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@ Vorrichtung zum Ordnen eines Schuppenstroms.

‘@Paarweise beidseitig vom Schuppenstrom (T) an-

geordnete, auf Klingentragern (32, 38) befestigte und zu
einem Ordnungskamm (261, 26R) geordneten Schubklingen
(30L, 30R) mit mindestens je einer Schubklinge {30L, 30R},
greifen links und rechts ein im Schuppenstrom liegendes
Druckprodukt hinter seinem Falz oder Bund an. Die Klingen-
tréger (32, 38) sind an je einer links und rechts am Schuppens-
trom angeordneten Umlaufkette (25L, 25R) befestigt, deren

eines Drum seitlich dem Schuppenstrom (T) entlang verlauft,
so daf dieser Eingriff ermdglicht wird. An den Umlaufketten
(25L, 25R) ist eine gleiche Mehrzahl von Ordnungskammen
{261, 26R) befestigt, die um je zwei Kettenrader (211, 212; 211,
222} taufen, wovon mindestens je eines ein Antriebsrad (211,

*221) ist, wobei der Abstand zweier Klingen an derselben Um-

laufkette den neuen Schuppenabstand bestimmen.
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KEMMORDMER

Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Druckereitechnik und
bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Ordnen eines Schuppen-
stroms von Druckerzeugnissen gemdss Oberbegriff des Patent-
anspruchs 1.

Bei schnellaufenden Produktionsprozessen wird in der Regel
versucht, eine Ordnung in den Produktestrom zu bringen, um
nachfolgende Manipulationen mit dem hergestellten Gut zu
erleichtern wenn nicht gar erst damit zu ermdglichen. Bei
fldchigen Erzeugnissen, wie sie in der Druckereitechnik
anfallen, hat sich ein Ordnungssystem etabliert, das durch
die charakteristische Art der Lage der Druckerzeugnisse
zueinander Schuppenstrom genannt wird., Dieser Schuppenstrom
wird schon bei der Ausgabe des Erzeugniszes organisiert, in
dem, am Beispiel des Rotationsdrucks wverglichen, ein soge-
nannter Ablegestern ausgangs der Rotationspresse die Druck-
exemplare gestaffelt Ubereinanderlegt. Die Ausgabegeschwin-~
digkeit kanmn (typischerweise) 58008 bis 1887988 Exemplare
pro Stunde betragen und liegt damit im Gebiet der Hochge-
schwindigkeitsfertigung.
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Die Wegftrderung der Erzeugnisse in Form eines geordneten
Schuppenstroms ist heute eine etablierte gut beherrschte
Technik. Sie eignet sich auch prinzipiell fir den Hochge-—
schwindigkeitebereich und wird vor allen Dingen dort einge-
setzt, wo eirme Weitspwerarbeitung ndtig ist, oder noch pri-
ziser ausg;drﬁckt, wo die in den Schuppenstrom eingebrachte
Ordnung Voraussetzung fur die Weiterverarbeitung mit den in
der Prozessausfihrung nachfolgenden Maschinenstationen eines
Fertigungsweges ist.

Bei einer Verarbeitungsgeschwindigkeit von 15 bis 28 Druck-
exemplaren pro Sekunde wirkt sich eine Stérung mit nachfol-
gendem ungeordnetem Stau schon recht massgeblich aus und
kann in Extremfdllen sogar eine Stillegung des Prozesses
erzwingen. Dies erfordert unter verschiedenen prdventiven
Masenahmen zur Verhinderung von Stérungen auch das esventuel-
le Korrigieren von Schuppanstromparametern, insbesondere des
Schuppenabstandes. Massnahmen daflr sind bakannt, bspw. die
Ausnitzung der Schwerkraft zur Erzeugung einer ordnenden
Bewegung innerhalb des Schuppenstroms. Dazu wird der ankom-
mende Schuppenstrom gegen die Schwarkraft in eine ansteigen—
de Rampe geleitet und die zurickrutschenden fldchigen Exem-—
plare mittels eines mechanisch geflhrten Schiebers hochge-
schoben. Dieser hier genannte Schuppenstromordner ist ein in
der Regel fester Anlageteil, der den Schuppenstrom Ubernimmt
und ihn geordnet wieder abgibt. Solch ein Anlageteil muss in
das Transportsystem eingeplant werden und hat nach der Mon-

tage seinen festen Standort innerhalb des Prozesses.

Angestrebt ist jedoch ein "portabler”® Hochgeschwindigkeits—
Schuppenstrcmordner, der incbesondere {iber de=n heutigen
high-end Bereich bezliglich der Verarbeitungsgeschwindigkeit

hinausreichen kann und der durch Einfachheit seiner Funk-
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tionsweise hohe bis héchste Betriebssicherheit aufweist. Die
Portabilitdt dient dazu, dass der Ordner in bastehende An-
lagen am gewiunschten Ort in den Prozess integrierbar ist und
in neugeplanten Anlagen fur einen optimalen Betrieb nach-
trdglich versetzbar ist. Im high-end Leistungsbereich flhren
Storungen zu besonders heiklen Situationen, sodass die An-
forderungen an die Betriebssicherheit speziall hoch sind.

Es ist Rufgabe der Erfindung einen solchen Schuppenstrom-
ordner zu schaffen.

Diese Aufgabe wird durch die im Patentanspruch | definierte
Erfindung fur eine Vorrichtung und das im Patentanspruch 13
angegebene Betriebsverfahren gelbst.

Eine Ausflibrungsform des erfindungsgemdssen Schuppenstrom-—
ordners wird mit Hilfe der nachfolgend aufgeflihrten Figuren
eingehend diskutiert.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung der Rusfih-
rungsform in seitlicher Ansicht.

Fig. 2 zeigt dieselbe Ausflhrungsform im Grundriss.

Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt aus einem Schuppenstrom in
Bezug zu einem vorgegebenen Taktraster, um welches
die Lage (des Bundes) eines Schuppenslements sta-
tistisch streut.

Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung einen Kammordner
eines Kammordnerpaares in Laufrichtung des Schup-
penstromes gesehen.
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Fig. 5 zeigt mehr im Detail einen Ausschnitt des Kammord-
ners mit zwei Ordnungskdmmen von der Seite gesehen
und

Fig. & zeigt den Ausschnitt von Figur 5 von ohen gesehen.

Fig. 7 zeigt in schematischer Darstellung den Einsatz von
Hilfzaggragatzn zum diskutierten Schuppenstromord-

ner.

