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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
gemaf dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1
und auf eine automatische Schneidmaschine zur
Durchfiihrung des Verfahrens gemaR DE-A-
2 757 186.

Bei der Fertigung von Wertscheinen, insbe-
sondere von Banknoten, werden im aligemeinen
zunachst Wertscheinbogen mit einer bestimm-
ten Anzahl von Nutzen, das heit mit einer be-
stimmten Anzahl von matrizenférmig angeordne-
ten Wertscheindrucken, hergestellt und dann
diese Bogen stapelweise Schritt fir Schritt in
Streifenlagen und anschlieRend die Streifenla-
gen in Wertscheinbiindeln zerschnitten, wobei
die Einzelwertscheine der Biindel ihr fertiges
Format erhalten. Beim Einsatz automatisch ar-
beitender Schneidmaschinen werden die Vor-
schubldngen beim schrittweisen Vorschub der
Bogenstapel und der Streifenlagen jeweils auf-
grund eines einmal eingestellten Vorschubpro-
gramms fest vorgegeben, und zwar in Abhangig-
keit von der WertscheingroBe bzw. dem ge-
wiinschten Wertscheinformat. Die anfallenden,
fertig geschnittenen Wertscheine sind daher na-
tiirlich alle gleich groR. Diese einheitliche Wert-
scheingroBe ist fiir die automatische Weiterver-
arbeitung, Sortierung und Verpackung der Wert-
scheinbiindel vorteilhaft.

Nun ist es jedoch aus &sthetischen Griinden
und auch aus Griinden der Falschungssicherheit
wiinschenswert, daR das Druckbild eines Wert-
scheins stets zentriert innerhalb der Wert-
scheinrandern oder, wie man sagt, stets exakt im
Spiegel liegt. Diese Bedingung 138t sich bisher
immer dann nicht exakt erfiillen, wenn der Wert-
scheindruck einen direkten Tiefdruck, insbeson-
dere einen Stahistichdruck, einschlieRt, bei wel-
chem die Druckplatten einem sehr hohen An-
preBdruck unterliegen und unter der Wirkung
dieser Kréfte im Laufe des Betriebs eine allméh-
liche Dehnung erfahren, das heit zunehmend
ianger und auch breiter werden, wobei diese
Verbreiterung ldngs der Druckplatte in zum
Drehsinn des Plattenzylinders entgegengesetz-
ter Richtung groBer wird. Die schematische Ge-
stalt einer derart verformten, etwa trapezférmi-
gen Druckplatte entspricht dem UmriR 11/ in der
spéter noch ndher erlduterten Fig.2. Entspre-
chend der Verlangerung und Verbreiterung der
Druckplatte dndern sich GréBe und Positionen
der Aufdrucke, so daB beim automatischen
Schneiden der Bogenstapel mit konstanten Vor-
schubléngen fertig geschnittene Wertscheine
anfallen, bei denen mit zunehmender Zahl der
Drucke das Druckbild immer mehr aus seiner
zentrierten Lage verschoben und daher der Un-
terschied in den Breiten der Rénder immer auf-
fallender wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zu schaffen, welches es trotz einer im
Laufe des Betriebs auftretenden Druckplatten-
verformung erméglicht, beim Zerschneiden der
Bogenstapel stets Wertscheine zu erhalten, die
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in bezug auf die Wertscheinrandern wenigstens
ndherungsweise zentrierte Druckbilder haben.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR durch
die im kennzeichnenden Teil des Patentan-
spruchs 1 sowie, hinsichtlich der Schneidma-
schine zur Durchfithrung des erfindungsgema-
3en Verfahrens, durch die im Patentanspruch 14
angegebenen Merkmale gelést.

Die Anderung der Vorschublingen kann im
einfachsten Falle von Hand aufgrund eines Er-
fahrungsprogramms durchgefiihrt werden, das
fiir die betreffenden Druckplatten empirisch und
gegebenenfalls auch theoretisch aufgestellt
wurde. Man beginnt dann mit der Neueinstellung
der Vorschubldngen, sobald die Druckplatten-
verformung ein in der Praxis stérendes AusmaR
annimmt, was beispielsweise nach 50 000—
100 000 Drucken der Fall sein kann. Nach jeweils
weiteren 50 000—100 000 Drucken kdnnen dann
die Ldngen der Vorschubbewegungen erneut
entsprechend geéndert und angepafit werden.
Die vorzunehmenden Neueinstellungen des ur-
spriinglichen Vorschub-Programms kénnen auch
aufgrund einer regelmaRigen Inspektion und
Ausmessung der Druckplatte nach zum Beispiel
je 50 000 oder 100 000 Drucken erfolgen.

Es ist auch moglich, die Vorschubldngen auto-
matisch durch einen Rechner aufgrund eines fiir
jeden Druckplattentyp vorbereiteten Programms
zu steuern, welches mit zunehmender Zahl der
Drucke variiert.

Eine Langendnderung der einzelnen Vorschii-
be 1aRt sich mit handelsiiblichen Vorschubein-
richtungen, die unter dem Namen Linearverstér-
ker bekannt sind, besonders genau und einfach
durchfiihren. Diese Linearverstdrker haben ein
hydraulisches Zylinder-Kolben-System, wobei
die dosierte Druckmittelspeisung des hydrauli-
schen Zylinders mit Hilfe eines Schrittmotors er-
folgt, der bei jeder Umdrehung das Druckmittel-
EinlaRBventil kurzzeitig 6ffnet; dadurch wird bei
einer Umdrehung des Schrittmotors eine genau
dosierte, kleine Druckmittelmenge derart dem
Zylinder zugefiihrt, dal® der Kolben einen Vor-
schub von beispielsweise 0,1 mm ausfiihrt. Ein
derartiger hydraulisch gesteuerter Vorschub ar-
beitet auch mit hinreichend geringer Ansprech-
zeit.

Eine bevorzugte Durchflihrungsform des Ver-
fahrens nach der Erfindung besteht darin, auf
der Druckplatte Druckmarkierungen anzubrin-
gen, welche die spéteren Schnittlinien definie-
ren und zwangsldufig die Verformungen der
Druckptatte mitmachen, und die Vorschubein-
richtungen durch Lesegerate zu steuern, welche
die beim Druckvorgang aufgebrachten Markie-
rungen ablesen. Diese Markierungen werden auf
die Rdnder der Bogen und gegebenenfalls auf
die zwischen den Druckbildern liegenden Berei-
che aufgedruckt, welche beim spateren Bogen-
randbeschnitt bzw. bei spéiteren Zwischen-
schnitten als Abfallstreifen abgeschnitten wer-
den. Auf diese Weise 138t sich die Schneidma-
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schine als Funktion der Positionen dieser Druck-
markierungen automatisch so steuern, daf} stets
Waertscheine geschnitten werden, deren Druck-
bild korrekt oder zumindest wesentlich genauer
als bisher zentriert ist.

Die Anderung der Vorschublingen beim
Schneiden hat natiirlich, wenn man auf Zwi-
schenschnitte verzichtet, zur Folge, daB die fer-
tig geschnittenen Wertscheine, abhéngig von
der Druckplattenverformung, in ihrer GréRe
leicht variieren. Jedoch ist der erzielte Vorteil,
daR namlich das Druckbild der Wertscheine
stets wenigstens ndherungsweise exakt im Spie-
gel liegt, wesentlich héher zu bewerten als die
etwas unterschiedliche GréBe der anfallenden
Wertscheine. Diese wechselnde GroRe ndmlich
ist in der Praxis Gberhaupt nicht bemerkbar und
konnte allenfalls durch exakte Vermessungen
mehrerer Wertscheine festgestellt werden; auch
fallt die leicht unterschiedliche GroRe der Wert-
scheine bei deren Weiterverarbeitung zu ver-
packten Biindelpaketen praktisch nicht ins Ge-
wicht. Dagegen féllt ein nicht korrekt zentriertes
Druckbild dem Betrachter eines Wertscheins so-
fort auf.

Wenn jedoch darauf Wert gelegt wird, daB
alle Wertscheine das gleiche konstante Format
aufweisen solien, dann kann seilbstverstandlich
mit Zwischenschnitten gearbeitet werden, was
ein etwas aufwendigeres Verfahren darstellt; in
diesem Falle miissen die Abfalistreifen im allge-
meinen wenigstens etwa 2 mm breit sein, damit
einwandfreie Schnitte ausfiihrbar sind.

Im allgemeinen falit der Verformungseffekt
der Grundplatte in Langsrichtung stirker ins Ge-
wicht als in Querrichtung, so dal® unter Umstén-
den die Vorschublangen nur bei den parallel zum
Greiferrand erfolgenden Streifenschnitten geén-
dert zu werden brauchen und bei den Béandel-
schnitten auf eine Zentrierungskorrektur verzich-
tet werden kann. Es ist jedoch auch denkbar, daRR
in bestimmten Fallen nur eine Zentrierungskor-
rektur bei den Biindelschnitten vorgenommen
und bei den Streifenschnitten mit fest vorgege-
benen Vorschubldngen gearbeitet wird.

ZweckmiRige weitere Ausgestaltungen der
Erfindung sind in den abhéngigen Patentansprii-
chen angegeben.

Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen
naher erlautert. Es zeigt )

Fig. 1 die schematische Ansicht der wesentli-
chen Verarbeitungsstationen bei der Fertigung
von Wertscheinen gemaR der vorliegenden Er-
findung,

Fig. 2 die schematische Ansicht eines mit ei-
ner neuen, unverformten Druckplatte bedruck-
ten Wertscheinbogens, welcher 6 x4 =24
Wertscheindrucke bzw. Einzelnutzen aufweist
und auf welchem die spéteren Schnittlinien ge-
strichelt dargestellt sind; strichpunktiert ist der
etwa trapezformige Umri des verzerrten Ge-
samtdruckbildes aller Wertscheindrucke veran-
schaulicht, wie es eine nach zahlreichen Drucken
entsprechend gedehnte Druckplatte erzeugt,
wobei die Verzerrung, ebenso wie in den folgen-
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den Figuren, aus Griinden der Anschaulichkeit
ibertrieben und nicht maBstabsgerecht darge-
stellt ist,

Fig. 3 den Bogen nach Fig. 2 mit dem verzerr-
ten Gesamtdruckbild und den strichpunktiert an-
gedeuteten, spéteren Schnittlinien, deren Lagen
aufgrund der Anderungen der Vorschublédngen
korrigiert sind,

Fig. 4 den das Biindelschneidwerk nach Fig. 1
einschlieBenden Bereich mit den sechs Streifen-
lagen in schematischer, vergréBerter Darstel-
lung mit den zugeordneten Vorschubeinrichtun-
gen,

Fig.5 einen 4 x 4 = 16 Wertscheindrucke
aufweisenden Bogen mit verzerrtem Druckbild,
der unter Verwendung von Zwischenschnitten
verarbeitet wird und auf dem die spateren
Schnittlinien gestrichelt angedeutet sind, und

Fig. 6 eine der Fig. 4 entsprechende Darstel-
lung, welche den Vorschub der vier Streifenla-
gen des Bogens nach Fig. 5 beim Biindelschnitt
veranschaulicht.

Fig. 1 zeigt schematisch diejenigen Verarbei-
tungsstationen, an denen Verfahrensschritte
nach der Erfindung stattfinden. Es wird ange-
nommen, daR die Wertscheinbogen bereits
beidseitig im Offsetdruck und auRerdem auf der
einen Seite im Stahlstichdruck bedruckt worden
sind. Der letzte Druckvorgang fiir die so vorbe-
reiteten Wertscheinbogen besteht darin, daR
auch noch die andere Bogenseite mit einem
Stichdruckbild bedruckt wird. Das dafiir vorge-
sehene Stichdruckwerk 20 ist schematisch in
Fig. 1 angedeutet. Die Wertscheinbogen, die am
Eingang des Stichdruckwerks 20 in Form eines
Eingangsstapels S1 bereitliegen, durchlaufen in
bekannter Weise einzeln nacheinander das
Stichdruckwerk 20 und werden an dessem Aus-
gang auf einem Ausgangsstapel S2 gesammeit.
Wie angedeutet, haben die einzelnen, fertig be-
druckten Bogen 10 je 24 Wertscheindrucke bzw.
sogenannte Einzelnutzen, die matrizenférmig in
sechs Reihen mit je vier Wertscheindrucken an-
geordnet sind. In Fig. 2 ist vergroRert ein derarti-
ger Bogen 10 mit seinen sechs Wertscheinreihen
1 bis 6 dargestellt; die spater auf Format ge-
schnittenen Wertscheine sind mit 12 und die von
einen unbedruckten Rand umgebenen eigentli-
chen Wertscheindrucke mit 13 bezeichnet.

