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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen von innen/und oder au-
ßen mindestens teilweise bedruckten Briefumschlä-
gen und dergleichen. Dazu gehören auch sonstige 
Versandbeutel aller Art.
[0002] Verfahren und Vorrichtungen der genannten 
Art sind bekannt und weisen die erforderlichen Ma-
schinenkomponenten auf, damit eine Materialbahn 
von mindestens einem Druckwerk bedruckt und so-
dann weiteren Stationen einer Briefumschlagmaschi-
ne bis zur vollständigen Herstellung der Briefum-
schläge zugeführt werden kann. Die passgenaue Zu-
ordnung von Texten oder sonstigen Druckbildern in-
nen/und oder außen an andere Teile eines Briefum-
schlages ist insbesondere dann problematisch, wenn 
die Maschienengeschwindigkeit nach einer vorge-
nommenen Einstellung aus irgendwelchen Gründen 
verringert werden muß oder wenn ein Rollenwechsel 
erfolgt, weil eine Materialbahn abgearbeitet ist und 
durch eine neue Materialbahn ersetzt werden muß. 
Dies hat dann regelmäßig zur Folge, daß sich Teile 
des aufgedruckten Textes und/oder des Druckbildes 
beim fertigen Produkt nicht mehr an der dafür vorge-
sehenen Stelle befinden. Die Veränderungen erfol-
gen nicht nur aufgrund von Bahnspannungsänderun-
gen im Rollenwechsler, sondern vor allen Dingen 
auch während des Wechselvorganges durch An- und 
Abstellvorgänge in der nachfolgenden Druckstation 
sowie durch den Druckprozeß selbst, der prinzipiell 
mit einem Feuchtigkeitseintrag in die Materialbahn 
verbunden ist
[0003] Auch der nachfolgende Trocknungsprozeß
verändert wiederum die Materialbahn, wobei die be-
sagten Einflüsse zum Teil auch geschwindigkeitsab-
hängig sind. Das Problem wird dann sichtbar da-
durch, daß sich die Position des Druckbildes zur Po-
sition des Schneidwerkzeuges verschiebt und da-
durch keine einwandfreie Qualität der bedruckten 
Briefumschläge gegeben ist.
[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, Maßnahmen vorzusehen, die es ermögli-
chen, daß die Maschine automatisch eine Register-
steuerung vornimmt.
[0005] Zur Lösung dieser Aufgabe sieht die Erfin-
dung vor, daß die bedruckte Materialbahn bei Bedarf 
gedehnt wird. Dies bedeutet, daß sie in die Länge ge-
zogen bzw. derart gestreckt wird, daß vorbestimmte 
Stellen sich wieder genau an der vorbestimmten Po-
sition befinden.
[0006] Der Längenausgleich, der im Korrekturtall er-
forderlich ist, erfolgt bei der Verarbeitung durch die 
Dehnfähigkeit der Materialbahn, wobei die Material-
bahn bzw. das zu dehnende Materialbahnstück an ei-
nem vorderen und an einem hinteren Ende fest ein-
gespannt ist. Durch die automatisch vorgenommene 
Korrektur lassen sich der Ausschuß und aufwändige 
Neueinstellvorgänge an der Maschine minimieren.
[0007] In Weiterbildung der Erfindung ist erfin-

