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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Wegfördern  von  Druckereiprodukten,  die  in  einer 
Schuppenformation  zugeführt  werden. 

©  Der  Bandförderer  (10)  fördert  die  in  einer 
Schuppenformation  (S)  angeordneten  Druckereipro- 
dukte  (12)  zu  einem  Uebernahmebereich  (14).  In  der 
Schuppenformation  (S)  liegt  jedes  Druckereiprodukt 
(12)  auf  dem  nachfolgenden  auf.  Der  Wegförderer 
(18),  dessen  Förderrichtung  (F)  im  Uebernahmebe- 
reich  (14)  von  unten  nach  oben  verlauf,  weist  an 
einem  umlaufend  angetriebenen  Zugorgan  (28) 
schwenkbar  befestigte  Greifer  (16)  auf.  Die  Förder- 
geschwindigkeiten  (vi,  v2)  des  Bandförderers  (10) 
bzw.  Wegförderers  (18)  sind  so  aufeinander  abge- 
stimmt,  dass  jeweils  zwei  zugeführte-  Druckereipro- 
dukte  (12)  in  einen  geöffneten  Greifer  (16)  eingeführt 
werden.  Die  Tiefe  der  Greifer  (16)  ist  grösser  als  der 

^Abstand  (A)  zwischen  den  vorlaufenden  Kanten  (24) 
^ d e r   Druckereiprodukte  (12)  in  der  zugeführten 
00  Schuppenformation  (S),  so  dass  die  beiden  von  ei- 
gnem  Greifer  (16)  erfassten  Druckereiprodukte  (12) 

mit  unverändertem  Abstand  (A)  weggefördert  wer- 
Oden  können.  Es  können  somit  bei  der  Abgabe  der 
£2  Druckereiprodukte  (12)  Schuppenformationen  (S)  ge- 

bildet  werden,  in  welchen  die  Druckereiprodukte  (12) 
©im  wesentlichen  den  ursprünglichen  Abstand  (A) 
ft  wieder  einnehmen. 
LU 
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/erfahren  und  Vorrichtung  zum  Wegfördern  von  Druckereiprodukten,  die  in  einer  Schuppenformation 
zugeführt  werden 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren 
jnd  eine  Vorrichtung  zum  Wegfördern  von  Drucke- 
-eiprodukten,  insbesondere  mehrblättrigen  und  vor- 
zugsweise  gefalteten  Druckereierzeugnissen,  die  in 
3iner  Schuppenformation  mit  einem  bestimmten 
Abstand  hintereinander  angeordnet,  einander  dach- 
ziegelartig  überlappend  zugeführt  werden,  nach 
dem  Oberbegriff  des  Anspruches  1  bzw.  4. 

Eine  solche  Vorrichtung  ist  beispielsweise  aus 
der  CH-PS  630  583  bzw.  der  entsprechenden  US- 
PS  4,320,894  bekannt.  Ein  Zuförderer  dieser  be- 
kannten  Vorrichtung  transportiert  die  Druckereipro- 
dukte  in  einer  Schuppenformation,  in  welcher  jedes 
Druckereiprodukt  auf  dem  nachfolgenden  aufliegt, 
zu  einem  Uebernahmebereich.  Ein  Wegförderer 
weist  an  einem  umlaufend  angetriebenen  Zugorgan 
in  einem  Abstand  hintereinander  angeordnete  ein- 
zeln  steuerbare  Greifer  auf,  wobei  die  Förderrich- 
tung  des  Wegförderers  im  Uebernahmebereich 
quer  zur  Ebene  der  zu  erfassenden  Druckereipro- 
dukte  und  von  deren  Unterseite  gegen  aufwärts 
verläuft.  Bei  dieser  bekannten  Vorrichtung  erfasst 
jeder  Greifer  im  Uebernahmebereich  jeweils  ein 
zugeführtes  Druckereiprodukt  und  schält  es  von 
der  Schuppenformation  ab.  Durch  eine  entspre- 
chende  Verkleinerung  der  Fördergeschwindigkeit 
des  Wegförderers  im  Verhältnis  zur  Förder  Ge- 
schwindigkeit  des  Zuförderers  erfassen  die  Greifer 
des  Wegförderers  jeweils  zwei  Druckereiprodukte 
und  fördern  diese  gemeinsam  weg.  Infolge  der 
Verkleine  rung  der  Förder'geschwindigkeit  des 
Wegförderers  läuft  die  vorlaufende  Kante  des  je- 
weils  vordersten  Druckereiproduktes  der  zugeführ- 
ten  Schuppenformation  auf  eine  Anschlagschiene 
auf,  wodurch  unter  Verkleinerung  des  Schuppenab- 
standes  das  nachfolgende  Druckereiprodukt  weiter 
unter  das  vorlaufende  geschoben  wird,  bis  diese 
gemeinsam  weggefördert  werden. 

Der  verkleinerte  Schuppenabstand  zwischen 
den  beiden  jeweils  von  einem  Greifer  erfassten 
Druckereiprodukten  eignet  sich  beispielsweise  be- 
sonders  für  eine  Weiterverarbeitung  der  Druckerei- 
produkte  in  einer  Vorrichtung,  wie  sie  aus  der  EP- 
OS  Q  237  701  bzw.  der  entsprechenden  US-PS 
4,709,910  bekannt  ist.  Bei  dieser  Vorrichtung  wer- 
den  mit  Hilfe  des  verkleinerten  Schuppenabstandes 
die  freien  Enden  der  beiden  von  einem  Greifer 
gehaltenen  Druckereiprodukte  voneinander  getrennt 
und  in  jeweils  verschiedene  Taschen  einer  umlau- 
fenden  Trommel  eingeführt. 

