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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Überwa-
chungssystem für die Ausrichtung von Druckwerken ei-
ner Reihendruckmaschine, eine entsprechend ausge-
stattete Reihendruckmaschine sowie ein Überwa-
chungsverfahren für die Ausrichtung von Druckwerken
einer Reihendruckmaschine.
[0002] Es ist grundsätzlich bekannt, dass Druckwerke
in einer Reihe in Form einer Reihendruckmaschine an-
geordnet sind. Dabei erfolgt die Zufuhr zu den einzelnen
Druckwerken nacheinander, so dass zwischen den ein-
zelnen Druckwerken, welche für jeweils unterschiedliche
Farben verantwortlich sind, eine entsprechende freie
Förderlänge des Druckmediums vorhanden ist. Das
Druckmedium wird dabei häufig von einem Papierwickel
zur Verfügung gestellt und dort abgerollt und ist bahnför-
mig ausgebildet. Um sicherzustellen, dass die einzelnen
Farben der einzelnen Druckwerke auch registergenau
zueinander auf dem Druckmedium aufgebracht werden,
ist es bekannt, dass sogenannte Druckmarker verwendet
werden. Die Druckmarker sind Teil des Druckbilds bzw.
werden auf das Druckmedium seitlich bzw. am Rand des
Druckbilds mit aufgedruckt. Damit kann durch entspre-
chende Sensorik, insbesondere durch Sensorvorrichtun-
gen mit Sensoreinheiten für jedes Druckwerk, die exakte
Position des Druckbilds auf dem Druckmedium bestimmt
werden. Anhand dieses Erkennens erfolgt ein Ausrichten
der zugehörigen Druckwerkeinstellungen, also insbe-
sondere ein mechanisches Verschieben der einzelnen
Druckwalzen in deren axialer Richtung.
[0003] Nachteilhaft bei bekannten Reihendruckma-
schinen sowie entsprechenden Überwachungssyste-
men mit Sensorvorrichtungen ist es, dass diese hinsicht-
lich ihrer Erkennungsbreite eingeschränkt sind, um die
notwendige hohe Geschwindigkeit hinsichtlich der Er-
kennung bei hohen Druckgeschwindigkeiten zur Verfü-
gung stellen zu können. Findet jedoch ein Medienwech-
sel bzw. bei gleichem Druckmedium der Zufuhrwechsel
mit einer neuen Rolle statt, so kann es aufgrund von
Chargenunterschieden zu unterschiedlichen Eigen-
schaften des Druckmediums kommen. Dies sind insbe-
sondere Änderungen der mechanischen Stabilität, vor-
zugsweise bezogen auf die Zugfestigkeit bzw. das E-
Modul des Druckmediums. Diese Variation kann zu so-
genanntem Bogenlauf führen. Das bedeutet, dass die
beiden seitlichen Kanten des Druckmediums unter-
schiedlich stark dem durch die Druckmaschine aufge-
brachten Zug widerstehen können. Damit verschiebt sich
ein entsprechendes Druckmedium seitlich, also quer zur
Förderrichtung, entlang der jeweiligen Druckwerke. Die-
se Verschiebefehler bzw. dieser Versatz nimmt über den
Verlauf der gesamten Reihendruckmaschine, also von
Druckwerk zu Druckwerk zu. Dabei handelt es sich im
Vergleich zu kleinen Versatzsituationen im Verlauf inner-
halb einer Chargen in einer Zufuhrrolle um sehr große
Unterschiede im Bereich von mehreren Millimetern. Auf-
grund der relativ kleinen Erkennungsbereiche der Sen-

