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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vorstapeln in einem Bogenanleger von Rotationsdruckmaschi-
nen mit seitlichen Stapelanschlagen, die auf das zu verarbeitende Bogenformat einstellbar sind, mit einer au-
tomatischen seitlichen Stapelausrichtung und mit einer Stapelhubeinrichtung.

Aus der DE 27 50 105 A1 und der EP 0 253 165 B1 sind Bogenanleger bekannt, bei denen seitlich An-
schldge fir den Bogenstapel vorgesehen sind, die Gber Stellmotoren auf das jeweils zu verarbeitende Bogen-
format einstellbar sind. Die Stapelanschlage dienen beispielsweise dafiir, eine Vorausrichtung der zu be-
druckenden Bogen durchzufiihren. Weiterhin kénnen die seitlichen Anschldge auch dafir benutzt werden, ei-
nen ungenau gestapelten Bogenstapel im oberen Bereich auszurichten, um die einzelnen Bogen in einer ge-
wiinschten seitlichen Position dem Bogenanleger zuzufiihren. Hierzu ist es erforderlich, die seitlichen An-
schldge genau auf das jeweilige Papierformat einzustellen. Dies setzt voraus, dal die einzelnen Papierlagen
aullerhalb der Maschine zu einem Bogenstapel gebildet werden, der sodann in den Bogenanleger eingefahren
wird. Hierbei muB} der schwere Bogenstapel seitlich sehr genau ausgerichtet sein, damit er sich beim Anheben
durch die Hubvorrichtung an den seitlichen Stapelanschldgen nicht stoft.

Die DE 29 11 735 A1 zeigt Tastrollen, die ein Steuersignal abgeben, das zum automatischen seitlichen
Ausrichten des Bogenstapels dient. Ein Elektromotor bewegt hierbei den Bogenstapel in der einen oder ande-
ren Richtung, so daR die oberen Lagen des Bogenstapels in ihrer seitlichen Position mit den Stapelanschlédgen
tibereinstimmen. Der Nachteil dieser bekannten Ausfiihrungen besteht darin, dall der Bogenstapel nur aul3er-
halb der Maschine aufgefiillt werden kann, denn die seitlichen Stapelanschldge wirken nur auf die oberen La-
gen des Bogenstapels. Wollte der Drucker zum Vorstapeln den Bogenstapel in der Maschine auffiillen, so miiR-
te er zunachst den Bogenstapel abfahren, um geniigend Platz zum Auflegen der Bogenpacken zu bekommen.
Er hatte sodann keine Méglichkeit, diese seitlich auszurichten, so da er nur mit erheblichem Aufwand einen
senkrechten Bogenstapel mit gleichmaRiger seitlicher Lage der Bogen erreichen kénnte.

Ausgehend von diesen Gegebenheiten ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, auf einfache Weise
das Vorstapeln im Bogenanleger von Rotationsdruckmaschinen zu erméglichen.

Die Aufgabe wird durch folgende Verfahrensschritte zum Vorstapeln geldst:

- Beim Stillsetzen der Papierzufuhr wird zundchst der Reststapel abgesenkt,

- sodann werden die seitlichen Stapelanschldge an den Reststapel mittels Stellmitteln angelegt,

- die neuen Bogenlagen werden von Hand zwischen die Stapelanschldge eingelegt und ausgerichtet auf

dem Reststapel abgelegt,

- und der Stapel wird in Arbeitsposition angehoben und gleichzeitig die Stapelanschldge um ein ge-

wiinschtes Mak vom Bogenstapel entfernt, so daR der Anlegestapel seitlich bewegbar ist.

Diese Lésung bietet den Vorteil, daR® der Drucker in der Maschine auf den Reststapel neue Bogenlagen
auflegen kann und daf diese hierbei exakt ausgerichtet werden. Wahrend des Druckens kann der Anlegestapel
seitlich bewegt werden, so dal chne starre Stapelanschlage ein seitliches Ausrichten der einzelnen Bogen
mdglich ist. Bei diesem Verfahren eribrigt es sich somit, eine genaue Einstellung der seitlichen Stapelanschla-
ge vorzunehmen, so daf bei nicht exakt liegenden Bogen eine Beschédigung der Kanten derselben vermieden
wird.

