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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer in eine Rollendruckmaschine integrierten Be-
arbeitungseinrichtung gemäß dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.
�[0002] Rollendruckmaschinen verfügen über mehrere
Druckeinheiten zum statischen Bedrucken mindestens
einer Bedruckstoffbahnoberfläche mindestens einer Be-
druckstoffbahn mit einem für alle Druckexemplare glei-
chen Druckbild. Jedes Druckexemplar umfasst üblicher-
weise mehrere Druckseiten. Derartige Druckeinheiten,
die dem statischen Bedrucken der oder jeder Bedruck-
stoffbahn dienen, sind typischerweise als Offset-�Druck-
einheiten ausgeführt. Ebenso ist es möglich, dass der-
artige Druckeinheiten als Tiefdruck-�Druckeinheiten aus-
geführt sind.
�[0003] In aus der Praxis bekannten Druckmaschinen
ist es bereits üblich, zusätzlich zu den Druckeinheiten,
die dem statischen Bedrucken der oder jeder Bedruck-
stoffbahn mit einem für alle Druckexemplare gleichen
Druckbild dienen, mindestens eine Bearbeitungseinrich-
tung vorzusehen, insbesondere um die Druckexemplare
zu individualisieren. Bei einer solchen Bearbeitungsein-
richtung kann es sich um eine Inkjet-�Druckeinrichtung
handeln, um mindestens eine Bedruckstoffbahnoberflä-
che mindestens einer Bedruckstoffbahn mit einem für
zumindest einige Druckexemplare variablen Druckbild,
also dynamisch, zu bedrucken. Weiterhin kann es sich
bei einer solchen Bearbeitungseinrichtung und eine Lak-
kiereinrichtung oder um eine Klebeinrichtung oder um
eine Laserschneideinrichtung oder um eine Folientrans-
fereinrichtung oder um eine Perforationseinrichtung oder
um eine Eindruckeinrichtung für RFID oder Geruchstoffe
oder unsichtbare Tinte oder dergleichen handeln.
�[0004] Beim Bedrucken einer Bedruckstoffbahn mit ei-
nem statischen, für alle Druckexemplare gleichen Druck-
bild sowie einer Inline-�Bearbeitung derselben, insbeson-
dere einem Bedrucken derselben mit einem für zumin-
dest einige Druckexemplare variablen Druckbild, bereitet
es Schwierigkeiten, die Bearbeitung mit der Bearbei-
tungseinrichtung exakt an einer gewünschten Position in
einer Bedruckstoffbahnoberfläche der Bedruckstoffbahn
bzw. an einer gewünschten Position in einer Druckseite
durchzuführen.
�[0005] Ein Verfahren zum Betreiben einer Bearbei-
tungseinrichtung ist in WO 2005/021276 A1 offenbart.
�[0006] Bislang sind keine Verfahren bekannt, mit de-
nen zuverlässig gewährleistet werden kann, dass die mit
der Bearbeitungseinrichtung auszuführende Bearbei-
tung in Transportrichtung der Bedruckstoffbahn sowie
quer zur Transportrichtung der Bedruckstoffbahn an der
gewünschten Position positioniert wird.
�[0007] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, ein neuartiges Verfahren
zum Betreiben einer in eine Röllendruckmaschine inte-
grierten Bearbeitungseinrichtung zu schaffen. Diese Auf-
gabe wird durch ein Verfahren gemäß Anspruch 1 gelöst.

