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(54) Verfahren zum automatischen Stapelwechsel an einem Bogenanleger einer

Bogendruckmaschine

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum auto-
matischen Stapelwechsel an einem Bogenanleger einer
Bogendruckmaschine durch eine Non-Stop-Einrichtung.
Der Stapelwechsel wird vollzogen, indem beim Erreichen
einer festlegbaren Stapelhthe des Restbogenstapels die

Tragstabe des Stapelrechens oberhalb des Hilfsstapel-

rahmens in die Palette eingefahren werden.

Nachteilig ist, dass Tragstébe nach dem Austritt aus
den Aufnahmenuten auf den hinteren Teil des Hilfssta-
pelrahmens treffen und dort mit diesen kollidieren.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein

62

Verfahren fur die Fuhrung des Stapelrechens zu entwik-
keln, durch das eine Kollision mit dem Hilfsstapelrahmen
vermieden wird.

Diese Aufgabe wird dadurch gel@st, dass nach dem
Einfahren der Tragstéabe (421) eine Relativgeschwindig-
keit zwischen der Hubgeschwindigkeit der Tragstabe
(421) und der verarbeitungsbedingten Hubgeschwindig-
keit der Palette (6) erzeugt wird, derart, dass die Trag-
stébe (421) so ausgelenkt werden, dass die vorderen
Enden der Tragstébe (421) in einer lichten Hohe Uber
die hinteren Teil des Hilfsstapelrahmens (41) geflhrt
werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum auto-
matischen Stapelwechsel an einem Bogenanleger an ei-
ner Bogendruckmaschine, wobei der zu verarbeitende
Restbogenstapel Uber eine Palette auf einer Stapelplatte
gelagert ist, der jeweils oberste Bogen des Restbogen-
stapels durch eine Bogenvereinzelungseinrichtung ver-
einzelt und der Bogendruckmaschine in einer Bogenfor-
derrichtung zugefuhrt wird, dabei der Restbogenstapel
kontinuierlich in einer Hubgeschwindigkeit auf einem Bo-
genstapelweg in Richtung der Bogenvereinzelungsein-
richtung nachgefiihrt und der Stapelwechsel durch eine
Non-Stop-Einrichtung vollzogen wird. Die Non-Stop-Ein-
richtung ist parallel zum Bogenstapelweg verfahrbar und
weist einen in den Bogenstapelweg einfahrbaren, mit
mehreren Tragstaben versehenen Stapelrechen und ei-
nen Hilfsstapelrahmen auf. Der Stapelwechsel wird voll-
zogen, indem beim Erreichen einer festlegbaren Stapel-
héhe des Restbogenstapels die Tragstabe des Stapel-
rechens oberhalb des Hilfsstapelrahmens in die Palette
eingefahren werden. Die Tragstabe legen sich auf dem
Hilfsstapelrahmen ab und Ubernehmen die Tragefunkti-
on fur den Reststapel.

[0002] Bei den bekannten Einrichtungen zum Non-
Stop-Stapelwechsel kénnen die Tragstabe des Stapel-
rechens auf Grund ihrer vorgegebenen Lage und Geo-
metrie den Reststapel nur in einer bestimmten Héhen-
und Seitenlage Ubernehmen. Des Weiteren kénnen die
Rechen den Reststapel nur von einer hinsichtlich der
Geometrie dem Rechen angepassten Stapelpalette
tibernehmen, da der Rechen beim Einfahren zwischen
der Stapelunterkante und der Palette in Aufnahmenuten
der Palette eingebracht werden muss. Daher sind Ein-
richtungen entwickelt worden, durch die das exakte Ein-
fahren der Tragstabe in die Aufnahmenuten garantiert
werden kann.

[0003] Aus der DE 199 53 023 Al ist eine derartige
Einrichtung bekannt. Hier sind der Aufnahmenut Senso-
ren zugeordnet, durch die der Querschnitt, die Héhen-
und die Seitenlage der Aufnahmenut erfassbar ist.
[0004] Nachteilig an dieser Losung ist, dass die Trag-
stébe in der Aufnahmenut zwar kollisionsfrei gefiihrt wer-
den kénnen, aber die Spitzen der Tragstabe nach dem
Austritt aus den Aufnahmenuten auf den hinteren Teil
des Hilfsstapelrahmens treffen und dort mit diesen kolli-
dieren. Es sind aufwendige mechanische Losungen er-
forderlich, um die Spitzen der Tragstébe Uber diese hin-
tere Traverse des Hilfsstapelrahmens zu heben.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren fur die Flihrung des Stapelrechens
beim Einfahren in die Nuten der Stapelpalette zu entwik-
keln, durch das eine Kollision mit der hinteren Traverse
des Hilfsstapelrahmens vermieden und eine Vorrichtung
zum Fihren des Stapelrechens in diesem Bereich Uber-
flissig wird.

