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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Transportvorrichtung 
für  Falzprodukte,  die  an  unter  deren  Falzrücken 
greifenden  Trag-  und  Führungseinrichtungen  ange- 
ordneten  Mitteln  geführt  sind  (EP-A-0  169  490). 

Die  bisherigen  Transportsysteme  für  Druck- 
bzw,  gefalzte  Produkte  oder  Bögen  dienten  im 
wesentlichen  reinen  Transportzwecken,  beispiels- 
weise  zur  Überführung  von  Falzexemplaren  von 
einem  Falzapparat  zu  einem  Speichersystem  in 
Form  eines  Stapels  oder  einer  Speicherrolle.  Hier- 
bei  ist  das  Speichersystem  völlig  vom  Transportsy- 
stem  getrennt.  Für  die  Weiterverarbeitung  von  ge- 
speicherten  Falzexemplaren,  beispielsweise  für 
Mischvorgänge  oder  für  das  Einlegen  von  Beilagen 
in  Zeitungen  müssen  Zusatzgeräte  eingesetzt  wer- 
den,  mit  deren  Hilfe  gefalzte  Produkte  zu  öffnen 
sind.  Für  den  Öffnungsvorgang  wiederum  bedurfte 
es  häufig  eines  sogenannten  Überfalzes  der  be- 
kanntlich  zu  einem  höheren  Papierverbrauch  führt. 
Die  bekannten  Transport  und  Speichersysteme  be- 
nötigen  deshalb  viel  Platz.  Sie  sind  voluminös  und 
eignen  sich  nicht  für  anspruchsvollere  Automatisie- 
rungsvorgänge  in  der  Weiterverarbeitung. 

Aus  der  DE-A-2  140  773  ist  auch  bereits  eine 
Sortier-  und  Ablagevorrichtung  für  Blätter  bekannt, 
in  der  zick-zackförmige  Segmente  auf  Trag-  und 
Führungseinrichtungen  verschoben  werden,  wobei 
beim  Auseinanderziehen  entlang  einer  gekrümmten 
Bahn  Blätter  einlegbar  sind.  Falzprodukte  werden 
jedoch  nicht  in  der  eingangs  definierten  Weise 
aufgenommen  und  transportiert. 

Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindug  ist  es  des- 
halb,  eine  Transportvorrichtung  zu  schaffen,  die 
zum  Fördern  und  zum  Speichern,  insbesondere 
von  Falzprodukten  geeignet  ist  und  die  ein  Mi- 
schen  von  Falzexemplaren  sowie  das  Einlegen  von 
Beilagen  ermöglicht  ohne  daß  das  System  verlas- 
sen  werden  muß.  Diese  Aufgabe  wird  durch  An- 
wendung  der  Merkmale  des  kennzeichnenden  Teils 
des  Anspruchs  1  gelöst.  Weiterbildungen  ergeben 
sich  aus  den  Unteransprüchen. 

Ausführungsbeispiele  sind  im  folgenden  in  Ver- 
bindung  mit  den  Zeichnungen  beschrieben.  In  die- 
sen  zeigt 

Fig.  1  eine  Fördereinrichtung  mit  Spei- 
chermöglichkeiten, 

Fig.  2  eine  Fördereinrichtung  mit  Spei- 
cherung  zur  taktförmigen  Füh- 
rung  von  Falzexemplaren 

Fig.  3  bis  6  Einrichtungen  zur  Übergabe  und 
Mischen  von  Falzexemplaren, 

Fig.  7  eine  Endlosfördereinrichtung  mit 
Pufferungsmöglichkeiten  für  un- 
terschiedliche  Verarbeitungsge- 
schwindigkeiten  an  verschiede- 
nen  Stellen; 

Fig.  8  eine  Seitenansicht  eines  Spei- 
chers  mit  linearen  und  ge- 
krümmten  Abschnitten; 

Fig.  9  einen  Kurvenförderer; 
5  Fig.  10  einen  Schnitt  entlang  der  Linie  X 

-  X  der  Fig.  9  und 
Fig.  11  einen  Schnitt  entlang  der  Linie 

XI  -  XI  der  Fig.  10. 
Als  Trag-  und  Führungseinrichtungen  für  die  zu 

w  fördernden  Falzexemplare  und  Bögen  eignen  sich 
vorzugsweise  seitlich  an  Führungsschienen  geführ- 
te  Segmente  in  Form  von  elastischen  Blechen  1, 
die  oben  und  unten  zick-zackförmig  miteinander 
verbunden,  beispielsweise  verschweißt  sind.  Derar- 

15  tige  zick-zack-bzw.  ziehharmonikaartig  miteinander 
verbundene  Segmente  aus  Blechen  1  können  so- 
mit  entlang  der  Führungsschienen  auseinander-und 
zusammengeschoben  bzw.  -gezogen  werden,  so 
daß  eine  kompakte  Speicherung  von  Falzexempla- 