Erfindungsgemäß wird mit Hilfe eines der Bearbeitungs-
einrichtung zugeordneten Sensors eine in Druckwerken
der Rollendruckmaschine statisch bedruckte Bedruck-
stoffbahn automatisch vermessen, wobei einerseits ab-
hängig von der Vermessung der Bedruckstoffbahn auto-
matisiert ein Querversatz für die Bearbeitungseinrich-
tung ermittelt wird, um die mit der Bearbeitungseinrich-
tung auszuführende Bearbeitung, insbesondere das mit
der Inkjet-�Druckeinrichtung zu druckende dynamische
Druckbild, quer zur Transportrichtung der Bedruckstoff-
bahn an der gewünschten Position auf der Bedruckstoff-
bahn bzw. der entsprechenden Druckseite zu positionie-
ren, und wobei andererseits abhängig von der Vermes-
sung der Bedruckstoffbahn automatisiert ein Ansteuer-
signal für die Bearbeitungseinrichtung ermittelt wird, um
die mit der Bearbeitungseinrichtung auszuführende Be-
arbeitung, insbesondere das mit der Inkjet-�Druckeinrich-
tung zu druckende dynamische Druckbild, in Transport-
richtung der Bedruckstoffbahn an der gewünschten Po-
sition auf der Bedruckstoffbahn bzw. der entsprechen-
den Druckseite zu positionieren.
�[0008] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren kann
zuverlässig sowie einfach gewährleistet werden, dass
das mit der Inkjet-�Druckeinrichtung zu druckende Druck-
bild in Transportrichtung der Bedruckstoffbahn sowie
quer zur Transportrichtung der Bedruckstoffbahn an der
gewünschten Position auf der zu bedruckenden Be-
druckstoffbahn positioniert wird.
�[0009] Vorzugsweise wird der automatisiert bestimm-
te Querversatz und/ �oder das automatisiert bestimmte
Ansteuersignal mit einem Bedienversatz verrechnet, den
ein Drucker zur individuellen Beeinflussung der ge-
wünschten Position der mit der Bearbeitungseinrichtung
auszuführenden Bearbeitung manuell vorgibt.
�[0010] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ein Ausführungsbeispiel der Er-
findung wird, ohne hierauf beschränkt zu sein, an Hand
der Zeichnung näher erläutert. Dabei zeigt: �

Fig. 1: einen schematisierten Ausschnitt aus einer
Rollendruckmaschine in Seitenansicht; und

Fig. 2: ein Detail aus dem Ausschnitt der Fig. 1 in
Draufsicht.

