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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum auto-
matischen Wechseln eines Auslegerstapels gemaf
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 und eine Vor-
richtung gemaR dem Oberbegriff des Patentanspruches
4.

[0002] Beim Bedrucken von Druckbogen in einer Bo-
gendruckmaschine wird im Zuge der Rationalisierung
und Leistungssteigerung zunehmend der Einsatz von
Einrichtungen zum automatischen Stapelwechsel ins
Gesprach gebracht. Dabei sind sowohl Bogenstapel an
einem Bogenausleger als auch an einem Bogenanleger
zu handhaben. Speziell im Bereich des Bogenauslegers
einer Bogenrotationsdruckmaschine sind verschiedene
Randbedingungen zu berlicksichtigen, die fiir den ro-
hen, noch nicht bedruckten Bedruckstoff z.B. Papier im
Bereich des Bogenanlegers nicht gelten. Hierbei spielt
insbesondere eine Rolle, dal mit hoher Geschwindig-
keit ankommende Druckbogen wahrend einer Uber-
gangszeit aufgefangen und danach abgelegt werden
mussen. Beim Auffangen und zwischenzeitlichen Hal-
ten dieser frei fliegend und nur wenig gebremst ankom-
menden Druckbogen ist zu beriicksichtigen, dal die
Druckbogen bedruckt sind und infolgedessen gegebe-
nenfalls nicht mehr ihre urspriinglich glatte Kontur ha-
ben. Daruber hinaus sind sie schwerer, kdnnen gewellt
sein und tragen vor allen Dingen eine mdéglicherweise
noch nicht vollstandig getrocknete Farbschicht.

[0003] Aus der DE 41 31 015 A, die dem Oberbegriff
der Anspriche 1 und 4 entspricht, ist ein Bogenausleger
bekannt. Dieser Bogenausleger weist einen Hauptsta-
pelaufzug und einen Hilfsstapelaufzug auf Der Hilfsta-
pelaufzug beinhaltet Hilfsstapeltrager und Bogentrenn-
einrichtungen. Beim automatischen Wechseln eines im
Bogenausleger angehauften vollen Bogenstapels ge-
gen eine leere Palette zur weiteren Abstapelung von
Druckbogen wird folgender Ablauf vorgesehen:

- Zunachst werden die Bogentrennvorrichtungen, die
an der Querseite des Bogenauslegers angeordnet
sind, in den Bereich der von einem endlosen Ket-
tenforderer freigegebenen und nach unten fallen-
den Druckbogen mit hoher Geschwindigkeit einge-
schossen.

- Dabei schaffen diese Bogentrennvorrichtungen ei-
ne Licke im Bereich der kontinuierlich weiter ange-
lieferten Druckbogen.

- Die hochgehaltenen Druckbogen geben wiederum
eine Licke frei fir das Einschieben von seitlich an-
geordneten und aul3erhalb des Bereiches des Aus-
legerstapels bereitgehaltenen Bogentragflachen.

- Die Bogentragflachen dienen als Trager flir einen
Hilfsstapel, der angehauft wird, wahrend eine mit
einem vollen Bogenstapel beladene Palette aus
dem Bogenausleger entfernt und eine neue leere
Palette eingesetzt wird.

- Wahrend die Bogentrennvorrichtungen die ankom-
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menden Druckbogen seitlich hochhalten, werden
die Bogentragflachen in den Bereich des Ausleger-
stapels eingefahren und lUbernehmen dabei die
Druckbogen von den Bogentrennvorrichtungen.

-  Die Bogentrennvorrichtungen werden zuriickgezo-
gen, wenn die Bogentragflachen komplett einge-
fahren sind, so dafl sich dann die angehauften
Druckbogen auf den Bogentragflachen ablegen.

Beim Wechseln der Bogenstapel kommt es insbeson-
dere bei etwas diinneren Bedruckstoffen dazu, daf3 der
auf den Bogentrennvorrichtungen angehaufte Bogen-
stapel zu einer Markierung im Bereich der Auflage der
Bogentrennvorrichtungen fihrt. Der Grund ist, dafl man
die Bogentrennvorrichtungen zur Verbesserung und
Absicherung des Einschubs in eine Bogenliicke relativ
schmal ausbildet. Daher bilden sie auch nur eine
schmale Auflageflache. Aus diesem Grund kann es
leicht vorkommen, daR die auf den Druckbogen vorhan-
dene Farbe auf den jeweils darauf liegenden oberen
Druckbogen bzw. deren Rickseite abfarbt. Aulerdem
ist eine Verschiebung der Druckbogen durch die Aufla-
ge auf den Bogentrennvorrichtungen nicht immer zu
vermeiden, so daf es zu Problemen bei der Bildung des
Hilfsstapels kommen kann und teilweise sogar die
Druckbogen beim Einfahren der Bogentragflachen zu-
sammengeschoben, d.h. zur Mitte des Bogenstapels
eingefaltet werden.

[0004] In der GB 2 267 275 A wird eine Vorrichtung
zum Entfemen von Stapeln aus einer Stapelstation be-
schrieben. Die Vorrichtung weist ein in den bereits ge-
bildeten Stapel einschiebbares Schwert auf. Dazu wird
von einem umlaufenden Band innerhalb des Stapels
und oberhalb des Schwerts eine Liicke geschaffen. Die
Vorrichtung greift daher in den bereits fertigen Stapel
ein. Eine Trennung und zwischenzeitliche Hilfsstape-
lung von frei fallenden Bogen zur Ubergabe auf eine
Stapelpalette wird nicht beschrieben. Ziel der Erfindung
ist es den Ablauf des Auswechselns eines Bogensta-
pels an einem Bogenausleger zu verbessern.

[0005] Aufgabe der Erfindungist die Verfahrensweise
des Stapelwechsels an einem Bogenausleger dahinge-
hend zu verbessern, dall das Verfahren sowohl sicherer
wird als auch fur einen gréReren Bereich beziiglich der
Qualitat von Bedruckstoffen anwendbar ist.

