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Beschreibung

Die Erfindung liegt im Gebiete der Druckereitechnik
und betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung gemass
dem Oberbegriff der unabhangigen Patentansprtiche 1
bzw. 9 zum Férdern von Druckprodukten, insbesondere
zum Férdern von Druckprodukten in der Form eines
Schuppenstroms.

Druckprodukte kénnen bis zu ihrer Fertigstellung
von verschiedenen Maschinen bearbeitet werden. So
passieren Zeitungen nach der Rotationsmaschine ver-
schiedene Arbeitsstationen, zum Beispiel eine Ein-
steckvorrichtung, eine Adressierstation oder eine
Verpackungsstation. Die Druckprodukie werden meist
in Form eines Schuppenstroms von Maschine zu
Maschine geférdert. Fur diese Férderung werden heute
vor allem Forderbander oder umlaufende Ketten mit
damit wirkverbundenen Klemmelementen eingesetzt.

Bei bekannten Anlagen wird mittels eines Férder-
bandes der auf dem Band geférderte Schuppenstrom in
der Regel mit gleichférmiger Geschwindigkeit geradlinig
vorwartsbewegt. Nur sehr schwache Gefalle und Stei-
gungen kdnnen damit Gberwunden werden, wenn nicht
spezielle Andruckmittel eingesetzt werden. Fir Kurven
mussen spezielle Férdermittel zwischen den Férder-
bandern eingesetzt werden. Mehrere Forderbander
kénnen zwar zu langeren Strecken zusammengestellt
werden, wenn die geférderten Stlicke gross genug sind,
um vom einen Band noch gestossen zu werden, wéh-
rend sie bereits auf dem nachsten Band genltgend auf-
liegen, um weiterbeférdert werden zu kénnen. Da der
Schuppenstrom oft auf dem Férderband lose aufliegt,
kénnen sich die einzelnen Schuppen aus vielerlei Griin-
den in der Transportrichtung gegeneinander verschie-
ben, was zu Unregelmaéssigkeiten im Schuppenstrom
und unter Umsténden zu Fehlern bei auf den Transport
folgenden Arbeitsschritten fiihren kann.

Ketten mit Klemmelementen arbeiten in derselben
Art und Weise wie Forderbander. Da aber der Schup-
penstrom oder die einzelnen Elemente des Schuppen-
stroms durch die Klemmelemente festgehalten werden,
ist es maoglich, Gefalle, Steigungen und Kurven zu lber-
winden. Férderanlagen bestehend aus Ketten mit
Klemmelementen miissen fir jede Anwendung "mass-
geschneidert” sein, denn sie kénnen nicht auf einfache
Art und Weise modular zusammengesetzt werden. Zwi-
schen zwei Férdermodulen bestehend aus Ketten mit
Klemmelementen ist eine spezielle Ubergabestation
notwendig.

Die Férderung mit Férderbandern und mit Férder-
vorrichtungen mit Ketten und Klemmelementen sind
dadurch eingeschrankt, dass auf einer Forderstrecke
bestehend aus einer oder mehreren Férdervorrichtun-
gen der Schuppenstrom sich Uiber die ganze Férderst-
recke gleichférmig bewegen muss. Das heisst, es ist
unméglich - auch bei langsamer Férderung - irgend
einen kleinen Bearbeitungsschritt einzufligen, fir den
einzelne oder mehrere Stlicke auch nur einen sehr klei-
nen Zeitraum anhalten massten, ausser es wirde das

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ganze Forderband bzw. die ganze Serie von Férderban-
dern periodisch anhalten.

Férderbander und Férdervorrichtungen mit umlau-
fenden Ketten und Klemmelementen benétigen immer
viel Platz fir den nicht genutzten Retourtrum und haben
deshalb in den meisten Fallen eine hohe Bauform.

Modular aufbaubare Férdervorrichtungen sind
bekannt beispielsweise aus den Publikationen US-
3980297 und EP-0220124. Es handelt sich dabei um
Férdervorrichtungen mit einer stationaren Auflage in
der Lange der Férderstrecke, welche Férderstrecke in
Schrittlangen aufgeteilt ist. Jeder Schrittlange ist
gemass US-3980297 dabei ein Forderelement zuge-
ordnet, welches Férderelement derart angetrieben ist,
dass es zu foérdernde Gegenstande taktweise Uber die
Schrittlange fordert. Dabei braucht das Férderelement
einen Takt fur die Férderung und einen Takt fir seine
Retourbewegung zuriick an den Ausgangspunkt,
sodass jeder zu fordernde Gegenstand alternierend
wahrend einem Takt geférdert wird und wahrend einem
Takt stillsteht. Gemass EP-0220124 sind jeder Schritt-
lange zwei Forderelemente zugeordnet, die alternie-
rend Uber die Schrittlange férdern, sodass zu férdernde
Gegenstande in jedem Takt geférdert werden. Trotzdem
ergibt sich bei der Ubergabe der zu férdernden Gegen-
stdnde von einem Férderelement an ein nachstes ein
Stillstand, sodass eine kontinuierliche Férderung nicht
méglich ist.

Es ist nun Aufgabe der Erfindung, ein Férderverfah-
ren aufzuzeigen und eine Férdervorrichtung zu schaf-
fen, mit denen Druckprodukte, insbesondere
Druckprodukte in Form eines Schuppenstroms Uber
eine beliebig lange Forderstrecke mit weitgehend belie-
bigen Gefallen, Steigungen und Kurven kontinuierlich
gefdrdert werden kénnen. Die regelméssige Anordnung
der Druckprodukte im Schuppenstrom soll dabei auto-
matisch aufrechterhalten bleiben, indem allféllig entste-
hende Unregelmassigkeiten dauernd auskorrigiert
werden.

Es soll méglich sein, den Schuppenstrom an einzel-
nen Stellen der Férderstrecke auseinander zu ziehen,
unter Umstanden bis zur Trennung der einzelnen
Druckprodukte, zu komprimieren, zu beschleunigen
oder abzubremsen. Ferner soll es méglich sein, an ein-
zelnen Stellen der Férderstrecke die Druckprodukte ein-
zeln oder in kleinen Gruppen anzuhalten, damit
einfache Bearbeitungsschritte daran ausgefiihrt werden
kénnen, ohne dass der Rest des Schuppenstroms auf
der Foérderstrecke angehalten werden muss. Die ent-
sprechende Vorrichtung soll platzsparend und modular
erweiterbar sein, das heisst eine Forderstrecke soll
ohne grossen Aufwand aus einzelnen Férdermodulen
zusammengesetzt werden kénnen.

