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(57) Verfahren zur Synchronisation von Antrieben ei-
nes Antriebsverbunds einer Materialbahnen verarbeiten-
den Druckmaschine mit wenigstens einer Druckeinheit,
wobei die Synchronisation eine Falzeinrichtung der

Druckmaschine einschließt, wobei im Rahmen der Syn-
chronisation der Antriebe zur, wenigstens teilweisen,
Synchronisation der Falzeinrichtung die Länge der Ma-
terialbahn zwischen der Falzeinrichtung und der wenig-
stens einen Druckeinheit kontrolliert geändert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Syn-
chronisation von Antrieben eines Antriebsverbunds einer
Materialbahnen verarbeitenden Druckmaschine mit we-
nigstens einer Druckeinheit, wobei die Synchronisation
eine Falzeinrichtung der Druckmaschine einschließt, so-
wie eine zugehörige Druckmaschine.
[0002] Bei Druckmaschinen, die Antriebsverbünde
aus Einzelantrieben aufweisen, ist eine Synchronisie-
rung der einzelnen Antriebe aufeinander notwendig, da-
mit die Druckerzeugnisse überhaupt bzw. in der gefor-
derten Qualität erzeugt werden können. Die Synchroni-
sation schließt dabei in der Regel den Falzapparat bzw.
die Falzeinheit der Druckmaschine ein. Das heißt, dass
die Falzeinheit bewegt bzw. die Falzrollen um einen be-
stimmten Winkel gedreht werden müssen, damit eine
Synchronisation mit den übrigen Antrieben des Antriebs-
verbunds erreicht werden kann. Die Falzeinheit kann al-
lerdings nur mit einer sehr kleinen Differenzgeschwin-
digkeit zur zu verarbeitenden Materialbahn, beispiels-
weise einer Papierbahn, bewegt werden. Dies bedeutet,
dass Zeit vergeht, bis die Synchronisation tatsächlich er-
reicht ist, was wiederum zur Folge hat, dass in einem
erheblichen Umfang Makulatur produziert wird.
[0003] Der Erfindung liegt damit die Aufgabe zugrun-
de, ein diesbezüglich verbessertes Verfahren zur Syn-
chronisation von Antrieben eines Antriebsverbunds einer
Materialbahnen verarbeitenden Druckmaschine mit we-
nigstens einer Druckeinheit, wobei die Synchronisation
eine Falzeinrichtung der Druckmaschine einschließt, an-
zugeben. Das Verfahren gemäß der Erfindung zeichnet
sich dadurch aus, dass im Rahmen der Synchronisation
der Antriebe zur, wenigstens teilweisen, Synchronisation
der Falzeinrichtung die Länge der Materialbahn zwi-
schen der Falzeinrichtung und der wenigstens einen
Druckeinheit kontrolliert geändert wird.
[0004] Dies bedeutet, dass im spezifischen Fall der
Falzeinrichtung die Synchronisierung im Hinblick auf die
übrigen Antriebe nicht mehr wie bisher ausschließlich
durch eine Bewegung der Falzeinheit erreicht wird, son-
dern dass stattdessen bzw. in Ergänzung zu einer gege-
benenfalls noch stattfindenden kleinen Bewegung der
Falzeinrichtung die Länge der Materialbahn, also bei-
spielsweise der Papierbahn oder einer Folienbahn, zwi-
schen der Falzeinrichtung und der nächstgelegenen
Druckeinheit bzw. im Hinblick auf und/oder relativ zu wei-
teren Druckeinheiten in einer nachvollziehbaren, kontrol-
lierten Art und Weise angepasst und/oder geändert wird.
[0005] Damit bietet das erfindungsgemäße Synchro-
nisierungsverfahren den Vorteil, dass die Falzeinheit
selbst gar nicht mehr bzw. nur so geringfügig bewegt
wird, dass die bei herkömmlichen Verfahren im Rahmen
des Synchronisationsvorgangs entstehende Makulatur
vermieden wird. Für die Änderung der Länge der Mate-
rialbahn im fraglichen Bereich werden ein Element (ein
Längenänderungselement) bzw. eine Vorrichtung ver-
wendet, die es erlauben, die Länge passend variabel ein-

