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高速多色グラビヤ輪

最近の印刷

内 容 梗 概

機の印刷作業中色が完全に重ならず,色と色がずれて見にくい印刷物ができることが

あるDこの色のずれのことを印刷関係では見当の狂いといっている｡この見当の狂いを自動的に,すみやかに

修正制御するのが目~勘]動見当装置である｡

本装償は色のずれを光電管で検出し,ずれの量を電位差に変換する｡変換された電位差によって修正モート

ルを駆動し,修正ローラを介して印刷版胴間の印刷紙の長さを変えて修正するものである｡

なおこの装置は試験結果士0･03mmのずれですみやかに修正動作を行うことを確認した｡

1.緒 言

界における多色ダラビヤの進出はめざま

しいものがあり′ 月刊,週刊誌のほとんどに掲載されて

いる｡その印刷の自動化ほ 界の望むところであり,ま

た近年は印刷機の【M鋸】iu御の躍進も大いに認められるも

のがある｡今度完成し株式会社千代川ダラビヤ印刷社に

納入した日立自動見当装苫も印刷のオートメーショソ化

となった｡以下口立丘劫見当 齢の概要につい

て紹介する｡

ダラビヤ印刷で巻取紙よi)出た印刷紙は張力制御装置

などを通過して,第1の版胴で第1色目の絵柄が印刷さ

れる｡次に第2の版胴で,第2色目の絵柄が印刷されるという順序

で印刷紙は走る｡このように異なった色を重ねることによって

い天然色の印刷物ができる｡LかL印刷中の張力の変化,インクの

状態,紙質,宥温 乾燥温度などの状態により完全には重ならず,

不鮮明な印刷物ができやすい｡このような印刷のずれのことを印刷

関係でほ見当の狂いという｡見当の狂いは印刷物を見にくくし,印

刷価値をはなはだしく低■Fする｡従来,印刷工場でほ見当の狂いを

修正するために特別の技術者を置き,印刷速度を落したりして修正

に相当の時間をかけていたため印刷の能率低下と印刷不良の要素と

なっていた｡この見当の狂いを本 匠で自動的に修正するために第

1の版胴で絵柄が印刷されると同時に印刷紙の余白の部分に見当用

マークを印刷する｡また第2の版胴でも同じように絵柄と同色のて

-クを第1色目のマークの に印刷する｡この二つのマークを検出

し,ずれている場合は第2の絵柄を第1の絵柄に合わせるように鯵

正モートルにより修正ローラを移動させ印刷ユニット問の印刷紙の

パスを変化して修正するものである｡

2.印刷横と本装置の概要

2.1印刷機の概要

一般に多色ダラビヤ印刷機はおもに~F記に示した各部から構成さ

れている(1)｡

(a)

(b)

(c)

(d)

(e)

(f)

給紙磯部

各印刷ユニット部

折横,枚英機部

原動機部

印刷機制御装阿(お山こ印刷機の操作用)

口動見当装置

第】図は印刷機の機構,印刷工程の概略誹朋1夏lである｡印刷紙は
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* 日立製作所亀戸工場

給紙煤 鵠一

印刷ユニット

第二

印刷ユニット

第1区Il印 刷 工 程 説 明 図

折磯(故真膿)

給紙磯部の巻板紙よりガイドローラ,張力制御装置(2)などを通過し

て各印刷ユニットに入る｡第1ユニットでほ版胴に圧胴が加圧され

たまま回転するため第1色目が印刷される｡印刷が終ると乾燥装置,

冷却ローラなどを通って次の第2ユニットi･こ入る｡第1ユニットと

同様な工程をふみ2色目も完了する｡このような操作が必要な色数

に応じて繰返された後印刷紙は折機または枚薬機で所定の長さに切

られ,あるいほ折たたまれて印刷の全工程が終了する｡

2･2 本装置の概要

本装置の概要について簡榊こ述べると,走行している印刷紙は横

方向にはほとんどずれないが縦方向(印刷紙の進行方向)には連続的

にずれて行くので,のばなしにはできない｡従来は特定の作業者が

Rで見ながら手動で修正していた｡この修正を自動的に制御するた

捌こ下記の各部より構成された装匪が本稿の装置である｡

(a)

(b)

(c)

(d)

(e)

(f)

(g)

(h)