[0006] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des Ver-
fahrensanspruches 1 und des Vorrichtungsanspruches
4 geldst.

[0007] Hierbei ist insbesondere durch den stark mit-
einander verzahnten Ablauf der Bewegung von Bogen-
trennvorrichtungen und Hilfsstapeltrdgern sowie der
Bewegung des zu entfernenden Hauptstapels eine ge-
ringere Belastung der ankommenden Druckbdgen zu
verzeichnen. Weiterhin ist die Bewegung durch die
neue Konfiguration sehr viel schneller durchzufiihren,
so daR sich ein nur aus wenigen Druckbogen bestehen-
der Hilfsstapel auf den Trennvorrichtungen bilden kann.
Dadurch ist auRerdem der ganze Vorgang schneller ab-
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zuwickeln.

Als wesentlicher Vorteil der Erfindung ist zu sehen, daf}
mit der vorgeschlagenen Stapelwechselvorrichtung
auch Papiere minderer Qualitét d.h. diinnere Papiere
bearbeitet werden kénnen. Dabei wird die Erzeugung
von Makulatur vermieden.

[0008] Im folgenden wird anhand eines Ausfiihrungs-
beispieles der Ablauf naher erlautert. In Figuren wird der
Ablauf schematisch dargestellt.

[0009] Darin zeigen:

Fig. 1 die Anordnung der Stapelwechselvorrich-
tung

Fig. 2-6 verschiedene aufeinanderfolgende Pha-
sen des Stapelwechselvorganges,

Fig. 7 die Endphase der Ubernahme des Hilfssta-
pels und

Fig. 8 die Anordnung der Stapelwechselvorrich-
tung in einer Draufsicht im Ausleger.

[0010] In Fig. 1 ist eine Stapelwechselvorrichtung an

einem Bogenausleger einer Bogendruckmaschine mit
den flr einen sogenannten Non-Stop-Betrieb erforder-
lichen Einrichtungen dargestellt. Hierbei ist der hier nur
teilweise dargestellte Bogenausleger mit einem eben-
falls nicht dargestellten endlosen Kettenférdersystem
und einem Hauptstapelhubwerk versehen, so dal} be-
druckte Druckbogen D von den Druckwerken der Bo-
gendruckmaschine zum Bogenausleger gefordert,
oberhalb eines Stapelbereiches S freigegeben und ab-
gelegt werden kdnnen. Die Druckbogen D werden dazu
gebremst und frei fallend auf einen Bogenstapel 1 ab-
gelegt. Der Bogenstapel 1 sitzt auf einer Palette auf, die
wiederum von einem Hauptstapelhubwerk getragen
wird. Das Hauptstapelhubwerk sorgt fiir eine kontinuier-
liche Absenkung der Palette bei Erh6hung des Bogen-
stapels 1 durch die angeférderten und abgelegten
Druckbogen D. Auf beiden Seiten des Bereiches des
Bogenstapels 1 ist in Hohe des Stapelbereiches S eine
Hilfsstapelvorrichtung angeordnet. Die Hilfsstapelvor-
richtung besteht aus zwei spiegelbildlich angeordneten
Bogentragflachen 2, 3, die von den Querseiten d.h.
rechtwinklig zu einer von der Bogendruckmaschine vor-
gegebenen Bogenlaufrichtung am Bogenausleger an-
geordnet sind. Die Bogentragflachen 2, 3 sind jeweils
mit Hilfe eines Antriebes in den Stapelbereich S und aus
diesem heraus bewegbar. Oberhalb und jeweils den Bo-
gentragflachen 2, 3 und damit auch dem Stapelbereich
S zugeordnet sind beiderseits des Bogenstapels 1 je-
weils zwei Bogentrennvorrichtungen 4, 5 angeordnet.
Sie bestehen aus kleinen Pneumatikzylindern, auf de-
ren Arbeitszylindern Stifte angeordnet sind, die in den
Stapelbereich S einfahrbar sind. Weiterhin sind die Bo-
gentrennvorrichtungen 4, 5 in ihrer Orientierung zur La-
ge der ankommenden Druckbogen D leicht schrag ge-
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stellt, so daB sich bei eingefahrenen Bogentrennvorrich-
tungen 4, 5 eine nach unten gewdlbte Auflageflache fir
die ankommenden Druckbogen D ergibt. Weiterhin sind
mit dem Bogenausleger Steuerungseinrichtungen ver-
bunden, die den Ablauf der Bewegungen der beschrie-
benen Bogentrennvorrichtungen 2, 3, Bogentragfla-
chen 4, 5 und Hauptstapelhubwerk untereinander steu-
ern.

[0011] Die Bogentrennvorrichtungen 4, 5 sind im Be-
reich von Seitenfihrungen 10, 11 angeordnet, die einer
exakten Stapelbildung des Bogenstapels 1 dienen. Zur
schnellen und schonenden Behandlung der Druckbo-
gen D beim Stapelwechsel ist daher folgender Ablauf
vorgesehen:

[0012] In Fig. 1 ist der Ausgangszustand des Bogen-
stapels 1 im Bogenausleger gezeigt. Der Bogenstapel
1ist nahezu bis zu seiner maximalen Stapelhéhe gefilllt,
die Bogentragflachen 2, 3 sind in Wartestellung und die
Bogentrennvorrichtungen 4, 5 sind in Wartestellung. Bei
Erreichen einer bestimmten H6he H1 des Bogenstapels
1, die z.B. von der Position des Hauptstapelhubwerkes
abgeleitet werden kann, wird ein Startsignal gegeben.
Genausogut kann aber der Drucker dieses Signal auch
von Hand ausldsen, wenn ihm dies vom Arbeitsablauf
her zweckdienlich erscheint. Das Startsignal fiihrt dazu,
dal der Bogenstapel 1 in Richtung A abgesenkt wird.
Die Absenkbewegung erfolgt mit einer relativ langsa-
men Senkgeschwindigkeit V1, um die Stapelbildung
nicht zu stark zu stéren.