zustellen, um so bei einzeln angetriebenen bahnverar-
beitenden Maschinen eine makulaturarme Synchronisa-
tion zu erreichen. Ein solches Vorgehen ist selbstver-
ständlich auch bei anderen Maschinen als Druckmaschi-
nen möglich, sofern diese in irgendeiner Art und Weise
spezifische oder ausgezeichnete Antriebe enthalten, die
mit einer Falzeinheit vergleichbar sind bzw. deren Ver-
stellung bzw. Bewegung bei der oder auch beim Anfah-
ren der Produktion zu Problemen führen könnte, so dass
eine solche Bewegung möglichst vermieden werden soll-
te. Synchronisierungsverfahren für solche anderen Ma-
schinen liegen daher ausdrücklich auch im Bereich der
Erfindung. Das Element bzw. die Vorrichtung, die im
Rahmen des erfindungsgemäßen Verfahrens die Ände-
rung der Länge der Materialbahn ermöglicht, können
elektrisch und/oder mechanisch steuerbar sein.
[0006] Die Synchronisation der Falzeinrichtung kann
mit besonderem Vorteil vollständig durch die kontrollierte
Änderung der Länge der Materialbahn zwischen der
Falzeinrichtung und der wenigstens einen Druckeinheit
erreicht werden, so dass die Falzeinrichtung selbst bzw.
ihre Rollen und Walzen im Rahmen des Synchronisati-
onsvorgangs nicht bewegt wird, sondern nur ein zuge-
ordnetes Längenänderungselement für die Material-
bahn.
[0007] Dieser Fall stellt die Grundidee der Erfindung
dar, nämlich die Falzeinheiten bzw. bei anderen Maschi-
nen einen vergleichbaren Antrieb völlig unbewegt zu hal-
ten, um so zuverlässig das Entstehen von Makulatur aus-
zuschließen. Statt eine Veränderung der Position bzw.
der Winkellage von Bestandteilen der Falzeinheit vorzu-
nehmen, wird somit nur die Länge der Materialbahn wie
erforderlich angepasst, um so die geforderte Synchroni-
sierung im Hinblick auf die Falzeinheit zu erreichen.
[0008] Zur kontrollierten Änderung der Länge der Ma-
terialbahn zwischen der Falzeinrichtung und der wenig-
stens einen Druckeinheit kann ein einen Bestandteil ei-
nes Falzapparats der Druckmaschine bildendes Element
bzw. Längenänderungselement der Falzeinrichtung vor-
geschaltet werden.
[0009] Dies bedeutet, dass in den Lauf der Papierbahn
oder Folienbahn ein Element bzw. eine Vorrichtung ein-
geschaltet wird, die im Hinblick auf ihre systembezogene
Zuordnung dem Falzapparat insgesamt mit der Falzein-
richtung zuzuordnen ist. Der Falzapparat wird also im
Sinne einer Vermeidung einer Verstellung der herkömm-
licherweise verstellbaren Bestandteile bzw. Rollen der
Falzeinrichtung um ein solches Längenänderungsele-
ment erweitert. Dieses Element bzw. diese Vorrichtung
können elektrisch und/oder mechanisch ansteuerbar
sein. Dabei kann die Ansteuerung in bereits bestehenden
Druckmaschinen in die bisherigen Steuerungen inte-
griert werden bzw. in einer Steuerungssoftware als neue
Routine oder Funktion hinzugefügt werden (Nachrü-
sten). Ebenso ist es selbstverständlich denkbar, dass ei-
ne spezifische Steuerungseinrichtung für dieses Ele-
ment eingefügt wird bzw. dass Druckmaschinen bereits
von vornherein mit einer Steuerung für diese Synchroni-
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sationsvorrichtung hergestellt werden.
[0010] Die Länge der Materialbahn zwischen der Falz-
einrichtung und der wenigstens einen Druckeinheit kann
mittels eines Materialbahnspeicherelements, insbeson-
dere mittels eines vertikal beweglichen Elements und/
oder eines mehrkomponentigen Elements und/oder ei-
nes Walzelements und/oder einer Tänzerwalze und/oder
eines einer Tänzerwalze ähnlichen Elements, und/oder
seitens einer Steuerungseinrichtung kontrolliert geän-
dert werden.
[0011] Die Längenänderung kann so durchgeführt
werden, dass eine Steuerungseinrichtung entsprechen-
de Signale an die Vorrichtung bzw. das oder die Elemen-
te zur Änderung der Materialbahnlänge weitergibt. Dabei
kann die Steuerung gegebenenfalls hierarchisch organi-
siert sein, so dass die Steuersignale beispielsweise von
einer zentralen Steuerungseinrichtung an eine dezentra-
le, der Falzeinheit bzw. dem Falzapparat direkt zugeord-
nete Steuereinrichtung, übertragen werden, die diese
dann als Steuersignale an das einzustellende Längen-
änderungselement weitergibt. Gegebenenfalls kann
aber auch die Steuerung des Materialbahnspeicherele-
ments vollständig dezentral erfolgen. Zweckmäßig und
ggf. auch notwendig sind jedoch Rückmeldungen bezüg-
lich der Einstellungen der übrigen Antriebe oder einiger
übriger Antriebe des Antriebsverbunds bzw. die vorher-
gehende Auswertung von Signalen weiterer Antriebe des
Verbunds.
[0012] Das Materialbahnspeicherelement weist
zweckmäßigerweise unterschiedliche mögliche Spei-
cherstellungen auf, die unterschiedlichen Bahnlängen
zugeordnet sind. Die Einstellung des Materialbahnspei-
cherelements, das durchaus aus mehreren Komponen-
ten, beispielsweise aus mehreren Walzen, Stäben bzw.
Streben mit Rollen oder dergleichen bestehen kann,
kann dabei in Schritten oder auch im Wesentlichen kon-
tinuierlich erfolgen. Es bieten sich insbesondere Vorrich-
tungen zur Längenänderung an, die vertikal bewegliche
Elemente enthalten, so dass durch die Veränderung der
vertikalen Anordnung die Laufbahn des Papiers oder
auch der Folie geändert wird, so dass diese mal kürzer,
mal länger wird, je nach dem, in welche Position die Falz-
einheit (bzw. eine Falzrolle) gebracht werden müsste,
wenn diese selbst verstellt würde, was ja bei der erfin-
dungsgemäßen Anordnung nicht oder nur in geringem
Unfang der Fall ist. Das vertikale Verstellen des Spei-
cherelements sorgt dafür, dass die Materialbahn, die um
dieses Element geführt wird, nicht mehr nur einen hori-
zontalen Verlauf, sondern einen Verlauf mit vertikalen
"Umwegen" erhält. Dabei gilt es, das Bahnspeicherele-
ment so zu verstellen, dass die Verstellung einer Positi-
onsänderung der Falzeinheit in einem bestimmten ge-
wünschten Maße entspricht bzw. äquivalent zu dieser
ist. Selbstverständlich ist es wie gesagt auch möglich,
dass über die Veränderung der Position des Speicher-
elements nur ein Teil der Synchronisierungs- bzw. Ver-
stellungsarbeit für die Falzeinheit erreicht wird, so dass
die Falzeinheit selbst zwar auch noch bewegt wird, aber

