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(54) Schnittregisterregelung

(57) Verfahren zum Einstellen des Schnittregisters
in einem Falzwerk einer Rollenrotationsdruckmaschine
mit einem Falzaufbau, über welchen einer oder mehrere
Einzelheftstränge einer Mehrzahl von zu einem Gesamt-
heftstrang zusammenführbarer Einzelheftstränge führ-
bar sind, wobei an zumindest einem der Mehrzahl von
Einzelheftsträngen auf den jeweiligen Einzelheftstrang
aufgedruckte Informationen erfasst werden, aus den auf-
gedruckten Informationen Korrekturwerte zum Korrigie-
ren des Schnitttregisterfehlers zumindest eines der
Heftstränge ermittelt werden, und der Schnittregisterfeh-
ler über zumindest ein dem jeweiligen Einzelheftstrang
zugeordnetes Stellglied korrigiert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein-
stellen des Schnittregisters bei einer Rollenrotations-
druckmaschine gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs
1, sowie eine zur Durchführung dieses Verfahrens ein-
gerichtete Rollenrotationsdruckmaschine gemäß dem
Oberbegriff des Anspruchs 20.
[0002] Bei Rollenrotationsdruckmaschinen ist es be-
kannt, dass entlang der Bahn über Sensoren auf die
Bahn aufgedruckte Informationen erfasst werden und
entsprechend der Abweichung eines aus den erfassten
Informationen ermittelten Lageistwerts oder Istzeit-
punkts von einem vorgegebenen Sollwert Stellglieder
angesteuert bzw. geregelt werden, mit denen auf die Be-
druckstoffbahn eingewirkt wird. Ziel dabei ist es, die Lage
des Druckbilds und damit des herzustellenden Exem-
plars auf den Schneidzylinder zu takten, mit dem die Ex-
emplare aus der Bedruckstoffbahn geschnitten werden,
also das Schnittregister einzustellen.
[0003] Die auf die Bahn aufgedruckten, mit den Sen-
soren erfassten Informationen können dabei Register-
marken sein oder aber das Gesamtdruckbild, wobei dann
der erwartete Zeitpunkt, an dem die Registermarke oder
das Gesamtdruckbild an dem jeweiligen Sensor vorbei-
läuft, den Sollwert darstellen kann. In diesem üblichen
Fall dienen als Sensoren optische Sensoren, wie z.B.
Kameras, Lichtschranken oder dergleichen. Als Stellglie-
der werden oft in Linearführungen quer zur Laufrichtung
der Bedruckstoffbahn verfahrbare Stellwalzen benutzt,
über die der Bahnweg verlängert oder verkürzt werden
kann. Weiterhin können als Stellglieder die Antriebe von
Walzen an Klemmstellen benutzt werden, wobei die Um-
fangsgeschwindigkeiten (Voreilungen) der Zugwalzen
entlang der Papierbahn als Stellgrößen der Schnittregi-
sterregelung dienen.
[0004] Meist sind dabei die Sensoren in der Nähe der
Stellglieder vorgesehen, um die Strecke zwischen Sen-
sor und Stellglied und damit die Totzeiten der Regelung
möglichst gering zu halten. Beobachtungs- bzw. Mess-
glieder und Stellglieder können bei bekannten Vorrich-
tungen an den Druckwerken vorgesehen sein, an den
Druckwerken nachgeordneten Zugwalzenpaaren oder
dergleichen. Ferner ist es bekannt, Mess- und Stellein-
richtungen an den Einzelsträngen nach einer Längs-
schneideeinrichtung anzubringen, an der die Bahn in
Teilbahnen aufgeteilt wird, wobei als Stellglieder bei-
spielsweise die Antriebe von Strangzugwalzen vor Falz-
trichtern des Falzwerkaufbaus dienen können. Eine wei-
tere bekannte Möglichkeit zur Beobachtung und Einstel-
lung des Schnittregisters besteht im Bereich des Falz-
werks über die Winkellage des Messerzylinders des
Falzwerks, welcher letztlich den Takt vorgibt, mit dem
die zum Gesamtheftstrang zusammengeführten Einzel-
stränge in Exemplare geschnitten werden, und damit
letztlich das Gesamt-Schnittregister im Falzwerk.
[0005] Wie gesagt sind bei den vorstehend genannten
Möglichkeiten meist die Sensoren und die Stellglieder

