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Beschreibung

Die Erfindung betrifit eine Vorrichtung zur Her-
stellung geblndelter Stangen aus gefalzten Papier-
bogen, insbesondere aus gefalzien Druckbogen,
mit einer Bogenzufiihrstation, die Fordermittel fiir
die Zuflhrung der Bogen in Form eine Schup-
penstroms, eine Rickhaltevorrichtung zur taktmaBi-
gen Unterbrechung des Schuppenstroms sowie ge-
gebenenfails Mittel zum Zahlen und Ausrichten der
zugefithrten Bogen aufweist, mindestens einem Sta-
pelmagazin mit hdéhenverstellbarem Boden, einer
Station flir die Einfilhrung von Schutzplatten in
Form von Boden- und Deckplatten in das Stapelma-
gazin und mit einer Station zum Abpressen und Um-
reifen der in dem Stapelmagazin gebildeten Stange.

In der Regel werden die Druckbogen von einer
Rotationsmaschine, beispielsweise einer Druck-
oder Falzmaschine, kommend in Form eines Schup-
penstroms ausgelegt und in Form von Einzelpéck-
chen vom Bedienungspersonal auf einer Palette ab-
gestapelt. Das manuelle Abstapeln von Einzelp&ck-
chen auf Paletten erfordert viel Umsicht und
Erfahrung, da sonst die handlichen Einzelpéckchen
auseinanderfallen. Dieses Verfahren entspricht je-
doch nicht mehr den heutigen arbeitsphysiologi-
schen und ergonomischen Anforderungen. Denn
die Bedienungsperson kann die Arbeit nicht unter-
brechen, solange die Bogenauslage der Rotations-
maschine lduft, und muB erhebliche Massen von
Hand bewegen, beispielsweise 1200 kg/h bei einem
Einzelbogengewicht von ca. 60 g. AuBerdem ist das
lose Abstapeln mit groBem Platzbedarf verbunden.

Das Abstapein gefalzter Bogen, nicht nur aus
Papier, ist deshalb problematisch, weil beim Falzen
zwangslaufig Luft zwischen den einzelnen Papieria-
gen oder Seiten eingeschlossen wird. Deshalb sind
die gefalzten Bogen im Bereich ihrer Falzkante et-
was hdher als im Bereich der offenen Kanten. Da
die Bogen beim Abstapeln immer mit dem Falz voran
abgeworfen werden, also Falz auf Falz zu liegen
kommt, wird der Stapel auf der Falzseite rasch hi-
her als auf der gegeniiberliegenden Seite. Je mehr
der abgeworfene Stapel wachst, um so mehr kommt
der oberste Bogen des Stapels in eine Schieflage,
die sich schlieBlich sogar der Senkrechten anna-
hert.

Aus der DE-PS 27 53 048 ist eine Stapelvorrich-
tung bekannt, die aus dem Schuppenstrom maschi-
nell Stangen aus 200 bis 300 Bogen bildet, die dann
gepreBt und mit einem Gurt verschnirt oder automa-
tisch umreift und auf Paletten abgestapelt und in
dieser Form bis zur Weiterverarbeitung z.B. in
Buchbindereien zwischengelagert werden. Gegen-
Uber dem manuellen Abstapeln von Einzelpéckchen
wird mit dieser Vorrichtung zwar der korperliche
Einsatz des Bedienungspersonals und der Platzbe-
darf verringert, das Problem der Schieflage des
Stapels aufgrund der unterschiedlichen Bogenhéhe
im Bereich des Falzes einerseits und der nichige-
falzten Kanten andererseits aber nicht gelost.

Aus der DE-OS 31 26 807 ist eine Vorrichtung
der eingangs genannten Gattung bekannt, bei der
die Bogen ebenfalls dem Schuppenstrom zugefiihrt
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und zu einer senkrecht stehenden Stange in ein Ma-
gazin abgeworfen werden, wobei sie auf einer den
Boden des Magazins bildenden Auflage abwirts
wandern, der abgeworfene Stapel anschlieBend in
dem Magazin, nach Auflegen einer Schutzplatte
auf den letzten Bogen, zusammengepreft und mit-
tels einer besonderen Umreifungsvorrichtung mit
einem Band umreift wird. Zur Unterbrechung des
Schuppenstroms ist eine Riickhaltevorrichtung vor-
gesehen, die wahrend des PreBvorgangs den
Schuppenstrom zurlickhalt, so daB gleichzeitig das
Einlegen einer neuen Auflageplatie auf eine Hilfs-
stapelebene darstellende Haltearme erfolgen kann,
auf der schon die nachsten Bogen abgestapelt wer-
den konnen, bis der Hauptstapeltrager, nach dem
Herausnehmen des zuvor umreiften Stapels, wie-
der den sich neu bildenden Stapel! Gbernimmt. Damit
die Bogen wahrend der Stapelbildung nicht aufbau-
chen und mdglichst gleichmé&Big plan abgestapelt
werden, wird zur Losung des oben geschilderten
Problems der unterschiedlichen Bogenhéhe eine
aufwendige =zweite PreBvorrichtung vorgeschia-
gen, die wahrend der Stapelbildung die jeweils ober-
sten Druckbogen der angefangenen Stange auf der
Falzseite zusammenpreBt und bis zur langsaxialen
Pressung der bis zur gewlnschten Hohe vollstin-
dig abgeworfenen Stange ununterbrochen in ge-
preftem Zustand halt.