in einem wesentlich geringeren Maße als dies bisher im
Stand der Technik üblich ist, bei dem die Positionsan-
passung der Falzeinheit vollständig über eine Bewegung
derselben erfolgt.
[0013] Als Bahnspeicherelemente bieten sich bei-
spielsweise Tänzerwalzen an, die in der Höhe beweglich
angeordnet werden können. Gegebenenfalls kann das
Bahnspeicherelement auch eine Kombination verschie-
dener Bestandteile darstellen, beispielsweise ein Ele-
ment mit Walzenbestandteilen und diese verbindenden
Transportbändern, Streben, Stangen und dergleichen
sein. Gegebenenfalls sind für die Realisierung der Ver-
stellbarkeit des Bahnspeicherelements oder auch der
mehreren Bahnspeicherelemente Verstellachsen oder
Verstellgelenke und/oder dergleichen vorzusehen.
[0014] Die Länge der Materialbahn zwischen der Falz-
einrichtung und der wenigstens einen Druckeinheit kann
in Abhängigkeit wenigstens eines aktuellen Lage- und/
oder Positionswerts der Falzeinrichtung und/oder des
Falzapparats und/oder wenigstens eines weiteren An-
triebs und/oder eines Längenänderungselements zur
Änderung der Länge der Materialbahn zwischen der
Falzeinrichtung und der wenigstens einen Druckeinheit,
insbesondere in Abhängigkeit wenigstens eines Winkel-
lagewerts und/oder Auslenkungswerts, kontrolliert geän-
dert werden, insbesondere in Abhängigkeit von einer
Messung und/oder Auswertung wenigstens eines aktu-
ellen Lage- und/oder Positionswerts als Istwert.
[0015] Dies bedeutet, dass die Synchronisierung im
Hinblick auf die aktuellen Werte beispielsweise der Win-
kellage oder Winkelposition einer Tänzerwalze und/oder
auch der Falzeinheit selbst bzw. weiterer Antriebe erfol-
gen kann. Es können somit unterschiedliche Istwerte der
verschiedenen Systemkomponenten (Bahnspeicher,
Falz, weitere Antriebe) für die Änderung der Bahnlänge
im fraglichen Abschnitt von Bedeutung sein. Dabei ist zu
beachten, dass in dem Fall, dass die Falzeinrichtung
selbst (ohne das Speicherelement) gar nicht bewegt
wird, diese keine sich ändernden Positionswerte auf-
weist. Nichtsdestotrotz ist es ggf. sinnvoll, im Rahmen
einer Kontrolle auch aktuelle Lage- bzw. Positionswerte
der Falzeinrichtung oder auch des Falzapparats aufzu-
nehmen und auszuwerten. In jedem Fall ist es zweck-
mäßig, in bestimmten zeitlichen Abständen bzw. zu be-
stimmten ausgezeichneten Zeiten oder auch kontinuier-
lich Istwerte für die Bahnspeicherelemente oder ein Län-
genänderungselement aufzunehmen und anhand dieser
Istwerte die kontrollierte Änderung der Länge der Papier-
bahn zu bewirken. Dabei kann die Messung der Position
beispielsweise einer Tänzerwalze über entsprechende
Aufnehmer- und Gebersysteme erfolgen. Die Auslen-
kung einer Tänzerwalze lässt sich beispielsweise über
eine auf optischen Prinzipien basierende Positionsmes-
sung erfassen. Auch weitere Positionsmesssysteme
können verwendet werden. Über eine aktuelle Winkel-
position eines drehbaren Elements kann die für die ge-
rade gewünschte Produktion anzunehmende Auslen-
kung bzw. Solldrehung eines Bahnspeicherelements be-
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stimmt werden, und/oder es kann ein einzustellender Dif-
ferenzbetrag zum Istwert ermittelt werden.
[0016] Erfindungsgemäß können somit seitens einer
Steuerungseinrichtung wenigstens ein Solllage- und/
oder Sollpositionswert, insbesondere ein Winkellage-
wert und/oder Auslenkungswert, wenigstens eines Län-
genänderungselements zur Änderung der Lage der Län-
ge der Materialbahn zwischen der Falzeinrichtung und
der wenigstens einen Druckeinheit bestimmt und/oder
an das Längenänderungselement und/oder eine weitere,
dem Längenänderungselement zugeordnete Steue-
rungseinrichtung weitergeleitet werden. Ebenso können
Solllängen für die Materialbahn bestimmt werden.
[0017] Vorzugsweise wertet somit die Steuerungsein-
richtung ihr zugeführte Istwerte der Positionen des Bahn-
speichers bzw. der Falzeinheit und ggf. weiterer Antriebe
aus und ermittelt daraus einzunehmende Werte für die
Lage oder die Auslenkung einer Tänzerwalze bzw. an-
derer Speicherelemente. Selbstverständlich können
ebenso Sollwerte für die Lage der weiteren Antriebe des
Verbunds vorgegeben werden. Die aktuelle Position
bzw. die Vorgabe aktueller Positions- und Lagedaten für
das Längenänderungselement bestimmt auch das
Schnittregister.
[0018] Gegebenenfalls können auch Sollwerte (ab-
weichend von einer Nullstellung) für die Falzeinheit vor-
gegeben werden, falls deren Verstellbarkeit grundsätz-
lich möglich ist. Bei einer kombinierten Verstellung eines
Längenänderungselements und der Falzeinheit selbst
um ein geringes Maß ist es sinnvoll, die Falzeinheit in
die Ermittlung von Ist- und Sollwerten einzubeziehen. Die
Sollwerte für das Bahnspeicherelement werden entwe-
der in einer zentralen Steuerungseinrichtung ermittelt,
die gegebenenfalls auch die Istwerte der weiteren An-
triebe, beispielsweise Werte der nächstgelegenen
Druckeinheit, erhält, oder es findet eine hierarchische
bzw. dezentrale Steuerung statt, wobei gegebenenfalls
auch einer dezentralen Steuerungseinrichtung Daten an-
derer Steuerungseinrichtungen zugeführt werden kön-
nen. Wenn die zentrale Steuerungseinrichtung die Soll-
lagen ermittelt, kann diese direkt entsprechende Steue-
rungssignale an das Bahnspeicherelement weitergeben,
bzw. es ist denkbar, dass die Sollwerte erst in dezentra-
len Steuerungseinrichtungen in Steuersignale, die direkt
an die Tänzerwalze oder andere Längenänderungsele-
mente weitergeleitet werden, umgesetzt werden.
[0019] Die Lage und/oder Position des Längenände-
rungselements oder der Längenänderungselemente
können in Abhängigkeit des wenigstens einen Solllage-
und/oder Sollpositionswerts geändert werden, und/oder
die Lage und/oder Position des Längenänderungsele-
ments oder der Längenänderungselemente kann in Ab-
hängigkeit eines Soll-/Istwertvergleichs geändert wer-
den. Dabei wird vorzugsweise ein Regelkreis mit ent-
sprechenden Regelungskomponenten implementiert,
der es ermöglicht, die aktuellen Istwerte beispielsweise
mehrerer Walzen einzulesen und daraus Sollwerte zu
generieren, wobei die Korrektheit der Einstellung und/

