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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bildung
eines sich senkrecht zu den stehend aneinandergereih-
ten Druckbogen erstreckenden Teilstapels durch Tren-
nen von Druckbogen, die einer die Druckbogen in einer
vorzugsweise geschuppten Formation etwa senkrecht
zur Stapelbildungsrichtung férdermden Zufiihrvorrich-
tung nachgeschaltet ist und eine etwa horizontale Sta-
pelfihrung aufweist, entlang derer eine zur Teilstapel-
bildung bestimmte, antreibbare mehrteilige Trennein-
richtung angeordnet ist, welche Teile der Trenneinrich-
tung jeweils ein gemeinsam mit dem anderen an dem
Beschickungsende der Stapelfihrung zwischen zwei
sich folgenden falzvoran angestellten Druckbogen ein-
tauchende Spreizelemente einer die Druckbogen in
Stapelfihrungsnahe auseinanderhaltenden Spreizvor-
richtung aufweisen, von denen das in Stapelbildungs-
richtung vorauslaufende Spreizelement dem hinteren
Ende eines gebildeten Teilstapels und das nachlaufen-
de Spreizelement dem vorderen Ende eines nachfol-
genden Druckbogenstapels resp. Teilstapels, und de-
nen ein zwischen den die Druckbogen auseinanderhal-
tenden Spreizelementen in den Druckbogenstapel ein-
treibbares Stltzelement einer Stdtzvorrichtung zuge-
ordnet ist.

Eine Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art
ist in der EP - A - 0 623 542 offenbart.

Ein Hauptanliegen an eine solche Vorrichtung liegt
in der zuverlassigen und schadlosen Trennung der
Druckbogen zwischen zwei zu bildenden Teilstapeln,
welche vorerst zur Zwischenlagerung transportiert und
abgestellt oder unmittelbar anschliessend bei der Wei-
terverarbeitung wieder vereinzelt werden.

Daraus stellt sich die Aufgabe an die Erfindung, wo-
nach auf eine einfache Weise eine Vorrichtung zu schaf-
fen ist, mit welcher genaue Trennverhalinisse zwischen
zwei Druckbogen eines Stapels zur Bildung von Teilsta-
peln zu erzielen sind.

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe dadurch ge-
I6st, dass die Spreizelemente der Spreizvorrichtung
durch gegenseitige Annaherung der an einer zur Sta-
pelbildungsrichtung parallelen Fihrungsanordnung
nacheinander gelagerten Teile der Trennvorrichtung
vereinigt an das Beschickungsende der Stapelfihrung
versetzbar und in der Stapeltrennstellung zwischen
zwei Druckbogen durch die in den Druckbogenstapel
eintreibbaren Stitzelemente der Stitzvorrichtung von-
einander trennbar sind.

Damit lassen sich die zur Bildung von Teilstapeln
erforderlichen Funktionen in abgegrenzten Zusammen-
hangen entlang der Stapel fihrung ausfihren, sodass
klare Ablaufverhaltnisse entstehen kénnen.

Anschliessend wird die Erfindung unter Bezugnah-
me auf die Zeichnung, auf die bezlglich aller in der Be-
schreibung nicht naher erwahnten Einzelheiten verwie-
sen wird, anhand eines Ausfihrungsbeispiels erlautert.
In der Zeichnung zeigen:
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Die Fig. 1 bis 9 die erfindungsgemasse Vorrich-
tung in verschiedenen Arbeits-
stellungen bei der Bildung von

Teilstapeln aus Druckbogen,

einen Schnitt durch die Vorrich-
tung gemass Linie X + X in Fig.
9 und

Fig. 10

einen Schnitt durch die Vorrich-
tung gemass Linie XI + Xl in Fig.
6.