�[0011] Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf Fig. 1 und 2 für den bevorzugten Anwen-
dungsfall der Integration einer als Inkjet-�Druckeinrich-
tung ausgebildeten Bearbeitungseinrichtung in eine Rol-
lendruckmaschine beschrieben. Die Erfindung ist jedoch
nicht auf diesen Anwendungsfall beschränkt. Vielmehr
können im Sinne der Erfindung auch andere Bearbei-
tungseinrichtungen wie eine Lackiereinrichtung oder ei-
ne Klebeinrichtung oder eine Laserschneideinrichtung
oder eine Folientransfereinrichtung oder eine Perforati-
onseinrichtung oder eine Eindruckeinrichtung für RFID
oder Geruchstoffe oder unsichtbare Tinte oder derglei-
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chen in eine Rollendruckmaschine integriert sein.
�[0012] Fig. 1 zeigt einen schematisierten Ausschnitt
aus einer als Zeitungsdruckmaschine ausgebildeten Rol-
lendruckmaschine im Bereich einer Anordnung 10 aus
zwei vertikal übereinander positionierten Druckeinheiten
11, 12. Eine solche Anordnung 10 wird auch als Druck-
turm bezeichnet. Die beiden Druckeinheiten 11, 12 ver-
fügen jeweils über vier Druckwerke 13, wobei im Bereich
jeder Druckeinheit 11, 12 ein bahnförmiger Bedruckstoff
14, der in vertikaler Richtung durch die Druckeinheiten
11, 12 transportiert wird, beidseitig, also im Bereich bei-
der Bedruckstoffbahnoberflächen, bedruckt werden
kann. Die Druckeinheiten 11, 12 dienen dem statischen
Bedrucken der Bedruckstoffbahn 14 mit einem für alle
Druckexemplare gleichen Druckbild. Jedes Druckexem-
plar umfasst mehrere Druckseiten. Die Druckwerke 13
der Druckeinheiten 11, 12 sind vorzugsweise als Offset-
Druckwerke ausgeführt. Es ist auch möglich, dass die-
selben als Tiefdruck-�Druckwerke ausgeführt sind.
�[0013] Nach dem Bedrucken der Bedruckstoffbahn 14
im Bereich der Druckeinheiten 11, 12 ist die Bedruck-
stoffbahn 14 an einer Umlenkrolle 15 derart umlenkbar,
dass die Bedruckstoffbahn 14 im Anschluss an die Um-
lenkrolle 15 im Wesentlichen in horizontaler Richtung in
Richtung des Pfeils 16 transportiert wird, um so die sta-
tisch bedruckte Bedruckstoffbahn 14 einer Inkjet-�Druck-
einrichtung 17 zuzuführen, die dem dynamischen Be-
drucken einer Bedruckstoffbahnoberfläche der Bedruck-
stoffbahn 14 mit einem zumindest für einige Druckexem-
plare variablen Druckbild dient. Hierdurch ist es möglich,
das in den Druckeinheiten 11, 12 gedruckte, statische
Druckbild zu individualisieren.
�[0014] Fig. 2 zeigt die im Bereich der Inkjet- �Druckein-
richtung 17 zu bedruckende Bedruckstoffbahn 14 in
Draufsicht, wobei quer zur Transportrichtung (Pfeil 16)
der Bedruckstoffbahn 14 gesehen exemplarisch jeweils
vier Druckseiten 18 nebeneinander auf die Bedruckstoff-
bahn 14 gedruckt sind. Gemäß Fig. 2 soll an einer Posi-
tion 19 einer dieser nebeneinander positionierten Druck-
seiten 18 über die Inkjet-�Druckeinrichtung 17 das vorher
gedruckte statische Druckbild dieser Druckseite 18 dy-
namisiert werden.
�[0015] Gemäß Fig. 2 wird die Position 19, an welcher
über die Inkjet- �Druckeinrichtung das in den Druckeinhei-
ten 11, 12 gedruckte, statische Druckbild dynamisch be-
druckt und demnach individualisiert werden soll, über die
Maße BV sowie BVq definiert. Das Maß BV bestimmt
dabei gemäß Fig. 2 den Abstand der Position 19 von
einer in Transportrichtung des Pfeils 16 gesehen vorne
liegenden Kante der mit Hilfe der Inkjet- �Druckeinrichtung
17 zu bedruckenden Druckseite 18. Das Maß BVq be-
stimmt hingegen den Abstand der Position 19 von einer
Seitenkante dieser Druckseite 18.
�[0016] Erfindungsgemäß wird die in Fig. 2 sichtbare
Bedruckstoffbahnoberfläche der Bedruckstoffbahn 14
mit Hilfe eines der Inkjet-�Druckeinrichtung 17 zugeord-
neten Sensors 22 automatisch vermessen, wobei einer-
seits abhängig von der Vermessung der Bedruckstoff-