oder Abweichungen im Rahmen der Regelung überprüft
werden können. Bei einem Wechsel der Produktion, bei-
spielsweise bei einem Ändern der zu bedruckenden Ma-
terialbahn (andere Papierqualität oder -dicke usw.), kön-
nen entsprechend völlig neue Solllagewerte vorgegeben
werden, die von den jeweils geänderten Produktionsbe-
dingungen abhängen.
[0020] Mit besonderem Vorteil wird daher die Länge
der Materialbahn zwischen der Falzeinrichtung oder we-
nigstens einen Druckeinheit im Rahmen einer Regelung
kontrolliert geändert.
[0021] Darüber hinaus betrifft die Erfindung eine Ma-
terialbahnen verarbeitende Druckmaschine mit wenig-
stens einem Antriebsverbund mit mehreren, insbeson-
dere mittels eines Verfahrens nach einem der vorange-
henden Ansprüche, zu synchronisierenden Antrieben
und mit wenigstens einer Druckeinheit, wobei die zu syn-
chronisierenden Antriebe eine Falzeinrichtung der
Druckmaschine einschließen.
[0022] Die erfindungsgemäße Druckmaschine zeich-
net sich dadurch aus, dass im Rahmen der Synchroni-
sation der Antriebe zur, wenigstens teilweisen, Synchro-
nisation der Falzeinrichtung die Länge der Materialbahn
zwischen der Falzeinrichtung oder wenigstens einen
Druckeinheit kontrolliert änderbar ist.
[0023] Die Erfindung betrifft ebenso ausdrücklich an-
dere bahnverarbeitende Maschinen mit speziellen und/
oder ausgezeichneten Antrieben, deren Bewegung bzw.
Verstellung Probleme mit sich bringt, so dass statt des-
sen zur Synchronisation dieser speziellen Antriebe die
Länge der Materialbahn zwischen diesen Antrieben und
weiteren Antrieben des Verbunds kontrolliert geändert
wird.
[0024] Die erfindungsgemäße Druckmaschine ist mit
Mitteln ausgerüstet, die es ermöglichen, die Länge der
Materialbahn im Hinblick auf die nächstgelegene Druck-
einheit bzw. eine Mehrzahl von Druckeinheiten (es kön-
nen Solllängen im Hinblick auf mehrere Druckeinheiten
vorgegeben werden) zu ändern, so dass damit eine Be-
wegung oder Verstellung der Falzeinrichtung des Falz-
apparats entfallen bzw. auf ein Mindestmaß reduziert
werden kann. Die Längenänderung kann beispielsweise
durch das Zusammenwirken einer Steuerungseinrich-
tung mit einem Bahnspeicherelement erfolgen.
[0025] Dementsprechend kann die Falzeinrichtung
vollständig und somit ohne eigene Bewegung durch die
kontrollierte Änderung der Länge der Materialbahn zwi-
schen der Falzeinrichtung und der wenigstens einen
Druckeinheit synchronisierbar sein, und/oder es kann zur
kontrollierten Änderung der Länge der Materialbahn zwi-
schen der Falzeinrichtung und der wenigstens einen
Druckeinheit wenigstens ein einen Bestandteil eines Fal-
zapparats der Druckmaschine bildendes Element der
Falzeinrichtung vorgeschaltet sein.
[0026] Die Druckmaschine kann wenigstens ein Ma-
terialbahnspeicherelement als Längenänderungsele-
ment, insbesondere ein vertikal bewegliches Element
und/oder ein mehrkomponentiges Element und/oder ein
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Walzenelement und/oder ein einer Tänzerwalze ähnli-
ches Element, und/oder eine Steuerungseinrichtung auf-
weisen, mittels dem und/oder der eine kontrollierte Än-
derung der Länge der Materialbahn zwischen der Falz-
einrichtung und der wenigstens einen Druckeinheit be-
wirkbar ist.
[0027] Derartige Speichervorrichtungen können auch
bei Druckmaschinen mit Längswellen verwendet wer-
den, wobei diese dort allerdings dazu dienen, das
Schnittregister zu beeinflussen. Die Verwendung von
Bahnspeicherelementen im erfindungsgemäßen Kon-
text, um nämlich die Bewegung eines Falzapparats mög-
lichst vollständig zu vermeiden und so weniger Makulatur
zu erzeugen, ist bisher nicht bekannt.
[0028] Die erfindungsgemäße Druckmaschine weist
also beispielsweise eine Walze auf, die in ihrer Höhe
verstellbar ist, so dass die Papierbahn oder Folienbahn
entsprechend umgeleitet wird bzw. sich eine sackförmi-
ge Ausnehmung in der ansonsten horizontalen Bahn er-
gibt, die zu einer Verlängerung des Weges führt, den das
Papier, die Textilbahn oder eine andere Materialbahn zu-
rücklegt. Dabei kann die Verlängerung wie gesagt auf
eine nächstgelegene Druckeinheit aber auch das Ge-
samtsystem der Druckeinheiten oder anderer Antriebe
bezogen sein.
[0029] Die tatsächliche Vorgabe für die Änderung der
Länge der Bahn kann aus der bei einem herkömmlichen
System einzustellenden Winkelposition oder Lage der
Falzeinheit bestimmt werden. Das bedeutet, dass die Än-
derung der Bahnlänge bzw. der Verfahr- und/oder Ver-
stellweg für die Speichereinrichtung quasi anhand einer
virtuellen Sollposition für die Falzeinheit bestimmt wer-
den kann. Es ist aber auch möglich, dass nicht über den
Umweg einer Berücksichtigung einer zur Synchronisie-
rung nötigen fiktiven Änderung der Position der Falzein-
heit die einzustellende Längenänderung der Papierbahn
bestimmt wird, sondern dass direkt die gewünschten Ver-
stellwege bzw. Verfahrwege für das Speicherelement
beispielsweise aus den Istpositionen im Antriebsverbund
berechnet werden.
[0030] Die Länge der Materialbahn zwischen der Falz-
einrichtung und der wenigstens einen Druckeinheit kann
in Abhängigkeit wenigstens eines aktuellen Lage- und/
oder Positionswerts der Falzeinrichtung und/oder des
Falzapparats und/oder wenigstens eines weiteren An-
triebs und/oder wenigstens eines Längenänderungsele-
ments der Druckmaschine zur Änderung der Länge der
Materialbahn zwischen der Falzeinrichtung und der we-
nigstens einen Druckeinheit, insbesondere in Abhängig-
keit wenigstens eines Winkellagewerts und/oder Auslen-
kungswerts, kontrolliert änderbar sein, insbesondere in
Abhängigkeit von einer Messung und/oder Auswertung
wenigstens eines aktuellen Lage- und/oder Positions-
werts (einer oder mehrerer Systemkomponenten) als Ist-
wert. Die Druckmaschine weist demgemäß Mittel auf, die
es ermöglichen, aktuelle Lage- und/oder Positionswerte
der einzelnen Antriebe oder auch von Materialbahnspei-
cherelementen usw. zu ermitteln und auszuwerten, ins-