Wird  hingegen  für  die  Weiterverarbeitung  der 
Druckereiprodukte  wieder  eine  Schuppenformation 
benötigt,  in  welcher  die  Druckereiprodukte  mit  ih- 
rem  ursprünglichen  Abstand  hintereinander  ange- 

ordnet  sind,  so  muss  der  bekannten  Vorrichtung 
zum  Wegfördem  von  Druckereiprodukten  eine  Vor- 
richtung  nachgeschaltet  werden,  die  den  verkleiner- 
ten  Schuppenabstand  zwischen  den  jeweils  zwei 

5  von  einem  Greifer  erfassten  Druckereiprodukten 
wieder  vergrössert.  Dies  führt  zu  einem  erhebli- 
chen  zusätzlichen  Aufwand. 

Es  ist  daher  Aufgabe  der  vorliegenden  Erfin- 
dung,  ein  Verfahren  und  eine  Vorrichtung  zum 

w  Wegfördern  von  Druckereiprodukten,  insbesondere 
mehrblättrigen  und  vorzugsweise  gefalteten  Druk- 
kereierzeugnissen,  die  in  einer  Schuppenformation 
mit  einem  bestimmten  Abstand  hintereinander  an- 
geordnet,  einander  dachziegelartig  überlappend  zu- 

75  geführt  werden,  vorzuschlagen,  bei  dem  bzw.  mit 
der  unter  Ausnützung  der  Vorteile  der  kleineren 
Fördergeschwindigkeit  des  Wegförderers  infolge 
der  Erfassung  von  jeweils  wenigstens  zwei  Drucke- 
reiprodukten  für  die  Weiterverarbeitung  der  Druk- 

20  kereiprodukte,  ohne  erneutes  Vergleichmässigen 
des  Schuppenabstandes,  wieder  Schuppenforma- 
tionen  gebildet  werden  können,  in  welchen  der 
Abstand  zwischen  den  vorlaufenden  Kanten  der 
Druckereiprodukte  im  wesentlichen  dem  Schuppen- 

25  abstand  in  der  zugeführten  Schuppenformation  ent- 
spricht. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  die  Merkmale  des 
kennzeichnenden  Teiles  des  Anspruches  1  bzw.  4 
gelöst.  Es  werden  jeweils  wenigstens  zwei  Drucke- 

30  reiprodukte,  ohne  Verkleinerung  des  jeweiligen  Ab- 
standes  den  sie  in  der  zugeführten  Schuppenfor- 
mation  einnehmen,  von  einem  Greifer  des  Wegför- 
derers  erfasst  und  festgehalten.  Bei  der  Abgabe 
der  Druckereiprodukte  können  somit  wieder  ohne 

35  weitere  Verfahrensschritte  oder  zusätzliche  Vorrich- 
tungen  Schuppenformationen  gebildet  werden,  in 
welchen  die  vorlaufenden  Kanten  der  Druckereipro- 
dukte  wieder  den  ursprünglichen  Abstand  einneh- 
men,  mit  welchem  sie  zum  Uebernahmebereich 

40  gefördert  wurden. 
Bei  bevorzugten  Weiterbildungen  des  Verfah- 

rens  gemäss  den  Ansprüchen  2  und  3  bzw.  bevor- 
zugten  Ausbildungsfor  men  der  Vorrichtung  ge- 
mäss  den  Ansprüchen  6  und  7  werden  die  erfass- 

45  ten  Druckereiprodukte  von  der  zugeführten  Schup- 
penformation  nach  oben  bzw.  nach  unten  abge- 
schält,  so  dass  der  nachfolgende  Greifer  die  näch- 
sten  beiden  Druckereiprodukte  der  zugeführten 
Schuppenformation  problemlos  im  Bereich  ihrer 

50  vorlaufenden  Kanten  erfassen  und  ebenfalls  weg- 
fördern  kann. 

In  einer  besonders  bevorzugten  Ausführungs- 
form  weist  jeder  Greifer  zwei  Klemmbacken,  von 
welchen  eine  steuerbar  ist,  auf,  und  das  freie  Ende 
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Jer  jeweils  vorlaufenden  Klemmbacken  behalt  im 
Jebernahmebereich  beim  Einlaufen  der  Druckerei- 
Produkte  zwischen  die  Klemmbacken  seine  Lage 
:ur  Ebene  der  zu  erfassenden  Druckereiprodukte 
m  wesentlichen  unverändert  bei.  Dadurch  wird  ein 
jegenseitiges  Verschieben  der  zu  erfassenden 
Druckereiprodukte  beim  Einlaufen  zwischen  die 
<lemmbacken  bzw.  beim  Schliessen  des  Greifers 
/erhindert. 

Weitere  bevorzugte  Ausbildungsformen  sind  in 
Jen  weiteren  abhängigen  Ansprüchen  angegeben. 

Bei  einer  Vorrichtung  gemäss  Anspruch  14  er- 
:asst  jeder  Greifer  des  Wegförderers  jeweils  ein 
sinziges  der  in  Schuppenformation  zugeführten 
Druckereiprodukte,  wobei  die  Vorrichtung  und  ins- 
sesondere  die  Greifer  des  Wegförderers  gemäss 
den  Ansprüchen  11  und  12  ausgebildet  sind. 

Die  vorliegende  Erfindung  wird  nun  anhand  von 
zwei  in  der  Zeichnung  dargestellten  Ausführungs- 
aeispielen  näher  beschrieben.  Es  zeigen  rein  sche- 
natisch: 

Fig.  1  und  2  den  Uebernahmebereich  einer 
srsten  Ausbildungsform  der  Vorrichtung,  und 

Fig.  3  den  Uebernahmebereich  einer  zweiten 
Ausführungsform. 

Die  Figuren  1  und  2  zeigen  den  Endbereich 
sines  Bandförderers  10,  welcher  eine  Schuppenfor- 
mation  S  von  gefalteten  Druckereiprodukten  12, 
beispielsweise  Zeitungen,  Zeitschriften  oder  Teilen 
davon,  einem  Uebernahmebereich  14  zuführt,  in 
welchem  jeweils  zwei  Druckereiprodukte  12  von 
einem  Greifer  16  eines  ebenfalls  nur  teilweise  dar- 
gestellten  Wegförderers  18  erfasst  und  weggeför- 
dert  werden. 