bahn automatisiert ein Querversatz für die Bearbeitungs-
einrichtung ermittelt wird, um das mit der Inkjet- �Druck-
einrichtung 17 zu druckende Druckbild quer zur Trans-
portrichtung der Bedruckstoffbahn gesehen an der ge-
wünschten Position auf der Bedruckstoffbahn bzw. der
entsprechenden Druckseite zu positionieren, und wobei
andererseits abhängig von der Vermessung der Be-
druckstoffbahn automatisiert ein Ansteuersignal für die
Bearbeitungseinrichtung ermittelt wird, um das mit der
Inkjet-�Druckeinrichtung 17 zu druckende Druckbild in
Transportrichtung der Bedruckstoffbahn gesehen an der
gewünschten Position auf der Bedruckstoffbahn bzw. der
entsprechenden Druckseite zu positionieren.
�[0017] Über den Querversatz wird zum dynamischen
Bedruck die Inkjet-�Druckeinrichtung 17 quer zur Trans-
portrichtung der Bedruckstoffbahn gesehen an die Posi-
tion 19 der Bedruckstoffbahn 14 positioniert, also an das
Maß BVq angepasst. Über das Ansteuersignal wird si-
chergestellt, dass das mit der Inkjet-�Druckeinrichtung 17
zu druckende dynamische Druckbild in Transportrich-
tung (Pfeil 16) der Bedruckstoffbahn gesehen an die ge-
wünschte Position 19 auf der Bedruckstoffbahn 14 bzw.
der entsprechenden Druckseite 18 positioniert, also an
das Maß BV angepasst wird.
�[0018] Der Sensor 22 vermisst entweder das statische
Druckbild oder eine außerhalb des statischen Druckbilds
gedruckte Druckkontrollmarke. Der Sensor ist vorzugs-
weise in unmittelbarer Nähe der Inkjet-�Druckeinrichtung
17 positioniert und bildet mit derselben eine Einheit.
�[0019] Das automatisiert bestimmte Ansteuersignal
wird vorzugsweise mit einem Laufzeitversatz verrechnet,
der von der Transportgeschwindigkeit der Bedruckstoff-
bahn 14, vom vertikalen Abstand der Inkjet-�Druckeinrich-
tung 17 von einer zu bedruckenden Bedruckstoff-
bahnoberfläche der Bedruckstoffbahn 14 und von der
Laufgeschwindigkeit der mit Hilfe der Inkjet-�Druckein-
richtung 17 aufzutragenden Druckfarbetropfen abhän-
gig. Diese drei Größen bestimmen den Laufzeitversatz.
Bei der Laufgeschwindigkeit der Druckfarbetropfen han-
delt es sich um die Laufgeschwindigkeit des Bearbei-
tungsmediums der als Inkjet- �Druckeinrichtung 17 aus-
gebildeten Bearbeitungseinrichtung. Bei anderen Bear-
beitungseinrichtungen wie z.B. einer Laserschneidein-
richtung ist diese Laufgeschwindigkeit nahezu unendlich
groß, sodass der Laufzeitversatz vernachlässigt werden
kann.
�[0020] Vorzugsweise wird der automatisiert bestimm-
te Querversatz mit einem Bedienversatz verrechnet, den
ein Drucker zur individuellen Beeinflussung der quer zur
Transportrichtung der Bedruckstoffbahn gesehen ge-
wünschten Position der mit der Bearbeitungseinrichtung
auszuführenden Bearbeitung manuell vorgibt. Weiterhin
wird vorzugsweise das automatisiert bestimmte Ansteu-
ersignal mit einem Bedienversatz verrechnet, den ein
Drucker zur individuellen Beeinflussung der in Transpor-
trichtung der Bedruckstoffbahn gesehen gewünschten
Position der mit der Bearbeitungseinrichtung auszufüh-
renden Bearbeitung manuell vorgibt. Hierdurch kann die
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Regelung aus Basis des automatisch bestimmten Quer-
versatzes und des automatisch bestimmten Ansteuersi-
gnals manuell beeinflusst werden.

Bezugszeichenliste

�[0021]

10 Anordnung
11 1 Druckeinheit
12 Druckeinheit
13 Druckwerk
14 Bedruckstoff
15 Umlenkrolle
16 Pfeil
17 Inkjet-�Druckeinrichtung
18 Druckseite
19 Position
20 Traverse
21 Doppelpfeil
22 Sensor