Bekanntlich werden die einzelnen Bogen beim
Durchlaufen der Druckwerke von Bogengreifern
gezogen, die den vorderen Bogenrand halten.
Dieser beim Durchlaufen der Druckwerke in
Transportrichtung Fo vorn liegende Bogenrand
ist der sogenannte Greiferrand 14 (Fig. 1 und 2),
und die Wertscheinreihen 1 bis 6 sind parallel zu
diesem Greiferrand 14, also quer zur Richtung
des Durchlaufs der Bogen durch die Druckwer-
ke, orientiert. Die librigen drei Bogenridnder sind
mit 15, 16 und 17 bezeichnet.

Die fertig bedruckten Bogen 10 des Stapels S2
werden gewdhnlich einer visuellen Qualitatskon-
trolle unterworfen, bei welcher Bogen mit Fehl-
drucken ausgesondert werden, und danach
zwecks Numerierung der Einzelnutzen von einem
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Eingangsstapel S3 in eine Numeriermaschine 21
eingegeben und an deren Ausgang auf einem
Ausgangsstapel S4 abgelegt.

AnschlieRend werden die numerierten Bogen
stapelweise nacheinander einer automatischen
Schneidmaschine zugefiihrt. Dazu wird nach
Fig. 1 ein Bogenstapel S5 zunéachst in Richtung
des Pfeils langs einer Transportstrecke 22 zum
Eingang einer Schneidstrecke 24 transportiert
und in eine definierte Anfangsposition P1 ge-
bracht, in welcher alle Bogen 10 des Stapels mit
ihren Greiferrdndern 14 an einem Anschiag 23
ausgerichtet sind. Beim folgenden Transport des
Stapels langs der Schneidstrecke 24 in Richtung
des Pfeils F1 zum Streifenschneidwerk 27 und
wahrend des schrittweisen Vorschubs innerhalb
dieses Streifenschneidwerks 27 bilden die Grei-
ferrdnder 14 die Bogenhinterkanten und damit
die fiir den Streifenschnitt maRgebende Bezugs-
kante des Bogenstapels, an weicher in bekannter
Weise fingerartige Schieber einer automati-
schen Vorschubvorrichtung 26 anliegen, um die
Stapel vorzuschieben.

An der Schneidstrecke 24 befindet sich vor
dem Streifenschneidwerk 27 seitlich ein Léngs-
schneidwerk 25, an dem die Stapel gestoppt
werden und in welchem ein Seitenrandbeschnitt
stattfindet. Es wird hier derjenige Bogenrand be-
schnitten, welcher beim spéteren Biindelschnitt
den riickwartigen Rand der Streifenlagen bildet,
das ist im betrachteten Beispiel der in Vorschub-
richtung linke Seitenrand 15 der Bogen 10. Da-
nach erfolgt in dem als Querschneidwerk ausge-
bildeten Streifenschneidwerk 27 zunédchst an der
Vorderseite des Stapels der Randbeschnitt des
vorderen Randes 16 der Bogen 10 (Fig. 2}, dann
wird der Stapel schrittweise durch je einen
Schnitt in seine sechs Streifenlagen 18 zerteilt,
welche den sechs Wertscheinreihen 1 bis 6 ent-
sprechen, und schlieBlich wird auf der Riickseite
der letzten Streifenlage der hintere Randbe-
schnitt des Greiferrandes 14 ausgefiihrt. Der Pa-
pierabfali bei den Randbeschnitten faillt durch
eine Abfallklappe. Wenn ein Stapel zerteilt ist,
wird automatisch der folgende Stapel zugefiihrt.

Hinter dem Streifenschneidwerk 27 befindet
sich eine Banderolierstation 29 mit einer der Nut-
zenzahl je Streifen entsprechenden Anzahl von
einzelnen Banderoliereinrichtungen, im betrach-
teten Beispiel also vier Banderoliereinrichtun-
gen, die bei jedem Arbeitsgang gleichzeitig be-
trieben werden, derart, daB jede Streifenlage 18
gleichzeitig an den vier Wertschein- bzw. Nut-
zenpositionen mit je einer vorgeleimten Bande-
role 129 umgeben wird.

Die fertig banderolierten Streifenlagen 18
werden zundchst im Sinne des Pfeils in Streifen-
langsrichtung von der Banderolierstation 29 ent-
fernt und dann liangs der Transportstrecke 35,
quer zur Streifenldngsrichtung, mittels einer Vor-
schubvorrichtung 30 zum Eingang der Schneid-
strecke 36 bewegt, auf der ein als Querschneid-
werk ausgebildetes, automatisches Biindel-
schneidwerk 33 installiert ist. Am Eingang dieser
Schneidstrecke 36 werden jeweils alle zu ein und
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demselben Bogenstapel S5 gehoérenden sechs
Streifenlagen 18 in einer definierten Anfangspo-
sition P2 gesammelt, in welcher die im Langs-
schneidwerk 25 beschnittenen Kanten durch An-
lage an einem Anschlag ausgerichtet sind, wel-
cher vom Schiebersystem 31 der Vorschubrich-
tung 32 gebildet wird. Wéhrend in bisher be-
kannten Installationen eine einzige, allen Strei-
fenlagen gemeinsame Vorschubvorrichtung mit
einem Schieber vorgesehen ist, besteht die Vor-
schubvorrichtung 32 gemaR der Erfindung, wie
spéter noch erldutert, aus einer der Zahl der
Streifenlagen 18 je Stapel entsprechenden An-
zahl einzelner Vorschubeinrichtungen mit die
Streifenlagen individuell bewegenden Schie-
bern. Alle zu einem Bogenstapel gehdrenden
sechs Streifenlagen 18, die, wie in Fig. 1 ange-
deutet, mit geringem Abstand nebeneinander
angeordnet sind, werden dann mittels der Vor-
schubvorrichtung 32 im Sinne des Pfeils F2 ge-
meinsam zum Biindelschneidwerk 33 bewegt,
wobei sie in Nuten gefiihrt werden. Im Biindel-
schneidwerk 33 wird zunichst der dem Bogen-
seitenrand 17 (Fig. 2) entsprechende Vorderrand
aller Streifenlagen 18 beschnitten und dann wer-
den schrittweise alle sechs Streifenlagen 18
gleichzeitig durch drei aufeinanderfolge Schnit-
te in einzelne Wertscheinbiindel 19 zerschnitten,
die bereits banderoliert sind und in denen die
Wertscheine ihr fertiges Format haben. Bei die-
sen Vorschiiben bilden die beschnittenen riick-
wirtigen Kanten die fiir den Biindelschnitt maR-
gebenden Bezugskanten, an denen die Schieber
der Vorschubvorrichtung 32 anliegen.

Die vorstehend erlduterte Verarbeitung von
Wertscheinbogen zu banderolierten Wert-
scheinbiindeln sowie die dazu verwendeten
Schneid- und Banderoliermaschinen sind be-
kannt und beispielsweise in der schweizerischen
Patentschrift CH 612639 bzw. der amerikani-
schen Patentschrift US 4283902 der gleichen
Anmelderin beschrieben, ebenso auch in der al-
teren deutschen Patentanmeldung DE-A-
3 238 994 (veroffentlicht am 5. 5. 83) der gleichen
Anmelderin.

Die auf Format geschnittenen banderolierten
Biindel 19 werden auf eine Transportstrecke 37
vorgeschoben und gelangen zu weiteren, hier
nicht interessierenden Verarbeitungsstationen,
in denen Bindelpakete mit fortlaufend numerier-
ten Wertscheinen einer bestimmten Serie gebil-
det und dann diese Biindelpakete banderoliert
und verpackt werden. Diese weitere Verarbei-
tung ist beispielsweise Gegenstand der schwei-
zerischen Patentschrift CH 577 426 bzw. der ame-
rikanischen Patentschriften US 3939621 und
4 045 944 der gleichen Anmelderin.

AuBer der Verwendung individueller Vor-
schubeinrichtungen zum Vorschub der einzelnen
Streifenlagen besteht bei der hier anhand der
Fig. 1 beschriebenen Schneidmaschine ein wei-
terer Unterschied zum bekannten Stand der
Technik darin, daR aus spater noch erlauterten
Griinden nur ein LAngsschneidwerk 256 zum
Randbeschnitt der einen Seitenrdnder der Bo-
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gen vorgesehen ist und der Randbeschnitt auf
den gegeniiberliegenden Seiten erst im Biindel-
schneidwerk erfolgt, wahrend es bekannt und
iiblich ist, anstelle eines lLangsschneidwerkes
vor dem Streifenschneidwerk 27 zwei gegen-
tiberliegende Léngsschneidwerke vorzusehen,
welche jeden Stapel gleichzeitig an beiden ge-
geniberliegenden Seitenrdndern auf Format be-
schneiden.

Bisher sind nun alle Vorschubldngen bzw. Vor-
schubschritte, welche beim Streifenschnitt und
beim Biindelschnitt die exakten Schnittlinien be-
stimmen, fiir den jeweils bearbeiteten Bogentyp
ein fiir allemal fest vorgegeben und werden vor
Beginn der Bearbeitungsoperationen in Abhén-
gigkeit vom gegebenen Bogen- und Wertschein-
format und der Nutzenzahl fest an den automati-
schen Vorschubeinrichtungen eingestellt, wel-
che zu diesem Zwecke elektronisch program-
mierbar sind. Zu diesen fest eingestellten Wer-
ten gehdren:

— der Abstand D = Dy zwischen der Anfangs-
position P1 eines Stapels und derjenigen
Stapelposition im Streifenschneidwerk 27,
in welcher der Vorderrandbeschnitt erfolgt;

die zwischen aufeinanderfolgenden Strei-
fenschnitten erfolgenden Vorschubschritte,
welche gleich der Breite a eines Wert-
scheins 12 sind;

der Abstand E = E¢ zwischen der Anfangs-
position P2 der Streifenlagen 18 und deren
Position im Biindelschneidwerk 37, in wel-
cher der erwdhnte Randbeschnitt der Vor-
derrénder der Streifenlagen stattfindet und

die zwischen aufeinanderfolgenden Biindel-
schnitten erfolgenden Vorschubschritte,
welche jeweils die Linge b eines Wert-
scheins 12 haben.

GemaR den in Fig. 1 angegebenen Definitio-
nen D = Dy — d und E = Eg — e haben also die
erwdhnten Abstdnde, solange die spéter disku-
tierten Korrekturen d und e null sind oder nicht
beriicksichtigt werden, die festen Werte D = Dy
und E = Eg.

Auch gemaR der vorliegenden Erfindung wird,
solange die verwendeten Stichdruckplatten neu
sind und keine ins Gewicht fallende Dehnung
erfahren haben, mit den urspriinglich eingestell-
ten, konstanten Vorschiiben Dg, a, Eg, und b gear-
beitet. Solange keine merkliche Dehnung der
Stichdruckplatten auftritt, ist natirlich der in
Fig. 2 angegebene UmriR 11 des Gesamtdruck-
bildes (einschlieBlich der spéteren Wertschein-
rander), entsprechend der exakten urspriingli-
chen Geometrie und Anordnung der Stichgruben
der Druckplatten, genau rechteckformig, und die
in Fig. 2 ebenfalls rechteckig dargestellten Wert-
scheindrucke 13 sind alle unverzerrt und gleich
gro und liegen, nachdem der Bogen 10 ldngs
der gestrichelt eingezeichneten Schuittlinie in
Wertscheine 12 mit stets dem gleichen Format
a x b zerschnitten worden sind, immer zentriert
im Bezug auf die unbedruckte Wertscheinum-

0091 713

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

randung.