Die hierzu bendtigte zweite PreBvorrichtung ist
deshalb aufwendig, weil sie, abgestimmt auf den Ma-
schinentakt, wéhrend des Abwurfs der Bogen in
den Magazinraum eingreifen, die Bogen im Bereich
des Falzes zusammendriicken, bei der Ubernahme
des sich bildenden Stapels von der Hilfsstapelebe-

“ne auf den Hauptstapeltrager aber aus dem Maga-

zinraum herausgefahren und dann wieder in die ur-
spriingliche Position zuriickgebracht werden muB.
Alle diese Bewegungen der zweiten PreBvorrich-
tung stdren den sehr empfindlichen Ablauf der Sta-
pelbildung, ohne daf} das eigentliche Problem befrie-
digend geldst werden kénnte. Denn die Bogen wer-
den auf ihrer durch LufteinschiuB héheren Seite
zwar zusammengepreBt, doch kann die zwischen
den Papierlagen befindliche Luft nur unvollkommen
an den offenen Kanten der Bogen entweichen, weil
mit zunehmender Stapelhthe das Eigengewicht der
Bogen das vollstandige Entweichen der einge-
schlossenen Luft verhindert. Dadurch kommt es
zur Bildung ungleichmaBiger Luftpolster innerhalb
und zwischen den einzelnen Bogen. Dies wiederum
kann zur Schadigung der Papieroberflache, zum
Knittern, fiihren,

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
mit der unterschiedlichen Hohe gefalzter Druckbo-
gen verbundene Problem unter Vermeidung der ge-
schilderten Nachteile der bekannten Vorrichtungen
einer Ldsung n&herzubringen, d.h. eine Vorrich-
tung zu schaffen, mit der es gelingt, auch héhere
Stapel zu bilden, bei denen die einzelnen Bogen mit
nur geringem apparativem Aufwand plan liegen.
Gleichzeitig solite die zu schaffende Vorrichtung
aber universell einsetzbar sein, also auch zum Ab-
stapein ungefalzter Bogen verwendbar sein, und
auBerdem soll der korperliche Einsatz des Bedie-
nungspersonals im Sinne der Humanisierung der Ar-
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beit verringert werden, ohne die Produktivitat zu
beeintrachtigen.

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der
eingangs genannten Gattung erfindungsgemaB da-
durch gelést, daB das Stapelmagazin auf einem be-
weglichen oder verfahrbaren, jedoch in vorbe-
stimmten Positionen feststellbaren Tisch angeord-
net ist und den Stapeiraum des Magazins
festlegende Seitenfiihrungen aufweist und daB die
vorderen, den Kanten des Tisches néchstliegenden
Seitenfithrungen Uber mindestens den unteren Teil
ihrer vertikalen Ausdehnung Birstenleisten tra-
gen, deren Borsten in das Stapelmagazin derart hin-
einragen, daB sie mindestens teilweise in die abge-
stapelten Bogen und deren Blétter im Bereich der
nichtgefalzten Kanten eingreifen.

Durch die Anordnung des mindestens einen Sta-
pelmagazins auf einem beweglichen oder verfahrba-
ren Tisch, der in vorbestimmten Positionen feststell-
bar ist, wird die Moglichkeit geschaifen, mehrere
Stapelmagazine vorzusehen, die bei Erreichen der
gewiinschten Stapelhdhe aus der auf die Bogenzu-
flihrstation ausgerichteten Abwurfposition in eine
oder mehrere weitere Positionen verfahren werden
konnen, die entweder PreB- und Umreifungsstatio-
nen oder Ruhestationen sein konnen. Auf diese
Weise kann bereits ein zweites oder ein weiteres
Magazin unter Bildung eines neuen Stapels befillit
werden, wihrend der erste Stapel noch verpreBt
und umreift wird oder in einer Ruheposition bis zur
Entnahme durch das Bedienungspersonal wartet.
Hierdurch ergeben sich Ruhepausen fiir das Bedie-
nungspersonal, die sich auf die Produktivitdt der
Anlage nicht negativ auswirken.

Durch die besondere Konstruktion der den Sta-
pelraum des Magazins festlegenden Seitenflihrun-
gen mit integrierten Birstenleisten wird erreicht,
daB die unterschiedliche Hohe gefalzter Bogen im
Bereich des Falzes einerseits und im Bereich der
nichtgefalzten offenen Kanten andererseits auf
einfachste Weise ausgeglichen wird, weil die Bor-
sten in die abgestapelten Bogen und deren Blétter
im Bereich der nicht gefalzten Kanten eingreifen.
Der Eingriff der Borsten zwischen die Blatier hat
aber nicht nur den Effekt des Ausgleichs der unter-
schiedlichen Hoéhen an den Kanten der Bogen, son-
dern bewirkt gleichzeitig, daB im Bereich der offe-
nen Kanten die Bogenéffnungen zum Entweichen
eingeschiossener Lufipolster frei bleiben, wenn
und solange der abgeworfene Stapel mittels einer
PreBvorrichtung zusammengepre Bt wird.

Die erfindungsgemaB verwendeten Burstenlei-
sten sind auBerdem auf alle Papierqualititen und
Bogenformate sehr leicht einstellbar und anpaBbar.
Die Birstenleisten lassen sich insgesamt leicht aus-
tauschen, es kdnnen hartere oder weichere Bor-
sten verwendet werden, es kdnnen Borsten ver-
schiedener Durchmesser aus unterschiedlichen Fi-
lamenten und unterschiedlicher Lange verwendet
werden, die Borsten kdnnen (ber die gesamte Hohe
des Stapelmagazins dieselbe oder eine sich kontinu-
jerlich oder diskontinuierlich &ndernde Eindringtiefe
aufweisen, so daB die Vorrichtung jedem beliebigen
Einsatzzweck individuell angepaBt werden kann.

Der bewegliche oder verfahrbare Tisch kann je-
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de beliebige Form haben und kann entweder linear
verfahrbar oder um eine feststehende Achse dreh-
bar sein. Besonders bevorzugt ist die Ausfiihrung
als Rundtisch, der um eine vertikale Achse drehbar
gelagert ist, so daB mehrere Stapeimagazine auf
dem Tisch angeordnet werden kdnnen, und zwar be-
sonders vorteilhaft drei bis acht soicher Magazine.
Auf diese Weise lassen sich die Hauptaggregate
der Vorrichtung, also die Bogenzufiihrstation und
die Station zum Abpressen und Umreifen in vorbe-
stimmten Positionen, entsprechend den feststellba-
ren Positionen des beweglichen oder verfahrbaren
Tisches, um den Tisch herum in platzsparender, von
allen Seiten leicht zuganglicher, ergonomisch gin-
stiger Weise anordnen, so daB jedes Magazin
durch Verschieben oder Drehen des Tisches inner-
halb kirzester Zeit von einer Station zur néchsten
gelangen kann, wéhrend die Trennvorrichtung den
Schuppenstrom Kkurzfristig unterbricht, die Auslage
der den Schuppenstrom liefernden Rotationsma-
schine jedoch nicht angehalten zu werden braucht.