[0006] Erfindungsgemaf wird die Aufgabe durch die
Merkmale des 1. Anspruchs gelost.
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[0007] Nachfolgend wird die erfindungsgemaRle Lo-
sung an Hand eines Ausfiihrungsbeispiels néher erlau-
tert. Die Zeichnungen haben folgende Bedeutung:
Figur 1:  Detailzeichnung eines Bogenanlegers mit ei-
ner Non-Stop-Einrichtung mit teilweise ein-
gefahrenen Stapelrechen

Figur 2:  Draufsicht auf den Restbogenstapel, wobei
der Stapelrechen in seiner Lage vor dem Ein-
fahrenin die Aufnahmenuten der Palette dar-
gestellt ist

Figur 3:  Seitenansichtdes Restbogenstapels und des
eingefahrenen Rechens beim Passieren der
hinteren Traverse des Hilfsstapelrahmens

[0008] Wie aus der Fig. 1 ersichtlich, ist auf einer Pa-
lette 6 ein Restbogenstapel 1 abgelegt. Die Palette 6
steht auf Stapelplatte 5 und ist durch einen nicht darge-
stellten Stapelaufzug mittels Zugmittel 51 in vertikaler
Richtung bewegbar.

[0009] Der Oberseite des Restbogenstapels 1 ist eine
Bogenvereinzelungseinrichtung 2 zugeordnet, die den
jeweils oberen Bogen des Restbogenstapel 1 vereinzelt
in Bogenforderrichtung 3 der Bogendruckmaschine zu-
fuhrt.

[0010] Unterhalb eines hier nicht dargestellten, dem
Bogenanleger in Bogenforderrichtung 3 nachgeordnet
Bandertischs zum Férdern der Bogen zur Bogendruck-
maschine ist eine Non-Stop-Einrichtung 4 angeordnet.
Die Non-Stop-Einrichtung 4 kann an Fihrungsschienen
44 parallel zum Weg des Restbogenstapel 1 auf- und ab
bewegtwerden. Der Bewegungsbereich des Restbogen-
stapels 1 wird nachfolgend als Bogenstapelweg 11 be-
zeichnet und ist in der Figur 1 als Pfeil dargestellt. Von
der Non-Stop-Einrichtung 4 sind ein aus Tragstaben 421
bestehender Stapelrechen 42 und ein Hilfsstapelrahmen
41 gezeigt.

[0011] Inder Figur 2 sind der Stapelrechen 42 und der
Hilfsstapelrahmen 41 deutlicher dargestellt.

[0012] Esistersichtlich, dass der Stapelrechen 42 aus
mehreren, parallel angeordneten Tragstdben 421, die
mit in der Palette 6 eingebrachten Aufnahmenuten 61
korrespondieren, besteht (siehe auch Figur 3). Aus der
Figur 2 sowie aus der Figur 3 ist auch erkennbar, dass
die Tragstabe 421 in einen ebenfalls mit der Non-Stop-
Einrichtung 4 verfahrbaren Lager 43 gelagert sind.
[0013] Der Hilfsstapelrahmen besteht aus einer vor-
deren Traverse 411 und einer hinteren Traverse 412,
wobei diese Uber nicht naher bezeichnete Trager ver-
bunden sind.

Das erfindungsgemafe Verfahren wird wie folgt reali-
siert:

[0014] Die als Bogenstapel bereitgestellten Bogen fur
den aktuellen Druckauftrag werden ihrer Verarbeitung
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zugefihrt, indem der jeweils oben liegende Bogen durch
die Bogenvereinzelungseinrichtung 2 vereinzelt und
Uber einen hier nicht dargestellten Bandertisch der Bo-
gendruckmaschine Ubergeben werden. Dabei wird die
Stapelplatte 5 kontinuierlich in einer verarbeitungsbe-
dingten Hubgeschwindigkeit auf einem Bogenstapelweg
11 in Richtung der Bogenvereinzelungseinrichtung 2
nach oben gefiihrt, so dass das Niveau der oberen Kante
des Bogenstapels beim Kontakt mit der Bogenvereinze-
lungseinrichtung 2 immer auf nahezu gleichem Niveau
ist.

[0015] Dabei verringert sich auch die Stapelhthe des
Bogenstapels kontinuierlich, so dass bei einer technolo-
gisch festlegbaren Hohe des Restbogenstapels 1 der
Stapelwechsel durch die Non-Stop-Einrichtung 4 vollzo-
gen wird.