[ow ]

Die schematische Darstellung wie sie die Figuren 1 bis 3
zeigen, dienen hauptsdchlich zur Erlduterung des apparativen
Teils der Erfindung und das Funktionieren desselben. In der
Darstellung von Figur 1 wird der Schuppenstrom T mit den
zinzelnen Schuppenstromelementen, bspw. den Druckexemplaren
Ti bis Té, auf einem Férderband 1| mit einer Geschwindigkeit
vl zu einem Férderband 2 mit einer Bandgeschwindigkeit v2
gefiuhrt. Das Férderband 2 ist hier bspw. Bestandteil des
Ordners, auf ihm werden die gestaffelt Gbereinanderliegenden
Druckexemplare T1, T2, T3 durch eine Kammordnereinrichtung 3
qezielt werschoben. Die Druckexemplare sind in der Regel
eins bis mehrere, ein— bis mehrmal gefaltete Bldtter und
weizen =2inen Falz oder Bund 4 auf. Dieser Bund 4 wird be-
nitzt, um die Druckschriften gemidszs Epfindung zu ordnen.
Diesa in die neue Ordnumg gebrachten Schuppenstromelemente
{die Druckexemplare) werden anschliessend auf ein weiteres
Forderband 3 mit einesr Bandgeschwindigkeit V3 Uber flhrt.
Geordnet wird der Schuppenabstand sx, in diesem Fall wvom
angelieferten Schuppenabstand s2 zu einem neuen Schuppen—
abstand s3, wobei der Schuppenabstand sx wvon Bund zu Bund
gemessen ist. Eine andere Art, den Schupp=nabstand festzule-
gen, wird im Zusammenhang mit Figur 3 weiter unten noch
sprochen., In der neugesordneten Form wird der Schuppenstrom
auf dem Férderband 3 mit der Geschwindigkeit v3 ungleich Vi
ungleich v2 weggefiihrt. Bei einer Vergrdsserung des Schup-
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penabstands wdchst die virtuelle Schuppenstromldnge, bei
einer Verkleinerung schrumpft sie. Die Verdnderungsgeschwin-
digkeit der virtuellen Ldnge des Schuppenstroms wird durch
die verschiedenen Laufgeschwindigkeiten der Fdrderbdnder
ausgeglichen. Die Forderbdnder sind, wie hier bspw. darge-
stellt, Uber Rollen R laufende Endlocsbdnder.

Mit der Fordereinmrichtung 2 verbunden, arbeitet eime Kamm-
ordnereinrichtung 5, die im einzelnen im Zusammenhang mit
den Figuren 4,5 und &8 ndher beschrieben wird. Im ankommerden
Schuppenstrom werden mit Hilfe einer Zdhlstelle &4 die ein-
zelnen Schuppenstromelemente Tx erfasst. Wird diese Zdhlung
mit den (moglichst gemauen) Schuppenabsténden sx und der
Schuppenstromgeschwindigkeit v rechnerisch verknipft, so
ergibt sich daraus ein Schuppenstromtakt, der mit dem Uber-
geordneten Takt der Druckmaschine, das ist der Abgabetakt
der einzelnen Druckprodukte aus der Druckmaschine, bis auf
eine statistizche Streuung synchronisiert ist. Auf diessen
Takt ist die gesamte Produktfirdereinrichtung abgestimmt,
d.h. die Zuschaltung von Vorrichtungen, wie bspw. der Schup-
penstromordrier gemfies Erfindung, geschieht jeweils nach dem
vorgegebenen Taktmuster, womit dann jeder Anlageteil syn-
chron zu den anderen lduft und die stdrungsfreie Produkt-
Ubergabe gewdhrleistet ist. Ueber dem Wegfbrderband 3 zeigt
Figur 1 schliesslich noch eine an einem Rollenarm 41
schwenkbar angeordn2te Andruckrollz 48, mit deren Hilfe eirs
problemlose Uebergabe des nesugeordneten Schuppenstroms auf
das Wagforderband 3 erméglicht wird.

Fiqur 2 zeigt die in schematischer Darstellung in Figur 1
gereigte Einrichtung von oben gesehen. Nicht gezeigt in
Figur 2 ist das anfdrdernde Band 1., Seitlich am Forderband 2
ist eine Kammordnungseinrichtung 5 mit zwei spiegelbildlich

ausgebildeten Kammordnern 21,22 angeordnet, welche im Datail
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spiter besprochen werden. Sie verhal ten sich wie linke und
rechte Hdénde, die mit den Daumen die Druckexemplare im
Schuppenstrom (in Pfeilrichtung) vorwidrts stossen. Jesdar
dieser Kammordner 21,22 weist eipe Uber Kettenrdder 211,
212, 221, 222 laufende Kette 25L fir links und 25R fir
rechts auf, an denen eine Mehrzahl von kammfbormigen Baugrup-—
peri, die Hénde bzw. die "Kdmme™ 241 fur links und 28R far
rechts befestigt sind. Zur Vereinfachung der Darstellung,
sind nur die am Schuppenstrom, also im Vorwdrtsdrum lizgen—
den Baugruppen eingezeichnet. Die peiden gegenldufig rotie-
renden Kammordner bewegen die in der Aufsicht boomerang-
férmigen Kdmme, die auch mit ainer Hand mit abgespreitztem
Daumen wverglichen werden konnen, geitlich dam Schuppenstrom
entlang. Sie sind so angecordnet, dass die Kammspitzen (Dau-
men) in den Schuppenstrom seitlich hineinragen kdnnan. In
Figur 2 ist gut ersichtlich, wie die Kimme 24 der Kammordner
21,22 in den Seitenbereich des Schuppenstroms einschwenken,
dann in geradlinigaem, parallelem oder leicht aufwdrtsschrd-
gem Varlauf dem Schuppenstrom im seiner Laufrichtung folgen
und schliesslich so ausgelenkt werden, dass sie aus dem
Schuppenstrom wieder ausschwenken, Daobei greifen die schnel-
ler als die Bandgeschwindigkeit v2 laufenden Kdmme das
Druckgut bspw. daos Schuppenstromelemant T3 innen am Bund 4
(Fig.1> an und ziehen/schieban dieses auf den geswlnschten
Schuppenabstand 33, bewvor sie dann beim Schuppenstromelement
Ti, welches zur Uebergabe auf das Wegforderband schon mit
der Geschwindigkeit v3 des Wegf@rderbandes 3 gefdrdert wird,

wiader ausschwenken.

