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@ Verfahren und Vorrichtung zum Fordermn von Druckprodukten.

Das beschriebene Férderverfahren ermdglicht eine Forderung von Druckprodukten, insbesondere
Druckprodukten in der Form eines Schuppenstroms, mit konstanter oder verdnderlicher Geschwindig-
keit Gber Forderstrecken beliebiger Lange, die auch in Forderrichtung steigende oder abfaliende Teile
und Kurven enthalten kénnen. Das Verfahren beruht darauf, dass jedes einzelne Druckprodukt oder
kleine Gruppe von Druckprodukten (ber eine verglichen mit der ganzen Forderstrecke kleine Schritt-
lange (S) von einem Forderelement gefordert und dann von einem nédchsten Férderelement dbernom-
men wird, wahrend das erste Forderelement wieder an seinen Ausgangspunkt zurlick bewegt wird.
Dieser Vorgang wiederholt sich in einem Takt mit der zeitlichen TaktZnge (T). Die entsprechende
Vomchtung besteht aus einer ortsfesten Auflage und aus einer Vielzahl von Forderelementen, die in
einer getakteten Weise angetriecben werden. Eine Fordersfrecke kann eine Mehrzahl von Férdermodu-
len umfassen, wobei zwischen den einzelnen Modulen keine Ubergabeeinheiten bendtigt werden. Alle
Module einer Férderstrecke arbeiten im selben Takte.

Jouve, 18, rue Saint-Denis, 75001 PARIS
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Die Erfindung liegt im Gebiete der Druckereitech-
nik und betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
gemiss dem Oberbegriff der unabhangigen Patent-
anspriiche 1 bzw. 16 zum Férdern von Druckproduk-
ten, insbesondere zum Fordern von Druckprodukten
in der Form eines Schuppenstroms.

Druckprodukte kdnnen bis zu ihrer Fertigstellung
von verschiedenen Maschinen bearbeitet werden. So
passieren Zeitungen nach der Rotationsmaschine
verschiedene Arbeitsstationen, zum Beispiel eine
Einsteckvorrichtung, eine Adressierstation oder eine
Verpackungsstation. Die Druckprodukte werden
meist in Form eines Schuppenstroms von Maschine
zu Maschine geférdert. Fiir diese Forderung werden
heute vor allem Férderbénder oder umlaufende Ket-
ten mit damit wirkverbundenen Kiemmelementen ein-
gesetzt.

Bei bekannten Anlagen wird mittels eines Forder-
bandes der auf dem Band geférderte Schuppenstrom
in der Regel mit gleichférmiger Geschwindigkeit
geradlinig vorwdrisbewegt. Nur sehr schwache
Gefélle und Steigungen kdénnen damit iiberwunden
werden, wenn nicht spezielle Andruckmittel einge-
setzt werden. Fiir Kurven miissen spezielle Férder-
mittel zwischen den Fd&rderbandern eingesetzt
werden. Mehrere Férderbander kdnnen zwar zu 1an-
geren Strecken zusammengestellt werden, wenn die
geférderten Stilicke gross genug sind, um vom einen
Band noch gestossen zu werden, wihrend sie bereits
auf dem nachsten Band geniigend aufliegen, um wei-
terbefordert werden zu kénnen. Da der Schuppen-
strom oft auf dem Férderband lose aufliegt, kénnen
sich die einzelnen Schuppen aus vieleriei Griinden in
der Transportrichtung gegeneinander verschieben,
was zu Unregelmassigkeiten im Schuppenstrom und
unter Umsténden zu Fehlern bei auf den Transport
folgenden Arbeitsschritten fiihren kann.

Ketten mit Klemmelementen arbeiten in dersel-
ben Art und Weise wie Forderbénder. Da aber der
Schuppenstrom oder die einzelnen Elemente des
Schuppenstroms durch die Klemmelemente festge-
halten werden, ist es méglich, Gefélle, Steigungen
und Kurven zu lberwinden. Forderanlagen beste-
hend aus Ketten mit Klemmelementen miissen fiir
jede Anwendung "mass-geschneidert" sein, denn sie
kénnen nicht auf einfache Art und Weise modular
zusammengesetzt werden. Zwischen zwei Férdermo-
dulen bestehend aus Ketten mit Klemmelementen ist
eine spezielle Ubergabestation notwendig.

Die Forderung mit Férderbéndern und mit Férder-
vorrichtungen mit Ketten und Kiemmelementen sind
dadurch eingeschrénkt, dass auf einer Foérderstrekke
bestehend aus einer oder mehreren Férdervorrich-
tungen der Schuppenstrom sich tiber die ganze For-
derstrecke gleichférmig bewegen muss. Das heisst,
es ist unmdglich - auch bei langsamer Foérderung -
irgend einen kieinen Bearbeitungsschritt einzufiigen,
fiir den einzelne oder mehrere Stiicke auch nur einen
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sehr kleinen Zeitraum anhalten miissten, ausser es
wiirde das ganze Forderband bzw. die ganze Serie
von Férderbandern periodisch anhalten.

Forderbdnder und Fo&rdervorrichtungen mit
umiaufenden Ketten und Kiemmelementen bendtigen
immer viel Platz fiir den nicht genutzten Retourtrum
und haben deshalb in den meisten Féllen eine hohe
Bauform.

Es ist nun Aufgabe der Erfindung, ein Férderver-
fahren aufzuzeigen und eine Fordervorrichtung zu
schaffen, mit denen Druckprodukte, insbesondere
Druckprodukte in Form eines Schuppenstroms tiber
eine beliebig lange Forderstrecke mit weitgehend
beliebigen Gefallen, Steigungen und Kurven konti-
nuierlich geférdert werden kdnnen. Die regelméssige
Anordnung der Druckprodukte im Schuppenstrom
soll dabei automatisch aufrechterhalten bieiben,
indem allfdllig entstehende Unregelmassigkeiten
dauernd auskorrigiert werden.

Es soll méglich sein, den Schuppenstrom an ein-
zelnen Stellen der Férderstrecke auseinander zu zie-
hen, unter Umsténden bis zur Trennung der einzelnen
Druckprodukte, zu komprimieren, zu beschleunigen
oder abzubremsen. Ferner soll es méglich sein, an
einzelnen Stellen der Fdrderstrecke die Druckpro-
dukte einzeln oder in kleinen Gruppen anzuhalten,
damit einfache Bearbeitungsschritte daran ausge-
fiihrt werden kdnnen, ohne dass der Rest des Schup-
penstroms auf der Forderstrecke angehalten werden
muss. Die entsprechende Vorrichtung soll platzspa-
rend und modular erweiterbar sein, das heisst eine
Forderstrecke soll ohne grossen Auffand aus einzel-
nen Férdermodulen zusammengesetzt werden kdn-
nen.

Die Aufgabe wird gelost durch das Férderverfah-
ren und die Férdervorrichtung, wie sie im kennzeich-
nenden Teil der unabhéngigen Patentanspriiche 1
bzw. 16 beansprucht sind. Das erfindungsgemésse
Foérderverfahren und Ausfiihrungsbeispiele der erfin-
dungsgeméssen Fordervorrichtung sind im folgenden
anhand der Figuren n3her beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1a-2e: Verschiedene Verfahrensschemata;

Fig. 2a-2c: Arbeitsablauf fiir eine beispielhafte

Ausfiihrungsform der erfindungsgeméssen For-

dervorrichtung;

Fig. 3a-3c: verschiedene Ausfiihrungsformen

von Forderelementen;

Fig. 4: Detailzeichnung einer Ausfithrungsva-

riante fiir absenkbare Schieber;

Fig. 5a-5¢: Forderstrecke mit Kurve;

Fig. 6a-6¢c: verschiedene Varianten des Bewe-

gungsablaufes;

Fig. 7a/7h: Ausfiihrungsvariante eines Getriebes

fiir die erfindungsgemaésse Férdervorrichtung;

Fig. 8a/8b: weitere Ausfiihrungsvarianten von

Getrieben;

Fig. 9a/9b: weitere Ausfiihrungsvariante eines

Getriebes
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Die erfindungsgemisse Fordervorrichtung ist auf
eine Stiickgut-orientierte, getaktete Férderung aus-
gerichtet. Im Gegensatz zu herkémmlichen Forde-
reinrichtungen wird nicht das Forderelement
{Klemme bzw. Aufiagebereich auf einem Férderband,
etc.) zusammen mit dem Druckprodukt dber eine
grissere Strecke bewegt, sondern das Druckprodukt
wird jeweils nach sehr kurzen Fdrderabschnitten an
ein n&chstes Férderelement "{ibergeben". Das erfin-
dungsgemasse Konzept kann verglichen werden mit
dem "Eimeriibergabe-Prinzip" innerhalb einer Kette
von Feuerwehmménnern, die bei einer Lischaktion
Feuerwehreimer transportieren. jeder Mann (ber-
nimmt vom Vormann einen Eimer, transportiert ihn
{ber eine kurze Strecke, Gbergibt ihn dem Nachmann
und bewegt sich zurlick, um den nachsten Eimer zu
iibernehmen. Alle Manner der Kette miissen im sel-
ben Takte arbeiten, damit sich die Eimer nirgends
stauen.