Im Laufe des Betriebes dehnen sich nun die
Druckplatten unter der Wirkung der Anprefkraf-
te, die bei jedem Druckvorgang durch den
Druckzylinder ausgeiibt werden. Diese Verfor-
mung ist im Falle einer Stichdruckplatte beson-
ders stark, da beim Stahlstichdruck mit einer be-
sonders hohen Anpressung gearbeitet werden
muB. Bei dieser Druckplattenverformung erfolgt
die Verldngerung und Verbreiterung in nicht li-
nearer Weise, so daB die Druckfldche eine unge-
fahr trapezférmige Gestalt annimmt, wobei die
in Drehrichtung des Plattenzylinders gesehen
hintere Druckplattenkante die Basisseite des
Trapezes bildet. Dementsprechend werden der
UmriB 11/, der die Flache des Gesamtdruckbildes
aller Wertscheindrucke eines Bogens 10 be-
grenzt und in Fig. 2 strichpunktiert dargestellt ist,
sowie jeder einzelne Wertscheindruck ungeféhr
trapezfdrmig verzerrt.

Im Beispiel nach Fig. 2 ist das Gesamtdruck-
bild in Richtung F1 gegeniiber seiner urspriingli-
chen Abmessung, die 6a betrug, um den Betrag
d verlangert.

Ein Bogen 10, dessen Druckbild derart verzerrt
ist und den Umrif 11’ hat, ist in Fig. 3 dargestelit.
Dariiber hinaus sind in Fig. 3 gestrichelt diejeni-
gen Linien eingezeichnet, welche beim spéteren
Streifen- und Biindelschnitt die Schnittlinien bil-
den miiten, damit trotz der Verzerrung bei allen
hergestellten Wertscheinen die (in Fig. 3 nicht
dargesteliten) Wertscheindrucke wenigstens na-
herungsweise im Spiegel liegen, d. h. also in be-
zug auf die unbedruckte Wertscheinumrandung
zentriert sind.

Die nachstehend beschriebene Vorschub-
steuerung mit variierenden Vorschubldngen ge-
méaR der Erfindung ermdglicht es nun, jeden Bo-
gen langs dieser »Soll-Schnittlinien« zu zer-
schneiden, die also die korrigierten Abmessun-
gen der Wertscheine definieren.

Im Beispiel nach Fig. 3 ist ein Dehnungszu-
stand der Druckplatte angenommen, bei dem die
Abmessungen der einzelnen Wertscheinreihen 6
bis 1 in Richtung F1 sukzessive zunehmen. So hat
sich die Breite der dem Greiferrand 14 benach-
barten Wertscheinreihe 6 vom urspriinglichen
Wert a um einen Betrag x auf den Wert a + x,
die der Wertscheinreihe 5 auf den Wert a + 2x
und die der folgenden Wertscheinreihen 4 bis 1
auf die Werte a + 3x, a + 4x,a + bxund a + 6x
vergrofert. Die Gesamtverldngerung in Richtung
F1 betrédgt also 21x, was gleich dem in Fig. 2 an-
gegebenen Betrag d ist. Natiirlich braucht es
sich in der Praxis bei diesen Verldngerungen
nicht gerade um ganzzahlige Vielfache des Zu-
wachses x der am wenigsten verzerrten Wert-
scheinreihe 6 zu handeln, wie es hier der Ein-
fachheit halber als Beispiel angenommen wurde.

Die in Richtung F2, also parallel zum Greifer-
rand 14, orientierten Abmessungen der Einzel-
nutzen (also der Wertscheindrucke einschlieR-
lich ihrer unbedruckten Umrandung) nehmen
langs jeder der Wertscheinreihen 1 bis 6, begin-
nend mit einem gegeniiber der urspriinglichen
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Abmessung b vergréRerten Wert, zunachst ab
und dann wieder zu und werden ferner von Wert-
scheinreihe zu Wertscheinreihe, betrachtet in
Richtung F1, sukzessive gréBer. Im betrachteten
Beispiel haben die an den Enden der Wert-
scheinreihe 6 liegenden Einzelnutzen eine um
den Betrag y vergroRBerte Abmessung b + vy,
wihrend die beiden mittleren Einzelnutzen nur
auf b + 0,b gestreckt sind. In der Wertscheinrei-
he 5 haben die beiden an den Enden liegenden
Einzelnutzen die Abmessung b + 2y und die bei-
den mittleren die Abmessungb + y. In der Wert-
scheinreihe 4 haben die beiden an den Enden
liegenden Einzelnutzen die Abmessung b + 3y
und die beiden mittieren die Abmessung
b + 1,5y. In den folgenden Wertscheinreihen 3, 2
bzw. 1 haben entsprechend die dueren Einzel-
nutzen die Abmessungen b + 4y, b + By bzw.
b + 6y und die mittleren die Abmessungen
b + 2y,b + 25ybzw.b + 3y.

Bei einer BogengroRe von beispielsweise
500 x 750 mm kénnen die Werte x und y nach
100000 Drucken zum Beispiel je ungefihr
0,05 mm betragen, so daR die Verlangerung d
des Gesamtdruckbildes eines Bogens (Fig. 1)
etwa 1 mm ausmacht. Wenn die Zerschneidung
der Bogenstapel wie bisher mit konstanten
Vorschublingen, also langs der in Fig. 1 gestri-
chelten Linien, erfolgt, dann liegt zwar das
Druckbild 13 der Wertscheine 12 im mittleren Be-
reich der Wertscheinreihe 6 praktisch noch zen-
triert innerhalb der unbedruckten Wertschei-
numrandung, dagegen weisen alle anderen
Wertscheine ein mehr oder weniger aus seiner
zentralen Lage verschobenes Druckbild auf, wo-
bei diese Zentrierungsfehler fiir die Wertscheine
der Wertscheinreihe 1 am groRten sind und na-
tiirlich mit zunehmender Anzahl der Drucke im-
mer stdrker und auffalliger werden.

Um diese Zentrierungsfehler zu vermeiden,
werden nun die einzelnen Vorschubldngen so-
woh! beim Streifenschnitt in Richtung F1 als
auch beim Biindelschnitt in Richtung F2 entspre-
chend den vorstehend diskutierten Verzerrungs-
werten geéndert.

Zundchst soll die Korrektur beim Streifen-
schnitt betrachtet werden. Um eine vollautoma-
tische Steuerung des beim Streifenschnitt vari-
ierenden Vorschubs zu realisieren, werden ge-
maRk einer ersten bevorzugten Durchfiihrungs-
form des Verfahrens nach der Erfindung auf der
Stichdruckplatte Druckmarkierungen vorgese-
hen, welche die spateren Schnittlinien definie-
ren und zwangslaufig mit fortschreitender Deh-
nung der Druckplatte ihre Position dndern. Diese
Markierungen werden beim Druck der Bogen 10
im Stichdruckwerk 20 mit auf den einen Seiten-
rand 17 jedes Bogens aufgedruckt und bestehen
im betrachteten Beispiel (Fig. 2 und 3) aus strich-
formigen Markierungen m, die den zum Greifer-
rand 14 parallelen Schnittlinie zugeordnet sind.
Diese Markierungen werden unmittelbar vor
dem Einlauf der Bogenstapel in das Streifen-
schneidwerk 27 von einem Lesegerét 28 (Fig. 1)
abgelesen, welches die Stillsetzung der Bogen-
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stapel in der vorgesehenen Schnittstellung be-
wirkt.

Der Abstand des Lesegerdts 28 vom Messer
des Streifenschneidwerks 27 und die Positionen
der Markierungen m relativ zu den ihnen zu-
geordneten Schnittlinien sind so gewahit, daR,
nachdem die Vorschubvorrichtung 26 beim An-
sprechen des Lesegerits 28 abgeschaltet wurde,
sich ein Bogenstapel aufgrund seiner Tragheit
und der Trégheit des Vorschubmechanismus ge-
rade noch in die gewiinschte Schnittstellung be-
wegt und dort zum Stillstand kommt. Dieser
Bremsweg oder Auslaufweg eines Stapels ist
eine definierte und fiir gleiche Stapel exakt re-
produzierbare GroRe. Somit sorgt die in Vor-
schubrichtung F1 erste Markierung m dafiir, daR
ein Stapel automatisch exakt jeweils die Vor-
schubldnge D = Dy — d zuriicklegt, wobei d mit
zunehmender Druckplattendehnung groBer
wird, so da die Breite des beim ersten Schnitt
abgeschnittenen vorderen Randes 16 der Bogen
im Laufe des Betriebs entsprechend kleiner wird.
Die folgenden Markierungen m steuern jedesmai
exakt die Folge der sukzessive kleiner werden-
den Vorschubschritte, im Beispiel nach Fig.3
also die Vorschubschritte a + 6x, a + bx, usw.
bisa + x.

Die einfach zu realisierenden, aufzudrucken-
den Markierungen und deren automatische Ab-
lesung durch ein die Vorschubvorrichtung 25
steuerndes Lesegerat 28 erlauben daher eine
standige exakte Steuerung der Vorschublangen
beim Streifenschnitt als Funktion der stetig zu-
nehmenden Druckplattenverformung. Beim Ab-
lauf der Schneidvorgénge in der Schneidmaschi-
ne muB lediglich dafiir gesorgt werden, daR der
die Markierungen m aufweisende Seitenrand 17
der Bogen erst nach den Streifenschnitten abge-
schnitten wird, was im betrachteten Beispiel im
Biindelschneidwerk 33 durch den vorderen
Randbeschnitt erfolgt.

Anstelle von Einzelmarkierungen kénnen auch
jeweils Doppelmarkierungen vorgesehen sein,
die, wie in Fig. 3 angedeutet, aus zwei in gerin-
gem Abstand voneinander liegenden strichfor-
migen Markierungen ms und m bestehen. Die
Anordnung ist dann so getroffen, dal bei Able-
sung der jeweils ersten Markierung ms die nor-
male Vorschubgeschwindigkeit der Bogenstapel
auf eine Schleichbewegung verringert und erst
beim Ablesen der jeweils zweiten Markierung m
die Vorschubvorrichtung abgeschaltet wird. Die
vorangehende Abbremsung der Bogenstapel vor
ihrer Stillsetzung erhéht auf diese Weise die Ein-
laufgenauigkeit in die Schnittstellung und ist
dann zweckmaRig, wenn die Bogeistapel in tibli-
cher Weise, wie beschrieben, mittels Schiebern
vorgeschoben werden, die nur an der riickwarti-
gen Stapelkante anliegen.

Die Steuerung des Vorschubs beim Biindel-
schnitt als Funktion der zunehmenden Druckplat-
tendehnung gestaltet sich nun etwas komplizier-
ter als beim Streifenschnitt, weil ndmlich nicht
nur die zu einer Wertscheinreihe gehérenden
vier Einzelnutzen innerhalb einer Streifenlage
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unterschiedlich lang sind, sondern auch inner-
halb einer Gruppe der zum Stapel gehdrenden
sechs Streifenlagen in Richtung F1 von Streifen-
lage zu Streifenlage ldnger werden, wie es an-
hand von Fig. 3 bereits erldutert wurde. Daher
miissen die Vorschubwege der einzelnen Strei-
fenlagen 18 bei ihrem gleichzeitigen Vorschub
zum Bindelschneidwerk 33 und zwischen den
darauffoigenden Biindelschnitten verschieden
sein. Um das zu realisieren, besteht die Vor-
schubvorrichtung 32, wie schematisch in Fig. 4
angedeutet, aus einer der Anzahl der Streifenla-
gen je Stapel entsprechenden Zahi von getrenn-
ten, unabhangig steuerbaren Vorschubeinrich-
tungen 321 bis 326, von denen jede mit ihrem
zugehdrigen Schieber 311 bis 316 eine der Strei-
fenlagen 18, die den Wertscheinreihen 1 bis 6
entsprechen, individuell bewegt. Diese Schieber
311 bis 316 ersetzen also den bisher bekannten,
fiir alle Streifenlagen gemeinsamen Schieber
und bilden das bei der Beschreibung der Fig. 1
erwihnte Schiebersystem 31.