Die weiteren Positionen des beweglichen oder
verfahrbaren Tisches, die von Aggregaten wie Bo-
genzufihrstation oder Pre- und Umreifungsstati-
on frei sind, sind Ruhepositionen, in denen die ge-
bundelten, gegebenenfalls gepreBten und umreiften
Stangen zum manuellen oder maschinellen Entneh-
men durch das Bedienungspersonal bereitstehen.
Bei Anordnung von sechs oder acht Magazinen auf
einem Rundtisch kann das Bedienungspersonal bei-
spielsweise warten, bis vier oder sechs Magazine
gefiillt sind, um dann die fertigen geblindelten Stan-
gen auf einmal zu entnehmen. Dadurch verringert
sich der koérperliche Einsatz,und die Ruhepausen
werden langer.

Anstelle der manuellen Entnahme der gebiindel-
ten Stangen kann eine AusstoBvorrichtung mit zu-
geordneter Transporistrecke, z.B. einem Rollen-
oder Walzentisch, vorgesehen werden.

Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der erfindungs-
geméBen Vorrichtung sind ferner dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Seitenfihrungen der Stapelmaga-
zine auf dem Tisch lésbar befestigt und auf das je-
weilige Bogenformat einstellbar sind und daB die
Burstenleisten an den Seitenfuhrungen ldsbar befe-
stigt und hinsichtlich der Tiefe ihres Eingriffs in die
abgestapelten Bogen und deren Blatter verstellbar
ausgebildet sind. Hierdurch wird die fiir die univer-
selle Verwendbarkeit der Vorrichtung erforderli-
che Formatvariabilitait und die AnpaBbarkeit der
Vorrichtung auf verschiedene Papierqualititen und
verschiedene Falzarten erreicht.

Um die stdrungsfreie Entnahme der gebiindelten
Stangen aus den Magazinen noch weiter zu erleich-
tern und die Gefahr der Beschédigung der Kanten
und Ecken der Bogen beim Herausnehmen der ge-
biindelten Stangen zu verringern, ist bei einer wei-
teren vorteilhaften Ausfilhrungsform der Erfin-
dung an den vorderen Seitenfilhrungen jeweils eine
Winkelfihrung angebracht, die die Vorderecken
der abgestapelten Bogen zum Schutz vor Beschédi-
gungen, aber auch zum registergenauen Aufeinan-
derstapeln, umschlieBt, wobei diese Winkelflihrun-
gen vorzugsweise aufklappbar oder verschwenk-
bar ausgebildet sind, so daB die vorderen Schenkel
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der Winkelfihrungen beim Entnehmen der Stangen
nicht im Wege sind.

Besonders vorteilhaft ist eine Ausflhrungsform,
bei der die Winkeifiihrungen an den Seitenfihrun-
gen mittels geeigneter Flhrungsmittel, z.B. Keilfia-
chen und schrdg nach oben verlaufende Nuten mit
in die Nuten eingreifenden Bolzen, derart ver-
schiebbar ausgebildet sind, daB die Vorderecken
der abgestapelten Bogen zur Entnahme der gebiin-
delten Stangen frei zuganglich sind. Bei Verwen-
dung von Keilflachen und geeigneten Fihrungsmit-
teln lassen sich die Winkelfihrungen gleichzeitig
nach vorn und zur Seite verschieben bzw. ver-
schwenken, so daB sie der Entnahme der gebindel-
ten Stangen in keiner Weise hinderlich sind.

Besonders vorteilhaft ist eine Ausfihrungsform,
bei der die Winkelfiihrungen mit StéBeln versehen
sind, die an ihren unteren Enden Rollen tragen, um
bei einer Bewegung des Tisches auf dem Boden
oder einer tragenden Platte abroflen zu konnen.
Wenn die StdBel nun mit Auflaufnocken zusammen-
wirken, werden sie in vorbestimmten Positionen, bei
der Bewegung oder Verschiebung des Tisches,
beim Auflaufen auf die Nocken nach oben gedriickt
und verschieben dabei in der oben beschriebenen
Weise die Winkelfihrungen, so daB die geblindelten
Stangen ungehindert aus den Magazinen entnom-
men werden kdnnen.

Bei einer weiteren Ausfithrungsform der erfin-
dungsgemaBen Vorrichiung ist an den Seitenfuh-
rungen der Stapelmagazine ein Halterechen fiir
nichtabgepreBte und nichtumreifte abgezahlte Bo-
genpartien héhenverstellbar befestigt. Bei dieser
Ausfiihrungsform kénnen abgezihite Bogenpartien
von beispielsweise 20 oder 30 Einzelbogen abgesta-
peit und takiweise aus einer wahibaren, vom Bedie-
nungspersonal einstellbaren Arbeitshéhe entnom-
men werden. -

Die erfindungsgeméaBe Vorrichtung ist vorzugs-
weise mit ihren samilichen Aggregaten auf Rollen
fahrbar.

SchiieBlich kann die Bogenzufiihrstation einen
héhenverstellbaren Zufithrtisch aufweisen, so daB
die erfindungsgemaBe Vorrichtung an jede beliebige
Auslage einer Falzmaschine, Druckmaschine oder
sonstigen Rotationsmaschine zur Ubernahme der
Bogen anstellbar ist.

Vorteithaft ist schlieBlich eine Streifenmarkier-
vorrichtiung zum EinschieBen von Markierungs-
streifen zwischen abgezahlte Partien abgestapelter
Bogen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung weiter erlautert.

