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(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung zum Ausrichten von Bauteilen und
Baueinheitan von Druckmaschinen. Ziel der Erfindung ist
es, die Montagezeit der Druckmaschine bei der
Sekundarmontage ohne Qualitatsminderung in der
Ausrichtung der einzelnen Baueinheiten zu verkirzen.
Aufgabe ist es ein Verfahren zu antwickeln, wonach das
Ausrichten der Bauteile und Baueinheiten bei der

Sekundarmontage mit groRer Genauigkeit erfolgen kann.

Weitere Aufgabe ist es, eine Einrichtung zum Ausrichten
der Bauteile und Baueinheiten zu schaffen, wodurch
Bezugflachen fir vergleichende Messungen gebildet
werden und dadurch das zusatzliche Demontieren
einzelner Baueinheiten entfallen kann. Erfindungsgemag
wird dies dadurch erreicht, daR bei der Primdrmontage
nach dem Ausrichten der Bauteile, die an diesen
angebrachten Justierplatten auf waagerechte Lage
gingestellt werden und bei der Sekundarmontage die
Baueinheit nach den Justierplatten ausgerichtet werden.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Ausrichten der Bauteile unc Baueinheiten von Druckmaschinen, dadurch
gekennzeichnet, daR bei der Primarmontage nach dem Ausrichten der Bauteile (5, 6, 7, 22, 23), die
an diesen angebrachten Justierplatten (10) auf waagerechte Lage eingestellt werden und bei der
Sekundirmontage die Baueinheit (18) und die Baueinheit (17) nach den Justierplatten (10)
ausgerichtet werden.

2. Einrichtung zum Ausrichten der Bauteile und Baueinheiten von Druckmaschinen, bei denen das
Maschinenfundament mit Stellschrauben ausrichtbar ist, nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf die Seitenwiénde (5, 6, 22, 23) der Baueinheiten {17, 18) und mindestens ein
Zylinder (7) mit mindestens je einer einstellbaren Justierplatte (10) versehen sind und an den
Oberkanten (8, 9) der Seitenwénde (5, G) der Baueinheit (18) je zwei Stellschrauben (15) angeordnet
sind.

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal die Baueinheit (17) auf je zwei in den
Seitenwénden (5, 6) der Baurinheit (18) angeordnete hdhenverstellbare Stellschrauben (15)
befestigt ist.

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daR die Stellschrauben (15) mit
durchgehenden Axialbohrungen zur Aufnahme der Befestigungsschraube (19) versehen sind.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der, Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung zum Ausrichten von Bauteilen von Druckmaschinen.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Das Ausrichten der einzelnen Bauteile einer Druckmaschine arfordert groBe Aufmerksamkeit. Kleine Ungenauigkeiten beim
Ausrichten haben oft folgenschwere Auswirkungen. Nach der DD-PS 45947 ist es bekannt, die einzelnen Bauteile mit Hilfe von
Schrauben so auszurichten, daB die durch Messungen festgestellten Abweichungen problemlos beseitigt werden kénnen. Die
Messungen zur Ermittlung der Lagefehier der Bauteile werden meistens von bestimmten Bezugsflachen zu funktionswichtigen
Bohrungen durchgefiihrt. Ebenso ist die Ausrichtung der gegeniiberliegenden Seitenwande mittels in funktionswichtioan
Bohrungen eingesetzter Lehrwellen bekannt. Die aufgefiihrten Arten des Ausrichtens sind nur solange anwendbar, wie die
Bohrungen bzw. die Bezugsflachen der Bauteile mit MeBmitieln erreichbar sind, dies ist aber dann nicht méglich, wenn die
Zylinder, Trommeln und Getriebe eingebaut sind. Das Ausrichten erfolgt dann tiber solche Bezugsflichen, die mit MeRmitteln
erreichbarsind, die aber bei der Primarmontage (Montage im Herstellerwerk) nicht benutzt wiirden. Diese Bezugsflichen weisen
fertigungsbedingte Toleranzen auf, durch die die Ausrichtegenauigkeit der Bauteile bzw. Baueinheiten vermindert werden.
Demzufolge besteht der Nachteil darin, daf die Ausrichtung der kompletten Baueinheit bei der Sekundarmiontage (Montage in
Druckerei) nicht mit der Genauigkeit erfolgen kann, wie es bei der Primdrmontage maglich ist, da ein Ausbauen der in den
Baueinheiten eingebauten Zylinder und Trommeln nicht vertretbar ist. Nachteilig ist weiterhin, daR die Fehler der verwendeten
Bezugsflachen fertigungsbedingt vorhanden sind und beim Justieren der Baueinheiten sowie der Gesamtmaschine einzeln
berucksichtigt werden miissen. Zugleich sind die Verbindungsflachen zum Teil auch MeRtlachen fiir die Justierung. Diese sind
dann'nach MontageabschluB, insbesondere bei der Sekundarmontage nicht fiir eine Kontrolle zuganglich. Damit ist die exakte
Zuordnung zur Gewahrleistung der Arbeitsgenauigkeit der einzelnen Funktionstr'éger,wie 2.B. Zylinder, Trommeln, Farbwerke
usw. nicht moglich.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die Montagezeit der Druckmaschine bei der Sekundidrmontage ohne Qualitatsminderung in der
Ausrichtung der einzelnen Baueinheiten zu verkirzen.

