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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　加工機械の駆動装置であって、
　複数の装置（０１；０２；０３；０４；０６；０７）が設けられており、これらの装置
（０１；０２；０３；０４；０６；０７）が、これらの装置（０１；０２；０３；０４；
０６；０７）に割り当てられた各駆動ユニット（０８）を介して駆動モータ（Ｍ）によっ
て機構的に互いに独立して駆動されており、
　これらの駆動ユニット（０８）または前記装置（０１；０２；０３；０４；０６；０７
）の下位の駆動制御装置（１７）の少なくとも１つと接続された第１の信号ライン（０９
）が設けられており、該信号ライン（０９）が、仮想の案内軸（ａ；ｂ）の案内軸位置（
Φ）の信号を案内するようになっている形式のものにおいて、
　駆動ユニット（０８）または下位の駆動制御装置（１７）に、第１の信号ライン（０９
）とは異なる少なくとも１つの第２の信号ライン（１４）を介して、オフセット（ΔΦｉ
）が供給されるようになっており、該オフセット（ΔΦｉ）が、案内軸位置（Φ；Φａ；
Φｂ）に対する目標角度位置（Φｉ´）の変位を規定していることを特徴とする、加工機
械の駆動装置。
【請求項２】
　第１の信号ライン（０９）が、案内軸位置（Φ）の信号を形成する上位の駆動制御装置
（１３；１７）と接続されている、請求項１記載の駆動装置。
【請求項３】
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　上位の駆動制御装置（１３；１７）と駆動ユニット（０８）との間に、少なくとも１つ
の下位の駆動制御装置（１７）が設けられており、該下位の駆動制御装置（１７）に、信
号ライン（９）を介して、現行の案内軸位置（Φ）および／または案内軸運動に関する信
号が伝達されるようになっており、下位の駆動制御装置（１７）に割り当てられた少なく
とも１つの個々の駆動ユニット（０８）のための制御信号の固有の準備処理が、現行の案
内軸位置（Φ）および／または案内軸運動を用いて行われるように、下位の駆動制御装置
（１７）が形成されている、請求項２記載の駆動装置。
【請求項４】
　加工機械の駆動装置であって、
　複数の装置（０１；０２；０３；０４；０６；０７）が設けられており、これらの装置
（０１；０２；０３；０４；０６；０７）が、これらの装置（０１；０２；０３；０４；
０６；０７）に割り当てられた各駆動ユニット（０８）を介して駆動モータ（Ｍ）によっ
て機構的に互いに独立して駆動されており、
　これらの駆動ユニット（０８）または前記装置（０１；０２；０３；０４；０６；０７
）の下位の駆動制御装置（１７）の少なくとも１つと接続された第１の信号ライン（０９
）が設けられており、該信号ライン（０９）が、上位の駆動制御装置（１３；１７）によ
って形成された、仮想の案内軸（ａ；ｂ）の案内軸位置（Φ）の信号を案内するようにな
っている形式のものにおいて、
　上位の駆動制御装置（１３；１７）と駆動ユニット（８）との間に、少なくとも１つの
下位の駆動制御装置（１７）が設けられており、該下位の駆動制御装置（１７）に、第１
の信号ライン（０９）を介して、現行の案内軸位置（Φ）および／または案内軸運動に関
する信号が伝達されるようになっており、下位の駆動制御装置（１７）に割り当てられた
少なくとも１つの個々の駆動ユニット（０８）のための制御信号の固有の準備処理が、現
行の案内軸位置（Φ）および／または案内軸運動を用いて行われるように、下位の駆動制
御装置（１７）が形成されており、駆動ユニット（０８）または下位の駆動制御装置（１
７）に、第１の信号ライン（０９）とは異なる少なくとも１つの第２の信号ライン（１４
）を介してオフセット（ΔΦｉ）が供給されるようになっており、該オフセット（ΔΦｉ
）が、案内軸位置（Φ；Φａ；Φｂ）に対する目標角度姿勢（Φｉ´）の変位を規定して
いることを特徴とする、加工機械の駆動装置。
【請求項５】
　下位の駆動制御装置（１７）に割り当てられ、かつ生産に関与する複数の駆動ユニット
（０８）に、前記駆動ユニット（０８）にアドレス指定された固有の目標角度姿勢（ΔΦ
ｉ）が、下位の駆動制御装置（１７）を通って供給されるようになっている、請求項３ま
たは４記載の駆動装置。
【請求項６】
　オフセット（ΔΦｉ）が、案内軸位置（Φ；Φａ；Φｂ）に対する目標角度姿勢（Φｉ
´）の持続的で可変の変位を表している、請求項１または４記載の駆動装置。
【請求項７】
　ウェブを印刷する印刷装置（０３）の少なくとも１つの駆動ユニット（０８）と、ウェ
ブを後続処理する後置の装置（０６）の駆動ユニット（０８）とが、それぞれ信号ライン
（０９）と接続されており、両方の前記駆動ユニット（０８）にそれぞれオフセット（Δ
Φｉ）が割り当てられている、請求項１または４記載の駆動装置。
【請求項８】
　駆動ユニット（０８）が、それぞれ下位の駆動制御装置（１７）を介して、信号ライン
（０９）と接続されている、請求項１または４記載の駆動装置。
【請求項９】
　後続処理する装置（０６）が、折り機（０６）として形成されている、請求項７記載の
駆動装置。
【請求項１０】
　少なくとも固有のウェブ案内に割り当てられた全ての駆動ユニット（０８）が、ウェブ
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の搬送方向で見当合わせの要求を満たす必要のある装置（０１；０２；０３；０４；０６
；０７）の回転駆動のために、共通の信号ライン（０９）と接続されている、請求項１ま
たは４記載の駆動装置。
【請求項１１】
　少なくとも前記駆動ユニット（０８）に、オフセット（ΔΦｉ）が割り当てられている
、請求項１０記載の駆動装置。
【請求項１２】
　案内軸位置（Φ）を設定する装置（０１；０２；０３；０４；０６；０７）のオフセッ
ト値（ΔΦｉ）が、ゼロである、請求項１または４記載の駆動装置。
【請求項１３】
　機械的に互いに独立して駆動される装置（０１；０２；０３；０４；０６；０７）の複
数の駆動ユニット（０８）が、共通の下位の駆動制御装置（１７）を介して、信号ライン
（０９）と接続されている、請求項１記載の駆動装置。
【請求項１４】
　複数の駆動ユニット（０８）が、群（１８）を成している、請求項１３記載の駆動装置
。
【請求項１５】
　固有のオフセット値（ΔΦｉ）が、上位の駆動制御装置（１３；１７）に記憶されてい
る、請求項２から４までのいずれか１項記載の駆動装置。
【請求項１６】
　固有のオフセット値（ΔΦｉ）が、下位の駆動制御装置（１３；１７）で記憶されてい