In modernen Druckereibetrieben wird heute viel-
fach ein dem Gesamtablauf tibergeordneter System-
takt der Druckprodukte-Bearbeitung und des Wei-
tertransportes gefordert. Das Einhalten eines solchen
Takts bietet verschiedenste Vorteile, so bspw. ein ein-
faches Uberfiihren von Druckprodukten von einem
Arbeitsschritt in den anderen. Zu beachten ist, dass
der Begriff Takt hier definiert wird durch die Zeit (Takt-
lange) T, die verstreicht zwischen dem Durchgang
eines Druckproduktes P, an einer Stelle x und dem
Durchgang eines n&chsten Druckproduktes Pp.4 an
derselben Stelle x. Auf welche Weise ein Druckpro-
dukt an die Stelle x gelangt und welche Vorgénge auf
ein Druckprodukt wahrend der Taktldnge T einwirken,
soll im Rahmen der Erfindung méglichst frei bestimm-
bar sein. Das heisst die Erfindung ist primar taktorien-
tiert und, wie spéter noch naher erldutert wird, v.a.
auch takterhaltend bzw. taktregenerierend. Dies im
Unterschied zu herkdmmlichen Forderanlagen, die
wahrend einer langeren Forderstrecke dem Takt
keine grdssere Bedeutung beimessen, so dass erst
beim nachfolgenden Arbeitsschritt der Takt wieder
regeneriert werden muss, bspw. weil sich Druckpro-
dukte auf einem Forderband gegenseitig verschoben
haben.

Die erfindungsgemésse Fordervorrichtung
besteht aus einer Vielzahl von Férderelementen, die
{iber kurze Strecken ein oder mehrere der Druckpro-
dukte f&rdern, diese dann an ein weiteres Firderele-
ment Gbergeben und sich wieder an den Uber-
nahmeort zuriick bewegen. Bei jeder Ubernahme/
Ubergabe wird dabei die getaktete Abfolge der Druck-
produkte regeneriert. Die Forderelemente bewegen
sich im gleichen Takt, das heisst die Zeitspanne, die
verstreicht, bis sie jeweils wieder in derselben Posi-
tion sind, ist fir alle Forderelemente einer Forder-
strecke dieselbe.

Die Figuren 1a bis 1e zeigen das erfindungsge-
mésse Fdrderverfahren in Diagrammen, auf denen
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auf der Abszisse der Weg s, also die Forderstrecke,
auf der Ordinate (nach unten) die Zeit t aufgetragen
ist.

Das Verfahrensprinzip soll anhand der Figur 1a
erklart werden. Zur Zeit t; liegt der durch die Druck-
produkte P, ...P, gebildete Schuppenstrom auf der
Transportfidche, wie schematisch angedeutet. An
den Stellen sy ...s, greift an jedem Druckprodukt ein
Forderelement an, das in diesem Schema nicht dar-
gestellt ist. Als Forderelement kann man sich bei-
spielsweise einen einfachen Schieber vorstellen, der
je ein Druckprodukt schieben bzw. bewegen kann.
Waéhrend dem Zeitraum T; (erste Taktidnge), also
vom Zeitpunkt t; bis zum Zeitpunkct t; werden die
Druckprodukte von den Férderelementen um je die
Schrittiéinge S, ...S, nach rechts bewegt, sodass der
Schuppenstrom zum Zeitpunkt t, gleich aussieht wie
zum Zeitpunkt t,, jedes Druckprodukt aber um eine
Schritidnge S nach rechts gerickt ist, das heisst, P,
liegt jetzt nicht mehr im Bereich der Schrittidnge S,
auf sondern im Bereich der Schritlinge S,. Die ent-
sprechende Bewegung der Fodrderelemente ist mit
ausgezogenen Linien im Schema eingezeichnet
(betrachtet wird vorerst nur die Takti&inge T,). Im Zeit-
punkt t; wird jedes Druckprodukt von einem anderen
(néchsten bzw. nachfolgenden) Forderelement iber-
nommen und durch dieses wahrend der zweiten Takt-
lange T, um eine weitere Schrittifinge S nach rechts
geriickt (Bewegungslinien dieser Férderelemente
sind gestrichelt gezeichnet). Wa&hrend derselben
TAktidnge T, werden die Forderelemente, die wih-
rend der Taktlange T, forderten, an ihre Ursprungs-
position zuriickbewegt (Fortsetzung der ausgezo-
genen Bewegungslinien in der Taktlénge T,), damit
sie im Zeitpunkt t, bereit sind, weitere Druckprodukte
an den Stellen sg ...s, zu Gbernehmen und zu trans-
portieren. Im Zeitpunkt t, liegen mit anderen Worten
dieselben Verhiltnisse vor wie zum Zeitpunkt t;.

Es ist eine Voraussetzung des Verfahrens, dass
alle zeitlichen Takflangen T, ...T, gleich iang sind,
das heisst, dass das Verfahren zeitlich regelmassig
getaktet ist. Wie anhand der weiteren Figuren noch
erlautert werden soll, ist es aber nicht Voraussetzung,
dass die Schrittidngen S, ...S, und die Geschwindig-
keiten der Forderelemente iiber die ganze Forder-
strecke dieselben sein miissen. Des weiteren ist es
mdglich, ein Umschalten zwischen verschiedenen
Taktldangen vorzusehen, d.h. T, zu einem Zeitpunkt t,
= T, zu einem Zeitpunkt t,. Somit ist es - immer unter
Beriicksichtigung des Funktionsablauf des Gesamt-
systems - also auch mdglich, in spezifischen Anwen-
dungen periodisch den Systemtakt T zu ver&ndern.
Die Zeit t (t,-t,) vom Umschalten einer Taktiinge zu
einer anderen usw. ist in der Regel sehr viel grosser
als die Taktiange T (t » T), die beispielsweise bei
einer Forderieistung von 80'000 Druckprodukten pro
Stunde 0,045s betragt.

Der im Schema 1a angedeutete Schuppenstrom
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wird geférdert, indem an jedem der Druckprodukte
jeweils ein Forderelement angreift. Es ist aber durch-
aus vorstellbar, dass nichtan jedem, sondern an einer
Gruppe von Druckprodukten ein Fdérderelement
angreift, wobei die Férderelemente fiir diese Aufgabe
eventuell speziell ausgestaltet sein missen. ’

Aus dem Verfahrensschema ist ersichtlich, dass
die Fordervormrichtung aus Férderelementen bestehen
muss, die immer im selben Bereich in der Férder-
strecke liber eine (relativ kurze) Schrittiange S trans-
portieren. [Ebenfalls ersichtlich ist, dass die
Forderelemente in Gruppen von synchron sich bewe-
genden Forderelementen zusammengefasst werden
kénnen. Im speziellen Schema der Figur 1a sind es
zwei solche Gruppen, n@mlich die Gruppe G; (mit
ausgezogenen Bewegungslinien), zu der die wah-
rend der Taktldngen Ty, T3, Ts.... fordernden Ele-
mente gehdren, und die Gruppe G; (mit gestrichelten
Bewegungslinien), zu der die wahrend der Taktldn-
gen Ty, Ty, Te.... f6rdemden Elemente gehdren. Wah-
rend der Taktldngen T,, Ty, Te....sind die Elemente der
Gruppe G, "passiv" bzw. im Ricklauf begriffen (ent-
sprechendes gilt fiir die Gruppe G, wahrend der Takt-
ldngen Ty, Ty, Ts...). Die Férderelemente sind auf der
Forderstrecke derart angeordnet, dass immer je ein
Férderelement der Gruppe G4 und ein Férderelement
der Gruppe G, iiber dieselbe Schrittidnge S férdern.
Die Forderelemente der beiden Gruppen bewegen
sich in einem 2-Takt, das heisst, ihre Bewegungszy-
klen nehmen einen Zeitraum in Anspruch, der zwei
mal der Taktldnge T entspricht. Es ist ohne weiteres
vorstellbar, dass mehr als zwei solcher Gruppen von
synchron bewegten Férderelementen zusammenar-
beiten, beispielsweise drei. Fiir drei Gruppen G4, G,
und G; von Forderelementen verdndert sich das
Schema derart, dass jede Gruppe von Forderelemen-
ten in der gleichen Art wahrend einer Taktidnge T
transportiert, aber statt wie im Schema 1a einen
Bewegungszyklus von 2 Takten, einen solchen von 3
Takten ausfiihrt. Ein solches System arbeitet also in
einem 3-Takt. In einem solchen 3-taktigen System
sind die Férderelemente so auf der Férderstrecke an-
geordnet, dass liber jede Schriftldange S je ein Forde-
relement jeder Gruppe férdert und die Gruppen sind
derart angetrieben, dass die Forderelemente der ein-
zelnen Gruppen in einer regelméssigen Sequenz for-
dern, bspw Gy, Gy, Gs3, G4, G5, G; usw.

