrekturen moglich, da ansons-
ten der Korrekturvorgang negative Auswirkungen auf
den Transport des Bedruckstoffes 10, wie beispielsweise
Bahnspannungsschwankungen, hat.

[0032] Figur 2 zeigt beispielhaft in schematischer Dar-
stellung einen Bedruckstoff 10, der einen ersten Korrek-
turbereich 41 und einen zweiten Korrekturbereich 42 auf-
weist. Im gezeigten Beispiel ist eine erste Druckmarke
51 in Richtung einer Materialflussrichtung 20 vor dem
ersten Korrekturbereich 41 angeordnet. Eine zweite
Druckmarke 52 ist im gezeigten Beispiel zwischen dem
ersten Korrekturbereich 41 und dem zweiten Korrektur-
bereich 42 angeordnet.

[0033] In Figur 3 ist in schematischer Darstellung ein
anderes Beispiel dargestellt. Der Bedruckstoff 10 weist
in diesem Fall in Materialflussrichtung 20 einen ersten
Korrekturbereich 41 auf, an dem sich ein zweiter Korrek-
turbereich 42, sowie daran anschlie3end ein dritter Kor-
rekturbereich 43 und daran anschlief3end ein vierter Kor-
rekturbereich 44 anschlielRt. Am Anfang des ersten Kor-
rekturbereichs 41 befindet sich auf dem Bedruckstoff 10
eine erste Druckmarke 51. Wiederholt ist eine zweite
Druckmarke 52 direkt am Anfang des zweiten Korrektur-
bereichs 42, eine dritte Druckmarke 53 direkt am Anfang
des dritten Korrekturbereichs 43 und eine vierte Druck-
marke 54 direkt am Anfang des vierten Korrekturbereichs
aufgedruckt.

[0034] Bei Verwendung einer Bildauswertung anstatt
der Auswertung von Druckmarken 51, 52, 53, 54 wird es
ermd@glicht, anstatt einer festen Anzahl von Korrekturbe-
reichen 41, 42, 43, 44 den gesamten Druckbereich 30
als Korrekturbereich 40 zu verwenden und durch die Kor-
rekturbewegung die Abrollung des Druckwerkzeuges
derart zu verzerren, dass sich ein optimaler Druck ergibt.
[0035] Eine weitere Variante des Verfahrens siehteine
Korrektur der nachfolgenden Druckstationen vor. Anstatt
die Druckstation, deren Druckbild man ausgewertet hat,
zu korrigieren, kénnen auch alle nachfolgenden Druck-
stationen entsprechend ihrer Position korrigiert werden.
Diese Option kann noch dadurch erweitert werden, dass
die das auszuwertende Druckbild druckende Drucksta-
tion ebenfalls korrigiert wird, was sich allerdings erst auf
den nachsten Druck des nachsten Produktes auswirkt.
[0036] Eine besonders schnelle Korrektur kann er-
moglicht werden, wenn das Auswertungsgerat, bei-
spielsweise ein Markenleser oder ein Kamerasystem, di-
rekt am korrigierenden Antrieb, dem Stellglied, ange-
schlossen wird. Diese Option ist allerdings nicht mit den
Optionen einer Korrektur der nachfolgenden Druckstati-
onen oder in Kombination der Korrektur von Druckstati-
onen und nachfolgenden Druckstationen mdglich.
[0037] Eine weitere Option stellt eine Optimierung des
Stellalgorithmus durch eine druckwerksibergreifende
Regelung bzw. Stellung dar. Werden mehrere Druckwer-
ke zueinander geregelt, so kann es vorkommen, dass
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einige der Verstellungen Druckverkirzungen und gleich-
zeitig auch Druckverldngerungen ergeben. Insbesonde-
re kdnnen aber Druckverkirzungen gravierende Auswir-
kungen auf das Druckbild nach sich ziehen. Daher ist in
dieser Option folgender Ablauf vorgesehen:

¢ Angenommen ist zunachst ein Druck einer ersten
Druckstation, die zunachst ohne Korrektur gedruckt
wird.

e Alle daraus errechneten Korrekturwerte werden
dann auf moégliche Drucklangenverkirzungen uber-
pruft, die im Hinblick auf das Gesamtdruckergebnis
als besonders kritisch gelten.

* Ergebensich Drucklangenverkiirzungen, so werden
diese nicht durchgefiihrt. Stattdessen werden die
Korrekturwerte dergestalt modifiziert, dass sich kei-
ne Verklirzungen ergeben.

[0038] Hierdurch sind zwar keine absoluten Druck-
genauigkeiten erreichbar, jedoch bleiben die Druckstati-
onen zueinander fehlerfrei und die kritischen Drucklan-
genverkirzungen werden vermieden.

