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(54) Verfahren zur Schnittregisterregelung

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Schnitt-
registerregelung an einer Druckmaschine, wobei auf ei-
nen bedruckten Bedruckstoff aufgetragene Druckkon-
trollmarken mit Hilfe von Sensoren vermessen werden,
wobei hierbei errnittelte Istwerte der Druckkontrolimar-

ken mit entsprechenden Sollwerten fiir die Druckkontroll-
marken verglichen werden, um auf Basis dieses Ver-
gleichs Stellsignale fiir die Schnittregisterregelung zu er-
mitteln. Erfindungsgeman werden auf den Bedruckstoff
fiir das menschliche Auge nicht-sichtbare Druckkontroll-
marken aufgetragen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Schnitt-
registerregelung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Eine Schnittregisterregelung erfolgt Ublicher-
weise unter Verwendung von auf das Druckprodukt ge-
druckten Druckkontrollmarken, die mit Hilfe von Senso-
ren vermessen werden, wobei hierbei ermittelte Istwerte
der Druckkontrollmarken mit Sollwerten fiir die Druck-
kontrollmarken verglichen werden, um auf Basis dieses
Vergleichs Stellsignale fiir die Schnittregisterregelung zu
ermitteln. Derartige Druckkontrollmarken, die auerhalb
des eigentlichen Druckbilds bzw. Sujets auf das Druck-
produkt gedruckt werden, sind insbesondere im Zei-
tungsdruck stérend, da im Zeitungsdruck kein Beschnitt
des Druckprodukts erfolgt und demnach die Druckkon-
trollmarken im Endprodukt sichtbar sind.

[0003] Die DE 101 49 158 A1 offenbart ein markenlos
arbeitendes Verfahren zur Schnittregisterregelung an ei-
ner Druckmaschine, wobei hierzu das Druckbild des
Druckprodukts mit Hilfe von Sensoren unmittelbar ver-
messen wird. Hierbei ermittelte Istwerte werden mit Soll-
werten verglichen, die auf Bilddaten bzw. Druckvorstu-
fedaten basieren. Bei der markenlosen Schnittregister-
regelung unter Verwendung druckvorstufebasierter Soll-
werte missen abhangig von der Auflésung der Druck-
vorstufedaten grofe Datenmengen verarbeitet werden.
Hierunter leidet die Effizienz. Werden Druckvorstufeda-
ten mit einer geringeren Aufldsung verwendet, so leidet
hierunter die erzielbare Regelgenauigkeit.

[0004] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, ein neuartiges Verfahren
zur Schnittregisterregelung zu schaffen.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur
Schnittregisterregelung gemaf Anspruch 1 geldst. Erfin-
dungsgemall werden auf den Bedruckstoff fir das
menschliche Auge nicht-sichtbare Druckkontrollmarken
aufgetragen.

[0006] Das erfindungsgemafe Verfahren zur Schnitt-
registerregelung verfiigt Giber den Vorteil, dass keine als
stérend empfundenen Druckkontrollmarken im Endpro-
dukt sichtbar sind. Weiterhin verfligt das erfindungsge-
maRe Verfahren zur Schnittregisterregelung tber den
Vorteil, dass bei der Regelung nur eine relativ geringe
Datenmenge verarbeitet werden muss. Ferner ist eine
hohe Regelgenauigkeit realisierbar.

[0007] Vorzugsweise werden auf den Bedruckstoff
temporare bzw. fliichtige bzw. volatile Druckkontrollmar-
ken aufgetragen. Hierbei handelt es sich vorzugsweise
um thermische Druckkontrollmarken, die dadurch er-
zeugt werden, dass der Bedruckstoff mit Hilfe eines La-
sers lokal erwarmt wird.

[0008] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung werden die Druckkontrollmarken vor dem Uber-
deckenden Zusammenfilhren mehrerer Bedruck-
stoffstrange auf dieselben aufgetragen, wobei auf jeden
Bedruckstoffstrang individuelle Druckkontrollmarken
aufgetragen werden.
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[0009] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ein Ausflihrungsbeispiel der Er-
findung wird, ohne hierauf beschrankt zu sein, an Hand
der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1:  einen Ausschnitt aus einer Rollendruckma-
schine zur Verdeutlichung der erfindungsge-
maRen Schnittregisterregelung.

[0010] Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einer Rollen-

druckmaschine im Bereich eines Falzapparats 10, wobei
im Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 der Falzapparat 10
eine Querfalzeinheit 11 sowie einen der Querfalzeinheit
11 nachgeordneten Ausleger 12 umfasst. Dem Falzap-
parat 10 ist ein Magazinaufbau 13 sowie eine Wende-
stangeneinheit 14 vorgeschaltet.