検出器

パルス発生器

入力部

出力部

電源部

操作部

全体制御箱

修正モートル部

検出器は印刷のずれを常に監視し検出するもので第2巨り刷ユニッ

トのあとに第2図のように設置する｡パルス発生器は機械的に阪胴

と匿結し,後述するように版胴の余白部の位 気的に伝達する

ものである｡電源部は入力,出力の各部に一定の電圧を供給するも

ので,入力部は検出した二つのマークの波形からずれの量に比例し

た電圧に変換するものである｡出力部ほ入力部で作った 圧量に応

じて修正用モートルへの通電時間を決定するものである｡この時間

だけ修正用モートルを回転し修正ローラを介して印刷ユニット間の
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第2図 検 器
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(キュービタル)

第4国 全 体 制 御 箱

印刷紙の長さを変えて修正が行われる｡修正ローラは各

印刷ユニットの給紙機側にあり抑こ前に印刷された色に

自分の色を合わせるように制御する｡多色の場合はこの

ような調整が順次に繰返されて完全に重なi),きれいな

印刷物ができるのである｡このような方法で印刷された

印刷物のずれ量を約士0.03mmまで検出し完全に制御す

る｡しかも常に良好な制御を保持できるものである｡

3.各部の動作と制御方式

弟3図は本装置の動作の大要を示した系統図で,弟4

図は全体制御箱(キユーピクル)である｡印刷物の余白部

分に(絵柄連続の場合は印刷紙の左または右の耳に)見

当用マークが絵柄と同時に印刷される(弟5図参照)｡検

出器は弟2図のように走行するマークの真上に設置され

常にずれを検出できるようにしておく｡以下,系統図に

潜って各部を順次説明する｡

(a)断続絵柄
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第9図 ′くルス発生器出力パルス

うち一つは入力部のゲート回路で印刷紙の余白の幅をき

める双パルスを発生する｡他の一つは表裏の合わせ,ま

たは折,シータの合わせのときに使用し 準の位置を示

t検出器出力ノ､アルス)

(連続絵柄の場合)

(b)

第7図 検出器出力パルス と印刷紙

3.1検 出 器

検出器は一つの光源用ランプ(線状ヒラメソり,レンズ,二つの

光電管,その他から構成されていて,ランプからの光線は弟d図に

示すように紙面に線状の輝線を投射する｡その反射光線を二つの光

電管でキャッチする｡絵柄が連続になった場合は見当マークも縦方

向に印刷され,上記と同様な機構で検出される｡光電管は光の変化

を電気的な変化の信号としカソードホロワ回路で安定な/くルスにし

て入力部に伝達する｡第7図は検出器の出力パルスの説明図である｡

3.2 パルス発生器

これは印刷機の版胴と常に同回転するように機械的に直結され,

版胴の見当マークのパルスの前後にパルスを発生するようになって

いる｡このパルスによりゲート回路(入力部の項で述べる)では絵柄

のパルスを消去してマークパルスのみにする｡パルス発生器の構造

説明図を弟8図に示す｡版胴に直結された回転円板と半固定板に取

り付けられた二つのピックアップコイルからなる｡二つのコイルの
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す基準パルスを発生する｡この2組のパルスは機械的に

は180度ずれているが 気的には弟9図に示したように

同位相になる｡また円板は版胴に対して任意に設置角を

組合わせることができるとともに,コイルも約60度移動

することができる｡第10図はパルス発生器の外観図で

ある｡

3･3 入 力 部

入力部の回路構成を大別すると下記の六つの回路よりなる｡なお

弟11図に入力部の外観を示してある｡

(a)初段増幅回路

(b)クリッパ,ゲート回路

(c)A.G.C回路

(d)誤差検出マルチ回路

(e)積分回路

(f)ゲート単安定マルチ回路

(a)～(e)までは主従二つのチャソネルよりなる｡以下,各回路

について順次説明する｡

(a)初段増幅回路

検出器で安定なパルスを検出し入力部へ伝達するが,この回路

でさらに微分し増幅する｡この増幅管は入力信号が変化しても出

力をほぼ一定にするためA･G･C回路(後述する)で増幅度に変化
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第10図 パ ル ス 発 生 器 外 観

装 置 に つ て 1233

上の信号を通過させ出力を出す｡

(c)A.G.C回路

見当周マークの色や紙の地色などによって検山器の検出するパ

ルスは大きさの比が1:40位の間で変化するので,初段増幅器は

可変増幅率の真空管を使用し出力をほぼ一定にする｡いわゆる

A.G.C増幅器であるA.G.C[q路は普通の 延利得調整凹路そ

のままであるが,マークのパルスは毎秒1～3何位の調合でくる

のでA.G.C回路の時定数ほ大きな値を取ってある｡

(d)誤差検出マルチ回路

このL■可路は検出Lたマークの位置のずれを電施副こ変換する｡

すなわちずれの量に比例した面積の矩形波を形成するところであ

る｡具体的に述べると,いま,工チャンネルに黄色のマーク,従チ

ャンネルに赤のマークがそれぞ弟到来し,赤がずれていて赤のマ

ークパルスが遅れてきた場合の動作を舞13図にホす｡]三チャン

ネルに黄色のマークが到来することによりこの回路は動作し,赤

色のマークパルスの到来によりもとの状態にもどる｡この動作時

間がずれ量であり,また従チャンネルのほうほ茜色の

第11図 入 力 部 外 観
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第12凶 クリッパーゲート出力波形