る、請求項１または４記載の駆動装置。
【請求項１７】
　個々の駆動ユニット（０８）のための固有の目標角度姿勢（Φｉ´）が、駆動制御装置
（１３；１７）において、案内軸位置（Φ；Φａ；Φｂ）と固有のオフセット（ΔΦｉ）
とから形成されて、該当する駆動ユニット（０８）に供給されるようになっている、請求
項１５または１６記載の駆動装置。
【請求項１８】
　前記信号ライン（０９）とは異なる信号ライン（１４）を介して、前記装置（０１；０
２；０３；０４；０６；０７）が、相互接続されていて、かつ計算兼データ処理ユニット
（１１）と接続されている、請求項１または４記載の駆動装置。
【請求項１９】
　前記信号ライン（０９）とは異なる信号ライン（１４）を介して、下位の駆動制御装置
（１７）にオフセット値（ΔΦｉ）が供給されている、請求項１８記載の駆動装置。
【請求項２０】
　前記信号ライン（０９）とは異なる信号ライン（１４）を介して、少なくとも駆動ユニ
ット（０８）とは異なるアクチュエータおよび／または前記装置（０１；０２；０３；０
４；０６；０７）の駆動ユニットのための目標値設定および実際値算出に関する、計算兼
データ処理ユニット（１１）と前記装置（０１；０２；０３；０４；０６；０７）との間
の通信が行われるようになっている、請求項１８記載の駆動装置。
【請求項２１】
　操作ユニットが設けられており、該操作ユニットにオフセット値（ΔΦｉ）が入力され
るようになっている、請求項１または４記載の駆動装置。
【請求項２２】
　記憶ユニットが設けられており、該記憶ユニットに、固有の生産に関する個々の駆動ユ
ニットのためのオフセット値（ΔΦｉ）を記憶させることができ、かつ必要な場合該記憶
ユニットから前記オフセット値（ΔΦｉ）を読み取ることができるようになっている、請
求項１または４記載の駆動装置。
【請求項２３】
　加工機械を駆動する方法であって、
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　複数の装置（０１；０２；０３；０４；０６；０７）を、駆動ユニット（０８）によっ
て機構的に互いに独立して駆動する方法において、
　第１の信号ライン（０９）で、仮想の案内軸（ａ；ｂ）の、個々の駆動装置（０８）の
相対的な目標角度姿勢にまだ適合されていない案内軸位置（Φ）の信号を案内し、第２の
信号ライン（１６；１６´；１４；２５；２７）で、駆動ユニット（０８）または前記装
置（０１；０２；０３；０４；０６；０７）の下位の駆動制御装置（１７）に、それぞれ
固有のオフセット（ΔΦｉ）を供給し、該オフセット（ΔΦｉ）が、案内軸位置（Φ；Φ
ａ；Φｂ）に対する目標角度姿勢（Φｉ´）の変位を規定するようにすることを特徴とす
る、加工機械を駆動する方法。
【請求項２４】
　生産に関与する前記装置（０１；０２；０３；０４；０６；０７）に関する案内軸位置
（Φ）の出力を、上位の駆動制御装置（１３）によって行い、前記装置（０１；０２；０
３；０４；０６；０７）の個々の駆動ユニット（０８）のための固有の目標角度姿勢の準
備処理を、下位の駆動制御装置（１７）で行い、該下位の駆動制御装置（１７）が、固有
の目標角度姿勢を、設定値として、個々の前記装置（０１；０２；０３；０４；０６；０
７）の駆動装置（０８）に伝達する、請求項２３記載の方法。
【請求項２５】
　固有の生産に関する、個々の駆動ユニット（０８）のためのオフセット値（ΔΦｉ）を
、記憶ユニットに記憶させ、必要な場合に該記憶ユニットから読み取る、請求項２３記載
の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、請求項１；４もしくは２３の上位概念に記載の形式の、加工機械を駆動する
、特にウェブを処理する方法および駆動装置に関する。
【０００２】
　ドイツ連邦共和国特許出願公開第３７３０６２５号明細書によって駆動装置が公知であ
り、ここでは印刷機の各印刷ユニットもしくは折り機に一次ステーションが割り当てられ
ており、一次ステーションは上位の制御装置から操作目標値を受け取り、該当する構成群
の二次ステーションに送る。
【０００３】
　ドイツ連邦共和国特許第４２１４３９４号明細書には、縦軸のない印刷機のための駆動
装置が開示されており、ここでは折り機はデータ技術的にバスを介して印刷箇所群と接続
されている。折り機は、基準位置を印刷箇所群に送る。個々の印刷箇所群の駆動装置に関
して共通の駆動制御装置は、相互的に、または折り機に対して駆動装置の微調整を行う。
【０００４】
　欧州特許公開第１２８７９８７号明細書によって駆動接続が公知であり、ここでは主制
御ユニット内で個々の駆動装置のための目標角度姿勢および目標角速度が形成されて、ネ
ットワークを介して予め規定された時間間隔で駆動装置全体に伝達される。
【０００５】
　欧州特許公開第１１５１８６５号明細書から駆動制御装置が公知であり、ここでは個々
の駆動装置に関する現行の案内軸インパルスもフェイズ修正値も共通のネットワークを介
して各駆動装置に伝達される。１構成では、折り機の駆動装置に修正値が伝達されない。
なぜならば折り機の位置は、基準値として作用するからである。
　国際公開第９７／１１８４８号パンフレットには、駆動系のアーキテクチャが開示され
ており、ここでは印刷機の個々の駆動装置は、第１のバスを介して電子軸と接続されてい
て、かつパラメータ化のために追加的にパラメータバスと接続されている。欧州特許公開
第０５６７７４１号明細書には、上位のマスタシステムに向かうマスタシステムと独立的
な印刷箇所群に向かうマスタシステムとの分割を有する駆動アーキテクチャが記載されて
おり、印刷箇所群では個々の駆動装置の位置決めが相互的に、かつ折り機に対して行われ
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、ここでは印刷箇所群の同期化は折り機から行われる。
　２００２／１２４７４３によって、印刷機の駆動系が開示されており、ここでは中央の
操作兼制御ユニットによって、データネットを介して、駆動データ設定値が、データ処理
手段を備えた、個々のモータに割り当てられた駆動制御装置で出力される。
【０００６】
　本発明の課題は、加工機械を駆動する方法および駆動装置を提供することである。
【０００７】
　この課題は、請求項１；４もしくは２３の特徴部に記載した構成手段を有する方法およ
び装置によって解決される。
【０００８】
　本発明によって得られる格別な利点によれば、電子的な案内軸からの基準位置によって
、印刷ユニットにも折り機にも生じるエラーは、測定系および／または機械的な駆動系で
より良好に処理できる。共通の案内軸の関係および分離によって、印刷ユニットの駆動装