Der von links oben nach rechts unten diagonal
durch das Schema verlaufende dick ausgezogene
Pfeil gibt die Bewegung des Druckproduktes P4 an.
Fiir alle anderen Druckprodukte des Schuppenstroms
lassen sich entsprechende Bewegungspfeile durch
das Schema legen. Der Pfeil ist in diesem speziellen
Falle gerade, das heisst, das Druckprodukt wird mit
konstanter Geschwindigkeit iber die Forderstrecke
bewegt. Eine solche Forderung ist als optimai zu
bezeichnen, stellt aber bestimmte Anforderungen an
die Bewegungen der Férderelemente. Da die Férde-
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relemente sich vorwiarts und riickwérts (bezogen auf
die Transportrichtung) bewegen, haben sie immer an
den Umkehrpunkten eine Geschwindigkeit, die in
Transportrichtung gleich null ist. Soll ein Farderele-
ment aber nurférdern, wenn seine Geschwindigkeit in
Transportrichtung konstant ist, kann weder die
Strecke iiber die das Forderelement auf diese
Geschwindigkeit beschleunigt wird, noch die Strecke
iiber die das Forderelement wieder abgebremst wird,
als Transportstrecke ausgeniitzt werden. Es ist denn
auch aus dem Schema 1a ersichtlich, dass die Bewe-
gungslinien der einzelnen Frderelemente die Schritt-
lange S, die die Forderschritte oder Transport-
strecken darstellen, diberlappen, links um die Bes-
chleunigungsstrecke Sg,, rechts um die Brems-
strecke Sg, sodass der effektive Hub H eines
Forderelementes Sg, + S + Sg, betrdgt. Da es aber
Voraussetzung des Verfahrens ist, dass der Takt auf-
rechterhalten bleibt, bedeutet dies, dass im Falle
eines 2-Taktes eine Taktidnge fir das Férdern bend-
tigt wird (dem entspricht die Schrittlange S) und die
2zweite Takilldnge fiir die Bremsung der Vorwértsbe-
wegung, die Umkehr, die Beschleunigung zur Riick-
wiértsbewegung, die Bremsung, die Umkehr und die
Beschleunigung zur Vorwértsbewegung (Strecke Sg,
+ H + Sg,). Daraus ist ersichtlich, dass die Riickwérts-
bewegung eines Elementes jeweils mit hoherer
Geschwindigkeit ablaufen muss als dessen Vorwérts-
bewegung. Es ist offensichtlich, dass aus diesem
Grunde ein 3-taktiges System Vorteile bringen kann,
bei dem zwei Taktl&ngen fiir alle Bewegungen ausser
der Transportbewegung verbleiben.

Wenngleich im Beispiel von Figur 1a die Férder-
geschwindigkeit der Druckprodukte konstant ist, was
oft bevorzugt sein diirfte, bildet dies keine Vorausset-
zung des Verfahrens. Es sind also durchaus Systeme
realisierbar, bei denen der Hub H und die Schrittldnge
S gleich lang sind und bei denen dann der ganze
Schuppenstrom beim Ubergang von einem Takt zum
andern verlangsamt und wieder beschleunigt wird. Es
kann auch sein, dass iiber die ganze Schrittifinge
zuerst beschleunigt, dann verlangsamt wird oeder mit
irgend einem anderen Geschwindigkeitsmuster
geférdert wird. Ein Nachteil solcher Systeme mit spe-
zifischen Geschwindigkeitsmustern ist die mechani-
sche Beanspruchung, der ein Druckprodukt bei jeder
Beschleunigung und jeder Bremsung unterworfen ist.

Aus dem Verfahrensschema lasst sich auch
ableiten, dass die Férderelemente derart konzipiert
sein miissen, dass sie eine Forder- und eine Nichtfor-
der-Konfiguration annehmen kénnen. Sie miissen in
der Forder-Konfiguration (*Wirkeingriff mit dem zu
transportierenden Druckprodukt") sein, wenn sie Gber
die Schritidange S férdern und sie miissen in der
Nichtforder-Konfiguration sein, wenn sie sich riick-
wérts bewegen. Sie sind vorteilhafterweise in ihrer
Nichtférder-Konfiguration, wenn sie Uber die Strecke
Sge beschleunigt und dabei vom entsprechenden, for-
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dernden Vorelement eingeholt werden, und wenn sie
Gber die Strecke S;,, abgebremst und dabei vom ent-
sprechenden, férdernden Folgeelement tiberholt wer-
den. Nur so wird gewahreistet, dass die Druck-
produkte in einer Richtung geférdert werden und nicht
dem Bewegungszyklus der Forderelemente folgen
bzw. von diesem beeinflusst werden (bspw. durch
Reibungseffekte).

Sollte ein Druckprodukt des Schuppenstroms aus
irgend einem Grunde iiber die Ubergabestelle S, hin-
aus an eine Stelle S, befordert worden sein, kann es
vom folgenden Fdrderelement immer noch ergriffen
werden und wieder regelméssig in den Schuppen-
strom eingefigt werden, wenn die Stelle S, noch
innerhalb der Schritiinge S.4 liegt, die auf die Stelle
S, folgt, das heisst die Regelmassigkeit des Schup-
penstroms wird in jedem Takt regeneriert bzw. korri-
giert.

Um eine reibungslose Ubernahme der Druckpro-
dukte von einem Fé&rderelement zum anderen zu
emreichen, ist es vorteilhaft, wenn im Momente der
Ubemahme die ibemehmenden Férderelemente
sich etwas hinter den iibergebenden Férderelemen-
ten bewegen. Die Ubergabe kann also beispielsweise
wie im Schema der Figur 1b erfolgen, welches das
Verfahren der Ubergabe in einem vergrdsserten
Massstab dargestellt ist. Dabei iiberlappen sich die
Schritidngen S, und Sy, um die Strecke Sy und das
Druckprodukt wird vom Gibergebenden Transportele-
ment bis zur Stelle Sy, transportiert und dort einen kur-
zen Augenblick Ty spéter dbernommen. Es ist
vorteilhaft die Zeit Ty so klein wie méglich zu halten,
um die Bewegung des Schuppenstroms bzw. der zu
iibergebenden Druckprodukte nicht zu unterbrechen.
Es ist auch mdglich durch entsprechende Synchro-
nisation der Ubergéinge der Férderelemente von For-
der- zu Nichtforder-Konfiguration dafiir zu sorgen,
dass die Ubernahme nicht mit einem Bewegungsun-
terbruch verbunden ist (F6rder-Konfiguration istin der
Figur 1b mit dicken Bewegungslinien, Nichtférder-
Konfiguration mit diinnen Bewegungslinien darge-
stellt).

Ein Vorteil der Uberlappung der Schrittiingen S
der einzeinen Farderelemente liegt auch darin, dass
Druckprodukte, die aus irgend einem Grunde nicht bis
zur Stelle Sy gefdrdert worden sind, sondern bei-
spielsweise nur bis zu einer Stelle S,, vom n#&chsten
Fdrderelement noch ergriffen werden k&nnen, wenn
die Stelle S, innerhalb der Strecke S liegt, das heisst
auch eine solche Unregelmassigkeit wird in jedem
Tekt automatisch auskorrigiert. Der Bereich einer
mdglichen Korrektur kann durch einen etwas ver-
&nderten Ubergang der {ibernehmenden Forderele-
mente von Nichtfdrder- in Forderkonfiguration
beeinflusst werden.

Das Schema in Figur 1c, das gieich gelesen wird
wie das Schema der Figur 1a, zeigt, wie mit dem erfin-
dungsgeméssen Forderverfahren der Schuppen-
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strom auseinandergezogen werden kann. Er wird im
gezeigten Beispiel derart auseinandergezogen, dass
die Druckprodukte ganz voneinander getrennt wer-
den, was aber nicht unbedingt der Fall sein muss. Die
dargestellte Férderstrecke stimmt im Bereich der
Schritidnge S; mit der Forderstrecke der Figur 1a
iiberein. Uber die folgenden Schritidngen S,, S,,
84.... sind gegeniiber S; verldngert und demzufolge
muss die Transportgeschwindigkeit erhoht werden
(zeitliche Taktidnge T muss konstant bleiben). Es ist
aus dem Schema leicht ersichtlich, dass die Férder-
geschwindigkeit auf der rechten Seite des Schemas
grosser ist als auf seiner linken Seite. Es ist aber auch
ersichtlich, dass die effektive Forderleistung, also die
pro Zeiteinheit {iber eine bestimmte Strecke gefér-
derte Anzahl von Druckprodukten auf diese Weise
nicht verdndert werden kann. Die Férderelemente,
die den Schuppenstrom bis zur Stelle s; férdern,
bewegen sich nicht gleich wie die Férderelemente,
die den Schuppenstrom von der Stelle s, weiter for-
dern. Sie miissen deshalb verschiedenen Gruppen
angehdren: Gruppe G, (ausgezogene Bewegungsli-
nien) und Gruppe G, (gestrichelte Bewegungslinien)
bis zu Stelle s,, Gruppe G; (punktierte Bewegungsli-
nien) und Gruppe G, (strich-punktierte Bewegungsli-
nien) nach der Stelle s.