Ein  Endlosband  20  des  Bandförderers  10  ist  im 
Uebernahmebereich  14  um  eine  Umlenkwalze  22 
geführt  und  wird  mittels  eines  nicht  dargestellten 
Antriebes  in  Zuführrichtung  Z  umlaufend  angetrie- 
ben.  In  der  Schuppenformation  S  liegt  jedes  Druk- 
kereiprodukt  12  auf  dem  in  Zuführrichtung  Z  gese- 
hen  nachfolgenden  Druckereiprodukt  12  auf,  und 
die  vorlaufenden  Kanten  24  der  Druckereiprodukte 
12  sind  um  den  mit  einem  Doppelpfeil  angedeute- 
ten  Abstand  A  voneinander  beabstandet  (Fig.  1). 
Die  Fördergeschwindigkeit  des  Bandförderers  10 
ist  mit  vi  bezeichnet. 

Der  Wegförderer  18  weist  ein  in  einem  Füh- 
rungskanal  26  geführtes  und  mit  der  Förderge- 
schwindigkeit  V2  umlaufend  in  Förderrichtung  F 
angetriebenes,  strichpunktiert  angedeutetes  Zugor- 
gan  28,  beispielsweise  eine  in  der  DE-OS  26  29 
528  bzw.  der  entsprechenden  US-PS  4,294,345  be 
schriebene  Kugelgelenk-Gliederkette,  auf.  Am  Zu- 
gorgan  28  sind  hintereinander  angeordnete,  vonein- 
ander  beabstandete  Ausleger  30  befestigt,  an  wel- 
chen  je  ein  Greifergehäuse  32  eines  Greifers  16 
um  eine  in  den  Figuren  1  und  2  nicht  dargestellte 

senkrecht  zur  Zeicheneoene  veriautenae  acnse 
schwenkbar  gelagert  ist.  Der  Mittenabstand  von 
jeweils  zwei  Greifern  16  ist  mit  B  bezeichnet  (Fig. 
1).  Diese  Greifer  entsprechen  konstruktiv  und  funk- 

5  tionsmässig  weitgehend  den  in  der  CH-PS  644  816 
bzw.  der  entsprechenden  US-PS  4,381,056  be- 
schriebenen  Greifern.  Darum  werden  hier  die  Grei- 
fer  16  nur  soweit  beschrieben,  als  dies  für  das 
Verständnis  ihrer  Funktion  notwendig  ist. 

ro  Die  vorlaufende  Klemmbacke  34  ist  als  Teil 
des  Greifergehäuses  32  ausgebildet,  an  welchem 
ebenfalls  eine  seitlich  vorstehende  Schwenkrolle  36 
drehbar  gelagert  ist.  Im  Greifergehäuse  32  ist  wei- 
ter  eine  parallel  zur  Schwenkachse  verlaufende 

f5  Welle  38  schwenkbar  gelagert,  an  welcher  in  deren 
Mittelbereich  eine  zungenförmige  Klemmbacke  40 
aus  Federstahl  befestigt  ist.  Im  Greifergehäuse  32 
ist  eine  um  die  Welle  38  herum  verlaufende,  in  den 
Figuren  nicht  dargestellte,  Spiralfeder  vorgesehen, 

20  die  sich  einerends  am  Greifergehäuse  32  und  an- 
dernends  an  der  Welle  38  abstützt.  Diese  Spiralfe- 
der  spannt  die  Welle  38  und  somit  die  Klemmbak- 
ke  40  gegen  die  Offenstellung  des  Greifers  16  vor. 
In  der  Fig.  1  ist  der,  in  Förderrichtung  F  gesehen, 

25  hinterste  Greifer  16  in  der  Offenstellung  dargestllt. 
Der  in  den  Figuren  1  und  2  sichtbare  Endbereich 
der  Welle  38  durchdringt  das  Greifergehäuse  32 
und  steht  über  dieses  vor.  Auf  ihm  sitzt  drehfest 
ein  Schliesshebel  42.  Der  Schliesshebel  42  ist  als 

30  zweiarmiger  Winkelhebel  ausgebildet,  an  dessen 
gegen  die  Klemmbacken  34,  40  gerichteten  Arm 
eine  Rastnase  44  ausgebildet  ist,  und  an  dessen 
anderen,  in  Förderrichtung  gesehen,  nach  hinten 
und  gegen  den  Führungskanal  26  gerichteten  Arm 

35  eine  Schliessrolle  46  drehbar  gelagert  ist.  Die  Rast- 
nase  44  arbeitet  mit  einer  Rastnut  48  zusammen, 
welche  an  einem,  am  Greifergehäuse  32  schwenk- 
bar  gelagerten  und  im  Uhrzeigersinn  vorgespann- 
ten  Klinkenhebel  50  angeordnet  ist.  Der  der  Rast- 

40  nut  48  entfernte  Endbereich  des  Klinkenhebels  50 
steht  in  Richtung  gegen  den  Führungskanal  26  vor 
und  ist  inbezug  zur  Förderrichtung  F  gegen  hinten 
gebogen.  Die  Klemmbacken  34,  40  tragen  an  ihren 
freien  Endbereichen  Gummibeläge  52,  um  Beschä- 

45  digungen  an  den  erfassten  Druckereiprodukten  12 
zu  verhindern  sowie  die  Haftreibung  zu  vergrös- 
sern.  Die  Funktionsweise  der  Greifer  16  wird  weiter 
unten  näher  beschrieben. 