nahe beieinander angeordnet. Es sind aber auch Schal-
tungen, insbesondere Regelkaskaden bekannt, bei de-
nen Stellglieder unter Einfluss von Istwerten betätigt wer-
den, die an entfernt davon angeordneten Sensoren er-
mittelt worden sind.
[0006] Beispiele für Schnittregisterregelungen der ein-
gangs genannten Art finden sich in den eigenen Anmel-
dungen DE 103 35 888, DE 103 35 887, DE 103 35 885,
sowie WO 2005/016806A1. Hier wird eine Papierbahn-
dehnung über als Stellglieder dienende Zugwalzen vor
den Falztrichtern vorgenommen. Zu diesem Zweck sind
in der Nähe der Zugwalzen Bahnbeobachtungssenoren
vorgesehen, wobei die Regelung des Schnittregisters
durch die Umfangsgeschwindigkeiten der Zugwalzen an
den jeweiligen Einzelsträngen und damit durch die Deh-
nungsänderung des jeweiligen Einzelstrangs im Anspre-
chen auf die Ausgabewerte der Bahnbeobachtungsse-
noren erfolgt. Dabei erfolgt dort die Regelung mehrstufig,
wobei auch noch am Messerzylinder des Falzwerks die
Schnittlage gemessen und durch die Winkellage der
Messer des Messerzylinders korrigiert wird. Dabei die-
nen die dem Falzwerk vorgeordneten Mess- und Stell-
einheiten der Eliminierung aller bis zum jeweiligen Mes-
sort aufgetretenen Störungen, wohingegen die Regelung
am Messerzylinder bzw. am Gesamtheftstrang über eine
linear verstellbare Stellwalze kurz vor Erreichen des
Messerzylinders zur Eliminierung des Schnittregisterfeh-
lers dient, der zwischen letzter Messposition der Stränge
und dem Schneidzylinder entsteht.
[0007] Eine weitere gattungsgemäße Schnittregister-
regelung findet sich in der DE 199 36 291 A1.
[0008] Hiervon ausgehend ist es Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung, eine Schnittregisterregelung bzw.
-Einstellung zu schaffen, mit dem die Genauigkeit des
Schnittregisters des Falzwerks weiter verbessert werden
kann und der Gesamt-Schnittregisterfehler weiter mini-
miert wird.
[0009] Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst, hinsichtlich
der Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 20.
[0010] Erfindungsgemäß ist dabei die Erfassung der
aufgedruckten Informationen des jeweiligen Einzel-
heftstrangs und die Korrektur des Schnittregisterfehlers
dieses Einzelheftstrangs vorgesehen, welche vorzugs-
weise nach dem Durchlauf des Falzaufbaus und vor dem
Zusammenführen der Einzelheftstränge zum Gesamt-
heftstrang vorgesehen. Denkbar wäre jedoch auch, dies
oberhalb der Falztrichter vorzunehmen. Auch bei einem
Magazin-Falzaufbau ist die Erfindung einsetzbar, solan-
ge die Bahnbeobachtung und die entsprechende Schnitt-
registerfehlerkorrektur am Einzelheftstrang vorgenom-
men wird.
[0011] Die erfindungsgemäße Rollenrotationsdruck-
maschine weist neben dem Falzwerk und dem Falzauf-
bau mit einer Mehrzahl von Falztrichtern zumindest einen
Sensor und zumindest ein Stellglied für jeden Einzel-
heftstrang auf, dessen Schnittregisterfehler eingestellt
werden soll. Der Sensor und das Stellglied sind im Fal-
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zapparat in einem dem Falzaufbau nachgeordneten Be-
reich und dem Schneidmesserzylinder vorgeordneten
Bereich angeordnet, also zwischen Falztrichter und
Schneidmesserzylinder. Ferner ist eine mit dem jeweili-
gen Sensor und Stellglied verbundene Steuereinrichtung
vorgesehen, welche zum Durchführen des erfindungs-
gemäßen Verfahrens eingerichtet ist.
[0012] Mit der erfindungsgemäßen Schnittregisterein-
stellung bzw. -regelung gelingt eine wesentliche Verbes-
serung der Schnittregistergenauigkeit gegenüber be-
kannten Schnittregisterregelungen. Denn bei den be-
kannten Schnittregisterregelungen wird am Trichterein-
lauf gemessen und das Schnittregister der - möglicher-
weise übereinander gelegten - Teilbahnen entsprechend
eingestellt, und danach erst wieder am aus den Einzel-
heftsträngen zusammengeführten Gesamtheftstrang
kurz vor Erreichen des Schneidmesserzylinders des
Falzwerks, wobei dann noch die Schnittregisterlage am
Schneidmesserzylinder eingestellt werden kann. Bei
großen Trichteranordnungen, z.B. mit Ballontrichtern
können sich aufgrund stark unterschiedlicher Bahnwege
der Einzelheftstränge vom letzten Stellglied am Trichter-
einlauf bis zum Übereinanderlegen zum Gesamt-
heftstrang deutlich voneinander abweichende Schnittre-
gisterfehler der Einzelheftstränge ergeben. Mit der erfin-
dungsgemäßen Anordnung gelingt es nun erstmals, die-
se unterschiedlichen Schnittregisterfehler der Einzel-
bahnen, die sich über die unterschiedlichen Weglängen
durch den Falzaufbau ergeben, zu eliminieren.
[0013] Jeder Einzelheftstrang kann dazu mit einem in
der Nähe des Stellglieds angeordneten Sensor (Kamera
o.ä.) abgetastet und mit dem Stellglied, vorzugsweise
einer linear verschiebbar angeordneten Stellwalze ent-
sprechend des festgestellten Schnittregisterfehlers ein-
gestellt werden (im Fall der Stellwalze über eine Bahn-
längenänderung durch Verschieben der Stellwalze senk-
recht zur Bahnlaufrichtung des jeweiligen Einzel-
heftstrangs). Dabei können alle Stränge individuell auf
einen vorgegebenen Sollwert für das Schnittregister ein-
gestellt werden, wobei der Sollwert vom Drucker auf-
grund seiner Erfahrungswerte iterativ voreingestellt wer-
den kann oder aus einer übergeordneten Produktions-
planungssoftware stammen kann. Zusätzlich können die
Sollwerte den aktuellen Produktionsbedingungen ange-
passt werden. Am Sensor des jeweiligen Einzel-
heftstrangs werden dann Abweichungen der aufgenom-
menen Istwerte von dem voreingestellten Sollwert regi-
striert, woraufhin das den jeweiligen Einzelheftstrang zu-
geordnete Stellglied entsprechend betätigt wird.
[0014] Alternativ dazu könnte jedoch einer der Einzel-
heftstränge, wahlweise auch der außen liegende
Heftstrang des Gesamt-Heftstranges, als Referenz-
heftstrang für die anderen Einzelheftstränge vorgesehen
sein, so dass die Korrektur der weiteren Heftstränge re-
lativ zu diesem Referenzheftstrang erfolgt. Die Einzel-
heftstränge sind somit alle auf das gleiche, als Referenz-
wert dienende Schnittregister einstellbar. Dieser Schnitt-
registerfehler liegt dann bei Zusammenführen der Ein-