Darlegung des Wesans der Erfindung

Der Erfindung lit gt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu entwickeln, wonach das Ausrichten der Baueinheiten bei der
Sekundédrmontage mit groRer Genauigkeit erfolgen kann. Weitere Aufgabe der Erfindung ist es, eine einfache Einrichtung zum
Ausrichten der Baueinheiten zu schaffen. Mit dieser Einrichtung soll die mit Hilfe von hachempfindlichen MeRmitteln
vorgenommene Ausrichtung der einzelnen Baueinheiten bei der Primarmontage direkt auf die Sekunddrmontage iibertragbar
sein, so daf hier die gleiche Ausrichtegenauigkeit erreicht wird.
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ErfindungsgemaR wird dias dadurch erreicht, da bei dsr Primarmontage nach dem Ausrichten der Bauteile, die an diesen
angebrachten Justierplatten auf waagerechte Lage eingestelit werden und bei der Sekundérmontage die Batizinheiten nach den
Justierplatten ausgerichtet werden. Die Seitenwiande der Aggregate und mindestens ein Zylinder sind mit }» einer einstellbaren
Justierplatte versehen. An den Oberkanten der Seitenwande der einen Baueinheit sind hohenverstelibare Stellschrauben
angeordret, auf die die Seitenwande der anderen Baueinheit aufgesetzt und mittels durch die Stellschrauben hindurchgehende
Befestigungsschrauben befestigt werden.

Ausfithrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfithrungsbeispiel naher erldutert werden. In der zugehérigen Zeichnung zeigen:

Fig.1: die Vorderansicht einer Baueinheit
Fig.2: die Draufsicht auf eine Baueinheit
Fig.3: die Vorderansicht montierter Baueinheiten.