20  ren  im  zusammengeschobenen  Zustand  und 
Misch-  und  Einlegevorgänge  im  auseinandergezo- 
gen  Zustand  möglich  sind.  Dabei  liegen  beispiels- 
weise  die  zu  verarbeitenden  Falzexemplare  etwa 
dachförmig  auf  zwei  miteinander  verbundenen 

25  Segmenten  1,  so  daß  beim  Auseinanderziehen  der 
Segmente  1,  die  auf  diesen  oder  in  diesen  liegen- 
den  Falzexemplare  geöffnet  werden,  da  sie  mit 
ihrem  Falzrücken  aufliegen  oder  in  der  Weise  zwi- 
schen  zwei  Segmenten  angeordnet  sind,  daß  beim 

30  Spreizen  derselben  ebenfalls  eine  Öffnung  erfolgt. 
Eine  Vielzahl  von  Ausgestaltungsmöglichkeiten 
derartiger  Bleche  bzw.  Segmente  1  sind  in  der' 
gleichaltrigen  parallelen  Anmeldung  PB  3382  aus- 
führlich  beschrieben  und  dargestellt. 

35  Fig.  1  zeigt  die  zick-zack-  oder  zieharmonikaar- 
tigen  miteinander  verbundenen  Segmente  1  in  ei- 
ner  Förder-  und  Speichereinrichtung  2.  Die  Förder- 
und  Speichereinrichtung  2  ist  in  Richtung  des  Pfei- 
les  3,  beispielsweise  zu  einem  nicht  näher  bezeich- 

40  neten  Speicher  verschiebbar,  wobei  entlang  der 
dargestellten  Förderstrecke  in  Fig.  1  die  Segmente 
1  gespreizt  sind,  so  daß  sie  Falzprodukte  aufneh- 
men  können. 

Die  erfindungsgemäße  Fördereinrichtung  be- 
45  steht  bei  der  Ausführungsform  gemäß  Fig.  1  aus 

einem  endlosen  umlaufenden  Band  10,  das  über 
Umlenkrollen  4,  5,  6,  7,  8  und  9  geführt  ist.  Um  die 
Länge  der  Förderstrecke  zu  verändern,  beispiels- 
weise  nach  links,  im  Maße  des  sich  füllenden  nicht 

so  näher  bezeichneten  Speichers  ist  mindestens  eine 
der  Rollen,  in  Fig.  1  ist  es  die  Rolle  4,  verschieb- 
bar.  Gleichzeitig  mit  der  Rolle  4  wird  die  weitere 
Rolle  5,  als  Bandlängenausgleichsrolle  mit  verscho- 
ben.  Selbstverständlich  können  entsprechend  der 

55  Breite  der  Segmente  1  bzw.  der  Förder-  und  Spei- 
chereinrichtung  2  mehrere  derartige  Bänder  neben- 
einander  angeordnet  werden  oder  die  Breite  der 
Bänder  10  entsprechend  vergrößert  werden.  Es  ist 

2 



3 EP  0  250  772  B1 

vorteilhaft,  zwischen  den  Rollen  4  und  9  vorzugs- 
weise  einschwenkbare  Rollen  11  als  Stützrollen  zu 
verwenden,  da  für  die  Verschiebung  der  Segmente 
1  bzw.  der  Fördereinrichtung  2  diese  vorzugsweise 
geringfügig  angehoben  werden  und  somit  durch 
deren  Gewicht  das  Band  10  entlang  der  Bewe- 
gungsstrecke  belastet  wird.  Dieses  Anheben  der 
Fördereinrichtung  2  erfolgt  beim  Auflaufen  in  Rich- 
tung  des  Pfeiles  3  auf  die  Walze  9  im  Bereich  13. 
Dadurch  werden  die  Segmente  geringfügig  von 
den  als  Seitenführung  dienenden  Schienen  14  ab- 
gehoben,  so  daß  die  Reibung  insbesondere  bei 
höheren  Transportgeschwindigkeiten  im  Bereich  15 
nicht  zu  groß  wird.  Falls  eine  Speicherung,  d.  h.  ein 
Zusammenschieben  der  Segmente  1  erfolgen  soll, 
läuft  die  Förder-  und  Speichereinrichtung  2  im  Be- 
reich  16  von  der  Walze  4  wieder  herunter,  sodaß 
die  Segmente  1  wieder  auf  den  Schienen  14  abge- 
setzt  werden,  wonach  im  Bereich  17  die  Segmente 
zu  einem  Speicher  zusammengeschoben  werden. 

Die  Achsen  der  Walzen  4  und  5  können  mitein- 
ander  fest  verbunden  sein  und  entsprechend  der 
Absetzgeschwindigkeit  beim  Speichern  in  Richtung 
des  Pfeiles  18  bewegt  werden.  Die  übrigen  Walzen 
6  bis  9  bleiben  ortsfest.  Bei  Umkehrung  der  Förde- 
rung  in  Richtung  des  Pfeiles  19  werden  die  Walzen 
4,  5  in  Richtung  des  Pfeiles  20  bewegt.  Dadurch 
wird  der  Speicher  im  Bereich  17  abgetragen,  d.  h. 
nach  und  nach  erfolgt  ein  Auseinanderziehen  der 
Segmente  1,  wobei  diese  sich  oben  öffnen.  Im 
Bereich  16  werden  in  diesem  Falle  die  Segmente  1 
wieder  leicht  angehoben  und  in  diesem  Zustand  in 
den  Bereich  15  in  Richtung  des  Pfeiles  19  trans- 
portiert.  Entsprechend  dem  Vorschub  werden  nach 
und  nach  dabei  die  Rollen  1  1  weggeschwenkt. 