Dabei ist folgendes zu beachten. Immer noch Figur 2 betrach-
tend, ist der Schuppenabstand des einlaufenden Schuppen-—
stroms mit 52, 52° bzw. S$2" bezeichnet, also drei unter-—
schiedliche Schuppenabstdnde. Die stochastischen Abweichun-
gen sind eine Funktion des Ablagesterns, evtl. auch der

Transportstrecke etc. und sie kann pine Streuungsbreite
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erreichen, die ein nachfolgendes Verarbeiten durch die an
feste Toktzeiten gebundemen Anlageteile erschwert bis verun-
méglicht. Ueberschreitet die Schuppenabstand-Streuung ein
gewisses Mass, so muss u.U. die Prozessgeschwindigkeit auf
einen stdrungsfreien Betrieb herabgesetzt werden oder 2s
muss ein Schuppenstromordner eingesetzt werden.

Eine sehr hilfreiche Betrachtungsweise zur Darstellung der
Schuppentoleranz zeigt Figur 3. Die Lage der Schuppenstrom-
elemente wird von einem vorgegebenen Taktraster mit dem
Taktabstand A aus bestimmt (gemessen). Dieser Taktraster ist
fur alle beteiligten Aggregate verbindlich und ist direkt
synchron mit der Ablage aus der Rotationsdruckmaschine. Die
Bezugsstelle des Druckproduktes zum Raster ist der vordere
Teil des Falzes oder Bundes 4 jedes Schuppenstromelements,
dessen Abweichung vom Taktraster wie ein Phasenfehler aufge-
fasst werden kann. In der Praxis werden die Druckprodukte
aus dem Schuppenstrom mittels Klammern einzeln aufgenommen.
Wenn nun die ‘Klammern im Taktabstand A arbeiten, so ist es
einleuchtend, dass der Bund des Druckprodukts lediglich
innerhalb eines bestimmten Tolerarzbereichs von der erwarte-
ten Zeit und Lage abweichen darf, damit die einzelne Aufnah-
me aus dem Schuppenstrom gewdhrleistet ist. Ein solcher
Toleranz-Bereich ist in Figur 3 mit +-delta angegeben und
fur die Schuppenstromelemente T1,T2,T3 bspw. die Abweichun-
gen -S1, +S52 und -S3 angencmmen. Solche Streuungen sind wohl
als zufallsbedingt anzusehen, sind jedoch nicht unbeein-
flusst durch Eigenschaften des Ablagesterns und der Férder-
mittel.

Gemdss Erfindung wird nun der Schuppenabstand des ankommen-
den Schuppenstroms stets derart verdndert, dass die Ver-
schiebung Sx =--> S3 die Streubreite auf das gewlinschte Mass
verringert. Dies kann so aussehen: Smax+a=Sv --) s3=s52+5y,
wobei Smax das Mass fir die maximale Streuung der Schuppen-



pa1a? - 80216023

abstdnde in einer Richtung (bspw. in der Schuppenstromlauf-
richtung) ist und a ein Zuschlag oder eine zusdtzliche
Uerschiebung von 8 bis zu einem gewlinschten Wert sein kann.
Daraus ergibt sich die Verschiebungsléinge Sv, die in diesem
Aus fuhrungsbeispiel der Vorrichtung durch den Abstand zweier
Ordnungskidmme festgelegt ist. Zum Taktraster A verhdlt sich
solch eine systematische Verschiebung bis zum Toleranzwert
+delta wie e2ine Phasenverschiebung um +delta, wobei der
Schuppenabstand gemiss dem Taktracster A gleich bleibt. Wird
durch die Verschiebung auch der Schuppenabstand veriindert,
vorzugsweise wvergrdssert, so resultiert bei gleicher Lauf-
geschwindigkeit des Schuppenstroms ein verlangsamter Takt
mit dem Taktraster A+ und bei addquat erhohter Geschwindig-
keit wiederum ein Takt gemdss dem Taktraster A. Auf Figur 3
iibertragen sieht dies fUr den sich in Pfeilrichtung v bewe-
genden Schuppenstrom T =o aus: das Schuppenstromelement T1
erreicht die vorgesehene Position im Taktraster A nicht,
liegt aber noch im Toleranzbereich; das Schuppenstromelement
T2 ist dagegen Uber die worgesehene Position im Taktraster A
Hinausgelangt, liegt aber auch noch inmerhalb des Toleranz-—
bereichs; das Schuppenstromelement T3 erresicht dis worgese-
tene Position im Taktraster A ebenfalls nicht, liegt jedoch
quch inmerhalb des Toleranzbereichs. Ist nun der angegebene
Toleranzbereich fur eine wesentlich héhere Arbeitsgeschwin-
digkeit jedoch zu gross, SO miissen die Schuppenstromelemente
neu geordnet werden und zwar SO, dass der neuesntstandene
Streubereich geringer ist. Werden nun gemidss Erfindung die
Schuppenstromelemente so weit in Laufrichtung des Schuppen-—
stroms verschoben, dass der Bund 4 jeweils an die Stelle der
+Toleranzgrenze zu liegen kommt, so sind die Schuppenelemen—
te in einer Richtung gleichgerichtet worden., Ein Zuschlag a
bewirkt, dass auch Schuppenstromsz zmemte ausserha.Z der
Toleranzgrenze noch miterfasst werden kdnnen. Diese Art
Gleichrichtung der Schuppenabstandtoleranzan erzeugt einen
Schuppenstrom, dessen Schuppenabstdnde ladiglich nach eine

wom Kammordnar abhidngige Streuung aufweisen.
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Beim geschilderten Vorgang einer konsequenten Vergrdsserung
des Schuppenabstandes, von 852 auf den ARbstand K zweier
Kdmme, also s3=s2+Sv=K, wie Figur 2 zeigt, wird der Schup-
penstrom sozusagen auseinandergezogen. Er bewegt sich mit
seiner Grundgeschwindigkeit v1 in Transportrichtung, wird im
Schuppensztromordner, der mit der Geschwindigkeit v2=vi
lduft, ralativ zum Fdorderband 2 beschleunigt und "wdchst"
mit einer Geschwindigkeit Svw/Zeiteinheit. Die Zuwachsge-
schwindigkeit Sv pro Zeiteinheit wird der Grundgeschwindig-
keit w1 Ulberlagert, Dies erfordert, dass die Transportge-
schwindigkeit v2 nach dem Ordner um den entsprechenden Bei-
trag hoéher sein muss, als die Transportgeschwindigkeit vi
vor dem Ordner. Da jedoch die Anzahl Exemplare im Schuppen-
strom gleich bleiben, kdnnen auch die Taktzeiten der bspw.
Greifer zum Aufnehmen des Druckguts ebenfalls gleich blei-
ben. Verdndert hat sich flur das nachfolgende Aggregat ledig-
lich die Streuung der Schuppenabstdnde, die sich verringert
hat, was sich in der Prédzision, mit der die einzelnen Druck-
examplare zu einer bestimmten Zeit an eimem bestimmten Ort
eintraffen, zeigt.

