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(54) STEUERUNG VON INLINE-AGGREGATEN IN EINER DRUCKMASCHINE

(67)  EinVerfahren zur Herstellung von Druckproduk-
ten in einer Druckmaschine zum Bedrucken von bahn-
oder bogenférmigen Bedruckstoffen, mit einer Messein-
heit zur Erfassung von Parametern zur Bestimmung der
Druckqualitat und einer Trocknungseinheit, wobei die
Trocknungseinheit dazu ausgelegt ist, die Trocknungs-
leistung wahrend des Betriebes der Druckmaschine fir
ein Zeitintervall zu reduzieren oder zu unterbrechen, soll

eine Inline Messung von Parametern zur Bestimmung
der Druckqualitat im Bereich der Trocknungseinheiten
ermdglichen, ohne dass eine aufwendige Abschirmung
der Messsensoren vor der Strahlung der Trocknungsein-
heiten erfolgen muss. Dazu erfasst die Messeinheit die
Parameter zur Bestimmung der Druckqualitat wahrend
des Zeitintervalls, in dem die Strahlung der Trocknungs-
einheit reduziert oder unterbrochen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Druckprodukten in einer Druckmaschine zum
Bedrucken von bahn- oder bogenférmigen Bedruckstof-
fen, mit einer Messeinheit zur Erfassung von Parametern
zur Bestimmung der Druckqualitdt und einer Trock-
nungseinheit, wobei die Trocknungseinheit dazu ausge-
legt ist, die Strahlungsleistung wahrend des Betriebes
der Druckmaschine fiir ein Zeitintervall zu reduzieren
oder zu unterbrechen.

[0002] In Druckmaschinen werden einzelne Bdgen
oder eine Bedruckstoffbahn einer Druckeinheit zugeftihrt
undim weiteren Verlaufverarbeitet. Die Druckeinheit um-
fasst je nach gewiinschter Farbvielfalt des Druckproduk-
tes eine Anzahl von Druckwerken, um das Druckprodukt
ein- oder zweiseitig zu bedrucken. Zur Herstellung
schnell trocknender beziehungsweise hartbarer Farb-
schichten werden dabei beispielsweise UV-reaktive
Druckfarben verwendet, die nach Bestrahlung mit UV-
Licht vernetzen und dabei schlagartig eine trockene
Oberflache bieten. Dazu werden die bedruckten Druck-
bdgen einer Trocknungseinheit zugefihrt, in der sie mit
UV-Licht bestrahlt werden. Auch wenn UV-Farben somit
eigentlich gehartet und nicht getrocknet werden, so wird
dennoch in Anlehnung an den weitverbreiteten Einsatz
trocknender Druckfarben der Begriff Trocknung bezie-
hungsweise Trocknungseinheit verwendet, so auch teil-
weise in der vorliegenden Beschreibung.

[0003] Fir eine Kontrolle der Druckbdgen werden Ub-
licherweise Messeinheiten verwendet, die mit Sensoren
auf dem Druckbogen oder auf der Bedruckstoffbahn an-
geordnete Druckkontrollstreifen oder Marken erfassen
und daraus Parameter zur Qualitat des Druckproduktes
ableiten kdnnen. Da diese Sensoren systembedingt licht-
empfindlich ausgestaltet sein missen, fihrt eine Positi-
onierung der Messeinheit im Bereich der Trockner und
somit im Bereich des UV-Lichtes der Trockner zu einer
Stérung der gemessenen Werte und somit zu falschen
Daten beziglich der zu bestimmenden Druckqualitat.
Sofern eine Positionierung der Messeinheiten im Bereich
der Trockner gewiinscht ist, ist es daher bislang notwen-
dig gewesen, die Messeinheiten aufwendig gegenutber
einfallender UV-Strahlung der Trockner abzuschirmen,
was dazu fihrt, dass die Messeinheiten wesentlich kom-
plexer und gréRer ausgestaltet sind und somit auch der
bendtigte Platz im Bereich der Trockner grof} ist. Gleich-
zeitig besitzen jedoch viele Messeinheiten eine gewisse
Toleranz gegeniber einer begrenzten Strahlungsinten-
sitat von UV-Strahlung, da diese sowohl bei kiinstlichen
als auch bei der natirlichen Lichtquelle vorliegt, wenn-
gleich nur in geringem MalRe.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, ein Verfahren und eine Druckanlage anzugeben, die
eine Inline Messung von Parametern zur Bestimmung
der Druckqualitat im Bereich der Trocknungseinheiten
ermoglicht, ohne dass eine aufwendige Abschirmungder
Messsensoren vor der Strahlung der Trocknungseinhei-
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ten erfolgen muss.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst,
indem die Messeinheit die Parameter zur Bestimmung
der Druckqualitdt wahrend des Zeitintervalls erfasst.
[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand
der Unteranspriiche.