Da im betrachteten Beispiel die riickwaértigen
Kanten der Streifeniagen 18 beim Seitenrandbe-
schnitt im Langsschneidwerk 25 bereits auf ihr
endgiiltiges Format beschnitten werden, erfoigt
dieser Seitenrandbeschnitt nicht exakt stets un-
ter einem rechten Winkel zum Greiferrand 14
(Fig. 1), sondern vielmehr ldngs der den Seiten-
rand 15 begrenzenden Linie des trapezférmigen
Umrisses 11’ des Gesamtdruckbildes; diese
Schnittlinie schliet mit dem Greiferrand 14 den
Winkel « ein (Fig. 3), der mit beginnender Ver-
zerrung groBer als 90° wird und mit zunehmen-
der Druckplattendehnung zunimmt. Zu diesem
Zwecke ist das Langsschneidwerk 25 bzw. sein
Messer um eine vertikale Achse derart drehbar,
daR der Schnittwinkel « relativ zum Greiferrand
14, ausgehend von einem urspriinglich rechten
Winkel, im Laufe des Betriebs immer groBer ge-
macht werden kann. Entsprechend diesem
Schnittwinkel « werden auch die Schieber 311
bis 316 der Vorschubeinrichtungen 321 bis 326 im
Laufe des Betriebs immer schriger eingestellt,
damit sie stets parallel zur riickwértigen Kante
der Streifenlagen 18 orientiert sind und somit
satt an diesen anliegen, um einen wobhldefinier-
ten Vorschub zu gewahrleisten. Zu diesem
Zwecke sind die Schieber 311 bis 316 um vertika-
le Achsen innerhalb eines hinreichenden Win-
kels schwenkbar.

Verschiedene Maoglichkeiten, wie dieser
Schnittwinkel a des Langsschneidwerks 25 auto-
matisch gesteuert werden kann, werden spater
erldutert; an dieser Stelle sei angenommen, da®
der Schnittwinkel in Abhangigkeit von der zu-
nehmenden Verzerrung, wie erldutert, gedndert
wird, was im einfachsten Falle von Hand derart
durchfiihrbar ist, daR er nach dem Durchlauf von
beispielsweise jeweils 50 000 bis 100 000 Bogen,
entsprechend 500 bis 1000 Stapel mit je 100 Bo-
gen, auf Grund einer visuellen Inspektion und
Ausmessung der Druckbilder bzw. der gedehn-
ten Druckplatte neu eingestelit wird.

Zur Steuerung des Vorschubs der Streifenla-
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gen 18 bei den Biindelschnitten kénnen nun im
allgemeinen keine besonderen Druckmarkierun-
gen verwendet werden, weil diese nicht auf spa-
ter abgeschnittene Randstreifen, sondern in den
Wertscheinbereichen aufgedruckt werden miiR-
ten, was in der Regel nicht akzeptiert wird. Le-
diglich die erste Schnittstellung fir den Vorder-
randbeschnitt der Streifenlagen kdnnte durch
Markierungen definiert sein, die, wie die Markie-
rungen m fiir den Streifenschnitt, auf dem Bo-
genrand 17 aufgebracht werden. Darum ist ge-
maB einer ersten, bevorzugten Durchfiihrungs-
form des Verfahrens nach der Erfindung vorge-
sehen, auf dem jeweiligen Wertscheindruck eine
charakteristische, in der Ndhe der zu realisieren-
den Schnittlinie liegende Stelle auszuwaéhlen,
auf die ein Lesegerit jeweils selektiv anspricht.
Dabei kann es sich um ein lokales Muster, einen
bestimmten Farbbereich oder einen auffallen-
den Kontrast handeln, vorzugsweise um den
Kontrast zwischen der hellen, unbedruckten
Wertscheinumrandung und einem dunklen Be-
reich des Wertscheinaufdrucks. Eine solche cha-
rakteristische Stelle, insbesondere ein hinrei-
chender Kontrast an der Begrenzung des Wert-
scheinaufdrucks 4Rt sich praktisch bei allen
Wertscheinen finden und als von einem Lesege-
rét selektiv erkennbare, natiirliche Markierung
verwenden, welche die benachbarte Schnittlinie
definiert. Lesegerate mit der erforderlichen Se-
lektivitdt stehen bei dem hohen Entwicklungs-
stand photoelektrischer Gerdte ohne weiteres
zur Verfiigung oder sind leicht anpabar. Um die
Eindeutigkeit der Ablesung zu gewihrleisten,
kann in bekannter Weise mit Ablesefenstern ge-
arbeitet werden, wie das beispielsweise bei der
Ablesung von Registermarken in Druckmaschi-
nen geschieht. Die charakteristischen, zur Steu-
erung der Vorschiibe abzulesenden Stellen kon-
nen auch auf dem Wertschein vorgesehene Flu-
oreszenzbereiche sein. Ferner kann es sich bei
diesen charakteristischen Stellen auch um nicht
optische Eigenschaften handeln, zum Beispiel
um in das Wertscheinpapier eingebettete Me-
tallfdden oder dergleichen, auf welche geeigne-
te Detektoren ansprechen.

Es sei angenommen, daR als Markierung fiir
die Vorschubsteuerung beim Biindelschnitt der
Kontrast zwischen der hellen, in Richtung F2 vorn
liegenden Wertscheinumrandung und dem
dunklen Druckbild jedes Einzelnutzens auf jeder
der Streifenlagen 18 dient. Zur Erkennung dieser
Kontraste ist vor dem Biindelschneidwerk 33 ein
Lesegerdtsystem 34 mit den sechs Lesegeréten
341 bis 346 {Fig. 4) installiert, welche individuell
die einzelnen Streifenlagen 18, entsprechend
den sechs Wertscheinreihen 1 bis 6, abtasten
und die diese Streifenlagen jeweils bewegenden
Vorschubvorrichtungen 321 bis 326 individuell
steuern. Ausgehend von der ausgerichteten An-
fangsposition P2 werden die sechs Streifenlagen
18 gemeinsam vorgeschoben, welche wegen
des etwas schragen Randbeschnitts an ihren
riickwiértigen Kanten unterschiedlich lang sind,
wie in Fig. 4 veranschaulicht.
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Wegen dieser unterschiedlichen Lange und
wegen der Druckbildverzerrung spricht das Le-
segerat 341 als erstes auf die erste Kontraststelie
der der Wertscheinreihe 1 entsprechenden
Streifenlage an, das heiflt auf die vordere Be-
grenzung des ersten Wertscheindruckbildes,
und schaltet daher die Vorschubvorrichtung 321
ab. Die Anordnung ist so getroffen, daR darauf-
hin die Streifenlage nach einer Gesamtvor-
schubldnge E1 in der ersten gewiinschten
Schnittstellung zum Stillstand kommt, in welcher
der Vorderrand der Streifenlage beschnitten
wird. Die entsprechend von den Lesegeréten 342
bis 346 gesteuerten Vorschublangen der iibrigen
Streifenlagen, welche den Wertscheinreihen 2
bis 6 entsprechen, nehmen sukzessive zu und
sind in Fig. 4 mit E2, E3, E4, E5 bzw. E6 bezeich-
net. Dabei gilt aligemein E; = Ey — e;, wobei sich
der Index i auf eine der sechs Wertscheinreihen
1 bis 6 bezieht und dementsprechend die Werte
1 bis 6 annehmen kann. Fir i = 1, also die der
Wertscheinreihe 1 entsprechende Streifenlage,
ist im betrachteten Beispie! nach Fig. 3 e; = 18y,
ez = 18y, e3 = 12y, e4 = 9y, e5 = Syund eg = 3y.

Erst wenn alle sechs Streifenlagen 18 ihre ge-
wiinschte Schnittstellung eingenommen haben,
erfolgt der gleichzeitige Vorderrandbeschnitt im
Biindelschneidwerk 33. Die folgenden sukzessi-
ven Vorschubschritte werden von den Lesegera-
ten dann individuell fiir jede Streifenlage so ge-
steuert, daR sie die in Fig. 3 angegebenen und
bereits diskutierten Langen haben, ndmlich fiir
die der Wertscheinreihe 1 entsprechende Strei-
fenlage die Ldngen b + 6y, b + 3y und b + 6y;
fir die anderen, den Wertscheinreihen 2 bis 6
entsprechenden Streifenlagen nehmen dann die
Langen dieser Vorschubschritte, wie angege-
ben, ab. Wiederum erfolgen die gemeinsamen
Biindelschnitte natiirlich erst dann, wenn alle
Streifenlagen thre individuelien Vorschubschrit-
te zuriickgelegt haben und in ihrer gewiinschten
Schnittstellung zum Stilistand gekommen sind.
Alie Schnittlinien sind in Fig. 4 strichpunktiert auf
den Streifenlagen 18 angegeben.

Auf diese Weise haben alle das Biindel-
schneidwerk 33 verlassenden Wertscheine ein
wenigstens nadherungsweise im Spiegel liegen-
des Druckbiid und rechtwinklig zueinander ver-
laufende Kanten, ausgenommen die jeweils letz-
ten Wertscheine der Streifenlagen 18, deren in
Richtung F2 riickwértige Kanten, aus den frither
erlduterten Griinden, bei stérkeren Dehnungen
der Druckplatte etwas schrag verlaufen, was je-
doch ohne weiteres in Kauf genommen werden
kann, da dieser nur bei ganz genauer Betrach-
tung bemerkbare kleine Fehler viel unauffalliger
ist als die bisher in Kauf genommenen Zentrie-
rungsfehler des Druckbildes. Daher lohnt der
Aufwand eines nochmaligen Randbeschnitts
dieser riickwirtigen Kanten nicht, zumal aus
schnittechnischen Griinden ein derartiger Rand-
beschnitt im allgemeinen nur dann einwandfrei
moglich ist, wenn der Abfalistreifen eine Breite
von wenigstens etwa 2 mm hat.

Um den frither erwahnten Schnittwinkel « fir
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das Langsschneidwerk 25 auch automatisch zu
steuern, ist es erforderlich, eine fiir den Deh-
nungszustand des Gesamtdruckbildes 11’ cha-
rakteristische GroRe zu messen, also beispiels-
weise die Lange der dem Bogenrand 16 benach-
barten Begrenzung dieses Gesamtdruckbildes
11’. Wije ohne weiteres ersichtlich, wird der in
Fig. 3 eingetragene Winkel a mit zunehmender
Lange dieser Druckbildbegrenzung nach einer
Beziehung gréRer, welche fiir einen gegebenen
Druckpiattentyp theoretisch oder/und empirisch
ermittelt werden kann. Zur Messung dieser im
betrachteten Beispiel nach Fig.3 ungefahr
4b + 18y betragenden Abmessungen des Ge-
samtdruckbildes kann zum Beispiel an der Vor-
schubvorrichtung 321 ein in Fig. 8 schematisch
angedeutetes MeRgerat 351 vorgesehen sein,
das jeweils die Summe der zuriickgelegten vier
Vorschubschritte bet den Biindelschnitten der
Streifenlage mift; diese Summe, im betrachte-
ten Beispiel also 4b + 18y, entspricht ja gerade
der bendétigten Langenabmessung, aus welcher
aufgrund der erwéhnten Beziehung der Schnitt-
winkel a abgeleitet werden kann. Der vom Mef-
gerét 3561 gelieferte MeRwert wird daher einem
entsprechend programmierten Minirechner oder
Mikroprozessor zugefiihrt, welcher den zugehd-
rigen Wert des Winkels a berechnet und einen
Steuerbefehi zur entsprechenden Steuerung der
Schnittstellung des Langsschneidwerks 25 ab-
gibt. Natiirlich sind auch andere Methoden zur
Messung des jeweiligen Verzerrungszustandes
des Gesamtdruckbildes 11’ sowie zur automati-
schen Auswertung der MeBergebnisse zwecks
Steuerung des gewiinschten Schnittwinkels
maéglich.