Die Fundamentplatte 1 stiitzt sich (iber Stellspindeln 2 auf die beiden Bodenplatten 3 ab (Fig. 1). In den beiden Bodenplatten 3
sind je zwei Stellspindeln 2 gefiihrt, die in der Fundamentplatte 1 eingeschraubt und mittels der Muttern 4 gegen selbsttatiges
Ldsen gesichert sind. An die Fundamentplatte 1 sind die die Trommeln, Zylinder und verschiedene Antriebe aufnehmenden
Seitenwinde 5, 6 befestigt. Hier ist nur aus Griinden der Vereinfachung der Gummizylinder 7 dargestellt worden. Die
Seitenwande 5, 6 sind an ihren Oberkanten 8, 9 mit Justierplatten 10 versehen, wobei die Schrauben 12 zur Befestigung und die
Schrauben 13 mit Muttern 14, zur Einstellung und Sicherung dienen (Fig. 3). Der Gummizylinder 7 istinnerhalb des Kanalraumes
in gleicher Weise mit einer Justierplatte 10 varsehen. Auf beiden Oberkanten 8, 9 der Seitenwénde 5, 6 sind je zwei
Stellschrauben 15 eingeschraubt, deren Kopfe jeweils kugelférmig ausgebildet sind und mit einer durchgehenden in axialer
Richtung verlaufenden Bohrung versehen sind (Fig.3). Auf jede Stellschraube 15 ist eine Kugelscheibe 16 aufgelegt, auf die die
Baueinheit 17 aufgeset2t wird. Die Baueinheit 17 wird in der Regel auf einer speziellen Montageeinrichtung montiertund kommt
erstmals in der Druckergi mit der anderen Baueinheit 18 zusammen. Das Ausrichten der Seitenwéande 22, 23 der Baueinheit 17
erfolgt sinngemaf in gleicher Weise, wie es bereits zu den Seitenwanden der Baueinheit 18 dargelegt wurde. Nach der fertigen
Montage der Baueinheit 17 werden an den Oberkanten 24, 25 der Seitenwande 22, 23 Justierplatten 10 in gleicher Weise, wie
bereits bei der Baueinheit 18 beschrieben wurde, angebracht.

Die Wirkungsweise der Einrichtung ist so, daf? bei der Primarmontage die Fundamentplatte 1 genau waagerecht mit Hiife der
Stellspindeln 2 ausgerichtet wird. Nach dem Aufsetzen der Seitenwande 5, 6 ist die Ausrichtung insbesondere auf die genaue
Fluchtung der wichtigsten Bohrungen gerichtet. Hierzu werden hockempfindliche MeRBverfahren angewendet wie 2.B. die
LaserstrahimeBtechnik. In Auswertung der Meflergebnisse wird im Bedarfsfall eine nochmalige Verstellung der
Fundamentplatte 1 durch die Stellspindeln 2 oder durch Einfiigen von Beilagestreifen zwischen Fundamentalplatte 1 und den
Seitenwanden 5, 6 erforderlich sein. Nach dem Einbau der Zylinder und Getriebe in die Baueinheit 18 werden die
Justierplatten 10 auf den Seitenwanden 5, 6 und auf dem obersten Zylinder, dem Gummizylinder 7 mittels der Schrauben 13
und Muttern 14 so eingestellt, Jal} genau waagerecht ausgerichtete MeRRflachen entstehen. Mit den Schrauben 12 werden die
Justierplatten 10 an den Seitenwénden befestigt. In gleicher Weise warden die an der Baueinheit 17 angebrachten
Justierplatten 10 ausgerichtet, nach dem die Montage beendet ist.

Bei der Sekuridarmontage wird die komplexe Baueinheit 18 aufgestellt und nach den auf den Justierplatten 10 aufgesetzten
MefRmittelnz. B. eine hochempfindliche Wasserwaage durch Drehen der Stellspindeln 2 allseitig ausgerichtet. Die Baueinheit 17
wird auf die in den Seitenwanden 5, 6 der Baueinheit 18 eingeschraubten Stellschrauben 15 mti den zwischengelegten
Kugelscheiben 16 aufgesetzt. Die feste Verbindung von der Baueinheit 17 zu der Baueinheit 18 wird durch die durch die
Stellschrauben 15 hindurchgehenden Befestigungsschraube 19 und den Muttern 20 hergestellt. Die genaue Ausrichtung der
Baueinheit 17 wird durch Aufsetzen der Wasserwaage auf die Justierplatten 10 auf den Seitenwanden 22, 23 und Verdrehen der
Stellschrauben 15 erreicht. Nach Beendigung der Ausrichtung der Baueinheit wird durch Anziehen der Muttern 20, 21 die
Baueinheit 17 fest mit der Baueinheit 18 verbunden, wobei die Ausrichtung der Funktionsteile wie Zylinder und Trommeln durch
Fertigungstoleranzen in keiner Weise beeintrachtigt werden kann.
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