dungsgemäß vorgesehen, daß die Materialbahn 
beim Bedrucken zugleich mit Druckmarken versehen 
wird, daß die Lage der Druckmarken auf der Materi-
albahn von mindestens einem Sensor erfaßt und mit 
einem von Steuersignalen des Sensors regelbaren 
Zugwalzenpaar gezogen wird. Mit Hilfe der Steuersi-
gnale wird die Drehzahl bzw. Winkelgeschwindigkeit 
des Zugwalzenpaares derart geregelt, daß die Mate-
rialbahn eine zusätzliche Zugbelastung erhält, die 
eine Dehnung für den erkannten Registerausgleich 
bewirkt.
[0008] Die erzielbare Längenänderung kann zum 
Beispiel in einer Größenordnung von 0.5 mm oder 
mehr liegen und dazu führen, daß ein Text oder ein 
sonstiges Druckbild eine registergenaue Lage zu den 
Rändern und Kanten bzw. zu Faltlinien des Briefum-
schlages erhalten.
[0009] Die Vorrichtung zur Durchführung des Ver-
fahrens sieht vor, daß die erforderlichen Druckmar-
ken mit Hilfe des Druckwerkes erzeugt werden und 
daß mindestens ein Sensor zum Erkennen der 
Druckmarken und ein Zugwalzenpaar mit regelbaren 
Zugwalzen derart vorgesehen sind, daß die Material-
bahn nicht nur durch die Maschine transportiert wird, 
sondern zugleich auch für eine erkannte Registerkor-
rektur gedehnt wird.
[0010] Mit Hilfe des Sensors wird die aktuelle Posi-
tion des Textes oder Druckbildes unter Verwendung 
der Druckmarke abgetastet und mit einer zuvor auto-
matisch eingestellten Sollposition eines Schneid-
werkzeuges verglichen. Sollte zwischen der Position 
des Werkzeuges und der aktuellen Position eine Dif-
ferenz bestehen, so werden die Drehzahl/Winkelge-
schwindigkeit des Zugwalzenpaares oder die Lage 
des Schneidwerkzeuges entsprechend korrigiert, da-
mit der Text bzw. das Druckbild und die gewünschte 
Schnittposition oder eine andere, definierte Werkzeu-
geingriffsposition wieder übereinstimmen. Entschei-
dend ist schließlich, daß sowohl das Verfahren als 
auch die Vorrichtung für eine Briefumschlagmaschi-
ne verwendbar sind, wobei sowohl die Art der ver-
wendeten Sensoren als auch die Bezugsposition in 
der die Materialbahn verarbeitenden Maschine frei 
wählbar sind.
[0011] Weitere Merkmale der Erfindung gehen aus 
Unteransprüchen und der Beschreibung im Zusam-
menhang mit der Zeichnung hervor.
[0012] Die Erfindung wird nachstehend anhand ei-
nes Ausführungsbeispieles, das in der Zeichnung 
dargestellt ist, näher beschrieben.
[0013] Eine Vorrichtung 1 zum Herstellen von Ver-
sandbeuteln, kleinen oder größeren Briefumschlägen 
und dergleichen umfaßt eine Abrollstation 2 mit einer 
Materialbahn 3 auf einer Vorratsrolle 4, einen Bahn-
speicher 5 sowie zum Bedrucken der Materialbahn 3
eine Druckstation 6. Gemäß Ausführungsbeispiel 
weist die Druckstation 6 einen Zentralzylinder 7 und 
mehrere Druckwerke 8 und Einrichtungen 9 zum Tro-
cken der Materialbahn 3 auf.
[0014] Gemäß Ausführungsbeispiel sind vier Druck-
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werke 8 und drei Einrichtungen 9 zum Trocken vorge-
sehen. Bis auf das in Bewegungsrichtung der Materi-
albahn 3 letzte Druckwerk 8 ist somit hinter jedem 
Druckwerk 8 jeweils eine Einrichtung 9 zum Trocknen 
vorhanden.
[0015] Vor und hinter der Druckstation 6 sind ferner 
Umlenkrollen 10 und 11 angeordnet, um die Material-
bahn 3 in der gewünschten Weise zu führen.
[0016] Mit Hilfe von mindestens einem der Druck-
werke 8 werden zugleich auch Druckmarken 12 auf 
der Materialbahn 3 angebracht. Die Lage der Druck-
marken 12 ist exakt zu dem Text bzw. zu dem mit den 
Druckwerken 8 erzeugbaren Druckbild positioniert.
[0017] Ferner ist gemäß dem in der einzigen Figur 
dargestellten Ausführungsbeispiel ein Sensor 13
zum Erkennen und Erfassen der Lage der Druckmar-
ken 12 vorgesehen und dient zur Steuerung eines 
aus zwei Zugwalzen 14, 15 bestehenden Zugwalzen-
paares, das vom Sensor aus stromabwärts angeord-
net ist.
[0018] Sobald die Druckmarken 12 auf der Material-
bahn 3 vom Sensor 13 erfaßt werden und dabei er-
kannt wird, daß sich die Druckmarken 12 nicht exakt 
an einer vorbestimmten Stelle befinden, werden die 
Zugkraft bzw. die Drehzahl bzw. die Winkelgeschwin-
digkeit der beiden Zugwalzen 14 und 15 derart geän-
dert, daß eine gezielte Dehnung der Materialbahn 3
erfolgt. Hiermit verbunden ist schließlich eine Korrek-
tur der Lage der Druckmarken 12 und damit ein Re-
gisterausgleich bezüglich des Textes und des sonsti-
gen, mit Hilfe der Druckstation erzielbaren Druckbil-
des bezogen auf eine weitere Bezugsstelle 16. Bei 
dieser weiteren Bezugsstelle 16 kann es sich zum 
Beispiel um eine Schneideinrichtung 17 handeln, die 
ein in der einzigen Figur symbolisch dargestelltes 
Trennmesser auf einer Schneidwalze 18 und eine 
Gegenwalze 19 aufweist.
[0019] Das Zugwalzenpaar mit den beiden Zugwal-
zen 14 und 15 zieht das Materialbahnstück 3' zwi-
schen dem Zugwalzenpaar und dem Zentralzylinder 
7 im notwendigen Umfang in die Länge und dehnt es 
dabei derart, daß die gewünschte Lage der Marken 
12 und somit des Textes bzw. des Druckbildes er-
reicht wird.
[0020] Es versteht sich schließlich, daß auch eine 
geeignete elektrisch/elektronische Steuereinrichtung 
(Hardware) zur Ansteuerung eines Antriebsmotors 
für die Zugwalzen 14 und 15 aufgrund der Sensorda-
ten des Sensors 13 vorgesehen sein muß. Grund-
sätzlich Gleiches gilt für die Ansteuerung des Antrie-
bes des Zentralzylinders 7, ohne daß hierauf noch 
näher eingegangen werden soll.
[0021] Dies gilt grundsätzlich auch für alle übrigen 
Stationen und Maschinenkomponenten der Briefum-
schlagmaschine, die weder in der Zeichnung darge-
stellt noch näher beschrieben sind, da diese Teile 
nicht Gegenstand der Erfindung sind.
[0022] Wesentlich ist, daß eine notwendige Regis-
terkorrektur durch Dehnung des Materialbahnstü-
ckes 3' zwischen dem Zentralzylinder 7 und den Zug-