Am  Führungskanal  26  ist  im  Uebernahmebe- 
50  reich  14  eine  Schwenkkulisse  54  vorgesehen,  in 

welcher  die  am  Greifergehäuse  32  gelagerte 
Schwenkrolle  36  geführt  ist.  Der  Abstand  zwischen 
dem  Führungskanal  26  und  der  Schwenkkulisse  54 
ist,  in  Förderrichtung  F  gesehen,  bis  in  den  Bereich 

55  einer  gedachten  Verlängerung  des  förderwirksa- 
men  Trums  des  Bandförderers  10  minimal,  nimmt 
in  einem  anschliessenden  Bereich  zu  und  ist  dann 
bis  zum  Ende  der  Schwenkkulisse  54  wieder  kon- 

3 
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stant.  Am  Führungskanal  26  ist  ebenfalls  eine,  auf 
die  Schiiessrolle  46  einwirkende  Schliesskulisse  56 
befestigt,  welche  in  Förderrichtung  F  gesehen  bis 
in  jenen  Bereich  reicht,  in  welchem  die  Schwenkku- 
lisse  54  den  grössten  Abstand  zum  Führungskanal 
26  hat.  An  ihrem  Endbereich  weist  die  Schliessku- 
lisse  56  eine  Ablaufkante  58  auf. 

Die  beiden,  in  Förderrichtung  F  gesehen,  vor- 
dersten  Greifer  16  sind  in  Schliessstellung  darge- 
stellt  und  halten  mit  ihren  Klemmbacken  34,  40  je 
zwei  Druckereiprodukte  12  im  Bereich  deren  vor- 
laufenden  Kanten  24.  In  diesem  Zusammenhang  ist 
zu  beachten,  dass  die  Tiefe  der  Greifer  16  im 
Bereich  der  Klemmbacken  34,  40  grösser  ist  als 
der  mit  a'  angegebene  Abstand  zwischen  den  vor- 
laufenden  Kanten  24  der  beiden  von  einem  Greifer 
16  gehaltenen  Druckereiprodukten  12  (Fig.  1).  Der 
Abstand  A  entspricht  dem  Abstand  A  zwischen 
den  vorlaufenden  Kanten  24  der  Druckereiprodukte 
12  in  der  zugeführten  Schuppenformation  S.  Der 
dritte  Greifer  16  ist  während  dem  Schliessvorgang 
dargestellt,  und  der  in  der  Fig.  1  dargestellte  vierte 
Greifer  16  befindet  sich  in  Offenstellung. 

Bei  der  Funktionsbeschreibung  der  in  den  Fig. 
1  und  2  dargestellten  Vorrichtung  verfolgen  wir 
einen  Greifer  16  bei  seiner  Bewegung  in  Förder- 
richtung  F  durch  den  Uebernahmebereich  14.  Am 
Anfang  des  Uebernahmebereiches  14  ist  das  Grei- 
fergehäuse  32  infolge  des  kurzen  Abstandes  zwi- 
schen  der  Schwenkkulisse  54  und  dem  Führungs- 
kanal  26  im  Gegenuhrzeigersinn  derart  ver- 
schwenkt,  dass  die  vorlaufende  Klemmbacke  34, 
bezüglich  der  Förderrichtung  F,  schräg  nach  vorne 
zeigt  (s.  hinterster  Greifer  16  der  Fig.  1).  Sobald 
nun  die  Schwenkrolle  36  in  jenen  Bereich  der 
Schwenkkuiisse  54  gelangt,  in  welchem  der  Ab- 
stand  zwischen  der  Schwenkkulisse  54  und  dem 
Führungskanai  26  zunimmt,  wird  das  Greifergehäu- 
se  32  im  Uhrzeigersinn  verschwenkt  (s.  hinterster 
Greifer  16  der  Fig.  2).  Das  Zugorgan  28  sowie  der 
Bandförderer  10  sind  so  synchronisiert,  dass  zu 
Beginn  dieses  Schwenkvorganes  die  vorlau  fende 
Kante  24  des  vordersten  Druckproduktes  12  der 
Schuppenformation  S  zwischen  die  Klemmbacken 
34,  40  einläuft,  wie  dies  in  der  Fig.  2  dargestellt  ist. 
Da  die  Schiiessrolle  46  an  der  Schliesskulisse  56 
abrollt,  und  die  Schliesskulisse  56  ungefähr  parallel 
zum  Führungskanal  26  verläuft,  behält  die  nachlau- 
fende  Klemmbacke  40  bezüglich  der  Förderrich- 
tung  F  seine  Richtung  bei,  was  infolge  der 
Schwenkbewegung  des  Greifergehäuses  32  und 
somit  der  Klemmbacke  34  die  Schliessbewegung 
des  Greifers  16  zur  Folge  hat.  Während  der 
Schliessbewegung  läuft  das  dem  zuerst  in  den 
Greifer  16  eingeführte  Druckereiprodukt  12  nachfol- 
gende  Druckereiprodukt  12  zwischen  die  Klemm- 
backen  32,  40  ein  (s.  Fig.  1).  Kurz  bevor  die 
Schwenkrolle  36  das  Ende  des  vom  Führungskanal 

26  divergierenden  Teils  der  Schwenkkulisse  54  er- 
reicht  hat,  kommt  die  Rastnase  44  des  Schliesshe- 
bels  42  am  Klinkenhebel  50  zur  Anlage,  schwenkt 
diesen  im  Gegenuhrzeigersinn  zurück,  bis  sie  unter 

5  Zurückschwenkung  des  Klinkenhebels  50  im  Uhr- 
zeigersinn  in  dessen  Rastnut  48  verklinkt.  Sobald 
bei  der  Schliessbewegung  des  Greifers  16  der 
Gummibelag  52  der  Klemmbacke  40  die  erfassten 
Druckereiprodukte  12  gegen  den  Gummibelag  52 

70  der  vorlaufenden  Klemmbacke  34  drückt,  wird  die 
Druckkraft  infolge  der  Federeigenschaften  der 
Klemmbacke  40  vergrössert,  so  dass  die  beiden 
erfassten  Druckereiprodukte  12  einen  sicheren  Halt 
finden.  Bei  der  Weiterbewegung  in  Förderrichtung 