[0013] InFig. 2 ist der zweite Schritt des Stapelwech-
selvorganges dargestellt. Wahrend der Abwartsbewe-
gung des Bogenstapels 1 werden bei Erreichen eines
Sensors 6 die Bogentrennvorrichtungen 4, 5 in den Be-
reich der fallenden Druckbogen D eingeschossen. Die-
serVorgangist bzgl. der Funktionen der Druckmaschine
so gesteuert, dall der Zeitpunkt des Einschiel3ens der
Bogentrennvorichtung 4, 5 in den Bereich einer Licke
zwischen den fallenden Druckbogen D fallen muR. Die-
ser Steuervorgang ist beispielsweise auf die Bewegung
des Kettenférdersystems abzustimmen bzw. kann von
diesem abgeleitet werden. Nach dem EinschieRen der
Bogentrennvorrichtungen 4, 5 wird die Senkgeschwin-
digkeit auf den Wert V2 erhéht, um mit der Oberkante
des Bogenstapels 1 schnellerin den Bereich der Bogen-
tragflachen 2, 3 zu kommen.

[0014] In Fig. 3 ist der dritte Schritt des Stapelwech-
selvorgangs gezeigt. Dabei ist dargestellt, daB sich in-
zwischen zwei Druckbogen D auf den Bogentrennvor-
richtungen 4, 5 abgelegt haben. Sie liegen bogenférmig
mit ihrem Mittelteil auf der Oberfldche des Bogenstapels
1 auf. Mittlerweile ist die Bewegung zur Hauptstapelab-
senkung bei Erreichen eines zweiten Sensors 7 in einer
Hoéhe H2 gestoppt worden. Die Position entsprechend
der Hohe H2 ist auch aus der Bewegung des Hauptsta-
pelhubwerkes ableitbar und anfahrbar, sodaR eine Vor-
richtung im Antrieb des Hauptstapelhubwerkes als Sen-
sor dienen kann. Zu diesem definierten Zeitpunkt wird
die Einfahrbewegung der Bogentragflachen 2, 3 in Rich-
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tung zum Bogenstapel 1 gestartet. Dadurch wird veran-
lafdt, dal die beiden Bogentragflachen 2, 3 sich in den
Stapelbereich S oberhalb des Bogenstapels 1 von den
Seitenkanten her hineinbewegen. Durch die oberhalb
der Bogentragflachen 2, 3 angeordneten Seitenflihrun-
gen 10, 11 werden die fallenden Druckbogen D auch auf
den Bogentrennvorrichtungen 4, 5 noch gut ausgerich-
tet abgelegt.

[0015] Fig. 4 zeigtden vierten Schritt des Stapelwech-
selvorgangs. Inzwischen sind weitere Druckbogen auf
den Bogentrennvorrichtungen 4, 5 abgelegt worden.
Nun wird der Wechsel in der Bewegung zwischen den
Bogentrennvorrichtungen 4, 5 und den Bogentragfla-
chen 2, 3 dargestellt. Wahrend die Bogentragflachen 2,
3 nun weiter in den Bereich des Bogenstapels 1 einfah-
ren, erreichen sie einen dritten Sensor 8, der wiederum
veranlal}t, da® die Bogentrennvorrichtungen 4, 5 aus
dem Stapelbereich S zurliickgezogen werden. Der Sen-
sor 8 ist so angeordnet, dal er die Position der Bogen-
tragflachen 2, 3 erst registriert, wenn diese bereits ein
Stlck in den Stapelbereich S eingefahren sind. Eine
Méoglichkeit der Realisierung dieser Merkmale ist in Fig.
8 dargestellt. Wahrend der Umsteuerung der Bewegun-
gen von Bogentragflachen 2, 3 und Bogentrennvorrich-
tungen 4, 5 bildet sich weiterhin kontinuierlich ein Hilfs-
stapel 9 auf den Bogentragflachen 2, 3.

[0016] Fig. 5 zeigt den fiinften Schritt des Stapel-
wechselvorgangs im weiteren Ablauf. Nachdem die Bo-
gentrennvorrichtungen 4, 5 zurlickgezogen sind, fallen
die zu diesem Zeitpunkt noch relativ wenigen abgeleg-
ten Druckbogen D des Hilfsstapels 9 auf die vorderen
Enden der in den Stapelbereich S einfahrenden Bogen-
tragflachen 2, 3. Da die Bogentragflachen 2, 3 sehr nah
oberhalb der Oberflache des noch dastehenden Bogen-
stapels 1 angeordnet sind, sind die Druckbogen D des
Hilfsstapels 9 nur wenig nach unten durchgesenkt, wah-
rend die Enden der Bogentragflachen 2, 3 sich einander
nahern. Der Hilfsstapel 9 liegt also auch schon bei nur
teilweise Auflage der Druckbogen D auf den Bogentrag-
flachen 2, 3 relativ flach auf den Bogentragflachen 2, 3
und der Oberflache des Bogenstapels 1 auf. Die Druck-
bogen D setzen daher den einfahrenden Bogentragfla-
chen 2, 3 wenig Widerstand entgegen. Die Gefahr, daf
die Druckbogen nach innen zusammengeschoben wer-
den, ist unterbunden, da die Stabilitat des Hilfsstapels
9 in Richtung seiner Flachenausdehnung schon jetzt
ausreicht, um die Kraftwirkung aus der Reibung zwi-
schen Bogentragflachen 2, 3 und Druckbogen D zu
Uberwinden.