GemaR einer zweiten Durchfiihrungsform des
Verfahrens zur Vorschubsteuerung beim Biindel-
schnitt wird auf Lesegeréite verzichtet und die
Steuerung mit Hilfe eines Minirechners oder Mi-
kroprozessors in Abhangigkeit von den beim
Streifenschnitt jeweils zuriickgelegten Vor-
schubwerten durchgefiihrt. Dabei wird von der
theoretisch und/empirisch bestimmbaren Bezie-
hung Gebrauch gemacht, die bei einer gegebe-
nen Druckplatte zwischen deren Dehnung in
Langsrichtung und in Querrichtung besteht.
Wenn ein charakteristischer Dehnungswert in
Richtung F1 (Fig. 3) bekannt ist, dann 188t sich
namlich aufgrund dieser Beziehung die entspre-
chende Dehnung in Richtung F2 berechnen oder
zumindest mit einer fiir die vorliegenden Zwecke
ausreichenden Genauigkeit abschétzen. Man be-
notigt dann ein schematisch in Fig. 1 angedeute-
tes MeRgerat 36, welches an der Vorschubvor-
richtung 26 angebracht ist und jeweils einen oder
mehrere der von dieser Vorschubvorrichtung
beim Streifenschnitt eines Bogenstapels zuriick-
gelegten Vorschubwege mifdt, wie das bereits
fiir das MeRgeradt 351 der Vorschubeinrichtung
321 erldutert wurde. So geniigt es zum Beispiel,
lediglich die Vorschubldnge D = Dy — d und da-
mit die zunehmende Langenanderung d der Bo-
gen 10 zu messen und in den entsprechend pro-
grammierten Minirechner oder Mikroprozessor
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einzugeben, welcher daraus alle Steuerbefehle
berechnet, die zur bereits diskutierten, individu-
ellen Vorschubsteuerung der einzelnen Streifen-
lagen des betreffenden Bogenstapels beim Biin-
delschnitt erforderlich sind. Diese zweite Durch-
fihrungsform erfordert nur ein Lesegerét 28 zur
Ablesung der die Streifenschnitte definierenden
Markierungen und zur Steuerung des Streifen-
schneidwerks 27 sowie einen entsprechend pro-
grammierten Minirechner oder Mikroprozessor,
dem die gemessenen Vorschublangen der Vor-
schubvorrichtung 26 als MeRwerte eingegeben
werden und welcher die beschriebenen individu-
ellen Vorschiibe beim Biindelschnitt steuert;
gleichzeitig steuert er in diesem Falle vorzugs-
weise auch die Einstellung des Langsschneid-
werkes 25 auf den jeweiligen Schnittwinkel «,
welcher sich ja ebenfalls aus der erwdhnten Be-
ziehung bzw. der Programmierung ergibt.

Wenn zweckmaBigerweise die Vorschubvor-
richtungen aus den in der Einleitung erwéhnten
Linearverstarkern bestehen, dann kann das MeR-
gerdt zur Messung der zuriickgelegten Vor-
schubwege einfach aus einem Umdrehungsmes-
ser bestehen, welcher die Anzahl der vom er-
wiahnten Schrittmotor ausgefiihrten Umdrehun-
gen miBt. Prinzipiell 188t sich natiirlich ein von
der Vorschubvorrichtung zuriickgelegter Vor-
schubweg auch auf andere Weise, beispielswei-
se optisch durch Messung des von einem Bogen-
stapel bzw. einer Streifenlage zuriickgelegten
Weges, bestimmen.

GemiR einer dritten Durchfiihrungsform des
Verfahrens kann unter Verzicht auf Druckmarkie-
rungen und Ablesegeréte auch so vorgegangen
werden, daB alle Vorschiibe sowohl beim Strei-
fenschnitt als auch beim Biindelschnitt von ei-
nem Rechner gesteuert werden, welchem ein
Programm eingegeben wurde, das die zuneh-
mende Dehnung der betreffenden Druckplatte
als Funktion der Anzahl der Drucke beschreibt.
Der Verlauf der Dehnung eines bestimmten
Druckplattentyps mit der Anzahl der ausgefiihr-
ten Drucke &Rt sich mathematisch und/oder
empirisch bzw. aufgrund von Erfahrungswerten
bestimmen und daraus ein vollstdndiges Pro-
gramm zur Vorschubsteuerung aufstellen.

Die einfachste Verfahrensweise besteht ge-
maR einer vierten Durchfihrungsform darin, da®
die programmierbaren Vorschubvorrichtungen
26 und 32 in dblicher Weise zundchst auf die
konstanten urspriinglichen Vorschubwerte Dy, a,
Ep und b eingestelit und im Laufe des Betriebs
immer dann von Hand neu programmiert wer-
den, sobald der sich einstellende Zentrierungs-
fehler mit bloBem Auge bemerkbar wird bzw.
beginnt, stérend zu werden. So kdnnen bei-
spielsweise nach 100000 Drucken, das heift
nach dem Durchilauf von 1000 Stapeln mit je 100
Bogen, die urspriinglich eingesteliten Vorschub-
werte um die anhand der Fig. 2 bis 4 ausfiihrlich
erorterten Korrekturwerte x bzw. y verdndert
werden, wobei zum Beispiel x = y = 0,06 mm
gewahlt wird; daraus ergeben sich dann die an-
deren KorrekturgréRen d von etwa 1 mm und die
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verschiedenen e;-Korrekturen. Derartige Ande-
rungen der Vorschubprogrammierung durch
Modifizierung der KorrekturgrofRen x bzw. y wer-
den dann mit zunehmender Verformung der
Druckplatte mehrmals von Hand wiederholt, bis
die Lebensdauer der Druckplatte erschopft ist.
Dabei wird im allgemeinen natlirlich die Anzahl
der Drucke, nach denen jeweils die erwahnten
Korrekturgr6Ben um den hier betrachteten
Schritt von 0,06 mm verdndert werden, nicht
konstant sein, sondern in Abhéngigkeit von der
meistens mit der Anzahi der Drucke nicht linear
zunehmenden Dehinung der Druckplatte gewahit
werden. Die Werte der jeweils neu einzufiihren-
den KorrekturgréRen kdnnen entweder aus dem
theoretisch oder empirisch bekannten Verlauf
der Druckplattendehnung im voraus bestimmt
oder aber von Fall zu Fall durch eine Inspektion
und Ausmessung der gedehnten Druckplatte
oder des verzerrten Umrisses des Gesamtdruck-
bildes eines Bogens ermittelt werden.

Im aligemeinen sind die durch die Druckplat-
tendehnung erzeugten Verzerrungseffekte in
Querrichtung weniger storend als die in Léngs-
richtung (Richtung Fg), weil ndmlich die Verbrei-
terung in Querrichtung nach beiden Seiten hin
symmetrisch erfolgt und daher die Wertschein-
drucke im mittleren Bereich der Bogen nur relativ
geringfilgig nach der einen und der anderen Sei-
te hin verschoben werden und die seitlich au-
Renliegenden Wertscheindrucke eine Verschie-
bung erfahren, die nur je etwa der Haifte der
Gesamtverbreiterung des Gesamtdruckbildes
11’ entspricht. Dagegen summieren sich die Ver-
zerrungseffekte in den einzelnen Wertscheinrei-
hen 6 bis 1 eines Bogens in Langsrichtung, also in
Richtung F1, wie es das Beispiel nach den Fig. 2
und 3 veranschaulicht. Aus diesem Grunde kann
es unter Umstdnden geniigen, die beschriebene
Vorschubkorrektur nur beim Streifenschnitt an-
zuwenden und beim Biindelschnitt, wie Gblich,
mit konstanten Vorschiiben zu arbeiten.

Nattirlich kénnen die vorstehend fiir den Strei-
fenschnitt und fiir den Biindelschnitt beschriebe-
nen Korrekturmdoglichkeiten auch in beliebiger
Weise kombiniert werden, beispielsweise der-
art, da die Vorschubsteuerung beim Streifen-
schnitt vollautomatisch stattfindet, wéahrend
man das Vorschubprogramm fiir den Biindel-
schnitt nach Bedarf von Hand éndert. Allgemein
ist ferner zu berlicksichtigen, daR die Genauig-
keit der Zentrierung der Wertscheindrucke in-
nerhalb ihrer Umrandung nicht nur von der
Druckplattendehnung abhéngt, sondern mehr
oder weniger gro3en Toleranzen unterliegt, wel-
che im wesentlichen von Unterschieden im For-
mat der Wertscheinbogen, von der Pressung und
Dehnung des Papiers beim Druck und von sei-
nem Feuchtigkeitsgehalt sowie von Ungenauig-
keiten beim Zerschneiden herrithren. Es wire
daher nutzlos, Vorschubkorrekturen einzufiih-
ren, die genauer sind als die erwédhnten Toleran-
zen, denen die Zentrierung der Wertscheindruk-
ke aus anderen Griinden unterliegt.

Die vorstehend beschriebenen Beispiele be-
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trafen das Zerschneiden der Bogen und Streifen-
lagen durch Einzelschnitte, was zur Folge hat,
dak wegen der unterschiedlichen Vorschub-
schritte das Format der erzeugten Wertscheine
nicht konstant ist, sondern in geringem MaRe
variiert. Dieses etwas unterschiedliche Wert-
scheinformat féllt jedoch praktisch kaum ins Ge-
wicht und ist in den meisten Fallen akzeptabel.
Jedoch lassen sich nach dem erfindungsge-
méaBen Verfahren ohne weiteres auch Wert-
scheine konstanten Formats herstellen, wenn
man in an sich bekannter Weise mit Zwischen-
schnitten arbeitet. Ein diesbeziigliches Ausfiih-
rungsbeispiel wird anhand der Fig. 5 und 6 erlau-
tert. Fig. b zeigt einen Wertscheinbogen 110 mit
16 Einzelnutzen 112, die in vier Wertscheinreihen
101 bis 104 von je vier Einzelnutzen angeordnet
sind. Es sei angenommen, dal® die Stichdruck-
platte, welche diesen Bogen bedruckt hat, wie
im Beispiel nach den Fig. 2 und 3 eine merkliche
Dehnung erfahren hat, so dalt der UmriB 111’ des
Gesamtdruckbildes aller Wertscheindrucke 113
wiederum etwa trapezférmig verzerrt ist.
Diejenigen spéteren Schnittlinien, welche
trotz dieser Verzerrung eine ungefidhre Zentrie-
rung der Wertscheindrucke 113 innerhalb ihrer
Umrandung gewihrleisten, sind gestrichelt ein-
gezeichnet und so gewdhlt, daB das Format aller
Wertscheine 112 stets exakt gleich groB ist und
die Abmessungen a mal b hat. Dafiir variieren die
Breiten der zwischen den Einzelnutzen liegenden
Zwischenstreifen, welche als Abfallstreifen spa-
ter abgeschnitten werden. Die Breite der zwi-
schen benachbarten Wertscheinreihen 101 bis
104 liegenden Zwischenstreifen Z1, Z2 und Z3
nimmt dabei genau in dem MaRe in Richtung auf
den Greiferrand 114 des Bogens ab, wie das
beim Beispiel nach den Fig. 2 und 3 fir die Vor-
schubschritte beim Streifenschnitt erlautert wur-
de. Wenn die urspriingliche Breite aller Zwi-
schenstreifen Z1 bis Z3 den Wert f hatte, dann
betragen die Breiten im betrachteten Beispiel
nach Fig. 5 nunmehrf + 3x,f + 2xund f + x. Die
zwischen benachbarten Einzelnutzen jeder
Wertscheinreihe liegenden Zwischenstreifen,
welche in Fig. 5 fiir die Wertscheinreihe 101 mit
Z11, Z12 und Z13 und fiir die Wertscheinreihe 104
mit 241, Z42 und Z43 bezeichnet sind, dndern sich
individuell und in jeder Wertscheinreihe unter-
schiedlich in analoger Weise wie die anhand des
Beispiels nach den Fig. 3 und 4 beschriebenen
Vorschubschritte der einzelnen Streifenlagen
bei den Biindelschnitten. Beim Zerschneiden ei-
nes Stapels mit den Bogen 110 werden sowohl
das Streifenschneidwerk 27 als auch das Biindel-
schneidwerk 33 in der Weise gesteuert, daR die-
jenigen Vorschiibe, welche die Schnittlinien bei
einem Abfallszhnitt (also beim Abschneiden des
Vorderrandes oder eines Zwischenstreifens) de-
finieren, in Abhangigkeit von der Druckplatten-
dehnung, wie beschrieben, verdndert werden,
wihrend die anderen Vorschiibe, welche die
Schnittlinien beim Abschneiden der Streifenla-
gen bzw. der einzelnen Wertscheinbiindel defi-
nieren, als feste Werte programmiert sind und
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gemal dem gewiinschten Wertscheinformat
stets a bzw. b betragen.

Zur automatischen Steuerung des Vorschubs
sind im Beispiel nach Fig. 5 einerseits wiederum
Druckmarkierungen m auf dem Seitenrand 117
vorgesehen, welche vom Lesegerat 28 zwecks
Vorschubsteuerung beim Streifenschnitt abge-
lesen werden, und andererseits Druckmarkierun-
gen n, welche auf den Zwischenstreifen zwi-
schen benachbarten Einzelnutzen jeder Wert-
scheinreihe aufgedruckt sind und von den Lese-
gerédten 341 bis 344 (Fig.8) zwecks Vorschub-
steuerung beim Biindelschnitt der einzelnen
Streifenlagen 118 abgelesen werden. Alle Druck-
markierungen m und n definieren die in Folge der
Druckplattendehnung verdnderlichen Breiten
der abzuschneidenden Vorderrdander und Zwi-
schenstreifen.

