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(54) Verfahren zur Schnittregisterregelung an einer Rollenrotationsdruckmaschine

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Schnitt-
registerregelung an einer Rollenrotationsdruckmaschi-
ne, insbesondere einer Zeitungsdruckmaschine, wobei
an der Rollenrotationsdruckmaschine mehrere Bedruck-
stoffbahnen in Druckeinheiten (13) bedruckt werden, wo-
bei nach dem Bedrucken entweder mehrere ungeschnit-
tene Bahnen oder mehrere Teilbahnen, die durch Langs-
schneiden der bedruckten Bahnen erzeugt werden, im
Bereich von Harfen (16) unter Bildung mehrerer Strange
aufeinander abgelegt werden, wobei die Strénge im Be-
reich von den Harfen (16) nachgeordneten Falztrichtern
(17, 18) langsgefalzt werden, wobei die l1angsgefalzten
Strange im Bereich eines Falzwerkoberteils (20) zu ei-
nem Gesamtstrang vereint werden, und wobei von dem
Gesamtstrang an einem Schneidmesserzylinder einer
Falzkassette (21) unter Querschneiden Exemplare ab-
getrennt werden, die anschlieBend in der Falzkassette
(21) zumindest quergefalzt werden, mit zumindest fol-
genden Schritten: a) im Bereich der Harfen (16) wird mit
Hilfe von Sensoren fiir jede Bahn oder Teilbahn vor Bil-
dung des jeweiligen Strangs ein zu erwartendender
Querschnittfehler erfasst, wobei auf Basis der hierbei er-
mittelten, zu erwartendenden Querschnittfehler fir jede
Bahn bzw. Teilbahn eine Regelung des Schnittregisters
durch Verdrehen der am Bedrucken der jeweiligen Bahn
bzw. Teilbahn beteiligten Plattenzylinder (23) vorgenom-
men wird; b) unabhangig von Schritt a) wird im Bereich
des Falzwerkoberteils (20) fur mindestens einige Stran-
ge vor Bildung des Gesamtstrangs ein zu erwartender
Querschnittfehler erfasst, wobei auf Basis der hierbei er-
mittelten, zu erwartendenden Querschnittfehler fir diese
Strange eine Regelung des Schnittregisters durch Ver-
fahren von Registerwalzen (24) vorgenommen wird, die
dem Falztrichter (18) nachgeordnet sind, in welchem der
jeweilige Strang langsgefalzt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Rege-
lung eines Querschnittregisters an einer Rollenrotations-
druckmaschine, insbesondere einer Zeitungsdruckma-
schine.

[0002] In Rollenrotationsdruckmaschinen, wie z. B.
Zeitungsdruckmaschinen, werden mehrere Bedruck-
stoffbahnen in zu Drucktirmen zusammengefassten
Druckeinheiten bedruckt. Nach dem Bedrucken der Be-
druckstoffbahnen werden dieselben liblicherweise durch
Langsschneiden in mehrere Teilbahnen getrennt, wobei
im Bereich von sogenannten Harfen, durch Léangsschnei-
den der bedruckten Bahnen erzeugte Teilbahnen unter
Bildung mehrerer Strange aufeinander abgelegt werden.
Es ist selbstverstandlich auch méglich, dass ungeschnit-
tene, bedruckte Bahnen im Bereich der Harfen unter Bil-
dung mehrerer Strange aufeinander abgelegt werden.
Die Strange werden im Bereich von den Harfen nachge-
ordneten Falztrichtern mit einem Langsfalz versehen,
wobei die langsgefalzten Stréange im Bereich eines Falz-
werkoberteils zu einem Gesamtstrang vereinigt werden.
Von dem Gesamtstrang werden im Bereich einer Falz-
kassette, die dem Falzwerkoberteil nachgeordnet ist, im
Bereich eines Schneidmesserzylinders durch Quer-
schneiden Exemplare abgetrennt, wobei die durch Quer-
schneiden vom Gesamtstrang abgetrennten Exemplare
anschlieBend in der Falzkassette quergefalzt werden.
[0003] Wie bereits erwdhnt, werden im Bereich des
Schneidmesserzylinders der Falzkassette vom Gesamt-
strang unter Querschneiden Exemplare abgetrennt, wo-
bei hierbei von Bedeutung ist, dass der durch Quer-
schneiden erzeugte Rand der Exemplare einen definier-
ten Abstand vom Druckbild aufweist. Dieser definierte
Abstand des durch Querschneiden erzeugten Rands der
Exemplare vom Druckbild derselben wird auch als
Schnittregister bezeichnet.