Die Aufgabe wird gel6st durch das Férderverfahren
und die Férdervorrichtung, wie sie im kennzeichnenden
Teil der unabhéngigen Patentanspriche 1 bzw. 9 bean-
sprucht sind. Das erfindungsgemaésse Férderverfahren
und Ausfiihrungsbeispiele der erfindungsgemassen
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Férdervorrichtung sind im folgenden anhand der Figu-
ren naher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1a-1e:  Verschiedene Verfahrensschemata;

Fig. 2a-2c:  Arbeitsablauf fiir eine beispielhafte Aus-
fahrungsform der erfindungsgeméssen
Férdervorrichtung;

Fig. 3a-3c:  verschiedene Ausfiihrungsformen von
Férderelementen;

Fig. 4: Detailzeichnung einer Ausfihrungsvari-
ante flr absenkbare Schieber;

Fig. 5a-5c: Forderstrecke mit Kurve;

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

Fig. 7a/7b:  Ausflhrungsvariante eines Getriebes
far die erfindungsgemésse Férdervor-
richtung;

Fig.8a/8b:  weitere  Ausfihrungsvarianten von
Getrieben;

Fig.9a/9b:  weitere Ausflhrungsvariante eines
Getriebes

Die erfindungsgeméasse Fordervorrichtung ist auf
eine Stlickgut-orientierte, getaktete Férderung ausge-
richtet. Im Gegensatz zu herkémmlichen Férdereinrich-
tungen wird nicht das Forderelement (Klemme bzw.
Auflagebereich auf einem Férderband, etc.) zusammen
mit dem Druckprodukt Uber eine gréssere Strecke
bewegt, sondern das Druckprodukt wird jeweils nach
sehr kurzen Férderabschnitten an ein nachstes Forder-
element "Gbergeben”. Das erfindungsgemasse Konzept
kann verglichen werden mit dem "Eimertbergabe-Prin-
zip" innerhalb einer Kette von Feuerwehrmannern, die
bei einer Léschaktion Feuerwehreimer transportieren.
Jeder Mann Ubernimmt vom Vormann einen Eimer,
transportiert ihn Uber eine kurze Strecke, Ubergibt ihn
dem Nachmann und bewegt sich zurtick, um den nach-
sten Eimer zu Gbernehmen. Alle Manner der Kette mis-
sen im selben Takte arbeiten, damit sich die Eimer
nirgends stauen.

In modernen Druckereibetrieben wird heute viel-
fach ein dem Gesamtablauf tibergeordneter Systemtakt
der Druckprodukte-Bearbeitung und des Weitertrans-
portes gefordert. Das Einhalten eines solchen Takis
bietet verschiedenste Vorteile, so bspw. ein einfaches
Uberfithren von Druckprodukten von einem Arbeits-
schritt in den anderen. Zu beachten ist, dass der Begriff
Takt hier definiert wird durch die Zeit (Taktlange) T, die
verstreicht zwischen dem Durchgang eines Druckpro-
duktes P,, an einer Stelle x und dem Durchgang eines
nachsten Druckproduktes P, an derselben Stelle x.
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Auf welche Weise ein Druckprodukt an die Stelle x
gelangt und welche Vorgange auf ein Druckprodukt
wahrend der Taktlange T einwirken, sollim Rahmen der
Erfindung méglichst frei bestimmbar sein. Das heisst
die Erfindung ist primér taktorientiert und, wie spater
noch naher erlautert wird, v.a. auch takterhaltend bzw.
takiregenerierend. Dies im Unterschied zu herkémmli-
chen Forderanlagen, die wahrend einer langeren For-
derstrecke dem Takt keine gréssere Bedeutung
beimessen, so dass erst beim nachfolgenden Arbeits-
schritt der Takt wieder regeneriert werden muss, bspw.
weil sich Druckprodukie auf einem Férderband gegen-
seitig verschoben haben.

Die erfindungsgemasse Férdervorrichtung besteht
aus einer Vielzahl von Férderelementen, die tber kurze
Strecken ein oder mehrere der Druckprodukte férdern,
diese dann an ein weiteres Férderelement Gbergeben
und sich wieder an den Ubernahmeort zuriick bewe-
gen. Bei jeder Ubernahme/Ubergabe wird dabei die
getakiete Abfolge der Druckprodukie regeneriert. Die
Foérderelemente bewegen sich im gleichen Takt, das
heisst die Zeitspanne, die verstreicht, bis sie jeweils
wieder in derselben Position sind, ist fur alle Férderele-
mente einer Foérderstrecke dieselbe.

Die Figuren 1a bis 1e zeigen das erfindungsge-
masse Forderverfahren in Diagrammen, auf denen 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 1 liegt der durch die Druckpro-
dukte P4 ...P,, gebildete Schuppenstrom auf der Trans-
portflache, wie schematisch angedeutet. An den Stellen
Sg ---Sp, greift an jedem Druckprodukt ein Férderelement
an, das in diesem Schema nicht dargestellt ist. Als For-
derelement kann man sich beispielsweise einen einfa-
chen Schieber vorstellen, der je ein Druckprodukt
schieben bzw. bewegen kann. Wahrend dem Zeitraum
T, (erste Taktlange), also vom Zeitpunkt ty bis zum Zeit-
punkt t; werden die Druckprodukte von den Férderele-
menten um je die Schrittlange S, ...S, nach rechts
bewegt, sodass der Schuppenstrom zum Zeitpunkt t,
gleich aussieht wie zum Zeitpunkt t;, jedes Druckpro-
dukt aber um eine Schrittlange S nach rechts gertickt
ist, das heisst, P, liegt jetzt nicht mehr im Bereich der
Schrittlange S; auf sondern im Bereich der Schrittlénge
S,. Die entsprechende Bewegung der Férderelemente
ist mit ausgezogenen Linien im Schema eingezeichnet
(betrachtet wird vorerst nur die Taktlange T4). Im Zeit-
punkt t; wird jedes Druckprodukt von einem anderen
(n&chsten bzw. nachfolgenden) Forderelement Ulber-
nommen und durch dieses wéhrend der zweiten Takt-
lange T» um eine weitere Schrittlange S nach rechts
gertckt (Bewegungslinien dieser Férderelemente sind
gestrichelt gezeichnet). Wahrend derselben Taktlange
T, werden die Férderelemente, die wahrend der Takt-
lange T, férderten, an ihre Ursprungsposition zurtickbe-
wegt (Fortsetzung der ausgezogenen Bewegungslinien
in der Takilange T,), damit sie im Zeitpunkt t, bereit
sind, weitere Druckprodukte an den Stellen sq ...s, zu
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Ubernehmen und zu transportieren. Im Zeitpunkt t, lie-
gen mit anderen Worten dieselben Verhaltnisse vor wie
zum Zeitpunkt t,.