Mit einer in Fig.1 dargestellten Maschine,
wird, nachdem der Seitenrand 115, wie friiher
beschrieben, beschnitten wurde, im Streifen-
schneidwerk 27 zunéchst der Vorderrand 116 ab-
geschnitten, wobei der Vorschub in diese
Schnittstellung durch Ablesung der ersten
Druckmarkierung m durch das Lesegerat 28 ge-
steuert wird. Die Linge a des folgenden Vor-
schubschritts in die zum ersten Streifenschnitt
erforderliche Schnittstellung ist fest vorpro-
grammiert. Der Vorschub in die folgende
Schnittstellung, in welcher der Zwischenstreifen
Z1 abgeschnitten wird, wird wiederum vom Le-
segerdt 28 durch Ablesung der zweiten Druck-
marke m gesteuert. Hieran schliet sich ein Vor-
schubschritt der Ladnge a an, und so fort.

Die Vorschubvorrichtung 32 fiir die zu einem
Stapel gehorenden vier Streifenlagen (118) um-
falkt wieder diesen Streifenlagen individueli zu-
geordnete Vorschubeinrichtungen 321 bis 324
mit ihren Schiebern 311 bis 314. Der Vorschub
von der ausgerichteten Anfangsposition P2 in die
erste Schnittstellung, in der die Vorderrander
der Streifenlagen 118 abgeschnitten werden,
wird durch die Lesegerite 341 bis 344 bei Able-
sung der jeweils auf den Vorderrandern befindli-
chen Druckmarkierung n jeder Streifenlage indi-
viduell fiir jede Streifenlage unterschiedlich ge-
steuert. Nach dem Randbeschnitt fiihrt jede der
Vorschubeinrichtungen 321 bis 324 einen fest
programmierten Vorschubschritt der Liange b
aus, woraufhin die vordersten Wertscheinbiindel
jeder Streifenlage abgeschnitten werden. Der
nachste Vorschub wird wiederum von den Lese-
geréaten, individuell fiir jede Streifenlage, beim
Ablesen der jeweiligen Markierung n auf den
Zwischenstreifen Z11, 721, Z31 und Z41 ge-
steuert, woraufhin diese Streifeniagen gemein-
sam abgeschnitten werden. Diesem Schnitt
schlieBt sich wieder ein fest programmierter
Vorschubschritt der Ladnge b an, usw.

Auf diese Weise erhdlt man Wertscheine, de-
ren Wertscheindruck stets wenigstens ndhe-
rungsweise zentriert ist und die alle das gleiche
Format haben, wenn man von der kleinen Unge-
nauigkeit absieht, die sich fiir die jeweils letzten
Wertscheinbiindel der Streifenlagen infolge des
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Wertscheinbiindel der Streifenlagen infolge des
Seitenrandbeschnitts im Langsschneidwerk 25
ergibt.

Die vorstehend beschriebene Verarbeitung
von Wertscheinbogen unter Zuhilfenahme von
Zwischenschnitten setzt im allgemeinen voraus,
daR die anfallenden Abfallstreifen wenigstens
2 mm breit sind, um einwandfreie Schnitte zu
gewidhrleisten.

Unter Verzicht auf die besonderen Druckmar-
kierungen m und n sowie auf Lesegerdte kann
die beschriebene Vorschubsteuerung beim Ar-
beiten mit Zwischenschnitten auch entweder
nach einem vorbereiteten, sich als Funktion der
Druckplattendehnung &andernden Programm
oder von Hand durchgefiihrt werden, wie es fiir
das Beispiel nach den Fig. 2 bis 4 beschrieben
wurde. Bei einer Vorschubsteuerung durch Lese-
gerate konnen ferner, unter Verzicht auf beson-
dere Druckmarkierungen m und n, charakteristi-
sche, selektiv von den Lesegerdten erkennbare
Stellen der Einzelnutzen als natiirliche Markie-
rungen verwendet werden, insbesondere der
Kontrast an der Begrenzung des Wertschein-
druckes, wie friher erldutert.

Das Verfahren nach der Erfindung kann auch
auf Wertscheinbogen angewandt werden, bei
denen die Streifenschnitte mit Einzelschnitten,
die Biindelschnitte dagegen mit Zwischenschnit-
ten erfolgen. In diesem Falle kann mit Druckmar-
kierungen m fiir den Streifenschnitt und mit
Druckmarkierungen n fiir die Bindelschnitte ge-
arbeitet werden, wobei sichergestellt ist, daB die
Abmessung b des Wertscheinformats konstant
bleibt.

Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen
Ausfiihrungsbeispiele beschrankt, sondern 138t
mannigfache Varianten zu. So konnen grund-
satzlich, wenn der Seitenrand 17 der Bogen kei-
ne Druckmarkierungen m zur Vorschubsteue-
rung beim Streifenschnitt aufweist, beide ge-
geniiberliegenden Seitenrander der Bogensta-
pel gleichzeitig auf der Schneidstrecke 24 vor
Durchfiihrung der Streifenschnitte beschnitten
werden. Ferner konnen die zu einem Bogensta-
pel gehérenden Streifenlagen zeitlich nachein-
ander in Wertscheinbiindel zerteilt werden, wo-
bei die Vorschubschritte nacheinander indivi-
duell fir jede Streifenlage unterschiedlich geén-
dert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung druckfrischer, auf
Format geschnittener Wertscheine {12}, wonach
Wertscheinbogen (10) mit matrizenférmig an-
geordneten Wertscheindrucken (13) bedruckt
und zu stapeln (S) aufeinandergelegt werden
und die so gebildeten Bogenstapel (Sb) unter
schrittweisem Vorschub automatisch zunéchst in
Streifenlagen (18) und diese Streifenlagen dann
in Wertscheinbiindel (19) zerschnitten werden,
dadurch gekennzeichnet, daft beim Streifen-
schnitt und/oder beim Blindelschnitt die Ldngen
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der Vorschubbewegungen zwischen aufeinan-
derfolgenden Streifenschnitten bzw. Biindel-
schnitten in Abhangigkeit von der zunehmenden
Dehnung der Druckplatte der Bogendruckma-
schine (20) individuell derart verdndert werden,
da® das Druckbild der auf Format geschnittenen
Wertscheine wenigstens ndherungsweise seine
exakte Zentrierung in bezug auf den Wertschein-
rand beibehdlt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® wenigstens bei den Biindel-
schnitten mit Zwischenschnitten gearbeitet und
lediglich die Lénge der Vorschubschritte, welche
die GroRe der Abfalistreifen {Z} bestimmen, in
Abhéngigkeit von der zunehmenden Druckplat-
tendehnung veréndert wird, wéhrend die Lénge
der Vorschubschritte, welche wenigstens beim
Biindelschnitt das Format der Wertscheine be-
stimmen, stets konstant bleibt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daR die Streifenschnitte paral-
lel zum Greiferrand (14) der Bogen (10) erfolgen,
wobei der Greiferrand in Vorschubrichtung hin-
ten liegt, daR die Lédnge des Vorschubs (D) eines
Bogenstapels (S) von einer gegebenen Anfangs-
position (P1), in welcher seine Greiferrdnder aus-
gerichtet sind, bis zu derjenigen Position, in wel-
cher der Randbeschnitt der Vorderrdnder im
Streifenschneidwerk erfolgt, mit zunehmender
Dehnung der Druckplatte gegeniiber dem der
unverformten Druckplatte entsprechenden An-
fangswert (Do) verkleinert wird (D¢ — d), und da®
die jeweils ersten Vorschubschritte, weiche
beim Zerschneiden der Bogenstapel die Breite
der ersten Streifenlage bzw. des bei Zwischen-
schnitten anfallenden ersten Abfallstreifens be-
stimmen, mit zunehmender Dehnung der Druck-
platte gegeniiber dem der unverformten Druck-
platte entsprechenden Anfangswert vergrofiert
und die (brigen Vorschubschritte, welche beim
Zerschneiden eines Bogeistapels (S) die Breiten
der folgenden Streifenlagen (18) bzw. Abfall-
streifen (Z) bestimmen, im Vergleich zum jeweils
ersten Vorschubschritt sukzessive verkleinert
werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daR die Biindel-
schnitte senkrecht zum Greiferrand (14) erfolgen
und daR die jeweils ersten Vorschubschritte,
welche beim Zerschneiden der Streifenlagen die
Abmessungen der ersten Wertscheinbiindel
bzw. der bei Zwischenschnitten anfallenden er-
sten Abfallstreifen (Z) in Vorschubrichtung be-
stimmen, mit zunehmender Dehnung der Druck-
platte gegeniiber dem der unverformten Druck-
platte entsprechenden Anfangswert vergroRert
und die ibrigen Vorschubschritte, welche beim
Zerschneiden einer Streifenlage (18) die Abmes-
sungen der folgenden Wertscheinbiindel (19)
bzw. Abfalistreifen (Z} bestimmen, im Vergleich
zum ersten Vorschubschritt zunéchst bis zu
Schnitten im mittleren Bereich einer Streifenla-
ge (18) verringert und anschlieBend wieder ver-
gréBert werden, wobei fiir alle zu ein und dem-
selben Bogenstapel (S) gehérenden Streifenla-
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gen (18) die einander entsprechenden Vorschub-
schritte jeweils um so gréBer gewahit werden, je
weiter die betreffende Streifenlage von der dem
Greiferrand benachbarten Streifenlage entfernt
ist.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daR vor den Biindelschnitten ein
senkrecht zum Greiferrand (14) orientierter Sei-
tenrand (15} der Bogen (10) oder der Streifenla-
gen (18) langs einer Schnittlinie beschnitten
wird, welche wenigstens ndherungsweise paral-
lel zur benachbarten seitlichen Begrenzung des
Gesamtdruckbildes auf den Bogen verlduft und
daher mit zunehmender Dehnung der Druckplat-
te einen. gegeniiber 90° zunehmenden Winkel
mit dem Greiferrand einschlieBt, und daR die
Lange des Vorschubs der Streifenlagen von ei-
ner gegebenen Anfangsposition, welche durch
die Lage und Ausrichtung der erwdhnten be-
schnittenen Seitenrdnder definiert ist, zu derje-
nigen Position, in welcher der Randbeschnitt des
Vorderrandes (17) der Streifenlage {(18) im Biin-
delschneidwerk (33) erfolgt, mit zunehmender
Dehnung der Druckplatte gegeniiber dem der
unverformten Druckplatte entsprechenden An-
fangswert verkleinert wird, wobei fiir alle zu ein
und demselben Bogenstapel (S) gehdrenden
Streifenlagen (18) die erwahnte Vorschublinge
jeweils um so kleiner gewahlt wird, je weiter die
betreffende Streifenlage von der dem Greifer-
rand benachbarten Streifeniage entferntist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, bei welchem
alle zu ein und demselben Bogenstapel (S} gehs-
renden Streifenlagen (18) nebeneinanderliegend
in ihrer Anfangsposition {P2)} gesammelt, ge-
meinsam zum Biindelschneidwerk (33) vorge-
schoben und dort gleichzeitig schrittweise in
Wertscheinbiindel {19) zerschnitten werden, da-
durch gekennzeichnet, da die Vorschublénge
zum Biindelschneidwerk (33) und die einzelnen
Vorschubschritte beim Biindelschnitt fiir jede
einzelne Streifenlage (18) getrennt und unter-
schiedlich einstelibar und steuerbar sind.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daR die Liangen der
Vorschubbewegungen jeweils nach Durchlauf
einer gewissen Anzahl von Bogenstapein (S) von
Hand neu eingestellt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB® die Langen der
Vorschubbewegungen mittels eines Rechners
aufgrund eines der zunehmenden Dehnung der
Druckplatte angepaBten Programms steuerbar
sind.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daR wenigstens ein
parallel zur Vorschubrichtung (F1) der Bogensta-
pel (S) beim Streifenschnitt orientierter Seiten-
rand (17) der Bogen (10), welcher bei einem spé-
teren Randbeschnitt abgeschnitten wird, wéh-
rend der Bedruckung der Bogen mit auf der
Druckplatte angebrachten Randmarkierungen
(m) bedruckt wird, welche die Lage der spéteren
Streifenschnitte bzw. Abfallschnitte definieren,
und daR die Lange der in diese Schnittstellungen

0091713

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

12

22

fihrenden Vorschubbewegungen automatisch
als Funktion dieser von einem Lesegerét (28, 34)
abgelesenen Randmarkierungen (m) gesteuert
wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daf die Langen der
beim Streifenschnitt ausgefithrten, verinderli-
chen Vorschubbewegungen automatisch ge-
messen und in einem Rechner gespeichert wer-
den und daB beim nachfolgenden Biindelschnitt
der betreffenden Streifenlagen (18) die zu an-
dernden Vorschubldngen automatisch als Funk-
tion dieser Speicherwerte aufgrund eines dem
Rechner eingegebenen Programms, welches die
Dehnung der Druckplatte in Langsrichtung zur
Dehnung in Querrichtung in Beziehung setzt, ge-
steuert werden.