[0017] InFig.6istdie Endposition der Phase der Hilfs-
stapelbildung beim Stapelwechselvorgang dargestellit.
Nachdem die Bogentragflachen 2, 3 von beiden Seiten
her komplett eingefahren sind, liegen die Druckbogen
D des Hilfsstapels 9 nunmehr vollstandig flach auf den
Bogentragflachen 2, 3 auf. Spéatestens in diesem Zu-
stand kann sofort der Bogenstapel 1 ganz abgesenkt
werden.

[0018] InFig.7 istder Vorgang zum Beenden des Sta-
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pelwechsels dargestellt. Nach dem Absenken aus der
Position am Stapelbereich S wird der Bogenstapel 1 aus
dem Bogenausleger entnommen und durch eine leere
Palette 12 ersetzt. Wenn die leere Palette 12 mit dem
Hauptstapelaufzug bis unterhalb der Bogentragflachen
2, 3 angehoben ist, werden die Bogentragflachen 2, 3
wieder aus dem Stapelbereich S seitlich herausgezo-
gen. Dabei fallt der Hilfsstapel 9 auf die leere Palette 12
und die Bogenstapelung kann wie gewohnt weiterlau-
fen. Hierbei erkennt beispielsweise der Sensor 8 oder
andere der Betriebssicherheit dienende Elemente wie
z.B. Endschalter, daft die Bogentragflachen 2, 3 an den
Stapelbereich S entfernt sind. Danach kann der Haupt-
stapelaufzug die Palette 12 in eine fir die Bogenablage
optimale Stellung zwischen den Seitenfliihrungen 10, 11
anheben. Diese Positionierung erfolgt entsprechend
der Positionierung bzgl. der Hohen H1 und H2 beim Ab-
wartsfahren des Bogenstapels 1.

[0019] Das Verfahren wird erganzt durch eine ent-
sprechende Steuerung der bekannten Einrichtung zur
Bewerkstelligung des Stapelwechsels. Die Anordnung
der Elemente ist aus den Figuren 1 bis 6 zu entnehmen.
Die Zuordnung der Bewegungsablaufe zwischen den
Bogentrennvorrichtungen 4, 5 und den Bogentragfla-
chen 2, 3 bzw. der Bewegung des Hauptstapelhubwer-
kes wird tiber Sensoren 6, 7, 8 im Bereich der Oberkante
des Bogenstapels 1 und im Bereich der Bogentragfla-
chen 2, 3 gesteuert. Zunachst ist ein Sensor 6 vorgese-
hen, der die Oberflache bzw. Oberkante des Bogensta-
pels 1 erfassen und dabei in einer bestimmten Position
die EinschieBbewegung der Bogentrennvorrichtungen
4, 5 ansteuert. Dies soll dann geschehen, wenn der Bo-
genstapel 1 knapp unterhalb der Bogentrennvorrichtun-
gen 4, 5 abgesenkt ist. Damit ist erreicht, dal} erst dann
Druckbogen D auf die Bogentrennvorrichtungen 4, 5 fal-
len, wenn der Bogenstapel 1 schon einen Teil seiner Ab-
senkbewegung durchlaufen hat. Damit fallen also nur
wenige Druckbogen D auf die Bogentrennvorrichtungen
4, 5 und damit wird die Belastung der Druckbogen D im
Bereich der schmalen Auflagen auf den Bogentrennvor-
richtungen 4, 5 geringer.

[0020] Ein weiterer Sensor 7 ist angeordnet an der
Stelle, wo die Oberflache bzw. Oberkante des Bogen-
stapels 1 die untere Position wahrend des Einsatzes der
Hilfsstapelvorrichtung haben soll, die als Hohe H2 be-
zeichnet wurde. In dieser Position H2 des zweiten Sen-
sors 7 wird der Bogenstapel 1 angehalten und gleich-
zeitig werden die Bogentragflachen 2, 3 zum Einschie-
ben in den Bereich des Bogenstapels 1 in Bewegung
gesetzt. Mit dieser Steuerung wird erreicht, dal} ein
schneller Ubergang zum Einfahren der Bogentragfla-
chen 2, 3 erreicht wird und gleichzeitig nur wenige
Druckbogen D auf den Bogentrennvorrichtungen 4, 5
zum Liegen kommen, mit den oben genannten positiven
Effekten.

Zur Ansteuerung der Position H2 kann auch ein Signal
fur einen Fahrweg fir das Hauptstapelhubwerk abgelei-
tet werden, der nach Erreichen der Position H1 noch bis
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zum Stillsetzen der Abwartsbewegung zu durchlaufen
ist. Damit wéare der Sensor 7 als Teil des Hauptstapel-
hubwerkes zu sehen.

[0021] Ein dritter Sensor 8 schlieRlich ist den Bogen-
tragflachen 2, 3 zugeordnet. Dieser Sensor 8 erfalit die
Einfahrbewegung der Bogentragflachen 2, 3. Der Sen-
sor 8 dient dazu, die Bogentrennvorrichtungen 4, 5 an-
zusteuern und die Bogentrennvorrichtungen 4, 5 zu zie-
hen, wenn die Bogentragflachen 2, 3 soweit unterhalb
des auflaufenden Hilfsstapels 9 eingefahren sind, dal
sie diesen aufnehmen kénnen. Beim Ziehen der Bogen-
trennvorrichtungen 4, 5 fallen dann die aufgelaufenen
Druckbogen D auf die dicht oberhalb des Bogenstapels
1 stehenden Bogentragflachen 2, 3 und liegen so relativ
flach auf dem Bogenstapel 1 und den Bogentragflachen
2, 3 auf. Dadurch verbessert sich das Einschieben der
Bogentragflachen 2, 3 erheblich, da die Druckbogen D
des Hilfsstapels 9 nur noch wenig gewélbt bzw. nach
unten durchgebogen sind und beim Einschieben den
Bogentragflachen 2, 3 kaum mehr Widerstand entge-
gen setzen kénnen. Die Reibkrafte werden minimiert,
die Bogen in ihrer Flachenausdehnung stabilisiert und
die Krafteverhaltnisse zwischen Bogentragflachen 2, 3
und Druckbogen D des Hilfsstapels 9 werden eindeutig.
Die Druckbogen D werden dadurch weiterhin einerseits
nicht mehr relativ zueinander bewegt und kénnen ande-
rerseits nicht nach innen zusammen geschoben wer-
den.