Fig.  2  zeigt  die  erfindungsgemäße  Förderein- 
richtung  für  einen  taktförmigen  Transport,  wie  er  z. 
B.  für  die  Übergabe  oder  Aufnahme  von  Falzexem- 
plaren  bei  einer  genau  definierten  Lage  desselben 
vorteilhaft  ist.  Der  Aufbau  der  Fördereinrichtung 
entspricht  demgemäß  Fig.  1,  wobei  zur  taktförmi- 
gen  Aufnahme  und  Weiterführung  zusätzlich  min- 
destens  eine  Schnecke  22  verwendet  wird.  Bei  der 
Ausführungsform  gemäß  Fig.  2  werden  zwei 
Schnecken  22  oben  und  unten  zwecks  exakter 
Auseinanderziehung  des  Förder-und  Speichersy- 
stems  2  in  Richtung  des  Pfeiles  21  verwendet.  In 
vorteilhafter  Weise  weist  dabei  jede  der  Schnecken 
22  eine  in  Richtung  des  Pfeiles  21  zunehmende 
Steigung  auf,  deren  End-,  d.  h.  größtes  Maß  dem 
Abstand  von  auf  einem  Zahnriemen  23  befestigten 
Mitnehmer  24  entsprechen  sollte.  Wird  der  in  Fig. 
2  links  dargestellte  Speicher  aus  den  zusammen- 
geschobenen  Segmenten  1  in  Richtung  des  Pfeiles 
21  abgetragen,  d.  h.  auseinandergezogen,  so  tau- 
chen  die  Schnecken  22  in  die  zusammengescho- 
benen  Segmente  1  ein  und  ziehen  diese  beim 
Drehen  der  Schnecken  22  auseinander,  so  daß 

eine  taktmaßige  Zuführung  zu  den  Mitnehmern  24 
am  Endloszahnriemen  23  erfolgt.  Dabei  wird  das 
Förder-  und  Speichersystem  2  im  Bereich  26  beim 
Auflaufen  auf  den  Endloszahnriemen  23  wiederum 

5  geringfügig  angehoben  bzw.  von  den  Schienen  14 
abgehoben.  Die  Schnecken  22  sowie  die  Zahnrie- 
men  23  und  die  Walzen  8,  9  bewegen  sich  dort  als 
zusammenhängendes  System  in  Richtung  des 
Pfeiles  27  mit  der  Abtraggeschwindigkeit  des  Spei- 

70  chers. 
Soll  außerhalb  des  taktförmigen  Transportbe- 

reiches  28  noch  weiter  transportiert  werden,  so 
wird  das  Förder-  und  Speichersystem  2  von  dem 
Zahnriemen  23  auf  die  Bänder  10  abgesetzt  und 

75  durch  diese  weitergeführt.  Da  hierbei  die  Länge 
zwischen  der  bewegten  Walze  9  und  der  ortsfesten 
Walze  4  immer  größer  wird,  sollten  wiederum  zur 
Unterstützung  nach  und  nach  Stützrollen  11  zuge- 
schaltet  werden,  um  ein  sicheres  Abheben  von  den 

20  Schienen  14  zu  gewährleisten. 
Fig.  2  zeigt  weiterhin,  wie  beim  Auftreten  von 

Fehlexemplaren  von  oben  Falzexemplare  eingefügt 
werden  können.  Werden  z.  B.  durch  einen  Sensor 
29  Fehlexemplare  gemeldet,  so  wird  die  Exemplar- 

25  lücke  mit  verminderter  Geschwindigkeit  bis  zu  ei- 
nem  Sensor  30  weitergefahren  und  dabei  die  An- 
zahl  der  Fehlexemplare  mit  Hilfe  des  Sensors  29 
ermittelt.  Anschließend  wird  der  Transport  gestoppt 
und  die  benötigten  Falzexemplare  31  mit  Hilfe  ei- 

30  ner  Greifvorrichtung  32  von  einem  darüber  ange- 
ordneten  Vorratsspeicher  33  entnommen,  der 
gleichartig  aufgebaut  sein  kann,  wie  das  untere 
Förder-  und  Speichersystem  zeigen.  Die  Exempla- 
re  31  können  von  oben  auf  oder  zwischen  die 

35  darunterliegenden  Segmente  1  fallen.  An  einer  an- 
deren  Stelle,  beispielsweise  in  Richtung  des  Pfeiles 
21  können  entsprechende  Pufferzonen  gebildet 
werden,  so  daß  mit  unverminderter  Geschwindig- 
keit  das  System  weiterarbeiten  kann. 