[0004] Aus der EP 1 074 501 B1 ist ein Verfahren zur
Regelung des Schnittregisters an einer Rollenrotations-
druckmaschine bekannt, bei welchem Einzelmesswerte
fur die Schnittlagen von einzelnen Bahnen vor dem Zu-
sammenfuhren derselben zu einem Strang mit Hilfe von
Bahnstrangsensoren erfasst werden, und bei welchem
ein Messwert fiir die Schnittlage der Bahnen im Strang
mit Hilfe eines Heftstrangsensors erfasst wird. Diese
Messwerte werden in einer gemeinsamen Regeleinrich-
tung ausgewertet, um die Schnittlagen der Bahnen zu
bestimmen und zu regeln. Eine derart verschachtelte Re-
gelung des Schnittregisters ist aufwendig.

[0005] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, ein neuartiges Verfahren
zur Regelung eines Schnittregisters an einer Rollenrota-
tionsdruckmaschine zu schaffen.

[0006] Diese Aufgabe wird durch einVerfahren zur Re-
gelung eines Schnittregisters an einer Rollenrotations-
druckmaschine gemal Anspruch 1 geldst.

[0007] Das erfindungsgemafe Verfahren umfasst zu-
mindest die folgenden Schritte: a) im Bereich der Harfen
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wird mit Hilfe von Sensoren fiir jede Bahn oder Teilbahn
vor Bildung des jeweiligen Strangs ein zu erwartenden-
der Querschnittfehler erfasst, wobei auf Basis der hierbei
ermittelten, zu erwartendenden Querschnittfehler flr je-
de Bahn bzw. Teilbahn eine Regelung des Schnittregi-
sters durch Verdrehen der am Bedrucken der jeweiligen
Bahn bzw. Teilbahn beteiligten Plattenzylinder vorge-
nommen wird; b) unabhangig von dieser Regelung des
Schnittregisters flr jede Bahn bzw. Teilbahn wird im Be-
reich des Falzwerkoberteils fir mindestens einige Stran-
ge vor Bildung des Gesamtstrangs ein zu erwartender
Querschnittfehler erfasst, wobei auf Basis der hierbei er-
mittelten, zu erwartendenden Querschnittfehler fiir diese
Strange eine Regelung des Schnittregisters durch Ver-
fahren von Registerwalzen Vorgenommen wird, die dem
Falztrichter nachgeordnet sind, in welchem der jeweilige
Strang langsgefalzt wird.

[0008] Im Sinne des erfindungsgemalen Verfahrens
wird vorgeschlagen, das Schnittregister an Rollenrotati-
onsdruckmaschinen dadurch zu regeln, dass der zu er-
wartende Querschnittfehler fir jede Bahn bzw. Teilbahn
unabhangig vom zu erwartenden Querschnittfehler der
Strange ausgeregelt wird. Hierdurch kann eine einfache-
re Regelstruktur zur Regelung des Querschnittfehlers an
einer Rollenrotationsdruckmaschine realisiert werden.
[0009] Vorzugsweise wird der zu erwartende Quer-
schnittfehler ausschlieflich fur solche Strénge erfasst,
die in oberhalb von Hauptfalztrichtern angeordneten Bal-
lonfalztrichtern und gegebenenfalls Trippelfalztrichtern
langsgefalzt werden.