soreinheit kann es nun passieren, dass durch den großen
Versatz beim Rollenwechsel keine Erkennung der
Druckmarker mehr erfolgen kann. In einem solchen Fall
stoppt die Maschine und ein Betriebsführer dieser Rei-
hendruckmaschine muss manuell die entsprechenden
Versatzdaten nachstellen und dementsprechend manu-
ell die Druckwerke ausrichten. Durch das Stoppen der
Maschine entsteht jedoch zumindest der zu diesem Zeit-
punkt in der Maschine befindliche Längenabschnitt des
Druckmediums als Ausschuss bzw. als sogenannte Ma-
kulatur. Auch wenn die Maschine nicht gestoppt wird,
verschieben sich die Druckbilder der einzelnen Druck-
werke zueinander in unzulässiger Weise. So kann zwar
weiter gedruckt werden, jedoch wird zumindest ein Ab-
schnitt des Druckmediums anschließend als Ausschuss
entsorgt. Mit anderen Worten beinhaltet ein Rollenwech-
sel bei bekannten Überwachungssystemen für Reihen-
druckmaschinen häufig bzw. fast immer einen hohen
Ausschuss durch das Stoppen der Maschine und das
manuelle Neuausrichten. Auch entsteht hier ein Zeitver-
lust, der durch das Stoppen, Auswechseln und Neuan-
fahren der Reihendruckmaschine erforderlich wird.
[0004] Die DE 10 2006 030 170 A1 beschreibt ferner
ein gattungsgemäßes System und ein gattungsgemäßes
Verfahren.
[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die
voranstehend beschriebenen Nachteile zumindest teil-
weise zu beheben. Insbesondere ist es Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, ein Überwachungssystem für die
Ausrichtung von Druckwerken einer Reihendruckma-
schine, eine entsprechend ausgestattete Reihendruck-
maschine sowie ein Überwachungsverfahren für die
Ausrichtung von Druckwerken einer Reihendruckma-
schine zur Verfügung zu stellen, welche in kostengüns-
tiger und einfacher Weise Ausschuss reduzieren und ins-
besondere einen reibungslosen Rollenwechsel in der Zu-
fuhr des Druckmediums ermöglichen.
[0006] Voranstehende Aufgabe wird gelöst durch ein
Überwachungssystem mit den Merkmalen des An-
spruchs 1, eine Reihendruckmaschine mit den Merkma-
len des Anspruchs 7 sowie ein Überwachungsverfahren
mit den Merkmalen des Anspruchs 8. Weitere Merkmale
und Details der Erfindung ergeben sich aus den Unter-
ansprüchen, der Beschreibung und den Zeichnungen.
[0007] Ein erfindungsgemäßes Überwachungssystem
dient der Ausrichtung von Druckwerken einer Reihen-
druckmaschine, insbesondere einer Tiefdruckmaschine.
Ein solches Überwachungssystem weist eine Sensorvor-
richtung mit zumindest einer Sensoreinheit für jedes
Druckwerk auf. Diese sind ausgebildet, um die Position
einer Druckmarke auf dem Druckmedium zu erkennen.
Für das nachfolgende Ausrichten des Druckwerks wird
diese Information über die Position des Druckmarkers
bzw. der Druckmarke verwendet. Ein erfindungsgemä-
ßes Überwachungssystem zeichnet sich dadurch aus,
dass wenigstens eine im Druckverlauf einer ersten Sen-
soreinheit nachgeordnete Sensoreinheit quer zur För-
derrichtung des Druckmediums bewegbar ist. Die Ergeb-
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nisse der Überwachung durch die Sensorvorrichtung
werden für die axiale Ausrichtung des jeweiligen Druck-
werks eingesetzt. Mit anderen Worten wird eine Regel-
strecke zur Verfügung gestellt, welche das jeweilige
Druckwerk an den erkannten Versatz des Druckmedi-
ums anpasst. Die Anpassung, also die Koppelung zwi-
schen dem Ausrichten des jeweiligen Druckwerks und
der Sensorvorrichtung, erfolgt vorzugsweise in elektro-
nischer, insbesondere in digitaler Weise.
[0008] Im Gegensatz zu bekannten Überwachungs-
systemen kann hier eine Einstellbarkeit hinsichtlich des
Überwachungsbereichs jeder Sensoreinheit erfolgen.
Dies bezieht sich insbesondere auf sogenannte nachge-
ordnete Sensoreinheiten, also gerade nicht die erste
Sensoreinheit. Diese Bewegbarkeit ist insbesondere ei-
ne translatorische Bewegbarkeit. Unter einer Bewegbar-
keit quer zur Förderrichtung ist insbesondere ein Bewe-
gen im Wesentlichen senkrecht zur Förderrichtung zu
verstehen.
[0009] Mit einem erfindungsgemäßen Überwachungs-
system kann nun eine automatische oder zumindest
halbautomatische Anpassung der nachgeordneten Sen-
soreinheiten auf einen hohen Versatz eingestellt werden.
Wird von der ersten Sensoreinheit beim ersten Druck-
werk ein erster Versatz festgestellt, welcher insbeson-
dere außerhalb eines Normversatzes bei kontinuierli-
chem Betrieb liegt, kann dieser Versatz für eine Neupo-
sitionierung der nachgeordneten bewegbaren Sensor-
einheiten verwendet werden. Im Falle eines Rollenwech-
sels, wenn also ein deutlich erhöhter Versatz zu erwarten
ist, kann ein solches Überwachungssystem in eine Son-
derprogrammierung versetzt werden, so dass automati-
siert eine Bewegung quer zur Förderrichtung der nach-
geordneten Sensoreinheiten basierend auf dem erkann-
ten Versatz der ersten Sensoreinheit erfolgt. Damit kann
die Wahrscheinlichkeit reduziert werden, dass die nach-
geordneten Sensoreinheiten die Druckmarker der vor-
anstehenden Druckwerke nicht mehr erkennen. Viel-
mehr erfolgt ein Vorabverschieben der nachgeordneten
Sensoreinheiten in Richtung des Versatzes, so dass die-
se sich zu dem Zeitpunkt, zu welchem sich die versetzte
Druckmarke in dem nachgeordneten Druckwerk befin-
det, sich die Sensoreinheit in einer dafür passenden
Überwachungsposition eingefunden hat. Dementspre-
chend ist die Wahrscheinlichkeit auch im Rollenwechsel
die Ausrichtung der Druckwerke durch die Informationen
der einzelnen Sensoreinheiten zur Verfügung zu stellen,
deutlich erhöht im Vergleich zu statischen Sensoreinhei-
ten bei bekannten Überwachungssystemen. Aufgrund
der Tatsache, dass auf diese Weise ein Ausrichten der
Druckwerke auch bei Rollenwechselsituationen schnell
und einfach erfolgen kann, kann insbesondere bei gleich-
bleibend hoher Druckgeschwindigkeit und vor allem oh-
ne Stopp und die Produktion von Ausschuss hinsichtlich
des Druckmediums der Rollenwechsel durchgeführt wer-
den.
[0010] Als Druckmedium im Sinne der vorliegenden
Erfindung kommen insbesondere auf einer Rolle lager-

