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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Ausrichtung eines auf einer Unterstiitzungsflache
aufliegenden Stapels flacher Gegenstande, insbesonde-
re eines Papierstapels oder eines Stapels unausgerich-
tet Ubereinander liegender Druckereierzeugnisse ge-
mafl dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. Weiter-
hin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung eines derartigen Verfahrens.

[0002] Die Ausrichtung von Stapeln flacher Gegen-
sténde, insbesondere von Papierstapeln oder von Druck-
ereierzeugnisstapeln (z.B. Zeitschriften, Broschiiren
etc.) ist beispielsweise zur Vorbereitung einer automati-
sierten Verpackung der entsprechenden Stapel in Kar-
tons (z.B. in Stilpdeckelkartons) erforderlich. Ein nicht
hinreichend ausgerichteter Stapel wiirde bei dem an-
schlieenden Verpackungsvorgang zu Stdrungen fiih-
ren. Bei Ublichen Vorrichtungen zur Bildung entspre-
chender Stapel (z.B. sog. Zahlstaplern) ist eine hinrei-
chend genaue Ausrichtung der Stapel in der Regel nicht
gewabhrleistet, zumal sich die den Stapel bildenden Ge-
genstande auch bei einem Transport auf Transportban-
dern zwischen einzelnen Bearbeitungsstationen - be-
dingt durch Beschleunigungs- und Abbremsvorgénge -
gegeneinander verschieben kénnen.

[0003] Esistgrundsatzlich bekannt, Stapel mit flachen
Gegenstanden - wie z.B. zu beschneidende Papierstapel
- mittels eines Ruttlers auszurichten.

[0004] Hierzu wird der Stapel in einer Kassette in eine
weder horizontale noch vertikale Lage gebracht - typi-
scherweise handelt es sich um eine 45°-Position -, so
dass der Stapel mit zwei seiner Seitenflachen gleichzeitig
aufliegt und eine Ausrichtung des Stapels durch StoRRen
dieser Seiten mdglich wird. Die eigentliche Ausrichtung
wird dann letztlich durch eine Ruttel- oder Vibrationsbe-
wegung bewirkt.

[0005] Der Nachteil eines derartigen Ruttlers besteht
darin, dass der Stapel vor dem Ruitteln in eine 45°-Posi-
tion und danach wieder aus dieser Position heraus ge-
bracht werden muss, was im Falle einer vollautomati-
schen Bearbeitung der Stapel konstruktiv recht aufwen-
dig ist, insbesondere dann, wenn au3erdem noch eine
flexible Anpassung an verschiedene Formate mdglich
sein soll.

[0006] Ferner kann abhangig von den verarbeiteten
Druckereierzeugnissen der Rittelvorgang langere Zeit
(typischerweise einige Sekunden) in Anspruch nehmen,
so dass bei einer vollstdndig automatisierten Verarbei-
tungsstralRe flur Papierstapel mit vorgegebenen Taktzei-
ten moglicherweise Timing-Probleme auftreten kénnen.
[0007] Beizu starkem Rutteln kénnen die haufig frisch
bedruckten und sehr empfindlichen StoRseiten der Druck-
ereierzeugnisse beschadigt werden.

[0008] SchlieBlich sind Rittlerkonzepte kaum zur Aus-
richtung von Stapeln geeignet, die aus mehreren Druck-
ereierzeugnis-Einzelstapeln bestehen, z.B. zur Aus-
richtung von zwei Stapeln DIN-A5-Broschiren, die ne-
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beneinander liegend einen zu verpackenden Stapel mit
einer DIN-A4-Grundflache bilden.

[0009] Entsprechende Rittlerkonzepte sind beispiels-
weise aus der DE 18 52 428 U oder der DE 37 12 104
A1 bekannt.

[0010] Aus der WO 2008/104476 ist es bekannt, auf
einer im Wesentlichen horizontalen Unterstiitzungsfla-
che aufliegende Druckereierzeugnis-Stapel durch Wir-
kung mehrerer Anschlége auszurichten, wobei die An-
schlage gegen die Seitenflachen der Stapel gefahren
und dabei unausgerichtete iberstehende Einzel-Druck-
ereierzeugnisse in den Stapel hinein verschoben wer-
den. Je nach Art und Ausgestaltung der Druckereier-
zeugnisse sowie abhangig von der Hohe und dem Ge-
wicht des Stapels kénnen jedoch die Reibungskrafte zwi-
schen den gestapelten Druckereierzeugnissen so stark
sein, dass das Ausrichten mittels Anschlagen nicht ge-
lingt. In diesem Falle knicken die Uberstehenden Kanten
der Druckereierzeugnisse unter der Krafteinwirkung der
Anschlage um, anstatt in den Stapel zuriickgestoRen zu
werden, wodurch die Druckereizeugnisse letztlich be-
schadigt werden und die Weiterverarbeitung des Stapels
moglicherweise nicht mehr mdoglich ist.