[0010] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung wird unabhéngig von der Regelung des Schnitt-
registers fur jede Bahn bzw. Teilbahn sowie unabhangig
von der Regelung des Schnittregisters fir mindestens
einige Strange im Bereich des Schneidmesserzylinders
der Falzkassette fir den Gesamtstrang ein zu erwarten-
der Querschnittfehler erfasst, wobei auf Basis des hierbei
ermittelten, zu erwartendenden Querschnittfehlers fiir
den Gesamtstrang eine Regelung des Schnittregisters
durch Verfahren der Registerwalzen vorgenommen wird,
an welchen die Strange des Gesamtstrangs geflhrt sind.
[0011] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ein Ausflihrungsbeispiel der Er-
findung wird, ohne hierauf beschrankt zu sein, an Hand
der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1:  eine schematisierte Darstellung einer Rollen-
rotationsdruckmaschine zur Verdeutlichung
des erfindungsgemafRen Verfahrens, und

Fig. 2:  eine gegeniiber Fig. 1 um 90° gedrehte Dar-
stellung der Rollenrotationsdruckmaschine
zur weiteren Verdeutlichung des erfindungs-
gemalen Verfahrens.

[0012] Fig. 1 und 2 zeigen einen Ausschnitt aus einer
als Zeitungsdruckmaschine ausgebildeten Rollenrotati-
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onsdruckmaschine, wobei in Fig. 1 drei Drucktirme 10,
11 und 12 dargestellt sind, die jeweils aus zwei tberein-
ander angeordneten, als 9-Zylinder-Satellitendruckein-
heiten ausgebildete Druckeinheiten 13 gebildet sind.
[0013] In den Druckeinheiten 13 der Drucktirme 10,
11 und 12 werden Bedruckstoffbahnen bedruckt, die
Uber Rollenwechsler 14 den Drucktiirmen 10, 11 und 12
zugefuhrt werden, wobei die in den Druckwerken 13 der
Drucktirme 10, 11 und 12 bedruckten Bedruckstoffbah-
nen nach dem Bedrucken vorzugsweise in Wendestan-
geneinheiten 15 durch Langsschneiden in Teilbahnen
getrennt werden.

[0014] Nach dem Trennen der bedruckten Bahnen in
Teilbahnen werden die Teilbahnen im gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel sogenannten Harfen 16 zugefiihrt, wobei
im Bereich der Harfen 16 Teilbahnen unter Bildung von
Strangen aufeinander abgelegt werden. Im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel sind zwei Harfen 16 lbereinander
positioniert, wobei jede Teilbahn einer dieser beiden Har-
fen 16 zugeflhrt wird.

[0015] Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel sind beiden
Harfen 16 jeweils drei Falztrichter 17 bzw. 18 nachge-
ordnet, wobeiim Bereich der Harfen 16 gebildete Strange
in einem der Falztrichter 17 bzw. 18 langsgefalzt werden.
Die untersten Falztrichter 17 werden auch als Hauptfalz-
trichter und die oberhalb der Hauptfalztrichter 17 ange-
ordneten Falztrichter 18 als Ballonfalztrichter bezeich-
net. Oberhalb der Ballonfalztrichter 18 sowie der densel-
ben zugeordneten Harfe 16 kann eine weitere Einheit
aus einer Harfe sowie derselben nachgeordneten Falz-
trichtern angeordnet sein, wobei diese Falztrichter auch
als Trippelfalztrichter bezeichnet werden.

[0016] Den Hauptfalztrichtern 17 sind Hefter 19 nach-
geordnet, um im Bereich der Hauptfalztrichter 17 langs-
gefalzte Strange miteinander verheften zu kdnnen.
[0017] Unterhalb der Hauptfalztrichter 17 werden
langsgefalzte Strange im Bereich eines Falzwerkober-
teils 20 zu einem Gesamtstrang vereint, wobei der im
Falzwerkoberteil 20 gebildete Gesamtstrang einer Falz-
kassette 21 zugefuhrt wird. Im Bereich eines Schneid-
messerzylinders 22 der Falzkassette 21 werden vom Ge-
samtstrang Exemplare durch Querschneiden abge-
trennt, wobei diese abgetrennten Exemplare anschlie-
Rend in der Falzkassette 21 quergefalzt werden.
[0018] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Rege-
lung eines Querschnittregisters an einer Rollenrotations-
druckmaschine, wobei das Schnittregister den Abstand
bestimmt, den ein durch Querschneiden im Bereich, des
Schneidmesserzylinders 22 erzeugter Rand der vom Ge-
samtstrang abgetrennten Exemplare von einem Druck-
bild derselben aufweist.