Fig. 11

Die Fig. 1 bis 9 vermitteln die Herstellung eines Teil-
stapels 1 aus einem aus zugeflihrten Druckbogen 2 ge-
bildeten Druckbogenstapels 3. Fig. 1 zeigt die Aus-
gangslage, in der sich die zweiteilige Trenneinrichtung
4 auf dem Riickweg in die Ausgangsstellung befindet.
Auf der durch eine strichpunktierte Linie angedeuteten,
aus Zugmitteln 32 -beispielsweise endlose, umlaufende
Zahnriemen- und stationaren Fuhrungsleisten gebilde-
ten Stapelfuhrung 5 befindet sich ein durch eine Zufihr-
vorrichtung 6 gebildeter Druckbogenstapel 3 aus anein-
andergereihten auf dem Falz 7 stehenden Druckbogen
2. Diese kommen in einer geschuppten Formation an
dem Beschickungsende 8 der Stapelfihrung 5 an. Die
Stapelbildung erfolgt von dem Beschikkungsende 8 aus
nach rechts.

Das vordere Ende 9 des Druckbogenstapels 3 liegt
an einer den spateren Teilstapel 1 vorderseitig begren-
zenden Endplatte 10 an, die wiederum an einem von
zwei Einspannteilen 12, 13 einer Pressvorrichtung 11
ansteht und auf der Stapelfiihrung 5 gleitend abgestitzt
ist.

Die vorgeschlagene Vorrichtung wiirde auch eine Zu-
fihrung der Druckbogen von unten an eine dariiber an-
geordnete Stapelfiihrung erlauben.

Mit der Pressvorrichtung 11 wird ein hinsichtlich seiner
Lange vorbestimmbarer Teilstapel erfasst und in einer
an die Stapelbildungsstrecke anschliessenden Umrei-
fungsstation (nicht ersichtlich) oder auf dem Weg zu die-
ser zusammengepresst. Weiterhin vermittelt Fig. 1 die
sich an einer Fihrungsanordnung 14 entlang der Sta-
pelfihrung 5 in Ruckfahrbewegung befindenden Einhei-
ten 15, 16 der zweiteiligen Trenneinrichtung 4. Hierzu
sind die jeweils aus einem Spreizelement 17, 18 einer
Spreizvorrichtung 19 und einem Stitzelement 20, 21 ei-
ner Stltzvorrichtung 22 ausgebildeten Einheiten 15, 16
in eine Ruheposition versetzt, d.h. sie befinden sich un-
terhalb der Stapelfihrung 5.

Die dargestellten Einheiten 15, 16 sind durch Tragge-
stelle 25, 26 an parallelen Schienen 23, 24 der Fiih-
rungsanordnung 14 gleitend oder mit Kugelblichsen ge-
fuhrt (siehe auch Fig. 10 und 11). An in Bewegungsrich-
tung der Einheiten 15, 16 entgegengerichtet abstehen-
den Auslegern 27 ist jeweils eine sich nach unten er-
streckende kolbenstangenlose Kolbenzylindereinheit
28 befestigt, die an dem unteren Ende mit einem Sup-
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port 29 verbunden ist. Die Traggestelle 25, 26 sind mit
jeweils drei quer zur Bewegungsrichtung voneinander
beabstandeten héckerartigen Aufbauten 30 ausgebil-
det, auf denen gegeneinandergerichtete Spreizelemen-
te 17, 18 einer Spreizvorrichtung 19 in einem Lagerbock
31, in dem sie schwenkbar gelagert sind, angeordnet
sind.

Die Spreizelemente 17, 18 sind mit einer nach unten re-
sp. vom Druckbogenstapel 3 weg gerichtet wirkenden
Rickstellkraft, die beispielsweise durch eine Drehfeder
oder durch Gravitation erzielt werden kann, gegen einen
die Schwenkbewegung nach unten begrenzenden An-
schlag (nicht ersichtlich) beaufschlagt, sodass sie auf
dem Rickweg in die Ausgangsstellung in einer Ausser-
wirkungslage gehalten sind.

Ein mit dem Kolben der Kolbenzylindereinheit 28 ver-
bundener Mitnehmer 33 ist durch ein Zwischenglied 34
mit einem Antriebstréger 35 eines Stltzelementes 20,
21 der Stitzvorrichtung 22 verbunden, die auf die Breite
des Antriebs tragers 35 verteilt jeweils drei bis anna-
hernd an die Spreizelemente 17, 18 ragenden Stitzplat-
ten 42 bis 44 aufweisen, deren gegen die Stapelfihrung
5 gerichteten Enden im Sinne einer schonenden Vor-
triebsbewegung beziglich Breite und Dicke keilférmig
ausgebildet sind. Der Antriebstrager 35 der Stiitzele-
mente 20, 21 ist an zwei beabstandeten, einerseits im
Traggestell 25, 26 und anderseits im Support 29 end-
seitig verankerten Flhrungsstangen 36, 37 verschieb-
bar gefuhrt (siehe auch Fig. 10 und 11).