[0011] Aus der DE 22 04 991 A1 ist ein gattungsge-
mafes Verfahren bekannt, bei dem, wahrend die Unter-
stutzungsflache mittels eines Riittlers in Vibration ver-
setzt wird, Anschlage an die Seitenflachen des Stapels
herangefahren werden und diesen ausrichten.

[0012] DE 2204 991 A1 sowie JP S55 32342 U offen-
baren jeweils ein Verfahren gem. dem Praambel des An-
spruchs 1.

[0013] Der vorliegenden Erfindung liegt vor diesem
Hintergrund die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren bzw.
eine Vorrichtung zur Ausrichtung von Stapeln der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, bei dem bzw. bei der
eine zuverlassige, schonende, schnelle sowie flexible,
an unterschiedliche Papierformate leicht anpassbare
Ausrichtung auch ohne die bei einem Ritter erfordeliche
45°-Positionierung erzielt wird.

[0014] Die vorstehende Aufgabe wird durch ein Ver-
fahren mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 bzw.
eine entsprechend ausgebildete Vorrichtung gemaR Pa-
tentanspruch 7 geldst.

[0015] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung er-
geben sich aus den abhangigen Patentanspriichen.
[0016] Im Rahmen der Erfindung ist vorgesehen, dass
wahrend wenigstens ein Anschlag an eine Seitenflache
des Stapels herangefahren wird, der Stapel zumindest
zeitweise einer Beschleunigung mit einer in Schwerkraft-
richtung nach unten weisenden Komponente ausgesetzt
wird. Je nach Ausmal} der Beschleunigung wird hier-
durch die Schwerkraftwirkung zwischen den einzelnen
Elementen des Stapels temporar quasi aufgehoben, ins-
besondere bei Beschleunigungen im Bereich der Erdbe-
schleunigung g (= 9,81 m/s2), die im Rahmen der vorlie-
genden Erfindung bevorzugt werden.

[0017] Da die Schwerkraftwirkung damit aufgehoben
bzw. reduziert ist, reduzieren sich auch die fiir das Aus-
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richten der gestapelten Erzeugnisse erforderlichen Kraf-
te. Insbesondere sind die erforderlichen Krafte in diesem
Falle nicht mehr von dem Gewicht des uber dem auszu-
richtenden Erzeugnis befindlichen Stapels abhéngig, so
dass erfindungsgemafl auch relativ hohe und/oder
schwere Stapel ohne Beschadigungen der Einzelele-
mente ausgerichtet werden kénnen.

[0018] Dabeiist es - anders als bei bekannten Riittler-
konzepten - nicht erforderlich, den Stapel in eine 45°-
Position od. dgl. zu kippen, vielmehr kann der Stapel auf
einer horizontalen Unterstlitzungsflache verbleiben.
[0019] BeiBeschleunigungen, die erheblich hdhersind
als die Erdbeschleunigung, wiirde der Stapel evtl. kurz-
zeitig von der Auflageflache abheben und ware daher
schwieriger zu kontrollieren. Daher sind Beschleuni-
gungswerte im Bereich der einfachen Erdbeschleuni-
gung bevorzugt, wobei auch schon bei geringeren Be-
schleunigungen ein positiver Effekt erzielt wird. Die Be-
schleunigung erfolgt vorzugsweise linear nach unten.
[0020] Die beschleunigte Absenkbewegung erfolgt
vorzugsweise Uber eine vertikale Distanz, die zumindest
groRer als die Stapelhdhe ist. Letztlich ist der erforderli-
che Verfahrweg davon abhangig, wie viel Zeit im quasi
"schwerelosen" Zustand fiir die Ausrichtung des Stapels
bendtigt wird. Typische Verfahrwege liegen im Bereich
von wenigstens ca. 40 cm bis 200 cm.