Eine entsprechende Verkiirzung der Schrittiinge
§ fiihrt zu einer Komprimierung des Schuppenstroms
und gleichzeitig zu einer Verlangsamung, wie dies im
Schema der Figur 1d verdeutlicht ist. Der Einfachheit
halber sind nur die Transportwege der Férderele-
mente mit Bewegungslinien dargestellt. Vor der Stelle
s, und nach der Stelle s; entspricht die Férderung der
in Figur 1a dargestellten. Dazwischen sind die Schritt-
langen verkiirzt und die Férdergeschwindigkeit des-
halb kleiner, der Schuppenstrom somitkomprimierter.
Sollen einzeln geférderte Druckprodukte (wie Gber
die Schritiangen S,, S;, Sq.... der Fig. 1c) zu einem
Schuppenstrom formiert (*komprimiert”) werden,
muss durch entsprechende mechanische Vorkehrun-
gen dafiir gesorgt werden, dass die in Transportrich-
tung vorderen kanten der Druckprodukte stdrungsfrei
tiber die entsprechenden hinteren Kanten der in Fér-
derrichtung voraniaufenden Druckprodukte gleiten
konnen.

Das Schema der Figur 1e, das ebenfalls gleich
gelesen wird wie das Schema 1a, zeigt, wie mit dem
erfindungsgemdssen Forderverfahren jedes einzelne
Druckprodukt zum Beispiel fiir einen einfachen
Bearbeitungsschritt kurz angehalten werden kann,
ohne dass das ganze Fordersystem bzw. der ganze
Schuppenstrom angehalten werden muss. Bis zur
Stelle s, und nach der Stelle s, entspricht die Forde-
rung der in der Figur 1a dargestellten. Der einfachheit
halber sind nur die Transportschritte der Forderele-
mente mit Bewegungslinien dargestellt. Zwischen
den Stellen s, und s; liegt die Schrittidnge S,, die
gleich oder ungleich lang wie die anderen Schrittlian-
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gen sein kann, die aber von den entsprechenden For-
derelementen in einer Zeit T’ liberwunden wird, die
kleiner ist als die Taktldnge T, derart, dass das Gber
diesen Schritt beférderte Druckprodukt jeweils die
Zeit Ty warten muss, bis es vom néchsten Forderele-
ment wieder weitertransportiert wird. Fir die entspre-
chenden Zeiten gilt dann T’ + Ty = T. Die sich iiber den
Schritt S; bewegenden Férderelemente haben offen-
sichtlich andere Bewegungszyklen als die restlichen
F&rderelemente und gehdren deshalb anderen Grup-
pen an: G; (mit punktierten Bewegungslinien) und G,
{mit strichpunktierten Bewegungslinien).

in allen Schemata der Figuren 1a bis 1e sind die
Foérderstrecken eben und gerade dargestellt. Das
erfindungsgemésse Verfahren schrankt jedoch die
Forderung in keiner Weise auf solche ebenen, gera-
den Forderstrecken ein. Vielmehr kénnen die Férder-
strecken auch steigend, abfallend oder gekrimmt
sein. Es muss lediglich mit entsprechend ausgestal-
teten Vorrichtungen dafiir gesorgt werden, dass keine
andere Kraft als die Kraft der Forderelemente for-
dernd auf die Druckprodukte wirken kann.

Die Beschreibung des erfindungsgeméassen Ver-
fahrens zeigt auch, dass eine entsprechende Voarrich-
tung einfach aus verschiedenen Modulen zusam-
mengesetzt werden kann. ein Modul umfasst dann
einen Teil der Forderstrecke von einer Stelle s, bis zu
einer Stelle sy, mit der entsprechenden Anzah! For-
derelementen, die zu den verschiedenen Gruppen
gehdren und beispielsweise gruppenweise angetrie-
ben werden. An den Schnittstellen zwischen Modulen
muss daflr gesorgt werden, dass die Hiibe der ent-
sprechenden Forderelemente sich wenigstens leicht
siberlappen kdnnen. Fiir alle Module einer Férder-
stracke muss die zeitliche Taktiénge T dieselbe sein.
Die La&ngen von Hiiben H und Schritidngen S kdnnen
verschieden sein und es kénnen ohne weiteres bei-
spielsweise 2- und 3-taktige Module miteinander
kombiniert werden.

Wegen der Moglichkeit der modularen Bauweise
fiir die erfindungsgemasse Foérdervorrichtung weist
diese den grossen Vorteil auf, dass Systemerweite-
rungen oder -anpassungen in einfacher Weise vorge-
nommen werden kénnen, indem einem bestehenden
Férdermodul ein weiteres zugeschaltet wird ohne
dass zusitzliche Ubergabestationen notwendig wiir-
den. Dabei sind Serieschaltungen mdglich, d.h. zwei
oder mehrere Férdermodule werden hintereinander-
geschaltet und bieten damit die Mdglichkeit langer
Foérderstrecken. Es sind aber auch Parallelschaltun-
gen vorstellbar, d.h. der Schuppenstrom wird minde-
stens auf einem Teil der Forderstrecke in zwei oder
mehrere, parallel laufende Schuppenstrome aufge-
teilt und diese k6nnen auch wieder zusammengefiihrt
werden. Fir solche Ausfiihrungen von Férdersyste-
men sind an den Verzweige- und an den Zusammen-
fiihrstellen spezielle Module notwendig. Zum Beispiel
konnen die in der CH Patentanmeldung Nr. 580/88-6
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derselben Anmelderin beschriebenen Vorrichtungen
eingesetzt werden.

Wie aus dem beschriebenen Verfahren hervor-
geht, bewegen sich die Férderelemente also nicht wie
bei herkémmlichen Férdermitteln alle auf derselben
Bahn (entlang eines Vorwdrts- und Retourtrums),
sondermn jedes Forderelement beschreibt seine
eigene Bahn und ist einer bestimmten Schrittiange S;,
Sz, S, ..., S, zugeordnet.

Ein erstes Ausfilhrungsbeispiel der erfindungs-
gemassen Férdervorrichtung sowie deren Arbeitsab-
lauf ist in den Figuren 2a-2c¢ dargestellt. Die
Forderelemente einer ersten Gruppe 20 von Férdere-
lementen bestehen aus je einem versenkbaren
Schieber 21, 22, 23..., diejenigen einer zweiten
Gruppe 30 bestehen aus je einem Paar von versenk-
baren Schiebern 31.1/2, 32.1/2, 33.1/2... Die Schie-
ber sind in ihrer Forder-Konfiguration iber der
Auflage 1 erhoben, in ihrer Nichtférder-Konfiguration
unter der Auflage 1 versenkt. Die Forderrichtung ist
durch den Pfeil F angegeben. Wahrend die Fordere-
lemente der Gruppe 20 férdern, bewegen sich die
Forderelemente der Gruppe 30 zuriick an die jewei-
lige Ubernahmestelle und umgekehrt. Die Figuren 2a
und 2b stellen die Positionen'der Forderelemente in
einem Moment dar, in dem die Gruppe 20 ihre Férder-
bewegung néchstens beendet und die Gruppe 30 fir
ihre Férderbewegung beschieunigt wird, oder bereits
beschleunigt ist. Die Transportschritte der beiden
Gruppen {iberlappen sich offensichtlich leicht (vgl.
Figur 1b), denn die ibergebenden Fdrderelemente
der Gruppe 20 sind in Forderrichtung F vor den {iber-
nehmenden Forderelementen der Gruppe 30 positio-
niert. Im Moment der Ubergabe sind sowohl die
Schieber der Gruppe 20 als auch der Gruppe 30 iiber
die Auflage angehoben, also in Férder-Konfiguration.
Sobald die Schieber der Gruppe 30 diejenigen der
Gruppe 20 eingeholt haben, werden die Schieber der
Gruppe 20 versenkt (unter die Auflagefiiche der
Druckprodukte), also in Nichtférder-Konfiguration
gebracht und riickwarts bewegt, wéhrend die Schie-
ber der Gruppe 30 im angehobenen Zustand (Férder-
Konfiguration) fordernd vorwarts bewegt werden. Fig.
2c zeigt die Schieber der zwei Gruppen zum Zeit-
punkt, in dem sie sich kreuzen, Gruppe 20 in Nichtfor-
der-, Gruppe 30 in Forderkonfiguration.