[0022] Insbesondere in Fig. 8 ist aber noch in einer
Draufsicht auf den Stapelbereich S gezeigt, wie die Bo-
gentragflachen 2, 3 sich relativ zum Bogenstapel 1 be-
wegen. Dargestellt sind die Bogentragflachen 2, 3 links
und rechts des Bogenstapels 1 und der Seitenfihrun-
gen 10, 11, die den Stapelbereich S begrenzen. Beson-
ders ist auf den Sensor 8 hinzuweisen, der an der Sei-
tenfiihrung 11 befestigt ist und mit der Vorderkante der
Bogentragflache 3 zusammenwirkt. Die von dem Sen-
sor 8 erkannte Position ist strichliert dargestellt. Dabei
ist erkennbar, da® die Bogentragflachen 2, 3 schon in
den Stapelbereich S hineinreichen und so die Druckbo-
gen D Ubernehmen kénnen.

[0023] Wesentlich ist weiterhin, dall die Sensoren 6,
7 und 8 mit einer der Seitenflihrungen 10, 11 verbunden
sind. Die Sensoren 6, 7, 8 werden dadurch bei der Ein-
stellung auf unterschiedliche Bogenformate immer rich-
tig positioniert. Damit ist sichergestellt, dal® die Druck-
bogen D bzw. der Bogenstapel 1 immer und bei jeder
beliebigen Formateinstellung sicher gefiihrt und auch
beim Stapelwechsel eindeutig erkannt werden.

[0024] Die Ubernahme des Hilfsstapels 9 durch die
Bogentragflachen 2, 3 ist damit also wesentlich sicherer,
lauft schneller ab und erzeugt weniger Relativbewegun-
gen zwischen den Druckbogen. Damit werden die Pro-
bleme des Markierens der Druckfarbe auf der Untersei-
te von aufliegenden Druckbogen D und des Zusammen-
schiebens von Druckbogen D bei leichteren Bedruck-
stoffen sicher vermieden. Der Arbeitsbereich der Ein-
richtung wird im Vergleich zum bekannten Ablauf erheb-
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lich erweitert.

Bezugszeichenliste:

[0025]

S  Stapelbereich

D Druckbogen

H1 Hoéhe

Hohe

A Absenkbewegung

1 Bogenstapel

2  Bogentragflache

3  Bogentragflache

4 Bogentrennvorrichtung
5 Bogentrennvorrichtung
6  erster Sensor

7  zweiter Sensor

8  dritter Sensor

9  Hilfsstapel

10 Seitenfiihrung

11 Seitenfliihrung

12  Palette

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Wechseln von Bogenstapeln (1) in
einem Ausleger einer Bogendruckmaschine mit in
dem Ausleger angeordneten und in den Stapelbe-
reich (S) des Auslegers oberhalb eines Bogensta-
pels (1) einschiebbaren Hilfsstapeltragern (2,3) so-
wie oberhalb der Hilfsstapeltrager (2,3) angeordne-
ter Bogentrennvorrichtungen (4,5), wobei bei Errei-
chen einer Grenzstapelhdhe zunachst die Bogen-
trennvorrichtungen (4,5) in den Stapelbereich (S)
einfahrbar sind und danach, wahrend von der Bo-
gendruckmaschine bedruckte Druckbogen (D) im
Ausleger weiterhin kontinuierlich abgelegt werden,
die Hilfsstapeltrager (2,3) zur Bildung eines Hilfs-
stapels (9) in den Stapelbereich (S) einfahrbar und
anschlieBend nach Bereitstellung einer neuen lee-
ren Stapelauflage (12) zur Ablage des Hilfsstapels
(9) auf der Stapelauflage (12) wieder aus dem Sta-
pelbereich (S) ausfahrbar sind,
dadurch gekennzeichnet,

- dass nach Erreichen der Grenzstapelhthe der
Bogenstapel (1) mit einer ersten Senkge-
schwindigkeit abgesenkt wird,

- dass die Bogentrennvorrichtungen (4, 5) wah-
rend der Absenkbewegung des Bogenstapels
(1) mit der ersten Senkgeschwindigkeit in den
Stapelbereich (S) eingefahren werden,

- dass nach dem Einfahren der Bogentrennvor-
richtungen (4, 5) in den Stapelbereich (S) der
Bogenstapel (1) mit einer zweiten, gréfReren
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Senkgeschwindigkeit abgesenkt wird,

- dass die Absenkbewegung des Bogenstapels
(1) nach Erreichen einer zweiten Hohe, die
dicht unterhalb der Unterseite der Hilfsstapel-
trager (2, 3) liegt, stillgesetzt wird,

- dass unmittelbar danach die Hilfsstapeltrager
(2, 3) inden Stapelbereich (S) eingefahren wer-
den,

- und dass bei stillgesetzter Absenkbewegung
des Bogenstapels (1) wahrend der Bewegung
zum Einfahren der Hilfsstapeltrager (2, 3) in
den Stapelbereich (S) die Bogentrennvorrich-
tungen (4, 5) aus dem Stapelbereich (S) her-
ausgezogen werden.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Bogentrennvorrichtungen (4, 5) ab-
hangig von der Stellung der in den Stapelbe-
reich (S) einfahrenden Hilfsstapeltrager (2, 3)
aus dem Stapelbereich (S) ausgefahren wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Bogenstapel (1) durch ein Hauptsta-
pelhubwerk abgesenkt oder angehoben wird,