75  F  gibt  die  Schliesskulisse  56  im  Bereich  der  Ab- 
laufkante  58  die  Schiiessrolle  46  frei,  so  dass  die 
Klemmbacke  40  nun  alleine  vom  Klinkenhebel  50 
in  ihrer  Schliessstellung  gehalten  wird  (s.  dazu  in 
den  Figuren  1  und  2  je  die  beiden  vordersten 

20  Greifer  16). 
Die  von  einem  Greifer  16  erfassten  Druckerei- 

produkte  12  werden  ohne  Aenderung  des  Abstan- 
des  A,  A  zwischen  den  vorlaufenden  Kanten  24 
von  der  Schuppenformation  S  abgeschält;  so  wird 

25  die  vorlaufende  Kante  24  des  vordersten  Druckerei- 
produktes  12  der  Schuppenformation  S  freigelegt. 
Für  die  Freigabe  der  von  den  Greifern  16  gehalte- 
nen  Druckereiprodukte  12  werden  die  Schwenkrol- 
len  36  erneut  in  eine  nicht  dargestellte  Schwenkku- 

30  lisse  54  eingefahren,  und  der  Klinkenhebel  50  läuft 
auf  eine  ebenfalls  nicht  dargestellte  Oeffnungskulis- 
se  auf,  welche  den  Klinkenhebel  50  im  Gegenuhr- 
zeigersinn  verschwenkt  und  somit  die  Rastnase  44 
und  den  Schliesshebel  42  freigibt.  Dadurch  wird 

35  die  Klemmbacke  40  selbsttätig  in  die  Offenstellung 
überführt,  und  die  Druckereiprodukte  12  stehen  mit 
unverändertem  Abstand  A,  A  für  die  Weiterverar- 
beitung  zur  Verfügung.  Es  ist  somit  einleuchtend, 
dass  problemlos  und  ohne  weitere  Massnahmen 

40  wieder  eine  Schuppenformation  gebildet  werden 
kann,  bei  welcher  der  Abstand  A,  A  der  Druckerei- 
produkte  12  gegenüber  dem  Abstand  A,  A  der 
Druckereiprodukte  12  im  ankommenden  Schuppen- 
strom  S  unverändert  ist. 

45  Der  Bandförderer  10  des  zweiten  Ausführungs- 
beispiels  gemäss  Fig.  3  weist  ebenfalls  ein,  in 
Zuführrichtung  Z  umlaufend  angetriebenes  Endlos- 
band  20  auf,  welches  um  die  Umlenkwalze  22 
geführt  ist.  In  der  vom  Bandförderer  10  dem  Ue- 

50  bernahmebereich  14  zugeführten  Schuppenforma- 
tion  S  liegt  jedes  Druckereiprodukt  12  auf  dem 
vorlaufenden  auf. 

Die  Förderrichtung  F  des  Wegförderers  18  ver- 
läuft,  in  Zuführrichtung  Z  gesehen,  von  der  Ober- 

55  seite  der  Drucke  reiprodukte  12  schräg  nach  unten. 
Der  Wegförderer  18  weist  ebenfalls  einen  Füh- 
rungskanal  26  auf,  in  welchem  ein  strichpunktiert 
angedeutetes  und  umlaufend  angetriebenes  Zugor- 
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ian  28  geführt  ist.  Am  Zugorgan  28  sind  ebenfalls 
i  einem  Mittenabstand  B  hintereinander  angeord- 
lete,  einzeln  steuerbare  Greifer  16  befestigt.  Der 
Aufbau  und  die  Funktionsweise  dieser  Greifer  16 
:ind  in  der  CH-PS  592  562  und  der  entsprechen- 
len  US-PS  3,955,667  näher  beschrieben.  Das 
Sreifergehäuse  32  ist  am  Zugorgan  28  nicht 
ichwenkbar  befestigt,  und  an  ihm  ist  die  feste 
Clemmbacke  60  ausgebildet.  Im  Greifergehäuse  32 
st  ein  Schaft  62  in  Richtung  seiner  Längsachse 
ichiebbar  und  um  diese  schwenkbar  gelagert.  Die 
.ängsachse  verläuft  quer  zur  Förderrichtung  F  und 
ingefähr  senkrecht  zur  Ebene  der  zu  erfassenden 
Druckereiprodukte  12.  Der  Schaft  62  ist  gegen  die 
Dffenstellung,  wie  sie  in  der  Fig.  3  in  Förderrich- 
ung  F  gesehen  im  hintersten  Greifer  16  dargestellt 
st,  vorgespannt.  Dabei  ist  die  am  Schaft  62  befe- 
stigte  Klemmbacke  64  etwa  um  90°  zur  Förder- 
ichtung  F  verschwenkt.  Mit  dem  Schaft  62  ist  eine 
Schiiessrolle  46  wirkverbunden,  welche  beim  Auf- 
aufen  auf  eine  am  Führungskanal  26  befestigte 
Schliesskulisse  56  den  Schaft  62  und  damit  auch 
die  Klemmbacke  64  in  die  Schliessstellung  des 
3reifers  16  überführt.  Dabei  wird  der  Schaft  62  um 
:a.  90°  geschwenkt,  so  dass  die  Klemmbacke  64, 
n  Förderrichtung  F  gesehen,  nach  rückwärts  und 
jngefähr  parallel  zur  Klemmbacke  60  gerichtet  ist, 
me  dies  beim  zweithintersten  Greifer  16  dargestellt 
st.  Beim  Weitertransport  der  Greifer  16  wird  er 
ganz  geschlossen  und  klemmt  die  vom  Bandförde- 
-er  10  zugeführten  Druckereiprodukte  12  zwischen 
den  freien  Enden  der  Klemmbacken  60,  64  ein.  Der 
Schaft  62  wird  mittels  des  Klinkenhebels  50  in  der 
Schliessstellung  gehalten.  Bei  dem  in  der  Fig.  3 
dargestellten  Greifer  16  ist  das  freie  Ende  der 
nachlaufenden,  festen  Klemmbacke  60  mit  einem 
Gummibelag  52  überzogen.  Der  Abstand  zwischen 
den  vorlaufenden  Kanten  24  zweier  von  einem 
Greifer  16  erfassten  Druckereiprodukten  12  ist  mit 
A'  bezeichnet  und  entspricht  dem  Abstand  A  zwi- 
schen  den  vorlaufenden  Kanten  24  der  Druckerei- 
produkte  12  in  der  zugeführten  Schuppenformation 
S,  die  Tiefe  der  Greifer  16  ist  grösser  als  dieser 
Abstand  a'  bzw.  A.  Dem  Bandförderer  10  ist  ein 
Leitblech  66  nachgeschaltet,  welches  parallel  zur 
Förderrichtung  F  des  Wegförderers  18  verläuft  und 
an  welchem  die  nachlaufenden  Kanten  der  wegge- 
führten  Druckereiprodukte  12  gleiten. 