Durch die relativ breite Abstltzungsflache kénnen die
von der Vortriebsbewegung betroffenen Druckbogen 2
von den Stiizplatten 42 bis 44 sorgfaltig bestrichen wer-
den.

Auf dem Rickweg in die Ausgangsposition haben die
Einheiten 15, 16 den gréssten Abstand im Zeitbereich
des Endplatteneinschubes wieder verkleinert.

Mit den Bezugszeichen 38, 39 sind die zur gemeinsa-
men oder unabhangigen Bewegung gesteuerten Ein-
heiten 15, 16 erforderlichen -seitlich versetzt zueinan-
der angeordneten- Zahnriemen angedeutet, die endlos
ausgebildet sind und um wenigstens eine Antriebsrolle
(nicht dargestellt) umlaufen.

Nach Fig. 2 hat die Trenneinrichtung 4 die Aus-
gangsposition erreicht und die Einheiten 15, 16 sind sich
gegenilberstehenden bzw. wenigstens annahernd mit
aneinanderliegenden Stiitzelementen 21, 22 resp.
Stitzplatten 42 bis 44 zusammengefihrt. Dabei haben
sich die Spreizelemente 17, 18 der Spreizvorrichtung 19
bei der Annaherung der Einheiten 15, 16 gegenseitig zu
einem hochgestellten Organ vereint, wobei das dem
Druckbogenstapel 3 zugewandte Spreizelement 17 der
Spreizvorrichtung 19 ein nasenahnliches Ende auf-
weist, welches das hochstehende Ende des anderen
Spreizelementes 18 wenigstens teilweise Uberdeckt,
sodass eine den Zuflihrstrom hemmende Stufe verhin-
dert wird. Die Spreizvorrichtung 19 ist auf die sich stel-
lenden Anforderungen vorbereitet, wonach die gegen
die Stapelfihrung 5 geférderten Druckbogen 2 sté-
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rungsfrei an dem Spreizelement 18 entlang gleiten kén-
nen und beide Spreizelemente 1 eine Form aufweisen,
mit der eine Beschadigung der von ihnen betroffenen
Druckbogen 2 ausgeschlossen wird. Die Spreizelemen-
te 17, 18 weisen an den entgegengerichteten Seiten ei-
ne zahnflankenahnliche Form auf, sodass sie sich beim
Aufrichten gegenseitig aneinander aufstellen oder ab-
walzen kénnen. Zur Verschleissminderung kénnen die
betroffenen Oberflachen der Spreizelemente 17, 18 ge-
hartet oder vergltet sein.

Dass eine permanente Druckbogenzufuhr an die Sta-
pelfihrung resp. ein kontinuierlicher Stapelaufbau statt-
findet, vermitteln ein Vergleich der Stapellangen zwi-
schen den Fig. 1 und 2 sowie die weiteren Fig. 3 bis 9.
Die Stutzvorrichtung 22 befindet sich gemass Fig. 2 wei-
terhin in eingefahrener Ruhelage, die Einheiten 15, 16
sind jedoch zum Einsatz vorbereitet.

Gemass Fig. 3 ist aufgrund einer erreichten vorbe-

stimmten Menge an gestapelten Druckbogen 2 flreinen
Teilstapel 1 die Trenneinrichtung 4 stromabwarts in eine
Teilungs- bzw. Trennposition versetzt worden, in der die
Spreizvorrichtung 19 durch Spreizelement 17 an dem
bestehenden Druckbogenstapel 3 anliegt, bevor der
nachstfolgende Druckbogen 2 der Schuppenformation
die Stapelfiihrung 5 auf der gegeniiberliegenden Seite
der Spreizvorrichtung 19 erreicht. Gegenuber Fig. 2 hat
sich somit die Position der Trenneinrichtung 4 an der
Fihrungsanordnung 14 geé&ndert.
Anschliessend baut sich bei gleichgerichteter Bewe-
gung des Trennelementes 4 an der in Stapelbildungs-
richtung rickwartigen Seite der Spreizvorrichtung 19,
gegeniber dem Teilstapels 1, ein neuer Druckbogen-
stapel 3 auf, wie dies in Fig. 4 veranschaulicht ist. Dort
befindet sich die Trenneinrichtung 4 also zwischen ei-
nem Teilstapel 1, der demnachst in eine an der Stapel-
fuhrung 5 liegende Presse verschoben wird, und einem
sich an der Stapelfihrung 5 laufend vergréssernden
Druckbogenstapel 3.