[0039] Das beschriebene Verfahren und dessen Vari-
anten ermdglichen insbesondere den Ausgleich von Ver-
zerrungen, wie sie beispielsweise beim Bedrucken von
Papier oder Pappe, Wellpappe, Kunststoff- oder Metall-
folien, Holz, Stoffen oder Metallen mit Flexodruckkli-
schees auftreten kdnnen. Dabei kénnen einerseits die
Fertigungstoleranzen der Druckklischees, die je nach Kli-
scheehdhe unterschiedlich sein konnen, und anderer-
seits mogliche Aufspannfehler infolge einer partiell un-
terschiedlichen Dehnung dieses Klischees korrigiert wer-
den.

Verfahren zur Druckkorrektur

[0040]

10  Bedruckstoff

20  Materialflussrichtung
30  Druckbereich

40  Korrekturbereich

41 erster Korrekturbereich
42  zweiter Korrekturbereich
43  dritter Korrekturbereich
44  vierter Korrekturbereich

50 Druckmarke

51 erste Druckmarke
52  zweite Druckmarke
53  dritte Druckmarke
54  vierte Druckmarke

60 Bewegungsprofil ohne Korrektur
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70

80

Bewegungsprofil mit Korrektur

Geschwindigkeitsprofil mit Korrektur

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Drucklangenkorrektur mit einer Regis-
terregeleinrichtung fir eine Mehrfarben-Druckma-
schine mit einzelnen Druckwerken, bei dem auf ei-
nem Bedruckstoff (10) Druckmarken aufgebracht
werden, die mittels Sensoren detektiert werden, wo-
bei eine Drucklange korrigiert wird, indem der Be-
druckstoff (10) relativ zu einem Druckwerk bewegt
wird, wobei von einem Druckwerk mindestens eine
erste Druckmarke (51) und eine zweite Druckmarke
(52) in Materialflussrichtung (20) pro Produkt und
Druckvorgang aufgedruckt und diese erfasst wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass die Positio-
nen der erfassten Druckmarken (51, 52) zur Druck-
langenkorrektur mit Referenzpunkten verglichen
werden, wobei die Drucklangenkorrektur innerhalb
vorgebbarer Korrekturbereiche (40) auf dem Be-
druckstoff (10) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass weitere Druckmarken (53, 54) pro
Produkt und Druckvorgang aufgedruckt und diese
zur Druckldngenkorrektur ausgewertet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckmarken (51,
52, 53, 54) automatisch abgetastet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckmarken (51,
52, 53, 54) mittels Markenleser erfasst werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Korrektur das je-
weilige Druckwerk, von dem die mindestens eine
erste und zweite Druckmarke (51, 52, 53, 54) auf-
gedrucktwerden, in seiner Positionierung angepasst
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Korrektur die in
einer Materialflussrichtung (20) dem jeweiligen
Druckwerk, von dem die mindestens eine erste und
zweite Druckmarken (51, 52, 53, 54) aufgedruckt
werden, nachgeordneten Druckwerke in ihrer Posi-
tionierung angepasst werden.

Verfahren zur Drucklangenkorrektur mit einer Regis-
terregeleinrichtung fir eine Mehrfarben-Druckma-
schine mit einzelnen Druckwerken, bei dem eine zu-
mindest teilweise Druckbilderfassung anhand einer
Bildauswertung erfolgt und in der Registerregelein-
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richtung eine Auswertung vorgenommen wird, wobei
eine Drucklange korrigiert wird, indem der Bedruck-
stoff (10) relativ zu einem Druckwerk bewegt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Drucklangen-
korrektur auf der Grundlage eines Vergleichs zwi-
schen den aus der Druckbilderfassung erhaltenen
Daten und Vergleichsbilddaten erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bedruckstoff (10) in mehrere
auszuwertende Bereiche unterteilt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die auszuwertenden Bereiche inner-
halb eines Druckbereiches (30) und/oder auerhalb
des Druckbereichs (30) angeordnet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Druckbild auto-
matisch abgetastet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das Druckbild mittels
einer oder mehrerer Kameras und nachgeschalteter
Bildauswertung erfasst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Korrektur das je-
weilige Druckwerk, fiir das das Druckbild ausgewer-
tet wurde, in seiner Positionierung angepasst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Korrektur die in
einer Materialflussrichtung (20) dem jeweiligen
Druckwerk, fur das das Druckbild ausgewertet wur-
de, nachgeordneten Druckwerke in ihrer Positionie-
rung angepasst werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Drucklangenkor-
rektur innerhalb vorgebbarer Korrekturbereiche (40)
auf dem Bedruckstoff (10) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass bei mehreren Druck-
werken, die zueinander geregelt werden kénnen, zu-
nachst in einem ersten Druckwerk ein erster Druck
ohne Korrektur erfolgt und alle ermittelten Korrektur-
werte auf mogliche Drucklangenverkiirzungen tber-
priift und mit dem Druck des ersten Druckwerks der-
gestaltmodifiziert werden, dass Drucklangenverkur-
zungen ausgeschlossen werden.