Es ist eine Voraussetzung des Verfahrens, dass alle
zeitlichen Taktlangen T4 ...T,, gleich lang sind, das
heisst, dass das Verfahren zeitlich regelmdssig getaktet
ist. Wie anhand der weiteren Figuren noch erlautert
werden soll, ist es aber nicht Voraussetzung, dass die
Schrittlangen S, ...S,, und die Geschwindigkeiten der
Foérderelemente Uber die ganze Férderstrecke diesel-
ben sein missen. Des weiteren ist es moglich, ein
Umschalten zwischen verschiedenen Taktlangen vorzu-
sehen, d.h. T, zu einem Zeitpunkt t, # T,, zu einem Zeit-
punkt t,. Somit ist es - immer unter Bertcksichtigung
des Funktionsablauf des Gesamisystems - also auch
méglich, in spezifischen Anwendungen periodisch den
Systemtakt T zu veradndern. Die Zeit t (i,-t;) vom
Umschalten einer Taktlange zu einer anderen usw. ist in
der Regel sehr viel grésser als die Taktlange T (t » T),
die beispielsweise bei einer Férderleistung von 80'000
Druckprodukten pro Stunde 0,045s betragt.

Der im Schema 1a angedeutete Schuppenstrom
wird geférdert, indem an jedem der Druckprodukte
jeweils ein Férderelement angreift. Es ist aber durchaus
vorstellbar, dass nicht an jedem, sondern an einer
Gruppe von Druckprodukten ein Foérderelement
angreift, wobei die Férderelemente fir diese Aufgabe
eventuell speziell ausgestaltet sein missen.

Aus dem Verfahrensschema ist ersichtlich, dass die
Foérdervorrichtung aus Forderelementen bestehen
muss, die immer im selben Bereich in der Férderstrecke
Uber eine (relativ kurze) Schrittlainge S transportieren.
Ebenfalls ersichtlich ist, dass die Férderelemente in
Gruppen von synchron sich bewegenden Férderele-
menten zusammengefasst werden kénnen. Im speziel-
len Schema der Figur 1a sind es zwei solche Gruppen,
namlich die Gruppe G; (mit ausgezogenen Bewe-
gungslinien), zu der die wéhrend der Takilangen T4, Tj,
Ts.... férdernden Elemente gehéren, und die Gruppe Go
(mit gestrichelten Bewegungslinien), zu der die wah-
rend der Taktlangen T», T4, Tg.... férdernden Elemente
gehoren. Wahrend der Taktlangen To, Ty, T....sind die
Elemente der Gruppe Gy "passiv" bzw. im Rucklauf
begriffen (entsprechendes gilt fur die Gruppe G, wéh-
rend der Taktlangen T4, T3, Ts...). Die Férderelemente
sind auf der Férderstrecke derart angeordnet, dass
immer je ein Forderelement der Gruppe G¢ und ein For-
derelement der Gruppe G, Uber dieselbe Schrittlange S
férdern. Die Férderelemente der beiden Gruppen bewe-
gen sich in einem 2-Takt, das heisst, ihre Bewegungs-
zyklen nehmen einen Zeitraum in Anspruch, der zwei
mal der Taktlange T entspricht. Es ist ohne weiteres vor-
stellbar, dass mehr als zwei solcher Gruppen von syn-
chron bewegten Férderelementen zusammenarbeiten,
beispielsweise drei. Fur drei Gruppen G4, Go und Gj
von Férderelementen verandert sich das Schema der-
art, dass jede Gruppe von Férderelementen in der glei-
chen Art wahrend einer Taktlange T transportiert, aber
statt wie im Schema 1a einen Bewegungszyklus von 2
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Takten, einen solchen von 3 Takten ausfihrt. Ein sol-
ches System arbeitet also in einem 3-Takt. In einem sol-
chen 3-taktigen System sind die Férderelemente so auf
der Forderstrecke angeordnet, dass Uber jede Schritt-
lange S je ein Férderelement jeder Gruppe fordert und
die Gruppen sind derart angetrieben, dass die Forder-
elemente der einzelnen Gruppen in einer regelméassi-
gen Sequenz férdern, bspw G4, Go, G, Gy, G, Gz usw.

Der von links oben nach rechts unten diagonal
durch das Schema verlaufende dick ausgezogene Pfeil
gibt die Bewegung des Druckproduktes P4 an. Fir 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 konstan-
ter Geschwindigkeit Uber die Foérderstrecke bewegt.
Eine solche Férderung ist als optimal zu bezeichnen,
stellt aber bestimmte Anforderungen an die Bewegun-
gen der Forderelemente. Da die Férderelemente sich
vorwarts und riickwarts (bezogen auf die Transportrich-
tung) bewegen, haben sie immer an den Umkehrpunk-
ten eine Geschwindigkeit, die in Transportrichtung
gleich null ist. Soll ein Férderelement aber nur férdern,
wenn seine Geschwindigkeit in Transportrichtung kon-
stant ist, kann weder die Strecke Uber die das Forder-
element auf diese Geschwindigkeit beschleunigt wird,
noch die Strecke Uber die das Férderelement wieder
abgebremst wird, als Transportstrecke ausgeniitzt wer-
den. Es ist denn auch aus dem Schema 1a ersichtlich,
dass die Bewegungslinien der einzelnen Férderele-
mente die Schrittlange S, die die Forderschritte oder
Transportstrecken darstellen, tberlappen, links um die
Beschleunigungsstrecke Sg,, rechts um die Brems-
strecke Sg,, sodass der effektive Hub H eines Forder-
elementes Sg, + S + Spg, betrdgt. Da es aber
Voraussetzung des Verfahrens ist, dass der Takt auf-
rechterhalten bleibt, bedeutet dies, dass im Falle eines
2-Taktes eine Taktlange fir das Férdern benétigt wird
(dem entspricht die Schrittlange S) und die zweite Takt-
lange fur die Bremsung der Vorwartsbewegung, die
Umkehr, die Beschleunigung zur Riickwartsbewegung,
die Bremsung, die Umkehr und die Beschleunigung zur
Vorwartsbewegung (Strecke Sg, + H + Sg,). Daraus ist
ersichtlich, dass die Riickwartsbewegung eines Ele-
mentes jeweils mit héherer Geschwindigkeit ablaufen
muss als dessen Vorwartsbewegung. Es ist offensicht-
lich, dass aus diesem Grunde ein 3-taktiges System
Vorteile bringen kann, bei dem zwei Taktlangen far alle
Bewegungen ausser der Transportbewegung verblei-
ben.