40  Die  Fig.  3  bis  6  zeigen  eine  erfindungsgemäße 
Möglichkeit  der  Übergabe  von  Falzexemplaren  36 
und  37  bzw.  deren  Mischung  oder  ein  Ineinanderle- 
gen.  Der  taktförmige  Transport  bei  den  in  Fig.  3 
dargstellten  übereinanderliegenden  Förder-  und 

45  Speichersystemen  2,  2'  zu  Speichern  34  und  35 
erfolgt  also  mit  gleichartig  aufgebauten  Einrichtun- 
gen,  wobei  zur  Unterscheidung  der  einzelnen  Teile 
jeweils  das  untere  System  mit  Bezugszeichen  ver- 
sehen  ist,  die  einen  Apostroph  aufweisen.  Die  bei- 

50  den  Förder-  und  Speichersysteme  2,  2'  werden 
also  taktmäßig  übereinandergefahren,  so  daß  das 
obere  System  2  in  die  geöffneten  Falzexemplare 
36  taucht,  die  in  Segmenten  1  liegen,  und  unter 
deren  Falzrücken  an  diesen  befestigte  Zungen  38 

55  und  39  greifen,  die  beim  Auseinanderziehen  geöff- 
net  werden. 

Die  Fig.  4  bis  6  zeigen  das  stufenweise  Über- 
geben  der  Falzexemplare.  Die  Draufsicht  gemäß 
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Fig.  6  läßt  erkennen,  wie  das  obere  Fördersystem 
2  durch  entsprechend  geformte  Schienen  14  aus- 
gelenkt  wird,  so  daß  die  Falzprodukte  37,  wie  in 
Fig.  4  gezeigt,  nach  unten  freigegeben  werden  und 
in  die  geöffneten  Falzprodukte  36  zunächst  bis  zu 
den  Zungen  38',  39'  gleiten  können.  Dann  wird,  wie 
in  Fig.  5  dargstellt,  das  untere  Fördersystem  2' 
entsprechend  Fig.  6  ebenfalls  ausgelenkt,  so  daß 
die  Falzprodukte  37  vollends  in  die  geöffneten 
Falzprodukte  36  gleiten  können.  Anschließend  wird 
die  Auslenkung  der  unteren  Fördersysteme  2'  wie- 
der  rückgängig  gemacht  und  der  Transport  der 
Falzprodukte  36  mit  den  übernommenen  Falzpro- 
dukten  37  weitergeführt. 

Fig.  7  zeigt  ein  Förder-  und  Speichersystem  in 
Endlosform,  mit  dem  mit  unterschiedlicher  Weiter- 
verarbeitungsgeschwindigkeit  an  verschiedenen 
Stellen  gearbeitet  werden  kann.  Das  Förder-  und 
Speichersystem  2  weist  Speicherbereiche  40  und 
41  auf,  die  in  Schlaufen  verlegt  sind  und  die  aus 
geraden  Förderstrecken  42  und  Kurvenförderern 
43  bestehen.  Im  Bereich  44  können  z.  B.  aus  einer 
Druckmaschine  Falz-  oder  Druckexemplare  zuge- 
führt  werden  und  in  Richtung  des  Pfeiles  45  trans- 
portiert  werden.  Die  beim  Transport  mit  den  bereits 
vorgeschriebenen  Förder-  und  Speichersystemen  2 
bzw.  2'  auseinandergezogenen  Segmente  1  schie- 
ben  sich  im  Speicherbereich  40  zusammen,  weil 
die  Verarbeitungsgeschwindigkeit  im  Bereich  46 
geringer  ist  als  die  Zuführgeschwindigkeit  im  Be- 
reich  44.  Im  Speicher  41  sind  leere  Förder-  und 
Speichersysteme  2  zusammengefahren.  Sie  wirken 
somit  als  Puffer,  da  die  Entnahme  im  Bereich  47 
größer  ist  als  die  Zufuhr  im  Bereich  48.  Der  Spei- 
cherbereich  49  enthält  Falzprodukte,  die  im  Be- 
reich  46  zugeführt  werden.  Die  Förderung  in  Rich- 
tung  der  Pfeile  50  und  45  ist  hier  gleich.  Die 
Förder-und  Speichersysteme  werden,  wie  bereits 
beschrieben,  zur  Übergabe  übereinander  geführt. 
Der  Speicherbereich  49  arbeitet  auch  als  endloses 
Förder-  und  Speichersystem.  Das  gefüllte  System 
wird  dem  Bereich  51  entnommen  und  im  Bereich 
46  entleert  und  dem  Bereich  52  wieder  zugeführt. 
Das  System  aus  dem  Speicherbereich  40,  bei- 
spielsweise  entsprechend  der  Fig.  3  wird  mit  Falz- 
produkten  36  beladen  und  erhält  im  Bereich  46  die 
Falzprodukte  37.  Im  Bereich  53  erfolgt  die  Entla- 
dung,  so  daß,  wie  bereits  beschrieben,  das  entleer- 
te  System  dem  Bereich  48  zuführbar  ist. 