zelheftstränge an allen Einzelheftsträngen vor und ent-
spricht somit dem Gesamtheftstrangregisterfehler und
kann daher abschließend am Schneidzylinder eliminiert
werden.
[0015] Besonders vorteilhaft ist ferner vorgesehen,
dass Stellsignale für zumindest eines der einem Einzel-
heftstrang oder dem Gesamtheftstrang zugeordneten,
dem Falzaufbau nachgeordneten Stellglieder entspre-
chend von vorerfassten, auf die Bahn bzw. die Bahnen
aufgedruckten Informationen korrigiert werden. Dafür
können die in an sich bekannter Weise an zumindest
einem der Mehrzahl von Einzelheftsträngen in der Nähe
von Trichtereinlaufwalzen vorerfassten, auf den jeweili-
gen Einzelheftstrang aufgedruckten Informationen ge-
nutzt werden, und/oder die an zumindest einer Einzel-
bahn zwischen einer Längsschneideeinrichtung und den
Trichtereinlaufwalzen vorerfassten Informationen, und/
oder die an einer Gesamtbahn vor Erreichen der Längs-
schneideinrichtung vorerfassten Informationen. Insbe-
sondere kann dann in Abhängigkeit von den vorerfassten
Informationen entschieden werden, ob an dem (bzw.
den) dem Falzaufbau nachgeordneten Stellgliedern eine
Verstellung vorgenommen werden darf und /oder inner-
halb welcher Grenzen eine solche Verstellung vorge-
nommen werden darf.
[0016] Die Vorteile ergeben sich dabei besonders
dann, wenn wie bei herkömmlichen Verfahren bzw.
Druckmaschinen der gattungsgemäßen Art am Trichter-
einlauf schon Stellglieder für die in den Trichter einlau-
fenden Einzelheftstränge vorgesehen sind (Zusatzstell-
glieder im Sinne der vorliegenden Erfindung) und ent-
sprechende Sensoren. Denn als solche Stellglieder wer-
den zumeist die Antriebe der Strangzugwalzen verwen-
det, deren Umfangsgeschwindigkeit (Voreilung) mit
deutlich höher Dynamik eingestellt werden kann als die
Längenverstellung an den Einzelheftsträngen über die
dort vorgesehenen Stellwalzen. Die Antriebsmotoren der
Strangzugwalzen sollen dabei auf einem Arbeitspunkt
(einer definierten Standardvoreilung) gehalten werden.
Es wird dadurch verhindert, dass in Folge einer unzuläs-
sigen, außerhalb des gewünschten Stellbereichs liegen-
den Verstellung der Stellwalzen an den Einzelheftsträn-
gen eine Rückführung der Voreilung der Strangzugwal-
zen auf den Arbeitspunkt (Standardvoreilung) vereitelt
wird. Alternativ zu der Korrektur der Stellsignale für die
den Einzelheftsträngen zugeordneten, dem Falzaufbau
nachgeordneten Stellglieder mittels der vorerfassten auf
den jeweiligen Strang bzw. die jeweilige Bahn aufge-
druckten Informationen können dafür auch Lage, Dreh-
zahl- oder Winkelsignale der Zusatzstellglieder verwen-
det werden. Wenn als Zusatzstellglieder die Antriebe der
Strangzugwalzen oder andere Zugwalzenantriebe im
Verlauf der sich zum Trichteraufbau hin bewegenden
Teilbahnen bzw. der noch nicht geschnittenen Gesamt-
bahn vorgesehen sind, ist es weiterhin vorteilhaft, den
Antrieb des jeweiligen Zusatzstellglied lediglich inner-
halb vorgegebener Grenzen zu verstellen und immer auf
den Arbeitspunkt bzw. eine Standardvoreilung zurück-