Gemass Fig. 5 hat die Trenneinrichtung 4 die Trenn-
position an der Stapelfihrung 5 erreicht, die sich u.a.
aufgrund der gewahlten bzw. vorbestimmten Lange ei-
nes Teilstapels 1 ergibt, d.h., es lassen sich mit der er-
findungsgeméassen Vorrichtung unterschiedlich lange
Teilstapel 1 herstellen.

Vorerst werden nun an der mit der zunehmenden Sta-
pellange mitlaufenden Trenneinrichtung 4 die Stltzele-
mente 20, 21 der Stitzvorrichtung 22 ausgefahren und
durch diese Bewegung die Spreizelemente 17, 18 der
Spreizvorrichtung 19 voneinander entfernt, sodass ein
Abstand zwischen dem Ende der vorauslaufenden Teil-
stapel 1 und dem Anfang des nachfolgenden Druckbo-
genstapel 3 entsteht.

Selbstverstandlich kénnten die Spreizelemente 17, 18
und die Stutzelemente 20, 21 abgestimmt auf den ge-
meinsamen Bewegungsablauf durch eigene Antriebs-
mittel in die gewlinschte Arbeitslage versetzt werden,
jedoch erfolgt gemass Fig. 5 dieser gemeinsame Bewe-
gungsablauf, bei dem die Spreizelemente 17, 18 einen
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grésseren Eindringspalt fur die nachfolgenden Sitzele-
mente 20, 21, bzw. deren Stltzplatien 42 bis 44 bewerk-
stelligen, durch die angetriebenen Stitzelemente 20, 21
bzw. die auf die Spreizelemente 17, 18 einwirkenden
Stitzplatten 42 bis 44.

Durch eine nicht dargestellte Steuerung iniziiert, werden
dabei die Kolben der Kolbenzylindereinheiten 28 der
Einheiten 15, 16 angehoben, sodass die an den Sprei-
zelementen 17, 18 angreifenden Stltzelemente 20, 21
-an ihren abgerundeten Endkanten- die Spreizelemente
17, 18 den Abstand zwischen den anliegenden Druck-
bogen 2 vergréssernd zur Seite drdngen und anschlies-
send zwischen die Druckbogen 2 einfahren.

Zur Beglnstigung der Meidung einer Verletzung der an
den Spreizelementen 17, 18 anliegenden Druckbogen
2 ist an den Stltzelementen 20, 21 eine Vertiefung 40
vorgesehen (nur in

Fig. 5 mit strichpunktierten Linien angedeutet), die es
erlaubt, die Spreizelemente 17, 18 wenigstens teilweise
aufzunehmen, sodass der durch sie erzeugte Rei-
bungsdruck an den Oberflachen der Druckbogen 2 re-
duziert werden kann.

Fig. 6 zeigt bei fortschreitender Druckbogenstapel-
grésse den Einbau einer Endplatte 41 an der Rickseite
des mit héherer Geschwindigkeit von dem Druckbogen-
stapel 3 entfernten Teilstapels 1. In dieser Position halt
die Einheit 15 Uber die Stutzplatien 42 bis 44 vorlaufig
zusammen, solange, bis die Endplatte 41 inden aus den
Stitzplatten 42 bis 44 und Einspannteil 13 gebildeten
schmalen Zwischenraum eingefihrt ist. Wahrend all
diesen und den davor ausgelibten Funktionen |auft die
Stapelbildung an der Stapel fihrung 5 ununterbrochen
weiter.