Beispielhafte Dimensionen fiir ein Férdermodaul,
wie es in der Figur 2 dargestelit ist, sind: Hub H
100mm, Schrittidnge S 90% des Hubes H. Ein Férder-
modul besitzt vorzugsweise ca. 50-100 Forderele-
mente.

Die Forderelemente 21, 22..., 31, 32.... kdnnen
beispielsweise, wie in Fig. 2 dargestellt, als absenk-
bare Schieber ausgebildet sein, die entweder in ent-
sprechenden Schlitzen in der stationéren Auflage 1
oder seitlich dieser Auflage angebracht sein kénnen.
Diese Schieber konnen relativ zum Druckprodukte-
strom verschieden angeordnet sein. Einige Ausfiih-
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rungsbeispiele zeigt Figur 3 als schematische Drauf-
sicht. Ein Forderelement besteht dabei zum Beispiel
je aus einem in der Mitte des Druckproduktestromes
angeordneten Schieber 16, 17, 18 (Fig. 2a) oder aus
mehreren lber dessen Breite verteilten, schmalen
Schiebern 16a, 17a, 18a (Fig. 2b). Damit die einzel-
nen Druckprodukte sich gegeniiber der Auflage nicht
verkanten, konnen die Druckprodukte entweder
durch seitliche Fihrungen an der Auflage oder durch
entsprechend gestaltete Férderelemente gefiihrt wer-
den. Ein Beispiel von fordernden und zugleich fiihren-
den Fdrderelementen mit winkelfdrmigen Schie-
berpaaren 16b, 17b, 18b zeigt Fig. 3c. Die winkelfor-
migen Schieber 16b, 17b, 18b sind hier je seitlich der
Druckprodukte angeordnet. Diese Ausfiihrungsform
weist besondere Vorteile auf, wenn je ein Paar von
Schiebern eines Fodrderelementes so konzipiert ist,
dass der Abstand der Schieber auf die Breite ver-
schiedener zu fdrdernder Druckprodukte einstellbar
ist. In entsprechender Weise sind anstelle von Schie-
bern aber auch herkdmmliche Klemmen einsetzbar,
bspw. Klemmen wie sie aus der CH Patentschrift Nr.
670 619 derselben Anmelderin bekannt sind. Die
Klemmen halten das Férdergut am Anfang des Vor-
wirtsschrittes fest und lassen es am Ende des Vor-
wiértsschrittes wieder los. Solche Klemmelemente
milssen gesteuert ge6ffnet und geschlossen werden
kdnnen. Dies kann bspw. wie bei der Klemme nach
der Patentschrift CH 670 619 durch eine Steuerku-
lisse erfolgen. Die dort beschriebene Kiemme kann in
einer bevorzugten Ausfiihrungsform fiir die vorie-
gende Erfindung eingesetzt werden.

Solche Kiemmelemente kdnnen in Nichtforder-
Konfiguration unter die Auflagenoberflache versenk-
bar sein oder aber auch seitlich (an den zur
Forderrichtung parallelen Kanten) der einzelnen
Druckprodukte angreifen. In letzterem Falle brauchen
die Klemmen nicht versenkbar zu sein, sondern sind
in NichtfSrder-Konfiguration einfach offen. In einer
anderen Ausfiihrungsvariante koénnen sie ebenfalls
seitlich des Druckproduktestroms angeordnet sein,
den Schuppenstrom jedoch in seiner ganzen Dicke
erfassen (nicht nur die einzelnen Druckprodukte). Ei-
ne solche Anordnung kann ohne entsprechende Ver-
stellung fiir Schuppenstréme verschiedener Produk-
tegrdsse oder -dicke (nur fir verschiedene Breite ist
Verstellung notwendig) und verschiedener Druckpro-
dukteabstande eingesetzt werden.

Figur 4 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel eines ein-
fachen versenkbaren Schiebers, der als Forderele-
ment einer erfindungsgemassen Fordervorrichtung
eingesetzt werden kann. Der Schieber besteht aus
einer Feder und ist derart ausgestaltet, dass der
Federfuss 41 in eine entsprechende Offnung 42 in der
Auflage 1 gieitet, wenn der Schieber durch ein Druck-
produkt belastet wird und derart von seiner Férder-
Konfiguration 40.1 in seine Nichtforder-Konfiguration
40.2 wechselt. Sobald der Schieber nicht mehr bela-
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stetist, bewegt er sich durch seine Federwirkung oder
von einer entsprechenden Kulisse angetrieben wie-
der in seine Forder-Konfiguration 40.1. Entspre-
chende Schieber sind beschrieben in der
US-Patentschrift Nr. 4.886.260 derselben Anmelde-
rin.

Solche Schieber kdnnen auch zum Beispiel mit
entsprechenden Gummiziigen oder anderen federn-
den Elementen derart modifiziert werden, dass sie in
Forder-Konfiguration durch die Federkraft Gber die
Auflage gestossen werden, durch eine entgegenge-
setzt wirkende Kraft ausgelibt durch den Gummizug
aber gegen das Druckprodukt gezogen werden, das
sie somit fest einklemmen,

Andere Ausfiihrungsvarianten fiir die Schieber
unterscheiden sich dadurch, dass sie nicht unter die
Auflagenoberfliche versenkt werden, sondern fiir die
der Forderrichtung entgegengesetzte Richtung so
stromlinienférmig ausgefiihrt sind, dass sie, ohne ver-
senkt zu werden und trotzdem ohne den Druckpro-
duktestrom zu stéren, riickwérts bewegt werden
kdnnen. Solche Ausfiihrungsformen erweisen sich
vor allem fiir diinne Druckprodukte als vorteilhaft. Es
ist ohne weiteres mdglich, verschiedene Forderele-
mente miteinander zu kombinieren, derart, dass
bspw. ein Férdermodul Klemmen und Federn als For-
derelemente enthalt. in der Regel werden jedoch Fér-
dermodule bevorzugt, die einheitliche
Forderelemente besitzen. Es kdnnen iber eine lan-
gere Forderstrecke Module mit unterschiedlichen
Forderelementen in Serie geschaltet werden.

Fiir Forderstrecken die in Forderrichtung derart
stark abfallend geneigt sind, dass die Reibung nicht
ausreicht, um die Druckprodukte an einem uner-
wiinschten Vorwartsrutschen zu hindern, sind klem-
mende Foérderelemente notwendig. Werden in
solchen Féllen keine kkemmenden Férderelemente
verwendet, kann der Schuppenstrom auch mit Rollen,
Biirsten oder Federstahlbdndern an die Auflage
gepresst werden, damit dadurch die Reibung erhéht
wird. Solche Massnahmen sind auch an steigenden
Forderstrecken vorteilhaft. Hier erweist sich das erfin-
dungsgemésse Fordern, bei dem nach jeweils sehr
kurzen Teilstrecken eine Komrektur der Lage bzw.
Ausrichtung der Druckprodukte (Taktregeneration)
erfolgt, von grossem Vorteil. Mit den erwdhnten, ein-
fachen Andruckmittein kdnnte bei herkémmlichen
Fordervorrichtungen eine genaue Positionierung
iiber l&ngere Forderstrecken nicht gewahrieistet wer-
den.

Figur 5a zeigt eine beispielhafte Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemassen Fordervorrichtung, die
eine gekrimmte Forderstrecke aufweist. Die strich-
punktiert angedeuteten Eiemente eines Schuppen-
stroms 3 werden in der Richtung des Pfeiles F
gefordert. Die Forderelemente einer ersten Gruppe
40 besteht aus gegen die Mitte des Schuppenstroms
angeordneten Schieberpaaren 41.1/2, 42.1/2...., eine
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zweite Gruppe 50 aus gegen aussen angeordneten
Schieberpaaren 51.1/2, 52.1/2... Der Arbeitsablauf
des Systems ist analog zum Arbeitsablauf wie er
anhand von Figur 2 beschrieben wurde. Die Schieber-
paare laufen aber nicht auf einer Geraden, sondern
mindestens auf einem Teilbereich der gesamten For-
derstrecke entlang einer Kurve. Ein beispielhafter,
zugehdriger Antriebsmechanismus ist aus Fig. 5b
ersichtlich. Die Schieberpaare 41.1/2 und 51.1/2 sind
in entsprechenden, parallel verlaufenden Schlitzen
der Auflage 1 gefiihrt. Die Schieber sind paarweise
auf Querammen 8.1 und 8.2 montiert. Die Querarme
sind ihrerseits {iber Verbindungsstiicke 9.1 und 9.2
auf zwei biegbaren, parallel zu den Schlizen fiir die
Schieber in der Auflage verlaufenden Trdgern 10.1
und 10.2, z.B. Federstahlbédndern, derart montiert,
dass der Triger 10.1 alle Schieberpaare der Gruppe
40, der Triager 10.2 alle Schieberpaare der Gruppe 50
tragt. Der Vorteil eines einzigen Tragers 10.1, 10.2
pro Gruppe von Férderelementen liegt darin, dass der
Trager mittig, auf der "neutralen Linie" der Forder-
strecke angeordnet werden kann. Damit werden die
Forderelemente, wie aus Figur 5a ersichtlich ist, im
Kurvenbereich jeweils senkrecht zur Bahn der Kriim-
mung gefiihrt, d.h. die jeweils dusseren Schieber
41.1,42.1,...,51.1, 52.1,... beschreiben eine Bahn mit
grosserem Kriimmungsradius als die inneren Schie-
ber 41.2, 42.2,..., 51.2, 52.2, .... Die Trager werden
tiber verschiedene (hier nicht n&her dargestellte)
Getriebe so angetrieben, dass sie sich im gleichen
Takt gegenlédufig um die Kurve vor und zuriick bewe-
gen.