置にとってもまた折り機にとっても、案内軸に対するオフセット値が、調節可能であり、
かつ特定の生産（ウェブ案内）のための有利な実施形態では設定可能である。
【０００９】
　有利な実施例では、印刷ユニットの回転式の各駆動装置（少なくとも他の版胴とは無関
係に駆動される版胴の駆動装置）と、折り機の駆動装置とに、案内軸に対するオフセット
値は調節可能であるか、もしくは設定可能である。オフセット値は、たとえば駆動装置の
各駆動調整装置で、または有利には下位の制御装置で調節されるか、もしくはそこでオフ
セットとして記憶される。特定のオフセットの設定は、たとえばガイドスタンドにおいて
入力するか、もしくは変化させることができ、かつ／または特定の生産のためにそこで記
憶させて、適当に呼び出して、次いで駆動調整装置もしくは下位の駆動制御装置に伝達す
ることができる。
【００１０】
　有利な実施形態では、上位の駆動制御装置で、関係する全ての駆動装置のための制御信
号の準備処理が行われず、専らこれらの駆動制御装置から上位の案内軸運動が伝達される
。
【００１１】
　個々の駆動装置のための固有の準備処理は、案内軸運動と追加的な固有の情報（たとえ
ば目標角度姿勢からのオフセットおよび／または偏差）とに基づいて、駆動装置自体で行
われるか、または下位の制御装置で行われる。案内軸のために設けられた信号ライン（ネ
ットワーク）は、個々の駆動装置にとって不要の、様々な多数のジョブによって負荷され
ず、位置情報および／または安全性に関する繰り返し頻度は高めることができる。別の実
施形態では、上位の案内軸運動の形成は、横向きに接続された複数の下位の駆動制御装置
の１つによって引き受けられ、この下位の駆動制御装置は、上位の駆動制御装置（マスタ
）と見なすことができる。横接続は、この場合でも、専ら上位の案内軸運動の信号を伝達
する。特別に設けられる上位の駆動制御装置は、この場合省略することができる。
【００１２】
　有利な実施形態では、回転する電子軸の信号案内と、駆動装置にとって固有の値、たと
えば案内軸位置に対するオフセット値の伝達とのために、それぞれ異なる様々なネットワ
ークが設けられている。このことは伝達時の安全性およびデータ伝達時の高速化に役立つ
。
【００１３】
　有利な実施形態では、制御しようとする駆動装置と、案内軸を形成する駆動制御装置と
の間に、下位の駆動制御装置が設けられており、下位の駆動制御装置は、広範囲にわたる
案内軸を取り出し、割り当てられた駆動装置の、そこから導出された個々の制御（角度姿
勢、角速度）を行う。有利には、複数の印刷装置の１つを備えた印刷ユニットもしくは印
刷タワーでは、複数の駆動装置が下位の駆動制御装置に割り当てられている。
【００１４】
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　次に本発明の実施例を図示し、詳しく説明する。
【００１５】
　ウェブ状の材料のための処理機械、たとえば印刷機、特に輪転印刷機は、機構的に互い
に独立した、それぞれ１つの駆動モータＭによって駆動される複数のユニットを備えてい
る。互いに独立して駆動されるユニットは、たとえば直接的または間接的に、印刷機を通
走するウェブ、たとえば被印刷材料ウェブと協働する。したがってウェブに対するユニッ
トの相対的な姿勢（位置）もしくはユニット同士の相互的な姿勢は調整する必要がある。
このようなユニットは、印刷タワー０１、個々の印刷ユニット０２、個々の印刷装置０３
または個々の胴０４、特に印刷装置０３の個々の版胴０４であってよい。さらにまたこの
ようなユニットは、たとえば印刷後にウェブを後続処理するユニット０６、特に折り機０
６、またはたとえば穿孔装置、打抜装置、集合装置、断裁装置などであってよい。さらに
このような独立駆動式のユニットは、単数または複数の案内エレメント０７、たとえば引
張ローラ、スキップスリッタ、レジスタローラなどであってよい。
【００１６】
　図１には、駆動モータＭによって駆動される、機構的に互いに独立した３つのユニット
を示した。左側に示した２つのユニットは、たとえば印刷タワー０１、印刷ユニット０２
、印刷装置０３または胴０４であってよい。中位の、または図示していない別のユニット
は、ガイドエレメント０７であってよい。右側のユニットは、たとえば後続処理を行うユ
ニット０６、特に折り機０６であってよい。
【００１７】
　駆動モータＭにそれぞれ駆動調整装置を備えた駆動ユニット０８もしくは調整ユニット
０８が対応配置されており、駆動ユニット０８もしくは調整ユニット０８は以下に略して
駆動装置０８とも記載する。駆動装置０８は、それぞれ少なくとも１つの信号ライン０９
を介して直接的または間接的に相互接続されていて、かつ計算兼データ処理ユニット１１
、たとえば計算機１１と接続されている。計算兼データ処理ユニット１１は、追加的に操
作ユニットを備えているか、または操作ユニット１０、たとえばガイドスタンド１０と接
続されている。駆動装置０８（もしくは調整装置）は、原則的に直列で直接的にリング構
造またはバス構造（図示せず）で、または図示したように木構造で信号ライン１２を介し
て信号ライン０９と結合することができる。
【００１８】
　少なくとも１つの信号ライン０９は、計算ユニット１３たとえば上位の駆動制御装置１
３によって設定される案内軸位置（マスタ軸位置）Φの信号を案内する。信号ライン０９
は、計算ユニット１３と共に、信号ライン０９と接続されたユニットのためのいわゆる仮
想の案内軸０９，１３（電子軸）を成しており、案内軸位置Φで、ユニットの姿勢もしく
は位置が配向される。案内軸位置Φは、設定値（基準値）として駆動装置０８に伝達され
る。
【００１９】
　計算兼データ処理ユニット１１は、最も所望される生産速度に関する設定値を、上位の
駆動制御装置１３に送り、かつ上位の駆動装置１３、信号ライン０９（横－通信）および
信号ライン１２を介して、駆動装置０８と接続されている。
【００２０】
　各調整装置０８に、固有のオフセットΔΦｉ、たとえば角度偏差Φｉが設定可能であり
、オフセットΔΦｉは、案内軸位置Φに対する持続的でしかも可変の変位を規定する。こ
のオフセットΔΦｉは、たとえば直接的に調整装置０８で、かつ／または計算兼データ処
理ユニット１１を介して入力可能であり、かつ／または固有の運転状況、特に固有のウェ
ブ案内に関して、計算兼データ処理ユニット１１における記憶装置に格納可能であり、か
つ呼び出し可能である。信号ライン０９は、適当な形式で、たとえば広帯域のバスまたは
広帯域のネットワークとして形成されている場合、設定されかつ規定されたオフセットΔ
Φｉ、ならびに「回転する」案内軸位置Φに関する情報は、場合によっては共通の信号ラ