Wenngleich im Beispiel von Figur 1a die Férderge-
schwindigkeit der Druckprodukte konstant ist, was oft
bevorzugt sein darfte, bildet dies keine Voraussetzung
des Verfahrens. Es sind also durchaus Systeme reali-
sierbar, bei denen der Hub H und die Schrittlange S
gleich lang sind und bei denen dann der ganze Schup-
penstrom beim Ubergang von einem Takt zum andern
verlangsamt und wieder beschleunigt wird. Es kann
auch sein, dass Uber die ganze Schrittlange zuerst
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beschleunigt, dann verlangsamt wird oder mit irgend
einem anderen Geschwindigkeitsmuster geférdert wird.
Ein Nachteil solcher Systeme mit spezifischen
Geschwindigkeitsmustern ist die mechanische Bean-
spruchung, der ein Druckprodukt bei jeder Beschleuni-
gung und jeder Bremsung unterworfen ist.

Aus dem Verfahrensschema lasst sich auch ablei-
ten, dass die Férderelemente derart konzipiert sein
missen, dass sie eine Férder- und eine Nichtférder-
Konfiguration annehmen kénnen. Sie miissen in der
Férder-Konfiguration ("Wirkeingriff mit dem zu transpor-
tierenden Druckprodukt”) sein, wenn sie Ober die
Schrittlange S férdern und sie mlssen in der Nichtfor-
der-Konfiguration sein, wenn sie sich riickwarts bewe-
gen. Sie sind vorteilhafterweise in ihrer Nichtforder-
Konfiguration, wenn sie Uber die Strecke Sg, beschleu-
nigt und dabei vom entsprechenden, férdernden Vorele-
ment eingeholt werden, und wenn sie Uber die Strecke
Sg; abgebremst und dabei vom entsprechenden, for-
dernden Folgeelement (berholt werden. Nur so wird
gewabhrleistet, dass die Druckprodukte in einer Richtung
geférdert werden und nicht dem Bewegungszyklus der
Foérderelemente folgen bzw. von diesem beeinflusst
werden (bspw. durch Reibungseffekte).

Sollte ein Druckprodukt des Schuppenstroms aus
irgend einem Grunde Uber die Ubergabestelle s,, hinaus
an eine Stelle s, befordert worden sein, kann es vom
folgenden Férderelement immer noch ergriffen werden
und wieder regelméassig in den Schuppenstrom einge-
fugt werden, wenn die Stelle s, noch innerhalb der
Schrittlange S,,.1 liegt, die auf die Stelle s, folgt, das
heisst die Regelméassigkeit des Schuppenstroms wird in
jedem Takt regeneriertbzw. korrigiert.

Um eine reibungslose Ubernahme der Druckpro-
dukte von einem Férderelement zum anderen zu errei-
chen, ist es vorteilhaft, wenn im Momente der
Ubernahme die (bernehmenden Férderelemente sich
etwas hinter den (bergebenden Férderelementen
bewegen. Die Ubergabe kann also beispielsweise wie
im Schema der Figur 1b erfolgen, welches das Verfah-
ren der Ubergabe in einem vergrésserten Massstab
dargestellt ist. Dabei Uberlappen sich die Schrittlangen
Sm und S, 1 um die Strecke Sy und das Druckprodukt
wird vom Uibergebenden Transportelement bis zur Stelle
sy transportiert und dort einen kurzen Augenblick Ty
spater tbernommen. Es ist vorteilhaft die Zeit Ty so
klein wie méglich zu halten, um die Bewegung des
Schuppenstroms bzw. der zu Ubergebenden Druckpro-
dukte nicht zu unterbrechen. Es ist auch méglich durch
entsprechende Synchronisation der Ubergange der
Férderelemente von Férder- zu Nichtférder-Konfigura-
tion dafir zu sorgen, dass die Ubernahme nicht mit
einem Bewegungsunterbruch verbunden ist (Férder-
Konfiguration ist in der Figur 1b mit dicken Bewegungs-
linien, Nichtférder-Konfiguration mit dinnen Bewe-
gungslinien dargestellt).

Ein Vorteil der Uberlappung der Schrittlangen S der
einzelnen Férderelemente liegt auch darin, dass Druck-
produkte, die aus irgend einem Grunde nicht bis zur
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Stelle sy geférdert worden sind, sondern beispielsweise
nur bis zu einer Stelle s,, vom nachsten Férderelement
noch ergriffen werden kénnen, wenn die Stelle s, inner-
halb der Strecke Sy liegt, das heisst auch eine solche
Unregelmassigkeit wird in jedem Takt automatisch aus-
korrigiert. Der Bereich einer méglichen Korrektur kann
durch einen etwas verénderten Ubergang der (iberneh-
menden Férderelemente von Nichtférder- in Férderkon-
figuration beeinflusst werden.

Das Schema in Figur 1¢, das gleich gelesen wird
wie das Schema der Figur 1a, zeigt, wie mit dem erfin-
dungsgemassen Forderverfahren der Schuppenstrom
auseinandergezogen werden kann. Er wird im gezeig-
ten Beispiel derart auseinandergezogen, dass die
Druckprodukte ganz voneinander getrennt werden, was
aber nicht unbedingt der Fall sein muss. Die darge-
stellte Forderstrecke stimmt im Bereich der Schrittlange
S, mit der Férderstrecke der Figur 1a tiberein. Uber die
folgenden Schrittlangen S5, Sj, S4.... sind gegeniiber
S, verlangert und demzufolge muss die Transportge-
schwindigkeit erhdht werden (zeitliche Taktlange T
muss konstant bleiben). Es ist aus dem Schema leicht
ersichtlich, dass die Férdergeschwindigkeit auf der
rechten Seite des Schemas grésser ist als auf seiner
linken Seite. Es ist aber auch ersichtlich, dass die effek-
tive Forderleistung, also die pro Zeiteinheit Gber eine
bestimmte Strecke geférderte Anzahl von Druckproduk-
ten auf diese Weise nicht verandert werden kann. Die
Forderelemente, die den Schuppenstrom bis zur Stelle
s4 fordern, bewegen sich nicht gleich wie die Férderele-
mente, die den Schuppenstrom von der Stelle s, weiter
férdern. Sie miissen deshalb verschiedenen Gruppen
angehéren: Gruppe Gy (ausgezogene Bewegungsli-
nien) und Gruppe G- (gestrichelte Bewegungslinien) bis
zu Stelle s4, Gruppe Gs3 (punktierte Bewegungslinien)
und Gruppe G, (strich-punktierte Bewegungslinien)
nach der Stelle s;.