[0011] GemaR Fig. 1 werden mehrere Bedruck-
stoffstrange 15 im Bereich der Wendestangeneinheit 14
an Wendestangen 22 der Wendestangeneinheit 14 um
90° umgelenkt und nach Umlenkung dem Magazinauf-
bau 13 zugefihrt, wobei in den Magazinaufbau 13 meh-
rere Aktuatoren 16 zur Schnittregisterregelung integriert
sind. Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 werden im Be-
reich der Wendestangeneinheit 14 insgesamt acht Be-
druckstoffstrange 15 umgelenkt, wobei flir jeden dieser
acht Bedruckstoffstrange 15 der Magazinaufbau 13 ei-
nen separaten Aktuator 16 zur Schnittregisterregelung
umfasst.

[0012] Vor dem Einlauf der Bedruckstoffstrange 15 in
die Querfalzeinheit 11 des Falzapparats 10 werden die
Bedruckstoffstrange 15 zu einem Strangbiindel 17 ver-
einigt, samtliche Bedruckstoffstrange 15 werden dem-
nach Gberdeckend zusammengefihrt bzw. aufeinander-
gelegt. Das Strangbliindel 17 wird so dann einem
Schneidmesserzylinder 19 der Querfalzeinheit 11 zuge-
fuhrt, wobei im Bereich des Schneidmesserzylinders 19
durch Querschneiden vom Strangbiindel 17 einzelne Ex-
emplare abgetrenntwerden. Dieim Bereich des Schneid-
messerzylinders 19 vom Strangbilindel 17 abgetrennten
Exemplare werden im Bereich der Querfalzeinheit 11 mit
mindestens einem Querfalz versehen und nach dem
Querfalzen im Bereich des Auslegers 12 aus der Druck-
maschine ausgeschleust.

[0013] An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass
der in Fig. 1 gezeigte Aufbau rein exemplarisch ist. So
ist es moglich, zwischen Magazinaufbau 13 und Quer-
falzeinheit 11 eine Langsfalzeinheit anzuordnen. Ebenso
kann zwischen Querfalzeinheit 11 sowie Ausleger 12 ei-
ne Langsfalzeinheit positioniert sein. Ebenso ist die An-
zahl der handzuhabenden Bedruckstoffstrange 15 belie-
big.

[0014] Beim Abtrennen der Exemplare von dem
Strangbiindel 17 durch Querschneiden im Bereich des
Schneidmesserzylinders 19 ist es von Bedeutung, dass
das Querschneiden an der richtigen Position des Strang-
blndels 17 erfolgt. Hierzu dient das erfindungsgemalie
Verfahren zur Schnittregisterregelung. Insbesondere ist
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dabeivon Interesse, dass samtliche Bedruckstoffstrange
15 des Strangbuiindels 17 derart exakt zueinander aus-
gerichtet sind, dass beim Abtrennen eines Exemplars
vom Strangbiindel 17 das Querschneiden fir alle Be-
druckstoffstrange 15 des Strangblindels 17 an der rich-
tigen Position erfolgt.

[0015] Im Sinne der hier vorliegenden Erfindung wird
vorgeschlagen, auf den Bedruckstoff, namlich auf die Be-
druckstoffstrange 15, fur das menschliche Auge nicht-
sichtbare Druckkontrollimarken aufzutragen. Bei den fir
das menschliche Auge nicht-sichtbaren Druckkontroll-
marken kann es sich um ausschlieRlich im ultravioletten
Spektralbereich sichtbare Druckkontrolimarken handeln,
die permanent bzw. dauerhaft auf die Bedruckstoffstran-
ge 15 aufgebracht werden.

[0016] Vorzugsweise werden jedoch auf den Bedruck-
stoff, namlich auf die Bedruckstoffstrange 15, fir das
menschliche Auge nicht-sichtbare, temporare bzw. fllich-
tige bzw. volatile Druckkontrolimarken aufgetragen. Bei
solchen flichtigen Druckkontrollmarken handelt es sich
um thermische Druckkontrollmarken oder alternativ um
radioaktive Druckkontrollmarken. Nachfolgend wird das
erfindungsgeméafe Verfahren fir den bevorzugten Fall
beschrieben, dass auf die Bedruckstoffstrange 15 ther-
mische Druckkontrolimarken aufgetragen werden.
[0017] Das Auftragen thermischer, flichtiger Druck-
kontrollmarken auf die Bedruckstoffstrange 15 erfolgtim
gezeigten Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 im Bereich der
Wendestangeneinheit 14 mit Hilfe von vorzugsweise als
Laser ausgebildeten Druckkontrollmarkenauftrageein-
richtungen 21, wobei jedem Bedruckstoffstrang 15 eine
individuelle Druckkontrollmarkenauftrageeinrichtung 21
zugeordnet ist.