Fig. 1 ist, teilweise schematisch und teilweise im
Schniit, eine Ansicht einer Ausfithrungsform der
erfindungsgemaBen Vorrichtung, wobei die Station
zum Abpressen und Umreifen der in dem Stapelma-
gazin gebildeten Stange, der besseren Ubersichi-
lichkeit wegen, um 120° gedreht, in Verlangerung
der Zufiihrstation dargesteillt ist;

Fig. 2 ist eine Draufsicht auf das Ausfiihrungs-
beispiel gemaB Fig. 1, wobei die PreB- und Umrei-
fungsstation in ihrer tatschlichen Position darge-
stellt ist;
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Fig. 3 ist eine Seitenansicht, teilweise im Schnitt,
der PreB- und Umreifungsstation, wie sie sich im
Zeitpunkt der Abpressung und Umreifung einer ge-
bindelten Stange aus gefalztem Druckbogen dar-
stellt;

Fig. 4 ist eine Draufsicht auf eine vordere Sei-
tenfilhrung des Stapelmagazins mit Biirstenleiste, in
geschlossener Stellung;

Fig. 5 ist eine Draufsicht auf die vordere Seiten-
flihrung gemas Fig. 4, in gedffneter Stellung;

Fig. 6 ist eine Vorderansicht einer Seitenfiihrung
mit gedfineter, stdBelbetétigter Winkelfiihrung;

Fig. 7 ist eine Draufsicht auf eine AusstoBvor-
richtung mit zugeordneter Transporistrecke zum
maschinellen AusstoBen der gebiindelten Stangen;
und

Fig. 8 ist eine Seitenansicht einer hinteren Seiten-
fuhrung mit hohenverstellbarem Halterechen fiir
nichtabgepreBte und nichtumreifte abgezahlte Bo-
genpartien.

Die in Fig. 1 dargestellte Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaBen Vorrichiung zur Herstellung
gebiindelter Stangen aus Papierbogen besitzt eine
Maschinengestellplatte 1, mit der die vertikale Ach-
se 2 als Drehpunktachse fiir den drehbaren Rund-
tisch 3 fest verbunden ist. Ein Flanschlager 4, das
mit dem auf der Achse 2 kugelgelagerten Rundtisch
3 fest verbunden ist, kann mit Hilfe des Antriebsmo-
tors 6 Uber den Antriebsriemen 7 und das Antriebs-
rad 5 in Drehung versetzt werden, wobei der Motor
6 mittels nicht dargesteliter elektronischer Schalt-
miitel so gesteuert wird, daB der Tisch in vorbe-
stimmten Positionen feststellbar ist. Der Antriebs-
motor 6 ist an der Achse 2 befestigt. An der Unter-
seite des Rundtisches 3 sind Stitzrollen 8
angebracht, die sich auf der Maschinengestellplat-
te 1 abstiitzen und bei Drehung des Tisches auf der
Maschinengesteliplatte abrollen.

Auf dem Rundtisch 3 sind in gleichen Winkelab-
stédnden sechs Stapeimagazine 40 angeordnet (Fig.
2). Der Stapeiraum jedes Magazins 40 wird durch
Seitenfiihrungen 9, 9', 10 festgelegt. Die Seitenfiih-
rungen der Stapelmagazine 40 sind auf dem Tisch 3
losbar befestigt und auf das jeweilige Bogenformat
einstelibar.

Die vorderen Seitenfihrungen 10 bestehen aus
einer Grundfiihrung 11 (Fig. 4), die am Rundtisch 3
verstellbar befestigt ist, sowie aus Winkelfiihrun-
gen 12, die das Herausfallen der in dem Magazin 40
abgestapelten Bogen 31 verhindern, indem sie die
Vorderecken der abgestapelten Bogen 31 umschlie-
Ben. Die Winkelfiihrungen 12 sind an den Grundfilh-
rungen 11 der Seitenfiihrungen 10 seitlich verschieb-
bar, aufklappbar und/oder verschwenkbar ausge-
bildet, um die in den Magazinen 40 abgestapeiten
gebindelten Stangen aus Papierbogen 31 frei zu-
ganglich zu machen und deren ungehinderte Entnah-
me aus den Magazinen zu erméglichen.

An den Seitenfihrungen 10 sind auBerdem Biir-
stenleisten 13 losbar befestigt. Mittels Langlochbe-
festigung und Klemmschraube 32 ist die vertikal an-
gebrachte Birstenleiste 13 auf die Art und das For-
mat der eingestapelten Bogen 31 einstelibar, so daB
die Borsten 44 unterschiedlich weit in den Stapel-
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raum des jeweiligen Magazins 40 hineinragen kén-
nen. Die Blrstenleisten 13 sind somit hinsichtiich

der Tiefe ihres Eingriffs in die abgestapelten Bogen -

31 und deren Blatter verstellbar ausgebildet. Dabei
kénnen die Biirstenleisten 13 mittels der Langlochbe-
festigung und der Klemmschraube 32 schréggestelit
werden, so daB die Borsten beispielsweise im obe-
ren Bereich des Magazins 40 mehr eingreifen als
unten, oder sie kénnen in genau senkrechter Lage
festgestellt werden (Fig. 6), so daf3 die Borsten 44
Uber die gesamte Lange der Blrstenleisten 13 gleich
weit in den Stapelraum des Magazins 40 hineinrei-
chen. Statt dessen kdnnen aber auch Birstenlei-
sten 13 verwendet werden, die mit unterschiedlich
langen Borsten 44 bestiickt sind oder die Borsten
unterschiedlichen Durchmessers. oder Borsten aus
verschieden steifem Material tragen.

An den Winkelfihrungen 12 ist oben und unten je
eine keilformige Gleitflache 14 mit einer nach oben
schrag verlaufenden Nut 15 angeordnet. Mit der
Grundfiihrung 11 ist ein Fihrungsbolzen 16 verbun-
den, der als Fuhrung und Anschlag fur die Nut 15
dient. Die GrundfUhrungen 11 weisen an den Stellen,
an denen die keilfdrmigen Gleitfiachen 14 anliegen,
ebenfalls keilformige Flachen 14’ auf, so daB sich
die Winkelfihrungen 12, wenn sie nach oben ge-
driickt oder gezogen werden, nicht nur zur Seite,
sondern auch nach vorn bewegen. Die Flachenfiih-
rung mittels der keilférmigen Flachen 14, 14’ und der
Fuhrungsmittel 15, 16 gewéhrleistet somit ein seitli-
ches Wegschwenken der Winkelfihrungen 12, so
daB die gebindelten Stangen aus den Magazinen
40 ohne Behinderung und ohne Gefahr der Schadi-
gung der Ecken oder Kanten der einzelnen Bogen 31
bequem manuell enthommen oder maschinell ausge-
stoBen werden kdnnen.