bare Druckmedien in Frage. Dabei kann es sich z. B. um
Papier oder Kunststoff, insbesondere PE oder PET, han-
deln. Selbstverständlich kann das Druckmedium ein-
oder mehrlagig bzw. ein- oder mehrschichtig ausgebildet
sein.
[0011] Die Sensoreinheit kann für die Erkennung der
Druckmarke in unterschiedlichster Weise ausgebildet
sein. Insbesondere weist sie jedoch eine Erzeugungs-
möglichkeit für einen Lichtpunkt sowie zugehöriger Aus-
werteoptik auf, um eine entsprechende Positionsbestim-
mung der Druckmarke auf dem Druckmedium mit aus-
reichend hoher Geschwindigkeit durchführen zu können.
Selbstverständlich weist die Sensoreinheit neben der tat-
sächlichen Sensorelektronik auch zugehörige Steuere-
lektronik und Verkabelung, z. B. für die Stromversorgung
oder die Signalweiterleitung auf. Dabei kann die Signal-
weiterleitung selbstverständlich auch drahtlos erfolgen,
um die Bewegbarkeit der Sensoreinheit noch leichter zur
Verfügung stellen zu können.
[0012] Es kann von Vorteil sein, wenn bei einem erfin-
dungsgemäßen Überwachungssystem die wenigstens
eine bewegbare Sensoreinheit mittels einer Aktorik, ins-
besondere mit einem Elektromotor, translatorisch be-
wegbar ist. Alternativ zu einem Elektromotor ist z. B. auch
die Verwendung eines Druckluftmotors im Rahmen der
vorliegenden Erfindung denkbar. Eine Aktorik dient der
automatischen bzw. halbautomatischen Bewegbarkeit
der Sensoreinheit. Z. B. kann in Form eines Spindelge-
triebes eine Getriebeübersetzung zur Verfügung gestellt
werden, um eine positionsgenaue Verstellbarkeit der
Sensoreinheit über die Aktorik gewährleisten zu können.
Ein Elektromotor kann dabei eine besonders kosten-
günstige und einfache Ausführungsform einer solchen
Aktorik darstellen. Selbstverständlich sind auch andere
Getriebevarianten für die Übertragung der Kraft auf die
Sensoreinheit zu deren translatorischer Bewegung mög-
lich. Als Kabelführung zu der bewegbaren Sensoreinheit
können bewegbare Kabelhüllen vorgesehen sein. Um ei-
ne entsprechende Ansteuerung der Bewegung zur Ver-
fügung stellen zu können, kann die Sensorvorrichtung
und/oder jede Sensoreinheit eine entsprechende Kon-
trolleinheit aufweisen, um ein Überwachungsverfahren
ganz oder teilweise auszuführen, wie es später noch nä-
her erläutert wird.
[0013] Ein weiterer Vorteil ist es, wenn bei einem er-
findungsgemäßen Überwachungssystem die wenigs-
tens eine bewegbare Sensoreinheit entlang einer Füh-
rung, insbesondere entlang einer Führungsschiene, be-
wegbar ist. Die Führung dient der Vorabdefinition des
Bewegungswegs der Sensoreinheit. Insbesondere han-
delt es sich um eine translatorische Führung bzw. Füh-
rungsschiene. Eine Führungsschiene dient z. B. der gleit-
gelagerten Bewegung der Sensoreinheit entlang dieser
Führungsschiene. Die mechanische Ausbildung einer
solchen Führung kann selbstverständlich verstellbar
sein, so dass vorzugsweise auch unterschiedliche große
Bewegungswege für jede Sensoreinheit realisiert wer-
den können. Die Bewegung der Sensoreinheit entlang
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einer solchen Führung kann auch als traversierende Be-
wegung ausgebildet sein. Um eine Bewegung der Sen-
soreinheit entlang der Führung zu erzeugen, kann neben
der bereits beschriebenen Aktorik, z. B. in Form eines
Elektromotors, auch eine andere Aktorik, insbesondere
eine Hebelkinematik, zum Einsatz kommen.
[0014] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kann
es weiter von Vorteil sein, wenn bei dem erfindungsge-
mäßen Überwachungssystem die wenigstens eine be-
wegbare Sensoreinheit in Abhängigkeit von einem Ver-
satz bewegbar ausgebildet ist, welcher von der dem
Druckverlauf vorangeordneten Sensoreinheit erkannt
worden ist. Dies ermöglicht eine Vorabpositionierung der
bewegbaren Sensoreinheit. Diese Vorabbewegung ba-
siert auf einer signalkommunizierenden Verbindung zwi-
schen zumindest zwei voneinander separaten Sensor-
einheiten, so dass der erkannte Versatz einer vorange-
ordneten Sensoreinheit an die nachgeordnete bewegba-
re Sensoreinheit übermittelt werden kann. Dies kann in
einfacher Steuerweise oder auch in einem geschlosse-
nen Regelkreis geregelt erfolgen. Für die Ausführung
dieser Signalkommunikation bzw. der entsprechenden
Kontrolle der Bewegung der Sensoreinheit kann die Sen-
soreinheit und/oder die Sensorvorrichtung eine entspre-
chende Kontrolleinheit aufweisen. Es erfolgt also eine
Vorbereitung auf den zu erwartenden Mindestversatz,
so dass, wie bereits erläutert worden ist, eine Erhöhung
der Wahrscheinlichkeit der Erkennung der versetzten
Druckmarke erzielt wird.
[0015] Ebenfalls vorteilhaft kann es sein, wenn bei ei-
nem erfindungsgemäßen Überwachungssystem die we-
nigstens eine bewegbare Sensoreinheit einen möglichen
Bewegungsweg aufweist, welcher im Bereich von ca. 6
2% bezogen auf die Breite des Druckmediums quer zur
Förderrichtung ausgebildet ist. Damit ist eine Möglichkeit
eines Bewegungswegs angegeben, welcher eine aus-
reichende Bewegungsfähigkeit mit Bezug auf den zu er-
wartenden Versatz ausgleichen kann. Als Druckbreiten
des Druckmediums kommen z. B. Werte im Bereich zwi-
schen ca. 1000 und ca. 1500 mm in Frage. Als mögliche
Bewegungswege sind insbesondere ca. 6 10 mm bis ca.
6 20 mm vorteilhaft. Zu Beginn einer neuen Rolle kann
es vorteilhaft sein, wenn die einzelnen bewegbaren Sen-
soreinheiten mittig bezogen auf den entsprechenden Be-
wegungsweg angeordnet werden.
[0016] Vorteilhaft ist es ebenfalls, wenn bei einem er-
findungsgemäßen Überwachungssystem eine Kontrol-
leinheit für die Ausführung eines später noch erläuterten
erfindungsgemäßen Überwachungsverfahrens vorge-
sehen ist. Dementsprechend bringt ein erfindungsgemä-
ßes Überwachungssystem die gleichen Vorteile mit sich,
wie sie später noch mit Bezug auf ein erfindungsgemä-
ßes Überwachungsverfahren erläutert werden.
[0017] Ebenfalls Gegenstand der vorliegenden Erfin-
dung ist eine Reihendruckmaschine mit zumindest zwei
in Reihe angeordneten Druckwerken für die Bedruckung
eines Druckmediums. Eine erfindungsgemäße Reihen-
druckmaschine zeichnet sich dadurch aus, dass für die

Ausrichtung der Druckwerke wenigstens eine Überwa-
chungsvorrichtung gemäß der vorliegenden Erfindung
vorgesehen ist. Dementsprechend bringt eine erfin-
dungsgemäße Reihendruckmaschine die gleichen Vor-
teile mit sich, wie sie ausführlich mit Bezug auf ein erfin-
dungsgemäßes Überwachungssystem erläutert worden
sind.
[0018] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist wei-
ter ein Überwachungsverfahren für die Ausrichtung von
Druckwerken einer Reihendruckmaschine, insbesonde-
re gemäß der vorliegenden Erfindung, aufweisend die
folgenden Schritte:

- Erkennen eines Versatzes einer Druckmarke auf
dem Druckmedium bei einem ersten Druckwerk,

- Bewegen einer Sensoreinheit einer Sensorvorrich-
tung eines zweiten Druckwerks quer zur Förderrich-
tung des Druckmediums in Richtung des erkannten
Versatzes,

- Erkennen eines Restversatzes der Druckmarke auf
dem Druckmedium bei dem zweiten Druckwerk.