Eine entsprechende Verkilirzung der Schrittlange S
fuhrt 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 Férderelemente
mit Bewegungslinien dargestellt. Vor der Stelle s, und
nach der Stelle sg entspricht die Férderung der in Figur
1a dargestellten. Dazwischen sind die Schrittlangen
verkurzt und die Férdergeschwindigkeit deshalb kleiner,
der Schuppenstrom somit komprimierter. Sollen einzeln
geforderte Druckprodukte (wie Uber die Schrittlangen
S5, S3, S,.... der Fig. 1¢) zu einem Schuppenstrom for-
miert ("komprimiert”) werden, muss durch entspre-
chende mechanische Vorkehrungen dafir gesorgt
werden, dass die in Transportrichtung vorderen Kanten
der Druckprodukte stérungsfrei Gber die entsprechen-
den hinteren Kanten der in Férderrichtung voranlaufen-
den Druckprodukte gleiten kénnen.

Das Schema der Figur 1e, das ebenfalls gleich
gelesen wird wie das Schema 1a, zeigt, wie mit dem
erfindungsgeméssen Foérderverfahren jedes einzelne
Druckprodukt zum Beispiel fiir einen einfachen Bearbei-
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tungsschritt kurz angehalten werden kann, ohne dass
das ganze Fordersystem bzw. der ganze Schuppen-
strom angehalten werden muss. Bis zur Stelle s, und
nach der Stelle sz entspricht die Férderung der in der
Figur 1a dargestellten. Der Einfachheit halber sind nur
die Transportschritte der Férderelemente mit Bewe-
gungslinien dargestellt. Zwischen den Stellen s, und s3
liegt die Schrittlange Ss, die gleich oder ungleich lang
wie die anderen Schrittlangen sein kann, die aber von
den entsprechenden Férderelementen in einer Zeit T'
Uberwunden wird, die kleiner ist als die Taktlénge T, der-
art, dass das Uber diesen Schritt beférderte Druckpro-
dukt jeweils die Zeit T warten muss, bis es vom
nachsten Forderelement wieder weitertransportiert
wird. FiOr die entsprechenden Zeiten gilt dann
T+ Ty =T. Die sich tiber den Schritt S3 bewegenden
Foérderelemente haben offensichtlich andere Bewe-
gungszyklen als die restlichen Férderelemente und
gehdren deshalb anderen Gruppen an: Gy (mit punk-
tierten Bewegungslinien) und G, (mit strichpunktierten
Bewegungslinien).

In allen Schemata der Figuren 1a bis 1e sind die
Férderstrecken eben und gerade dargestellt. Das erfin-
dungsgemasse Verfahren schrankt jedoch die Férde-
rung in keiner Weise auf solche ebenen, geraden
Forderstrecken ein. Vielmehr kénnen die Forderstrek-
ken auch steigend, abfallend oder gekrimmt sein. Es
muss lediglich mit entsprechend ausgestalteten Vor-
richtungen dafir gesorgt werden, dass keine andere
Kraft als die Kraft der Férderelemente férdernd auf die
Druckprodukte wirken kann.

Die Beschreibung des erfindungsgeméssen Ver-
fahrens zeigt auch, dass eine entsprechende Vorrich-
tung einfach aus  verschiedenen Modulen
zusammengesetzt werden kann. Ein Modul umfasst
dann einen Teil der Férderstrecke von einer Stelle s,
bis zu einer Stelle s,,,, mit der entsprechenden Anzahl
Forderelementen, die zu den verschiedenen Gruppen
gehdren und beispielsweise gruppenweise angetrieben
werden. An den Schnittstellen zwischen Modulen muss
daflr gesorgt werden, dass die Hiibe der entsprechen-
den Férderelemente sich wenigstens leicht Gberlappen
kénnen. Fur alle Module einer Férderstrecke muss die
zeitliche Takilange T dieselbe sein. Die Langen von
Huben H und Schrittlangen S kénnen verschieden sein
und es kénnen ohne weiteres beispielsweise 2- und 3-
taktige Module miteinander kombiniert werden.

Wegen der Méglichkeit der modularen Bauweise
fur die erfindungsgeméasse Férdervorrichtung weist
diese den grossen Vorteil auf, dass Systemerweiterun-
gen oder -anpassungen in einfacher Weise vorgenom-
men werden koénnen, indem einem bestehenden
Férdermodul ein weiteres zugeschaltet wird ohne dass
zusétzliche Ubergabestationen notwendig wiirden.
Dabei sind Serieschaltungen méglich, d.h. zwei oder
mehrere Férdermodule werden hintereinandergeschal-
tet und bieten damit die Méglichkeit langer Férderstrek-
ken. Es sind aber auch Parallelschaltungen vorstellbar,
d.h. der Schuppenstrom wird mindestens auf einem Teil
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der Foérderstrecke in zwei oder mehrere, parallel lau-
fende Schuppenstrome aufgeteilt und diese kdnnen
auch wieder zusammengefiihrt werden. Fiir solche
Ausfihrungen von Férdersystemen sind an den Ver-
zweige- und an den Zusammenfihrstellen spezielle
Module notwendig. Zum Beispiel kénnen die in der
Publikation EP-0329602 derselben  Anmelderin
beschriebenen Vorrichtungen eingesetzt werden.

Wie aus dem beschriebenen Verfahren hervorgeht,
bewegen sich die Férderelemente also nicht wie bei
herkémmlichen Férdermitteln alle auf derselben Bahn
(entlang eines Vorwaérts- und Retourtrums), sondern
jedes Foérderelement beschreibt seine eigene Bahn und
ist einer bestimmten Schrittlange S,, S,, S;, ..., S,
zugeordnet.