besondere Mess- und/oder Steuerungseinrichtungen.
[0031] Die Druckmaschine kann eine Steuerungsein-
richtung aufweisen, die dazu ausgebildet ist, wenigstens
einen Solllage- und/oder Sollpositionswert, insbesonde-
re ein Winkellagewert und/oder Auslenkungswert, we-
nigstens eines Längenänderungselements zur Ände-
rung der Länge der Materialbahn zwischen der Falzein-
richtung und der wenigstens einen Druckeinheit zu be-
stimmen und/oder an das Längenänderungselement
und/oder eine weitere, dem Längenänderungselement
zugeordnete Steuerungseinrichtung weiterzuleiten.
[0032] Die und/oder eine Steuerungseinrichtung kön-
nen zur Änderung der Lage und/oder Position des Län-
genänderungselements oder der Längenänderungsele-
mente in Abhängigkeit des wenigstens einen Solllage-
und/oder Sollpositionswerts und/oder zur Änderung der
Lage und/oder Position des Längenänderungselements
oder der Längenänderungselemente in Abhängigkeit ei-
nes Soll-/Istwertvergleichs ausgebildet sein.
[0033] Insbesondere kann die Druckmaschine einen
Regelkreis zur kontrollierten Änderung der Länge der
Materialbahn zwischen der Falzeinrichtung und der we-
nigstens einen Druckeinheit aufweisen, der verschiede-
ne Regelkomponenten beinhaltet.
[0034] Bei der erfindungsgemäßen Druckmaschine
sind demgemäß Vorrichtungen vorgesehen, die bei-
spielsweise als Bahnspeichervorrichtungen elektrisch
und/oder mechanisch steuerbar sein können, um so ma-
kulaturarm eine Synchronisation bei einzeln angetriebe-
nen bahnverarbeitenden Maschinen zu erreichen. Die
Synchronisation erfolgt dabei vorzugsweise auf Basis ei-
nes Soll-Istwertvergleichs für die Winkelpositionen von
zylinderförmigen Funktionsteilen bzw. anderer Lagewer-
te, um so, gegebenenfalls im Rahmen ständiger Korrek-
turen, beispielsweise die Auslenkung einer Tänzerwalze,
über die die Bahnlänge verändert wird, korrekt einzustel-
len.
[0035] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich anhand der folgenden Aus-
führungsbeispiele sowie aus den Zeichnungen. Dabei
zeigen:

Figur 1 eine Prinzipskizze verschiedener Einstellun-
gen eines Materialbahnspeicherelements ei-
ner erfindungsgemäßen Druckmaschine und

Figur 2 eine Prinzipskizze zur Änderung der Bahnlän-
ge zwischen einer Falzeinheit und einer
Druckeinheit zugeordneten Funktionsteilen.

[0036] In der Figur 1 ist eine Prinzipskizze verschie-
dener Einstellungen eines Materialbahnspeicherele-
ments 2 einer erfindungsgemäßen Druckmaschine ge-
zeigt. Dabei ist vorliegend von der Druckmaschine ledig-
lich zur Veranschaulichung die Falzeinrichtung 1 darge-
stellt (die Abkürzung "FU" steht dabei für "Folder Unit").
Um die "Folder Unit" im Hinblick auf die übrigen Antriebe
des Antriebsverbunds der Druckmaschine zu synchroni-
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sieren, wird erfindungsgemäß nicht die Falzeinheit bzw.
-einrichtung 1 selbst bewegt, sondern es wird die Länge
der Papierbahn zwischen der Falzeinrichtung 1 und einer
hier nicht gezeigten Druckeinheit verändert. Hierzu weist
die Druckmaschine ein Materialbahnspeicherelement 2
auf, das unter anderem zwei Streben bzw. Stangen 3
und 4 aufweist, die mittels eines Gelenkelements 5 ge-
geneinander bewegbar miteinander verbunden sind, so
dass insbesondere die Position senkrecht zum "unge-
störten" Verlauf der Materialbahn, hier einer Papierbahn
7, von an ihren Enden vorgesehenen Rollen 6 veränder-
bar ist bzw. so dass der Winkel, den die Streben bzw.
Stangen 3 und 4 einschließen, veränderbar ist. Die Ein-
stellungen, die so vorgenommen werden können, führen
zu einer Veränderung des Laufs der Papierbahn 7 und
damit zu einer Verlängerung bzw. Verkürzung der Weg-
länge zwischen der Falzeinrichtung 1 und einer zugeord-
neten Druckeinheit. Die Laufrichtung der Bahn 7 wird
hierbei durch die Pfeile 8 angegeben. Ist der Verlauf der
Papierbahn 7 also beispielsweise ohne das Bahnspei-
cherelement 2 horizontal, so kommen je nach Einstellung
des Materialbahnspeicherelements 2 vertikale Kompo-
nenten hinzu.
[0037] Die in der Figur 1 oben gezeigte Position bzw.
Stellung des Materialbahnspeicherelements 2 entspricht
dabei einer Neutralstellung 9, die darunter gezeigte Stel-
lung einer ersten Speicherstellung 10 und die unterste
Stellung einer zweiten Speicherstellung 11. Der Weg der
Papierbahn 7 ist dabei im Falle der ersten Speicherstel-
lung 10 am längsten. Die Neutralstellung 9 entspricht
dem Fall, dass das Papier direkt auf einer wie üblich ge-
radlinig verlaufenden Bahn transportiert wird, und lässt
sich somit gewissermaßen als Nullstellung definieren.
Bei der zweiten Speicherstellung 11 ist die Wegverlän-
gerung durch die Verstellung ausschließlich der Strebe
bzw. der Stange 3 relativ zum "ungestörten" Verlauf (bei
gleichzeitig gegenüber der Neutralstellung 9 unverän-
derter Position der Strebe 4) vergleichsweise gering.
Durch eine solche geringfügige Wegverlängerung wird
eine Änderung der Bahnlänge erreicht, die äquivalent zu
einer geringen Veränderung der Winkellage der Falzein-
richtung 1 ist. Wird hingegen eine beträchtliche Wegver-
längerung vorgenommen, so können damit Änderungen
der Einstellung für den Falzapparat insgesamt erreicht
werden, für die herkömmlich eine beträchtliche Bewe-
gung bzw. Verstellung der Falzeinrichtung 1 erforderlich
wäre, wobei dadurch, dass erfindungsgemäß völlig oder
zumindest auf größere Einstellungsänderungen bei den
Funktionsteilen der Falzeinrichtung 1 selbst verzichtet
wird, das Problem der Entstehung von Makulatur bei der
Synchronisierung vermieden wird.
[0038] In der Darstellung der verschiedenen Stellun-
gen 9, 10 und 11 sind für die Streben 3 und 4 jeweils
deren Bewegung auf einem Vollkreis um die mittige Ge-
lenkverbindung entsprechende Kreise 12 und 13 ange-
deutet, die die Verstellmöglichkeiten zeigen. Der "unge-
störte" gerade Verlauf der Papierbahn 7 ist durch die ge-
strichelten Linien 14 angedeutet. Diese Linien 14 ent-