3 4 



EP 2 108 511 A2

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zuführen, wobei über eine dem Antrieb vorgeschaltete
Reguliereinrichtung eine etwaige Abweichung von der
Standardvoreilung langsam abgebaut wird bzw. eine Ist-
voreilung auf die Standardvoreilung rückgeführt wird. Als
Reguliereinrichtung kann dabei wiederum eine linear
verschiebbare Regulierwalze dienen, über die eine
Bahnlängenänderung herbeigeführt werden kann, an-
statt einer Bahndehnung über die Antriebsverstellung.
[0017] Die im vorstehenden Absatz als vorteilhafte
Weiterbildung der Erfindung beschriebene Ausgestal-
tung kann im Zusammenhang mit den Merkmalen des
Oberbegriffs des Anspruchs 1 bzw. den Merkmalen des
Oberbegriffs des Anspruchs 18 zum Gegenstand einer
eigenständigen Anmeldung gemacht werden, wobei
dann die Merkmale der übrigen Ansprüche als optionale
Unteransprüche formuliert werden könnten und wobei
anstatt oder ergänzend zu den Stellgliedern an den Ein-
zelheftsträngen auch die Ansteuerung des Antriebs von
Zugwalzen oder des Schneidmesserzylinders im Bereich
des Gesamtheftstrangs entsprechend der vorerfassten,
auf die Bahn bzw. die Bahnen aufgedruckten Informatio-
nen korrigiert werden können.
[0018] Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand
der übrigen Unteransprüche und werden nachfolgend
zusammen mit einem Ausführungsbeispiel der Erfindung
anhand der beiliegenden Zeichnungen näher erläutert.
Es zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht eines Falzapparats einer
Rollenrotations- druckmaschine mit Falzwerk,
Falzaufbau und vorgeordneter Wendeeinheit;

Figur 2 eine Stirnansicht des in Fig. 1 gezeigten Fal-
zapparats und Falzaufbaus;

Figur 3 eine schematische Darstellung des in den Fi-
guren 1 und 2 dargestellten Falzapparats und
des Falzaufbaus mit einer Schnittregisterre-
gelung gemäß einer vorteilhaften Ausfüh-
rungsform der Erfindung.

[0019] Fig. 1 und 2 zeigen einen Falzapparat einer Rol-
lenrotationsdruckmaschine mit einem Falzwerk 3, einem
Falzaufbau 2 und einem vorgeordnetem Wendestangen-
turm 1.
[0020] Falzapparate von Druckmaschinen dienen der
Ausbildung von Falzen an bedruckten Bedruckstoffen,
wobei nach dem Stand der Technik zur Falzbildung ein
bahnförmiger Bedruckstoff üblicherweise zuerst durch
einen sogenannten Falztrichter geführt wird, um so am
bahnförmigen sowie noch nicht durchtrennten Bedruck-
stoff einen Längsfalz auszubilden. Ausgehend vom Falz-
trichter wird der bahnförmige Bedruckstoff über mehrere
Zugwalzen in Richtung auf einen Schneidermesserzylin-
der transportiert, wobei am Schneidmesserzylinder vom
bahnförmigen Bedruckstoff Exemplare abgetrennt wer-
den, die dann im weiteren Verlauf im Falzwerk quer- und
optional zusätzlich gefalzt werden.