Anwendung des Verfahrens zur Drucklangenkorrek-
tur nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren in
der Papierbedruckung, im Pappdruck, Wellpapp-
druck, Kunststoff- oder Metallfoliendruck, in der
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17.

Holzbedruckung, in der Bedruckung von Stoffen
oder Metallen mit Verwendung von flexiblen und /
oder dehnbaren Druckklischees eingesetzt wird.

Anwendung des Verfahrens zur Drucklangenkorrek-
tur nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet,
dass als Druckklischees Flexodruckklischees ver-
wendet werden.

Claims

Method for printing length correction having a regis-
ter regulating device for a multiple-colour printing
press with individual printing units, in which method
printing marks are applied on a printing material (10),
which printing marks are detected by means of sen-
sors, a printing length being corrected by the printing
material (10) being moved relative to a printing unit,
at least one first printing mark (51) and one second
printing mark (52) being printed in the material flow
direction (20) per product and printing operation by
a printing unit and the said printing marks (51, 52)
being detected, characterized in that the positions
of the detected printing marks (51, 52) are compared
with reference points for printing length correction,
wherein the printing length correction is carried out
within predefinable correction regions (40) on the
printing material (10).

Method according to Claim 1, characterized in that
further printing marks (53, 54) per product and print-
ing operation are printed and are evaluated for print-
ing length correction.

Method according to either of Claims 1 and 2, char-
acterized in that the printing marks (51, 52, 53, 54)
are sensed automatically.

Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the printing marks (51, 52, 53, 54)
are detected by means of mark readers.

Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that, for correction, the respective printing
unit, by which the at least one first and one second
printing marks (51, 52, 53, 54) are printed, has its
positioning adapted.

Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that, for correction, the printing units which
are arranged in a material flow direction (20) down-
stream of the respective printing unit, by which the
at least one first and one second printing marks (51,
52, 53, 54) are printed, have their positioning adapt-
ed.

Method for printing length correction having a regis-
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ter regulating device for a multiple-colour printing
press with individual printing units, in which method
at least partial printed-image detection takes place
using an image evaluation means and an evaluation
is performed in the register regulating device, a print-
ing length being corrected by the printing material
(10) being moved relative to a printing unit, charac-
terized in that the printing length correction takes
place on the basis of a comparison between the data
which are obtained from the printed-image detection
and comparison image data.

Method according to Claim 7, characterized in that
the printing material (10) is divided into a plurality of
regions to be evaluated.

Method according to Claim 8, characterized in that
the regions to be evaluated are arranged within a
printing region (30) and/or outside the printing region
(30) .

Method according to one of Claims 7 to 9, charac-
terized in that the printed image is sensed automat-
ically.

Method according to one of Claims 7 to 10, charac-
terized in that the printed image is detected by
means of one or more cameras and an image eval-
uation means which is connected downstream of
it/them.

Method according to one of Claims 7 to 11, charac-
terized in that, for correction, the respective printing
unit, for which the printedimage has been evaluated,
has its positioning adapted.

Method according to one of Claims 7 to 12, charac-
terized in that, for correction, the printing units which
are arranged in a material flow direction (20) down-
stream of the respective printing unit, for which the
printed image has been evaluated, have their posi-
tioning adapted.

Method according to one of Claims 1 to 13, charac-
terized in that the printing length correction is car-
ried out within predefinable correction regions (40)
on the printing material (10).

Method according to one of Claims 1 to 14, charac-
terized in that, in the case of a plurality of printing
units which can be regulated with respect to one an-
other, first of all a first print takes place without cor-
rection in a first printing unit and all determined cor-
rection values are checked for possible shortening
of the printing length and are modified with the print
of the first printing unit in such a way that shortening
of the printing length is ruled out.
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17.

Use of the method for printing length correction ac-
cording to at least one of Claims 1 to 15, character-
ized in that the method is used in paper printing, in
cardboard printing, corrugated cardboard printing,
plastic-film or metal-foil printing, in wood printing, in
the printing of materials or metals with the use of
flexible and/or elastic printing plates.

Use of the method for printing length correction ac-
cording to Claim 16, characterized in that flexo-
graphic printing plates are used as printing plates.