Die Kammordner 21,22 werden nun anhand der Figuren 4,5,4
wrd untzr der weiteren 2uhil fenahme von Figur 2 eingehender
dizkutiert., Von oben gesehen (Fig.2) besteht ein Kammordner
im wasentlichen aus zwei gleichlaufenden Kettenrddern
211,212 bzw. 221, 222 mit einem Kettenumlauf 25R bzw. 25L,
an welchem die Kdmme 28R bzw. 248L befestigt sind. Um die
Synchronizitdt der im Eingriff stehendan Kammpaare zu ge-
wihrleisten, muss eine v8llig schlupffreie Uebertragung der
Antrisbskrdfte erfolgen, 2in formschllssiger Ketteneingriff
erflullt diese Forderung. In diesem RAusflhrungsbeispiel sind
acht Kdmme pro Kattenumlauf (Jje vier sind abgebildet) im
Abstand K zusinander angeordnet, welcher dem neuen Schup-
penabstand S3 entepricht, das ist K=83. Wie oben schon
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arwdhnt, ist damit der Zuschlag a durch die feste Anordnung
der Kdmme festgelegt. Mit einer anders ausge fuhrten Vorrich-
tung kann der Abstand K variabel einstellbar ausgefihrt
sein, oder Kdmme sind gemiss Taktraster beabstandet und es
izt nur eine Verschiebung im Sinne einer systematischen
Phaczerverschiabung mit vi=v2=v3 vorgesehen. Dies sind aber
lediglich verschiedene Aus fluhrungsformen der Yorrichtung und
des Betriebswverfahrens.

Die beiden Kammordner werden in Pfeilrichtung gegenldufig
betrieben derart, dass die Kimme zweier Ordner sich paarig
in Richtung des Schuppenstroms T bewegen. Die abgewinkelte
Form der Kdmme erlaubt nun den seitlichen Eingriff wvon Je
zwei Kammspitzen bspw. bei T4 hintar ein und denselben Bund
eires gefalteten Druckprodukts wie bspw. guch bei T3,T2. Die
Beschwindigkeit des Kattenumlaufs, an welehem die Kimme
befestigt sind, ist, aufgrund der UVergrdsserung des Schup-
penabstands (auch bei einer Phasenvarschiebung), wie schon
beeschrieben, hdher als die Secchrwindigkeit des Schuppen—
=troms. Beim Eingriff des um das Fettenrad schwenkanden
Kommes beidseits in das im Schuppensirom liegenden Druckpro-—-
dukt bspw, bei T4, wird dieses nach Anloge der Kammklingen
hinter den Bund (mit eimem Ruck) beschleunigt und gleichsom
ein gewiinschtes Stick weit aus der Schuppenformation heraus—
gezogen, so dass, wie oben dargelegt, die Streuung der
Schuppenabstdnde aufgehoben werden kann. Dieser Sachvearhalt
ist in Figur 2 folgendermassen dargestellt: der ankommende
Schuppenstrom T mit den verschiedemen in eipem Streubareich
liegenden Schuppenabstdnden S2Z, 82/ und $2* wird auf den
rnizuen Schuppenabstand 52=(S2mittel)+5v mit Sv=Smax+a geord-
net, wodurch die Streuung bei §3 minimiert ist. Die Forde-
rung des neuformierten Schuppenstroms mit dem Schuppenab-
stand S3 geschieht (worteilhafterweice) bei entsprechend
erhdhter Geschwindigkeit, domit die im Prozess vorgegebenen

Taktzeiten beibehalten werden k&nnman.
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Figur 4 zeigt nun den linken Kammordner 22 in Laufrichtung
gesehen. Eine Anzahl aufeinandergestapelter, mittels Di-
stanzringen 31 in Abstand zu einem Kamm 246L zueinanderge-
ordneter Kammklingen 38L, sind mit Hilfe einer Befestigungs-
platte 32 an einer Uber zwei Kettenrdder 222, 221 laufenden
Endloskette 25L verdrehfest befestigt. Die Achse 35 des
gezeigten Kettenrades 222, bzw. der anderen Kettenrdder sind
in Ublicher Art gelagert, gezeigt ist hier eine Lagerung mit
zwei Kugellagern 33,34. Eine Haltevorrichtung 36 dient zur
Befestigung der Kettenrdder an einer Tragkonstruktion im
Kammordner 22. Die Kammpaare 24L, 24R, von deren in Figur 4
nur ein Kamm 28L dorgestellt ist, sind seitlich am Produkt
T3 so angeordnet, dass bei werschiedenen Bundhdhen b des auf
dem Forderbaond 2 mit den Forderrollen R angelieferten Druck-
produkts eine oder ggf. mehr als eine Verschiebeklinge/n 39
eines Kamms 24L,26R hinter den Bund 4 eingreifen kann/k&n-
nen. Es ist naturlich auch moglich einen Kamm mit nur einer
einzigen Vercschiebeklinge zu werwenden und die Arbeitszshihe
der Verschiebeklinge jeweils auf das Produkt, d.h. auf des-
cen Bundhdhe b einzustellen. Die Verwendung von Kdmmen 26
mit eirer Mehrzahl won Verschiebeklingen 39 erfasst jedoch
outomatisch jede Renderung in der Bundhdhe und eine Justage
eriubrigt sich obendrein, sodass eine sinnvolle Ausfuhrungs-
form gemdss Aufgabenstellung jeweils mehrere Verschiebe-
klingen 38 umfasst. Die Verschiebeklingen 38 sind ungefdhr
imm dick und weicen stumpfe Kanten auf; der Abstand won
eimer Uerschiebeklinge zur .anderen liegt vorzugsweise zwi-
schen 4 bics 1@8mm, je nach Art des Druckprodukts.