Die  Geschwindigkeit  des  Wegförderers  18  ist 
mit  V2  bezeichnet.  Die  Zuführgeschwindigkeit  vi 
des  Bandförderers  10  und  die  Fördergeschwindig- 
keit  V2  des  Wegförderers  18  sind  so  gewählt,  dass 
in  jener  Zeit,  in  welcher  die  zugeführten  Druckerei- 
produkte  12  den  doppelten  Abstand  A  zwischen 
zwei  Druckereiprodukten  12  zurücklegen,  die  Grei- 
fer  16  des  Wegförderers  18  um  einen  Abstand  B 
zwischen  den  Greifern  16  weitertransportiert  wer- 
den.  Es  wird  somit  sichergestellt,  dass  jedem  Grei- 

fer  16  zwei  urucKereiproauKte  rd  zugerunn  wer- 
den. 

In  diesem  Zusammenhang  sei  noch  erwähnt, 
dass  die  Schliesskulisse  56  im  wesentlichen  paral- 

5  lel  zur  Zuführrichtung  Z  verläuft  und  derart  ange- 
ordnet  ist,  dass  die  vorlaufende  steuerbare  Klemm- 
backe  64  während  dem  Einfahren  der  Druckerei- 
produkte  12  seine  Lage  in  bezug  zur  Förderebene 
des  Bandförderers  10  und  somit  zur  Ebene  der  zu 

o  erfassenden  Druckereiprodukte  12  im  wesentlichen 
beibehält. 

Die  Vorrichtung  gemäss  Fig.  3  funktioniert  wie 
folgt:  Die  Greifer  16  gelangen  in  Offenstellung  in 
den  Uebernahmebereich  14.  Der  Bandförderer  10 

5  und  Wegförderer  18  sind  so  synchronisiert,  dass 
beim  Auflaufen  der  Schiiessrolle  46  auf  die 
Schliesskulisse  56  und  somit  beim  Verschwenken 
der  Klemmbacke  64,  diese  im  Bereich  der  vorlau- 
fenden  Kante  24  des  hinteren,  zu  erfassenden 

»o  Druckereiproduktes  12  an  die  Unterseite  des  vorde- 
ren  Druckereiproduktes  12  zur  Anlage  kommt. 
Während  dem  weiteren  Schliessvorgang  ist  die  Re- 
lativbewegung  zwischen  der  steuerbaren  Klemmba 
ke  64  und  der  zu  erfassenden  Druckereiprodukte 

?5  12  nur  noch  gering,  und  während  diese  Klemmbak- 
ke  64  von  der  Schliesskulisse  56  in  ihrer  Lage 
bezüglich  der  Ebene  der  zu  erfassenden  Druckerei- 
produkte  12  ungefähr  gleichgehalten  wird,  nähert 
sich  die  in  Förderrichtung  F  bewegte,  feste  Klemm- 

30  backe  60  den  zu  erfassenden  Druckereiprodukten 
12  von  oben,  bis  diese  Druckereiprodukte  12  zwi- 
schen  den  beiden  Klemmbacken  60,  64  festge- 
klemmt  sind.  Die  erfassten  Druckereiprodukte  12 
werden  in  Richtung  gegen  abwärts  weggeführt,  so 

35  dass  die  vorlaufenden  Kanten  24  der  nächsten  zu 
erfassenden  Druckereiprodukte  12  freigelegt  wer- 
den. 

Für  die  Abgabe  der  erfassten  Druckereiproduk- 
te  12  werden  die  Klinkenhebel  50  mittels  einer 

40  nicht  dargestellten  Oeffnungskulisse  im  Uhrzeiger- 
sinn  verschwenkt,  wodurch  der  Schaft  62  und  die 
an  ihm  fixierte  Klemmbacke  64  in  die  Offenstellung 
zurückgeführt  werden,  und  die  freigegebenen  Druk- 
kereiprodukte  12  mit  ihrem  ursprünglichen  Abstand 

45  A,  A  auf  beispielsweise  ein  Förderband  abgelegt 
werden,  womit  auf  diesem  Förderband  wieder  eine 
Schuppenformation  gebildet  wird,  welche  die  ur- 
sprünglichen  Abstände  A,  A  zwischen  den  vorlau- 
fenden  Kanten  24  aufweist. 

so  Es  ist  zu  beachten,  dass  die  Förderichtung  F 
bei  einer  Vorrichtung  gemäss  der  Fig.  3,  bei  wel- 
cher  in  der  zugeführten  Schuppenformation  S  je- 
des  Druckereiprodukt  12  auf  dem  vorlaufenden  auf- 
liegt,  ungefähr  parallel  zur  Zuführrichtung  Z  oder, 

55  wie  dies  in  der  Fig.  3  gezeigt  ist,  von  der  Oberseite 
der  Druckereiprodukte  12  nach  abwärts  gerichtet 
ist.  Bei  einer  Förderrichtung  F,  die  ungefähr  paral- 
lel  zur  Zuführrichtung  Z  verläuft,  wird  das  Ergreifen 
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der  zu  erfassenden  Druckereiprodukte  12  im  Be- 
reich  ihrer  vorlaufenden  Kanten  24  dadurch  sicher- 
gestellt,  dass  das  nach  unten  vorstehende  freie 
Ende  des  Schaftes  24  die  schon  vom  vorlaufenden 
Greifer  16  erfassten  Druckereiprodukte  12  in  einer 
Richtung  gegen  unten  wegdrückt  und  so  die  zu 
erfassenden  vorlaufenden  Kanten  24  freilegt. 