イン０９を介して得られる。信号ライン０９は、それぞれ追加的に制御系２４と接続する
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ことができ、制御系２４は、たとえば駆動モータＭとは異なるアクチュエータ、および印
刷ユニット０２もしくは印刷装置０３もしくは折り機０６、たとえばインキ供給、ローラ
および／または胴の調節運動、湿し装置、位置などを制御しかつ／または調整する（接続
部は波線で示した）。
【００２１】
　各オフセットΔΦｉは、たとえば生産開始前にガイドスタンド１０または計算兼データ
処理ユニット１１から駆動装置０８に送られて、そこで記憶される。有利な実施例では、
オフセットΔΦｉは、駆動中もしくは生産中に、駆動装置０８自体で、特に計算兼データ
処理ユニット１１を介して変化可能である。
【００２２】
　種々異なる駆動装置０８のためのオフセット値ΔΦｉは、１実施例では、上位の駆動制
御装置１３に記憶させることができる。この場合各駆動装置０８は、信号ライン０９；１
２（もしくは直列で信号ライン０９だけ）を介して、設定値として、回転する案内軸位置
Φと、各駆動装置０８の、記憶された固有のオフセットΔΦｉとの和を受け取る。
【００２３】
　したがって全ての駆動装置０８、たとえば両方の第１の、印刷タワー０１として形成さ
れたユニットの駆動装置０８、ならびに折り機０６として形成されたユニットの駆動装置
０８は、案内軸位置Φの絶対位置に対して規定されたオフセット値ΔΦｉで、上位の駆動
制御装置１３からの、回転する案内軸位置Φに従う。
【００２４】
　図１の実施例とは異なって、図２の実施例では、各オフセットΔΦｉ（および場合によ
ってはその他の関連データ）の伝達のために、信号ライン０９とは異なる信号ライン１４
が設けられている。さらに信号ライン０９と信号ライン１２との間の接続、もしくは上位
の駆動制御装置１３と駆動装置０８との間の接続のために、それぞれ通信ノード１７、た
とえば下位の駆動制御装置１７が設けられている。
【００２５】
　案内軸位置Φを設定するための計算ユニット１３は、たとえば信号ライン１４を介して
計算兼データ処理ユニット１１と接続されており、計算兼データ処理ユニット１１から、
計算ユニット１３は、たとえば生産速度もしくは現行の目標回転数に関する設定値を受け
取る。現行の各案内軸位置Φは、上位の駆動制御装置１３によって設定されて、信号ライ
ン０９に供給される。信号ライン０９から、回転する案内軸位置Φに関する情報は、それ
ぞれ通信ノード１７を介して信号ライン１２に送られて、そこで直接的に現行の生産に関
連する駆動装置０８に供給される。通信ノード１７は、図２に示したように、信号ライン
１２、たとえばリングトポロジーまたはバストポロジーのネットワーク１２を介して、各
駆動モータＭによって駆動される下位の複数のユニット、たとえば印刷ユニット０２、印
刷装置０３または胴０４と接続することができる。このようにして通信ノード１７を介し
てまとめられる下位のユニットは、以下に機構的に互いに独立して駆動されるユニットも
しくは装置の群１８と記載する。この場合通信ノード１７は、たとえば案内軸位置Φを、
信号ライン０９から、群１８の、（生産範囲内で関与する）後置の全てのユニットもしく
は装置、たとえば印刷ユニット０２または印刷装置０３に伝達する。
【００２６】
　図２に示した実施例では、中位のユニットは、複数の下位ユニット、たとえば２つの印
刷ユニット０２、２つの印刷装置０３または２つのガイドエレメント０７などの群１８を
成しており、両方の駆動装置０８は通信ノード１７を介して案内軸位置Φを受け取る。
【００２７】
　第１の実施例では、生産固有のオフセット値ΔΦｉの伝達は、計算兼データ処理ユニッ
ト１１もしくはガイドスタンド１０からユニットの個々の駆動装置０８に行われ、そこで
オフセット値ΔΦｉは記憶されて、案内軸位置Φと共に後続処理される。ここでは伝達は
、たとえば木構造で、信号ライン１４から装置ごとの共通の信号ライン１６を介して（ま
たはスター形に、装置ごとの個別的な複数の信号ライン１６を介して）駆動装置０８に向
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かって行われる（実線）。
【００２８】
　第２の実施例（波線）では、オフセットΔΦｉの伝達は、信号ライン１４から論理接続
部１６´を介して直接的または間接的に各通信ノード１７に向かって行われる。論理接続
部１６´の物理構造は、直接的または間接的に別の接続部、たとえばバス結合器、ブリッ
ジなど、またはたとえば図１または図３に示した制御系２４を介して得られる。この場合
信号ライン１６は省略することができる。この実施例の第１の形態では、固有のオフセッ
トΔΦｉは、通信ノード１７から専ら信号ライン１２を介して適当な駆動装置０８に供給
されて、そこで記憶される。
【００２９】
　有利な第２の形態では、通信ノード１７は、記憶装置と独自の知能とを備えた下位の駆
動制御装置１７として次のように形成されていて、つまりそこで割り当てられた駆動装置
０８および固有の生産に関して設定されたオフセット値ΔΦｉが記憶されて、生産に関与
する駆動装置０８に、それぞれたとえば目標角度姿勢Φｉ´としての、アドレス指定され
た固有の案内軸位置Φｉ´（Φｉ´＝Φ＋ΔΦｉ）、が下位の駆動制御装置１７を通って
供給されるように、形成されている。記載の関係は、ここでは、また以下において、単に
原理を明確にするものに過ぎない。
【００３０】
　もちろん固有の案内軸位置ΔΦｉ´に追従する際に、駆動しようとする装置などの周囲
を考慮する必要があるので、実際の関係は、たとえば別の装置固有のファクタを有してい
る。
【００３１】
　したがって計算兼データ処理ユニット１１は、一方では上位の駆動制御装置１３、信号
ライン０９（横－通信）、各通信ノード１７ならびに信号ライン１２、たとえばバス１２
を介して、駆動装置０８と接続されている。構成（印刷ユニット０２および／または印刷
装置０３の結合）に関する情報または共通の生産速度は、この経路で交換することができ
る。
【００３２】
　計算兼データ処理ユニット１１は、固有のオフセットΔΦｉに関する情報を伝達するた
めに、既に記載したように、信号ライン１４と信号ライン１６とを介して、また制御ライ
ン１４と論理接続部１６´と通信ノード１７と信号ライン１２とを介して、適当な駆動装
置０８と接続されている。
【００３３】
　図２に示した実施例では、群１８の駆動モータＭもしくは駆動装置０８は、相互的に、
かつ下位の制御装置１７と接続されている。群１８またはユニットの下位の駆動制御装置