を与えその信号をこの回路に入れる｡そのほかについては省略す

る｡

しb)クリッパ,ゲート回路

この回路の目的は制御に必要な見当用マークのパルスのみにす

るもので,すなわち検出器で得た信号にはマークパルスのほかに

絵柄の部分とかインクのしみによる乱反射のパルス,誘導雑音な

ども含んでおり,そのままでは制御は不可能であるので,これら

の雑信号を取り除きマークパルスだけにする｡ゲート単安定マル

チ回路(後述する)で弟】2図に示したような 圧を間欠的に加

え,その時だけ動作させるようにし,またその間だけクリッパ以

単安定マルチ

出力5皮形

ツパ十レベル

51

マークパルスによりクランプされるので赤色のマーク

パルスがきても全然動作はしない｡もちろんマークパ

ルスの到来が主従逆になった場合の動作は上記の逆と

なる｡

(e)積 分 回 路

誤差検出マルチ回路でずれ量を電気量に変換して,

1回に直ちに送り∫_1_iさず,ある修正周期(後述する)

の繰返Lの期間小積分し,平均値をもって修正を行う

回路である｡主従の二つのチャンネルの稽分回路はプ

ッシュプルになっていて,その出力電圧差が出力部の

回路に送られる｡またこの電任菜は見¶誤差計に指示

される｡

(f)ゲート単安ぷマルチM路

パルス発生器よF)きた双パルスを増幅Lこのlリ1絡に

入れる｡ゲーいil安定マルチ回路は常に待機の状態に

あって,双パルスのはじめのパルスがきたときゲート

が開く｡次のパルスでゲートが閉じてもとの状態に戻

る｡また何かの雑音などで双パルスがこなくとも動作

した時ある時間後にl′1分でもとに戻るのでこの1亘1路で

は誤動作はおこらない｡

3.4 出 力 部

出力部の外観を弟】4図に示す｡出力部は入力部でず

れ量を電圧量に変換したものをコンデンサの充放電回路

とリレー回路,その他の回路により修正モートルの卜〕1転

する時間と回転方向をきめるものである｡弟15図は充

放電rrj=略の説明図であるがCl,C2にある修正周期ごと

に(後述する)入力部の積分回路の の電圧を充電する｡

次の瞬間修正周期リレーの動作により,まずClが放電

しモートルは正転する｡ある時間後C2が放電し前と辿

の方向に修正するように修正モートルをr‖Ⅰ転させる｡このような制

御方式盈スーパーコレクション方式といって印刷紙のような応答時

間の長いものを短時間で修正を完了させるために行い,またこのよ

式方∴

と
｣
ノ にすれば制御の乱 もおこらない｡弟Id図はスーパーコ

レクショソ方式の説明図である｡

3.5 電 源 部

電源部は前述の各部に安定な電 を供給するためと,修正周期を

決定する回路より構成されている｡第17図は電

る｡整流回路で整流し,定電圧回路で常に一定な

部の外観図であ

圧にして出す｡

圧回路を弟18図に示す｡この回路の入力と出力との電圧変動
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第13図 誤差検出マルチ回路説明波形

第16図 スーーノぺ-コレクション方式説明図

第43巻 第10号

第14図 出 力 部 外 観

第15図 充放電回路説明図

第17図

分の比ほ100:1以上になっている｡修正周期をきめる回路は入力

部で誤差を電圧量に変換したものを出力部で直ちに修正するのでな

く,ある一定時間の間隔で修正するためにあり,印刷機の性能や印

刷速度に応じて印刷機に乱調をおこさず,しかも早く修正するには

適当な周期が必要である｡印刷機の回転を入力部で計数し,この回

路に送られ選ばれた数値に すると修正周期用リレーは動作する｡

このリレーが基準となってほかの電源部のリレー,出力部のリレー

が動作して修正する｡以上述べた入力部,出力部,電 部の各部が

3～4色分いっしょになって弟4図のようなキユーピクル(全体制

御箱)に収納される｡

3.る 操 作 部

この操作部は装置全体の動作すなわち 源の入,切を除いたほか

の動作をすべて監視できる｡必要なユニット分が組ネ込まれている

52

源 部 外 観

ので全ユニットを同時に操作できるので,印刷作 老が常に監視で

きるような場所に設置する｡1ユニット分の回路構成を下記に示す｡

(a)積分回路バランス変更回路

(b)

