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Technologie: Teil-Schnittregisterfehler
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Technologie: Teil-Schnittregisterfehler Y,,,,*
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Technologie: Teil-Schnittregisterfehler Y,,,5*
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Technologie: Gesamt-Schnittregisterfehler Y
Folie 6

J Vcl Jvcz J Vc3

> X

IlM |12 |12+ IZM |12+ |23



Technologie: Verbale Definition der Schnittregisterfehler
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Teil-Schnittregisterfenler bezogen auf Druck-
werk 1, gemessen an der nicht druckenden
Klemmstelle k (Y,,):

Positionsunterschied zwischen Soll-Schnitt-
linie und ruhendem Sensor

Gesamt-Schnittregisterfehler bezogen auf Druck-
werk 1, gemessen am Messerzylinder n (Y,.):

Positionsunterschied zwischen Soll-Schnitt-
linie und bewegtem Messer zum Schnitt-
zeltpunkt



Regelung: Anlagenschema und Prozessgrofien
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Regelung: Linearisierter Wirkungsplan
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Regelung: Regelung des Teil-Schnittregisterfehlers Y *
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Regelung: Technologische Entkopplung (Trennstelle)
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Regelung: Entkopplung des Zweigrof3ensystems
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Pl Regler + Entkopplung <«4—» Regelstrecke



Regelung:

Entkopplung mechanisch
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Regelung:

Entkopplung elektronisch
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Exp. Ergebnisse: UF bei Sollwertsprung von F,,
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Exp. Ergebnisse: UF bei Sollwertsprung von Y5’
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Exp. Ergebnisse: Rollenwechsel ohne Regelung
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Exp. Ergebnisse: Rollenwechsel mit Regelung
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Ergebnis: Vergleich Stellwalzenregelung und HYCON
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Zusammenfassung und Ausblick
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= Entwicklung eines mathematischen Modells flr den Teil-
Schnittregisterfehler

= Schnelle Regelung eines Teil-Schnittregisterfehlers
durch Voreilung einer nicht druckenden Klemmstelle

= Entkoppelte Regelung von Teil-Schnittregisterfehler und
Bahnzugkraft

* Leichte Erweiterbarkeit auf die Regelung des Gesamt-
Schnittregisterfehlers

v'Reduzierung der Makulatur auf 50 %

= Zukunftsperspektive: Automatische Vorgabe eines
Bahnzugkraftprofils nach Papiersorte

= Vereinfachung der Druckmaschinenbedienung
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