In einer vorteilhaften Ergénzung des Verfahrens wird die seitliche Stellung des Bogenanlegerstapels von
einer Tasteinrichtung iiberwacht und weiterhin 123t sich die Formateinstellung der seitlichen Stapelanschlage
Uber die Stellmittel derselben durchfiihren.

Eine Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens enthélt die Merkmale gemaR Anspruch 4 und 5.

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung ist in den Zeichnungen schematisch dargestellt. Es zeigen
Fig. 1 einen Teilquerschnitt durch den Bogenanleger,

Fig. 2 eine Ansicht auf einen Stapelanschlag,
Fig. 3 ein Stapelanschlag.

Zwischen den Seitengestellen 1, 2 des Bogenanlegers befindet sich der Bogenstapel 3, der von einer nicht
dargestellten Stapelhubeinrichtung soweit anhebbar ist, dal der jeweils oberste Bogen von den ebenfalls nicht
dargestellten Saugeinrichtungen des Bogenanlegers erfat und der Druckmaschinen zugefihrt werden kann.
Sobald der Bogenstapel verarbeitet ist, wird die Papierzufuhr zur Druckmaschine stillgesetzt und die
Stapelhubeinrichtung soweit abgesenkt, dal ein neuer Bogenstapel 3 eingebracht werden kann.

Zwischen den Seitengestellen 1, 2 ist eine Traverse 4 quer zur Bogentransportrichtung angeordnet, die
beiderseits tiber Schrauben 5 an den Seitengestellen 1, 2 befestigt ist. An der Traverse 4 sind Fiihrungsschie-
nen 6 befestigt, auf denen die Stapelanschlage 7, 8 verschiebbar gelagert sind. Auf den Fiihrungsschienen 6
sind Haltearme 9, 10 verschiebbar gelagert, die sich jeweils liber einen Anschlag 11 an der Traverse 4 ab-
stiitzen. Weiterhin sind an den Haltearmen 9, 10 Stellschrauben 12 vorgesehen, die so gegeniber der Tra-
verse 4 einstellbar sind, dal eine Pendelbewegung der Stapelanschlage 7, 8 vermieden wird.
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Die Stapelanschlédge 7, 8 bestehen im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel aus jeweils einer Anlageleiste 13,
die an einer Gleitfiihrung 14 befestigt ist. Die Gleitfiihrungen 14 sind im unteren Bereich der Haltearme 9, 10
in einem Gleitsitz 15 gefiihrt und kénnen gegeniiber den Haltearmen 9, 10 nach oben verschoben werden.
Die Bewegung der Gleitfiihrungen 14 nach unten ist jeweils durch einen Sicherungsring 16 begrenzt (Fig. 2).
Hierdurch ist es méglich, daR die beiden Stapelanschlége 7, 8 beim Auftreffen z. B. auf die Stapelhubvorrich-
tung nach oben verschiebbar sind. Die Lénge der Anlageleiste 13 und der Gleitfihrungen 14 ist hierbei so aus-
gelegt, daB sie einen gréReren Teil der Bogenstapelhdhe Gberdecken, wobei diese Lénge etwa 50% der ma-
ximalen Bogenstapelhéhe betragen kann.

Jeder Haltearm 8, 9 tragt im oberen Bereich einen Ansatz 17, 18, der mit einer Gewindebohrung versehen
ist. In diese greifen Gewindespindeln 19, 20 ein, die iiber Lagerungen 21 in dem Seitengestell 2 drehbar ge-
lagert sind. Uber Sicherungsringe 22 wird verhindert, daR sich die Gewindespindeln 19, 20 axial verschieben.
AuBerhalb des Seitengestells 2 ist auf jeder Gewindespindel 19, 20 ein Antriebsrad 23 befestigt, das Gber je-
weils ein Antriebsrad 24 von Stellmotoren 25, 26 gekoppelt ist. Durch Betdtigen der Stellmotoren 25, 26 werden
die Gewindespindeln 19, 20 in Drehbewegung versetzt und verschieben hierdurch die Haltearme 9, 10 mit den
Stapelanschldgen 7, 8 auf den Fiihrungsschienen 6. Hiermit ist es mdglich, die Stapelanschlage 7, 8 seitlich
an den Bogenstapel 3 anzulegen, unabhangig davon, welches Bogenformat in der Maschine verarbeitet wird.