Patentansprüche

1. Verfahren zum Betreiben einer in eine Rollendruck-
maschine integrierten Bearbeitungseinrichtung, ins-
besondere einer Inkjet-�Druckeinrichtung zum dyna-
mischen Bedrucken mindestens einer Bedruckstoff-
bahnoberfläche einer Bedruckstoffbahn mit einem
für zumindest einige Druckexemplare variablen
Druckbild, um die mit der Bearbeitungseinrichtung
auszuführende Bearbeitung an einer gewünschten
Position in einer Bedruckstoffbahnoberfläche der
Bedruckstoffbahn bzw. an einer gewünschten Posi-
tion in mindestens einer Druckseite der Druckexem-
plare zu positionieren, dadurch gekennzeichnet,
dass mit Hilfe eines der Bearbeitungseinrichtung zu-
geordneten Sensors eine in Druckwerken der Rol-
lendruckmaschine statisch bedruckte Bedruckstoff-
bahn automatisch vermessen wird, dass einerseits
abhängig von der Vermessung der Bedruckstoff-
bahn automatisiert ein Querversatz für die Bearbei-
tungseinrichtung ermittelt wird, um die mit der Bear-
beitungseinrichtung auszuführende Bearbeitung,
insbesondere das mit der Inkjet-�Druckeinrichtung zu
druckende dynamische Druckbild, quer zur Trans-
portrichtung der Bedruckstoffbahn gesehen an der
gewünschten Position auf der Bedruckstoffbahn
bzw. der entsprechenden Druckseite zu positionie-
ren, und dass andererseits abhängig von der Ver-
messung der Bedruckstoffbahn automatisiert ein
Ansteuersignal für die Bearbeitungseinrichtung er-
mittelt wird, um die mit der Bearbeitungseinrichtung
auszuführende Bearbeitung, insbesondere das mit
der Inkjet- �Druckeinrichtung zu druckende dynami-
sche Druckbild, in Transportrichtung der Bedruck-
stoffbahn gesehen an der gewünschten Position auf

der Bedruckstoffbahn bzw. der entsprechenden
Druckseite zu positionieren.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein in der Nähe der Bearbeitungs-
einrichtung positionierter Sensor entweder das sta-
tische Druckbild oder eine außerhalb des statischen
Druckbilds gedruckte Druckkontrollmarke vermisst.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der automatisiert bestimmte
Querversatz mit einem Bedienversatz verrechnet
wird, den ein Drucker zur individuellen Beeinflus-
sung der quer zur Transportrichtung der Bedruck-
stoffbahn gesehen gewünschten Position der mit der
Bearbeitungseinrichtung auszuführenden Bearbei-
tung manuell vorgibt.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das automatisiert be-
stimmte Ansteuersignal mit einem Bedienversatz
verrechnet wird, den ein Drucker zur individuellen
Beeinflussung der in Transportrichtung der Bedruck-
stoffbahn gesehen gewünschten Position der mit der
Bearbeitungseinrichtung auszuführenden Bearbei-
tung manuell vorgibt.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das automatisiert be-
stimmte Ansteuersignal abhängig von einem Lauf-
zeitversatz ermittelt wird, wobei der Laufzeitversatz
von einer Transportgeschwindigkeit der Bedruck-
stoffbahn, von einem vertikalen Abstand der Bear-
beitungseinrichtung von der zu bearbeitenden Ober-
fläche der Bedruckstoffbahn und von Laufgeschwin-
digkeit des Bearbeitungsmediums der Bearbei-
tungseinrichtung abhängig ist.

Claims

1. A method for operating a processing device integrat-
ed in a reel- �fed printing press, more preferably an
inkjet printing device for the dynamic printing of at
least one print material surface of a print material
web with a print image which is variable for at least
some print copies in order to position the processing
to be performed with the processing device in a de-
sired position in a print material web surface of the
print material web or in a desired position in at least
one print page of the print copies, characterized in
that with the help of a sensor associated with the
processing device a print material web statically
printed in printing systems of the reel-�fed printing
press is automatically measured, that on the one
hand dependent on the measurement of the print
material web a transverse offset for the processing
device is determined in an automated manner in or-
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der to more preferably position the dynamic print im-
age to be printed with the inkjet printing device seen
transversely to the transport direction of the print ma-
terial web in the desired position on the print material
web or the corresponding print page, and that on the
other hand dependent on the measurement of the
print material web an activation signal for the
processing device is determined in an automated
manner in order to position the processing to be per-
formed with the processing device, more preferably
the dynamic print image to be printed with the inkjet
printing device, seen in transport direction of the print
material web, in the desired position on the print ma-
terial web or the corresponding print page.

2. A method according to Claim 1, characterized in
that a sensor positioned in the proximity of the
processing device either measures the static print
image or a printing control mark printed outside the
static print image.