１７は、少なくとも１つの信号ライン０９を介して相互的に、かつ上位の駆動制御装置１
３と接続されている。ここでは追加的に計算兼データ処理ユニット１１は、固有のオフセ
ット値ΔΦｉを伝達するために、少なくとも１つの信号ライン１４を介して、駆動装置０
８もしくは通信ノード１７と接続されている。
【００３４】
　信号ライン０９は、有利な実施例では、実時間に関するデータおよび決定的な時間動作
のための規定の時間枠を有する、実時間対応の接続部０９として形成されている。接続部
０９は、追加的にチャンネルを備えることができ、チャンネル内で、たとえば実時間に関
係しないデータ、たとえば図１に示した実施例に基づく固有のオフセット値ΔΦｉの伝達
、および／または図１に示した実施例に基づく構成、生産速度などに関する情報を伝達す
ることができる。
【００３５】
　信号ライン１２もまた、有利な実施例では、実時間に関するデータおよび決定的な時間
動作のための規定の時間枠を有する、実時間対応の接続部１２として形成されている。接
続部１２は、追加的にチャンネルを備えることができ、チャンネル内で、たとえば実時間
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に関係しないデータ、たとえばオフセットΔΦｉおよび／または構成、生産速度などに関
する情報を伝達することができる。
【００３６】
　信号ライン１４，１６は、有利にはネットワーク１４として、またはネットワーク１４
の一部として形成されている。ネットワーク１４は、有利な実施例では、確率的なアクセ
ス方法に従って動作するネットワーク１４として形成されている。データ伝達は、少なく
とも半二重式に実現するのが望ましい。
【００３７】
　図３には、複数、ここでは３つの印刷タワー０１を備えた印刷機の駆動装置の１実施例
を示しており、印刷タワー０１は、それぞれ複数の印刷装置０３、ここでは二倍型印刷装
置（Doppeldruckwerk）０３を備えている。印刷タワー０１の印刷装置０３は、駆動装置
０８およびモータＭと共に、群１８、特に印刷箇所群１８を成しており、群１８は、下位
の駆動制御装置１７を介して信号ライン０９と接続されている。駆動制御装置１３は、印
刷装置０３の下位群０２たとえば印刷ユニット０２または割り当てられた駆動装置０８を
備えた別の部分を管理することができる。独自の下位の駆動制御装置１７を備えた別のユ
ニット、たとえば単数もしくは複数の案内エレメント０７および／または単数もしくは複
数の折り機０６は、信号ライン０９と接続されている。信号ライン０９は、ここでは有利
にはリングトポロジーで、特に二重リングとして形成されていて、かつ図２に関して記載
した単数または複数の特性を有している。
【００３８】
　信号ライン０９は、上位の複数、ここでは２つの制御装置１３と接続されており、駆動
制御装置１３は、案内軸ａ；ｂの各案内軸位置Φａ；Φｂの、それぞれ互いに異なる信号
を信号ライン０９に供給することができる。これについて有利には、たとえば印刷機もし
くは印刷タワー０１および／または印刷ユニット０２および／または印刷装置および所属
の折り機０６ならびに案内エレメント０７は、個別的に、またはまとめて運転可能な複数
のセクション２１；２２に割り当てられるよう所望される。生産およびウェブ案内は、図
３において波線で示したセクション分離線を越えて、１セクション２１；２２の印刷ユニ
ット０３から、別の１セクション２１；２２の印刷ユニットおよび／または別のセクショ
ン２１；２２の折り機０６に行うことができる。個々の印刷タワー０１は、たとえばそれ
ぞれ異なる折り機０６に割り当てることができる。１印刷タワー０１の内側でも、下位群
、たとえば印刷ユニット０３は、それぞれ異なるウェブ案内を有する異なるウェブに割り
当てることができ、ウェブは、共通の、または異なる折り機０６に案内することができる
。したがってセクション２１；２２は論理的に決まったユニットと解されない。
【００３９】
　上位の駆動制御装置１３は、ウェブ案内および／または各セクション２１；２２の出発
点および生産速度に関する設定値を、少なくとも１つのガイドスタンド１０と接続された
、それぞれ割り当てられた計算兼データ処理ユニット１１から受け取る。有利な実施例で
は、両方の計算兼データ処理ユニット１１は、信号ライン１４を介して互いに接続されて
いて、かつ別の信号ライン２３と接続されており、信号ライン２３は複数、ここでは２つ
のガイドスタンド１０を相互接続する。
【００４０】
　個々の駆動装置０８に関するオフセット値ΔΦｉは、該当する生産に関して、単数また
は複数の計算兼データ処理ユニット１１から信号ライン１４を介して各駆動装置０８に割
り当てられた下位の駆動制御装置１７に送られ、かつ図２に示したような有利な実施例で
は、そこで記憶されて、案内軸位置Φａ；Φｂで処理して案内軸位置Φｉ´が形成される
。下位群、たとえば印刷タワー０１の群１８の印刷ユニット０３がそれぞれ異なる２つの
ウェブに割り当てられている場合、下位の駆動制御装置１７は、該当する駆動装置０８に
割り当てられた、案内軸ａ；ｂの案内軸位置Φａ；Φｂを、一方または他方のウェブに対
する、該当する印刷部の所属に応じて、ウェブ案内のために設定されたオフセット値ΔΦ
ｉで処理する。
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【００４１】
　下位の駆動制御装置１７への伝達は、この実施例では、直接的に行われるのではなく、
制御系２４を介して行われ、制御系２４は、各群１８もしくは下位の独自の駆動制御装置
１７を備えたユニット（たとえば折り機０６）に割り当てられている。たとえば独自の信
号ライン２５を介して、制御系２４は信号ライン１４（もしくは計算兼データ処理ユニッ
ト１１）と接続されているか、またはライン区分２５は、ネットワーク１４として形成さ
れた信号ライン１４の構成部材である。制御系２４は、駆動モータＭとは異なるアクチュ
エータ、印刷ユニット０２もしくは印刷部群１８もしくは印刷装置０３もしくは折り機０
６の駆動装置、たとえばインキ供給、ローラおよび／または胴の調節運動、湿し装置、位
置などを制御し、かつ／または調整する。制御系２４は単数または複数の（特に記憶装置
にプログラミング可能な）制御ユニット２６を備えている。この制御ユニット２６は、信
号ライン２７を介して、下位の駆動制御装置１７と接続されている。複数の制御ユニット
２６が存在する場合、制御ユニット２６は信号ライン２７によって相互接続されている。
【００４２】
　制御系２４もしくは制御系２４の単数または複数の制御ユニット２６は、有利な実施例
では、図示していない結合器、たとえばバス結合器によって、着脱可能に信号ライン１４