Figur 5¢ zeigt eine andere Ausfiihrungsvariante
der erfindungsgeméssen Fordervorrichtung, die sich
fiir eine gekriimmte Forderstrecke ebenfalls beson-
ders eignet. Die Schieber sind reihenweise (also z.B.
41.1,42.1,43.1,...) auf vier verschiedenen, biegbaren
Tragern 10.3/4/5/6 montiert, die in einem ortsfesten
Fiihrungselement 65 mit entsprechenden Fugen
gelagert sind. Das Fithrungselement ist vorzugsweise
fir eine schmierstofffreie Operation ausgelegt und
besteht z.B. aus Kunststoff. Da die Hiibe der einzel-
nen Schiebemreihen um eine Krimmung in der Forder-
strecke nicht gleich lang sind (verschiedene
Kriimmungsradien im Bereich der Kurve), miissen die
einzelnen Tréger 10.3/4/5/6 Gber verschiedene oder
iibersetzte Getriebe angetrieben werden.

Eine weitere Ausfiihrungsvariante besteht darin,
dass die Schieberreihen desselben einfachen Férder-
moduls mit gleicher Schrittifinge, also mit demselben
Getriebe, angetrieben werden, dass aber in je einer
von zwei Schieberreihen, die zu derselben Gruppe
gehdren, die Schieber fehlen, sobald die Foérder-
strecke gekrimmt ist. Diese Ausfilhrungsvariante hat
den Vorteil, dass ein Modul mit nur einem Antrieb
sowohl gekrimmte, als auch geradlinige Foérder-
streckenteile umfassen kann.

Die Figuren 6a-6¢c veranschaulichen den zeit-
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lichen Bewegungsablauf der getakteten Fordervor-
richtung. Auf der Abszisse ist jeweils die Zeit, auf der
Ordinate die Geschwindigkeit angegeben, wobei eine
Geschwindigkeit in Forderrichtung positiv, eine
Geschwindigkeit gegen die Foérdermichtung negativ
sein soll. Figur 6a zeigt den zeitlichen Bewegungsa-
blauf fiir eine Férdervorrichtung, die nur eine Gruppe
von Férderelementen umfasst, und die eigentlich als
die einfachste getaktete F&rdervorrichtung angese-
hen werden kann und anhand derer die verschiede-
nen Bewegungsmdglichkeiten fiir die Fbérderele-
mente einfach veranschaulicht werden kann. Die
oszillierende Kurve {gestrichelte Linie) beschreibt die
Bewegung eines Férderelementes, also Beschleuni-
gung vorwdérts, maximale Geschwindigkeit vorwarts,
Abbremsung bis zum Stillstand, Beschleunigung
rickwirts, maximale Geschwindigkeit riickwérts,
Abbremsung bis zum Stillstand, u.s.w. Die doppelt
ausgezogene Kurve stellt den Bewegungsablauf des
Schuppenstroms bzw. eines einzelnen Elementes
des Schuppenstroms dar, also Beschleunigung vor-
wirts, maximale Geschwindigkeit vorwérts, Abbrem-
sung bis zum Stillstand, Stilistand wahrend der
Riickwartsbewegung der Forderelemente, Uber-
nahme durch das néchste Fo&rderelement und
emeute Beschleunigung vorwérts,

Die genaue Form der oszillierenden Kurve kann
je nach Anfrieb und Anwendung variieren. Das heisst
mit anderen Worten, Frequenz und Hub sind variabel,
Vorwirts- und Rickwirtsbewegung miissen zeitlich
nicht gleich lang und nicht symmetrisch sein,
Beschleunigung und Abbremsung miissen nicht sym-
metrisch sein und die Zeit, wéhrend der sich der
Schuppenstrom mit maximaler Geschwindigkeit
bewegt, kann verschieden lang sein. Selbstversténd-
lich ist es auch nicht erforderlich, dass die Druckpro-
dukte genau im Wendepunkt, d.h. hier beim
Nulldurchgang der Geschwindigkeits-Kurve, erfasst
werden, sondern es ist mdglich, dass dies erst nach
einer kurzen Verzégerungszeit At erfolgt wenn das
Férderelement bereits eine kleine Geschwindigkeit v
besitzt. Fiir diese einfache Ausflihrungsform der For-
dervorrichtung mit nur einer Gruppe von Forderele-
menten steht aber der Schuppenstrom still,
wahrenddem sich die Forderelemente riickwaérts
bewegen.

Figur 6b zeigt einen beispielhaften Bewegungs-
ablauf fiir eine erfindungsgemaésse Foérdervorrichtung
mit zwei Gruppen von Forderelementen. Die beiden
Gibereinandergelagerten  oszillierenden  Kurven
(strichpunktiert und gestrichelt dargestellt) stellen
zusammen die Bewegungsabliufe der beiden kombi-
nierten einfachen Férdermodule dar. Die doppelt aus-
gezogene Kurve stellt wiederum den Bewegungs-
ablauf des Schuppenstroms bzw. eines Elementes
des Schuppenstroms dar. Sie zeigt: Beschlieunigung
vorwiarts, maximale Geschwindigkeit vorwaérts,
Abbremsung zum Stillstand, Ubernahme U durch die
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Forderelemente der anderen Gruppe, Beschieuni-
gung vorwarts, maximale Geschwindigkeit vorwarts,
u.s.w. Es ist offensichtlich, dass bei gleicher Schritt-
i&nge und gleichem Takt der Férderweg pro Zeitein-
heit fir die Ausfiihrungsform mit zwei Gruppen von
Forderelementen doppelt so lang ist wie fiir die Aus-
fihrungsform mit nur einer solchen Gruppe (Fig. 6a).
Der in Figur 6b abgebildete Bewegungsablauf fiihrt
aber immer noch zu einem Stillstand der Elemente
des Schuppenstroms bei jeder Ubergabe, da diese
immer genau im Umkehrpunkt der Forderelemente
stattfindet.

Die Kontinuierliche Bewegung des Schuppen-
stroms ist vorteilhaft aus energetischen Griinden, weil
die vielfache Beschleunigung und Abbremsung der
Druckprodukte wegfallt, und weil unerwiinschte
Deformationen und Verschiebungen der Druckpro-
dukte, die durch die Beschleunigungen auftreten kén-
nen, verhindert werden. Um eine kontinuierliche
Bewegung mit einer konstanten Geschwindigkeit zu
ermeichen, miissen Bewegungsablaufe zum Beispiel
in der Art, wie in Figur 6¢ dargestelit, bewirkt werden.
Die oszillierenden Kurven (strichpunktiert und gestri-
chelt dargestelit) sind wieder die Bewegungsablaufe
der beiden Gruppen von Forderelementen. Die Riick-
wirtsbewegung ist zeitlich kiirzer als die Vorwértsbe-
wegung und, da dabei der gleiche Weg zuriickgelegt
werden muss, ist die maximale Geschwindigkeit bei
gieicher Beschleunigung und Abbremsung etwas
héher. Die doppelt ausgezogene Kurve, die in dieser
Abbildung eine Gerade ist, stellt den Bewegungsa-
blauf des Schuppenstroms bzw. eines Elementes des
Schuppenstroms dar, die sich hier mit konstanter
Geschwindigkeit vorwiarts bewegen. Die Ubernahme
U durch die Férderelemente des anderen einfachen
Férdermoduls findet nicht mehr am Umkehrpunkt der
Forderelemente statt, sondern am Anfangs- respek-
tive am Endpunkt der Phase mit maximaler
Geschwindigkeit vorwérts. Ein der in Figur 6¢ darge-
stelliter Bewegungsablauf fir die Férderelemente liegt
auch den Erauterungen iiber das Férderverfahren im
Zusammenhang mit der Figur 1 zugrunde.

Eine konstante Geschwindigkeit des Schuppen-
stroms kann auch erreicht werden, wenn den beiden
oszillierenden Kurven der Figur 6b eine dritte mit einer
Phasenverschiebung tberagert wird, das heisst,
wenn statt zwei drei oder eventuell sogar mehr Grup-
pen von Forderelementen zu einer Fordervorrichtung
kombiniert werden. Ein solches System diirfte aber
wegen des grbsseren Aufwandes gegeniiber dem in
Figur 6¢c dargesteliten System nur fiir spezielle
Anwendungen in Frage kommen.