[0018] Vordem Auftragen der thermischen Druckkon-
trolimarken mit Hilfe der Druckkontrolimarkeneinrichtun-
gen 21 wird jeder Bedruckstoffstrang 15 mit Hilfe eines
dem jeweiligen Bedruckstoffstrang 15 zugeordneten
Sensors 20 vermessen, um die Position zu bestimmen,
auf die mit Hilfe der jeweiligen Druckkontrolimarkenauf-
trageeinrichtung 21 die Druckkontrollmarken auf den ent-
sprechenden Bedruckstoffstrang 15 aufgetragen wer-
den. Das Auftragen der Druckkontrolimarken erfolgt
demnach in Transportrichtung der Bedruckstoffstrange
15 gesehen stromaufwarts der Aktuatoren 16 zur Schnitt-
registerregelung.

[0019] Die im Bereich der Wendestangeneinheit 14
auf die Bedruckstoffstrange 15 aufgetragenen, fiir das
menschliche Auge nicht-sichtbaren, thermischen und
damit flichtigen Druckkontrollmarken werden mit Hilfe
eines Sensors 18 vermessen, wobei der Sensor 18 in
die Querfalzeinheit 11 des Falzapparats 10 integriert ist,
namlich in Transportrichtung des Strangbiindels 17 ge-
sehen unmittelbar stromaufwarts des Schneidmesserzy-
linders 19 der Querfalzeinheit 11.

[0020] Das Positionieren des Sensors 18 zur Vermes-
sung der Druckkontrollmarken unmittelbar stromauf-
warts des Schneidmesserzylinders 19 ist zur Gewabhrlei-
stung einer hohen Regelgenauigkeit fur die Schnittregi-
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sterregelung von Bedeutung. Obwohl im Bereich des
Sensors 18 im Strangbiindel 17 eine Vielzahl der Be-
druckstoffstrange 15 verdeckt und damit nicht sichtbar
sind, kann durch die Verwendung thermischer oder auch
radioaktiver Druckkontrollmarken dennoch mit Hilfe des
Sensors 18, der vorzugsweise als Warmebildkamera
ausgebildet ist, die Lage der jeweiligen Druckkontroll-
marken auf den verdeckten Bedruckstoffstrangen 15 er-
fasst werden. Um hierbei die Schnittregisterregelung zu
erleichtern, werden vorzugsweise auf jeden Bedruck-
stoffstrang 15 individuelle Druckkontrollmarken aufge-
tragen, die sich z. B. von den Druckkontrollmarken der
anderen Bedruckstoffstrange durch ihre duflere Form
und damit Geometrie unterscheiden.

Bezugszeichenliste
[0021]

10  Falzapparat

11 Querfalzeinheit

12 Ausleger

13  Magazinaufbau

14 Wendestangeneinheit

15  Bedruckstoffstrang

16 Aktuator zur Schnittregisterregelung
17  Strangbiindel

18 Sensor
19  Schneidmesserzylinder
20 Sensor

21 Druckkontrollmarkenauftrageinrichtung
22  Wendestange

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Schnittregisterregelung an einer
Druckmaschine, wobei auf einen bedruckten Be-
druckstoff aufgetragene Druckkontrollmarken mit
Hilfe von Sensoren vermessen werden, wobei hier-
bei ermittelte Istwerte der Druckkontrollmarken mit
entsprechenden Sollwerten fiir die Druckkontroll-
marken verglichen werden, um auf Basis dieses Ver-
gleichs Stellsignale fir die Schnittregisterregelung
zu ermitteln, dadurch gekennzeichnet, dass auf
den Bedruckstoff fiir das menschliche Auge nicht-
sichtbare Druckkontrolimarken aufgetragen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf den Bedruckstoff Druckkontroll-
marken aufgetragen werden, die ausschlie3lich im
ultravioletten Spektralbereich sichtbar sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf den Bedruckstoff temporare

Druckkontrollmarken aufgetragen werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass auf den Bedruckstoff thermische
Druckkontrollmarken aufgetragen werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf den Bedruckstoff radioaktive
Druckkontrollmarken aufgetragen werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckkontrollmarken in Transportrichtung des Be-
druckstoffs gesehen stromaufwarts von Aktuatoren
der Schnittregisterregelung auf den Bedruckstoff
aufgetragen werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckkontrollmarken derart auf-
getragen werden, dass das Druckbild des Bedruck-
stoffs vermessen und abhéangig hiervon die Druck-
kontrollmarken aufgetragen werden.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckkontrollmarken vor
dem Uberdeckenden Zusammenfilhren mehrerer
Bedruckstoffstrange auf dieselben aufgetragen wer-
den, wobei auf jeden Bedruckstoffstrang individuelle
Druckkontrollmarken aufgetragen werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckkontrollmarken insbeson-
dere zur Regelung des Schnittregisters von verdeck-
ten Bahnstrangen verwendet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckkontrollmarken in Transportrichtung des Be-
druckstoffs gesehen stromabwarts von Aktuatoren
der Schnittregisterregelung vermessen werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckkontrollmarken unmittel-
bar stromaufwarts eines Schneidmesserzylinders
eines Faltapparats vermessen werden.
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