Wie Fig. 7 zeigt, ist inzwischen das Stitzelement

20 der Einheit 15 aus dem Zwischenraum in die Ruhe-
position unterhalb der Stapel fihrung 5 eingefahren und
Spreizelement 15 hat durch das zuriickgefahrene Stiitz-
element 20 und die einwirkende Ruckstellkraft ebenfalls
die Ruhelage erreicht.
Der Teilstapel 1 wird nun durch Zusammenpressen der
Druckbogen 2 und durch Verlegen in eine zusammen-
hangend gesteuert verbundene Presse versetzt, wo ei-
ne Abbindung oder Umreifung des Teilstapels 1 mit Ban-
dern vorgenommen und letzterer aus der Maschine ge-
stossen wird (nachlesbar in der EP - A - 0 623 542).

Es bedarf der Freistellung von Einspannteil 12 der
Pressvorrichtung 11 resp. einer zusammenhangenden
Abstimmung aller Funktionen der erfindungsgemassen
Vorrichtung Uber eine Steuerung, damit ein rationeller
und kontinuierlicher Ablauf zur unterbruchslosen,
schnellen Herstellung von Teilstapeln 1 aus zugefihrten
Druckbogen 2 erzielt werden kann. Sobald der Teilsta-
pel 1 abgepresst und mit Bandern umreift ist, stehen die
Einspannteile 12, 13 der Pressvorrichtung 11 fur das
Einsetzen von Endplatten 10, 41 an den Stapelenden
wieder zur Verfligung. Der Ausstoss des Teilstapels 1
aus der Pressvorrichtung erfolgt beispielsweise mittels
antreibbarer Auflage in seitlicher Richtung.
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Der nachstfolgende Verfahrensschritt, die Einheit
16 von dem in Stapelbildungsrichtung vorderen Ende
des Druckbogenstapels 3 zu befreien, erfolgt durch Ein-
fugen einer Endplatte 10 zwischen Stitzelement 21 und
zurucklaufendem Einspannteil 12 der Pressvorrichtung
11. Dieser Teilvorgang wird durch die Fig. 8 und 9 ver-
mittelt und lAuft wie zu den Fig. 6 und 7 beschrieben ab.

Nun verlasst auch Einheit 16 die Einschubposition
fur eine Endplatte 10 in Richtung Ausgangsposition, wie
sie in Fig. 2 erkennbar ist.

Die Fig. 10 vermittelt die Einheit 16 der Trennvor-
richtung 4 unmittelbar nachdem die Endplatte 10 an das
vordere Ende des Druckbogenstapels 3 angefligt wor-
den ist, wo sie sich auf dem Rickweg in die Ausgangs-
position befindet (siehe auch Fig. 9).

In der Fig. 11 ist die ausgestossene Position der
Einheit 16 der Trenneinrichtung 4 mit Blick auf das vor-
dere Ende des Druckbogenstapels 3 gezeigt (siehe
auch Fig. 6).