に接続されている。これによって群１８は、原則的に閉じられて運転可能であり、この場
合駆動装置０８の制御は、信号ライン１２を備えた一連の下位の駆動制御装置１７を介し
て行われ、また群１８の別の機能の制御は、一連の制御系２４を介して行われる。目標値
ならびに実際値および偏差は、結合器を介して入力もしくは出力可能である。下位の制御
装置１７は、この場合案内軸位置Φの設定値を受け取る。この理由から、また冗長性の理
由から有利には、下位の全ての駆動制御装置１７は、案内軸位置Φを形成して設定する性
能を備えて形成されている。
【００４３】
　したがってオフセット値ΔΦｉは、図３の実施例では、信号ライン１４から各制御系２
４を介して該当する下位の駆動制御装置１７に供給される。図２の実施例に関して記載し
たように、オフセット値ΔΦｉは、選択的に駆動制御装置１７から駆動装置０８に送られ
て、そこで記憶して処理することができる。
【００４４】
　図２および図３の実施例では、たとえば単数または複数の群１８、もしくは下位の独自
の駆動制御装置１７を備えたユニット（たとえば折り機０６）の１つが、下位の駆動制御
装置１７を備えている場合、上位の駆動制御装置１３は省略することができる。仮想の案
内軸もしくは案内軸位置Φは、たとえば駆動制御装置１７の１つによって設定可能である
。
【００４５】
　極めて有利には、図２および図３に示したように、まだ個々の駆動装置０８に適合され
ていない案内軸の回転と、角度姿勢に該当する情報（オフセット値ΔΦｉ、レジスタ偏差
）とに関して、特別な信号ライン０９もしくは１６；１６´；１４；２５；２７が設けら
れている。したがってオフセット値ΔΦｉの伝達および／または変化による個々の駆動装
置０８の基本調整も、縦レジスタの調整に関する、角度姿勢の、生産中に必要な修正も、
特別な信号ライン１６；１６´；１４；２５；２７を介して下位の駆動制御装置１７（も
しくは駆動装置０８自体）で得られる。レジスタ（見当）調整の場合、たとえば適当な調
節値は、信号ライン２７を介して制御装置１７に送られ、個々の駆動装置０８のための固
有の目標角度姿勢を求める際に、案内軸位置とオフセットΔΦｉとから形成された目標値
に重畳される。このような方法によって、案内軸を案内する信号ライン０９を介する高め
られたデータ流れは回避される。既に各駆動装置０８に適合された多くのそれぞれ異なる
データパケットは、信号ライン０９によって案内する必要はない。その結果個々の駆動装
置０８に関して、極めて低い信号レートが生じ得る。下位の駆動制御装置１７は、専ら狭
い範囲で制限された数の駆動装置０８を管理するので、データは信号ライン１２において
適当な形式で取扱可能である。この数は、セクション全体に割り当てられた全ての駆動装
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置０８の数と比較できるものではない。
【００４６】
　記載の全ての実施例では、少なくとも１つの案内軸位置Φ；Φａ；Φｂは、少なくとも
１つの駆動制御装置１３；１７によって設定され、単数または複数の駆動制御装置１３；
１７で、機構的にそれぞれ独立して駆動されるユニットの駆動装置０８の姿勢が配向され
る。各駆動装置０８に固有のオフセット値ΔΦｉが割り当てられており、オフセット値Δ
Φｉは、それぞれ割り当てられた案内軸ａ：ｂの案内軸位置Φ；Φａ；Φｂに対する相対
的な目標姿勢を表している。したがってたとえば特定の生産に関して、印刷タワー０１（
もしくは印刷ユニット０２もしくは印刷装置０３）の、機構的にそれぞれ独立した全部の
駆動装置０８、ならびに折り機０６および場合によっては案内装置０７の、割り当てられ
た駆動装置０８に、それぞれ生産に関する案内軸ａ；ｂに関する固有のオフセット値ΔΦ
ｉが割り当てられる。
【００４７】
　このオフセット値ΔΦｉは、実質的に純粋な幾何学的動作に基づくものである。一方で
は、オフセット値ΔΦｉは、選択されたウェブ案内、つまり個々のユニットの間のウェブ
経路に依存している。また他方では、オフセット値ΔΦｉは、個々の駆動装置０８のラン
ダムな、または選択されたゼロ位置に依存し得る。規定のゼロ位置が案内軸ａ；ｂのゼロ
位置に一致する場合、後者の依存性は生じない。
【００４８】
　図４には、駆動モータＭを備えた駆動装置０８の構成部材を概略的に示した。駆動装置
０８は、少なくとも１つの調整装置２８ならびにたとえばエネルギを供給するための出力
部２９を備えている。駆動装置０８は、センサ３１、特に角度パスルセンサ３１と接続さ
れており、センサ３１は調整装置２８に、駆動モータＭもしくは駆動しようとするユニッ
トの現行の角度位置を通報する。角度パルスセンサ３１は、駆動モータＭの図示していな
い軸と接続されていて、かつ駆動モータＭの回転運動に従う（１：１または別の所定の形
式）。角度パルスセンサ３１は、駆動モータＭによって駆動しようとするユニットに配置
することもできる。
【００４９】
　駆動装置０８の基本調節もしくはオフセット値ΔΦｉの算出および規定は、たとえば以
下のようにして行われる。
【００５０】
　最初の運転開始前に、印刷ユニット０２もしくは印刷装置０３および折り機０６で、基
準位置としてのいわゆるレジスタ基本位置（０位置）が始動される。このことは、該当す
るユニットもしくは装置のための単数または複数の駆動装置０８を交換したあとでも当て
はまる。この基準位置では、印刷ユニット０２（もしくは印刷装置０３）に対して折り機
０６が、また版胴０４（および印刷装置０３の内側における対抗圧胴）が互いにレジスタ
に応じて位置する。基準位置は、有利な実施形態では、印刷装置０３の少なくとも胴０４
（および対抗圧胴）で、かつ折り機０６の少なくとも１つの胴もしくはローラ、特に裁断
胴で、機械的な視覚マークによって規定される。
【００５１】
　このために基準化されるべき駆動装置０８もしくは駆動モータＭは、機械的に、または
電気的なリセット（Rueckbetrieb）で、機械的な視覚マークに対して調節される。駆動装
置０８もしくは駆動装置０８の調整装置２８に、角度パルスセンサ３１の値が、たとえば
手動で、またはサービスＰＣによって、ゼロ－位置として記憶される。選択的に記憶は、
ガイドスタンド１０において命令「基準位置占有」を介して行うことができ、この場合接
続された角度パルスセンサの値もまた駆動装置０８もしくは駆動装置０８の調整装置２８
に記憶される。
【００５２】
　機械的な視覚マークの占めるゼロ－位置は、原則として単に大まかな値を表しているの
で、ウェブ案内および別のファクタに応じて、実際のオフセット値ΔΦｉもしくは案内軸