Das Verschieben der Winkelfihrungen 12 auf
den Gleitflachen 14, 14’ 148t sich entweder mittels ei-
nes nicht dargestellten Handgriffs bewerkstelligen
oder automatisch durch einen StoBel 17 mit Rolle 18,
der durch den Rundtisch 3 (Fig. 6) hindurchgefiihrt
ist, so daB die Rolle 18 auf der Maschinengestell-
platte 1 abrollen kann, wenn der Tisch 3 um die Ach-
se 2 gedreht wird. Auf der Maschinengesteliplatte 1
sind in vorbestimmten Positionen Auflaufnocken 19
angebracht, auf die die StoBel 17 mit ihren Rollen 18
auflaufen, sobald das entsprechende Magazin 40
durch Drehung des Tisches 3 um die Achse 2 die
Entnahmepositionen Il bis VI (Fig. 2) erreicht. Mit
Hilfe der StdBel 17, der Rollen 18 und der Auflauf-
nocken 19 werden also die Magazine 40 in den Posi-
tionen Il bis VI automatisch durch seitliches Ver-
schwenken der Winkelfithrungen 12 gebffnet, aber
bei jeder Drehung des Tisches 3 wieder geschlos-
sen und erst bei Erreichen einer der Positionen lil
bis VI erneut gedfinet.

Im oberen Bereich der Seitenfiihrungen 9, 10 sind
Riickhaltekiappen 30 federnd angebracht. Die
Riickhalteklappen 30 halten die von der Bogenzu-
fiihrstation 20 durch die Rollen 23 in das Magazin
40 abgeworfenen Bogen 31 zuriick, so daB die
Bogen nur in einer Richtung in das Magazin hinein-,
aber nicht mehr zurickwandern kdnnen. Die an den
Seitenfiihrungen 10 vertikal angebrachten Blrsten-
Jeisten 13 enden unterhalb der federnden Rickhalte-
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klappen 30. Bei gedffnetem Magazin (Fig. 5) ver-
hindern die Burstenleisten 13 unter anderem das un-
beabsichtigte Herausfallen der im Magazin
abgestapelten Stange. Hauptzweck der Birstenlei-
sten 13 ist es aber, die in das Magazin 40 eingesta-
pelten Bogen 31 aufzufdchern, so daf3 deren unter-
schiedliche Hohe im Bereich des Falzes einerseits
und der offenen Kanten andererseits ausgeglichen
wird und gieichzeitig sichergestellt wird, daB die in-
nerhalb und zwischen den Bogen eingeschlossene
Luft beim Abpressen des Stapels sicher entweichen
kann. Deshalb liegen die Bogen auch bei gréBeren
Stapelhdhen nicht schief, sondern horizontal und
plan, bauchen nicht auf und bilden auf ihrer Ober-
seite eine ebene Flache fir die nachfolgenden Bo-
gen.

Hinter dem Stapelmagazin 40 in Position 1 (Fig. 1,
2) ist der Antriebsmotor 25 mit Antriebsspindel 26
fir das Stapeltragergehduse 27, das einen Antrieb
fiir die Stapeltrdger 28, enthélt, an der Achse 2
ortsfest befestigt. Im Stapeltragergehiuse 27 sind
die Stapeltréger in Kugelblichsen gelagert, wobei
die Stapeltrager 28 vorzugsweise als Zahnstangen
ausgebildet und mit Zahnaniriebsmitteln (nicht dar-
gestelit) ausgestattet sind. Die Stapeltrager 28 wer-
den mittels der genannten Antriebsmittel in das Sta-
pelmagazin 40 zwischen die Stapelfihrungen 9 ein-
gefahren und bilden einen Trager fir den Stapel.
Von der Schutzplattenzufilhrstation 22 wird takt-
weise zunachst eine Bodenplatte 38 in das leere
Magazin 40 abgeworfen, die den Stapelboden bil-
det. Nach Erreichen der gewiinschten Stapelhthe
wird eine weitere Platte 38 als Deckplatte auf den
obersten, im Magazin 40 befindlichen Bogen 31 von
der Schuizplattenzufiihrstation 22 abgeworfen.

Uber dem Einstapelmagazin 40 in Position | ist ein
Niederdriickstempel 29 mit Exzenterantrieb 24 und
Antriebsmotor 33 an der Achse 2 ortsfest befestigt.

Eine an sich bekannte Umreifungsstation 34, die
zusatzlich mit einem PreBstéBel 35 und einem An-
trieb 36 ausgestattet ist, befindet sich bei dem ge-
zeichneten Ausfithrungsbeispiel in Position Ii.

An der ebenfalls an sich bekannten Bogenzu-
fuhrstation 20 ist eine Rickhaltevorrichtung 21 zum
takiweisen Unterbrechen des Schuppenstroms 37
unter Bildung einzeiner Kolonnen oder Teilschuppen
sowie gegebenenfails Mittel zum Zahlen und Aus-
richten der zugefiihrten Bogen angebracht. Die Bo-
genzufihrstation 20 ist hohenverstellbar, so daB
zum einen die Neigung des Schuppenstroms 37 ver-
andert werden kann und zum anderen eine hdhenméa-
Bige Anpassung an die Auslage 20" einer beliebigen
Rotations-, Druck- oder Falzmaschine mdglich ist.
Unter der Bogenzufiihrstation 20 befindet sich eine
Streifenmarkiervorrichtung 45 (Fig. 1) zum Ein-
schieBen von Markierungsstreifen 46 zwischen die
abgezahlten Partien der in dem Magazin 40 abge-
stapelten Bogen 31.