Fig.  8  zeigt  eine  Ausführungsform  der  Spei- 
cherbereiche  40,  41  und  49  gemäß  Fig.  7  schema- 
tisch  in  Seitenansicht.  Jedes  der  übereinander  lie- 
genden  Förder-  und  Speichersysteme  2  umfaßt 
wiederum  Walzen  4  bis  9,  Bänder  10  und  Zahnrie- 
men  23,  wobei  die  Endlage  jeweils  durch  die  Posi- 
tionen  8',  9'  und  23'  angedeutet  ist  und  an  den 
Enden  für  den  bogenförmigen  Transport  ein  Kur- 
venförderer  43  anschließt. 

Einen  vorteilhaften  Aufbau  eines  Kurvenförde- 
rers  43  zeigen  die  Fig.  9  bis  11.  Eine  in  Richtung 
des  Pfeiles  64  in  Fig.  9  um  den  Mittelpunkt  54 
rotierende  Scheibe  55  trägt  stabförmige  Mitnehmer 

5  56,  die  im  Aufnahmering  57  gelagert  und  durch 
Führungen  58  mitgenommen  werden. 

Fig.  10  stellt  einen  Schnitt  entlang  der  Linie  X- 
X  der  Fig.  9  dar  und  läßt  erkennen,  daß  die  Mitneh- 
mer  56  um  den  Drehpunkt  59  im  Aufnahmering  57 

10  schwenkbar  sind  und  in  den  Führungen  58  auf- 
und  abgleiten  können.  Diese  Bewegung  wird  von 
Rollen  60,  die  an  den  Enden  eines  jeden  der 
Mitnehmer  56  rotieren  können,  von  einer  kreisför- 
migen  Kurvenbahn  61  abgenommen.  Fig.  11  zeigt 

15  in  einem  Schnitt  entlang  der  Linien  Xl-Xl  der  Fig. 
10,  daß  jeder  Mitnehmer  56  im  Bereich  des 
Förder-  und  Speichersystems  2  eine  trichterförmi- 
ge  Aufnahme  62  hat.  Gemäß  Fig.  9  erfolgt  die 
Umlenkung  des  Förder-  und  Speichersystems  2 

20  mit  dem  Kurvenförderer  um  180°  .  Dabei  folgt  das 
Förder-  und  Speichersystem  2  den  entsprechend 
geformten  Führungsschienen  14,  wobei  es  im  äu- 
ßeren  Bogen  weiter  auseinandergezogen  ist  wie  in 
dem  inneren,  d.  h.  engeren  Bogen.  Die  Umfangs- 

25  geschwindigkeit  der  Mitnehmer  58  am  äußeren 
Rand  der  Scheibe  55  entspricht  der  linearen  För- 
dergeschwindigkeit  in  Richtung  des  Pfeiles  63.  Bei 
der  Rotation  der  Scheibe  55  in  Richtung  des  Pfei- 
les  64  befinden  sich  die  Mitnehmer  56  im  Bereich 

30  65  in  der  unteren  Stellung  der  Kurvenrolle  60'  der 
Fig.  10.  Sie  laufen  unter  das  Förder-  und  Speicher- 
system  2,  um  es  im  Bereich  66  anzuheben,  be- 
dingt  durch  die  gezeigte  Stellung  60.  Nach  einer 
180°  -Drehung  wird  diese  Stellung  im  Bereich  67 

35  wieder  rückgängig  gemacht,  das  Förder-  und  Spei- 
chersystem  2  also  wieder  auf  die  Schienen  14 
abgesenkt.  Die  Rolle  60  bleibt  dann  bis  zur  Aufnah- 
me  im  Bereich  66  in  der  unteren  Stellung  60'. 

40  Ansprüche 

1.  Transport-  und  Speichervorrichtung  für  Falz- 
produkte,  die  an  unter  den  Falzrücken  greifen- 
den  an  Trag-  und  Führungseinrichtungen  ange- 

45  ordneten  Mitteln  geführt  sind,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  Zickzack-  oder  ziehharmonikaar- 
tig  miteinander  verbundene,  Falzprodukte  auf- 
nehmende,  auseinander-  und 
zusammenschieb-  oder  ziehbare,  entlang  Füh- 

50  rungen  (14)  bewegbare  Segmente  (1)  durch 
eine  unterhalb  oder  oberhalb  der  Segmente  (1) 
angeordnete  umlaufende  Transportvorrichtung 
(10,  23)  verschiebbar  sind,  so  daß  die 
Satteldach-  oder  V-förmig  auf  oder  zwischen 

55  zwei  Segmenten  (1)  hängende  oder  liegenden 
Falzprodukte  beim  Spreizen  der  Segmente  (1) 
ebenfalls  gespreizt  werden. 

4 
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2.  Transportvorrichtung  nach  Anspruch  1,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Segmente  (1) 
durch  die  Transportvorrichtung  (10,  23)  gering- 
fügig  angehoben  werden  und  die  Förderein- 
richtung  (10,  23)  aus  mindestens  einem  umlau- 
fenden  Endlosband,  einer  Endloskette  oder 
Endloszahnriemen  besteht,  dessen  oberes 
oder  unteres  Trum  die  Segmente  (1)  führt. 

