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In der Druckbranche herrscht ein schar-
fer Wettbewerb, zwischen den einzelnen 
Druckereien, kleinere Auflagen auf Büro-
maschinen selbst zu drucken. Der Druck, 
tadellose Qualität zu sinkenden Kosten zu 
erzeugen, ist enorm. Fehlversuche und 
die Produktion von Makulatur lassen sich 
in der Kalkulation nur sehr beschränkt un-
terbringen. Das betrifft den Druck selbst, 
ebenso aber auch die Post-press-Verarbei-
tung mit Beschnitt, Faltung, Heftung und 
Verpackung.

Die Antwort der Zulieferindustrie für Dru-
ckereien und Buchbindereien sind immer 
schnellere Druckmaschinen und eine im-

mer vollständigere Automatisierung des 
Gesamtprozesses von der Bedruckung 
über die Konfektionierung bis zur Auslie-
ferung. Auch bemühen sich die Druckma-
schinenbauer, ihre Maschinen zunehmend 
flexibler einsetzbar zu gestalten, sodass die 
zu ihrer Refinanzierung erforderliche Aus-
lastung hoch gehalten werden kann. Dazu 
gehört die Möglichkeit, Material unter-
schiedlicher Dicke, Rauheit und Flexibilität 
zu verarbeiten, von der Kunststofffolie mit 
einigen µm bis zu Papier mit einzelnen Mil-
limetern. Denn ein Druckerzeugnis ist nicht 
nur die Zeitschrift, die Sie gerade lesen, 
sondern auch die Werbefolie auf der Au-
ßenseite der Straßenbahn, der Beutel mit 
dem Tiefkühlgemüse und der Geldschein.

Explodierende Achsenzahlen

Eine der Folgen dieser Entwicklung ist eine 
stark gestiegene Anzahl von Bewegungs-
achsen. Achsanzahlen über 50 sind keine 
Seltenheit, deutlich über 200 können es bei 
Großmaschinen sein. Bis zu 18 hinterein-
andergeschaltete Farbstufen müssen ex-
akt aufeinander abgestimmt arbeiten. Nur 

wenn der Druck jeder Farbe positionsge-
nau erfolgt, stimmt das Gesamtbild. Grobe 
Abweichungen wie im Bild gezeigt, führen 
zu unerwünschtem Ausschuss, aber auch 
schon geringste Nichtpasser zeigen ein in 
den Konturen verschwommenes Bild und 
verfälschen die Farbmischräume.

Die Herausforderung wäre noch über-
schaubar, wenn das zu bedruckende Ma-
terial über den gesamten Druckvorgang 
hinweg, konstante Eigenschaften behalten 
würde. Zu berücksichtigen ist jedoch auch 
die Veränderung durch den Druck, die im 
Papier oder in der Folie selbst stattfindet. 
Ebenso können Stauchung oder Streckung 
durch Unregelmäßigkeiten bei der Ab-
wicklung des zu bedruckenden Materials 
Auswirkungen auf die Absolutposition des 
bereits gedruckten Teilbildes haben. Diese 
wird über Sensoren festgestellt und mittels 
Registerregelung durch die jeweils nächste 
Stufe bei deren Positionierung berücksich-
tigt. Die hoch präzisen Positioniervorgän-
ge, die den gesamten Produktionsfluss 
im Printmedienbereich (Pre-Press, Press, 
Post-Press) kennzeichnen, erfordern eine 

Druckereimaschinen  
brauchen POWERLINK
Wachsende Komplexität, steigende Achsenzahlen und der Trend zu höheren Geschwindigkeiten bei höchster 
Präzision prägen den Maschinenbau für Druck- und Buchbindeanwendungen. Die Folge ist ein Bedarf an 
dynamischer Reaktionsfähigkeit mit starrer Synchronisierung aller Achsen. Querverkehr, Slave-Multiplexing und 
Topologiefreiheit prädestinieren POWERLINK als Kommunikations-Standard in der Printmedienproduktion.

links UTECO nutzt in seiner Zentralzy-
linder-Flexodruckmaschine Crystal das 
Kommunikationsprotokoll POWERLINK, 
das eine deterministische Datenüber-
tragung und Echtzeitreaktionen sicher-
stellt. (Foto: UTECO)

rechts Der SigmaCollator von Müller 
Martini ist über POWERLINK vernetzt. 
Für die direkte Steuerung ist in die 
einzelnen Anlagenteile ein Power Panel 
von B&R integriert. (Foto: Müller Martini)
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strenge Synchronisierung der zahlreichen Ach-
sen. Diese wird in den meisten Fällen von einer 
einzigen Master-Achse abgeleitet und stellt 
hohe Anforderungen an die Übertragungs-
bandbreite des Kommunikationsmediums. 
Allerdings reicht die Bandbreite – angesichts 
heutiger Druckgeschwindigkeiten und bei Ab-
tastzeiten der Druckmarken-Sensoren um 2 µs 
– selbst bei Verwendung von Ethernet nicht aus, 
wenn die Antriebe sequentiell angesprochen 
und abgefragt werden.