[0016] Hierzu werden die Tragstdbe 421 der Non-
Stop-Einrichtung 4 oberhalb des Hilfsstapelrahmens 41
in die Aufnahmenuten 61 der Palette 6 gefahren (siehe
Figur 2) und in Richtung der hinteren Traverse 412 vor-
geschoben. Nach dem Passieren der vorderen Traverse
411 wird die Hubgeschwindigkeit der Bewegung der
Tragstabe 421 in Richtung der Bogenvereinzelungsein-
richtung 2 gegenuber der Hubgeschwindigkeit der Sta-
pelplatte 5 um einen festlegbaren Betrag verringert. In-
folge dieser Relativgeschwindigkeit gelangen die Trag-
stébe 421 in Kontakt mit der Palette 6 und legen sich auf
den Grund der Aufnahmenut 61 in einem Auflagebereich
62 ab. Der Auflagebereich 62 liegt geometrisch bedingt
im Bereich der vorderen Kante der Palette 6 bzgl. der
Einschubrichtung der Tragstébe 421, also in Nahe zur
vordere Traverse 411. Da die Tragstabe 421 (ber das
Lager 43 in der Non-Stop-Einrichtung 4 gelagert sind,
werden die Tragstdbe 421 so ausgelenkt, dass die in
Bewegungsrichtung der Tragstébe 421 vorderen Enden
in einer lichten H6he Uber die hintere Traverse 412 des
Hilfsstapelrahmens 41 gefiihrt werden. Die Tragstabe
421 schwenken um das Lager 43.

[0017] Die erforderliche Relativgeschwindigkeit wird
so erzeugt, dass der Betrag der Hubgeschwindigkeit der
Tragstabe 421 auf einem Wert unterhalb der verarbei-
tungsspezifischen Hubgeschwindigkeit der Stapelplatte
5 eingestellt wird. Dabei kann der Betrag der Hubge-
schwindigkeit der Tragstédbe 421 auch auf Null gesetzt
werden oder auch einen negativen Betrag annehmen.
[0018] Der Einschub der Tragstabe 421 wird dabei mit
unveranderter Geschwindigkeit fortgesetzt.

[0019] Mitunter ist es auch erforderlich, die Vorschub-
geschwindigkeit der Tragstabe 421 anzupassen oder
diese zu einem festlegbaren Zeitpunkt zu unterbrechen
und dann fortzufiihren, wenn sich die vorderen Enden
der Tragstébe 421 Uber dem Héhenniveau der hinteren
Traverse 412 befinden.

[0020] Nach dem Passieren der hintere Traverse 412
wird die Hubgeschwindigkeit der Tragstabe 421 so ge-
wahlt, dass diese sich auf dem Hilfsstapelrahmen 41 ab-
legen, die Tragefunktion fir den Restbogenstapel 1 tiber-
nehmen und diesen in der verarbeitungsspezifischen
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Hubgeschwindigkeit auf dem Bogenstapelweg 11 fiih-
ren.

[0021] Jetzt kann die Stapelplatte 5 mit der leeren Pa-
lette 6 in eine hier nicht dargestellte Ubernahmeposition
abgesenkt werden. Diese befindet sich in der Nahe des
Bodenniveaus. Hier wird die leere Palette 6 entfernt und
durch eine neue Palette mit einem neuen Bogenstapel
ersetzt. Der neue Bogenstapel wird an den Restbogen-
stapel 1 herangefiihrt und mit diesem vereinigt.

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen

[0022]

1 Restbogenstapel

11 Bogenstapelweg

2 Bogenvereinzelungseinrichtung
3 Bogenfdrderrichtung
4 Non-Stop-Einrichtung
41 Hilfsstapelrahmen
411  vordere Traverse
412  hintere Traverse

42 Stapelrechen

421  Tragstabe

43 Lager

44 Flhrungsschienen

5 Stapelplatte

51 Zugmittel

6 Palette

61 Aufnahmenut
62 Auflagebereich

Patentanspriiche

1. Verfahren zum automatischen Stapelwechsel an ei-
nem Bogenanleger einer Bogendruckmaschine, wo-
bei

- ein zu verarbeitender Restbogenstapel (1) mit-
tels einer Palette (6) auf einer Stapelplatte (5)
gelagert ist,

- der jeweils oberste Bogen des Restbogensta-
pels (1) durch eine Bogenvereinzelungseinrich-
tung (2) vereinzelt und der Bogendruckmaschi-
ne in einer Bogenforderrichtung (3) zugefuhrt
wird, dabei

- der Resthogenstapel (1) kontinuierlich in einer
verarbeitungsbedingten  Hubgeschwindigkeit
auf einem Bogenstapelweg (11) in Richtung der
Bogenvereinzelungseinrichtung (2) nachge-
fuhrt

- und der Stapelwechsel durch eine Non-Stop-
Einrichtung (4) vollzogen wird, wobei