Es  ist  einleuchtend,  dass  bei  beiden  Ausfüh- 
rungsbeispielen  durch  Verkleinerung  der  Zuführge- 
schwindigkeit  vi  bzw.  Vergrösserung  der  Förder- 
geschwindigkeit  V2  des  Wegförderers  18  oder  bei 
gleichbleibenden  Geschwindigkeiten  vi,  V2,  aber 
doppeltem  Abstand  A  zwischen  den  vorlaufenden 
Kanten  24  der  Druckereiprodukte  12  in  der  zuge- 
führten  Schuppenformation  S  jeder  Greifer  16  je- 
weils  nur  ein  einziges  Druckereiprodukt  12  erfasst 
und  wegfördert. 

Es  ist  selbstverständlich  auch  möglich,  die  ge- 
zeigten  Vorrichtungen  und  insbesondere  die  Greifer 
16  so  auszubilden,  dass  jeweils  drei  oder  allenfalls 
auch  mehr  Druckereiprodukte  12  von  einem  Greifer 
16  erfasst  und  weggeführt  werden,  wobei  auch  in 
diesem  Fall  der  Abstand  A  zwischen  den  Drucke- 
reierzeugnissen  12  im  wesentlichen  erhalten  bleibt. 

Anstelle  von  gefalteten  Druckereiprodukten  12 
könnten  auch  Einzelblätter  in  einer  Schuppenfor- 
mation  S  zugeführt  und  mittels  des  Wegförderers 
18  wegtransportiert  werden. 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zum  Wegfördem  von  Druckerei- 
produkten,  insbesondere  mehrblättrigen  und  vor- 
zugsweise  gefalteten  Druckereierzeugnissen,  die  in 
einer  Schuppenformation  mit  einem  bestimmten 
Abstand  hintereinander  angeordnet,  einander  dach- 
ziegelartig  überlappend  zugeführt  werden,  bei  dem 
jeweils  wenigstens  zwei  Druckereiprodukte  zusam- 
men  im  Bereich  ihrer  vorlaufenden  Kanten  von 
Greifern  eines  Wegförderers  erfasst  und  weggeför- 
dert  werden,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  je- 
weils  wenigstens  zwei  Druckereiprodukte  (12)  mit 
dem  bestimmten  Abstand  (A,  A  ),  den  sie  in  der 
zugeführten  Schuppenformation  (S)  einnehmen,  er- 
fasst  und  festgehalten  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Druckereiprodukte  (12)  in 
einer  Schuppenformation  (S),  in  welcher  jedes 
Druckereiprodukt  (12)  auf  dem  nachfolgenden  auf- 
liegt,  zugeführt  werden  und  die  erfassten  Drucke- 
reiprodukte  (12)  in  einer  Richtung  (F)  weggefördert 
werden,  die  etwa  parallel  zur  Zuführrichtung  (Z) 
oder  von  der  Unterseite  der  zu  erfassenden  Druk- 
kereiprodukte  (12)  nach  aufwärts  verläuft. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Druckereiprodukte  (12)  in 
einer  Schuppenformation'  (S),  in  welcher  jedes 

Druckereiprodukt  (12)  auf  dem  vorlaufenden  auf- 
liegt,  zugeführt  werden  und  die  erfassten  Drucke- 
reiprodukte  (12)  in  einer  Richtung  (F)  weggefördert 
werden,  die  etwa  parallel  zur  Zuführrichtung  (Z) 

5  oder  von  der  Oberseite  der  zu  erfassenden  Drucke- 
reiprodukte  (12)  nach  abwärts  verläuft. 

4.  Vorrichtung  zum  Wegfördern  von  Druckerei- 
produkten,  insbesondere  mehrblättrigen  und  vor- 
zugsweise  gefalteten  Druckereierzeugnissen,  die  in 

w  einer  Schuppenformation  mit  einem  bestimmten 
Abstand  hintereinander  angeordnet,  einander  dach- 
ziegelartig  überlappend,  zugeführt  werden,  mit  ei- 
nem  Zuförderer  zum  Zuführen  der  Druckereipro- 
dukte  zu  einem  Uebernahmebereich  und  mit  einem 

75  Wegförderer  mit  hintereinander  angeordneten,  ein- 
zeln  steuerbaren  Greifern  zum  Erfassen  von  jeweils 
wenigstens  zwei  der  zugeführten  Druckereiproduk- 
te  im  Bereich  ihrer  vorlaufenden  Kanten,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Greifer  (16)  eine  Tiefe 

20  aufweisen,  die  grösser  ist  als  der  Abstand  (A,  A  ) 
zwischen  den  vorlaufenden  Kanten  (24)  von  wenig- 
stens  zwei  Druckereiprodukten  (12)  in  der  zuge- 
führten  Schuppenformation  (S),  um  jeweils  wenig- 
stens  zwei  Druckereiprodukte  (12)  mit  dem  be- 

25  stimmten  gegenseitigen  Abstand  (A,  A  ),  den  sie  in 
der  zugeführten  Schuppenformation  (S)  einneh- 
men,  zu  erfassen  und  festzuhalten. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Förderrichtung  (F)  des 

30  Wegförderers  (18)  im  Uebernahmebereich  (14) 
quer  zur  Ebene  der  zu  erfassenden  Druckereipro- 
dukte  (1  2)  verläuft. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  der  Zuförderer  (10)  die  Drucke- 

35  reiprodukte  (12)  in  einer  Schuppenformation  (S),  in 
welcher  jedes  Druckereiprodukt  (12)  auf  dem  nach- 
folgenden  aufliegt,  zuführt  und  die  Förderrichtung 
(F)  des  Wegförderers  (18)  im  Uebernahmebereich 
(1  4)  von  der  Unterseite  der  zu  erfassenden  Drucke- 