[0019] Im Sinne des erfindungsgemafRen Verfahrens
wird zur Regelung des Schnittregisters vorgeschlagen,
in einem ersten Schritt im Bereich der Harfen 16 mit Hilfe
nicht-dargestellter Sensoren fir jede Teilbahn vor Bil-
dung des jeweiligen Strangs einen zu erwartenden Quer-
schnittfehler zu messen, wobei auf Basis der hierbei er-
mittelten, zu erwartenden Querschnittfehler fiir die Teil-
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bahnen eine Regelung des Schnittregisters dadurch vor-
genommen wird, dass am Drucken der jeweiligen Teil-
bahn beteiligte Plattenzylinder 23 der Druckwerke 13 ver-
dreht werden. Die Messwerte der zu erwartenden Quer-
schnittfehler, die im Bereich der Harfen 16 fur jede Teil-
bahn individuell ermittelt werden, werden demnach im
Sinne der hier vorliegenden Erfindung ausschlie3lich zur
Verdrehung der entsprechenden Plattenzylinder 23 ver-
wendet.

[0020] Unabhangig von der obigen Regelung des
Querschnittregisters fur die Teilbahnen wird im Sinne der
hier vorliegenden Erfindung im Bereich des Falzwerko-
berteils 20 fiir mindestens einige der im Bereich der Har-
fen 16 erzeugten Strdnge vor Bildung des Gesamt-
strangs ein zu erwartender Querschnittfehler gemessen.
[0021] Auf Basis der hierbei ermittelten, zu erwarten-
den Querschnittfehler fir diese Strange wird eine Rege-
lung des Schnittregisters vorgenommen, und zwar da-
durch, dass Registerwalzen 24 verstellt werden, die dem
Falztrichter nachgeordnet sind, in welchem der jeweilige
Strang langsgefalzt wird. Die im Bereich des Falzwerko-
berteils 20 vor Bildung des Gesamtstrangs ermittelten,
zu erwartenden Querschnittfehler fir die Strange werden
demnach ausschlie3lich zur Verstellung von Register-
walzen 24 verwendet.

[0022] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind ledig-
lich den Ballonfalztrichtern 18 Registerwalzen 24 nach-
geordnet, da der Abstand der Hauptfalztrichter 17 vom
Falzwerkoberteil 20 derart gering ist, dass davon ausge-
gangen werden kann, dass aufgrund des geringen Ab-
stands zwischen den Hauptfalztrichtern 17 und dem
Falzwerkoberteil 20 die in den Hauptfalztrichtern 17
langsgefalzten Stréange beim Transport zum Falzwerko-
berteil 20 kaum Abweichung im Schnittregister erfahren.
Sind Trippelfalztrichter vorhanden, so sind denselben
dann wiederum entsprechende Registerwalzen nachge-
ordnet,

[0023] Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 und 2 wird
demnach der zu erwartende Querschnittfehler aus-
schlief3lich fir solche Strange erfasst, die in oberhalb der
Hauptfalztrichter 17 angeordneten Ballonfalztrichtern 18
sowie gegebenenfalls in oberhalb der Ballonfalztrichter
angeordneten Trippelfalztrichtern langsgefalzt werden.

[0024] Im Sinne der hier vorliegenden Erfindung be-
ruhtdemnach die Regelung des Schnittregisters auf zwei
unabhangig voneinander arbeitenden Regelkreisen, wo-
bei ein erster Regelkreis die Plattenzylinder 23 der
Druckwerke 13 auf Basis von flrr jede Teilbahnim Bereich
der Harfen 16 gemessenen, zu erwartenden Quer-
schnittfehlern ansteuert, und wobei ein zweiter Regel-
kreis unabhangig hiervon Registerwalzen 24 auf Basis
von flir Strange im Bereich des Falzwerkoberteils 20 er-
mittelten, zu erwartenden Querschnittfehlern ansteuert.
[0025] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der hier
vorliegenden Erfindung kann ein dritter Regelkreis vor-
handen sein, der unabhangig von den beiden oben er-
wahnten Regelkreisen arbeitet, und im Bereich des
Schneidmesserzylinders 22 der Falzkassette 21 fir den
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Gesamtstrang einen zu erwartenden Querschnittfehler
ermittelt. Auf Basis des hierbei ermittelten, zu erwarten-
den Querschnittfehlers fir den Gesamtstrang, steuert
der dritte Regelkreis vorzugsweise die Registerwalzen
24 an, an welchen die Strdnge des Gesamtstrangs ge-
fuhrt sind.