[0007] Die Erfindung geht dabei von der Uberlegung
aus, dass die Lampen einer Trocknungseinheit und ins-
besondere eines UV-LED-Trockners, so eingestellt sind
bzw. eingestellt werden kénnen, dass sie einen in Trans-
portrichtung des Druckproduktes ausgedehnten Bereich
gleichzeitig bestrahlen. Diese Bestrahlung eines ausge-
dehnten Bereiches in Transportrichtung ermdéglicht eine
kurzzeitige Reduzierung oder Unterbrechung der UV-
Strahlung, ohne dass Bereiche des Druckproduktes ent-
stehen, die nicht bestrahlt werden. Dies wird erreicht,
wenn die Reduzierung oder Unterbrechung so getaktet
werden kann, dass die fortlaufende Kante des neuen
Strahlungsintervalls noch in den bereits bestrahlten Be-
reich des vorherigen Strahlungsintervalls fallt. Dies be-
deutet, dass trotz kurzzeitiger Unterbrechung der Be-
strahlung des Druckproduktes, dieses Uber die gesamte
Flache gehartetwerden kann. Dabeiwurde erkannt, dass
eben diese kurzzeitige Reduzierung oder Unterbrechung
genutzt werden kann, um die Messung der Parameter
zur Bestimmung der Druckqualitat ohne stérende Strah-
lung durch die Trockner durchfiihren zu kénnen.

[0008] Hierbeibedeuteteine Unterbrechung der Strah-
lung, dass die UV-Strahlung ganzlich vermieden wird, so
dass wahrend einer Unterbrechung seitens der UV-
Trocknungseinrichtung keine UV-Strahlung mehr emit-
tiert wird. Als Alternative hierzu kann die Strahlungsin-
tensitat kurzzeitig auf bzw. unter einen Wert der Strah-
lungsintensitat reduziert werden, welcher innerhalb der
seitens der Messeinrichtung vertraglichen Strahlungsin-
tensitatliegt, bis zu der die Messungen nicht beintrachtigt
werden, welcher auch als zulassiger Grenzwert bezeich-
net werden kann. Eine Reduzierung der Strahlungsin-
tensitdt im Sinne der vorliegenden Erfindung bedeutet
somit immer ein Absenken der von dem Trockner emit-
tierten Strahlungsintensitat auf oder unter den fiir die je-
weilige Messeinrichtung vertraglichen zuldssigen Grenz-
wert.

[0009] Damitdie Zeitintervalle, in denen die Strahlung
der Trocknungseinheit reduziert oder unterbrochen ist,
und der Zeitpunkt der Messung durch die Messeinheit
optimal aufeinander abgestimmt werden kénnen, ist in
vorteilhafter Ausgestaltung eine gemeinsame Steuerein-
heit vorgesehen, die signalseitig mit der Trocknungsein-
heit und der Messeinheit verbunden ist und entsprechen-
de Steuersignale generiert und weiterleitet. Dabei wer-
den die Zeitintervalle so gelegt, dass in dieser Zeit die
Messprobe, beispielsweise ein Druckkontrollstreifen
oder eine Marke im Messbereich der Messeinheit liegt,
sodass eine Messung der Parameter zur Bestimmung
der Druckqualitét erfolgen kann. Dazu werden die Trock-
nungseinheit und/oder die Messeinheit in bevorzugter
Ausflihrung auf Basis von einem oder mehreren Prozes-
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sparametern gesteuert. Die Prozessparameter kdnnen
dabei in vorteilhafter Ausfiihrung die aktuelle Druckge-
schwindigkeit, die aktuelle Position des Druckbogens,
die Lage der Messprobe auf dem Druckbogen, die Mes-
saufnahmezeit der Messeinheit und/oder Ansteuerpara-
meter der Trocknungseinheit sein.

[0010] Fir eine mdglichst gleichmalige Trocknung
des Druckbogens trotz kurzzeitiger Strahlungspause zur
Messung der Parameter fir die Bestimmung der Druck-
qualitét kann es erforderlich sein, dass die Strahlungs-
leistung kurz vor und/oder kurz nach dem Zeitintervall,
in dem die Strahlung der Trocknungseinheit reduziert
oder unterbrochen ist, angepasst wird. Um dies zu er-
moglichen, ist in bevorzugter Ausfiihrung die Steuerein-
heit dazu ausgelegt, auf Basis von Prozessparametern
die Strahlungsleistung der UV-Quellen der Trocknungs-
einheiten zu steuern. Das kann beispielsweise dadurch
erreicht werden, dass die Intensitat der Strahlung erhdht
wird.