3.  Transportvorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zur  taktförmigen 
Führung  der  Segmente  (1)  am  Endloszahnrie- 
men  oder  an  der  Endloskette  (23)  Mitnehmer 
(24)  angeordnet  sind,  zwischen  denen  jeweils 
ein  Segment  (1)  geführt  wird. 

4.  Transportvorrichtung  nach  einem  der  vorange- 
henden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  zur  Veränderung  des  Transportweges  min- 
destens  eine  das  Endlosband,  die  Endloskette 
oder  den  Endloszahnriemen  (10,  23)  unterhalb 
der  Segmente  (1)  führende  Rolle  (4)  mit  einer 
Wegausgleichsrolle  (5)  verschiebbar  sind. 

5.  Transportvorrichtung  nach  einem  der  vorange- 
henden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  zwischen  den  den  Transportweg  definie- 
renden  Rollen  (4,  9)  unterhalb  des  oberen 
Trums  des  Endlosbandes,  der  Endloskette 
oder  des  Endlosriemens  (10,  23)  Stützrollen 
(11)  einschwenkbar  sind. 

6.  Transportvorrichtung  nach  einem  der  vorange- 
henden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Segmente  (1)  von  einem  Speicherbe- 
reich  (25,  34,  35)  durch  mindestens  eine 
Schnecke  (22)  mit  in  Transportrichtung  (21) 
der  Segmente  (1)  größer  werdenden  Steigung 
ab-  und  auseinanderziehbar  sind. 

7.  Transportvorrichtung  nach  einem  der  vorange- 
henden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  übereinander  zwei  Förder-  und  Speicher- 
einrichtungen  (2,  2')  angeordnet  sind  und  daß 
von  der  oberen  Förder-  und  Speichereinrich- 
tung  (24,  2)  Falzprodukte  (37)  in  die  untere 
Förder-  und  Speichereinrichtung  (2',  24',  23') 
übergebbar  oder  zwischen  dort  befindlichen 
Falzexemplaren  (36)  einfügbar  sind. 

8.  Transportvorrichtung  nach  Anspruch  7,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  mit  der  unteren 
Transportvorrichtung  (2')  nach  erfolgter  Über- 
gabe  oder  Mischung  von  Falzprodukten  (36) 
die  Segmente  (1  )  .  in  einen  Speicher  (17)  ein- 
und  zusammenschiebbar  sind. 

9.  Transportvorrichtung  nach  einem  der  vorange- 

henden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Führungen  (14)  über  einen  bogenför- 
migen  Abschnitt  verlaufen  und  in  diesem  die 
Segmente  (1)  durch  um  einen  Mittelpunkt  (54) 

5  drehbare  auf  einer  Scheibe  (55)  geführte  Mit- 
nehmer  (56)  bewegbar  sind. 

10.  Transportvorrichtung  nach  Anspruch  9,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Mitnehmer  (56) 

w  beim  Einschwenken  (bei  66)  unter  die  Seg- 
mente  (1)  anhebbar  sind. 

11.  Transportvorrichtung  nach  Anspruch  10,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Segmente  (1) 

75  durch  eine  kreisförmige  Kurvenbahn  (61)  an- 
hebbar  sind. 

12.  Transportvorrichtung  nach  einem  der  vorange- 
henden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 

20  daß  das  Förder-  und  Speichersystem  endlos- 
förmig  über  gerade  und  gekrümmte  Abschnitte 
mit  Speicherbereichen  (40,  41,  49)  geführt  ist 
und  daß  in  den  linearen  Abschnitten  Lade-  und 
Mischbereiche  (44,  46,  48)  vorgesehen  sind. 

25 
Claims 

1.  Transporting  and  storing  arrangement  for  fol- 
ded  products  which  are  guided  on  means 

30  which  grip  underneath  the  folded  spines  and 
are  arranged  on  carrying  and  guiding  devices, 
characterised  in  that  segments  (1),  which  are 
connected  with  each  other  in  a  zigzag  or 
concertina-shaped  manner,  receive  folded  pro- 

35  ducts,  can  be  pushed  or  pulled  apart  or  to- 
gether  and  can  be  moved  along  guides  (14), 
are  displaceable  by  means  of  a  circulating 
transporting  arrangement  (10,  23),  which  is  ar- 
ranged  below  or  above  the  segments  (1),  so 

40  that  the  folded  products,  which  hang  or  lie  in  a 
saddle-roof  or  V-shaped  manner  on  or  between 
two  segments  (1),  when  the  segments  (1)  are 
spread  are  likewise  spread. 

45  2.  Transporting  arrangement  according  to  claim 
1,  characterised  in  that  the  segments  (1)  are 
slightly  raised  by  the  transporting  arrangement 
(10,  23)  and  the  conveying  device  (10,  23) 
consists  of  at  least  one  circulating  continuous 

50  band,  a  continuous  chain  or  continuous  toothed 
belt,  the  upper  or  lower  side  of  which  guides 
the  segments  (1). 