Ein erstes Ausfihrungsbeispiel der erfindungsge-
massen Férdervorrichtung sowie deren Arbeitsablauf
ist in den Figuren 2a-2c¢ dargestellt. Die Forderele-
mente einer ersten Gruppe 20 von Férderelementen
bestehen aus je einem versenkbaren Schieber 21, 22,
23..., diejenigen einer zweiten Gruppe 30 bestehen aus
je einem Paar von versenkbaren Schiebern 31.1/2,
32.1/2, 33.1/2... Die Schieber sind in ihrer Férder-Konfi-
guration Uber der Auflage 1 erhoben, in ihrer Nichtfér-
der-Konfiguration unter der Auflage 1 versenkt. Die
Férderrichtung ist durch den Pfeil F angegeben. Wah-
rend die Férderelemente der Gruppe 20 férdern, bewe-
gen sich die Forderelemente der Gruppe 30 zurlick an
die jeweilige Ubernahmestelle und umgekehrt. Die
Figuren 2a und 2b stellen die Positionen der Férderele-
mente in einem Moment dar, in dem die Gruppe 20 ihre
Forderbewegung nachstens beendet und die Gruppe
30 far ihre Férderbewegung beschleunigt wird, oder
bereits beschleunigt ist. Die Transportschritte der bei-
den Gruppen Uberlappen sich offensichtlich leicht (vgl.
Figur 1b), denn die Uibergebenden Férderelemente der
Gruppe 20 sind in Forderrichtung F vor den Uberneh-
menden Férderelementen der Gruppe 30 positioniert.
Im Moment der Ubergabe sind sowohl die Schieber der
Gruppe 20 als auch der Gruppe 30 Uber die Auflage
angehoben, also in Foérder-Konfiguration. Sobald die
Schieber der Gruppe 30 diejenigen der Gruppe 20 ein-
geholt haben, werden die Schieber der Gruppe 20 ver-
senkt (unter die Auflageflache der Druckprodukte), also
in Nichtférder-Konfiguration gebracht und rickwarts
bewegt, wahrend die Schieber der Gruppe 30 im ange-
hobenen Zustand (Férder-Konfiguration) férdernd von-
waérts bewegt werden. Fig. 2¢ zeigt die Schieber der
zwei Gruppen zum Zeitpunkt, in dem sie sich kreuzen,
Gruppe 20 in Nichtférder-, Gruppe 30 in Férderkonfigu-
ration.

Beispielhafte Dimensionen fir ein Férdermodul,
wie es in der Figur 2 dargestelltist, sind: Hub H 100mm,
Schrittlange S 90% des Hubes H. Ein Férdermodul
besitzt vorzugsweise ca. 50-100 Férderelemente.

Die Foérderelemente 21, 22..., 31, 32.... kénnen bei-
spielsweise, wie in Fig. 2 dargestellt, als absenkbare
Schieber ausgebildet sein, die entweder in entspre-
chenden Schlitzen in der stationaren Auflage 1 oder
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seitlich dieser Auflage angebracht sein kénnen. Diese
Schieber kénnen relativ zum Druckproduktestrom ver-
schieden angeordnet sein. Einige Ausfihrungsbeispiele
zeigt Figur 3 als schematische Draufsicht. Ein Férder-
element besteht dabei zum Beispiel je aus einem in der
Mitte des Druckproduktestromes angeordneten Schie-
ber 16, 17, 18 (Fig. 3a) oder aus mehreren liber dessen
Breite verteilten, schmalen Schiebern 16a, 17a, 18a
(Fig. 3b). Damit die einzelnen Druckprodukte sich
gegenlber der Auflage nicht verkanten, kénnen die
Druckprodukte entweder durch seitliche Fihrungen an
der Auflage oder durch entsprechend gestaltete Férder-
elemente gefihrt werden. Ein Beispiel von férdernden
und zugleich fihrenden Férderelementen mit winkelfér-
migen Schieberpaaren 16b, 17b, 18b zeigt Fig. 3¢c. Die
winkelférmigen Schieber 16b, 17b, 18b sind hier je seit-
lich der Druckprodukte angeordnet. Diese Ausfihrungs-
form weist besondere Vorteile auf, wenn je ein Paar von
Schiebern eines Foérderelementes so konzipiert ist,
dass der Abstand der Schieber auf die Breite verschie-
dener zu férdernder Druckprodukte einstellbar ist. In
entsprechender Weise sind anstelle von Schiebern
aber auch herkdmmliche Klemmen einsetzbar, bspw.
Klemmen wie sie aus der CH Patentschrift Nr. 670 619
derselben Anmelderin bekannt sind. Die Klemmen hal-
ten das Férdergut am Anfang des Vorwartsschrittes fest
und lassen es am Ende des Vorwartsschrittes wieder
los. Solche Klemmelemente muissen gesteuert geéffnet
und geschlossen werden kénnen. Dies kann bspw. wie
bei der Klemme nach der Patentschrift CH 670 619
durch eine Steuerkulisse erfolgen. Die dort beschrie-
bene Klemme kann in einer bevorzugten Ausflhrungs-
form fir die vorliegende Erfindung eingesetzt werden.

Solche Klemmelemente koénnen in Nichtférder-
Konfiguration unter die Auflagenoberflache versenkbar
sein oder aber auch seitlich (an den zur Férderrichtung
parallelen Kanten) der einzelnen Druckprodukte angrei-
fen. In letzterem Falle brauchen die Klemmen nicht ver-
senkbar zu sein, sondern sind in Nichtférder-
Konfiguration einfach offen. In einer anderen Ausfih-
rungsvariante kénnen sie ebenfalls seitlich des Druck-
produktestroms angeordnet sein, den Schuppenstrom
jedoch in seiner ganzen Dicke erfassen (nicht nur die
einzelnen Druckprodukte). Eine solche Anordnung
kann ohne entsprechende Verstellung fur Schuppen-
stréme verschiedener Produktegrésse oder -dicke (nur
far verschiedene Breite ist Verstellung notwendig) und
verschiedener Druckprodukteabsténde eingesetzt wer-
den.

Figur 4 zeigt ein Ausfihrungsbeispiel eines einfa-
chen versenkbaren Schiebers, der als Forderelement
einer erfindungsgeméssen Fordervorrichtung einge-
setzt 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
gleitet, wenn der Schieber durch ein Druckprodukt bela-
stet wird und derart von seiner Férder-Konfiguration
40.1 in seine Nichtférder-Konfiguration 40.2 wechselt.
Sobald der Schieber nicht mehr belastet ist, bewegt er
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sich durch seine Federwirkung oder von einer entspre-
chenden Kulisse angetrieben wieder in seine Férder-
Konfiguration 40.1. Entsprechende Schieber sind
beschrieben in der US-Patentschrift Nr. 4.886.260 der-
selben Anmelderin.

Solche Schieber kénnen auch zum Beispiel mit ent-
sprechenden Gummiziigen oder anderen federnden
Elementen derart modifiziert werden, dass sie in For-
der-Konfiguration durch die Federkraft Gber die Auflage
gestossen werden, durch eine entgegengesetzt wir-
kende Kraft ausgetibt durch den Gummizug aber gegen
das Druckprodukt gezogen werden, das sie somit fest
einklemmen.