Figur S5 z2igt zwei Ordnungskdmme 24L von der Seite oder auf
Figur 4 tezogen won rechts her gesehen., Man erkennt die

Klingenstapel des Kammes, dessen einzelne Verschiebeklingen
38L, um ein Verdrehen dieser zu vermeiden, auf zwei Halte-

dorne 38 zwischen die schon erwdhnten Distanzringe 31 aufge-
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reiht sind. Mittels Schrauben 42 sind die beiden Haltedorne
28 guf einer Befestigungsplatte 32 festgeschraubt, welche
ihrerseits an der Endloskette 25L, hier ist es eine Rollen-
kette, ebenfalls verdrehsicher befestigt ist, Es ist klar,
dass die gezeigte Losung fur die Kammordnereinrichtung ge-
mdes Erfindung lediglich eine bevorzugte Aus fUhrungsform
darztellt und dass andere dhnliche Konstruktionan mit Mit-
taln zum aktiven Verschieben der Schuppenstromelemente im

Schuppenstrom diesen Zweck auch =rfiillen kdénnen.

lJie die Kdmme oder Klinganstapel an der Endloskette befes-
tigt werden kodnnen, zaigt Figur 4, welche einen Grundriss
ader die Draufsicht weon Figur S5 darstellt. Insbesondere
zeigt sie auch genauer die Form oder besser die Proportionen
der Kammklingen 38 mit einem BerUhrungspunkt P, welcher der
Anlagepunkt der Verschiebeklinge an dae Druckprodukt ist.
Uortesilhafterweise wird die Befestigungsplatte 32 derart
ausgestaltet, dass sie zugleich die dussere Lasche der Rol-
lenkette ersetzen kanmn und domit =in Teil der Kette bildet.
Pei dieser Art Befestigung ist ec klar, dass die Verschiebe-
klingenaobstdnde K ein kleinstes Modul aufweizen und nicht
beliebig voneinander beabstandet werden konnen. Der Ver-
schiebeklingenabstand K ist gleich dem neugeordneten Schup-
penabstand, hier K=83. Diesar neugeordneate Schuppenabstand
ist an und fur sich unkritisch, da mit der variabel =2in-
etellbaren Wegfdrdergeschwindigkeit «3 der zeitliche Schup-
penstromtakt gemdss dem ibergeordnaten Systemtaklt einge-

tallt werden kann.

Die YWerschiabung Zer Schuppanstromelemente irnerhalb des
Schuppenstroms arfordert eine Relativbewegurng des zu ver-
=chiebenden Elements und dem sich bewegenden Schuppenstrom.
Diesz Relativbewegung wird durch die sich schneller als der

Schuppensitrom bewegenden Ordnungskdmme. Sind die Kammklingen
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bspw. im Abstand des Taktrasters A angeordnet, so findet
durch die schneller laufenden Kdmme e2ine Phasenverschiebung
statt und der Schuppenabstand bleibt bei minimierter
Streuung derselbe wie beim angelieferten Schuppenstrom. In
diesem Falle muss die Wegfdrdergeschwindigkeit nicht verdn-
dert werden, czie bleibt gleich der Zuférdergeschwindigkeit.
Eine Korrekturfehlstelle tritt dann lediglich bei einem
einzigen Schuppenabstand auf, der Schuppenstrom lduft mit
systematisch verdnderter Phace weiter. Diese Phasenverschie-
bung kanm dann den andern Aggregaten mitgeteilt werden, um
das System wieder zu synchronisizren. Die hier geschilderte
Méglichkeit, macht die Kammordnungseinrichtung gemdss Erfin-—
dung an jedem Ort am Schuppenstrom einsatzfdhig, sie ist
damit eindeutig und einfach portabel und braucht nicht zwin-
gend ein zusdtzliches Fdrderband 2 und/oder eine verschie-
dene ggf. variierbare Wegf&rdergeschwindigkeit. Die Kamin—
ordnungseinrichtung kann an einem bestehenden Band angeord-
net werden.

Wenn nun in der diskutierten Ausflihrungsform jeweils drei
Transportbdnder, Band 1 fir das Zufluhrungs-Band, Band 2 fur
das Kammordnerband und Band 3 fur das Wegfihrungsband mit
verschiedenen Geschwindigkeiten bspw. vi=v2{v3 gezeigt wer-
den, so nur der einfachen Darstellung und Erklédrung halber.
Eine Ausflhrungsform, bei der also lediglich ein Kammordner-
paar 21,22 in eine schon bestehende Anlage integriert wird,
und die nach dem Verfahren der Schuppenabstandsdnderung
(hohere Wegfdrdergeschwindigkeit als Zuférdergeschindigkeit)
arbeitet, ist nachfolgend kurz skizziert.

Wenn gemédss Figur 4 (bzw.2) die beiden Kammordner 21,22
bspw. an eirer Schnittstelle angeordnet werden, an welcher
die Produkte des Schuppenstroms von einem Zufluhrungsband zur

Einzelaufnatme an die Greifklammern eines Takttransporteurs
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{ibergeben werden; soO vann die Quasiverldngerung des Schup-
pernstroms durch die schneller laufende Takttransporteurkette
(hoéhare Negfﬁrdergeschwindigkeit) Yompansiert werden. Eine
Zdhl—- oder Erkennungsvorrichtung 6 wie sie schematisiert in
Figur 1 ﬂargestellt ist, ermittelt den Takt pro Zeiteinheit
bei bekannter Stromgeschwindikeit vl bspw. a2(mittelwert)
nro Zeiteinheit. Der Kammordner 21,22 wverdndert 52 zu S3 mit
Verdnderung des Takt/Zeiteinheit-\erhdltnisses, die Anzahl
Druckexemplare bleibt stets gleich. Die neue Phasenlage wird
vom Kammordner abgenommen und verdndert sich durch die WYer-
schiebung der Schuppenstromalamente nicht mehr. Durch die
virtuelle Verldngerung des Schuppenstromes wegen Schuppenab-—
stagndsverldingerung, muss die Takttransporteurkette um das
Varhidlinis 83:82=(82+Sv):82=(S2+82max+a):82 schrneller lau-
fen, um die gleiche Anzahl Druckexemplare wvon Kammordner zu
Gihernehmen. Damit ist die Quasiverldngerung des Schuppen~—

stroms kompensiert.

In =iner systamatischan Betrachtungszweise kdnnte der Schup-
penstrom zur Elimination der Streuung 52, 827, S2* der
Schuppenabstdnde vom Ablegestern auch um den gleichen Betrag
zusammengeschoben werden, wie er Qemdss Erfindung auseinan-—
dergezogen wird. Unter Armendung progmatischer Eliminations-—
kriterien fdllt diese Variante jedoch als unwirtschaftlich
auszer Betracht. Di= Dehnungsvariante ldsst sich gegenuber
der Stauchungswvariante pinfach, kostengunstig und betriebs—
sicher realisiersn, ihr wird gemiss Aufgabenstellung der

Varzug gegeben.