11. Verfahren nach Anspruch2 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, daR wenigstens beim
Biindelschnitt mit Zwischenschnitten gearbeitet
wird und wéhrend der Bedruckung der Bogen
(10) diejenigen Bereiche, die bei diesen spiteren
Zwischenschnitten als Abfallstreifen (Z) ausge-
schieden werden, mit auf der Druckplatte ange-
brachten Markierungen (n) gedruckt werden,
welche die Lage der spateren Zwischenschnitte
definieren, und daR die Langen der Vorschubbe-
wegungen, welche die Breite der Abfallstreifen
bestimmen, automatisch als Funktion dieser von
Lesegerdten (34) abgelesenen Markierungen (n)
gesteuert werden.

12. Verfahren nach Anspruch 9 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, daR als Randmarkierun-
gen (m) bzw. Markierungen (n) auf den spateren
Abfalistreifen (Z) jeweils zwei Einzelmarkierun-
gen je Schnittlinie aufgebracht werden und daf
die Ablesung der in Vorschubrichtung ersten
Einzelmarkierung eine Verringerung der norma-
len Vorschubgeschwindigkeit auf eine Schleich-
bewegung und die Ablesung der zweiten Einzel-
markierung den Stopp der Vorschubbewegung
bewirkt.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die zu dndern-
den Ldngen der Vorschubbewegungen durch
Detektoren (28, 34) steuerbar sind, weiche auf
gleiche ausgewadhlte charakteristische Stellen in
jedem Wertscheindruck, wie Muster, Farbmar-
kierungen oder Kontraste, insbesondere auf den
Kontrast zwischen heliem Wertscheinrand und
einem dunklen Bereich des Wertscheindrucks,
ansprechen.

14. Automatische Schneidmaschine zur
Durchfithrung des Verfahrens nach Anspruch 1,
mit Streifen- und Biindelschneidwerken (27 bzw.
33) und mit diesen Schneidwerken zugeordne-
ten, automatisch arbeitenden und einstelibaren
Vorschubvorrichtungen {26, 32) fir die Bogen-
stapel (S) und die Streifenlagen (18), insbeson-
dere mit Linearverstirkern, die einen Hydraulik-
zylinder mit durch einen Schrittmotor dosierba-
rer Druckmittelzufilhrung aufweisen, dadurch
gekennzeichnet, daR die Vorschubbewegungen
der Vorschubvorrichtungen (26, 32) beim Zer-
schneiden eines Bogenstapels und gegebenen-



23

falls beim Zerschneiden einer Streifenlage indi-
vidueli von Schritt zu Schritt verdnderbar und als
Funktion eines vorgegebenen Programms oder
durch Lesegeréte (28, 34) steuerbar sind, welche
auf Druckmarkierungen (m, n} auf den Bogen
oder auf charakteristische Stellen der Wert-
scheindrucke (13) ansprechen.

15. Schneidmaschine nach Anspruch 14 mit ei-
nem Biindelschneidwerk (33), welchem alle zu
ein und demselben Bogenstapel (S) gehdrenden
Streifenlagen (18) durch Bewegung in Langsrich-
tung gemeinsamen zugefiihrt und in welchem
diese Streifenlagen gleichzeitig in Wertschein-
biindel (19) zerschnitten werden, dadurch ge-
kennzeichnet, daR allen erwdhnten Streifenla-
gen (18; 118) je eine individuelle Vorschubein-
richtung {321 bis 326) zugeordnet ist, weiche ge-
trennt von den andern steuerbar ist.

16. Schneidmaschine nach Anspruch 14 oder
15, dadurch gekennzeichnet, daB ein Schneid-
werk (25) zum Randbeschnitt desjenigen Bogen-
randes (15) vorgesehen ist, welcher wahrend der
Vorschubbewegungen der Streifenlagen (18)
beim Bilindelschnitt den riickwértigen Rand bil-
det, und da® sowohl die Schnittrichtung dieses
Schneidwerks (25) als auch die Orientierung der
zu den erwidhnten Vorschubeinrichtungen (321
bis 326) gehdrenden Schiebern (311 bis 316),
welche an diesem beschnittenen Rand der Strei-
fenlagen (18) angreifen und diese beim Biindel-
schnitt vorschieben, als Funktion der zunehmen-
den Dehnung der Druckplatte veréanderbar sind.

Claims

1. Method for the manufacture of freshly print-
ed security paper (12) cut to format, according to
which sheets (10) of security papers with securi-
ty paper imprints (13) arranged in the form of a
matrix are printed and laid one on the other to
form piles (S) and the piles (Sb) of sheets formed
in this way are cut with a step-wise feed auto-
matically first of all into layers (18) of strips and
these layers of strips are then cut into bundles
(19) of security papers, characterised in than
when cutting the strips and/or when cutting the
bundles, the lengths of the feed movements be-
tween successive strip cuts or bundle cuts are
varied individually depending on the increasing
expansion of the printing plate of the sheet-
printing machine (20) so that the printed image
of the security papers cut to format at least ap-
proximately maintains its exact centering with
respect to the edge of the security paper.

2. Method according to claim 1, characterised
in that one works with intermediate cuts at least
when cutting bundles and solely the length of
the feed steps, which determine the size of the
waste strips (Z), is varied depending on the in-
creasing expansion of the printing plates, where-
as the length of the feed steps, which determine
the format of the security papers at least when
cutting bundles, always remains constant.

3. Method according to claim 1 or 2, character-
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ised in that the strip cuts take place parallel to
the gripper edge (14) of the sheets (10), in which
case the gripper edge is located at the rear in the
feed direction, that the length of the feed (D) of a
pile of sheets (S) from a given initial position
(P1), in which its gripper edges are aligned, into
that position in which the trimming of the front
edges takes place in the strip-cutting unit, is re-
duced (Dy — d} with respect to the initial value
(Do) corresponding to the undeformed printing
plate, as the expansion of the printing plate in-
creases, and that the respective first feed steps,
which determine the width of the first layer of
strips or of the first waste strip produced with
intermediate cuts, when cuiting the pile of
sheets, are increased with respect to the initial
value corresponding to the undeformed printing
plate, when the expansion of the printing plate
increases, and the remaining feed steps, which
determine the widths of the following layers (18)
of strips or waste strips (Z), when cutting a pile
(S) of sheets, are successively reduced in com-
parison to the respective first feed step.

4. Method according to any of claims 1 to 3,
characterised in that the bundle cuts take place
at right angles to the gripper edge (14) and that
the respective first feed steps, which determine
the dimensions, seen in the feed direction of the
first bundle of security papers or of the first
waste strips (Z) produced with intermediate
cuts, when cutting the layers of strips, are in-
creased with respect to the initial value corre-
sponding to the undeformed printing plate, as
the expansion of the printing plate increases,
and the remaining feed steps, which when cut-
ting a layer (18) of strips determine the dimen-
sions of the following bundles (18) of security
papers or waste strips (Z), at first are reduced in
comparison to the first feed step as far as cuts in
the central region of a layer (18) of strips and
then are once more increased, in which case for
all layers (18) of strips belonging to one-and the
same pile (S) of sheets, the feed steps corre-
sponding to one another are chosen to be all the
greater, the further the respective layer of strips
is located from the layer of strips adjacent the
gripper edge.

5. Method according to claim 4, characterised
in that before cutting the bundles, a side edge
(15) of the sheets (10) or of the layers (18) of
strips orientated at right angles to the gripper
edge (14) is cut along a cutting line, which ex-
tends at least approximately parallel to the adja-
cent lateral boundary of the total printed image
on the sheet and therefore with increasing ex-
pansion of the printing plate encloses with the
gripper edge an angle ancreasing beyond 90°
and that the length of the feed of the layer of
strips from a given initial position, which is de-
fined by the position and alignment of the afore-
mentioned cut side edges, to that position in
which the trimming of the front edge (17} of the
layer (18) of strips in the bundle-cutting unit (33)
takes place, is reduced with regard to the initial
value corresponding to the undeformed printing
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plate, as the expansion of the printing plate in-
creases, in which case for all layers (18) of strips
belonging to one and the same pile (S) of sheets,
the afore-mentioned feed length is chosen to be
all the smaller, the further the respective layer of
strips is located from the layer of strips adjacent
the gripper edge.

6. Method according to claim 5, in which all
layers (18) of strips belonging to one and the
same pile (5) of sheets are assembled one beside
the other in their initial position {P2), moved for-
wards jointly to the bundle-cutting unit (33) and
cut simultaneously at this point step-wise into
bundles (19) of security papers, characterised in
that the feed length to the bundle-cutting unit
(33) and the individual feed steps when cutting
bundles are adjustable and controllable separa-
tely and in a different manner for each individual
layer (18) of strips.

7. Method according to any of claims 1 to 6,
characterised in that the length of the feed
movements are re-adjusted by hand respectively
after the passage of a certain number of piles (S)
of sheets.

8. Method according to any of claims 1 to 6,
characterised in that the lengths of the feed
movements can be controlled by means of a
computer on the basis of a programme adapted
to the increasing expansion of the printing plate.

9. Method according to any of claims 1 to 6,
characterised in that at least one side edge (17)
of the sheets (10) orientated parailel to the feed
direction (F1) of the pile (S) of sheets, when cut-
ting strips, which is cut off at the time of a subse-
quent trimming, is printed with edge marks (m)
provided on the printing plate, during printing of
the sheets, which marks (m) define the position
of subsequent strip cuts or waste cuts, and that
the length of the feed movement producing
guidance into these cutting positions is con-
trolled automatically as a function of these edge
marks (m) read by a reading unit (28, 34).

10. Method according to any of claims 7 to 9,
characterised in that the lengths of the variable
feed movements carried out when cutting strips,
are measured automatically and stored in a com-
puter and that at the time of subsequent cutting
of bundles from the respective layers (18) of
strips, the feed lengths to be varied are con-
trolled automatically as a function of these
stored values on the basis of a programme fed
into the computer, which forms a relationship
between the expansion of the printing plate in
the longitudinal direction and the expansion in
the transverse direction.

11. Method according to claim 2 or 9, charac-
terised in that one works with intermediate cuts
at least when cutting bundles, and during print-
ing of the sheets (10), those regions which are
cut off as waste strips (Z) at the time of the
subsequent intermediate cuts, are printed with
marks (n) located on the printing plate, which
marks (n) define the position of the subsequent
intermediate cuts, and that the lengths of the
feed movements, which determine the width of
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the waste strips, are controlled automatically as
a function of these marks (n) read by reading
units (34).

12. Method according to claim 8 or 11, charac-
terised in that two individual marks per cutting
line are applied as edge marks (m) or marks (n)
to the subsequent waste strips (Z), and that read-
ing of the first individual mark in the feed direc-
tion brings about a reduction of the normat feed-
ing speed to a creeping movement and reading
of the second individual marks stops the feed
movement.

13. Method according to any of claims 1 to 6,
characterised in that the lengths of the feed
movements to be varied can be controlled by
detectors (28, 34), which respond to similar, se-
lected characteristic points in each security pa-
per imprint, such as patterns, coloured marks or
contrasts, in particular to the contrast between
the light border of the security paper and a dark
region of the security paper imprint.

14. Automatic cutting machine for carrying out
the method according to claim 1, with strip and
bundle-cutting units (27, 33) and with feed de-
vices (26, 32) for the piles of sheets and layers of
strips, associated with these cutting units, ope-
rating automatically and which can be adjusted,
in particular with linear amplifiers, which com-
prise a hydraulic cylinder with the supply of
pressure medium metered by a stepping motor,
characterised in that when cutting a pile of
sheets and possibly when cutting a layer of
strips, the feed movements of the feed devices
(26, 32) can be varied individually from step and
can be controlled as a function of a predeter-
mined programme or by reading units (28, 34),
which respond to printed marks (m, n) on the
sheet or to characteristic points of the security
paper imprints (13).