[0021] Im Gegensatz zu Rittlerkonzepten erfolgt die
Bewegung im Rahmen der vorliegenden Erfindung tiber
einen langeren Verfahrweg und mit stetiger Beschleuni-
gung wahrend des Ausrichtungsvorganges, d.h. insbe-
sondere nicht oszillierend, wie dies flir einen Rittler cha-
rakteristisch ist. Zwar mag zur Ausfiihrung der Erfindung
ggf. auch eine die Absenkbewegung wieder kompensie-
rende Hubbewegung vorgesehen sein (alternativ ist es
auch denkbar, dass der Stapel direkt aus der abgesenk-
ten Position weiterbearbeitet wird). Im Rahmen dieser
Hubbewegung findet jedoch im Rahmen der Erfindung
keine weitere Ausrichtung statt, d.h. der Ausrichtvor-
gang, d.h. das Heranfahren der Anschlage an die Sei-
tenflachen des Stapels, ist mit der Absenkbewegung kor-
reliert.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung
beispielhaft naher erlautert:

[0022] Die einzige Figur zeigt eine Ausfiihrungsform
einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens.

[0023] Ein unausgerichteter Stapel 10 aus Druckerei-
erzeugnissen wird der Vorrichtung tber ein Transport-
band 12 in x-Richtung (vgl. Pfeil) zugefiihrt. Das Trans-
portband 12 bringt den Stapel 10 in die in der Figur dar-
gestellte, mittels (nicht dargestellter) Lichtschranken de-
tektierte Position und halt dort zunéchst an.

[0024] Der Stapel 10 ist im Ausfliihrungsbeispiel aus
zwei nebeneinander liegenden Einzelstapeln 10a, 10b
von Druckereierzeugnissen gebildet. Selbstverstandlich
kénnen auch aus einem einzigen Stapel gebildete Stapel
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oder auch aus mehreren Einzelstapeln (z.B. vier Stapeln)
gebildete Stapel verarbeitet werden. Auch ist die Vorrich-
tung zur Ausrichtung von aus Einzelblattern bestehen-
den Stapeln geeignet.

[0025] Die Vorrichtung ist dahingehend ausgebildet,
die Seitenflachen 22a-d des Stapels 10 allseitig auszu-
richten. Dies geschieht durch vier Anschlage 18a,b und
20a,b, die jeweils als sich vertikal erstreckende Winkel-
profile ausgebildet sind.

[0026] Die Anschlage 18a,b und 20a,b kénnen mittels
zweier Servo-Antriebsmotoren 14a,b lGber nicht im Ein-
zelnen dargestellte Spindelantriebe in x- und y-Richtung
verfahren werden.

[0027] Ein erster Servo-Antriebsmotor 14a bewirkt ei-
ne Bewegung der Anschlage 18a,b sowie 20a,b in x-
Richtung gegenlaufig aufeinander zu bzw. voneinander
weg. Entsprechend bewirkt ein zweiter Servo-Antriebs-
motor 14b eine gegenlaufige Bewegung der Anschlage
18a,b und 20a,b in y-Richtung. Durch die separate An-
steuerung in x- und y-Richtung kann die Vorrichtung le-
diglich durch die Programmierung der die Vorrichtung
ansteuernden speicherprogrammierbaren Steuerung an
verschiedene Stapelformate angepasst werden. Sofern
nur Stapel mit einem vorgegebenen Seitenverhaltnis
ausgerichtet werden sollen, so kann der Antrieb in x-und
y-Richtung alternativ durch einen gemeinsamen Servo-
motor (nicht dargestellt) erfolgen.

[0028] Die Anschldge 18a,b und20a,b sindin der Figur
in einer Ausgangsposition dargestellt, in der die Anschla-
ge den Transport des Stapels 10 mittels des Transport-
bandes 12 nicht behindern. Zur Durchfiihrung der Aus-
richtung werden die Anschlage 18a,b, und 20a,b aufein-
ander zu bewegt. Gleichzeitig mit der Bewegung der An-
schlage 18a,b und 20a,b wird die gesamte Vorrichtung
zusammen mit dem Transportband 12 und den Anschla-
gen 18a,b und 20a,b Uiber einen Antrieb 16 in vertikaler
z-Richtung schnell abgesenkt.

[0029] Die Absenkbewegung erfolgt iiber einen weite-
ren Servomotor, der kontrolliert derart angesteuert wird,
dass sich zeitweise eine in Abwartsrichtung wirkende Be-
schleunigung von etwa 1 g ergibt. Hierdurch wird die Wir-
kung der Schwerkraft auf den Stapel 10 voriibergehend
aufgehoben und eine beschadigungslose Ausrichtung
des Stapels 10 erleichtert. Diese Ausrichtung erfolgt
letztlich, indem die Anschlage 18a,b und 20a,b aufein-
ander zu gefahren werden, bis eine vorgegebene End-
position erreicht ist, die durch die gewiinschten Abmes-
sungen des Stapels 10 im ausgerichteten Zustand defi-
niert ist.