Eine ortsfest oder drehbar mit der Achse 2 ver-
bundene AusstoBvorrichtung 41 befindet sich hin-
ter den Magazinen 40 in mindestens einer der Posi-
tionen Iil bis VI, mit der die gebiindelten und gegebe-
nenfalls umreiften Stangen aus dem Magazin 40
auf eine Transportstrecke 42 (Fig. 7) ausgestoBen
werden kénnen.
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SchlieBlich kann fiir niedrige Bogenstapel, die zu
Partien abgez&hlt, aber nicht gepreBt und umreift
werden, ein Halterechen 43 {Fig. 8) an den Seiten-
fuhrungen 9’ héhenversteilbar angeordnet werden.

Die erfindungsgem&Be Vorrichtung arbeitet wie
folgt:

Der Schuppenstrom 37 aus gefalzten oder unge-
falzten Bogen wird mit Hilfe von Transportbandern
oder Riemen zu den Rollen oder Waizen 23 gefér-
dert und von dort, bei gefalzten Bogen mit dem Falz
voraus, in das Stapelmagazin 40 abgeworfen. Mit
Hilfe der Riickhaltevorrichtung 21 kann der Schup-
penstrom 37 unterbrochen werden, ohne daB die
Transportbander angehalten werden miissen.

Zuvor wurde der Stapeltrager 28 mittels des
Spindelantriebs 25, 26 in seine oberste Position und
mittels des in dem Stapelirdgergehéduse 27 unterge-
brachten Zahnstangenantriebs in den Stapelraum
des Magazins 40 hineingefahren. Solange der
Schuppensirom 37 mittels der Ruckhaltevorrich-
tung 21 noch unterbrochen war, wurde von der
Schutzplattenzufithrstation 22 eine Schutzplatte 38
als Bodenplatie auf den Stapelitrdger 28 abgewor-
fen.

Der erste Bogen 31 jeder Kolonne wird auf die Bo-
denplatte 38 abgeworfen, alle nachfolgenden Bogen
auf den jeweils vorausgehenden Bogen. Mit Hilfe
der Lichtschranke 39, die Teil einer nicht dargesteli-
ten opto-elektronischen Zahl-, Steuer- und Schal-
teinrichiung ist, wird die gewlinschte Stapeththe ge-
steuert und UGberwacht. Bei Erreichen der ge-
wiinschten Stapelhthe oder der gewilinschten
Bogenanzahl wird der Schuppenstrom 37 mittels der
Riickhaltevorrichtung 21 erneut unterbrochen und
gleichzeitig aus der Schutzplatienzufithrstation 22
eine weitere Schutzplatte 38 als Deckplatte auf den
in dem Magazin gebiideten Stapel abgeworfen.

Synchron mit dem Anwachsen der Stapelhohe in
dem Magazin 40 bewegt sich der Stapeitrdager 28
mit Hilfe des Spindelantriebs 25, 26 nach unten.

Sobald die Deckplatte 38 auf den Stapel abgewor-
fen wurde, oder auch vorher, sobald eine vorbe-
stimmbare Bogenkolonne abgeworfen wurde, filhrt
der Niederdriickstempel 29 intervallméaBig einen
Hub nach unten aus und driickt die Deckpiatte oder
den obersten Bogen der zuletzt abgeworfenen Ko-
lonne unter die Rickhalteklappen 30 und zwischen
die Burstenleisten 13, die an den Seitenfiihrungen 10
angebracht sind (Zwischenpressung). Sobald der
Niederdriickstempe! 29 seine Ausgangsposition
wieder erreicht hat, gibt die Rickhaltevorrichtung
21 den Bogenstrom wieder frei, und die nachste Ko-
lonne kann in das Magazin 40 abgeworfen werden.
Dieser Vorgang wiederholt sich periodisch, jeweils
nach einer vorbestimmbaren Anzahl von Bogen, so
oft, bis das Magazin gefilit oder die gewinschte
Stapelhthe erreicht ist.

Wenn der Stapeltrdger 28 seine einstellbare un-
terste Position erreicht hat, wird der Schup-
penstrom 37, Uber Endschalter gesteuert, angehal-
ten. Dann wird der Stapeltréger 28 aus dem Maga-
zin 40 zurlGckgefahren, wobei die Bodenplatte 38
mit dem auf ihr ruhenden Stapel auf Abstlitzungen
der Seitenfiihrungen 9, 9', 10 aufliegt. Sofern der
oberste Bogen 31 des abgeworfenen Stapels noch
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keine Schutzplatie 38 als Deckplatte tragt, wird die-
se jetzt abgeworfen und mit dem Niederdriickstem-
pel 29 unter die Riickhalteklappen 30 gedriickt. Der
Rundtisch 3 wird dann in Pfeilrichtung (Fig. 2) um
60° gedreht, wodurch das gefiillte Magazin 40 von
der urspriinglichen Position | in die Position Il auf-
rickt und gleichzeitig ein leeres Magazin von Posi-
tion Vi in Position | nachriickt.

. In der Zwischenzeit wurde der zuriickgefzhrene
Stapeltrager 28 mit Hilfe des Spindelantriebs 25, 26
wieder in die oberste Stellung gefahren. Sobaid die
Taktbewegung des Rundtisches beendet ist und das
von Position VI nachgeriickte leere Magazin in Po-
sition | steht, fahrt der Stapeltrager 28 wieder zwi-
schen den Seitenfiihrungen 9 in das leere Magazin
40 ein, wonach erneut eine Schutzplatte 38 als Bo-
denplatte abgeworfen und die Bildung eines neuen
Stapels, wie oben beschrieben, begonnen wird.

Wahrend der Bildung des neuen Stapels in Positi-
on | werden die abgestapelten Bogen des vollen Sta-
pelmagazins 40 in Position Il zu einer Stange ge-
preBt und umreift. Dieser Vorgang ist vor einer
neuen Takibewegung des Rundtisches 3 beendet.
Die nachste Takitbewegung bringt das Magazin mit
der gebiindelten, gepreften und umreiften Stange in
die Position Il bzw. in die als Ruhepositionen fiir die
Entnahme der Stangen zur Verfigung stehenden
Positionen il bis VI, von wo die Stangen entweder
manuell oder mit Hilfe der AusstoBvorrichtung 41
maschinell entnommen werden kdnnen.