[0011] Fir die Berlcksichtigung der Prozessparame-
ter und die Generierung der Steuerbefehle umfasst die
Steuereinheit in bevorzugter Ausfiihrung eine Auswerte-
einheit. Diese Auswerteeinheit kann dabei mit dem
Druckleitstand, einer Datenbank und/oder weiteren
Messeinheiten signalseitig verbunden sein, um die Pro-
zessparameter oder weitere Informationen, Daten und
Befehle zu erhalten und zu verarbeiten.

[0012] Fir eine besonders leichte Steuerung der
Trocknungseinheiten im Hinblick auf die Zeitintervalle, in
denen die Strahlung der Trocknungseinheit reduziert
oder unterbrochen ist, aber auch im Hinblick auf eine
besonderes einfache Einstellung der Trocknungsleis-
tung, umfassen die Trocknungseinheiten in bevorzugter
Ausfiihrung mindestens einen UV-LED-Trockner.
[0013] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beste-
hen insbesondere darin, dass aufgrund der kurzzeitigen
Reduzierung oder Unterbrechung der Strahlung von den
Trocknungseinheiten wahrend der Messung auf eine
aufwendige Abschirmung der Messsensoren verzichtet
werden kann und somit die Messeinheit besonders ein-
fach und kompakt im Bereich der Trocknungseinheit an-
geordnet werden kann. Dies bedeutet, dass die Mess-
sensoren insbesondere direkt vor, hinter oder auch in
den Trocknungseinheiten positioniert werden kénnen.
[0014] Im Rahmen eines Ausfiihrungsbeispiels wird
ein Bogen oder eine Bedruckstoffbahn durch eine Anzahl
von Druckeinheiten ein- oder zweiseitig bedruckt und an-
schlieend einer Trocknungseinheit zugefiihrt. Dabei
wird in den Druckeinheiten eine UV-hartende Druckfarbe
verwendet, welche durch UV-Strahlung zum Trocknen,
genauer gesagt, zur Aushartung gebracht wird. Hierbei
wird das mit Farbe bedruckte Material durch eine Trock-
nungseinheit mit UV- LED-Lampen beférdert und der
Farbfilm somit in Sekundenschnelle zur Aushartung ge-
bracht. Je nach Parametereinstellung (Leistung der Lam-
pen) kann der bedruckte Film unterschiedliche Eigen-
schaften, wie chemische Bestandigkeit, Haftung, Kratz-
festigkeit, Glanz, sowie Schmissempfindlichkeit, besit-
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zen.
[0015] Zur Bestimmung der Druckqualitat, insbeson-
dere der Bestimmung von Farbdichte und/oder Farbre-
gister (Passer) und/oder Fan-Out und/oder Tonwertzu-
nahme und/oder Dublieren, Tonen etc., ist eine Mess-
einheit vorgesehen, die eine Anzahl von Messsensoren,
die beispielsweise zur Spektraldensitometrie, also zur
Farbund Farbdichtemessung oder zur Messung der o.
a. GréRen ausgelegt sind, umfasst. Alternativ oder in zu-
satzlicher Ausgestaltung kann die Messeinheit auch
Sensoren zur Messung beispielsweise von Bahnrissen
oder der Lage der Bahn- bzw. Bogenkanten umfassen.
Auch derartige Sensoren bestimmen die Druckqualitat
bzw. die Qualitéat des Druckproduktes und reagieren sen-
sitiv auf eine erhéhte UV-Strahlung. Die Spektraldensi-
tometrie bedient sich des Messprinzips der Erfassung
des spektralen Remissionsgrads, aus dem sich alle an-
deren farbmetrischen und densitometrischen GréRen
berechnen lassen. Das bedeutet, dass der Sensor fir
einen grof3en Bereich des elekiromagnetischen Spek-
trums, insbesondere den kompletten sichtbaren Bereich,
also alle Wellenlangen des Lichts empfindlich sein muss.
Um die Druckanlage besonders kompakt halten zu kén-
nen, wird die Messeinheit im Bereich von weiteren Bau-
gruppen, insbesondere im Bereich der Trocknungsein-
heit, angeordnet.