Soll es nun, wie in der Aufgabenstellung fiir die
erfindungsgemésse Vorrichtung gefordert, moglich
sein, dass die einzelnen Elemente des Schuppen-
stroms wihrend dem Fdrdervorgang an einem oder
mehreren bestimmten Orten fiir einen Arbeitsvorgang
eine kurze Zeit stillstehen, kann als weitere zu der in
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Fig 1c aufgefithrten Variante an der betreffenden
Stelle ein Fordermodul eingesetzt werden, das mit
nur einer Gruppe von Forderelementen arbeitet.
Damit dieses Férdermodul mit den anderen, mit bei-
spielsweise zwei Gruppen von Forderelementen
arbeitenden Férdermodulen zusammenarbeiten
kann, muss sein Arbeitstakt doppelt so schnell sein.
Wenn sein Fdrderschritt entsprechend kurz gewahlit
wird, lasst sich dies mit denselben technischen Mit-
teln realisieren. Stillstande lassen sich auch realisie-
ren durch Bewegungsabldufe wie sie in Fig. 6b
dargestellt sind, wobei aber die Phasenverschiebung
zwischen den beiden oszillierenden Kurven nicht
180° betragt.

Die Figuren 7, 8 und 9 zeigen mégliche Anfriebe
und Getriebe, Gber die erfindungsgemasse Férdersy-
steme angetrieben werden kénnen. Die Figuren zei-
gen lediglich Beispiele von Getrieben fiir die
erffindungsgemédsse  Fordervomrichtung, andere
Getriebe kénnen selbstverstiandlich auch Verwen-
dung finden. Die Wahl des Getriebes héngt auch von
der Wah! des Antriebs ab. Als Antrieb fiir die erfin-
dungsgemésse getaktete Fordervorrichtung kommt
fast jede Art von Motor in Frage.

Figur 7a zeigt ein einfaches Getriebe mit Bewe-
gungskulisse. Der Zylinder 70 tragt auf seiner zylindri-
schen Oberfldche eine endlose Nut 71, die den
Zylinder zum Beispiel in der dargesteliten Art umi&uft
und als Bewegungskulisse dient. Ein in die Nut ragen-
der Gleitschuh (in der Figur nicht sichtbar), der fest mit
dem entsprechend gefiithrten Trager der Férderele-
mente des erfindungsgeméssen Fordermoduls ver-
bunden ist, wird sich in der aus der Abwickiung in
Figur 7b dargestellten Weise bewegen, wenn der
Zylinder 70 um seine Achse 72 gedreht wird. Durch
entsprechende Variation des Zylinderdurchmessers,
der Umdrehungsgeschwindigkeit des Zylinders und
der Form der Nut kann der Bewegungsablauf des
Gleitschuhs und damit der Férderelemente an ver-
schiedene Anforderungen angepasst werden.

Figur 8 zeigt ebensolche Getriebe wie Fig. 7. Fig
8a zeigt eine Ausfiihrungsform, die fiir den Antrieb
von zwei Gruppen von Forderelementen eingesetzt
werden kann. Der Zylinder 70 besitzt hier zwei Nuten
71.1, 71.2. Uber zwei Verbindungselemente 72.1,
72.2 werden die einzelnen Forderelemente 73, die
hier nur schematisch angedeutet sind, angetfrieben.
Die Ausgestaltung des Getriebes mit der entspre-
chenden Bewegungskulisse fiihrt zu einer Hin- und
Herbewegung der Férderelemente 73 in Richtung der
Pfeile. Die Fig 8b zeigt ein fiir dieselbe Anwendung
geeignetes Getriebe wie Fig. 8a, dessen Zylinder 70
aber nur eine Nut 71 aufweist. Die beiden Verbin-
dungselemente 72.1 und 72.2 werden durch entspre-
chende Gleitschuhe, die beide in der einen Nut 71
laufen, in der durch die Pfeile angedeuteten Weise
bewegt.

Figur 9a zeigt schematisch ein Getriebe, mit des-
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sen Hilfe in etwa der Bewegungsablauf fiir Férderele-
mente, der den Schemata in Figur 1 zugrunde liegt,
erzeugt werden kann. Da der entsprechende Bewe-
gungsablauf eine gleichférmige Transportgeschwin-
digkeit fiir den Schuppenstrom ergibt, wird er
idealerweise angestrebt. Es handelt sich um ein drei-
gliedriges Schubkurbelgetriebe. Eine Kurbel 90 wird
durch das Antriebsrad 81 geschoben und wird im
Punkt X durch ein drehbares Gleitlager gefiihrt. Das
nicht angetriebene Ende der Schubkurbel 90 fihrt ei-
ne ellipsenférmige Bewegung aus, auf der seine
Geschwindigkeit nicht konstant ist. Der Zwischenhe-
bel 92 ist gelenkig mit der Schubkurbel 90 und mit
dem die Forderelemente tragenden Trager 93 der
Férderelemente verbunden, womit die Bewegung auf
die Forderelemente {bertragen wird. Der resultie-
rende Bewegungsablauf ist in Figur 9b dargestellt.
Dieser Bewegungsablauf erméglicht eine vorteilhafte
Férderung von Druckprodukten mit im wesentlichen
konstanter Geschwindigkeit. Der mit S markierte
Bereich der Bewegung wird fiir die Fdrderung der
Druckprodukte genutzt. An den Stellen Uy und U,
erfolgt jeweils die Ubergabe der Druckprodukte.

Das erfindungsgemésse Férderverfahren besitzt
den bereits erwahnten Vorteil, dass es takterhaltend
bzw. taktregenerierend ist. Bei herkémmlichen For-
dersystemen fiihren Stéreinfliisse (Reibung, Erschiit-
terungen, etc.) dazu, dass Druckprodukte, die in
einem Schuppenstrom geférdert werden, beziiglich
der Forderrichtung verdreht oder gegenseitig ver-
schoben werden. Vor allem nach idngeren Férder-
strecken kdnnen einzelne Druckprodukte gegeniiber
ihrer Sollage derart stark verschoben oder verdreht
sein, dass beinachfolgenden Arbeitsschritten Storun-
gen auftreten oder dieses Druckprodukt entfernt wer-
den muss. Der Schuppenstrom weist an der
betreffenden Stelle eine Stérung auf, was indirekt ei-
ne Stérung des Férdertakts bedeutet. Wenn eine sol-
che Storstelle eine Arbeitsstation (z.B. Heftung)
ermreicht, muss dies beriicksichtigt werden. Demgege-
naber weist das erfindungsgemasse Férderverfahren
den grossen Vorteil auf, dass nach jeweils sehr kur-
zen Forderabschnitten die Druckprodukte iibergeben
werden und dabei automatisch eine Ausrichtung bzw.
Korrektur der Lage der einzelnen Druckprodukte
erfolgt. Storungen kénnen sich mit anderen Worten
nicht summieren, sondern werden schon “im
Anfangsstadium” korrigiert. Damit wird bei jeder Uber-
gabe/Uber-nahme eines Druckproduktes auch der
Takt erhalten bzw. regeneriert, falls eine Stérung ein-
getreten ist. Des weiteren ist es aber auch mdglich,
einzelne Druckprodukte bewusst wéhrend einer oder
mehrerer Taktperioden aus ihrer (Soll)Lage zu neh-
men, bspw. um einen Arbeitsschritt auszufithren.
Sofern die Druckprodukte nicht ausserhalb einer
gewissen Toleranz zuriickpositioniert werden, wird im
folgenden Takt (bei der nichsten Ubergabe) das
Druckprodukt automatisch wieder in seine korrekte
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L.age gebracht.
Patentanspriiche
1. Verfahren zum Fordern von Druckprodukten, ins-

besondere von Druckprodukten in der Form eines
Schuppenstroms, dadurch gekennzeichnet,
dass die Forderstrecke in kleine Strecken
(Schrittlangen S) aufgeteilt ist, dass jeder dieser
Strecken mindestens zwei Férderelemente zuge-
ordnet sind, die ein Druckprodukt oder eine kieine
Gruppe von Druckprodukten iiber die entspre-
chende Schrittldng (S) férdemn, dass die Fordere-
lemente mindestens wahrend dem Fordern eine
Forderkonfiguration annehmen und dass die
Férderung regelmiassig getaktet ablduft, wobei
der Zeitraum (Taktlénge T), den jedes Férderele-
ment fiir eine Férderung iiber die Schrittiéinge (S)
zur Verfligung hat, tiber die ganze Férderstrecke
konstant bleibt.

Férderverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Forderelement in
den Zeitrdumen, in denen es nicht fordent, eine
Nichtférder-Konfiguration annimmt und an den
Ausgangspunkt der ihm zugeordneten Schritt-
ldnge (S) zuriickkehrt.