[0021] Im dargestellten Ausführungsbeispiel ist dem
Wendestangenturm 1 eine Längsschneideinrichtung 5
vorgeordnet, mit der die von den Druckwerken (nicht dar-
gestellt) oder zwischengeschalteten Modulen (Trock-
nung, Kühlung etc.) ankommende Gesamtbahn GB in
Teilbahnen aufgeteilt wird, hier in Teilbahnen B1, B2, B3,
B4, oder B1, B2, B5, B6. Die Längsschneideinrichtung 5
kann dabei als Zugwalzenpaar ausgebildet sein, wie im
vorliegenden Ausführungsbeispiel, wobei zusätzlich
noch ein auf die Gesamtbahn GB wirkendes, vorgeord-
netes Zugwalzenpaar 4 vorgesehen ist.
[0022] Im Wendestangeturm 1 werden die Teilbahnen
B1, B2, B3, B4, B5, B6 mit Wendestangenpaketen 18
entsprechend der gewünschten Druckprodukte gewen-
det und über- oder nebeneinander geführt und so dem
Falzaufbau 2 zugeführt. Im dargestellten Beispiel werden
entweder die Teilbahnen B1, B2, B3, B4 übereinander
geführt und über Zugwalzenpaare 6 einem doppeltbrei-
ten Hauptfalztrichter TR1 zugeführt, oder lediglich die
Teilbahnen B1, B2, die Teilbahnen B5, B6 dagegen je-
weils über Zugwalzenpaare 6 einem halb so breiten Ne-
benfalztrichter zugeführt.
[0023] Zwischen dem Wendestangenturm 1 und dem
Falzaufbau 2 ist eine Linearregulierstation 20 angeord-
net. Diese enthält pro durchlaufender Teilbahn eine von
dieser in Form einer U-förmigen Schleife. Mit Hilfe der
hin- und herbewegbaren Regulierwalzen kann der von
der zugeordneten Teilbahn B1, B2, B3, B4, B5, B6 zu-
rückzulegende Weg verlängert bzw. verkürzt werden,
wodurch die Position des auf die Bahn aufgedruckten
Druckauftrags regulierbar ist.
[0024] Der Falzaufbau 2 enthält mehrere, im darge-
stellten Beispiel 3 Falztrichter TR1, TR2, TRN zur Her-
stellung eines durchgehenden Längsfalzes der darüber
geführten Heftstränge HS1, HS2, HSN. Über den Haupt-
trichter TR1 wird dabei ein aus den übereinandergeleg-
ten Teilbahnen B1, B2, B3, B4 bestehender Heftstrang
HS1 geführt, über die beiden Nebentrichter TR2, TRN
jeweils ein Heftstrang HS2, HSN. Die Trichternasen sind
von zugeordneten Trichtereinlaufwalzenpaare 7 flan-
kiert, welchen zusätzliche Zugwalzenpaare 7a vorgeord-
net sein können. Am Trichterauslauf ist eine weitere Zug-
gruppe 8 vorgesehen. Die Trichtereinlaufwalzenpaare 7
und die Zugwalzenpaare 7a üben auf den über den zu-
geordneten Falztrichter TR1, TR2, TRN laufenden
Heftstrang HS1, HS2, HSN eine Zugkraft aus. Die Trich-
tereinlaufwalzenpaare 7 bestehen aus angetriebenen
Zugwalzen.
[0025] Anschließend werden die Einzelheftstränge
HS1, HS2, HSN dem Falzwerk 3 zugeführt, wo sie vor
Erreichen eines Schneidmesserzylinders 12 zu einem
Gesamtheftstrang GHS aufeinandergelegt werden.
[0026] Das Falzwerk 3 verfügt über einen Schneid-
messerzylinder 12, einen Sammelzylinder 13 sowie ei-
nen Falzklappenzylinder 14. Zwischen Schneidmesser-
zylinder 12, Falzmesserzylinder 13 und Falzklappenzy-
linder 14 wird der Bedruckstoff GHS bewegt bzw. geführt.
Weitere gekoppelte Walzen, wie z.B. Perforierwalzen
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sind dabei mit dem Schneidmesserzylinder 12 getaktet
und im Rahmen der Erfindung mitzuverstellen, wenn der
Schneidmesserzylinder 12 verstellt wird, welcher auch
für die Antriebe der nachstehend beschriebenen Zylinder
und Bänder einen additiven Winkelsollwert liefern kann.
[0027] Zur Bereitstellung eines Querfalzes am mithilfe
des Schneidmesserzylinders 12 abgetrennten Exem-
plars wirken Schneidmesserzylinder 12, Falzmesserzy-
linder 13 sowie Falzklappenzylinder 14 derart zusam-
men, dass beim Abtrennen eines Exemplars vom Be-
druckstoff GHS mithilfe eines Schneidmessers des
Schneidmesserzylinders 12 das abgetrennte Exemplar
am Blattanfang von einer Punktureinrichtung am Falz-
messerzylinder gehalten und unter Drehung des Falz-
messerzylinders 13 weiterbewegt wird. Selbstverständ-
lich sind auch andere Greiferelemente als die Punktur-
einrichtungen denkbar.
[0028] Hierdurch wird das abgetrennte Exemplar in ei-
ne für die Falzbildung definierte Relativposition zwischen
Falzmesserzylinder 13 und Falzklappenzylinder 14 be-
wegt, wobei dann, wenn diese Relativposition erreicht
ist, ein Falzmesser des Falzmesserzylinders 13 das Ex-
emplar im Falzbereich zwischen geöffnete Falzklappen
des Falzklappenzylinders 14 drückt, wohingegen die
Punktureinrichtung das Exemplar freigibt. Das so vom
Falzklappenzylinder 14 gehaltene Exemplar wird dann
unter Drehung des Falzklappenzylinders 14 weiterbe-
wegt und an die nachgeordnete 3.Falz-Einheit 17 bzw.
das Auslegemodul 16 übergeben.
[0029] Insgesamt müssen also mehr oder weniger vie-
le Bahnen, bzw. Teilbahnen B5, B6 oder aus diesen zu-
sammengefasste Teilbahnen B1, B2, B3, B4 bzw. aus
diesen zusammengefasste Einzelheftstränge HS1, HS2,
HSN zu einem Gesamtheftstrang GHS zusammenge-
führt und durch einen gemeinsamen Messerzylinder 12
geschnitten werden. Wie bei bekannten Schnittregister-
regelungen ist dabei für jeden Einzelheftstrang HS1,
HS2, HSN der Antriebsmotor der den Trichtereinlaufwal-
zen vorgeordneten Strangzugwalzen 7a (bei den beiden
Nebentrichtern nicht dargestellt) mittels in dessen Nähe
vorgesehenen Sensoren zum Ausgleich des im jeweili-
gen Einzelheftstang bis dorthin aufgelaufenen Schnittre-
gisterfehlers als Stellglied vorgesehen. Dies gilt entspre-
chend auch für die Gesamtbahn GB, wobei hier die Zug-
walzen 4 als Stellglied mit einem nahe davon vorgese-
henen Sensor ausgebildet sein können. Eine weitere be-
kannte Möglichkeit, das Schnittregister für jeden Einzel-
heftstrang HS1, HS2, HSN zu korrigieren, besteht in der
Verwendung der Linearregulierungen 20 als Stellglieder.
Da es sich hierbei um an sich bekannte Maßnahmen
handelt, sind die Sensoren in den Figuren 1 und 2 nicht
dargestellt.
[0030] Der Aufbau der Schnittregisterregelung im Be-
reich des Falzwerks, sowie der Ablauf des Schnittregist-
erregelverfahrens für diesen Abschnitt der Druckmaschi-
ne wird dagegen im Folgenden anhand der Figur 3 im
Einzelnen erläutert.
[0031] In Figur 3 oben sind die Trichter T1, T2, TN