[0019] Ein erfindungsgemäßes Überwachungsverfah-
ren wird also insbesondere bei einer erfindungsgemäßen
Reihendruckmaschine eingesetzt, so dass die gleichen
Vorteile erzielt werden können, wie sie ausführlich mit
Bezug auf eine erfindungsgemäße Reihendruckmaschi-
ne sowie mit Bezug auf ein erfindungsgemäßes Über-
wachungssystem erläutert worden sind.
[0020] Im Sinne eines erfindungsgemäßen Überwa-
chungsverfahrens kann eine Vorabpositionierung der
nachfolgenden Sensoreinheit des zweiten Druckwerks
erfolgen. Wird bei dem ersten Druckwerk ein Versatz er-
kannt, so kann auf diesen Versatz vorbereitend die zwei-
te Sensoreinheit des zweiten Druckwerks bereits in Rich-
tung des erkannten Versatzes verschoben werden. Die-
ses Überwachungsverfahren ist insbesondere ein Son-
derverfahren, welches bei einem Rollenwechsel des
Druckmediums eingesetzt wird. Bei hohen Verzugswahr-
scheinlichkeiten, z. B. beim Erzeugen eines Bogenlaufs,
des Druckmediums kann auf diese Weise sichergestellt
werden, dass auch bei einem relativ großen Versatz am
ersten Druckwerk die weiteren Druckwerke auf diesen
großen Versatz vorbereitet sind und die Druckmarke
auch erkennen können. Diese Vorabpositionierung er-
höht die Sicherheit der Überwachung und reduziert damit
die Wahrscheinlichkeit eines Maschinenstopps. Damit
können, wie bereits erläutert worden ist, der Stopp der
Maschine und der entsprechende Ausschuss bzw. die
sogenannte Makulatur deutlich reduziert werden.
[0021] Ein Vorteil ist weiter erzielbar, wenn bei einem
erfindungsgemäßen Überwachungsverfahren nach dem
Erkennen des Versatzes einer Druckmarke auf dem
Druckmedium bei einem ersten Druckwerk alle im Druck-
verlauf nachgeordneten Sensoreinheiten quer zur För-
derrichtung des Druckmediums in Richtung des erkann-
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ten Versatzes bewegt werden. Bei einer Reihendruck-
maschine mit einer Vielzahl von Druckwerken können
dementsprechend auch Sensoreinheiten des dritten,
vierten und der folgenden Druckwerke bereits ab der ers-
ten Erkennung eines Versatzes am ersten Druckwerk
entsprechend bewegt werden. Damit können auch große
Versätze mit entsprechend kleineren Stellmotoren bzw.
einer leistungsschwächeren Aktorik hinsichtlich der ho-
hen Druckgeschwindigkeit ausreichend schnell durch die
Vorabpositionierung bewegt werden. Damit kann eine
Reduktion des Kostenaufwands und des notwendigen
Bauraums der einzelnen Sensoreinheiten und der zuge-
hörigen Aktorik erfolgen. Auch kann sichergestellt wer-
den, dass auch bei Rollenwechselsituationen die Rei-
hendruckmaschine mit voller Druckgeschwindigkeit be-
trieben werden kann.
[0022] Ein erfindungsgemäßes Überwachungsverfah-
ren lässt sich dahingehend weiterbilden, dass die Bewe-
gung der Sensoreinheit des zweiten Druckwerks zumin-
dest um den Betrag des erkannten Versatzes der Druck-
marke am ersten Druckwerk erfolgt. Neben der Richtung
der Vorabbewegung der bewegbaren Sensoreinheit wird
also auf diese Weise auch der Mindestweg der Bewe-
gung entlang des Bewegungswegs vordefiniert. Die Be-
wegung erfolgt also zumindest um den erkannten Ver-
satz. Es kann nämlich davon ausgegangen werden, dass
sich der Versatz über den Verlauf der Druckmaschine,
also von Druckwerk zu Druckwerk in der gleichen Rich-
tung erhöht. Die Vorabpositionierung um zumindest den
Betrag des erkannten Versatzes für das folgende Druck-
werk erlaubt somit die Mindestpositionierung des zumin-
dest zu erwartenden weiteren Versatzes bei diesem
zweiten Druckwerk. Selbstverständlich kann auch ein
größerer Verfahrweg als der Betrag des erkannten Ver-
satzes eingesetzt werden. Diese Vergrößerung der Be-
wegung kann z. B. auf weiteren Informationen, z. B. auf
gespeicherten Mittelwerten über statistische Auswert-
verfahren erfolgen. Auch ist die vergrößerte Verfahr-
wegseinstellung auf Basis einer entsprechenden Funk-
tion des erkannten Versatzes denkbar.
[0023] Ein weiterer Vorteil kann erzielt werden, wenn
bei einem erfindungsgemäßen Überwachungsverfahren
eine Sensoreinheit eines dritten Druckwerks quer zur
Förderrichtung des Druckmediums um einen Betrag be-
wegt wird, welcher sich aus dem erkannten Versatz und
dem erkannten Restversatz zusammensetzt. Spätes-
tens nach dem Passieren der Druckmarke durch das
zweite Druckwerk sind sowohl der Versatz als auch der
erkannte Restversatz bekannt. Dementsprechend kann
für die weiteren Verschiebebewegungen der bewegba-
ren Sensoreinheiten über den Restversatz ein zu erwar-
tender Restversatz für das eigene Druckwerk bestimmt
werden. Somit kann über den Betrag des erkannten Ver-
satzes hinaus ein Verfahren der bewegbaren Sensorein-
heiten der folgenden Druckwerke erfolgen. Damit kann
eine noch genauere Vorabpositionierung der nachfol-
genden Sensoreinheiten durchgeführt werden. Insbe-
sondere bei Reihendruckmaschinen mit einer Vielzahl