- dass mittels des Hauptstapelhubwerkes eine
leere Palette (12) bis unter die Hilfsstapeltrager
(2, 3) angehoben wird,

- dass der Hilfsstapel (9) bei stillgesetztem
Hauptstapelhubwerk auf der Palette (12) abge-
setzt wird, und

- dass der neue Bogenstapel (1) auf der Palette
(12) nach der Ubernahme von den Hilfsstapel-
tragern (2, 3) abhangig von der Stellung wah-
rend der Bewegung der aus dem Stapelbereich
(S) ausfahrenden Hilfsstapeltrager (2, 3) wie-
der in den Stapelbereich (S) zwischen Seiten-
fuhrungen (10, 11) angehoben wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zum
Wechseln von Bogenstapeln (1) in einem Ausleger
einer Bogendruckmaschine nach Anspruch 1

- mitin dem Ausleger angeordneten Mitteln zum
Heben und Senken eines Bogenstapels (1)
oder zur Bereitstellung einer neuen leeren Sta-
pelauflage (12), beispielsweise einem Haupt-
stapelhubwerk,

- weiterhin mit in den Stapelbereich (S) des Aus-
legers oberhalb des Bogenstapels (1) einfahr-
baren Hilfsstapeltragern (2,3),

- sowie mit oberhalb der Hilfsstapeltrager (2,3)
angeordneten und ebenfalls in den Stapelbe-
reich (S) einfahrbaren Bogentrennvorrichtun-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gen (4, 5),

- mit Mitteln zur Erfassung einer Grenzstapelho-
he

- und mit Mitteln (10,11) zur seitlichen Fiihrung
der Druckbogen (D) im Stapelbereich (S) wah-
rend der Ablage der Druckbogen (D) auf dem
Bogenstapel (1),

dadurch gekennzeichnet,

- dass im Stapelbereich (S) wenigstens ein er-
ster Sensor (6) zur Erfassung der Oberkante
des Bogenstapels (1) in einer ersten Hohe an-
geordnet ist,

- dass MeRmittel vorgesehen sind, die im Stapel-
bereich (S) unterhalb des ersten Sensors (6)
wenigstens eine zweite Position der Oberkante
des Bogenstapels (1) in einer zweiten Hoéhe
(H2) festlegen, und dal® die MefRmittel wenig-
stens einen zweiten Sensor (7) umfassen, der
zur Festlegung der Oberkante des Bogensta-
pels (1) in einer Position dicht unterhalb der
Hilfsstapeltrager (2, 3) in der zweiten Hohe (H2)
angeordnet ist,

- dass den Hilfsstapeltragern (2, 3) zugeordnet
wenigstens ein dritter, die Position der Hilfssta-
peltrager (2, 3) bei der Ein- oder Ausfahrbewe-
gung erfassender Sensor (8) vorgesehen ist,

- dasseine Steuervorrichtung derart vorgesehen
ist,

- dass der erste Sensor (6) mit der Steuerung
zum Ausldsen der Einfahrbewegung der Bo-
gentrennvorrichtungen (4, 5) verbindbar ist,

- dass die MeBmittel zur Festlegung der zweiten
Position in der zweiten Hohe (H2) mit der
Steuerung zum Auslésen der Einfahrbewe-
gung der Hilfsstapeltrager (2, 3) verbindbar
sind,

- dass der dritte Sensor (8) mit der Steuerung
zum Ausldsen der Ausfahrbewegung der Bo-
gentrennvorrichtungen (4, 5) verbindbar ist,

- unddassdie Mittel zum Heben und Senken des
Bogenstapels (1), beispielsweise das Haupt-
stapelhubwerk, mit einer ersten Senkge-
schwindigkeit und einer zweiten, gréReren
Senkgeschwindigkeit betreibbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste Sensor (6) unterhalb der Bogen-
trennvorrichtungen (4, 5) im Bereich der Seitenfih-
rungen (10, 11) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zweite Sensor (7) als ein die Position einer
Antriebsbewegung des Hauptstapelhubwerkes be-
zuglich der Hubbewegung des Bogenstapels (1) er-
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fassender Sensor vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der dritte Sensor (8) einer Markierung der
Hilfsstapeltrager (2, 3) beziglich deren Bewe-
gungsrichtung zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der dritte Sensor (8) einem in Bewegungsrich-
tung gegeniber dem Bogenstapel (1) zuriickwei-
chenden Teil der Vorderkante wenigstens eines der
beiden Hilfsstapeltrager (2, 3) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder allen der Anspriiche
4 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens der erste (6) und der dritte Sensor
(8) mit auf das Bogenformat einstellbaren Elemen-
ten verbunden sind.

Claims

Process for changing sheet piles (1) in a delivery of
a sheet printing press with auxiliary pile carriers ar-
ranged in the delivery and which can be pushed into
the pile region (S) of the delivery above a sheet pile
(1), as well as sheet separating devices (4, 5) ar-
ranged above the auxiliary pile carriers (2, 3),
wherein, on reaching a limiting pile height, first the
sheet separating devices (4, 5) can be moved into
the pile region (S) and thereafter, while printed
sheets (D) from the sheet printing press are contin-
uously further deposited in the delivery, the auxiliary
pile carriers (2, 3) can be moved into the pile region
(S) to form an auxiliary pile (9) and then after the
readying of a new empty pile support (12) for dep-
osition of the auxiliary pile (9) on to the pile support
(12) are movable again out from the pile region (S),
characterised in that

- after reaching the limiting pile height, the sheet
pile (1) is lowered with a first lowering speed,

- the sheet separating devices (4, 5) are moved
in during the lowering movement of the sheet
pile (1) with the first lowering speed into the pile
region (S),

- after the moving in of the sheet separating de-
vices (4, 5) into the pile region (S), the sheet
pile (1) is lowered with a second larger lowering
speed,

- the lowering movement of the sheet pile (1) is
stopped after reaching a second height which
lies closely below the lower side of the auxiliary
pile carriers (2, 3),

- directly thereafter, the auxiliary pile carrier (2,
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3) are moved into the pile region (S), and

- with the lowering movement of the sheet pile
(1) rendered stationary, during the movement
to introduce the auxiliary pile carriers (2, 3) into
the pile region (S), the sheet separating devices
(4, 5) are pulled out from the pile region (S).