- die Non-Stop-Einrichtung (4) parallel zum Bo-
genstapelweg (11) verfahrbar ist und einen in
den Bogenstapelweg (11) einfahrbaren, mit
mehreren Tragstabe (421) versehenen Stapel-
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rechen (42) und einen Hilfsstapelrahmen (41)
aufweist, dabei der Hilfsstapelrahmen (41) mit
einer vorderen Traverse (411) und einer hinte-
ren Traverse (412) ausgestattet ist und

- der Stapelwechsel vollzogen wird, indem

- beim Erreichen einer festlegbaren Stapelhthe
des Restbogenstapels (1) die Tragstabe (421)
oberhalb des Hilfsstapelrahmens (41) in die Pa-
lette (6) eingefahren werden,

- nach dem Einfahren der Tragstabe (421) eine
Relativgeschwindigkeit zwischen der Hubge-
schwindigkeit der Tragstébe (421) und der ver-
arbeitungsbedingten Hubgeschwindigkeit der
Palette (6)/Stapelplatte (5) erzeugt wird, derart,
dass die Tragstébe (421) in Kontakt mit der Pa-
lette (6) gelangen und durch diese so ausgelenkt
werde, dass die in Einschubrichtung der Trag-
stébe (421) vorderen Enden der Tragstabe
(421) in einer lichten Héhe Uber die hinteren Teil
des Hilfsstapelrahmens gefihrt werden

- nach dem Passieren der hinteren Traverse
(412) die Hubgeschwindigkeit der Tragstébe
(421) so gewahlt wird, dass diese sich auf dem
Hilfsstapelrahmen (41) ablegen und die Trage-
funktion fur den Restbogenstapel (1) tberneh-
men, wobei

- die Tragstabe (421) die verarbeitungsbedingte
Hubgeschwindigkeit des Restbogenstapels (1)
aufnehmen,

- die Stapelplatte (5) mit der leeren Palette (6)
in eine Ubernahmeposition abgesenkt wird,

- die leere Palette (6) entfernt,

- durch eine neue Palette mit einem neuen Bo-
genstapel ersetzt und

- dieser neue Bogenstapel an den Restbogen-
stapel (1) herangefiihrt und mit diesen vereinigt
wird.

Verfahren zum automatischen Stapelwechsel an ei-
nem Bogenanleger einer Bogendruckmaschine
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Relativgeschwindigkeit zwischen verarbeitungs-
bedingter Hubgeschwindigkeit der Palette (6)/Sta-
pelplatte (5) erzeugt wird, indem der Betrag der Hub-
geschwindigkeit der Tragstabe (421) auf einem Wert
unterhalb der verarbeitungsbedingten Hubge-
schwindigkeit der Palette (6)/Stapelplatte (5) einge-
stellt wird.

Verfahren zum automatischen Stapelwechsel an ei-
nem Bogenanleger einer Bogendruckmaschine
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Relativgeschwindigkeit zwischen verarbeitungs-
bedingter Hubgeschwindigkeit der Palette (6)/Sta-
pelplatte (5) erzeugt wird, indem der Betrag der Hub-
geschwindigkeit der Tragstabe (421) auf Null gesetzt
wird.
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4.

Verfahren zum automatischen Stapelwechsel an ei-
nem Bogenanleger einer Bogendruckmaschine
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Relativgeschwindigkeit zwischen verarbeitungs-
bedingter Hubgeschwindigkeit der Palette (6)/Sta-
pelplatte (5) erzeugt wird, indem der Betrag der Hub-
geschwindigkeit der Tragstébe auf (421) einen ne-
gativen Wert gesetzt wird.

Verfahren zum automatischen Stapelwechsel an ei-
nem Bogenanleger einer Bogendruckmaschine
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Einschub der Tragstabe (421) nach dem Pas-
sieren der vorderen Traverse (411) an einen festleg-
baren Zeitpunkt unterbrochen wird und dann fortge-
setzt wird, wenn sich die vorderen Enden der Trag-
stdbe (421) Uber dem Niveau der hinteren Traverse
(412) befinden.

Verfahren zum automatischen Stapelwechsel an ei-
nem Bogenanleger einer Bogendruckmaschine
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Tragstabe (421) in daflir vorgesehene Aufnah-
menut (61) der Palette (6) eingefahren werden.

Verfahren zum automatischen Stapelwechsel an ei-
nem Bogenanleger einer Bogendruckmaschine
nach Anspruch 1 und 6, dadurch gekennzeichnet,
dass sich nach dem Passieren der vorderen Traver-
se (411) die Tragstébe in einem Auflagebereich (62)
der vorderen Kante der Palette (6) auf den Grund
der Aufnahmenut (61) auflegen.
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