von Druckwerken, also bei Vielfarbdrucken mit acht bis
zwölf Druckwerken, ist eine solche Verfahrensweise mit
großen Vorteilen belegt. Selbstverständlich können auch
durch rechnerische Auswertung Mittelwerte ausgebildet
werden, um eine Vorabpositionierung mit höherer Ge-
nauigkeit zu erzielen.
[0024] Es kann weiter vorteilhaft sein, wenn bei einem
erfindungsgemäßen Überwachungsverfahren die Bewe-
gung der Sensoreinheit des zweiten Druckwerks in Rich-
tung des erkannten Versatzes auch erfolgt, wenn keine
Druckmarke am zweiten Druckwerk erkannt wird. Bei
sehr großen Versatzsituationen und entsprechend hoher
Druckgeschwindigkeit der Reihendruckmaschine kann
es zu der Situation kommen, dass trotz der Vorabpositi-
onierung am zweiten Druckwerk durch die Sensoreinheit
die Druckmarke nicht erkannt wird. Jedoch muss nicht
zwangsläufig hier ein kompletter Stopp der Druckma-
schine erfolgen. Vielmehr kann die Weiterbewegung der
Sensoreinheit am zweiten Druckwerk durch die Informa-
tion über die Richtung des erkannten Versatzes diesen
Mangel wieder ausgleichen und nach kurzer Bewe-
gungsphase auch die Druckmarke am zweiten Druck-
werk wieder erkennen. So kann durch ein erfindungsge-
mäßes Überwachungsverfahren selbst bei Verlust der
Erkennungsmöglichkeit der Druckmarke ein kompletter
Stopp der Reihendruckmaschine und der entsprechende
Ausschuss vermieden werden.
[0025] Ein erfindungsgemäßes Überwachungsverfah-
ren lässt sich dahingehend weiterbilden, dass es als Son-
derprogramm für die Dauer eines Rollenwechsels des
Druckmediums ausgeführt wird. Als Normalprogramm
können dementsprechend andere Parameter für die Po-
sitionierung bzw. Bewegung der einzelnen Sensorein-
heiten eingesetzt werden. Insbesondere die Messmoto-
rik, also das Ausrichten eines Lichtpunkts und die Aus-
wertung durch die entsprechende Optik können sich im
Sonderprogramm gemäß der vorliegenden Erfindung
von dem Normalprogramm unterscheiden. Die Dauer
des Rollenwechsels ist dabei zumindest die Zeitdauer,
welche notwendig ist, um komplett innerhalb der Reihen-
druckmaschine Druckmedium der neu eingesetzten Rol-
le zu haben.
[0026] Ebenfalls vorteilhaft ist es, wenn bei einem er-
findungsgemäßen Überwachungsverfahren nach der
Beendigung des Rollenwechsels, insbesondere nach ei-
ner vorgegebenen Drucklänge, das Sonderprogramm
beendet wird. Eine vorgegebene Drucklänge kann z. B.
ein bis zwei Maschinenlängen des Druckmediums betra-
gen. Nach Beendigung des Sonderprogramms kann im
bereits erläuterten Normalprogramm weiter gesteuert
bzw. weiter geregelt werden. Insbesondere bleiben die
Sensorvorrichtungen bzw. die Sensoreinheiten bei
Rückkehr ins Normalprogramm an den Positionen ste-
hen, an welchen sie am Ende des Sonderprogramms
des Überwachungsverfahrens positioniert worden sind
bzw. positioniert waren.
[0027] Ein weiterer Vorteil wird erzielt, wenn bei einem
erfindungsgemäßen Überwachungsverfahren beim Be-
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wegen der Sensoreinheit des zweiten Druckwerks der
Zeitversatz zum ersten Druckwerk, insbesondere als Re-
lation zwischen der Drucklauflänge zwischen den beiden
Druckwerken und der Druckgeschwindigkeit, berück-
sichtigt wird. Mit anderen Worten verbleibt die jeweils
nachgeordnete Sensoreinheit noch solange an ihrer bis-
herigen Position, bis zum Beispiel bei einem Rollenwech-
sel das neue Material diese Sensoreinheit auch erreicht
hat. Das bisherige Material wird üblicherweise noch nicht
den Bogenlauf aufweisen. Somit würde ein vorzeitiges
Bewegen der jeweiligen Sensoreinheit möglichweise zu
dem Verlust der Erkennungsmöglichkeit dieser Druck-
marken führen. Als Relation für den Zeitversatz wird ins-
besondere der Quotient aus der Drucklänge zwischen
den beiden Druckwerken und der Druckgeschwindigkeit
gebildet. Dabei kann insbesondere auch die notwendige
Zeit für die Bewegung der Sensoreinheit berücksichtigt
werden. Mit anderen Worten werden die nachgeordne-
ten Sensoreinheiten mit Zeitversatz, insbesondere zeit-
lich Punktgenau um den erkannten Versatz bewegt und
damit nicht nur örtlich, sondern auch zeitlich vorpositio-
niert.
[0028] Die vorliegende Erfindung wird näher erläutert
anhand der beigefügten Zeichnungsfiguren. Die dabei
verwendeten Begrifflichkeiten "links", "rechts", "oben"
und "unten" beziehen sich auf eine Ausrichtung der
Zeichnungsfiguren mit normal lesbaren Bezugszeichen.
Es zeigen schematisch:

Fig. 1 eine erste Ausführungsform einer erfindungs-
gemäßen Reihendruckmaschine,

Fig. 2a eine erste Situation eines erfindungsgemä-
ßen Überwachungsverfahrens,

Fig. 2b eine zweite Situation eines erfindungsgemä-
ßen Überwachungsverfahrens nach der Situ-
ation gemäß Fig. 2a,

Fig. 2c eine weitere Situation eines erfindungsgemä-
ßen Überwachungsverfahrens nach der Situ-
ation gemäß Fig. 2b und

Fig. 3 eine Ausführungsform von Druckmarken auf
einem Druckmedium in Korrelation zu einer
Sensoreinheit.

[0029] In Fig. 1 ist schematisch eine Reihendruckma-
schine 100 gezeigt. Hier sind drei Druckwerke 110a,
110b und 110c dargestellt. Über eine Vielzahl von Um-
lenkwalzen und Druckwalzen erfolgt die Führung und die
Förderung des Druckmediums 200 entlang der Förder-
richtung F.
[0030] Wie der Fig. 1 zu entnehmen ist, ist diese Aus-
führungsform der Reihendruckmaschine 100 mit einem
erfindungsgemäßen Überwachungssystem 10 ausge-
staltet. Dieses weist eine Kontrolleinheit 40 auf, welche
in signalkommunizierender Weise mit jeweils einer Sen-