Process according to Claim 1, characterised in that

- the sheet separating devices (4, 5) are moved
out from the pile region (S) dependent upon the
position of the auxiliary pile carriers (2, 3) mov-
ing into the pile region (S).

Process according to Claim 1, characterised in that

- thesheetpile (1) is lowered or raised by means
of a main pile lifting unit,

- by means of the main pile lifting unit, an empty
palette (12) is raised until underneath the aux-
iliary pile carriers (2, 3),

- the auxiliary pile (9) is deposited on to the pal-
ette (12) with the main pile lifting unit stationary,
and

- the new sheet pile (1) on the palette (12) after
the transfer of the auxiliary pile carriers (2, 3)
dependent upon the position during the move-
ment of the auxiliary pile carriers (2, 3) moving
out from the pile region (S) is raised again in
the pile region (S) between side guides (10, 11).

Device for carrying out the process for changing
sheet piles (1) in a delivery of a sheet printing press
in accordance with Claim 1,

- with means arranged in the delivery for lifting
and lowering a sheet pile (1) or for preparing a
new empty pile support (12), for example a
main pile lifting unit,

- furthermore with auxiliary pile carriers (2, 3)
which can be moved into the pile region (S) of
the delivery above the sheet pile (1),

- as well as with sheet separating devices (4, 5)
arranged above the auxiliary pile carriers (2, 3)
and likewise movable into the pile region (S),

- with means for detecting a limiting pile height,

- and with means (10, 11) for the lateral guidance
of printed sheets (D) in the pile region (S) during
the deposition of the printed sheets (D) on to
the sheet pile (1),

characterised in that

-  at least one first sensor (6) is fitted in the pile
region (S) to detect the upper edge of the sheet
pile (1) at a first height,

- measuring means are provided which, in the
pile region (S) below the first sensor (6), detect
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at least one second position of the upper edge
of the sheet pile (1) at a second height (H2) and
that the measuring means comprise at least
one second sensor (7) which is arranged to de-
tect the upper edge of the sheet pile (1) in a
position closely below the auxiliary pile carriers
(2, 3) at the second height (H2),

- fittedtothe auxiliary pile carriers (2, 3) is atleast
one third sensor (8) detecting the position of the
auxiliary pile carriers (2, 3) during the moving
in or moving out movement,

- that a control device is provided of such a type
that

- the first sensor (6) can be connected with the
control for triggering the moving in movement
of the sheet separating devices (4, 5),

- the measuring means for determining the sec-
ond position at the second height (H2) can be
connected with the control for triggering the
moving in movement of the auxiliary pile carri-
ers (2, 3),

- the third sensor (8) can be connected with the
control for triggering the moving out movement
of the sheet separating devices (4, 5), and

- the means for lifting and lowering the sheet pile
(1), for example the main pile lifting unit, can be
driven with a first lowering speed and a second
larger lowering speed.

Device according to Claim 4, characterised in that
the first sensor (6) is arranged below the sheet sep-
arating devices (4, 5) in the region of the side guides
(10, 11).

Device according to Claim 4 or 5, characterised in
that the second sensor (7) is provided as a sensor
detecting the position of a drive movement of the
main pile lifting unit with respect to the lifting move-
ment of the sheet pile (1).

Device according to Claims 4 to 6, characterised in
that the third sensor (8) is fitted to a marking on the
auxiliary pile carriers (2, 3) with reference to its di-
rection of movement.

Device according to Claims 4 to 6, characterised in
that the third sensor (8) is fitted to at least one or
both of the auxiliary pile carriers (2, 3) which is
turned back in the direction of movement with re-
spect to the sheet pile (1).

Device according to one or all of Claims 4 to 8, char-
acterised in that at least the first (6) and the third
sensor (8) are connected with elements which can
be adjusted to the sheet format.
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Revendications

Procédé pour changer des piles de feuilles (1) dans
une sortie d'une machine d'impression de feuilles,
comportant des supports de pile auxiliaire (2, 3)
agencés dans la sortie et pouvant étre introduits
dans la zone d'empilage (S) de la sortie au-dessus
d'une pile de feuilles (1), ainsi que des dispositifs
de séparation de feuilles (4, 5) agencés au-dessus
des supports de pile auxiliaire (2, 3), les dispositifs
de séparation de feuilles (4, 5) pouvant étre tout
d'abord entrés dans la zone d'empilage (S) lors-
qu'une hauteur limite de pile est atteinte et, ensuite,
pendant que des feuilles d'impression (D) impri-
mées par la machine d'impression de feuilles sont
encore déposées de fagon continue dans la sortie,
les supports de pile auxiliaire (2, 3) pouvant étre en-
trés dans la zone d'empilage (S) pour former une
pile auxiliaire (9) et, par la suite, aprés mise a dis-
position d'un nouveau support de pile vide (12) pour
le dépdbt de la pile auxiliaire (9) sur le support de pile
(12), étre a nouveau retirés de la zone d'empilage
(S),

caractérisé en ce que :

- apres avoir atteint la hauteur limite de pile, la
pile de feuilles (1) est abaissée a une premiere
vitesse d'abaissement,

- les dispositifs de séparation de feuilles (4, 5)
sont entrés, pendant le mouvement d'abaisse-
ment de la pile de feuilles (1), a la premiére vi-
tesse d'abaissement dans la zone d'empilage
(S),