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Bildung eines sich senkrecht zu den
stehend aneinandergereihten Druckbogen (2) er-
streckenden Teilstapels (1) durch Trennen von
Druckbogen (2), die einer die Druckbogen (2) in ei-
ner vorzugsweise geschuppten Formation etwa
senkrecht zur Stapelbildungsrichtung férdernden
Zufuhrvorrichtung (6) nachgeschaltet ist und eine
etwa horizontale Stapelfihrung (5) aufweist, ent-
lang derer eine zur Teilstapelbildung bestimmte, an-
treibbare mehrteilige Trenneinrichtung (4) angeord-
netist, welche Teile der Trenneinrichtung (4) jeweils
ein gemeinsam mit dem anderen an dem Beschik-
kungsende (8) der Stapelfihrung (5) zwischen zwei
sich folgenden falzvoran angestellten Druckbogen
(2) eintauchende Spreizelemente (17, 18) einer die
Druckbogen (2) in Stapelfiihrungsn&he auseinan-
derhaltenden Spreizvorrichtung (19) aufweisen,
von denen das in Stapelbildungsrichtung voraus-
laufende Spreizelement (17) dem hinteren Ende ei-
nes gebildeten Teilstapels (1) und das nachlaufen-
de Spreizelement (18) dem vorderen Ende (9) eines
nachfolgenden Druckbogenstapels (3) resp. Teil-
stapels (1), und denen ein zwischen den die Druck-
bogen (2) auseinanderhaltenden Spreizelemente
(17, 18) in den Druckbogenstapel (3) eintreibbares
Stiutzelement (20, 21) einer Stutzvorrichtung (22)
zugeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spreizelemente (17, 18) der Spreizvorrichtung (19)
durch gegenseitige Anndherung der an einer zur
Stapelbildungsrichtung parallelen Fihrungsanord-
nung (14) nacheinander gelagerten Teile der Trenn-
vorrichtung (4) vereinigt an das Beschikkungsende
(8) der Stapelfihrung (5) versetzbar und in der Sta-
peltrennstellung zwischen zwei Druckbogen (2)
durch die in den Druckbogenstapel (3) eintreibba-
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ren Stltzelemente (20, 21) der Stitzvorrichtung
(22) voneinander trennbar gesteuert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spreizelemente (17, 18) der
Spreizvorrichtung (19) gegen eine Rickstellkraft
vereinigbar und trennbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spreizelemente (17, 18)
um eine quer zur Stapelfiihrung (5) gerichtete Ho-
rizontalachse schwenkbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die freien Enden der Spreizelemente
(17, 18) vereint ineinandergreifend ausgebildet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Teile der Trennvor-
richtung (4) als entlang der Stapelfiihrung (5) nach-
einander angetriebene Einheiten (15, 16) aus je-
weils einem Spreizelement (17, 18) der Spreizvor-
richtung (19) und einem Stltzelement (20, 21) der
Stitzvorrichtung (22) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einheiten (15, 16) ein ander Fih-
rungsanordnung (14) verschiebbares Traggestell
(25, 26) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spreiz- (19) und
die Stitzvorrichtung (22) durch ein Druckmedium
mit einer gesteuerten Druckquelle antriebsverbun-
den sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass diese durch Antriebsmittel mit einer
Steuereinrichtung verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 3 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einheiten (15, 16)
zur Aenderung ihrer Arbeitsstellung jeweils mit ei-
nem antreibbaren Zugmittel (38, 39) verbunden
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einheiten (15, 16) teilweise ge-
meinsam in die Arbeitsstellungen versetzbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spreiz- (17, 18)
und die Stltzelemente (20, 21) einer Einheit (15,
16) mit denjenigen der anderen Einheit (15, 16) teil-
weise gemeinsam verstellbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriliche 1 bis 11, da-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

durch gekennzeichnet, dass die Spreizelemente
(17, 18) der Spreizvorrichtung (19) durch die Bewe-
gung der ihnen zugeordneten Stltzelemente (20,
21) der Stutzvorrichtung (22) bzw. einer Einheit (15,
16) angetrieben sind.

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stitzelemente (17,
18) durch mehrere quer zur Stapelbildungsrichtung
angeordnete Stltzplatien (42 bis 44) ausgebildet
und deren dem Druckbogenstapel (3) zugewandten
Enden mit den zugeordneten Spreizelementen (17,
18) antriebsverbunden sind.

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stltzplatten (42 bis
44) an der den Spreizelementen (17, 18) zuge-
wandten Seite durch parallel zur Bewegungsrich-
tung der Stltzplatten (42 bis 44) verlaufende, nu-
tenartige Vertiefungen (40) ausgebildet sind.

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spreizelemente
(17, 18) durch eine gegeneinander gerichtete Auf-
stell- oder Abwalzbewegung sich in die Betriebs-
stellung anhebend ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spreizelemente (17, 18) eine ge-
krimmte Hebelform aufweisen.

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 1 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einheiten (15, 16)
der Trennvorrichtung (4) durch jeweils ein an der
Fihrungsanordnung (14) verschiebbar gelagertes
Traggestell (25, 26) ausgebildet sind, an welchem
eine mit einem Stltzelement (20, 21) antriebsver-
bundene Kolbenzylindereinheit (28) befestigt ist.

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 1 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stiitzelemente (20,
21) an Fuhrungsstangen (36, 37) zwischen dem
Traggestell (25, 26) einem an dem gegenlberlie-
genden Ende der Kolbenzylindereinheit (28) befe-
stigten Support (29) angeordnet sind.

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 1 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die entlang der Fih-
rungsanordnung (14) verstellbare Trennvorrichtung
(4) im Takt der Druckbogenzufihrung mit einer
Steuervorrichtung antriebsverbunden ist.
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