[0030] Die Bewegung der Anschlage 18a,b und 20a,b
wird derart mit der Vertikalbewegung in z-Richtung ko-
ordiniert, dass die Anschlage ihre Endposition bereits er-
reichen, bevor die Beschleunigung in z-Richtung nen-
nenswert abnimmt. Da der Verfahrweg in z-Richtung im
Ausflhrungsbeispiel nichtsehrlangist, muss schon nach
relativ kurzer Zeit von der Beschleunigungs- in eine
Bremsphase Gibergegangen werden. Die Anschlage wer-
den im Ausfiihrungsbeispiel dementsprechend auch re-
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lativ rasch - bevorzugt innerhalb einer Zeitspanne von
weniger als 500 ms - geschlossen.

[0031] Je nachdem, wie stark die einzelnen Drucke-
reierzeugnisse des Stapels maximal gegeneinander ver-
schoben sind, kann es auch vorgesehen sein, dass die
Anschlage zunachst um eine bestimmte Wegstrecke an
die Seiten 22a-d des Stapels 10 herangefahren werden
und die Beschleunigung in z-Richtung erstdann gestartet
wird, wenn eine tatsachliche Berlhrung des Stapels
durch die Anschlage 18a,b und 20a,b zu erwarten ist.
Hierdurch kann die begrenzte Beschleunigungsstrecke
in z-Richtung optimal ausgenutzt werden.

[0032] Nachdem die Anschlage 18a,b und 20a,b ihre
Endposition erreicht haben, wird die Bewegungin z-Rich-
tung nach unten abgebremst und die Vorrichtung an-
schlielend bei an den Stapel 10 anliegenden Anschla-
gen 18a,b und 20a,b wieder nach oben gefahren. Der
nunmehr ausgerichtete Stapel kann z.B. durch Uberstiil-
pen eines Kartonteils gleich weiterverarbeitet werden
oder zur weiteren Verarbeitung weitertransportiert wer-
den.

[0033] Grundsatzlich ware es auch denkbar, den Aus-
richtvorgang mehrfach zu wiederholen und dabei die An-
schlage bei jeder lteration enger zusammenzufahren.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Ausrichtung eines auf einer Unterstit-
zungsflache aufliegenden Stapels (10) flacher Ge-
genstande, insbesondere eines Papierstapels oder
eines Stapels unausgerichtet tUbereinander liegen-
der Druckereierzeugnisse, wobei die Ausrichtung
durch wenigstens einen gegen wenigstens eine un-
ausgerichtete Seitenflache (22a-d) des Stapels her-
anfahrenden Anschlag (18a,b; 20a,b) erfolgt,
dadurch gekennzeichnet, dass der Stapel nur da-
durch ausgerichtet wird,
dass wahrend der wenigstens eine Anschlag (18a,
b; 20a,b) an die wenigstens eine Seitenflache (22a-
d) des Stapels (10) herangefahren wird, der Stapel
(10) zumindest zeitweise einer Beschleunigung mit
einer in Schwerkraftrichtung nach unten weisenden
Komponente ausgesetzt wird, wobei die Beschleu-
nigungskomponente in Schwerkraftrichtung nach
unten durch eine beschleunigte Linearbewegung
der Unterstiitzungsflache des Stapels (10) nach un-
ten hin erzeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Unterstitzungsflache, auf der der Stapel beim
Ausrichten aufliegt, im Wesentlichen horizontal aus-
gerichtet ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Beschleunigungskomponente in Schwerkraft-
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richtung nach unten zumindest zeitweise mehr als 5
m/s2, bevorzugt zumindest zeitweise in etwa 9,81
m/s? betrégt.

4. Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
bei der beschleunigten Linearbewegung der wenig-
stens eine Anschlag (18a,b; 20a,b) mitbewegt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Stapel (10) durch vier Anschlage (18a,b; 20,b)
allseitig ausgerichtet wird, wobei die Anschlage be-
vorzugt gleichzeitig aufeinander zubewegt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Anschluss an die Beschleunigung des Stapels
(10) nach unten eine Bremsphase und eine Riick-
bewegung des Stapels (10) in entgegengesetzter
Richtung in dessen Ausgangsposition erfolgt, wobei
die Beschleunigungsphase nach unten im Wesent-
lichen mit der Bewegungsphase der Anschlage zu-
sammenfallt, bei der die den Stapel bildenden Ge-
genstande untereinander ausrichtet werden.