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位置Φ；Φａ；Φｂに対する角度偏差ΔΦｉは、印刷像もしくは最初の印刷後の区分に応
じて、たとえば手動で、または適当な測定装置によって求められる。原則としてオフセッ
ト値ΔΦｉの算出は、角度ではなく長さ、たとえばｍｍで行われる。これは算出および記
憶の基本原理で変化されるのではなく、単に別の処理で変化される。なぜならば長さは、
該当する、ウェブと協働するユニットの周囲を知った上で、角度に換算可能であり、また
その逆も可能であるという理由による。
【００５３】
　たとえば印刷装置０３および折り機０６の個々の駆動装置０８におけるオフセット値Δ
Φｉに関して、ｍｍで求められる値は、ガイドスタンド１０で記憶されるか、または計算
兼データ処理ユニット１１に記憶される。さらに有利には、オフセット値ΔΦｉ（たとえ
ばｍｍ）の偏差は、固有のウェブ案内のためのデータに関して記憶されるか、またはその
逆である。
【００５４】
　オフセット値ΔΦｉ（たとえばｍｍ）の入力は、たとえばいわゆる印刷レジスタ（見当
合わせ）入力もしくは印刷偏差に関する入力画面を介して行われる。このオフセット値Δ
Φｉ（たとえばｍｍ）は、信号ライン１４（および場合によっては存在する信号ライン２
３）を介して、既に記載したように、駆動装置０８または下位の駆動制御装置１７に送ら
れる。入力がｍｍで行われる場合、値は角度に換算される。したがってたとえばｍｍで提
供されたオフセット値ΔΦｉは、制御系２４（図３に示した）を介して伝達されると、そ
こで角度値としての適当なオフセット値ΔΦｉに換算される。角度に換算されたオフセッ
ト値ΔΦｉは、制御系２４もしくは制御装置２６から割り当てられた下位の駆動調整装置
１７に送られて、そこでオフセット値ΔΦｉ（角度）として記憶される。
【００５５】
　同様の形式で、折り機０６の駆動装置０８のためのオフセットΔΦｉは、ガイドスタン
ド１０および／または計算兼データ処理ユニット１１で、いわゆる折り－印刷偏差に関し
て入力され、オフセット値ΔΦｉの記憶は、折り機０６の駆動装置０８で行われる。
【００５６】
　オフセット値ΔΦｉは、案内軸ａ；ｂに対する偏差から生じる、原則として任意の値を
占めていてよい。印刷装置０３または折り機０６の個々の駆動装置０８に関して、オフセ
ット値ΔΦｉはゼロであってもよく、つまり偏差が存在しない。
【００５７】
　自動化のために、ウェブ案内に応じて手動で求められたオフセット値ΔΦｉは、ガイド
スタンド１０を介して記憶させることができ、この生産を繰り返す際に呼び出して、前述
の経路を介して新たに駆動装置０８に伝達することができる。
【００５８】
　印刷機もしくは該当するユニットが運転されると、駆動装置０８は、オフセット値ΔΦ
ｉを加えたゼロ－位置で、案内軸位置Φ；Φａ；Φｂに従い、従って常に正常の姿勢を有
している。図５には、このような状況を、印刷装置０３および折り機０６に共通の案内軸
ａ；ｂおよび案内軸位置Φ；Φａ；Φｂと共に、概略的に示した。印刷装置０３もしくは
印刷装置０３を駆動する駆動装置０８は、姿勢Φ＋ΔΦＤＷｊ、つまり案内軸位置Φ；Φ
ａ；Φｂとｊ番目の印刷装置０３にとって固有のオフセットΔΦＤＷｉ（ウェブ案内状態
で）との和を受け取り、折り機０６もしくは折り機０６の駆動装置０８は、姿勢Φ＋ΔΦ
ＦＡｋ、つまり案内軸位置Φ；Φａ；Φｂと、ｋ番目の折り機０６にとって固有のオフセ
ットΔΦＦＡｋ（ウェブ案内状態で）との和を受け取る。この関係は、既に記載したよう
に、別の装置固有のファクタのない簡略化された原理を示すものである。
【００５９】
　有利な実施例では、各オフセットΔΦｉの修正は、本刷り（Fortdruck）中でも、もし
くは機械が走行している間でも、ガイドスタンド１０および／または計算兼データ処理ユ
ニット１１で行うことができる。
【００６０】
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　印刷機の始動もしくは走行は、たとえば以下のようにして行われる。
【００６１】
　特定の生産の準備処理のために、ガイドスタンド１０を介して、手動で、または見越さ
れた（記憶された）データを介して、または上位の生産系を介して読み取られたデータを
介して、生産に必要な全てのユニットもしくは装置の構成化が行われて、したがって駆動
装置０８は該当する案内軸ａ；ｂに結合される。
【００６２】
　次いでたとえば単数または複数のウェブの引込を行うことができる。このためにたとえ
ば命令「引込」（場合によっては駆動装置０８のネット保護がオンであり、場合によって
は新たな命令である、系の予備警告のあとで）で案内軸ａ；ｂの運動の解放が行われる。
【００６３】
　同様の、または類似の形式で、始動は、単数または複数のウェブが既に引き込まれた状
態で行うことができる。
【００６４】
　案内軸位置Φ；Φａ；Φｂは、始動または生産の新たな開始に際して、有利な実施例で
は、たとえば所定の停止位置（角度姿勢ゼロまたは別の規定の設定値）から開始するか、
または有利な実施例では、たとえば固定記憶装置に記憶された最後の位置（最後のカウン
ト状態もしくは運動を再開する前の角度）から開始する。見当合わせの要求される、結合
された全ての駆動装置０８は、そのあとで設定値（オフセット値ΔΦｉ）に応じて設定値
に調整される。
【００６５】
　たとえば２～５ｍｓの時間間隔が経過すると、周期的に、新たな案内軸位置Φ；Φａ；
Φｂは、上位の駆動制御装置１３から、生産に該当する全ての駆動装置０８もしくは下位
の駆動制御装置１７に信号ライン０９を介して設定される。始動時に案内軸ａ；ｂは、た
とえば１ｍ／ｍｉｎに相当する低い速度もしくは回転数で回転する。それぞれ異なる駆動
装置０８は、開始時に場合によっては案内軸ａ；ｂに対して任意に「回動して」位置して
いてよい。
【００６６】
　この段階で駆動装置０８は、全ての案内軸位置Φ；Φａ；Φｂもしくは固有の案内軸位
置Φｉ´に従い、つまり機械は回転する。駆動装置０８に見当合わせの要求が課せられて
おり（たとえば印刷装置０３および折り機０６の駆動装置０８）、駆動装置０８が依然と
して固有の案内軸位置Φｉ´に対する偏差を有していると、駆動装置０８は、固有の案内
軸位置Φｉ´が得られるまで、つまり同期化されるまで、加速回転するか減速回転する。
【００６７】
　ウェブに沿って存在する全ての案内エレメント０７、たとえば引張エレメントは、少な
くとも周速度に関して案内軸位置Φ；Φａ；Φｂに同期化されるか、もしくはその角速度
に関して同期化される。
【００６８】
　有利な実施例では、生産速度は、全ての駆動装置０８の同期走行（姿勢もしくは速度の
同期化）の通報のあとではじめて高められ、たとえば５ｍ／ｍｉｎのウェブ走行に相当す