eingezeichnet, wobei durch die drei Punkte zwischen T2
und TN angedeutet sein soll, dass die erfindungsgemäße
Schnittregisterregelung im vorliegenden Ausführungs-
beispiel zwar anhand eines Aufbaus mit drei Falztrichtern
T1, T2, TN und 3 jeweils über einen Trichter geführten
Einzelheftsträngen HS1, HS2, HSN erläutert wird. Die
Erfindung ist jedoch nicht darauf beschränkt, sondern
kann bei einer beliebigen Anzahl von Einzelheftsträngen
HS1, HS2, ..., HSN ausgeführt werden. Es ist außerdem
nicht nötig, jeden Einzelheftstrang über einen Trichter zu
führen. Vielmehr kann die Erfindung auch dann umge-
setzt werden, wenn einer oder mehrerer der Einzelhefts-
tränge an den Trichtern vorbei oder über mehrere, mehr-
stöckig angeordnete Trichter geführt wird. Diese Hefts-
tränge können einer oder mehreren Papierbahnen ent-
stammen.
[0032] Der Einzelheftstrang HS1 dient im vorliegenden
Ausführungsbeispiel als Referenzheftstang für die ande-
ren beiden Einzelheftstränge HS2, HSN. Der Schnittre-
gisterfehler des Einzelheftstrangs HS1, welcher im zu-
sammengeführten Gesamtheftstrang GHS an einer Au-
ßenseite liegt, wird in der Nähe der Zugwalzen 11 beim
Schneidzylinder 12 befindlichen Stelle mittels eines Sen-
sors S1 erfasst. Zum Erfassen der Schnittregisterfehler
der beiden weiteren Einzelheftstränge HS2 und HSN
sind entsprechende optische Sensoren S2, SN, an einer
vor dem Zusammenführen dieser Einzelheftstränge
HS2, HSN mit Referenzheftstrang HS1 gelegenen Stelle
angeordnet. Ferner ist im Bahnlauf der beiden einzustel-
lenden Einzelheftstränge HS2, HSN jeweils eine in Pfeil-
richtung linear verschiebbare Stellwalze V2, VN (Stell-
glied) angeordnet.
[0033] Der Schnittregisterfehler oder eine Lageinfor-
mation des Referenzstrangs HS1 bzw. entsprechende
Informationen werden von den Sensoren S1A, S1 an ei-
ne Steuereinrichtung ST übermittelt, der Schnittregister-
fehler oder entsprechende Lageinformationen der bei-
den einzustellenden Einzelheftstränge HS2, HSN über
die Sensoren S2, SN. Aus der Abweichung des Schnitt-
registerfehlers (der Lage) des jeweils einzustellenden
Einzelheftstrangs HS2, HSN von dem Referenzschnitt-
registerfehler (von der Lage des Referenz-Heftstrangs)
werden in der Steuereinrichtung Stellsignale errechnet,
welche an die Stellwalzen V2, VN bzw. deren Linearan-
triebe übermittelt werden, um so die einzustellenden Ein-
zelheftstränge HS2, HSN auf den Referenzwert abzu-
gleichen. Der sich ergebende Schnittregisterfehler an je-
dem der Einzelheftstränge ist somit aufgrund der abge-
glichenen Einzelheftstrang-Schnittregisterfehler gleich-
zeitig der Schnittregisterfehler des Gesamtheftstrangs
GHS und wird über eine Ansteuerung der Antriebe M1,
M2 des Schneidmesserzylinders 12 bzw. der Zugwalzen
11 in Deckung mit dem Schneidmesserzylinder 12 ge-
bracht, wozu aus dem Signal des Sensors S1 entspre-
chende Stellsignale generiert werden.
[0034] Selbstverständlich sind Abweichungen und
Modifikationen der erläuterten Ausführungsformen mög-
lich, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen.
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Patentansprüche

1. Verfahren zum Einstellen des Schnittregisters in ei-
nem Falzwerk (3) einer Rollenrotationsdruckma-
schine mit einem Falzaufbau (2), über welchen einer
oder mehrere Einzelheftstränge (HS1, HS2, ....,
HSN) einer Mehrzahl von zu einem Gesamt-
heftstrang (GHS) zusammenführbarer Einzelhefts-
tränge (HS1, HS2, ...., HSN) führbar sind, dadurch
gekennzeichnet, dass an zumindest einem der
Mehrzahl von Einzelheftsträngen (HS2, ...., HSN)
auf den jeweiligen Einzelheftstrang (HS2, .... , HSN)
aufgedruckte Informationen erfasst werden, aus den
aufgedruckten Informationen Korrekturwerte zum
Korrigieren des Schnitttregisterfehlers zumindest ei-
nes der Heftstränge (HS2, ...., HSN) ermittelt wer-
den, und der Schnittregisterfehler über zumindest
ein dem jeweiligen Einzelheftstrang (HS2, .... , HSN)
zugeordnetes Stellglied (V2, ..., VN) korrigiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erfassung der aufgedruckten In-
formationen des jeweiligen Einzelheftstrangs
(HS2, ...., HSN) und die Korrektur des Schnittregi-
sterfehlers des jeweiligen Einzelheftstrangs
(HS2, ...., HSN) über das Stellglied (V2, ..., VN) nach
dem Durchlauf des Falzaufbaus und vor dem Zu-
sammenführen der Einzelheftstränge (HS1,
HS2, ...., HSN) zum Gesamtheftstrang (GHS) durch-
geführt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an dem Gesamtheftstrang
(GHS) aufgedruckte Informationen nacherfasst wer-
den und ein Gesamt-Schnittregister des Gesamt-
heftstrangs (GHS) mit Hilfe der am Gesamt-
heftstrang (GHS) nacherfassten aufgedruckten In-
formation nachkorrigiert wird, vorzugsweise über die
Winkellage eines Schneidmesserzylinders (12).