[0026] Es sei darauf hingewiesen, dass selbstver-
standlich auch den Hauptfalztrichtern 17 Registerwalzen
nachgeordnet sein kénnen, die auf Basis des fir die
Strange im Bereich des Falzwerkoberteils 20 oder auf
Basis des fiir den Gesamtstrang im Bereich des Schneid-
messerzylinders 22 ermittelten, zu erwartenden Quer-
schnittfehlers angesteuert werden kdnnen.

Bezugszeichenliste
[0027]

10  Druckturm

11 Druckturm

12 Druckturm

13  Druckeinheit

14  Rollenwechsler

15  Wendestangeneinheit
16  Harfe

17  Falztrichter

18  Falztrichter

19  Hefter

20  Falzwerkoberteil

21 Falzkassette

22  Schneidmesserzylinder
23  Plattenzylinder

24  Registerwalze

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Regelung eines Querschnittregisters
an einer Rollenrotationsdruckmaschine, insbeson-
dere einer Zeitungsdruckmaschine, wobei an der
Rollenrotationsdruckmaschine mehrere Bedruck-
stoffbahnenin Druckeinheiten (13) bedruckt werden,
wobei nach dem Bedrucken entweder mehrere un-
geschnittene Bahnen oder mehrere Teilbahnen, die
durch Langsschneiden der bedruckten Bahnen er-
zeugt werden, im Bereich von Harfen (16) unter Bil-
dung mehrerer Strange aufeinander abgelegt wer-
den, wobei die Strange im Bereich von den Harfen
(16) nachgeordneten Falztrichtern (17, 18) langsge-
falzt werden, wobei die langsgefalzten Strange im
Bereich eines Falzwerkoberteils (20) zu einem Ge-
samtstrang vereint werden, und wobei von dem Ge-
samtstrang an einem Schneidmesserzylinder (22)
einer Falzkassette (21) unter Querschneiden Exem-
plare abgetrennt werden, die anschlielend in der
Falzkassette (21) zumindest quergefalzt werden, mit
zumindest folgenden Schritten:
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a) im Bereich der Harfen (16) wird mit Hilfe von
Sensoren flir jede Bahn oder Teilbahn vor Bil-
dung des jeweiligen Strangs ein zu erwarten-
dender Querschnittfehler erfasst, wobei auf Ba-
sis der hierbei ermittelten, zu erwartendenden
Querschnittfehler fur jede Bahn bzw. Teilbahn
eine Regelung des Schnittregisters durch Ver-
drehen der am Bedrucken der jeweiligen Bahn
bzw. Teilbahn beteiligten Plattenzylinder (23)
vorgenommen wird;

b) unabhangig von Schritt a) wird im Bereich des
Falzwerkoberteils (20) fir mindestens einige
Strange vor Bildung des Gesamtstrangs ein zu
erwartender Querschnittfehler erfasst, wobei
auf Basis der hierbei ermittelten, zu erwarten-
denden Querschnittfehler fir diese Strange eine
Regelung des Schnittregisters durch Verfahren
von Registerwalzen (24) vorgenommen wird,
die dem Falztrichter (18) nachgeordnet sind, in
welchem der jeweilige Strang langsgefalzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Schritt b) der zu erwartende Quer-
schnittfehler ausschlieRlich fir solche Strange er-
fasst wird, die in oberhalb von Hauptfalztrichtern (17)
angeordneten Ballonfalztrichtern (18) und gegebe-
nenfalls Trippelfalztrichtern 1angsgefalzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unabhangig von Schritten a)
und b) im Bereich des Schneidmesserzylinders (22)
der Falzkassette (21) fir den Gesamtstrang ein zu
erwartender Querschnittfehler erfasst, wobei auf Ba-
sis des hierbei ermittelten, zu erwartendenden Quer-
schnittfehlers fir den Gesamtstrang eine Regelung
des Schnittregisters durch Verfahren der Register-
walzen (24) vorgenommen wird, an welchen die
Strange des Gesamtstrangs gefiihrt sind.
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