Andere Ausfluhrungsvarianten flr die Schieber
unterscheiden sich dadurch, dass sie nicht unter die
Auflagenoberflache versenkt werden, sondern fiir die
der Férderrichtung entgegengesetzte Richtung so
stromlinienférmig ausgefihrt sind, dass sie, ohne ver-
senkt zu werden und trotzdem ohne den Druckproduk-
testrom zu stéren, riickwéarts bewegt werden kénnen.
Solche Ausfuhrungsformen erweisen sich vor allem fur
dinne Druckprodukte als vorteilhaft. Es ist ohne weite-
res méglich, verschiedene Férderelemente miteinander
zu kombinieren, derart, dass bspw. ein Férdermodul
Klemmen und Federn als Férderelemente enthalt. In
der Regel werden jedoch Férdermodule bevorzugt, die
einheitliche Férderelemente besitzen. Es kénnen Uber
eine langere Forderstrecke Module mit unterschiedli-
chen Forderelementen in Serie geschaltet werden.

Far Forderstrecken die in Férderrichtung derart
stark abfallend geneigt sind, dass die Reibung nicht
ausreicht, um die Druckprodukte an einem uner-
wilnschten Vorwartsrutschen zu hindern, sind klem-
mende Férderelemente notwendig. Werden in solchen
Fallen keine klemmenden Férderelemente verwendet,
kann der Schuppenstrom auch mit Rollen, Blrsten oder
Federstahlbandern an die Auflage gepresst werden,
damit dadurch die Reibung erhéht wird. Solche Mass-
nahmen sind auch an steigenden Férderstrecken vor-
teilhaft. Hier erweist sich das erfindungsgemasse
Foérdern, bei dem nach jeweils sehr kurzen Teilstrecken
eine Korrektur der Lage bzw. Ausrichtung der Druckpro-
dukte (Takiregeneration) erfolgt, von grossem Vorteil.
Mit den erwdhnten, einfachen Andruckmitteln kénnte
bei herkdbmmlichen Férdervorrichtungen eine genaue
Positionierung Uber langere Férderstrecken nicht
gewabhrleistet werden.

Figur 5a zeigt eine beispielhafte Ausfiihrungsform
der erfindungsgeméssen Fordervorrichtung, die eine
gekrimmte Férderstrecke aufweist. Die strichpunktiert
angedeuteten Elemente eines Schuppenstroms 3 wer-
den in der Richtung des Pfeiles F geférdert. Die Forder-
elemente einer ersten Gruppe 40 besteht aus gegen die
Mitte des Schuppenstroms angeordneten Schieberpaa-
ren 41.1/2, 42.1/2...., eine zweite Gruppe 50 aus gegen
aussen angeordneten Schieberpaaren 51.1/2, 52.1/2...
Der Arbeitsablauf des Systems ist analog zum Arbeits-
ablauf wie er anhand von Figur 2 beschrieben wurde.
Die Schieberpaare laufen aber nicht auf einer Geraden,
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sondern mindestens auf einem Teilbereich der gesam-
ten Forderstrecke entlang einer Kurve. Ein beispielhaf-
ter, 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 geflihrt. Die Schieber sind paarweise auf
Querarmen 8.1 und 8.2 montiert. Die Querarme sind
ihrerseits Gber Verbindungssticke 9.1 und 9.2 auf zwei
biegbaren, parallel zu den Schlitzen far die Schieber in
der Auflage verlaufenden Tragern 10.1 und 10.2, z.B.
Federstahlbandern, derart montiert, dass der Trager
10.1 alle Schieberpaare der Gruppe 40, der Trager 10.2
alle Schieberpaare der Gruppe 50 tragt. Der Vorteil
eines einzigen Tragers 10.1, 10.2 pro Gruppe von For-
derelementen liegt darin, dass der Tréager mittig, auf der
"neutralen Linie" der Férderstrecke angeordnet werden
kann. Damit werden die Férderelemente, wie aus Figur
5a ersichtlich ist, im Kurvenbereich jeweils senkrecht
zur Bahn der Krimmung gefiihrt, d.h. die jeweils dusse-
ren Schieber 41.1, 42.1,..., 51.1, 52.1,... beschreiben
eine Bahn mit grésserem Krimmungsradius als die
inneren Schieber 41.2, 42.2,..., 51.2, 52.2, .... Die Tra-
ger werden Uber verschiedene (hier nicht naher darge-
stellte) Getriebe so angetrieben, dass sie sich im
gleichen Takt gegenlaufig um die Kurve vor und zurtick
bewegen.

Figur 5c zeigt eine andere Ausfihrungsvariante
der erfindungsgemassen Férdervorrichtung, die sich fir
eine gekrimmte Férderstrecke ebenfalls besonders
eignet. Die Schieber sind reihenweise (also z.B. 41.1,
42.1, 43.1,...) auf vier verschiedenen, biegbaren Tra-
gern 10.3/4/5/6 montiert, die in einem ortsfesten Fih-
rungselement 65 mit entsprechenden Fugen gelagert
sind. Das Fuhrungselement ist vorzugsweise fir eine
schmierstofffreie Operation ausgelegt und besteht z.B.
aus Kunststoff. Da die Hube der einzelnen Schieberrei-
hen um eine Krimmung in der Férderstrecke nicht
gleich lang sind (verschiedene Krimmungsradien im
Bereich der Kurve), missen die einzelnen Trager
10.3/4/5/6 Uber verschiedene oder Ubersetzte Getriebe
angetrieben werden.

Eine weitere Ausfiihrungsvariante besteht darin,
dass die Schieberreihen desselben einfachen Férder-
moduls mit gleicher Schrittlange, also mit demselben
Getriebe, angetrieben werden, dass aber in je einer von
zwei Schieberreihen, die zu derselben Gruppe gehéren,
die Schieber fehlen, sobald die Forderstrecke
gekrimmt ist. Diese Ausfihrungsvariante hat den Vor-
teil, dass ein Modul mit nur einem Antrieb sowohl
gekrimmte, als auch geradlinige Férderstreckenteile
umfassen kann.

Die Figuren 6a-6¢ veranschaulichen den zeitlichen
Bewegungsablauf von getakteten Férdervorrichtungen.
Auf der Abszisse ist jeweils die Zeit, auf der Ordinate die
Geschwindigkeit angegeben, wobei eine Geschwindig-
keit in Forderrichtung positiv, eine Geschwindigkeit
gegen die Férderrichtung negativ sein soll. Figur 6a
entspricht im wesentlichen dem Bewegungsablauf, der
Vorrichtung der eingangs genannten Publikation US-
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3980297 und zeigt den zeitlichen Bewegungsablauf far
eine Foérdervorrichtung, die nur eine Gruppe von Foér-
derelementen umfasst, und die eigentlich als die ein-
fachste getaktete Férdervorrichtung angesehen werden
kann und anhand derer die verschiedenen Bewegungs-
méglichkeiten flr die Férderelemente einfach veran-
schaulicht werden kann. Die oszilierende Kurve
(gestrichelte Linie) beschreibt die Bewegung eines For-
derelementes, also Beschleunigung vorwarts, maxi-
male Geschwindigkeit vorwérts, Abbremsung bis zum
Stillstand, Beschleunigung rlickwéarts, maximale
Geschwindigkeit rackwarts, Abbremsung bis zum Still-
stand, u.s.w. Die doppelt ausgezogene Kurve stellt den
Bewegungsablauf des Schuppenstroms bzw. eines ein-
zelnen Elementes des Schuppenstroms dar, also
Beschleunigung vorwarts, maximale Geschwindigkeit
vorwérts, Abbremsung bis zum Stillstand, Stillstand
wéhrend der Riickwartsbewegung der Férderelemente,
Ubernahme durch das néchste Férderelement und
erneute Beschleunigung vorwarts.