7. Vorrichtung zur Ausrichtung eines auf einer Unter-
stitzungsflache aufliegenden Stapels (10) flacher
Gegenstande, insbesondere eines Papierstapels
oder eines Stapels unausgerichtet Gbereinander lie-
gender Druckereierzeugnisse,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens
nach einem der vorhergehenden Anspriiche ausge-
bildet ist.

Claims

1. A method for aligning a stack (10) of flat items lying
on a support surface, in particular a stack of paper
or a stack of unaligned printed products lying on top
of each other, wherein alignment is effected by at
least one stop (18a,b; 20a,b) approaching at least
one unaligned side surface (22a-d) of the stack,
characterised in that the stack is aligned only in
that the stack (10), whilst the at least one stop (18a,
b; 20a,b) approaches the at least one side surface
(22a-d) of the stack (10), is exposed, at least tem-
porarily, to an acceleration having a downward-fac-
ing component in force-of-gravity direction, wherein
the acceleration component, in downward force-of-
gravity direction, is produced by an accelerated lin-
ear downward movement of the support surface of
the stack (10).

2. The method according to claim 1, characterised in
that the support surface on which the stack lies dur-
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ing alignment is aligned substantially horizontally.

The method according to claim 1 or 2, characterised
in that the acceleration component in downward
force-of-gravity direction is, at least temporarily,
more than 5m/s2, preferably, at least temporarily,
approximately 9.81 m/s2.

The method according to claim 3, characterised in
that during the accelerated linear movement the at
least one stop (18a,b; 20a,b) is moved along with it.

The method according to one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the stack (10) is aligned on all sides
by four stops (18a,b; 20a,b), wherein the stops are
simultaneously moved towards each other.

The method according to one of claims 1 to 5, char-
acterised in that following acceleration of the stack
(10) in downward direction a braking phase and a
return movement of the stack (10) in the opposite
direction into its starting position take place, wherein
the acceleration phase in downward direction sub-
stantially coincides with the movement phase of the
stops, during which the items forming the stack are
aligned among each other.

A device for aligning a stack (10) of flat items lying
on top of each other on a support surface, in partic-
ular a paper stack or a stack of unaligned printed
products lying on top of each other, characterised
in that the device for performing the method is con-
figured according to one of the preceding claims.

Revendications

Procédé pour l'alignement d’'une pile (10) d’objets
plats reposant sur une surface de support, en parti-
culier d’'une pile de papier ou d’'une pile d'imprimés
superposeés sans étre alignés, I'alignement s’effec-
tuant grace a au moins une butée (18a,b ; 20a,b)
arrivant contre au moins une surface latérale (22a-
d) non alignée de la pile,

caractérisé en ce que

la pile est seulement alignée en ce que, pendant
que I'au moins une butée (18a,b ; 20a,b) arrive con-
tre 'au moins une surface latérale (22a-d) de la pile
(10), la pile (10) est soumise au moins par intermit-
tences a une accélération avec une composante
orientée vers le bas dans le sens de la gravité,
moyennant quoi la composante d’accélération vers
le bas dans le sens de la gravité est générée grace
a un déplacement linéaire accéléré de la surface
d’appui de la pile (10) vers le bas.

Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
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la surface d’appui, sur laguelle repose la pile lors de
I'alignement, est orientée sensiblement horizontale-
ment.

Procédé selon les revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que

la composante d’accélération vers le bas dans le
sens de la gravité est, au moins par intermittences,
de plus de 5 m/s2, de préférence au moins par in-
termittences d’environ 9,81 m/s2.

Procédé selon la revendication 3,

caractérisé en ce que,

lors du déplacement linéaire accéléré, 'au moins
une butée (18a,b ; 20a,b) est déplacée de maniére
conjointe.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que

la pile (10) est alignée de tous les cétés grace a
quatre butées (18a,b ; 20a,b), moyennant quoi on
déplace les butées de préférence simultanément les
unes vers les autres.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que,

suite a I'accélération de la pile (10) vers le bas, il
s’en suit une phase de freinage et une phase de
retour en arriére de la pile (10) dans le sens contraire
dans la position de départ de celle-ci, moyennant
quoi la phase d’accélération vers le bas coincide
sensiblementavecla phase de déplacementdes bu-
tées au cours de laquelle les objets formant la pile
sont alignés entre eux.

Dispositif pour I'alignement d’une pile (10) d’objets
plats reposant sur une surface d’appui, en particulier
d’une pile de papier ou d’'une pile d’imprimés super-
posés sans étre alignés,

caractérisé en ce que

le dispositif est réalisé pour mettre en oeuvre un pro-
cédeé selon I'une des revendications précédentes.
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