An einem Haltearm 9 ist im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 1 und 2 eine Tasteinrichtung 27
vorgesehen, die aus einer an einem Schwenkhebel 28 gelagerten Tastrolle 29 und aus einer Signalgeberein-
richtung besteht. Mit dieser Tasteinrichtung 138t sich die seitliche Stellung des Bogenstapels 3 iiberwachen
und, falls erforderlich, durch seitliches Bewegen des Bogenstapels 3 korrigieren.

Die seitlichen Stapelanschlge 7, 8 kénnen bei Anderung des zu bedruckenden Formats Uber die Stell-
motoren 25, 26 auf das jeweilige Format eingestellt werden, wobei dies automatisch programmiert sein kann.
Unabhéangig davon lassen sich die seitlichen Stapelanschlége 7, 8 auch manuell in jede beliebige Position ver-
fahren.

Um dem Drucker die Méglichkeit zu geben, in der Maschine den Bogenstapel aufzufiillen, d. h. neue Bo-
genlagen auf den Reststapel aufzulegen, wird gemag der Erfindung folgender Verfahrensablauf vorgeschla-
gen: Zum sogenannten Vorstapeln im Bogenanleger wird beim Stillsetzen der Papierzufuhr in die Druckma-
schine zunéchst der Reststapel abgesenkt, um liber dem Bogenstapel 3 genligend Raum zu schaffen fiir die
neuen Bogenlagen. Sodann werden die seitlichen Stapelanschlage 7, 8 an den Reststapel mittels den Stell-
mitteln 19, 20, 25, 26 angelegt. Dies kann manuell erfolgen oder durch eine Programmschaltung automatisch
beim Stillsetzen der Papierzufuhr. Danach kann der Drucker die neuen Bogenlagen von Hand zwischen die
Stapelanschldge 7, 8 einlegen und ausgerichtet auf den Reststapel ablegen. Das Ausrichten der Bogenlagen
erfolgt hierbei automatisch durch die am Reststapel anliegenden Stapelanschlage 7, 8. Danach wird z. B. durch
Knopfdruck der Bogenstapel 3 in Arbeitsposition angehoben und gleichzeitig werden die Stapelanschlége 7,
8 um ein bestimmtes Mall vom Bogenstapel 3 entfernt. Es geniigt hierbei, die Stapelanschlédge 7, 8 um wenige
Zentimeter von der Seitenkante des Bogenstapels abzufahren. Hierdurch ist es mdglich, dall der Bogenstapel
3 seitlich bewegbar ist, wenn z. B. die seitliche Ausrichtung des Bogenstapels 3 durch die Tasteinrichtung 27
erfolgt.

In einer Abwandlung der zuvor beschriebenen Lésung kénnen die Anschlége 7, 8 getrennt von Hand auf
den Fiihrungsschienen 6 verschoben und in Arbeitsposition verklemmt werden. Zur Erleichterung dieser Ar-
beit sind auf den Fiihrungsschienen 6 Skalen zur Formateinstellung vergesehen. Die Anschlagleisten 13 sind
hierbei lber Stellmittel, z. B. druckmittelbetatigte Zylinder 31, gegeniiber den Gleitfiihrungen 14 verstellbar
gelagert, so daR sie an den Bogenstapel 3 angelegt bzw. um wenige Zentimeter von diesem zuriickbewegt
werden kdnnen. Die Lagerung der Anschlagleisten 13 an den Gleitfihrungen 14 erfolgt vorteilhaft Gber zwei
Schwenkhebel 32. An einem der Schwenkhebel kann der Zylinder 31 angreifen, der wiederum an der Gleit-
fiihrung 14 tber einen Bolzen 33 befestigt ist. In Figur 3 ist die Anlage der Anschlagleiste 13 am Bogenstapel
3 strichpunktiert gezeichnet.