walzen 14, 15 erfolgt und vollautomatisch mit Hilfe ei-
ner geeigneten Software, eines zusätzlich vorgese-
henen Sensors 13, der Verwendung von Druckmar-
ken 12 und von exakt steuerbaren Zugwalzen 14, 15
erzielt wird.
[0023] Das für die Registerkorrektur vorgesehene 
Materialbahnstück 3' zwischen den Zugwalzen 14
und 15 einerseits und dem Zentralzylinder 7 der 
Druckstation 6 andererseits ist aufgrund des Druck-
vorganges nicht absolut trocken und im gewissen 
Maße feucht. Der Druckprozeß ist prinzipiell mit ei-
nem Feuchtigkeitseintrag in die Materialbahn 3 ver-
bunden und gemäß Ausführungsbeispiel sind Ein-
richtungen 9 zum Trocknen nicht allen Druckwerken 
8 zugeordnet. Die Materialbahn 3 verläßt daher die 
Druckstation 6 in einem gewissermaßen druckfeuch-
ten Zustand. Diese druckfeuchte Zustand erleichtert 
die Registerkorrektur durch gezielte Dehnung der 
Materialbahn 3 bzw. des Materialbahnstückes 3'.

Patentansprüche

1.  Verfahren zum Herstellen eines innen 
und/oder außen mindestens teilweise bedruckten 
Briefumschlages und dergleichen,  
wobei eine Materialbahn (3) von mindestens einem 
Druckwerk (8) bedruckt und  
sodann weiteren Stationen einer Briefumschlagma-
schine bis zur vollständigen Herstellung des Briefum-
schlages zugeführt wird,  
dadurch gekennzeichnet,  
daß die bedruckte Materialbahn (3) zur Korrektur von 
Registerungenauigkeiten gedehnt wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,  
daß die bedruckte Materialbahn (3) zugleich mit 
Druckmarken () versehen wird,  
daß die Lage der Druckmarken () auf der Material-
bahn () von mindestens einem Sensor () erfaßt wird,  
daß die Materialbahn () sodann mit einem regelbaren 
Zugwalzenpaar gezogen wird,  
deren Drehzahl/Winkelgeschwindigkeit mit Hilfe von 
Steuersignalen des Sensors (13) geregelt wird,  
so daß ein Materialbahnstück (3) eine zusätzliche 
Zugbelastung derart erhält,  
daß eine Dehnung des Materialbahnstückes (3') für 
einen ggf. notwendigen Registerausgleich erfolgt.

3.  Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch Druckmar-
ken (12) auf der Materialbahn (3)  
sowie mindestens einem Sensor (13) zum Erken-
nen/Erfassen der Lage der Druckmarken (12) und  
ein Zugwalzenpaar mit regelbaren Zugwalzen (14, 
15) derart,  
daß die Materialbahn (13) zusätzlich auf Zug belast-
bar und für einen ggf. notwendigen Registeraus-
gleich dehnbar ist.
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4.  Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daß als Bezugsstelle (16) eine 
Schneideinrichtung (17) bzw. ihr Trennmessser vor-
gesehen sind.

5.  Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daß der Sensor (13) zwischen einem 
Zentralzylinder (7) einer Druckstation (6) und dem 
Zugwalzenpaar angeordnet ist.

6.  Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daß das Zugwalzenpaar stromabwärts 
vom Sensor (13) angeordnet ist

7.  Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daß das Zugwalzenpaar einerseits 
und die Druckstation 6 andererseits die Endpunkte 
eines Materialbahnstückes (3) definieren, daß als 
dehnbare Materialbahn dient.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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