[0016] Damit die von der Trocknungseinheit ausge-
sendete UV-Strahlung die Ergebnisse der spektralden-
sitometrische Messung nicht beeinflussen und verfal-
schen, sind die Trocknungseinheiten dazu ausgelegt, fir
eine kurze Zeit die Strahlung zu reduzieren oder zu un-
terbrechen. Eine Steuereinheit ist dazu mit der Messein-
heit und der Trocknungseinheit signalseitig verbunden,
um die Strahlungsabsenkung oder die Strahlungspau-
sen in Bezug auf die Dauer und den Zeitpunkt so zu be-
stimmen und zu steuern, dass einerseits die vollstandige
Trocknung beziehungsweise Hartung des Druckexemp-
lars ermoglicht wird und andererseits eine stérungsfreie
spektraldensitometrische Messung, beispielsweise ei-
nes Druckkontrollstreifens, erfolgen kann. Dies wird er-
moglicht, da einerseits die LED-Lampen auf einen in
Transportrichtung des Druckbogens ausgedehnten Be-
reich strahlen und andererseits, da die Messzeiten der
Messeinheiten sehr kurz gehalten sind (im Bereich von
Microsekunden bis wenigen Millisekunden), da sich die
Messprobe nur sehr kurz unter der Messoptik befindet
und um eine Bewegungsunscharfe zu vermeiden.
[0017] Die Steuereinheit kann dazu zusatzlich mitdem
Druckleitstand, einer Datenbank oder weitere Messein-
heiten signalseitig verbunden sein, um Prozessparame-
ter, wie beispielsweise die aktuelle Druckgeschwindig-
keit, die aktuelle Position oder relative Lage des Sujets,
die Lage der Messprobe auf dem Druckbogen oder der
Bedruckstoffbahn, die bendtigte Messaufnahmezeit der
Messeinheit (insbesondere Integrationszeit, Belich-
tungszeit) und Ansteuerparameter des Trocknungsag-
gregats (beispielsweise Ein- / Ausschaltzeiten), bei der
Steuerung der Mess-und Trocknungseinheitberiicksich-
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tigen zu kénnen. Dazu umfasst die Steuereinheit eine
Auswerteeinheit, die auf Basis der bekannten Prozes-
sparameter die entsprechenden Steuerbefehle be-
stimmt. Es ist ebenfalls méglich, dass die Auswerteein-
heit im Rahmen der Bestimmung der Strahlungspausen
auch die Strahlungsintensitat anpasst, um eine vollstan-
dige und gleichmaRige Trocknung der Druckprodukte
trotz kurzen Strahlungsabsenkungen oder Strahlungs-
pausen zu ermoglichen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Druckprodukten in ei-
ner Druckmaschine zum Bedrucken von bahn- oder
bogenférmigen Bedruckstoffen, mit einer Messein-
heit zur Erfassung von Parametern zur Bestimmung
der Druckqualitdt und einer Trocknungseinheit, wo-
bei die Trocknungseinheit dazu ausgelegt ist, die
Strahlungsleistung wahrend des Betriebes der
Druckmaschine fir ein Zeitintervall zu reduzieren
oder zu unterbrechen, dadurch gekennzeichnet,
dass die Messeinheit die Parameter zur Bestim-
mung der Druckqualitdt wahrend des Zeitintervalls
erfasst.

Verfahren zur Herstellung von Druckprodukten in ei-
ner Druckmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine gemeinsame Steuerein-
heit sowohl die Trocknungseinheit beziglich des
Zeitintervalls als auch die Messeinheit bezliglich des
Messzeitpunktes steuert.

Verfahren zur Herstellung von Druckprodukten in ei-
ner Druckmaschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuerung der Trocknungs-
einheit und/oder der Messeinheit in Abhangigkeit
von einem oder mehreren Prozessparametern er-
folgt.

Verfahren zur Herstellung von Druckprodukten in ei-
ner Druckmaschine nach einem der Anspriiche 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-
ereinheit in Abhangigkeit von Prozessparametern
die Strahlungsleistung der Trocknungseinheit steu-
ert.

Verfahren zur Herstellung von Druckprodukten in ei-
ner Druckmaschine nach einem der Anspriiche 3
oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass als Prozes-
sparameter, die aktuelle Druckgeschwindigkeit, die
aktuelle Position des Sujets, die Lage der Messpro-
be auf dem Sujet, die Messaufnahmezeit der Mess-
einheit und/oder Ansteuerparameter der Trock-
nungseinheit verwendet werden.

Druckmaschine zum Bedrucken von bahn- oder bo-
genférmigen Bedruckstoffen zur Durchfiihrung des
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Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 5, mit
einer Messeinheitzur Erfassung von Parametern zur
Bestimmung der Druckqualitdt und einer Trock-
nungseinheit, wobei die Trocknungseinheit dazu
ausgelegt ist, die Strahlungsleistung wahrend des
Betriebes der Druckmaschine flr ein Zeitintervall zu
reduzieren oder zu unterbrechen, und einer Steuer-
einheit, die mit der Messeinheit und dem Trock-
nungsaggregat signalseitig verbunden ist.

Druckmaschine nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trocknungseinheit mindes-
tens einen UV-LED-Trockner umfasst.
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