Teileliste

Seitengestell
Seitengestell
Bogenstapel
Traverse
Schrauben
Fihrungsschiene
Stapelanschlag
Stapelanschlag
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9 Haltearm
10 Haltearm
1 Anschlag
12 Stellschraube
13 Anlageleiste
14 Gleitfiihrung
15 Gleitsitz
16 Sicherungsring
17 Ansatz
18 Ansatz
19 Gewindespindel
20 Gewindespindel
21 Lagerungen
22 Sicherungsring
23 Antriebsrad
24 Antriebsrad
25 Stellmotor
26 Stellmotor
27 Tasteinrichtung
28 Schwenkhebel
29 Tastrolle
30 Signalgebereinrichtung
31 Zylinder
32 Schwenkhebel
33 Bolzen
Patentanspriiche
1. Verfahren zum Vorstapeln in einem Bogenanleger von Rotationsdruckmaschinen mit seitlichen Stapel-
anschlagen (7, 8), die auf das zu verarbeitende Bogenformat einstellbar sind, mit einer automatischen
seitlichen Stapelausrichtung und mit einer Stapelhubeinrichtung,
- bei dem zunéchst beim Stillsetzen der Papierzufuhr der Reststapel abgesenkt wird,
- bei dem die seitlichen Stapelanschlége (7, 8) an den Reststapel mittels Stellmitteln (19, 20, 25, 26)
angelegt werden,
- bei dem die neuen Bogenlagen von Hand zwischen die Stapelanschldge (7, 8) eingelegt und ausge-
richtet auf den Reststapel abgelegt werden
- und bei dem der Bogenstapel (3) in Arbeitsposition angehoben und gleichzeitig die Stapelanschlage
(7, 8) um ein bestimmtes Mall vom Bogenstapel (3) entfernt werden, so dal der Bogenstapel (3)
seitlich bewegbar ist.
2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dal die seitliche Stellung des Bogenstapels (3) von einer Tasteinrichtung (27) Giberwacht wird.
3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dal} die Formateinstellung der seitlichen Stapelanschlége (7, 8) Giber die Stellmittel (19, 20, 25, 26) der-
selben erfolgt.
4. Vorrichtung zum Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1,

die einen Bogenanleger von Rotationsdruckmaschinen mit seitlichen Stapelanschlagen (7, 8), die auf das
zu verarbeitende Bogenformat mittels Stellmitteln (19,20,25,26) einstellbar sind, mit einer automatischen
seitlichen Stapelausrichtung und mit einer Stapelhubeinrichtung aufweist, wobei

die seitlichen Stapelanschlage (7, 8) an einer Traverse (4) quer zur Bogentransportrichtung verschiebbar
gelagert sind,

dadurch gekennzeichnet,

dal jeder Anschlag (7, 8) getrennt liber eine Gewindespindel (19, 20) und einen Stellmotor (25, 26) ver-
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schiebbar ist und
dal die Stapelanschlége (7, 8) in einer Gleitfiihrung (14) vertikal verschiebbar an je einem Haltearm (9,
10) gelagert sind und einen gréBeren Teilbereich der Stapelhdhe iberdecken.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dal jeder Anschlag (7, 8) getrennt von Hand auf Fiihrungsschienen (6) verschieb- und verklemmbar ist,
daf die Fiihrungsschienen (6) Skalen zur Formateinstellung tragen und

daf die Anlageleisten (13) tber Stelimittel vom Bogenstapel (3) entfernbar sind.