(c)

(d)

(e)

見当誤差計

ランプ回路

修正モートル手動回路

自動動作回路

積分回路バランス変更回路は各版胴につけてある見当用マークと

絵柄が正しい関係にない場合に使用する回路で,たとえば0.1mm

ずれているとき逆に0.1mm相当の電圧で入力部の積分回路をアン

バランスにする｡0.1mmの誤差を検出したとき出力がバランスし

て零になるようにするものである｡見当誤差計は印刷作業者が印刷

中のずれを常に監視できるようにするためのものであり,ランプ回
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路は修正モートルの運転状態を表示するものである｡修正モートル

手動回路は手動で修正モートルを動作させる回路である｡

3.7 修正モートル部

修正用のモートルは三相,200Vで容量は約220Wである｡匝l転

数は1,500rpnlで割こ機械的ブレーキをかけ,無電 なると衝ち

に停止することが必要である｡このようにすれば過渡時間における

修正の支障をなくすことができる｡

4.総 試 験

本装置の総合的 験を行うに当り株式会社千代田ダラビヤ印刷社

のご協力により実際の輪転機に取り付けて卜記のような試験を待っ

た｡なお印刷機の機械仕様も列記する｡,

(a)無制御で紙継ぎした場合の印刷紙のずカLの測定｡(舞=9図

に示す)

(b)紙継時における本 経で制御した場合,印刷紙のずれと修

正モートルの通電時間の掛睨三｡(第20図に示す)

(c)普通の印刷状態より,故意に印刷紙をずらし本装置で制御

しもとにもどる状況｡印刷紙のずれと通電時間の測定｡

(弟21図に示す)

印刷機の仕様

形 式

巻取舵寸法

版 胴 寸 法

印 刷 速 度

主 電 動 機

機械の大きさ

RG

幅440～550mm,径650～900mm

周長625′､､ノ763mllュ,幅650nl111

0■､250rpm

22kW,ICモートル

長さ(約)20.5mx幅3.9mx高3.3m

紙継時における印刷紙のずれは無制御の場合,最大1.5mm位で

ある｡これは版胴の回転数によっても多少の差異は考えられるが,

おもに給紙部のリールの位置の移動,アームの降~卜などにより印刷

紙のテンショソの変化によるものと思われる｡またこの紙継によっ

て印刷物の不良品が約300枚出る｡これを本装 で制御すると不良

率は約1/3に軽減する｡すなわち,ずれの最大は0.7mm 度になり,

不良品も100枚位になる｡故意に修正ローラを移動させ,約1.5
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第20図 航継時の印刷紙のずれと修正モートルの通電時‖;1

ー

こ脂 闇(JJ

第21国 政意に印刷紙をずらし以後ずれの戻る状態を示す

mlllずらしたのち本装置で制御した暗もとの状態にもどるまで約

90･～100枚程度の不良印刷物ができる｡すなわち修正印刷速度は約

0.015m町′′枚であることがわかる｡また閃からわかるようにずらす

以前の状態ではずれの範P~Rカ;±0.25mmであるのに対し,もとの状

態にもどって制御された場合はずれの範閃が100枚印刷後±0.1mm

の巾iこ入る｡

5.結

今回,株式会社千代U_1グラビヤ印刷社に納入した口立日動見当装

掛こついて簡榊こ述べた｡印刷機の自動化の一端として本装置を取

り付けることにより,印刷のずれの検出は士0.03mmまで可能で

故意に1,5mmまでずらした場合100枚後士0.1mmの範関内に入

れることができる｡また印刷物の不良率も軽減し,加えて印刷作

においても相当改善されたことは疑いない事実である｡なお現

在は特殊印刷機用(セロハソ,金属箔など)の装置も

し,本装置の応用範囲も広いので

願いする次第である｡

用試験を完了

要老各位の絶大なるご協力をお

終りに当り,本装置の調査,研究,試験に種々ご協力くださった

大日本印刷株式会社,株式会社千代田グラビヤ印刷社の関係者各位

に厚くお礼申しあげる｡また有益なご助言をくださった日立 作所

中央研究所の角野,安藤両氏に深く感謝し,また終始ご指導くださ

った亀戸工場の松井部長,友貞
を表する次

(1)猪島:

(2)友貞,

である｡

長,小林氏および関係各位に謝意
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