3.  Transporting  arrangement  according  to  claim  1 
55  or  2,  characterised  in  that  carriers  (24)  are 

arranged  for  the  purpose  of  cycle-type  guid- 
ance  of  the  segments  (1)  on  the  continuous 
toothed  belt  or  on  the  continuous  chain  (23), 

5 



9 EP  0  250  772  B1 10 

between  which  carriers  one  segment  (1)  is 
guided  in  each  case. 

4.  Transporting  arrangement  according  to  one  of 
the  preceding  Claims,  characterised  in  that  for 
the  purpose  of  varying  the  path  of  transporta- 
tion  it  is  possible  to  displace  at  least  one  roller 
(4),  which  guides  the  continuous  band,  the 
continuous  chain  or  the  continuous  toothed 
belt  (10,  23)  below  the  segments  (1),  with  a 
path-compensating  roller  (5). 

5.  Transporting  arrangement  according  to  one  of 
the  preceding  Claims,  characterised  in  that 
supporting  rollers  (11)  can  be  swung  in  be- 
tween  the  rollers  (4,  9)  defining  the  path  of 
transportation  below  the  Upper  side  of  the  con- 
tinuous  band,  the  continuous  chain  or  the  con- 
tinuous  belt  (10,  23). 

6.  Transporting  arrangement  according  to  one  of 
the  preceding  Claims,  characterised  in  that  the 
segments  (1)  can  be  pulled  away  from  a  stor- 
age  area  (25,  34,35)  and  apart  from  each  other 
by  means  of  at  least  one  worm  (22)  with  a 
pitch  which  becomes  greater  in  the  direction  of 
transportation  (21  )  of  the  segments  (1  ). 

7.  Transporting  arrangement  according  to  one  of 
the  preceding  Claims,  characterised  in  that  two 
conveying  and  storing  devices  (2,  2')  are  ar- 
ranged  one  over  the  other  and  in  that  folded 
products  (37)  can  be  passed  over  from  the 
upper  conveying  and  storing  device  (24,  2)  into 
the  lower  conveying  and  storing  device  (2',  24', 
23')  or  can  be  inserted  between  folded  copies 
(36)  located  there. 

8.  Transporting  arrangement  according  to  claim 
7,  characterised  in  that  the  segments  (1)  can 
be  pushed  together  and  into  a  störe  (17)  with 
the  lower  transporting  arrangement  (2')  after 
passing-over  or  mixing  of  folded  products  (36) 
has  taken  place. 

9.  Transporting  arrangement  according  to  one  of 
the  preceding  Claims,  characterised  in  that  the 
guides  (14)  run  via  an  arcuate  section  and  the 
segments  (1)  can  be  moved  in  the  latter  by 
means  of  carriers  (56)  which  are  rotatable 
about  a  central  point  (54)  and  are  guided  on  a 
disc  (55). 

10.  Transporting  arrangement  according  to  claim 
9,  characterised  in  that  the  carriers  (56)  can  be 
raised  when  swinging  in  (at  66)  under  the 
segments  (1  ). 

11.  Transporting  arrangement  according  to  claim 
10,  characterised  in  that  the  segments  (1)  can 
be  raised  by  a  circular  cam  track  (61). 

5  12.  Transporting  arrangement  according  to  one  of 
the  preceding  Claims,  characterised  in  that  the 
conveying  and  storing  System  is  guided  in  a 
continuous  manner  via  straight  and  curved 
sections  with  storage  areas  (40,  41  ,  49)  and  in 

10  that  loading  and  mixing  areas  (44,  46,  48)  are 
provided  in  the  linear  sections. 

Revendications 

75  1.  Dispositif  transporteur  et  accumulateur  pour 
produits  plies  qui  sont  guides  sur  des  moyens 
agences  sur  des  dispositifs  de  support  et  de 
guidage  et  qui  s'engagent  sous  le  dos  de  leur 
pli,  caracterise  en  ce  que  des  segments  (1) 

20  assembles  les  uns  aux  autres  en  zig-zag  ou  en 
accordeon,  qui  recoivent  les  produits  plies,  et 
qui  peuvent  s'ecarter  et  de  rapprocher  les  uns 
des  autres  le  long  de  guides  (14),  sont  entraT- 
nes  en  translation  par  un  dispositif  transporteur 

25  (10,  23)  circulant  en  circuit  ferme,  dispose  au- 
dessous  ou  au-dessus  des  segments  (1)  de 
sorte  que,  lorsque  les  segments  (1  )  s'ecartent, 
les  produits  plies  qui  sont  suspendus  en  forme 
de  toit  ou  en  forme  de  V  sur  les  segments  (1) 

30  ou  entre  deux  segments  (1)  s'ecartent  eux 
aussi. 