Revendications

Procédé pour corriger lalongueur d'impression avec
un dispositif de régulation d’alignement pour une im-
primante couleur, comprenant des dispositifs d’im-
pression individuels, dans lequel des marques d’im-
pression sont appliquées sur une matiere d’'impres-
sion (10), lesquelles sont détectées au moyen de
capteurs, une longueur d’impression étant corrigée
endéplacantlamatiére d'impression (10) parrapport
a un dispositif d'impression, un dispositif d'impres-
sion imprimant au moins une premiére marque d’im-
pression (51) etune deuxiéme marque d’'impression
(52) dans la direction du flux de matiére (20) pour
chaque produit et chaque opération d’'impression, et
ces marques d’'impression étant détectées, carac-
térisé en ce que les positions des marques d’im-
pression détectées (51, 52) sont comparées avec
des points de référence en vue d’effectuer une cor-
rection de longueur d'impression, la correction de
longueur d’'impression étant effectuée dans des pla-
ges de correction prédéfinissables (40) sur la matie-
re d'impression (10).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que d’autres marques d’impression (53, 54) sontim-
primées par produit et par opération d’impression,
et celles-ci sont analysées en vue d’effectuer une
correction de longueur d'impression.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a2, caractérisé en ce que les marques d’'impres-
sion (51, 52, 53, 54) sont balayées automatique-
ment.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que les marques d’'impres-
sion (51, 52, 53, 54) sont détectées au moyen de
lecteurs de marques.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que pour la correction, le
positionnement du dispositif d'impression respectif,
qui imprime les au moins une premiére et deuxiéme
marques d’impression (51, 52, 53, 54), est modifié.
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Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que pour la correction, le
positionnement des dispositifs d'impression placés,
dans la direction du flux de matiere (20), aprés le
dispositif d'impression respectif qui imprime les au
moins une premiere et deuxiéme marques d’impres-
sion (51, 52, 53, 54), est modifié.

Procédé pour corriger lalongueur d’'impression avec
un dispositif de régulation d’alignement pour une im-
primante couleur, comprenant des dispositifs d'im-
pression individuels, dans lequel une détection
d’'image d'impression au moins partielle alieu al'aide
d’'une analyse d'image, et une analyse est effectuée
dans le dispositif de régulation d’alignement, une
longueur d’impression étant corrigée en déplagant
la matiere d'impression (10) par rapport a un dispo-
sitif d’impression, caractérisé en ce que la correc-
tion de la longueur d’'impression a lieu sur la base
d’une comparaison entre les données obtenues par
la détection d’'image d’'impression et des données
d’'image comparatives.

Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
que la matiére d’'impression (10) est divisée en plu-
sieurs régions a analyser.

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que les régions a analyser sont disposées a l'inté-
rieur d’'une région d'impression (30) et/ou en dehors
de la région d’impression (30).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
7 a 9, caractérisé en ce que I'image d’'impression
est balayée automatiquement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
7 a 10, caractérisé en ce que I'image d’'impression
est détectée au moyen d’'une ou plusieurs caméras
et d’'une analyse d'image montée aprés celles-ci.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
7 a 11, caractérisé en ce que pour la correction, le
positionnement du dispositif d'impression respectif
pour lequel I'image d’impression a été analysée, est
modifié.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
7 a 12, caractérisé en ce que pour la correction, le
positionnement des dispositifs d'impression placés,
dans la direction du flux de matiere (20), apres le
dispositif d'impression respectif pour lequel 'image
d’'impression a été analysée, est modifié.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 13, caractérisé en ce que la correction de lon-
gueur d’impression est effectuée dans des plages
de correction prédéfinissables (40) sur la matiére
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d’impression (10).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 14, caractérisé en ce que dans le cas de plu-
sieurs dispositifs d’impression qui peuvent étre ré-
glés les uns par rapport aux autres, on effectue
d’abord dans un premier dispositif d'impression une
premiére impression sans correction, et toutes les
valeurs de correction déterminées sont controlées
en termes de raccourcissements possibles de la lon-
gueur d'impression, et sont modifiées avec I'impres-
sion du premier dispositif d’'impression de telle sorte
que des raccourcissements de la longueur d'impres-
sion soient exclus.

Utilisation du procédé de correction de la longueur
d’impression selon au moins I'une quelconque des
revendications 1 a 15, caractérisée en ce que le
procédé est utilisé dans I'impression de papier, de
carton, de carton ondulé, de plastique ou de film mé-
tallique, dans l'impression sur bois, I'impression de
matiéres ou de métaux en utilisant des clichés d'im-
pression flexibles et/ou extensibles.

Utilisation du procédé de correction de la longueur
d’impression selon la revendication 16, caractéri-
sée en ce que |'on utilise comme clichés d’'impres-
sion des clichés d’impression flexographique.
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