Durch die Auflaufnocken 19, die sich nur unter
den Positionen Il bis VI befinden, werden die Win-
kelfihrungen 12 der vorderen Seitenfiihrungen 10
in den Positionen Il bis VI gedffnet, so daB die
Stangen entnommen. werden kénnen; sie schlieBen
sich jedoch selbsttatig wahrend jeder Taktbewe-
gung des Rundtisches 3, so daB die gebiindelten
Stangen, solange sie nicht entnommen werden, nicht
unbeabsichtigt herausfallen kénnen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung geblindelter Stan-
gen aus gefalzten Papierbogen, insbesondere aus
gefalzten Druckbogen, mit einer Bogenzufiihrstati-
on (20), die Fordermittel fir die Zufithrung der Bo-
gen in Form eine Schuppenstroms, eine Riickhalte-
vorrichtung (21) zur taktméaBigen Unterbrechung
des Schuppenstroms sowie gegebenenfalls Mittel
(39) zum Zahlen und Ausrichten der zugefiihrten
Bogen aufweist, mindestens einem Stapelmagazin
{(40) mit hohenverstellbarem Boden (28), einer Stati-
on (22) fiir die Einfllhrung von Schutzplatten in
Form von Boden- und Deckplatten in das Stapelma-
gazin und mit einer Station (34) zum Abpressen und
Umreifen der in dem Stapelmagazin gebiideten Stan-
ge, dadurch gekennzeichnet, daB das Stapelmaga-
zin (40) auf einem beweglichen oder verfahrbaren,
jedoch in vorbestimmten Positionen feststellbaren
Tisch (8) angeordnet ist und den Stapelraum des
Magazins (40) festlegende Seitenfiihrungen (9, 9,
10) aufweist und daB die vorderen, den Kanten des
Tisches (3) nachstliegenden Seitenfiihrungen (10)
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{iber mindestens den unteren Teil ihrer vertikalen
Ausdehnung Birstenleisten (13) tragen, deren Bor-
sten (44) in das Stapelmagazin (40) derart hineinra-
gen, daB sie mindestens teilweise in die abgestapel-
ten Bogen (31) und deren Blatter im Bereich der
nicht gefalzten Kanten eingreifen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Tisch (3) ein um eine vertika-
le Achse (2) drehbar gelagerter Rundtisch ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB mehrere Stapelmagazine (40)
auf dem Tisch (3) angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Seitenfiihrungen
(9, 9, 10) der Stapelmagazine (40) auf dem Tisch (3)
josbar befestigt und auf das jeweilige Bogenformat
einstellbar sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Birstenieisten
(13) an den Seitenfihrungen (10) I6sbar befestigt
und hinsichtlich der Tiefe ihres Eingriffs in die abge-
stapelten Bogen (31) und deren Blatter verstellbar
ausgebildet sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB an den vorderen Sei-
tenflhrungen (10) Winkelfihrungen (12) angebracht
sind, die die Vorderecken der abgestapelten Bogen
(31) umschiieBen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Winkelfilhrungen (12) seitlich
verschiebbar, aufklappbar und/oder verschwenk-
bar ausgebildet sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Winkelfiihrungen (12) an den
Seitenfihrungen (10) mittels geeigneten Fihrungs-
mitteln (14, 14’, 15, 16) derart verschiebbar ausgebil-
det sind, daB die Vorderecken der abgestapelten
Bogen (31) zur Entnahme der gebiindelten Stangen
frei zugénglich sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Winkelfiihrungen (12) StdBel
(17) mit Rollen (18) aufweisen, die mit Auflaufnocken
(19) zusammenwirken.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB an den Seitenfiih-
rungen (9") der Stapelmagazine (40) ein Haltere-
chen (43) fir nichtabgepreBte und nichtumreifte ab-
gezéhlte Bogenpartien hdhenverstellbar befestigt
ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB sie mit ihren samtli-
chen Aggregaten auf Rollen fahrbar ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB3 die Bogenzufiihr-
station (20) einen hohenverstellbaren Zufiihrtisch
aufweist,

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
12, gekennzeichnet durch eine AusstoBvorrichtung
(41) mit zugeordneter Transportstrecke (42) zum
AusstoBen der gebiindelten Stangen aus dem Sta-
pelmagazin (40).

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
13, gekennzeichnet durch eine Streifenmarkiervor-
richtung (45) zum Einschiefien von Markierungs-
streifen (46) zwischen abgezahlte Partien abgesta-
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pelter Bogen (31).

Claims

1. Apparatus for producing bundled columns of
folded paper sheets, in particular of folded printed
sheets, comprising a shest feed station (20) having
conveying means for feeding the sheets in the form
of an imbricated stream, a retaining means (21) for
clocked interruption of the imbricated stream and
possibly means (39) for counting and aligning the
sheets supplied, at least one stack magazine (40)
with vertically adjustable bottom (28), a station (22)
for introducing protective plates in the form of bot-
tom and cover plates into the stack magazine and a
station (34) for pressing and hooping the column
formed in the stack magazine, characterized in that
the stack magazine (40) is arranged on a travelling
or movable table (3), which is however lockable in
predetermined positions, and comprises lateral
guides (9, 9', 10) defining the stack space of the
magazine (40) and that the front lateral guides (10)
nearest the edges of the table (3) carry over at
least the lower portion of their vertical extent brush
strips (13) of which the bristles (44) project into the
stack magazine (40) in such a manner that they en-
gage at least partially into the stacked sheets (31)
and their leaves in the region of the unfolded edges.

2. Apparatus according to claim 1, characterized
in that the table (3) is a circular table rotatably
mounted about a vertical shaft (2).

3. Apparatus according to claim 1 or 2, character-
ized in that a plurality of stack magazines (40} is ar-
ranged on the table (3).

4. Apparatus according to any one of claims 1 to
3, characterized in that the lateral guides (9, 9', 10)
of the stack magazines (40) are releasably mounted
on the table (3) and adjustable to the respective
sheet format.