Foérderverfahren nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Schrittldnge (S) zwei Forderelemente zugeordnet
sind, wobei das erste Férderelement wéhrend
einer Taktlange (T,) fordert, das zweite sich zum
Ausgangspunkt zuriickbewegt, wahrend der
nachsten Taktlange (T..;) das erste Forderele-
ment sich zum Ausgangspunkt zurlickbewegt
und das zweite férdert.

Forderverfahren nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Schritldnge (S) drei oder mehr Férderelemente
zugeordnet sind, wobei das erste Forderelement
wahrend der Taktiange (T,,), das zweite wahrend
der Taktlange (T,+1), das dritte wahrend der Takt-
lange (Tn.2) ete. fordert und dass jedes Fordere-
lement die Taktldngen, in denen die anderen
Férderelemente fordern, dazu zur Verfiigung hat,
an den Ausgangspunkt der ihm zugeordneten
Schrittldnge (S) zuriickzukehren.

Férderverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Férdere-
lemente einer Férderstrecke in Gruppen von syn-
chron bewegten Fdrderelementen zusammen-
gefasst sind und dass die Férderelemente einer
Gruppe gemeinsam angetrieben werden.
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F6rderverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Fordere-
lemente sich Gber die Schritttange (S) in Forder-
richtung vorwarts und wieder zuriick bewegen,
dass also ihr Hub (H) der zugeordneten Schritt-
lange (S) entspricht.

Fdrderverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass nur ein Teil
des Hubes (H) zum Férdern, also als Schrittiange
(S) ausgenitzt wird.

Forderverfahren nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Hub (H) der Fordere-
lemente die zugeordnete Schritiinge (S) beid-
seitig iberiappt.

Fdrderverfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fdrderelemente eine Bewegungslinie aufweisen,
die wahrend der Bewegung in Forderrichtung
mindestens anndhernd Gber den gesamten Hub
(H) einen linearen Geschwindigkeitsverdauf
haben.

Fdrderverfahren, nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass als Schrittlénge (S) derje-
nige Teil des Hubes (H) ausgeniitzt wird, wih-
rend dem die Geschwindigkeit des
Férderelementes konstant ist.

Forderverfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass auf
der Forderstrecke benachbarte Schrittlangen (S,
und S,.4) sich um eine Strecke Sy. iiberlappen,
und dass die Bewegungen der Forderelemente
derart synchronisiert sind, dass das jeweils Giber-
nehmende Forderelement, das der Schrittiinge
(Sns1) zugeordnet ist, den Ubernahmepunkt (sg)
etwas nach dem jeweils {ibergebenden Fordere-
lement, das der Schrittlange (S,) zugeordnet ist,
erreicht.

42. Fdrderverfahren nach einem der vorstehenden

13.

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schrittlingen (S) liber die ganze Férderstrecke
gleich lang sind oder dass sie iiber Teile der For-
derstrecke verlangert oder verkiirzt sind.

Fdrderverfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Forderelemente, die einer speziellen Schrittiinge
(Sn) oder verschiedenen speziellen Schritiangen
zugeordnet sind, bei denen die Druckprodukte
kurz angehalten werden sollen, die Schrittiinge
(S:) in einer kiirzeren Zeit (T') als die Taktlange
(T) bewaltigen, sodass sich fiir jedes Druckpro-
dukt oder jede Gruppe von Druckprodukten eine
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14,

15.

16.

17.

18.

19.

20.

20

Wartezeit (T4 =T - T') ergibt.

Forderverfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Forderelemente derart bewegt werden, dass im
Ubergabezeitpunkt die Geschwindigkeiten )
des Gbergebenden und Gibernehmenden Férde-
relementes am Ubergabeort (Sy) mindestens
anndhernd gleich gross sind.

Forderverfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Zeitraum (Taktldnge T), den jedes Férderelement
fur eine Forderung Gber die Schrittiange (S) zur
Verfligung hat, nach einer gewissen Zeit t (t
bedeutend grosser als T) variiert wird.

Vorrichtung zum Férdern von Druckproduktten,
insbesondere von Druckprodukten in der Form
eines Schuppenstroms, dadurch gekennzeich-
net, dass sie eine stationdre Auflage (1) von der
Lange einer Forderstrecke und mindestens zwei
bewegbare Forderelemente (21, 31) umfasst,
dass je mindestens zwei Forderelemente einer
Schritiéinge (S4, S,, Ss, ..., Sy) zugeordnet sind
und dass sie mindestens einen Antrieb umfasst.

Fordervorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Forderstrecke meh-
rere Férdermodule enthalt, die liickenlos anein-
andergereiht die Forderstrecke bilden, und dass
die Férderelemente der einzelnen Férdermodule
Antriebe umfassen, die im gleichen Taktarbeiten.

Fordervorrichtung nach einem der Anspriiche 16
oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
derelemente mindestens zum Teil aus je minde-
stens einem versenkbaren Schieber (z.B. 21)
bestehen, der in einem entsprechenden Schiitz
der Auflage (1) angeordnet ist und der in Forder-
Konfiguration Gber der Auflage (1) positioniert ist,
in Nichtfdrder-Konfiguration in dem Schiitz unter
der Oberflache der Auflage versenkt ist.

Fordervorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass die versenkbaren Schie-
ber als Federn ausgebildet sind, derart, dass sie
in belastetem Zustand versenkt, in unbelastetem
Zustand nicht versenkt sind.

Fordervorrichtung nach einem der Anspriiche 16
oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die F6r-
derelemente mindestens zum Teil aus je zwei
versenkbaren, winkelfdrmigen Schiebern (16b)
bestehen, die seitlich von der Auflage (1) ange-
bracht sind und die mit Einstellmitteln zur Einstel-
lung ihres Abstandes versehen sind.
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Fordervorrichtung nach einem der Anspriiche 16
oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
derelemente mindestens zum Teil aus je minde-
stens einer versenkbaren Klemme bestehen, die
in einem entsprechenden Schlitz der Auflage (1)
angebracht sind und die in Férder-Konfiguration
iiber der Auflagenoberfliche positioniert und
geschlossen, in Nichtférder-Konfiguration unter
der Auflagenoberfliche versenkt ist, oder dass
die Forderelemente aus je ein oder zwei Klem-
men bestehen, die seitlich der Auflage ange-
bracht sind und die in Férder-Konfiguration
geschlossen, in Nichtférder-Konfiguration offen
sind.

Fordervorrichtung nach einem der Anspriiche 16
oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
derelemente mindestens zum Teil aus je minde-
stens einem Schieber bestehen, der fiir seine
Bewegung gegen die Férderrichtung stromlinien-
férmig ausgebildet ist.

Férdervorrichtung nach einem der Anspriiche 16
bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass Gruppen
von sich synchron bewegenden Fdrderelemen-
ten je auf einem gemeinsamen Tréger (10) befe-
stigt sind, und dass der Trager mit einem Antrieb
wirkverbunden ist.

Fordervorrichtung nach Anspruch 23, dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere Schieber oder
Klemmen, die zum gleichen Férderelement gehé-
ren, iiber Queramme (8) und Verbindungsstiicke
(9) am Tréager (10) befestigt sind.

Fordervorrichtung nach Anspruch 23, dadurch
gekennzelchnet, dass von Férderelementen, die
aus mehreren Schiebern oder Klemmen beste-
hen, alle in einer Reihe angeordneten Kiemmen
oder Schieber auf einem Tréger befestigt sind.

Fordervorrichtung nach Anspruch 25, dadurch
gekennzeichnet, dass die Triger unabhangig
voneinander mit Antrieben wirkverbunden sind
und auf gekriimmten Teilen der Férderstrecke die
Schrittlinge dem Kriimmungsradius angepasst
ist, oder dass die Trager mit einem gemeinsamen
Antrieb wirkverbunden sind und auf gekriimmten
Teillen der Forderstrecke nur eine Reihe mit
Schiebern oder Klemmen ausgenistet ist.

Fordervorrichtung nach einem der Anspriiche 16
bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass der
Antrieb, der die Férderelemente oder auf Tragern
montierte Gruppen von synchron bewegenden
Foérderelementen antreibt, ein Getriebe umfasst,
das aus einem drehenden Zylinder (70) mit min-
destens einer endlosen Nut (71) und mindestens

10

15

20

25

30

35

40

45

50

13

28.

22

einem in der Nut laufenden Gleitschuh, mit dem
Férderelemente oder Trager wirkverbunden sind,
besteht.

Fdrdervorrichtung nach einem der Anspriiche 16
bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass der
Antrieb, der die Forderelemente oder Gruppen
von sich synchron bewegenden Férderelemen-
ten antreibt, ein dreigliedriges Schubkurbelge-
triebe ist, das ein Antriebsrad (91), eine
Schubkurbel (80), die in einem Punkt (X) drehbar
gelagert ist, und einen Zwischenhebel (92), der
wirkverbunden ist mit den Férderelementen oder
dem Trager (93) der Férderelemente, umfasst.
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