3. The method according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the transverse offset determined in an
automated manner is set off against an operating
offset which a printer manually presets for the indi-
vidual influencing of the desired position of the
processing to be performed with the processing de-
vice seen transversely to the transport direction of
the print material web.

4. The method according to any one of the Claims 1 to
3, characterized in that the activation signal deter-
mined in an automated manner is set off against an
operating offset manually preset by a printer for the
individual influencing of the desired position of the
processing to be performed with the processing de-
vice seen in transport direction of the print material
web.

5. The method according to any one of the Claims 1 to
4, characterized in that the activation signal deter-
mined in an automated manner is determined de-
pendent on a runtime offset wherein the runtime off-
set is dependent on a transport speed of the print
material web, on a vertical spacing of the processing
device from the surface of the print material web to
be processed and on the running speed of the
processing medium of the processing device.

Revendications

1. Procédé de gestion d’une installation de travail inté-
grée à une machine d’impression à bobines, notam-
ment d’une installation d’impression à jet d’encre,
pour l’impression dynamique d’au moins une surface
de bande de matière d’impression comportant au
moins une image d’impression variable pour certains

exemplaires imprimés, pour positionner le traitement
à effectuer à l’aide de l’installation de traitement dans
une position souhaitée d’une surface de bande de
matière d’impression ou dans une position souhaitée
sur au moins un côté d’impression des exemplaires
imprimés,�
caractérisé en ce que

- à l’aide d’un capteur associé à l’installation de
travail, on mesure automatiquement une bande
de matière d’impression, imprimée de manière
statique dans des groupes d’impression de la
machine d’impression à bobines,
- en fonction de la mesure de la bande de ma-
tière d’impression, d’une part on détermine de
manière automatique le décalage transversal
pour l’installation de traitement, pour que le tra-
vail à effectuer à l’aide de l’installation de traite-
ment, notamment l’image d’impression dynami-
que à réaliser avec l’installation d’impression
par jet d’encre, vue transversalement à la direc-
tion de transport de la bande de matière d’im-
pression, se trouve dans la position souhaitée
de la bande de matière d’impression ou sur le
côté d’impression correspondant, et
- en fonction de la mesure de la bande de ma-
tière d’impression d’autre part, on détermine
automatiquement, un signal de commande pour
l’installation de traitement, pour que le traite-
ment à effectuer avec l’installation de traitement,
notamment l’image d’impression dynamique à
imprimer avec l’installation d’impression à jet
d’encre, vue dans la direction de transport de la
bande de matière d’impression, soit positionnée
sur la bande de matière d’impression ou sur le
côté d’impression correspondant à l’envoi sou-
haité.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’
un capteur positionné à proximité de l’installation de
traitement, mesure soit l’image d’impression stati-
que, soit un repère de contrôle d’impression, impri-
mé à l’extérieur de l’image d’impression statique.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que
le décalage transversal déterminé de manière auto-
matique, est calculé par un équipement de service,
décalage qu’un imprimeur prédéfinit manuellement
pour influencer individuellement la position souhai-
tée, transversalement à la direction de transport de
la bande de matière d’impression pour le travail à
exécuter par l’installation de traitement.

4. Procédé selon l’une des revendications 1 à 3,
caractérisé en ce que
le signal de commande défini de manière automati-
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que, est calculé avec un décalage de service qu’un
imprimeur prédéfinit manuellement pour influencer
individuellement la position souhaitée, vue dans la
direction de transport de la bande de matière d’im-
pression pour le travail à exécuter dans l’installation
de traitement.

5. Procédé selon l’une des revendications 1 à 4,
caractérisé en ce que
le signal de commande défini de manière automati-
que est définit en fonction du décalage de temps de
parcours, �
le décalage de temps de parcours dépendant de la
vitesse de transport de la bande de matière d’im-
pression, de la distance verticale de l’installation
d’impression par rapport à la surface à traiter de la
bande de matière d’impression, ainsi que de la vi-
tesse de défilement de l’agent d’impression utilisé
par l’installation d’impression.
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