る回転数に高められる。
【００６９】
　案内軸位置Φ；Φａ；Φｂは、一定の速度で、たとえば上位の駆動制御装置１３から、
２～５ｍｓごとに、駆動装置０８もしくは下位の駆動制御装置１７に送られる。命令「加
速」によって、前から後にかけてより大きな角度差がもたらされ、命令「減速」によって
、前から後にかけてより小さな角度差がもたらされる。「休止」および／または「中断」
の動作では、案内軸ａ；ｂによって案内される全ての駆動装置０８は、たとえばランプを
介して回転数ゼロになり、駆動装置０８のネット保護はたとえば遮断され、折り機ブレー
キは有利な実施例ではアクティブになる。
【００７０】
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　記載の運転形式によって、案内軸ａ；ｂは、各時点で（位置伝達の前述のクロック周波
数を除いて）常に位置を設定し、結合された全ての駆動装置０８はこの位置に従う。
【００７１】
　この生産もしくはウェブ案内のために求められた（かつ場合によっては後調節された）
オフセット値ΔΦｉは、たとえば計算兼データ処理ユニット１１またはガイドスタンド１
０に記憶されて見越される。あとで同じ生産もしくはウェブ案内の走行が所望されると、
オフセット値ΔΦｉは呼び出されて、前述の経路を介して駆動装置０８もしくは駆動制御
装置１３に、または特に駆動制御装置１７に供給することができる。このことはたとえば
自動的に、既に記憶されるか、または上位の印刷管理システムによってガイドスタンド１
０に伝達された構成を呼び出して行うことができる。
【００７２】
　１実施例では、始動もしくは生産の新たな開始に際して、ユニットもしくは装置の１つ
の駆動装置０８の現行の角度姿勢から案内軸位置Φ；Φａ；Φｂが受け取られる。この場
合少なくとも開始時に、この駆動装置０８と案内軸位置Φ；Φａ；Φｂとの間でゼロのオ
フセット値ΔΦｉが存在する。見当合わせの要求される、結合された残りの駆動装置０８
は、後続の経過で、設定値（オフセット値ΔΦｉ）に応じて、前述の形式で、案内軸位置
Φ；Φａ；Φｂで調整する必要がある。この場合案内軸ａ；ｂは、各時点で、位置を設定
して、結合された全ての駆動装置０８（たとえば案内軸ａ；ｂの調整に関連する駆動装置
０８も）はこの位置に従う。調整に関連する駆動装置０８は、後続の始動および／または
生産の経過で、修正のために、ゼロではないオフセット値ΔΦｉを加えることができる。
なぜならば案内軸ａ；ｂの調整後に、停止状態で、結合された全ての駆動装置０８は、依
然として専ら案内軸ａ；ｂで配向されるからである。
【００７３】
　調整に関連する駆動装置０８は、原則として、見当合わせの要求される各駆動装置、た
とえば印刷装置０３の駆動装置であってよい。有利な実施例では、調整のために、折り機
０６の駆動装置０８もしくは折り機の胴、たとえば裁断胴の姿勢が考慮される。調整後、
つまり運転中に、折り機０６の駆動装置は、設定値を、再び共通の案内軸ａ；ｂから受け
取る。
【００７４】
　案内軸ａ；ｂの運転および調整のための別の形態では、案内軸ａ；ｂは、調整のために
、調整に関連する装置もしくはユニット、たとえば折り機０６もしくは折り機０６の駆動
装置０８の角度姿勢で同期化されるだけでなく、姿勢を、運転中でも、持続的または周期
的に、このユニットもしくは装置、たとえば折り機の姿勢から受け取る。この形態では、
残りの全ての駆動装置０８の姿勢は、このユニットもしくは装置の姿勢に関して設定され
、この装置と案内軸ａ；ｂとの間のオフセット値ΔΦｉは常にゼロである。
【００７５】
　該当する縦レジスタ（周囲および／または区分レジスタ）は、原則として少なくとも３
つのエラー種の間で異なっている。
【００７６】
　それぞれ異なるウェブの印刷（画像）は、たとえば互いにレジスタからずれているが、
区分は少なくとも印刷もしくはウェブに適合する。ここでは印刷機は、たとえばレジスタ
エラーを、経路設定の変化、たとえば該当するウェブの最後の印刷位置と折り機０６との
間における縦レジスタローラの変化によって、手動でガイドスタンドにおいて補償する。
印刷装置０３の駆動装置０８に関するオフセット値ΔΦｉの変化を行うこともできる。両
方の形態は、自動的にレジスタ調整で行うことができる。
【００７７】
　印刷が互いに一致しているが、区分が印刷に適合していない場合、修正は、いわゆる折
り－印刷偏差を介して、つまり折り装置０６の駆動装置０８に関するオフセット値ΔΦｉ
の変化を介してガイドスタンドで可能である。オフセットΔΦｉは、適当な値に変化させ
ることができる。
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【００７８】
　１印刷で、インキの姿勢が互いに周方向で一致しない場合、ガイドスタンド１０におい
て、手動で、またはセンサを備えた適当な調整系を介して、該当する単数または複数の印
刷装置０３のオフセット値ΔΦｉ、およびオフセット値ΔΦｉの相対姿勢は変化させるこ
とができる。
【図面の簡単な説明】
【００７９】
【図１】駆動装置の第１の実施例を示す図である。
【図２】駆動装置の第２の実施例を示す図である。
【図３】駆動装置の第３の実施例を示す図である。
【図４】駆動装置を概略的に示す図である。
【図５】運転中の相対姿勢を概略的に示す図である。
【符号の説明】
【００８０】
　０１　印刷タワー、　０２　印刷ユニット、下位群　０３　印刷装置、二倍型印刷装置
　０４　胴、　０６　後続処理ユニット、折り機、　０７　案内エレメント、　０８　駆
動装置、　０９　信号ライン、接続部、　１０　操作ユニット、ガイドスタンド、　１１
　計算兼データ処理ユニット、計算機、　１２　信号ライン、ネットワーク、バス、　１
３　計算ユニット、上位の駆動制御装置、　１４　信号ライン、ネットワーク、　１６　
信号ライン、接続部、　１７　通信ノード、下位の駆動制御装置、　１８　群、印刷箇所
群、　２１　セクション、　２２　セクション、　２３　信号ライン、　２４　制御系、
　２５　信号ライン、　２６　制御ユニット、　２７　信号ライン、　２８　調整装置、
　２９　ライン部分、　３１　センサ、角度パルスセンサ、　１６´　理論的な接続部、
　Φ　案内軸位置、　Φａ　案内軸位置、　Φｂ　案内軸位置、　ΔΦｉ　オフセット、
オフセット値、角度偏差、　ΔΦＤＥｊ　オフセット、ｊ番目の印刷装置、　ΔΦＦＡｉ
　オフセット、ｋ番目の折り機、　Φｉ　固有の案内軸位置、　Φｉ´　案内軸位置、目
標－角度姿勢、　Ｍ　駆動モータ
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