40  reiprodukte  (12)  nach  aufwärts  verläuft. 
7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  dass  der  Zuförderer  (10)  die  Drucke- 
reiprodukte  (12)  in  einer  Schuppenformation  (S),  in 
welcher  jedes  Druckereiprodukt  (12)  auf  dem  vor- 

45  laufenden  aufliegt,  zuführt  und  die  Förderrichtung 
(F)  des  Wegförderers  (18)  im  Uebernahmebereich 
(1  4)  von  der  Oberseite  der  zu  erfassenden  Drucke- 
reiprodukte  (1  2)  nach  abwärts  verläuft. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
50  kennzeichnet,  dass  die  Förderrichtung  (F)  des 

Wegförderers  (18)  im  Uebernahmebereich  (14)  im 
wesentlichen  parallel  zur  Zuführrichtung  (Z)  des 
Zuförderers  (10)  verläuft. 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  4  - 
55  8,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Greifer  (16)  in 

einem  Abstand  (B)  hintereinander  an  einem  umlau- 
fend  angetriebenen  Zugorgan  (28)  angeordnet  sind 
und  das  Verhältnis  der  Fördergeschwindigkeiten 
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v2  :  vi)  des  Wegförderers  (18)  zum  Zuförderer 
10)  im  wesentlichen  dem  Quotienten  aus  dem 
vbstand  (B)  zwischen  zwei  Greifern  (16)  und  dem 
loppelten  Abstand  (A)  zwischen  den  vorlaufenden 
Canten  (24)  von  zwei  Druckereiprodukten  (12)  in 
ler  Schuppenformation  (S)  entspricht. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  ge- 
:ennzeichnet,  dass  jeder  Greifer  (16)  zwei  Klemm- 
jacken  (34,  40;  60,  64),  von  welchen  eine  (40,  64) 
steuerbar  ist,  aufweist  und  dass  das  freie  Ende  der 
sweils  vorlaufenden  Klemmbacke  (34,  64)  im  Ue- 
>ernahmebereich  (14),  beim  Einlaufen  der  Drucke- 
eiprodukte  (12)  zwischen  die  Klemmbacken  (30, 
10;  60,  64),  seine  Lage  zur  Ebene  der  zu  erfassen- 
ien  Druckerei  produkte  (12)  im  wesentlichen  unver- 
ändert  beibehält. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  nachlaufende  Klemmbak- 
ce  (40)  steuerbar  ist  und  die  Greifer  (16)  am  Zugor- 
gan  (28)  um  eine  quer  zur  Förderrichtung  (F)  des 
/Vegförderers  (18)  verlaufenden  Schwenkachse  ge- 
agert  und  im  Uebernahmebereich  (14)  mittels  ei- 
nes  Steuerorganes  (54)  verschwenkbar  sind,  um 
das  freie  Ende  der  vorlaufenden  Klemmbacke  (34) 
m  wesentlichen  ortsfest  zu  halten. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  vorlaufende  Klemmbacke 
[64)  steuerbar  ist  und  im  Uebernahmebereich  (14) 
jnter  Einwirkung  eines  Steuerorganes  (56)  seine 
_age  zur  Ebene  der  zu  erfassenden  Druckereipro- 
dukte  (12)  im  wesentlichen  beibehält,  bis  die  nach- 
aufende,  sich  in  Förderrichtung  (F)  bewegende 
Klemmbacke  (60)  zusammen  mit  der  vorlaufenden 
Klemmbacke  (64)  die  Druckereiprodukte  (12)  fest- 
hält. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  das  Steuerorgan  eine,  im 
wesentlichen  parallel  zur  Zuführrichtung  (Z)  der 
Druckereiprodukte  (1  2)  verlaufende,  auf  ein  mit  der 
vorlaufenden  Klemmbacke  (64)  wirkverbundenes 
Folgeglied  (46)  einwirkende  Schliesskulisse  (56) 
aufweist. 

14.  Vorrichtung  zum  Wegfördern  von  Drucke- 
reiprodukten,  insbesondere  mehrblättrigen  und  vor- 
zugsweise  gefalteten  Druckereierzeugnissen,  die  in 
einer  Schuppenformation  mit  einem  bestimmten 
Abstand  hintereinander  angeordnet,  einander  dach- 
ziegelartig  überlappend  zugeführt  werden,  mit  ei- 
nem  Zuförderer  zum  Zuführen  der  Druckereipro- 
dukte  zu  einem  Uebernahmebereich  und  mit  einem 
Wegförderer  mit  an  einem  umlaufend  angetriebe- 
nen  Zugorgan  hintereinander  angeordneten,  einzeln 
steuerbaren  Greifern  mit  zwei  Klemmbacken  zum 
Erfassen  je  eines  Druckereiproduktes  im  Bereich 
seiner  vorlaufenden  Kante,  wobei  die  Greifer  am 
Zugorgan  um  eine  quer  zur  Förderrichtung  des 
Wegförderers  verlaufenden  Schwenkachse  gelagert 
und  im  Uebernahmebereich  mittels  eines  Steueror- 

ganes  scnwenKoar  sina  una  aie  roraerncniung  im 
Uebernahmebereich  quer  zur  Ebene  der  zu  erfas- 
senden  Druckerei  produkte  verläuft,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  jeweils  nachlaufende 

i  Klemmbacke  (40)  steuerbar  ist  und  jeder  Greifer 
(16)  im  Uebernahmebereich  (14)  vom  Steuerorgan 
(54)  derart  verschwenkbar  ist,  dass  das  freie  Ende 
der  vorlaufenden  Klemmbacke  (34)  während  des 
Einlaufens  des  Druckereiproduktes  (12)  zwischen 

o  die  Klemmbacken  (34,  40)  im  wesentlichen  ortsfest 
bleibt. 
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