15. Cutting machine according to claim 14 with
a bundle-cutting unit (33}, to which all layers (18)
of strips belonging to one and the same pile (S)
of sheet are supplied jointly by moving on the
longitudinal direction and in which these layers
of strips are cut simultaneously into bundles (19)
of security papers, characterised in that asso-
ciated with all the afore-mentioned layers (18,
118) of strips is an individual feed device (321 to
326) which can be controlled separately from the
others.

16. Cutting machine according to claim 14 or
15, characterised in that a cutting unit (25) is pro-
vided for trimming the edge (15) of the sheet
which during the feed movement of the layers
(18) of strip, when cutting bundles, forms the
rear edge, and that both the cutting direction of
this cutting unit (25) as well as the orientation of
the slides {311 to 316) belonging to the afore-
mentioned feed devices {312 to 326), which act
on this cut edge of the layers (18) of strips and
move it forwards at the time of cutting bundles,
can be varied as a function of the increasing
expansion of the printing plate.
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Revendications

1. Procédé de fabrication de papiers-valeurs
(12) fraichement imprimés, coupés au format,
selon lequel des feuilles de papiers-valeurs (10)
sont imprimées avec des impressions (13) de pa-
piers-valeurs arrangées en matrice et posées
I'une sur 'autre en pile (5) et les piles de feuilles
(55) ainsi formées sont découpées automatique-
ment, tout d’'abord en bandes (18), en faissant
avancer pas a pas les piles, ces bandes étant
ensuite découpées en liasses (19), caractérisé
par le fait que lors de la coupe en bandes et/ou
de la coupe en liasses les longueurs des dépla-
cements d’avance entre les coupes successives
en bandes, respectivement en liasses, sont mo-
difiées individuellement en fonction de I'allonge-
ment croissant de la plaque d'impression de la
machine & imprimer (20) de telie sorte que
I'image imprimée des papiers-valeurs coupés au
format conserve au moins approximativement
son centrage exact relativement au bord des pa-
piers-valeurs.

2. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé par le fait qu'au moins lors des coupes en
liasses, on travaille avec des coupes intermé-
diaires et qu’'on change seulement la longueur
des par d’avance, qui détermine la grandeur des
bandes de chute (Z), en fonction de l'allonge-
ment croissant des plagues d’impressions, tan-
dis que la longueur des pas d'avance, qui déter-
mine le format des papiers-valeurs, au moins lors
de la coupe en liasses, reste constante.

3. Procédé selon I'une des revendications 1 ou
2, caractérisé par le fait que les coupes en
bandes ont lieau parallelement au bord (14} par
leque! les feuilles (10) sont saisies, le bord de
saisie étant situé en arriére relativement a la di-
rection de déplacement, que la longueur de
I'avance (D) d'une pile de feuilles (S} est réduite
(Do — d) a partir d’une position initiale donnée
(P1), dans laquelle ses bords de saisie sont
aligés, jusqu’a la position dans laquelle a lieu la
coupure du bord des bords antérieurs dans le
dispositif de coupe en bandes, pour un allonge-
ment croissant de la plaque d’'impression relati-
vement a la valeure initiale (Do) correspondant a
la plague d'impression non déformée, et que les
premiers pas d'avance, qui déterminent la_lar-
geur de la premiére pile de bandes lors de la
coupe des piles de feuilles, respectivement la
largeur de la premiére bande de chute produite
lors des coupes intermédiaires, sont augmentés
avec I'allongement croissant de la plaque d’im-
pression relativement a la valeure initiale corres-
pondant a la plaque d'impression non déformée
et que les autres pas d’avance, qui déterminent
les largeurs des piles de bandes suivantes (18),
respectivement des bandes de chutes (Z) lors de
la coupe d‘une pile de feuilles (S), sont successi-
vement diminués relativement au premier pas
d’avance correspondant.

4. Procédé selon 'une des revendications 1 a
3, caractérisé par le fait que les coupes en liasses
sont effectuées perpendiculairement au bord de
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saisie (14) et que les premiers pas d'avance cor-
respondant qui déterminent les dimensions des
premiéres liasses de papiers-valeurs, respecti-
vement des bandes de chute (Z) se produisant
lors des coupes intermédiaires, lors de la coupe
des piles de bandes, sont augmentés pour un
allongement croissant de la plaque d'impression
relativement a la valeur initiale correspondant a
la plaque d'impression non déformée et que les
autres pas d’avance, qui déterminent les dimen-
sions des liasses suivantes (19), respectivement
des bandes de chute {Z) lors de la coupe d'une
pile de bandes (18), sont tout d’abord réduits
relativement au premier pas d'avance jusqu’aux
coupes effectuées dans la zone médiane d'une
piles de bandes (18) et sont ensuite & nouveau
agrandis, les pas d’avance correspondants entre
eux pour toutes les piles de bandes (18) apparte-
nant & une seule et méme pile de feuille (S) sont
choissis d’autant plus grands que la pile de
bandes correspondante est éloignée de la pile
de bandes voisine du bord de saisie.

5. Procédé selon la revendication 4, caracté-
risé par le fait qu'avant les coupes en liasses un
bord latéral (15} des feuilles (10) ou des piles de
bandes (18) orienté perpendiculairement au bord
de saisie (14) est coupé le long d’une ligne de
coupe au moins approximativement paralléle a la
limite latérale de {'image imprimée sur la feuille
et formant par conséquent avec le bord de saisie
un angle augmentant relativement a 90° avec un
allongement croissant de la plaque d’impres-
sion, et que la longueur de I'avance des piles de
bandes & partir d'une position initiale donnée
définie par la position et 'alignement des bords
latéraux coupés susmentionnés, jusqu’a la posi-
tion dans laquelie est effectuée la coupe du bord
antérieur (17) de la pile de bandes (18) dans le
dispositif de coupe en liasses (33), est diminué
relativement a la valeure initiale correspondant
a la plaque d'impression non déformée, pour un
allongement croissant de la plaque d'impres-
sion, ladite longueur d’avance pour toutes les
piles de bandes appartenant a une seule et
méme pile de feuille (S) étant choisie d’autant
plus petite que la pile de bandes concernée est
éloignée du bord de saisie de la pile de bandes
voisine.

6. Procédé selon la revendication 5, selon le-
quel toutes les piles de bandes (18) appartenant
a la méme pile de feuilles (S) sont rassemblée
I'une a coté de I'autre dans leur position initiale
(P2), puis avancées ensemble vers le dispositif
de coupe en liasses (33) et coupées a cet endroit
simultanément et pas a pas en liasses (19), carac-
térisé par le fait que la longueur de I'avance vers
le dispositif de coupe en liasses (33) et les pas
d’avance individuels lors de la coupe.en liasses
sont réglables et commandables pour chacune
des piles de bande (18) de facon individuelle et
différenciée.

1. Procédé selon I'une des:revendications 1 &
6, caractérisé par le fait que les longueurs des
mouvements d’avance sont réglables a nouveau
a la main aprés la passage d’un certain nombre
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de feuilles (S).

8. Procédé selon l'une des revendications 1 a
6, caractérisé par le fait que les longueurs des
déplacements d’'avance sont commandables au
moyen d’un calculateur sur la base d'un pro-
gramme adapté a lI'allongement croissant de la
plaque d'impression.

9. Procédé selon I'une des revendications 1 &
6, caractérisé par le fait qu’au moins un bord
latéral (17) des feuilles (10) orienté parallélement
a la direction de déplacement (F1) des piles de
feuilles (S) lors de la coupe en bandes et coupé
lors d'une coupe de bord ultérieure, est muni de
marques marginales {m) imprimées prévues sur
la plaque d'impression, lors de I'impression des
feuilles, ces marques définissant la position des
coupes ultérieures en bandes, respectivement
les coupes des chutes, et que la longueur des
déplacements d'avance conduisant 3 ces posi-
tions de coupe est commandée en fonction de
ces marques marginales (m) lues par un appareil
de lecture (28, 34).

10. Procédé selon l'une des revendications 7 &
9, caractérisé par le fait que les longueurs varia-
bles des déplacements d’avance exécutés lors
de la coupe en bande sont mesurées automati-
quement et enregistrées dans un calculateur et
que lors de la coupe suivante en liasses des piles
de bandes concernées (18) les longueurs de dé-
placement & modifier sont commandées auto-
matiquement en fonction de ces valeurs emma-
gasinées sur la base d’'un programme introduit
dans le calculateur, programme qui établit la re-
lation entre |’allongement de la plaque d'impres-
sion dans le sens longitudinal et 'allongement
dans la direction transversale.

11. Procédé selon la revendication 2 ou 9, ca-
ractérisé par le fait qu'au moins lors de la coupe
en liasses on travaille avec des coupes intermeé-
diaires et que pendant I'impression des feuilles
(10) lors zones qui sont éliminées en tant que
chutes (Z) lors de ces coupes intermédiaires ul-
térieures, sont munies de marques (n) prévues
sur la plaque d’'impression, marques qui définis-
sent la position des coupes intermédiaires ulté-
rieures, et que les longueurs des déplacements
d’avance qui déterminent la largeur des bandes
de chutes sont commandées automatiquement
en fonction de ces marques (n) lues par des ap-
pareils de lecture (34).

12. Procédé selon la revendication 9 ou 11, ca-
ractérisé par le fait qu’en tant que marques mar-
ginales (m) et respectivement marques (n) sur
les bandes de chutes ultérieures (Z) sont appo-
sées deux marques individuelles par ligne de
coupe et que la lecture de la premiére marque
individuelie dans la direction de déplacement
provoque une réduction de la vitesse normale
d’avance a un mouvement rampant et que la lec-
ture de la seconde marque individuelle provoque
I'arrét du mouvement d'avance.

13. Procédé selon l'une des revendications 1 &
6, caractérisé par le fait que les longueurs @ mo-
difier des mouvements d’avance sont comman-
dables par des détecteurs (28, 34) réagissant &
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des endroits semblables selectionnés, caracté-
ristiques dans chaque impression de papiers-va-
leurs, tels que dessins, marques de couleur ou
contrastes, en particulier un contraste entre le
bord clair d’un papier-valeur et la zone foncée de
I'impression.

14. Machine a couper automatique pour la
mise en oeuvre du procédé selon la revendica-
tion 1, comprenant des dispositifs de coupe en
bandes et en liasses (27, resp. 33) et des disposi-
tifs d'avances (26, 32) pour les piles de feuilles
(S) et les piles de bandes (18) associés a ces
dispositifs de coupes et travaillant automatique-
ment, et comprenant en particulier des amplifi-
cateurs linéaires présentant un vérin hydraulique
équipé d’'une alimentation en fluide dosable au
moyen d’un moteur pas-a-pas, caractérisé par le
fait les déplacements d"avances (26, 32) sont mo-
difiables individuellement de pas en pas lors de
la coupe d'une pile de feuilles et le cas échéant
lors de la coupe d’une pile de bandes et sont
commandables en fonction d'un programme
donné ou au moyen d'apparareils de lecture (28,
34) réagissant a des marques (m, n) apposées sur
les feuilles ou a des endroits caractéristiques des
impressions (13).

15. Machine a couper selon la revendication 14
comprenant un dispositif de coupe en liasses
(33) auque! sont amenées ensemble, par un mou-
vement dans le sens longitudinal, toutes les piles
de bandes (18) appartenant a une méme pile de
feuilles (S) et dans laquelle ces piles de bandes
sont coupées simuitanément en liasses de pa-
piers-valeurs (19), caractérisée par le fait qu'a
chaque pile de bandes (18; 118) susmentionnée
est attribué en dispositif d’avance individuel (321
a 326), ces dispositifs d'avance étant commanda-
bles séparément les uns des autres.

16. Machine a couper selon la revendication 14
ou 15, caractérisée par le fait qu'un dispositif de
coupe (25) est prévu pour la coupe du bord (15)
des feuilles qui constitue le bord postérieur des
piles de bandes (18) lors de la coupe en liasses,
et qu’'aussi bien la direction de coupe de ce dis-
positif de coupe (25) que V'orientation des pous-
soirs (311 a 316) faissant parties des dispositifs
d’avance (321 a 326) et qui viennent pousser les
piles de bandes (18) par ce bord coupé et les
déplacent lors de la coupe en liasses, sont modi-
fiables en fonction de I'allongement croissant de
la plaque d’impression.
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