sprechen somit dem nicht durch ein Materialbahnspei-
cherelement wie das Materialbahnspeicherelement 2 be-
einflussten Bahnverlauf.
[0039] Die Figur 2 zeigt eine Skizze zur Änderung der
Bahnlänge wiederum zwischen einer Falzeinrichtung 1
sowie einer Druckeinheit zuzuordnenden Funktionstei-
len 15. Zu sehen ist dabei, wie in diesem Fall zur erfin-
dungsgemäßen Synchronisation der Antriebe ohne Be-
wegung der Falzeinrichtung 1 der Verlauf der Material-
bahn 16 durch Bildung einer sackförmigen Ausbuchtung
17 so verändert wird, dass sich die Gesamtlänge des
Wegs der Materialbahn 16 zwischen den Funktionsteilen
15 und der Falzeinrichtung 1 verlängert. Durch diese Ver-
längerung des Wegs im Vergleich zum gestrichelt ange-
deuteten horizontalen Verlauf 18 wird eine Verstellung
der Falzeinrichtung 1 quasi fingiert. Eine solche hier nicht
vorgenommene Verstellung ist in der Figur 2 durch den
Pfeil 21 zwischen der Nullposition 20 und dem eine spe-
zifische, von der Nullposition 20 abweichende Winkella-
ge symbolisierenden Pfeil 19 angedeutet. Die Verände-
rung einer Position eines hier nicht gezeigten Längen-
änderungselements wie einer Tänzerwalze oder derglei-
chen, die dazu führt, dass sich die effektive Weglänge
zwischen den Funktionsteilen 15 und der Falzeinrichtung
1 verlängert, ist somit in ihrer Wirkung äquivalent zur Ver-
stellung der Falzeinrichtung 1 selbst um einen bestimm-
ten Winkel und kann eine solche ersetzen.
[0040] Wird nun im Rahmen der Synchronisation ge-
fordert, dass jeder Antrieb seinen eigenen Synchronisa-
tionspunkt anfährt, so muss die Falzeinrichtung 1 erfin-
dungsgemäß nicht mehr verstellt bzw. bewegt werden.
Dadurch verringert sich die Erzeugung von Makulatur im
Rahmen des Synchronisationsvorgangs beträchtlich, da
das Problem, dass die Falzeinrichtung 1 mit nur sehr
kleinen Differenzgeschwindigkeiten zur Materialbahn 16
bewegt werden kann, keine Rolle mehr spielt.

Bezugszeichenliste

[0041]

1 Falzeinrichtung
2 Materialbahnspeicherelement
3 Strebe/Stange
4 Strebe/Stange
5 Gelenkelement
6 Rolle
7 Papierbahn
8 Pfeil
9 Neutralstellung
10 erste Speicherstellung
11 zweite Speicherstellung
12 Kreis
13 Kreis
14 Linie
15 Funktionsteile
16 Materialbahn
17 Ausbuchtung
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18 horizontaler Verlauf
19 Pfeil
20 Nullposition
21 Pfeil

Patentansprüche

1. Verfahren zur Synchronisation von Antrieben eines
Antriebsverbunds einer Materialbahnen (16) verar-
beitenden Druckmaschine mit wenigstens einer
Druckeinheit, wobei die Synchronisation eine Falz-
einrichtung (1) der Druckmaschine einschließt, da-
durch gekennzeichnet, dass im Rahmen der Syn-
chronisation der Antriebe zur, wenigstens teilwei-
sen, Synchronisation der Falzeinrichtung (1) die
Länge der Materialbahn (16) zwischen der Falzein-
richtung (1) und der wenigstens einen Druckeinheit
kontrolliert geändert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Synchronisation der Falzeinrich-
tung (1) vollständig durch die kontrollierte Änderung
der Länge der Materialbahn (16) zwischen der Falz-
einrichtung (1) und der wenigstens einen Druckein-
heit erreicht wird, sodass die Falzeinrichtung (1) im
Rahmen der Synchronisation nicht bewegt wird.

3. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur kontrol-
lierten Änderung der Länge der Materialbahn (16)
zwischen der Falzeinrichtung (1) und der wenigstens
einen Druckeinheit wenigstens ein einen Bestandteil
eines Falzapparats der Druckmaschine bildendes
Längenänderungselement der Falzeinrichtung (1)
vorgeschaltet wird.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Länge der
Materialbahn (16) zwischen der Falzeinrichtung (1)
und der wenigstens einen Druckeinheit mittels eines
Materialbahnspeicherelements (2) als Längenände-
rungselement, insbesondere mittels eines vertikal
beweglichen Elements und/oder eines mehrkompo-
nentigen Elements und/oder eines Walzenelements
und/oder einer Tänzerwalze und/oder eines einer
Tänzerwalze ähnlichen Elements, und/oder seitens
einer Steuerungseinrichtung kontrolliert geändert
wird.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Länge der
Materialbahn (16) zwischen der Falzeinrichtung (1)
und der wenigstens einen Druckeinheit in Abhängig-
keit wenigstens eines aktuellen Lage- und/oder Po-
sitionswerts der Falzeinrichtung (1) und/oder des
Falzapparats und/oder wenigstens eines weiteren
Antriebs und/oder eines Längenänderungselements