2.  Dispositif  transporteur  selon  la  revendication  1  , 
caracterise  en  ce  que  les  segments  (1)  sont 

35  legerement  souleves  par  le  dispositif  transpor- 
teur  (10,  23)  et  le  dispositif  transporteur  (10, 
23)  est  compose  d'au  moins  une  bände  sans 
fin,  d'une  chaTne  sans  fin  ou  d'une  courroie 
crantee  sans  fin  circulant  en  circuit  ferme,  dont 

40  le  brin  superieur  ou  inferieur  guide  les  seg- 
ments  (1). 

3.  Dispositif  transporteur  selon  la  revendication  1 
ou  2,  caracterise  en  ce  que,  pour  le  guidage 

45  synchronise  des  segments  (1),  il  est  prevu  des 
taquets  entraiheurs  (24)  agences  sur  la  cour- 
roie  crantee  sans  fin  ou  sur  la  chaTne  sans  fin 
(23),  et  entre  lesquels  les  segments  (1)  sont 
guides. 

50 
4.  Dispositif  transporteur  selon  une  des  revendi- 

cations  precedentes,  caracterise  en  ce  que, 
pour  modifier  la  course  de  transport,  on  peut 
deplacer  en  translation  au  moins  un  rouleau 

55  (4),  qui  guide  la  bände  sans  fin,  la  chaTne  sans 
fin  ou  la  courroie  crantee  sans  fin  (10,  23)  au- 
dessous  des  segments  (1),  avec  un  rouleau  (5) 
de  compensation  du  deplacement. 

6 
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5.  Dispositif  transporteur  selon  une  des  revendi- 
cations  precedentes,  caracterise  en  ce  qu'en- 
tre  les  rouleaux  (4,  9)  qui  definissent  la  trajec- 
toire  de  transport,  des  rouleaux  d'appui  (11) 
peuvent  etre  mis  en  position  par  un  mouve-  5 
ment  de  pivotement  au-dessous  du  brin  supe- 
rieur  de  la  bände  sans  fin,  de  la  chaTne  sans 
fin  ou  de  la  courroie  crantee  sans  fin  (10,  23). 

6.  Dispositif  transporteur  selon  une  des  revendi-  to 
cations  precedentes,  caracterise  en  ce  que  les 
segments  (1)  peuvent  etre  enleves  ou  ecartes 
d'une  region  d'accumulation  (25,  34,  35)  par 
au  moins  une  vis  sans  fin  (22)  possedant  un 
pas  qui  s'agrandit  dans  le  sens  du  transport  15 
(21)  des  segments  (1). 

7.  Dispositif  transporteur  selon  une  des  revendi- 
cations  precedentes,  caracterise  en  ce  que 
deux  dispositifs  transporteurs  et  accumulateurs  20 
(2,  2')  sont  disposes  Tun  au-dessus  de  l'autre 
et  en  ce  que  des  produits  plies  (37)  peuvent 
etre  transferes  du  dispositif  transporteur  et  ac- 
cumulateur  superieur  (24,  2)  dans  le  dispositif 
transporteur  et  accumulateur  inferieur  (2',  24',  25 
23')  ou  etre  introduits  entre  les  exemplaires 
plies  (36)  qui  se  trouvent  dans  ce  dernier. 

8.  Dispositif  transporteur  selon  la  revendication  7, 
caracterise  en  ce  que  les  segments  (1)  peu-  30 
vent  etre  introduits  et  resserres  dans  un  ac- 
cumulateur  (17)  ä  l'aide  du  dispositif  transpor- 
teur  inferieur  (2')  apres  l'execution  du  transfert 
ou  du  melange  de  produits  plies  (36). 

35 
9.  Dispositif  transporteur  selon  une  des  revendi- 

cations  precedentes,  caraterise  en  ce  que  les 
guides  (14)  circulent  sur  une  partie  incurvee  en 
arc  et  que,  dans  cette  partie,  les  segments  (1) 
peuvent  etre  entraTnes  par  des  entraTneurs  (56)  40 
qui  tournent  autour  d'un  centre  (54)  et  sont 
guides  sur  un  disque  (55). 

10.  Dispositif  transporteur  selon  la  revendication  9, 
caracterise  en  ce  que  les  entraTneurs  (56)  peu-  45 
vent  etre  souleves  lorsqu'ils  sont  introduits  au- 
dessous  des  segments  (1)  par  un  mouvement 
de  rotation  (en  66). 

11.  Dispositif  transporteur  selon  la  revendication  so 
10,  caracterise  en  ce  que  les  segments  (1) 
peuvent  etre  souleves  par  une  came  circulaire 
(61). 

12.  Dispositif  transporteur  selon  une  des  revendi-  55 
cations  precedentes,  caracterise  en  ce  que  le 
Systeme  transporteur  et  accumulateur  circule 
en  une  trajectoire  sans  fin  en  passant  sur  des 

parties  rectilignes  et  incurvees,  comprenant 
des  regions  d'accumulation  (40,  41,  49)  et  en 
ce  que  des  regions  de  chargement  et  de  me- 
lange  (44,  46,  48)  sont  prevues  dans  les  par- 
ties  lineaires. 

7 
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