5. Apparatus according to any one of claims 1 to
4, characterized in that the brush strips {13) are re-
leasably secured to the lateral guides (10) and made
adjustable as regards the depth of their engage-
ment into the stacked sheets (31) and their leaves.

6. Apparatus according to any one of claims 1 to
5, characterized in that at the front lateral guides
(10) angle guides (12) are attached which engage
round the front corners of the stacked sheets (31).

7. Apparatus according to claim 6, characterized
in that the angle guides (12) are adapted to be later-
ally displaced, swung up and/or pivoted.

8. Apparatus according to claim 7, characterized
in that the angle guides (12) are made displaceable at
the lateral guides (10) by suitable guide means (14,
14, 15, 16) in such a manner that the front corners
of the stacked sheets (31) are freely accessible for
removing the bundled columns.

9. Apparatus according to claim 8, characterized
in that the angle guides (12) comprise push members
(17) having rollers (18) cooperating with runup cams
(19).

10. Apparatus according to any one of claims 1 to
9, characterized in that to the lateral guides (9’) of
the stack magazines (40) a retaining rake (43) is
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vertically adjustably secured for unpressed and un-
hooped counted sheet batches.

11. Apparatus according to any one of claims 1 to
10, characterized in that it is movable with all its
units on rollers.

12. Apparatus according to any one of claims 1 to
11, characterized in that the sheet feed station (20)
has a vertically adjustable feed table.

18. Apparatus according to any one of claims 1 to
12, characterized by an ejection means (41) with as-
sociated transport path (42) for ejecting the bun-
dled columns from the stack magazine (40).

14. Apparatus according to any one of claims 1 to
13, characterized by a strip marking means (45) for
shooting marking strips (46) between counted
batches of stacked steets (31).

Revendications

1. Dispositif pour fabriquer des piles enliassées
de feuilles de papiers pliées, en particulier de
feuilles imprimées pliés, comportant une station (20)
d’amenée des feuilles, qui présente des moyens de
transport pour amener les feuilles sous forme d'un
flux de feuilles imbriquées, un dispositif de retenue
(21) pour interrompre en cadence le flux de feuilles
imbriquées, ainsi qu'éventuellement des moyens
{39) pour compter et orienter les feuilles amenées,
comportant aussi au moins un magasin d'empilage
(40) avec un plancher (28) régiable en hauteur, une
station (22) pour l'introduction de plaques de protec-
tion, sous forme de plaques de dessous et de des-
sus, dans le magasin d’empilage, et une station (34)
pour presser et cercler les piles formées dans le
magasin d'empilage, caractérisé en ce que le maga-
sin d’empilage (40) est disposé sur un plateau (3)
mobile ou déplagable mais pouvant se bloquer & des
positions prédéterminées et présente des guidages
latéraux (9, 9, 10) définissant I'espace d'empilage
du magasin (40); et en ce que les guidages latéraux
avant (10), les plus proches des bords du plateau
(3), portent, sur au moins la portion inférieure de
leur extension verticale, des tringles porte-brosses
(13) dont les soies (44) pénetrent dans le magasin
d'empilage (40) de fagon a s'engager au moins par-
tiellement dans les liasses de feuilles (31) empilées,
et dans leurs feuilles, dans la zone des bords non
pliés.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le plateau (3) est un plateau rond qui peut
tourner autour d’'un axe vertical (2).

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que plusieurs magasins d'empilage (40)
sont disposés sur fe plateau (3).

4. Dispositif selon 'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que les guidages latéraux (9, 9/,
10) des magasins d’empilage (40) sont fixés, de fa-
gon amovible, sur le piateau (3) et peuvent se régler
sur le format respecitif des feuilles.

5. Dispositif selon I'une des revendications 1 & 4,
caractérisé en ce que les tringles porte-brosses
(13) sont fixées, de fagon amovible, sur les guida-
ges latéraux (10) et sont congues de fagon a permet-
tre le réglage de la profondeur de leur engagement
dans les liasses de feuilles empilées (31) et leurs
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feuilles.

6. Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que sur les guidages latéraux
avant (10) sont rapportés des guidages en corniére
(12) qui enserrent les coins avant des feuilles empi-
lées (31).

7. Dispositif selon la revendication 6, caractéri-
sé en ce que les guidages en corniére (12) sont con-
gus de fagon a pouvoir coulisser latéralement, se
rabattre et/ou pivoter.

8. Dispositif selon la revendication 7, caractéri-
sé en ce que les guidages en corniére (12) sont con-
cus de fagon a pouvoir coulisser sur les guidages
latéraux (10), gréce & des moyens de guidage appro-
priés (14, 14/, 15, 16) de fagon que les coins avant
des feuilles empilées (31) soient librement accessi-
bles pour I'enlévement des piles enliassées.

9. Dispositif selon la revendication 8, caractéri-
sé en ce que les guidages en cornieére (12) présen-
tent des coulisseaux (17) avec galets (18) qui coopé-
rent avec des cames de soulévement (19).

10. Dispositif selon I'une des revendications 1 a 9,
caractérisé en ce que sur les guidages latéraux (9')
des magasins d'empilage (40) est fixée une grille
d'arrét (43), réglable en hauteur, pour des groupes
de feuilles que F'on compte mais que I'on ne presse
pas et que I'on n'encercle pas.

11. Dispositif selon 'une des revendications 1 a
10, caractérisé en ce qu'il est déplagable sur des
roulettes avec I'ensemble de ses mécanismes.

12. Dispositif selon I'une des revendications 1 a
11, caractérisé en ce que la station (20) damenée
des feuilles présente une table d’amenée réglable
en hauteur,

13. Dispositif selon 'une des revendications 1 a
12, caractérisé par un dispositif d'éjection (41),
avec un chemin de transport correspondant (42),
pour éjecter les piles enliassées, hors du magasin
d’empilage (40).

14, Dispositif selon 'une des revendications 1 a
13, caractérisé par un mécanisme (45) de marquage
par signets pour insérer des signets de marquage
(46) entre des groupes, comptés, de feuilles empi-
lées (31).
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