zur Änderung der Länge der Materialbahn zwischen
der Falzeinrichtung (1) und der wenigstens einen
Druckeinheit, insbesondere in Abhängigkeit wenig-
stens eines Winkellagewerts und/oder Auslen-
kungswerts, kontrolliert geändert wird, insbesonde-
re in Abhängigkeit von einer Messung und/oder Aus-
wertung wenigstens eines aktuellen Lage- und/oder
Positionswerts als Istwert.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass seitens einer
Steuerungseinrichtung wenigstens ein Solllage-
und/oder Sollpositionswert, insbesondere ein Win-
kellagewert und/oder Auslenkungswert, wenigstens
eines Längenänderungselements zur Änderung der
Länge der Materialbahn (16) zwischen der Falzein-
richtung (1) und der wenigstens einen Druckeinheit
bestimmt und/oder an das Längenänderungsele-
ment und/oder eine weitere, dem Längenände-
rungselement zugeordnete Steuerungseinrichtung
weitergeleitet wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lage und/oder Position des Län-
genänderungselements oder der Längenände-
rungselemente in Abhängigkeit des wenigstens ei-
nen Solllage- und/oder Sollpositionswerts geändert
und/oder dass die Lage und/oder Position des Län-
genänderungselements oder der Längenände-
rungselemente in Abhängigkeit eines Soll-/Istwert-
vergleichs geändert wird.

8. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Länge der
Materialbahn (16) zwischen der Falzeinrichtung (1)
und der wenigstens einen Druckeinheit im Rahmen
einer Regelung kontrolliert geändert wird.

9. Materialbahnen (16) verarbeitende Druckmaschine
mit wenigstens einem Antriebsverbund mit mehre-
ren, insbesondere mittels eines Verfahrens nach ei-
nem der vorangehenden Ansprüche, zu synchroni-
sierenden Antrieben und mit wenigstens einer
Druckeinheit, wobei die zu synchronisierenden An-
triebe eine Falzeinrichtung (1) der Druckmaschine
einschließen, dadurch gekennzeichnet, dass im
Rahmen der Synchronisation der Antriebe zur, we-
nigstens teilweisen, Synchronisation der Falzein-
richtung (1) die Länge der Materialbahn (16) zwi-
schen der Falzeinrichtung (1) und der wenigstens
einen Druckeinheit kontrolliert änderbar ist.

10. Druckmaschine nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Falzeinrichtung (1) voll-
ständig und somit ohne eigene Bewegung durch die
kontrollierte Änderung der Länge der Materialbahn
(16) zwischen der Falzeinrichtung (1) und der we-
nigstens einen Druckeinheit synchronisierbar ist
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und/oder dass zur kontrollierten Änderung der Län-
ge der Materialbahn (16) zwischen der Falzeinrich-
tung (1) und der wenigstens einen Druckeinheit we-
nigstens ein einen Bestandteil eines Falzapparats
der Druckmaschine bildendes Längenänderungs-
element der Falzeinrichtung vorgeschaltet ist.

11. Druckmaschine nach einem der Ansprüche 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckma-
schine wenigstens ein Materialbahnspeicherele-
ment (2) als Längenänderungselement, insbeson-
dere ein vertikal bewegliches Element und/oder ein
mehrkomponentiges Element und/oder ein Walzen-
element und/oder eine Tänzerwalze und/oder ein ei-
ner Tänzerwalze ähnliches Element, und/oder eine
Steuerungseinrichtung aufweist, mittels dem und/
oder der eine kontrollierte Änderung der Länge der
Materialbahn (16) zwischen der Falzeinrichtung (1)
und der wenigstens einen Druckeinheit bewirkbar
ist.

12. Druckmaschine nach einem der Ansprüche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Länge der Ma-
terialbahn (16) zwischen der Falzeinrichtung (1) und
der wenigstens einen Druckeinheit in Abhängigkeit
wenigstens eines aktuellen Lage- und/oder Positi-
onswerts der Falzeinrichtung (1) und/oder des Fal-
zapparats und/oder wenigstens eines weiteren An-
triebs und/oder eines Längenänderungselements
der Druckmaschine zur Änderung der Länge der Ma-
terialbahn (16) zwischen der Falzeinrichtung (1) und
der wenigstens einen Druckeinheit, insbesondere in
Abhängigkeit wenigstens eines Winkellagewerts
und/oder Auslenkungswerts, kontrolliert änderbar
ist, insbesondere in Abhängigkeit von einer Mes-
sung und/oder Auswertung wenigstens eines aktu-
ellen Lage- und/oder Positionswerts als Istwert.

13. Druckmaschine nach einem der Ansprüche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Druckmaschi-
ne eine Steuerungseinrichtung aufweist, die dazu
ausgebildet ist, wenigstens einen Solllage- und/oder
Sollpositionswert, insbesondere einen Winkellage-
wert und/oder Auslenkungswert, wenigstens eines
Längenänderungselements zur Änderung der Län-
ge der Materialbahn (16) zwischen der Falzeinrich-
tung (1) und der wenigstens einen Druckeinheit zu
bestimmen und/oder an das Längenänderungsele-
ment und/oder eine weitere, dem Längenände-
rungselement zugeordnete Steuerungseinrichtung
weiterzuleiten.

14. Druckmaschine nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die und/oder eine Steuerungs-
einrichtung zur Änderung der Lage und/oder Positi-
on des Längenänderungselements oder der Län-
genänderungselemente in Abhängigkeit des wenig-
stens einen Solllage- und/oder Sollpositionswerts

und/oder zur Änderung der Lage und/oder Position
des Längenänderungselements oder der Längenän-
derungselemente in Abhängigkeit eines Soll-/Ist-
wertvergleichs ausgebildet ist.

15. Druckmaschine nach einem der Ansprüche 9 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Druckmaschi-
ne einen Regelkreis zur kontrollierten Änderung der
Länge der Materialbahn (16) zwischen der Falzein-
richtung (1) und der wenigstens einen Druckeinheit
aufweist.
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