Figur 7 der Reihe der =z=chematischen Darstellungen zur Dis-
tuscion der Erfindung zeigt, wie in den Figuren Zuvor, ein
Zufadrderband 1, 2in Kammordnerband 2 und ein Wegforderband
3. Eine Produktzdhler oder -Erkennungsvorrichtung é und eine

an einem Rollenarm 41 schwenkbar befestigte Anpress-— oder
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Fixierrolle 48 eingangs bzw. ausgangs des gezeigten Schup-
penstromabschnitts "begrenzen® die Schuppenabstand-Transfor-—
mationszone, d.h. den Bereich, in welchem die Schuppenab-
stdnde zur Verringerung des Streubereichs verdndert werden.
Fir eine Relativbewegung zwischen zwei fldchigen, teilweise
aufeinanderliegenden Druckerzeugnissen, mussen Reibungskrif-
te (Haft- und Gleitreibung) Uberwunden werden. Obschon beim
Einschwenken der Kidmme 28R und 24L Uber die Kettenrdder 25R
und 235L in den Schuppenstrom T eire relativ rasche (ruckar-
tige) Bzschleunigung auftritt, kann es trotzdem je nach
Materialbeschaffenheit ndtig sein, zumindest die Haftrei-
bungskrdfte vor dem Herausziehen des Druckproduktes aufzuhe-
ben oder mindestans zu verringern. Dazu werden bekannte
Massnakmen worgeschlagen, die in Figur 7 schematisch darge-
stellt sind. Eine mit 48 bezeichnete Massnahme ist bspw. die
Bildung eines Luftkissens zwischen den einzelnen Druckexem-—
plaren durch Einblasen oder Eindiisen eines Luftstroms unter
einem bestimmten Neigungswinkel (alpha) direkt unter deon
Bund des im Schuppenstrom ankommenden Druckexemplars bspw,
T3, um den Reibungskoeffizienten massgeblich zu verringero
bzw. zu eliminieren, sodass das sich in rzlativer Beschleau-
nigung Druckexsmplar T2 durch das dazwischenliegende Luft-
kizzen wom dariberliegenden Druckaxemplar T3 weitgehend
getrennt ist. Auch zwischen die sich schon im Kammeingriff
befindenden Druckexemplare T2 und T! kann ein Luftkissen
gebildet werden. Der geeignete Neigungswinkel alpha ist
abhdngig von der Bundform, dem Gewicht des Druckprodukts,
seiner Oberfldchenbeschaffenheit etc., sodass der Neigungs-
winkel vorteilhafterweise experimentell ermittelt und ein-
gestellt wird.

Eine weitere, in Figur 7 nicht speziell dargestellte Mass-
nahme izt die \'erringerung der Schwerkraftkomponente durch
Schrdaglage auf- oder abwirts, imdem bzpw. das Kammordmerband

2 um =2inen bestimmten Winkel geneigt wird. Eine weitere
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Massnahme besteht darin, dass durch Einbringen von das Auf-
einanderhaften der Produkte stdrenden Energie, bspw. Vibra-
tionseinwirkung, ein vorteilhafter Effekt erzeugt wird. Dazu
kann eine Vibriervorrichtung am Kommordnerband 2 im Bereich
der Kammordner dienen, die so ausgestaltet ist und so wirkt,
dasze ein "Auseinanderfallen"” des Schuppenstroms vor-und
zwischen den Kammordner wvermieden wird.

Mit der Bezugsziffer 5@ zeigt Figur 7 eine weitere Massnah-
me, um das Mitschleppen von zusdtzliche Schuppenstromelemen—
ten beim ruckartigen Vercschizben des Druckprodukts unter
Beibebal tung der wrsespringlichen Haftreibung, Wie in Figur 7
mit drei abwdrtsfGhrenden Pfeilen unter den Druckexemplaran
Té,TS,T4,(TB soll gerade mit einem mehr oder weniger sanften
Ruck beschleunigt werden) angedeutet, wird eai :qurtes Zu-
rickhalten der Exemplare;die nicht im Eingriff mit einer
¥ammklinge stehen, bspw. mittels [uftdruckdifferenz er-
reicht. Dazu dient eine sich Uber einen Teil des Kammordner-—
bandes 2 erstreckende Vakuumunitarlage, auf der ein Teil
T4,T5,Té6 der dariber weggleitenden Druckexemplare durch die
Druckdi fferenz verstdrkt angepresst werden, wihrend das
Druckexemplar T3 ein Stick weit aus dem Verbund gezogen

wird.,

fille diese im Zusammenhang mit Figur 7 gezeigten und/oder
besprochenen Massnahmen sollen verhindern, dass die durch
die Kaommordner 25R,23L beschleunigten Druckexemplare den
Schuppenstromverbund ungezielt werdndern. Allerdings sind
dizse Massnahmen nicht in jedem Falle zwingend anzuwenden.
I1hr Eincsatz hidngt weitgehend von der Beschaffenheit des
Druckgutes ab. Vorteilhaftzrweise werden solche Hilfsaggre—
gate nach Bedar$ zuschal tbar an der Kemmordnereinrichtung

angeordnet.
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Beim Verfahren zum Betrieb der Kammordner-Vorrichtung, sowie
auch der Ordnervorrichtung mit einzelnen Verschiebeklingen,
kann durch eine Geschwindigkeitseinstellung der Umlaufmittel
mit den Verschiebeklingen oder Ordnungskdmmen und/oder durch
eine Verschisbeklingenabstandeinstellung von Einzelklingen
oder Ordnungskdmmen an den einzelnen Umlaufmitteln die Vor-
richtung auf einen Schuppenabstandverschiebebetrieb oder
einen Phasenverschiebebetrieb eingestellt werden.

FGUr den Schuppenabstamnd-Yerschiebebetrieb wird der Verschie-
beklingenabstand K der szinzelnen Verschiebeklingen oder der
Ordnungskdmme grodsser (oder kleiner) dem Abstand eines wvor-
gegebenen Taktrasters A gewdhlt. Dann kdnnen die Umlauf-
mittel mit den Varschiebeklingen oder Ordnungskdmmen syn-
chron mit einer Geschwindigkeit betrieben werden, die aus
dem Verhdltnis "neugeordneter Schuppenabstand® S3,K zum
Mittelwert des urspriinglichen Schuppenabstands” 52 mal die
Zufordergeschwindigkzit 1 gebildet ist. Im Falle die Vor-
richtung eire zusdtzliche autonocme Fordereinrichtung auf-
weist, ist es wvorteilhaft, wenn die Geschwindigkeit v2 der
zwischen dem Kaommordnerpaar 21,22 laufenden Fordereinrich-
tung 2 gleich der Geschwindigkeit w1 des Zuférderbandes |
ist und die Geschwindigkeit v3 des Wegfbrderbandes 3 gleich
der Geschwindigkeit des Umlaufmittels oder der Umlaufkette

ist.