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an allen Einzelheftsträngen
(HS2, ... , HSN) bis auf einen im Gesamtheftstrang
(GHS) außenliegenden Einzelheftstrang (HS1), da-
für aber an dieser Außenseite des Gesamt-
heftstrangs (GHS), aufgedruckte Informationen er-
fasst werden, wobei aus den am Gesamtheftstrang
(GHS) erfassten Informationen Referenzwerte er-
mittelt werden und aus den an den anderen Einzel-
heftsträngen (HS2, ..., HSN) erfassten Informatio-
nen die Korrekturwerte als Abweichung von den Re-
ferenzwerten, und die Korrektur des Schnittregister-
fehlers des jeweiligen Einzelheftstrangs (HS2, .... ,
HSN) auf die jeweiligen Referenzwerte erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an allen Einzelheftsträngen
aufgedruckte Informationen erfasst werden, wobei

aus den an einem der Einzelheftstränge erfassten
Informationen Referenzwerte ermittelt werden und
aus den an den anderen Einzelheftsträngen erfas-
sten Informationen die Korrekturwerte als Abwei-
chung von den Referenzwerten, und die Korrektur
des Schnittregisterfehlers des jeweiligen Einzel-
heftstrangs auf die jeweiligen Referenzwerte erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der sich aus einer Abweichung
der Referenzwerte von einem Sollwert des Gesamt-
Schnittregisters des Gesamtheftstrangs (GHS) er-
gebende Gesamtregisterfehler des Gesamt-
heftstrangs (GHS) über zumindest ein nachgeord-
netes Stellglied (M2, M1), vorzugsweise den Antrieb
(M1) eines Schneidmesserzylinders (12) des Falz-
werks (3) nachkorrigiert wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass lediglich an
denjenigen Einzelheftsträngen (HS2, ...., HSN), an
denen aufgedruckte Informationen erfasst werden,
Stellglieder (V2, ...., VN) zur Korrektur des Schnitt-
registerfehlers des Einzelheftstrangs (HS2, ...,
HSN) gegenüber dem Referenzheftstrang (GHS)
vorgesehen sind.

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an allen Einzelheftsträngen
aufgedruckte Informationen erfasst werden und für
jeden Einzelheftstrang ein Stellglied vorgesehen ist,
wobei die Korrekturwerte aus der Abweichung von
aus den erfassten aufgedruckten Informationen er-
mittelten Istwerten von einem voreinstellbaren Soll-
wert des Schnittregisters an einem Messerzylinder
des Falzwerks errechnet werden.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Schnitt-
registerfehler der einer Korrektur unterzogenen Ein-
zelheftstränge (HS2, ...; HSN) über eine Bahnlän-
genänderung korrigiert wird, beispielsweise über ei-
ne als jeweiliges Stellglied (V2, ..., VN) dienende, in
Linearführungen verfahrbare Stellwalze (V2, ...,
VN).

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Schnitt-
registerfehler des Gesamtheftstrangs entsprechend
eines aus den Korrekturwerten der Einzelheftsträn-
ge ermittelten Mittelwerts korrigiert wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass an zumindest
einem der Einzelheftstränge (HS1, HS2, .... , HSN)
vor Trichtereinlaufwalzen (7) auf den jeweiligen Ein-
zelheftstrang (HS2, .... , HSN) aufgedruckte Infor-
mationen vorerfasst werden, und/oder an zumindest
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einer Teilbahn (B1, .... , B6) zwischen einer Längs-
schneideinrichtung (5) und den Trichtereinlaufwal-
zen (7), und/oder an einer Gesamtbahn (GB) vor Er-
reichen der Längsschneideinrichtung (5).

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Stellsignale für zumindest eines der
einem Einzelheftstrang (HS2, ...., HSN) oder dem
Gesamtheftstrang (GHS) zugeordneten, dem Falz-
aufbau (2) nachgeordneten Stellglieder (M1, M2,
V2, ..., VN) entsprechend von vorerfassten aufge-
druckten Informationen korrigiert werden.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Abhängigkeit von den vorerfas-
sten Informationen entschieden wird, ob an dem
dem Falzaufbau (2) nachgeordneten Stellglied (M1,
M2, V2, ..., VN) eine Verstellung vorgenommen wer-
den darf.

14. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Abhängigkeit von den vor-
erfassten Informationen Grenzen festgelegt werden,
innerhalb derer an dem dem Falzaufbau (2) nach-
geordneten Stellglied (M1, M2, V2, ..., VN) eine Ver-
stellung vorgenommen werden darf.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass an zumindest einem
der Einzelheftstränge (HS2, .... , HSN) im Bereich
der Trichtereinlaufwalzen (7) ein vorgeordnetes
Stellglied (7, 7a) vorgesehen ist, und/oder an zumin-
dest einer Einzelbahn (B1, .... , B6) zwischen einer
Längsschneideinrichtung (5) und den Trichterein-
laufwalzen (7) ein vorgeordnetes Stellglied (6) vor-
gesehen ist, und/oder an einer Gesamtbahn (GB)
ein vorgeordnetes Stellglied (4) vorgesehen ist, und
das jeweilige vorgeordnete Stellglied (4, 6, 7, 7a)
entsprechend in seiner Nähe vorerfassten, aufge-
druckten Informationen so eingestellt wird, dass der
bis dorthin aufgelaufene Registerfehler korrigiert
wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als vorgeordnete Stellglied (5, 6, 7,
7a) ein Antrieb der Trichtereinlaufwalzen (7) oder
von Zugwalzen in der Nähe der Trichtereinlaufwal-
zen (7a) und/oder von Zugwalzen (6) zwischen der
Längsschneideinrichtung (5) und den Trichterein-
laufwalzen (7) und/oder von Zugwalzen (4) an der
Gesamtbahn (GB) vor Erreichen der Längsschneid-
einrichtung (5) vorgesehen ist, und die Umfangsge-
schwindigkeit (Voreilung) der jeweiligen Walzen (4,
6, 7, 7a) entsprechend der vorerfassten aufgedruck-
ten Informationen korrigiert werden.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der jeweilige Antrieb (4, 6, 7, 7a)

innerhalb vorgegebener Grenzen, beispielsweise
+/- 0,03 % um eine Standardvoreilung, beispielswei-
se 0,05 % herum geregelt wird, und über eine Re-
guliereinrichtung (20), vorzugsweise eine linearver-
schiebbare Regulierwalze eine etwaige Abweichung
von der Standardvoreilung langsam abgebaut wird
bzw. eine Istvoreilung auf die Standardvoreilung
rückgeführt wird.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass am Gesamt-
heftstrang (GHS) im Bereich des Falzmesserzylin-
ders (12) aufgedruckte Informationen nacherfasst
werden und die Winkellage, Voreilung oder Drehzahl
des Falzmesserzylinders (12) über den Antrieb (M1)
des Falzmesserzylinders (12) entsprechend der
nacherfassten aufgedruckten Informationen korri-
giert werden.

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass am Gesamt-
heftstrang (GHS) im Bereich eines dem Falzmesser-
zylinder (12) vorgeordneten Zugwalzenpaares (12)
aufgedruckte Informationen nacherfasst werden
und die Winkellage, Voreilung oder Drehzahl des
Zugwalzenpaares (11) über den Antrieb (M2) des
Zugwalzenpaares (11) entsprechend der nacherfas-
sten aufgedruckten Informationen korrigiert werden.

20. Rollenrotationsdruckmaschine mit einem Falzwerk
(3) und einem Falzaufbau (2), über welchen einer
oder mehrere Einzelheftstränge (HS1, HS2, ....,
HSN) einer Mehrzahl von zu einem Gesamt-
heftstrang (GHS) zusammenführbarer Einzelhefts-
tränge (HS1, HS2, .... , HSN) führbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dass sie zum Durchführen des
Verfahrens nach einem der vorhergehenden An-
sprüche eingerichtet ist und entsprechende Senso-
ren (S1, S1A, S2, ....; SN) zum Erfassen und/oder
Vorerfassen und/oder Nacherfassen der auf die
Heftstränge (GHS, HS1, HS2, ...., HSN), Teilbahnen
(B1, ...., B6) oder die Gesamtbahn (GB) aufgedruck-
ten Informationen, Stellglieder (V2; ...; VN, M1, M2,
7, 7a, 6, 4) zum Korrigieren des Schnitttregisterfeh-
lers des jeweiligen Gesamtheftstrangs (GHS), Ein-
zelheftstrangs (HS1, HS2, ...., HSN), der jeweiligen
Teilbahn (B1, ...., B6) und/oder der Gesamtbahn
(GB), sowie eine mit den Sensoren (S1, S1A, S2, ...;
SN) und den Stellgliedern (V2, ..., VN, M1, M2, 7,
7a, 6, 4) verbundene Steuereinrichtung (ST) auf-
weist.

21. Rollenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet, dass als Stellglieder
(V2, ..., VN) für die Einzelheftstränge (HS2, ..., HSN)
in Linearführungen verfahrbare Stellwalzen (V2, ...,
VN) vorgesehen sind.
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22. Rollenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 20
oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest einem der als die vorgeordnete Stellglieder (5,
6, 7, 20) vorgesehenen Antriebe der Trichtereinlauf-
walzen (7) oder Zugwalzen (7a) in der Nähe der
Trichtereinlaufwalzen (7) und/oder von Zugwalzen
(6) zwischen der Längsschneideinrichtung (4) und
den Trichtereinlaufwalzen (7) und/oder von Zugwal-
zen (5) an der Gesamtbahn (GB) vor Erreichen der
Längsschneideinrichtung (4) eine Reguliereinrich-
tung (20) vorgeschaltet ist, die vorzugsweise als li-
nearverschiebbare Regulierwalze ausgebildet ist.
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