Bandbreitenoptimierung durch POWERLINK

Um diesen Zeitdruck zu reduzieren, helfen drei 
Eigenschaften des POWERLINK-Echtzeitproto-
kolls für Ethernet. Eine davon ist die Fähigkeit 
zum Querverkehr, das heißt, alle Antriebs-
Netzwerknoten empfangen zeitgleich und ohne 
Umweg über den Master die Kommunikations-
daten eines intelligenten Netzwerkknotens. Sie 
können ohne Zeitversatz gleichzeitig reagieren. 
Der zweite beschleunigende Mechanismus in-
nerhalb des Protokolls ist die Möglichkeit zum 
Multiplexen der Slave-Nodes. Da die Rückmel-
dung von den Antrieben bei weitem nicht so 
zeitkritisch ist wie das Synchronisationssignal, 
müssen nicht alle Knoten innerhalb desselben 
Zyklus antworten. Dadurch können die Kom-
munikationszykluszeiten auch bei extrem ho-
hen Achsenzahlen kurz gehalten werden. Das 
ermöglicht die Realisierung von Druckmaschi-
nen, bei denen Komplexität, Geschwindigkeit 
und Präzision nicht jeweils auf Kosten der an-
deren optimiert werden müssen, sondern bei 
denen alle diese Eigenschaften zugleich maxi-
miert werden können.

Modularität durch Topologiefreiheit 

Eine weitere Systemeigenschaft von POWER-
LINK, die sich gerade im Bereich der Druck-
technik vorteilhaft auswirkt, ist die Unabhän-
gigkeit dieser Netzwerktechnologie von der 
Topologie. So können in großen Maschinen 
Kabellängen und Signalwege optimiert werden. 
Darüber hinaus ist es möglich, Netze so auf-
zubauen, dass auch im Fall eines Kabelbruchs 
noch alle Knoten erreicht werden und der Be-
trieb aufrechterhalten werden kann. Vor allem 
aber ist es einfach, Druck-Automatisierungs-
lösungen mit hoher Modularität zu schaffen: 
Einzelne Farbstufen, aber auch sämtliche Post-
Press-Maschinen können so als abgeschlossene 
Kompletteinheiten in sich vernetzt und mittels 
Steckverbindung flexibel zu größeren Produkti-
onsstraßen zusammengefasst werden. Und das 
auch nachträglich. „Zur Zeit gibt es auf dem 
Markt der Industrieautomation kein anderes 
Kommunikationsprotokoll, das die Anforderun-
gen von Printmedien-Produktionsmaschinen 
besser erfüllt“, sagt Dr. Robert Kickinger, Mana-
ger Mechatronic Technologies bei B&R. „Wach-
sende Komplexität, steigende Achsenzahlen, 
der Trend zu höheren Geschwindigkeiten bei 
höchster Präzision sowie schnelle und sichere 
Reaktionen im Fehlerfall prädestinieren POW-
ERLINK zum Standard in dieser Branche.“

Ethernet POWERLINK  
Standardization Group

Schaperstraße 18, D-10719 Berlin
Tel. +49 30-850885-29
www.ethernet-powerlink.org

Shaanxi Beiren nutzt in seinen Druckmaschinen POWERLINK,  
dessen Präzision das Unternehmen überzeugt hat. (Foto: Shaanxi Beiren)

Modernste Technik 
für höchste Präzesion 

beim Erfassen von 
Projekten

Die PA/ PH18 Serie:
kompakte optoelektronische 

Sensoren für rauhe 
Umgebung

Mit einem linearen Potentiometer 
und den LED Anzeigen läßt sich 
der Schaltabstand im kompletten 
Messbereich präzise einstellen.
Schutzklasse IP69K und ECOLAB 
Zertifizierung ermöglichen den 
Einsatz in der Lebensmittelindustrie. 
Die Serie umfaßt axiale (PA18CA), 
radiale (PA18CR) und rechteckige 
Sensoren für Frontmontage (PH18).

•	 Abtastgeschwindigkeit:
 500 Imp./sek.    
•	 Versorgungsspannung:
 10-30 VDC                                                                                                                            
•	 Laststrom: 100 mA
•	 NPN oder PNP Version mit NO
 und NC Ausgang
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