- apres l'entrée des dispositifs de séparation de
feuilles (4, 5) dans la zone d'empilage (S), la
pile de feuilles (1) est abaissée a une seconde
vitesse d'abaissement plus grande,

- le mouvement d'abaissement de la pile de
feuilles (1), aprés avoir atteint une seconde
hauteur, qui se trouve juste au-dessous du des-
sous des supports de pile auxiliaire (2, 3), est
arréte,

- directement ensuite, les supports de pile auxi-
liaire (2, 3) sont entrés dans la zone d'empilage
(S), et

- alors que le mouvement d'abaissement de la
pile de feuilles (1) est arrété pendant le mouve-
ment pour I'entrée des supports de pile auxiliai-
re (2, 3) dans la zone d'empilage (S), les dis-
positifs de séparation de feuilles (4, 5) sont re-
tirés de la zone d'empilage (S).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que les dispositifs de séparation
de feuilles (4, 5) sont retirés de la zone d'empilage
(S) de fagon dépendant de la position des supports
de pile auxiliaire (2, 3) entrant dans la zone d'em-

pilage (S).
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Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que :

- lapile de feuilles (1) est abaissée ou soulevée
par une unité de levage de pile principale,

- au moyen de l'unité de levage de pile principa-
le, une palette vide (12) est soulevée jusqu'au-
dessous des supports de pile auxiliaire (2, 3),

- la pile auxiliaire (9), alors que l'unité de levage
de pile principale est arrétée, est déposée sur
la palette (12), et

- lanouvelle pile de feuilles (1) sur la palette (12),
apres la réception des supports de pile auxiliai-
re (2, 3), est soulevée, de fagon dépendant de
la position pendant le déplacement des sup-
ports de pile auxiliaire (2, 3) retirés de la zone
d'empilage (S), a nouveau dans la zone d'em-
pilage (S) entre des guides latéraux (10, 11).

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé pour
changer des piles de feuilles (1) dans une sortie
d'une machine d'impression de feuilles selon la re-
vendication 1, comportant :

- des moyens agencés dans la sortie pour sou-
lever et abaisser une pile de feuilles (1) ou pour
la mise a disposition d'un nouveau support vide
de pile (12), par exemple une unité de levage
de pile principale,

- de plus des supports de pile auxiliaire (2, 3)
pouvant étre entrés dans la zone d'empilage
(S) dé la sortie au-dessus de la pile de feuilles
(M,

- ainsi que des dispositifs de séparation de
feuilles (4, 5) agencés au-dessus des supports
de pile auxiliaire (2, 3) et pouvant étre entrés
de méme dans la zone d'empilage (S),

- des moyens pour détecter une hauteur limite
de pile, et

- desmoyens (10, 11) pour le guidage latéral des
feuilles d'impression (D) dans la zone d'empila-
ge (S) pendant la dépose des feuilles d'impres-
sion (D) sur la pile de feuilles (1),

caractérisé en ce que :

- dans la zone d'empilage (S), au moins un pre-
mier capteur (6) pour détecter le bord supérieur
de la pile de feuilles (1) est agencé a une pre-
miére hauteur,

- des moyens de mesure sont prévus, qui, dans
la zone d'empilage (S), au-dessous du premier
capteur (6), déterminent au moins une seconde
position du bord supérieur de la pile de feuilles
(1) a une seconde hauteur (H2), et les moyens
de mesure comportent au moins un second
capteur (7) qui, pour déterminer le bord supé-
rieur de la pile de feuilles (1), est agencé dans
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une position juste au-dessous des supports de
pile auxiliaire (2, 3) a la seconde hauteur (H2),

- au moins un troisiéme capteur (8) détectant la
position des supports de pile auxiliaire (2, 3)
lors du mouvement d'entrée ou du mouvement
de sortie est prévu de fagon associée aux sup-
ports de pile auxiliaire (2, 3),

- undispositif de commande est prévu, de sorte
que le premier capteur (6) peut étre relié a la
commande pour déclencher le mouvement
d'entrée des dispositifs de séparation de pile (4,
5),

- les moyens de mesure pour déterminer la se-
conde position a la seconde hauteur (H2) peu-
vent étre reliés ala commande pour déclencher
le mouvement d'entrée des supports de pile
auxiliaire (2, 3),

- letroisieme capteur (8) peut étre relié a la com-
mande pour déclencher le mouvement de sor-
tie des dispositifs de séparation de feuilles (4,
5), et

- les moyens pour soulever et abaisser la pile de
feuilles (1), par exemple l'unité de levage de pi-
le principale, peuvent étre entrainés a une pre-
miére vitesse d'abaissement et a une seconde
vitesse d'abaissement plus grande.

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce que le premier capteur (6) est
agencé au-dessous des dispositifs de séparation
de feuilles (4, 5) dans la zone des guides latéraux
(10, 11).

Dispositif selon la revendication 4 ou 5,
caractérisé en ce que le second capteur (7) est pré-
vu comme un capteur détectant la position d'un
mouvement d'entrainement de I'unité de levage de
pile principale relativement au mouvement de leva-
ge de la pile de feuilles (1).

Dispositif selon les revendications 4 a 6,
caractérisé en ce que le troisieme capteur (8) est
associé a un marquage des supports de pile auxi-
liaire (2, 3) relativement a leur direction de dépla-
cement.

Dispositif selon les revendications 4 a 6,
caractérisé en ce que le troisieme capteur (8) est
associé a une partie, en retrait dans la direction de
déplacement par rapport a la pile de feuilles (1), du
bord avant d'au moins un des deux supports de pile
auxiliaire (2, 3).

Dispositif selon une des ou toutes les revendica-
tions 4 a 8,

caractérisé en ce qu'au moins le premier (6) et le
troisiéme capteur (8) sont reliés a des éléments ré-
glables au format des feuilles.
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