FGr dan Phasenverschiebebetrieb wird der Verschiebeklingen-
abstand K der einzelnen Verschiebeklingen oder der Ord-
nungskdmme gleich dem fAbstand esines vorgegebznen Taktrasters
A gewdhlt. Dann konnen die Umlaufmittel mit den Verschie-
beklingen oder Ordrurgskimmen ebenfalls synchron mit einer
Geschwindigkeit betrieben werden, die aus dem Verhdltnis

"*neugeordnrater Schuppenabstand” S3,K zum Mittelwert des ur-
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springlichen Schuppenabstands® $2 mal die Zufbrdergeschwin-
digkeit v1 gebildet ist., Daraus ergeben sich gleiche Zu- und
Wegfdrdergeschwindigkeiten. Im Falle die Vorrichtung eben-
falls eine autonome Fdrdereinrichtung aufweist, kdnnen, wie
oben beschrieben, die Geschwindigkeit v2 der zwischen dem
Kammordnerpaar 21,22 laufenden Fordereinrichtung 2 gleich
der Geschwindigkeit 1 des Zuférderbandes 1| und die Ge-
schwindigkeit v3 des Wegfdrderbandzs 3 gleich der Geschwin-
digkeit des Umlaufmittels oder dar Umlaufkette eingestellt

werden.,
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PATENTANSPRUECHE

Vorrichtung zum Ordren der Schuppenstrom-Elemente in
einem Schuppenstrom von gefalteten fldchigen Gutern wie
Druckprodukte ab einer Rotationspresse, gekennzeichnet
durch folgende Anordnung:

paarweise beidseitig vom Schuppenstram (T) angeordnete
und zur Laufrichtung des Schuppenstroms (T} bewegbara,
Verschiebeklingen (26L,38R), wobei die Verschiebeklingen
(238L,328R) an j2 einem links und rechts am Schuppenstrom
angeordneten Umlaufmittel (25L,25R) befestigt sind,
dessen eines Drum seitlich nahe dem Schuppenstrom (T)
entlang verlduft, welche Umlaufmittel (25L,25R> um Um-
lenkrdder (211,212;221,222) laufen, wovon mindestens jJe
eines Antriebsrdder (211,221) sind und wobei an den
Unlaufmitteln (23L,25R) eirme fur beide Seiten glziche
Mehrzahl von YVerschiebeklingen (38L,38R) befestigt sind
und woheil die Antriebsrdder (211,221) zueinander syn-
chron mit ziner Drehgeschwindigkeit angetrisben sind,
derart, daszs zwischen den Verschiebeklingen (38L,3286R)
und dem Schuppenstrom (T) eine Geschwindigkeitsdifferenz
resultiert.

Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzaichnat durch paar-
weise beidseitig vom Schuppenstrom (T) angeordnete und
zur Loufrichtung des Schuppenstroms (T) bewegbare, auf
Klingentrdgern (32,328) befestigte Verschiebeklingen
(28L,3208RY, wobei die Klingentrdger (22,38) an je einer
links und rechts am Schuppanstrom angeordneten Umlauf-
kette (25L,25R) befestigt sind, derz2n 2ines Drum seit-
lich nahe dem Schuppenstrom (T) entlang verlduft, in

einer HBhe zum Schuppenstrom, dass ein sejtlich in den
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Schuppenstrom (T} singeschwenktes Verschiebeklingenpaar
(38L,38R) bei Anlage an das Druckgut dieses hinter dem
Falz oder Bund (4) angreift und welche Umlaufketten
125L,25R) um Kettenrdder (211,212;221,222) loufen, wovon
mindestens je eines Antrisbsrdder (211,2Z1) sind und
wobei an den Umlaufketten (25L,25R) eine flr beide Sei-
tzn gleiche Mehrzahl von Verschiebeklingen (308L,38R>
befestigt sind.

Vaorrichtung nach Anspruch 1, gekannzeichret durch ein
Kammordnerpaar (21,22), bei welchem die paarweise beid~
seitig vom Schuppernztrom (T) angszordneatan und zur Lowf-
richtung des Schuppenstroms (T) bewegbaren Verschiebe-
klingen (38L,38R), in einer Mehrzahl auf Klingentrdgern
(32,38) befestigt zu Ordnungskdmmen (248L,26R) zusammen-
gefasst sind, wobei diz Ordnungskdmme (28L,28R) an Je
einer links und rechts am Schuppenstrom angeordneten
Umlaufkettz (25L,25R) befastiqt =ind, deren eines Drum
seitlich nahe dem Schuppenstrom (T) entlang verlduft,
welche Umlaufketten (25L,25R) um Ksttenrdder
(211,2123;221,222) laufen, wovon mindestens je eines
Antriebsrdder (211,221 sind,und wobei an den Umlauf-
ketten (25L,25R) eine fur beide Seiten gleiche Mehrzahl
von Ordnungskdmmen (28L,24R) befestiqt sind und wobei
die Antriebsrdder (211,221) zueinander synchron mit
ziner Drehgeschwindigkeit angs=trieben sind, sodass Zwi=
schen den Ordnungskdmmen (23L,28R) mit den Verschiebe-—
klingen ¢(38L,38R) und dem laufendan Schuppenstrom (T3
eine Geschwindigkeitsdifferaenz resultiert.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch geksnnzeichnet,
dass bei dem Kammordnerpaar die paarweise beidseitig vom
Schuppanstrom (T) angeordneten und zur Laufrichtung deas
Schuppanstroms (T) bewsgbaren Verschiebeklingan
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(38L,38R), in einer Mehrzahl auf Klingentrdgern (32,383
befestigt zu Ordnungskdmmen (26L,26R) zusammengefasst
sind, wobei die Ordnungskdmme (24L;246R)> an je einer
links und rechts am Schuppenstrom angeordneten Umlauf-
kette (25L,25R}) befestigt sind, deren eines Drum seit-
lich nahe dem Schuppenstrom (T) entlang verlduft, in einer
Hohe zum Schuppenstrom, dasszs mindestens ein seitlich in
den Schuppenstrom (T)> eingeschwenktes Verschiebeklingen-—
paar (28L,28R) eines Ordnungskammpaares (246L,26R) bei
Anlage an das Druckgut dieses hinter dem Falz oder Bund
(4) angreift.