soreinheit 22a, 22b und 22c einer Sensorvorrichtung 20
verbunden ist.
[0031] Die Sensoreinheiten 22a, 22b und 22c sind je-
weils einem Druckwerk 100a, 100b und 100c zugeord-
net. Die einzelnen Sensoreinheiten 22a, 22b und 22c
sind im Wesentlichen identisch ausgebildet und weisen
eine Führung 24 zur translatorischen Bewegung quer zur
Förderrichtung F auf. Um die voranstehend beschriebe-
ne Bewegung der einzelnen Sensoreinheiten 22a, 22b
und 22c erzeugen zu können, ist jeweils eine Aktorik 30
in Form eines Elektromotors zur Verfügung gestellt.
[0032] Die Fig. 2a bis 2c zeigen eine Möglichkeit der
Durchführung eines erfindungsgemäßen Überwa-
chungsverfahrens. Sie werden schematisch insbeson-
dere auf die Ausführungsform einer Reihendruckmaschi-
ne 100 gemäß Fig. 1 bezogen. So ist allen drei Fig. 2a
bis 2c eine Situation mit drei Sensoreinheiten 22a, 22b
und 22c zu entnehmen, welche mit zugehörigen Druck-
werken 100a, 100b und 100c korrelieren (nicht darge-
stellt). Ebenfalls ist zu erkennen, dass auf einem nicht
näher dargestellten Druckmedium 200 eine Druckmarke
210 aufgebracht ist.
[0033] Das Verfahren beginnt zum Zeitpunkt eines
Rollenwechsels des Druckmediums 200. Aufgrund des
Rollenwechsels und entsprechender Änderung durch
Chargenunterschiede des E-Moduls des Druckmediums
200 wird an dem ersten Druckwerk 110a von der Sen-
soreinheit 22a ein Versatz V festgestellt. Zum Zeitpunkt
der Feststellung dieses Versatzes V verfahren sofort und
automatisch die beiden weiteren Sensoreinheiten 22b
und 22c in Richtung dieses Versatzes V und bei einer
Ausführungsform dieses Überwachungsverfahrens so-
gar genau um den Betrag des Versatzes V. Das Ergebnis
zeigt Fig. 2b, so dass die nachgeordneten Sensoreinhei-
ten 22b und 22c bereits um den Versatz V vorpositioniert
worden sind. Sobald die um den Versatz V versetzte
Druckmarke 210 nun auch das zweite Druckwerk 110b
erreicht hat, kann durch die Vorpositionierung der Sen-
soreinheit 22b nun auch direkt ein Erkennen des Rest-
versatzes R der Druckmarke 210 durchgeführt werden.
Auf Basis dieses Restversatzes R erfolgt nun wiederum
eine Bewegung der dritten Sensoreinheit 22c um diesen
Restversatz R. Dies kann für weitere Druckwerke in iden-
tischer Weise durchgeführt werden, so dass durch die
Vorabpositionierung der Verlust der Erkennensmöglich-
keit der Druckmarke 210 nahezu ausgeschlossen wer-
den kann.
[0034] Fig. 3 zeigt eine Möglichkeit, wie auf dem Druck-
medium 200 unterschiedliche Druckmarken 210 ange-
ordnet werden können. Diese weisen in Richtung der
Förderrichtung F zu Beginn, also an ihrem oberen Ende,
eine gerade Kante und an ihrem unteren Ende eine
schräge Kante auf. Auf diese Weise kann neben einer
Positionierung und Ausrichtung der einzelnen Druckwer-
ke 110a, 110b und 110c in Förderrichtung F auch eine
Ausrichtung quer zur Förderrichtung F erfolgen. Über die
Relation zwischen einem Lichtpunkt der Sensoreinheit
22a und der schrägen Kante der Druckmarke 210 kann
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dieser seitliche Versatz V, welcher bezogen auf das je-
weilige Druckwerk der axiale Versatz ist, erkannt werden.
Dieses Bestimmungsergebnis wird als Eingangsgröße
für die geregelte Ausrichtung des jeweiligen Druckwerks
110a, 110b und 110c eingesetzt. Für jedes einzelne
Druckwerk 110a, 110b und 110c kann dabei eine eigene
Druckmarke 210 auf dem Druckmedium aufgebracht
werden. Ebenfalls gut zu erkennen in Fig. 3 ist die Be-
wegungsfreiheit entlang eines Bewegungswegs S für
diese Sensoreinheit 22a. Hier ist eine Führung 24 in Rah-
menbauweise vorgesehen, so dass eine noch genauere
Vorpositionierung entlang des Bewegungswegs S mög-
lich ist.
[0035] Die voranstehende Erläuterung der Ausfüh-
rungsformen beschreibt die vorliegende Erfindung aus-
schließlich im Rahmen von Beispielen.

Bezugszeichenliste

[0036]

10 Überwachungssystem
20 Sensorvorrichtung
22a Sensoreinheit
22b Sensoreinheit
22c Sensoreinheit
24 Führung
30 Aktorik
40 Kontrolleinheit

100 Reihendruckmaschine
110a Druckwerk
110b Druckwerk
110c Druckwerk

200 Druckmedium
210 Druckmarke

F Förderrichtung
R Restversatz
S Bewegungsweg
V Versatz

Patentansprüche

1. Überwachungssystem (10) für die Ausrichtung von
Druckwerken (110a, 110b, 100c) einer Reihendruck-
maschine (100), aufweisend eine Sensorvorrichtung
(20) mit zumindest einer Sensoreinheit (22a, 22b,
22c) für jedes Druckwerk (110a, 110b, 100c), um die
Position einer Druckmarke (210) auf einem Druck-
medium (200) zu erkennen, wobei
wenigstens eine im Druckverlauf einer ersten Sen-
soreinheit (22a) nachgeordnete Sensoreinheit (22b,
22c) quer zur Förderrichtung (F) des Druckmediums
(200) bewegbar ist,
dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine nachgeordnete bewegba-
re Sensoreinheit (22b, 22c) eines nachgeordneten
Druckwerks (110b, 110c) in Abhängigkeit von einem
Versatz (V) bewegbar ausgebildet ist, welcher von
der im Druckverlauf vorangeordneten Sensoreinheit
(22a) eines vorangeordneten Druckwerks (110a) er-
kannt worden ist.

2. Überwachungssystem (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine bewegbare Sensoreinheit
(22b, 22c) mittels einer Aktorik (30), insbesondere
mit einem Elektromotor, translatorisch bewegbar ist.

3. Überwachungssystem (10) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine bewegbare Sensoreinheit
(22b, 22c) entlang einer Führung (24), insbesondere
entlang einer Führungsschiene, bewegbar ist.

4. Überwachungssystem (10) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine bewegbare Sensoreinheit
(22a, 22b) einen möglichen Bewegungsweg (S) auf-
weist, welcher im Bereich von ca. +- 2% bezogen
auf die Breite des Druckmediums (200) quer zur För-
derrichtung (F) ausgebildet ist.

5. Überwachungssystem (10) nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Kontrolleinheit (40) für die Ausführung ei-
nes Überwachungsverfahrens, insbesondere mit
den Merkmalen eines der Ansprüche 7 bis 13, aus-
gebildet ist.

6. Reihendruckmaschine (100) mit zumindest zwei in
Reihe angeordneten Druckwerken (110a, 110b,
110c) für die Bedruckung eines Druckmediums
(200),
dadurch gekennzeichnet,
dass für die Ausrichtung der Druckwerke (110a,
110b, 110c) wenigstens eine Überwachungsvorrich-
tung (10) mit den Merkmalen eines der Ansprüche
1 bis 5 vorgesehen ist.