Revendications

procédé de pré-empilage dans un margeur de feuilles de machines a imprimer rotatives comportant des
butées de pile latérales (7, 8) qui sont réglables au format des feuille a traiter, comportant un dispositif
d’empilage latéral automatique ainsi qu’un dispositif de levage de pile,
- dans lequel a I'arrét de I'alimentation du papier la pile restante est d’abord abaissée,
- dans lequel les butées de pile (7, 8) latérales sont appliquées contre la pile restante a I'aide de
moyens de réglage (19, 20, 25, 26),
- dans lequel les nouvelles couches de feuilles sont placées a la main entre les butées de pile (7, 8)
et sont déposées orientées sur la pile restante,
- et dans lequel la pile de feuilles (3) est relevée en position de travail et simultanément les butées
de pile (7, 8) sont éloignées d’une distance déterminée de la pile de feuilles, de maniére que la pile
de feuilles (3) soit déplagable latéralement.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la position latérale de la pile de feuilles (3) est
contrélée par un dispositif de palpage (27).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le réglage au format des butées de pile (7, 8)
latérales s’effectue par les moyens de réglage (19, 20, 25, 26) de celles-ci.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon la revendication 1 qui comporte un margeur de feuilles
de machines a imprimer rotatives comportant des butées de pile latérales (7, 8) qui sont réglables grace
a des moyens de réglage (19, 20, 25, 26) au format des feuille a traiter, comportant un dispositif d’em-
pilage latéral automatique ainsi qu’un dispositif de levage de pile, dans lequel les butées de pile (7, 8)
latérales sont montées déplagables sur une traverse (4), perpendiculairement a la direction de transport
des feuilles, caractérisé en ce que chaque butée (7, 8) est déplagable séparément par une broche filetée
(19, 20) et un servomoteur (25, 26) et en ce que les butées de pile (7, 8) sont montées chacune sur un
bras de maintien (9, 10), de maniére a coulisser verticalement dans une glissiére (14) et recouvrent une
grande partie de la hauteur de la pile.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce que chaque butée (7, 8) peut étre déplacée et blo-
quée séparément a la main sur des rails de guidage (6), en ce que les rails de guidage (6) portent des
échelles pour le réglage au format et en ce que les barres d’application (13) peuvent étre enlevées de la
pile de feuilles (3), par des moyens de réglage.

Claims

Method for prestacking in a sheet feeder of rotary printing machines, having lateral pile stops (7, 8) which
can be adjusted to the sheet size to be processed, having an automatic lateral pile alignment, and having
a pile lifting device,
- in which, when the paper supply is stopped, the remaining pile is firstly lowered,
- in which the lateral pile stops (7, 8) are placed against the remaining pile by adjusting means (19,
20, 25, 26),
- in which the new sheet layers are inserted between the pile stops (7, 8) by hand and are placed in
an aligned fashion on the remaining pile,
- and in which the sheet pile (3) is raised into the working position and at the same time the pile stops
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(7, 8) are moved a particular distance away from the sheet pile (3) so that the sheet pile (3) can be
moved laterally.

Method according to Claim 1, characterized in that the lateral positioning of the sheet pile (3) is monitored
by a scanning device (27).

Method according to Claim 1, characterized in that the size adjustment of the lateral pile stops (7, 8) takes
place via the adjusting means (19, 20, 25, 26) thereof.

Apparatus for carrying out the method according to Claim 1, which has a sheet feeder of rotary printing
machines having lateral pile stops (7, 8) which can be adjusted by adjusting means (19, 20, 25, 26) to
the sheet size to be processed, having an automatic lateral pile alignment, and having a pile lifting device,
the lateral pile stops (7, 8) being mounted on a cross member (4) so as to be displaceable transversely
to the sheet transporting direction, characterized in that each stop (7, 8) is displaceable separately via a
threaded spindle (19, 20) and an adjusting motor (25, 26), and in that the pile stops (7, 8) are mounted
on a holding arm (9, 10) in each case so as to be vertically displaceable in a sliding guide (14) and cover
a relatively large partial region of the pile height.

Apparatus according to Claim 4, characterized in that each stop (7, 8) can be displaced on and clamped
on guide rails (6) separately by hand, in that the guide rails (6) bear scales for size adjustment, and in
that the contact strips (13) can be moved away from the sheet pile (3) via adjusting means.
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