Vorrichtung nach =inem der Anspriiche | oder 2, dadurch

gekennzeichnet, dass im Bereich unterhalb bis zwischen

den an einer Umlaufkette (25L,25R) befestigten Verschia-
beklingen (38L,38R), die seitlich nahe dem Schuppenstrom
(TY entlang laufen, eirme vom Zufdrderband (1) und einem
Wegforderband (3 getrennte Firdereinrichtung (2 ange-
ordriet ist, welche den vom Z2uférderband (1) Ubernommenen
Schuppenstrom (T;bzw.T4 bis T1!) zwischen die YVerschiebe~-

klingen (328L,38R) fdrdert.

Vorrichtung rnach zirmem der Anspriche 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass im Bereich quer zum Schuppenstrom
und unterhalb bis zwischen den an einer Umlaufkette
(25L,23R) befestigten Ordnungskdmmen (28L,28R), die seit-
lich rnahe dem Schuppenstrom (T) entlang lsufen, 2ime vom
Zuforderband (1) und =inem Wegfdrderband (3) getrennte
Forcdereinrichturg (2) arngeordnet ist, welche dan vom
Zufdrderband (1) Ubernommenen Schuppenstrom (T;bzw,.Té

bis T1) zwischen die Ordrungskimme (28L,23R) férdert.
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2. WUoprichtung noach einem der Anspriiche 5 oder &, dadurch
gekernzaichnet, doss die Férdereinrichtung (2> zur
Farderung des Schuppenstroms (T? zwischen die Verschie-
beklingen (38) oder Ordnungskdmme (24) Uber ginen Teil
der Ldnge eine Ansaugvorrichtung (583 zum Ansaugsn der
vorbeigleitenden Druckprodukte im Schuppenstrom an die
Fordereinrichtung (2) aufweist.

8. WVorrichtung nach Anspruch 7, dadurch geksrnnzeichnet,
dass die Ansaugverrichtumg 382 aueserhalb des Bereichs
zwischen den Verschiebeklingen ¢28) oder Ordnungskdmme

¢(24% angeordnet ist.

9. WUorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis &, dadurch
gakennzeichnet, dass im Bereich quer zum Schuppenstrom
-wmischen den Verschiebesklingen (38L,38R> oder Ordnungs-
Limme (2&6L,24R) mindestens eine Blasvorrichtung (482
worgesehen ist, zur Bildung wvon Luftkissen rwischen den
Druckprodukten (T1/T2;T2/T3;5etc.> des Schuppenstroms
T,

1a. UYorrichtung nach sinem der Anspriiche 2 bis 9, dadurch
gekernzeichnet, dacss die Umlaufketten (230 Raollenketten
sind und die Klingentrdgar (32 fur dis einzelnen Ver-
cchiebeklingen (38> oder fur die zu Ordnungskdmmen (26)
rusammengefassten Yerschisbeklingen so ausgebildet sind,
dass sie die Funktion won dussaren Kettenlaschen (43?

mi tibernehmen und dussers= Kettenlaschen (33) ersatzan.

11. VYorrichtung nach einem dar Arepriche | bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass der Uerschiebeklingenabstand (K
von Einzelklingen (28) und Or dnungskammen (28) ldngs dem
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Schuppenstrom (T) dem Abstand eines vorgegebenen Takt-
rasters (A) entspricht, wodurch ein Phasenverschiebe—
betrieb ermdglicht wird.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verschiebeklingenabstand (K>
von Einzelklingen (38) und Ordnungskdmmen (28) lings dem
Schuppenstrom (T) grésser als der Abstand eines vorge-
gebenen Taktrasters (A) ist, wodurch =in Schuppenab-
standverschisbebetrieb erméglicht wird,

13. Verfahiren zum Betrieb der Yorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichret, dass durch eine Geschwindig-
keitseinstellung der Umlaufmittel mit den Verschiebe-
klingen oder Ordnungskdmmen und/oder durch eine Ver-
schiebaklingenabstandeinstellung von Einzelklingen oder
Ordnungskimmen an den einzelrmen Umlaufmitteln die Vor-
richtung auf einan Schuppenabstandverschiebebetrieb oder

2inen Phasenwerschiebebetrieh singestellt wird.

13, Yerfahran mach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der Verschiebeklingenabstand (K) der einzelnen Verschie-
beklingen oder der Ordnungskimma grésser dem Abstand
eines wvorgegeberen Taktrasters (AY gawdhlt wird und die
Yorrichtung es im Schuppenabstandverschiebebetrisbh ar-
beitet.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Umlaufmittel mit den “Yerschiebeklingen oder Ord-
nungskdmmen syrchron mit eirer Geschwindigkeit betrieben
werden, di2 aus dem VYerhdltnis "neugeordneter Schuppen-
abstand® (S3,K) zum Mittelwert des urspriunglichen
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Schuppenabstands® (S2) mal die Zufdrdergeschwindigkeit
(v1) gebildet ist,

14, Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeich-
met, dass die Geschwindigkeit (v2) der zwischen dem
Kammordnerpaar (21,22) laufenden Férdereinrichtung (20
gleich der Geschwindigkeit (v1) des Zufdrderbandes (1)
izt und die Geschwindigkeit (v3) des Wegfdrderbandes (3)
gleich der Geschwindigkeit des Umlaufmittels oder der
Umlaufkette ist.

17. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzaichnet, dass
der Verschiebeklingenabstand (K) der einzelnen Verschie-
beklingen oder der Ordnungskimme gleich dem Abstand
eines vorgegebenen Taktrasters (R gewdhlt wird und die
Vorrichtung im Phasenverschiebebetrieb arbeitet,

18, Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekznnzeichret, dass
die Umlaufmittel mit den Yerschiebeklingen oder Ord-
nungskdmmen synchron mit simer Geschwindigkeit betrizben
werden, die aus dem Verhdltnis "meugeordnetar Schuppen—
abstand" (53,K) zum Mittalwert des urspringlichen
Schuppenabstands* (S2) mal die Zufdrdergeschwindigkeit
iv1) gebildet ist.

1. Usrfohren nach Anszpruch 17 oder 13, dadurch gekennzeich-
net, daoss die Geschwindigkeit (v2) der zwischen dem
Kammordnerpaar (21,22) laufenden Fordareinrichtung (2)
gleich der Geschwindigkeit (v1) des Zufdrderbandes (1)
ist und die Beschwindigkeit (v3) des Wagfbrderbandes (3)
gleich der Geschwindigkeit des Umlaufmittels oder der
Unlaufkette ist.
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