7. Überwachungsverfahren für die Ausrichtung von
Druckwerken (110a, 110b, 110c) einer Reihendruck-
maschine (100), insbesondere mit den Merkmalen
des Anspruchs 6, aufweisend die folgenden Schritte:

- Erkennen eines Versatzes (V) einer Druckmar-
ke (210) auf dem Druckmedium (200) bei einem
ersten Druckwerk (110a),
- Bewegen einer Sensoreinheit (22b) einer Sen-
sorvorrichtung (20) eines zweiten Druckwerks

11 12 



EP 2 919 993 B2

8

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(110b) quer zur Förderrichtung (F) des Druck-
mediums (200) um den erkannten Versatzes
(V),
- Erkennen eines Restversatzes (R) der Druck-
marke (210) auf dem Druckmedium (200) bei
dem zweiten Druckwerk (110b).

8. Überwachungsverfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Erkennen eines Versatzes (V) einer
Druckmarke (210) auf dem Druckmedium (200) bei
einem ersten Druckwerk (110a) alle im Druckverlauf
nachgeordneten Sensoreinheiten (22b, 22c) quer
zur Förderrichtung (F) des Druckmediums (200) in
Richtung des erkannten Versatzes (V) bewegt wer-
den.

9. Überwachungsverfahren nach einem der Ansprü-
che 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bewegung der Sensoreinheit (22b) des
zweiten Druckwerks (110b) zumindest um den Be-
trag des erkannten Versatzes (V) der Druckmarke
(210) am ersten Druckwerk (110a) erfolgt.

10. Überwachungsverfahren nach einem der Ansprü-
che 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Sensoreinheit (22c) eines dritten Druck-
werks (110c) quer zur Förderrichtung (F) des Druck-
mediums (200) um einen Betrag bewegt wird, wel-
cher sich aus dem erkannten Versatz (V) und dem
erkannten Restversatz (R) zusammensetzt.

11. Überwachungsverfahren nach einem der Ansprü-
che 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bewegung der Sensoreinheit (22b) des
zweiten Druckwerks (110b) in Richtung des erkann-
ten Versatzes (V) auch erfolgt, wenn keine Druck-
marke (210) am zweiten Druckwerk (110b) erkannt
wird.

12. Überwachungsverfahren nach einem der Ansprü-
che 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass es als Sonderprogramm für die Dauer eines
Rollenwechsels des Druckmediums (200) ausge-
führt wird.

13. Überwachungsverfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach Beendigung des Rollenwechsels, insbe-
sondere nach einer vorgegebenen Drucklänge, das
Sonderprogramm beendet wird.

14. Überwachungsverfahren nach einem der Ansprü-
che 7 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,
dass beim Bewegen der Sensoreinheit (22a) des
zweiten Druckwerks (110b) der Zeitversatz zum ers-
ten Druckwerk (110a), insbesondere als Relation
zwischen der Drucklauflänge zwischen den beiden
Druckwerken (110a, 110b) und der Druckgeschwin-
digkeit, berücksichtigt wird.

Claims

1. A monitoring system (10) for the alignment of printing
units (110a, 110b, 100c) of a series printing press
(100), having a sensor device (20) with at least one
sensor unit (22a, 22b, 22c) for each printing unit
(110a, 110b, 100c), in order to detect the position of
a printing mark (210) on a print medium (200), where-
in
at least one sensor unit (22b, 22c) arranged down-
stream in the printing course of a first sensor unit
(22a) can be moved transversely to the conveying
direction (F) of the print medium (200),
characterized in
that the at least one movable sensor unit (22b, 22c)
arranged downstream of a printing unit (110b, 110c)
arranged downstream is designed so as to be mov-
able depending on an offset (V), which has been
detected by the sensor unit (22a) arranged upstream
in the printing course of a printing unit (110a) ar-
ranged upstream.

2. The monitoring system (10) according to Claim 1,
characterized in
that the at least one movable sensor unit (22b, 22c)
is translationally movable by means of an actuator
system (30), in particular with an electrical motor.

3. The monitoring system (10) according to any one of
the preceding claims,
characterized in
that the at least one movable sensor unit (22b, 22c)
can be moved along a guide (24), in particular along
a guide rail.

4. The monitoring system (10) according to any one of
the preceding claims,
characterized in
that the at least one movable sensor unit (22a, 22b)
has a possible movement path (S), which is formed
in the range of approx. +- 2% relative to the width of
the print medium (200) transversely to the conveying
direction (F).

5. The monitoring system (10) according to any one of
the preceding claims,
characterized in
that a control unit (40) is formed for carrying out a
monitoring method, in particular with the features of

13 14 



EP 2 919 993 B2

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

any one of Claims 7 to 13.

6. A series printing press (100) with at least two printing
units (110a, 110b, 110c) arranged in series for print-
ing a print medium (200),
characterized in
that for the alignment of the printing units (110a,
110b, 110c) at least one monitoring device (10) is
provided with the features of any one of Claims 1 to 5.

7. A monitoring method for the alignment of printing
units (110a, 110b, 110c) of a series printing machine
(100), in particular with the features of Claim 6, hav-
ing the following steps:

- Detection of an offset (V) of a printing mark
(210) on the print medium (200) at a first printing
unit (110a),
- movement of a sensor unit (22b) of a sensor
device (20) of a second printing unit (110b)
transversely to the conveying direction (F) of the
print medium (200) by the detected offset (V),
- detection of a residual offset (R) of the printing
mark (210) on the print medium (200) at the sec-
ond printing unit (110b).

8. The monitoring method according to Claim 7,
characterized in
that after the detection of an offset (V) of the printing
mark (210) on the print medium (200) at a first print-
ing unit (110a) all sensor units (22b, 22c) arranged
downstream in the printing course are moved trans-
versely to the conveying direction (F) of the print me-
dium (200) in the direction of the detected offset (V).

9. The monitoring method according to any one of
Claims 7 or 8,
characterized in
that the movement of the sensor unit (22b) of the
second printing unit (110b) takes place at least by
the amount of the detected offset (V) of the printing
mark (210) at the first printing unit (110a).

10. The monitoring method according to any one of
Claims 7 to 9,
characterized in
that a sensor unit (22c) of a third printing unit (110c)
is moved transversely to the conveying direction (F)
of the print medium (200) by an amount, which con-
sists of the detected offset (V) and the detected re-
sidual offset (R).

11. The monitoring method according to any one of
Claims 7 to 10,
characterized in
that the movement of the sensor unit (22b) of the
second printing unit (110b) also takes place in the
direction of the detected offset (V), if no printing mark

(210) is detected at the second printing unit (110b).

12. The monitoring method according to any one of
Claims 7 to 11 ,
characterized in
that it is carried out as a special program for the
duration of a roll change of the print medium (200).

13. The monitoring method according to Claim 12,
characterized in
that after completing the roll change, in particular
after a predetermined printing length, the special pro-
gram is ended.

14. The monitoring method according to any one of
Claims 7 to 13,
characterized in
that when the sensor unit (22a) of the second printing
unit (110b) is moved the time offset to the first printing
unit (110a), in particular as a relation between the
print run length between the two printing units (110a,
110b) and the printing speed, is taken into account.

Revendications

1. Système de surveillance (10) pour l’orientation d’uni-
tés d’impression (110a, 110b, 100c) d’une presse à
imprimer en série (100), comprenant un dispositif de
capteur (20) avec au moins une unité de capteur
(22a, 22b, 22c) pour chaque unité d’impression
(110a, 110b 100c) afin de détecter la position d’une
marque d’impression (210) sur un support d’impres-
sion (200),
au moins une unité de capteur (22b, 22c), disposée
en aval d’une première unité de capteur (22a) dans
la direction de l’impression, étant mobile transversa-
lement à la direction de convoyage (F) du support
d’impression (200),
caractérisé en ce que
l’au moins une unité de capteur mobile (22b, 22c),
disposée en aval, d’une unité d’impression 110b,
100c) disposée en aval, est conçue de manière mo-
bile en fonction d’un décalage (V) qui a été détecté
par l’unité de capteur (22a), disposée en amont dans
la direction de l’impression, d’une unité d’impression
(110a) disposée en amont.

2. Système de surveillance (10) selon la revendication
1,
caractérisé en ce que
l’au moins une unité de capteur mobile (22b, 22c)
peut être déplacée en translation au moyen d’un ac-
tionneur (30), plus particulièrement d’un moteur
électrique.

3. Système de surveillance (10) selon l’une des reven-
dications précédentes,
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caractérisé en ce que
l’au moins une unité de capteur mobile (22b, 22c)
peut être déplacée le long d’un guidage (24), plus
particulièrement le long d’un rail de guidage.

4. Système de surveillance (10) selon l’une des reven-
dications précédentes,
caractérisé en ce que
l’au moins une unité de capteur mobile (22a, 22b)
présente un trajet de déplacement possible (S) qui
est conçu transversalement à la direction de con-
voyage (F) de l’ordre d’environ +- 2 % par rapport à
la largeur du support d’impression (200) .

5. Système de surveillance (10) selon l’une des reven-
dications précédentes,
caractérisé en ce que
une unité de contrôle (40) est conçu pour l’exécution
d’un procédé de surveillance, plus particulièrement
avec les caractéristiques d’une des revendications
7 à 13.

6. Presse à imprimer en série (100) avec au moins deux
unités d’impression (110a, 110b, 110c) disposées
en série pour l’impression d’un support d’impression
(200),
caractérisé en ce que
pour l’orientation des unités d’impression (110a,
100b, 110c), est prévu au moins un dispositif de sur-
veillance (10) avec les caractéristiques d’une des
revendications 1 à 5.

7. Procédé de surveillance pour l’orientation d’unités
d’impression (110a, 110b, 110c) d’une presse à im-
primer en série (100), plus particulièrement avec les
caractéristiques de la revendication 6, comprenant
les étapes suivantes :

- détection d’un décalage (V) d’une marque d’im-
pression (210) sur le support d’impression (200)
dans une première unité d’impression (110a),
- déplacement d’une unité de capteur (22b) d’un
dispositif de capteur (20) d’une deuxième unité
d’impression (110b) transversalement à la di-
rection de convoyage (F) du support d’impres-
sion (200) du décalage (V) détecté,
- détection d’un décalage résiduel (R) de la mar-
que d’impression (210) sur le support d’impres-
sion (200) dans la deuxième unité d’impression
(110b).

8. Procédé de surveillance selon la revendication 7,
caractérisé en ce que
après la détection d’un décalage (V) d’une marque
d’impression (210) sur le support d’impression (200)
dans la première unité d’impression (110a), toutes
les unités de capteurs (22b, 22c) disposées en aval
dans la direction d’impression sont déplacées trans-

versalement à la direction de convoyage (F) du sup-
port d’impression (200) en direction du décalage (V)
détecté.

9. Procédé de surveillance selon l’une des revendica-
tions 7 ou 8,
caractérisé en ce que
le déplacement de l’unité de capteur (22b) de la
deuxième unité d’impression (110b) au moins de la
valeur du décalage (V) détecté de la marque d’im-
pression (210) a lieu au niveau de la première unité
d’impression (110a).

10. Procédé de surveillance selon l’une des revendica-
tions 7 à 9,
caractérisé en ce que
une unité de capteur (22c) d’une troisième unité d’im-
pression (110c) est déplacée transversalement à la
direction de convoyage (F) du support d’impression
(200) d’une valeur qui est constituée du décalage
(V) détecté et du décalage résiduel (R) détecté.

11. Procédé de surveillance selon l’une des revendica-
tions 7 à 10,
caractérisé en ce que
le déplacement de l’unité de capteur (22b) de la
deuxième unité d’impression (110b) en direction du
décalage (V) détecté a également lieu lorsque aucu-
ne marque d’impression (210) n’est détectée au ni-
veau de la deuxième unité d’impression (110b).

12. Procédé de surveillance selon l’une des revendica-
tions 7 à 11,
caractérisé en ce que
il est exécuté en tant que programme spécial pen-
dant la durée d’un changement de rouleau du sup-
port d’impression (200).

13. Procédé de surveillance selon la revendication 12,
caractérisé en ce que
après la fin du changement de rouleau, plus particu-
lièrement après une longueur d’impression prédé-
terminée, le programme spécial est terminé.

14. Procédé de surveillance selon l’une des revendica-
tions 7 à 13,
caractérisé en ce que
lors du déplacement de l’unité de capteur (22a) de
la deuxième unité d’impression (110b), le décalage
temporel par rapport à la première unité d’impression
(110a) est pris en compte, plus particulièrement en
tant que relation entre la longueur d’impression entre
les deux unités d’impression (110a, 110b) et la vi-
tesse d’impression.
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