Die genaue Form der oszillierenden Kurve kann je
nach Antrieb und Anwendung variieren. Das heisst mit
anderen Worten, Frequenz und Hub sind variabel, Vor-
warts- und Rickwartsbewegung missen zeitlich nicht
gleich lang und nicht symmetrisch sein, Beschleuni-
gung und Abbremsung missen nicht symmetrisch sein
und die Zeit, wahrend der sich der Schuppenstrom mit
maximaler Geschwindigkeit bewegt, kann verschieden
lang sein. Selbstverstandlich ist es auch nicht erforder-
lich, dass die Druckprodukte genau im Wendepunkt,
d.h. hier beim Nulldurchgang der Geschwindigkeits-
Kurve, erfasst werden, sondern es ist méglich, dass
dies erst nach einer kurzen Verzégerungszeit At erfolgt
wenn das Foérderelement bereits eine kleine Geschwin-
digkeit v besitzt. Fir diese einfache Ausfihrungsform
der Fordervorrichtung mit nur einer Gruppe von Férder-
elementen steht aber der Schuppenstrom still, wah-
renddem sich die Férderelemente riickwarts bewegen.

Figur 6b entspricht im wesentlichen dem Bewe-
gungsablauf einer Vorrichtung mit zwei alternierend fér-
dernden Férderelementen, wie sie im der eingangs
erwahnten Publikation EP-0220124 beschrieben ist.
Die beiden ibereinandergelagerten oszillierenden Kur-
ven (strichpunktiert und gestrichelt dargestellt) stellen
zusammen die Bewegungsablaufe der beiden kombi-
nierten einfachen Férdermodule dar. Die doppelt aus-
gezogene Kurve stellt wiederum den Bewegungsablauf
des Schuppenstroms bzw. eines Elementes des Schup-
penstroms dar. Sie zeigt: Beschleunigung vorwarts,
maximale Geschwindigkeit vorwarts, Abbremsung zum
Stillstand, Ubernahme U durch die Férderelemente der
anderen Gruppe, Beschleunigung vorwérts, maximale
Geschwindigkeit vorwarts, u.s.w. Es ist offensichtlich,
dass bei gleicher Schrittlinge und gleichem Takt der
Foérderweg pro Zeiteinheit fir die Ausfihrungsform mit
zwei Gruppen von Férderelementen doppelt so lang ist
wie fur die AusfOhrungsform mit nur einer solchen
Gruppe (Fig. 6a). Der in Figur 6b abgebildete Bewe-
gungsablauf fihrt aber immer noch zu einem Stillstand
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der Elemente des Schuppenstroms bei jeder Ubergabe,
da diese immer genau im Umkehrpunkt der Férderele-
mente statifindet.

Die kontinuierliche Bewegung des Schuppen-
stroms, die im erfindungsgeméassen Férderverfahren
erreicht wird, ist vorteilhaft aus energetischen Griinden,
weil die vielfache Beschleunigung und Abbremsung der
Druckprodukte wegféllt, und weil unerwiinschte Defor-
mationen und Verschiebungen der Druckprodukte, die
durch die Beschleunigungen auftreten kénnen, verhin-
dert werden. Um eine kontinuierliche Bewegung mit
einer konstanten Geschwindigkeit zu erreichen, mus-
sen Bewegungsablaufe zum Beispiel in der Art, wie in
Figur 6c dargestellt, bewirkt werden. Die oszillierenden
Kurven (strichpunktiert und gestrichelt dargestellt) sind
wieder die Bewegungsablaufe der beiden Gruppen von
Férderelementen. Die Rickwartsbewegung ist zeitlich
kirzer als die Vorwartsbewegung und, da dabei der
gleiche Weg zurlickgelegt werden muss, ist die maxi-
male Geschwindigkeit bei gleicher Beschleunigung und
Abbremsung etwas héher. Die doppelt ausgezogene
Kurve, die in dieser Abbildung eine Gerade ist, stellt den
Bewegungsablauf des Schuppenstroms bzw. eines Ele-
mentes des Schuppenstroms dar, die sich hier mit kon-
stanter Geschwindigkeit vorwérts bewegen. Die
Ubernahme U durch die Férderelemente des anderen
einfachen Férdermoduls findet nicht mehr am Umkehr-
punkt der Férderelemente statt, sondern am Anfangs-
respektive am Endpunkt der Phase mit maximaler
Geschwindigkeit vorwarts. Ein der in Figur 6¢ darge-
stellter Bewegungsablauf fir die Forderelemente liegt
auch den Erlauterungen Uber 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 Uberlagert wird, das heisst, wenn
statt zwei drei oder eventuell sogar mehr Gruppen von
Férderelementen zu einer Férdervorrichtung kombiniert
werden. Ein solches System durfte aber wegen des
grésseren Aufwandes gegeniber dem in Figur 6¢ dar-
gestellten System nur fur spezielle Anwendungen in
Frage kommen.

Soll es nun, wie in der Aufgabenstellung fur die
erfindungsgeméasse Vorrichtung gefordert, mdéglich
sein, dass die einzelnen Elemente des Schuppen-
stroms wahrend dem Férdervorgang an einem oder
mehreren bestimmten Orten fiir einen Arbeitsvorgang
eine kurze Zeit stillstehen, kann als weitere zu der in Fig
1¢ aufgeflihrten Variante an der betreffenden Stelle ein
Férdermodul eingesetzt werden, das mit nur einer
Gruppe von Forderelementen arbeitet. Damit dieses
Férdermodul mit den anderen, mit beispielsweise zwei
Gruppen von Foérderelementen arbeitenden Férdermo-
dulen zusammenarbeiten kann, muss sein Arbeitstakt
doppelt so schnell sein. Wenn sein Férderschritt ent-
sprechend kurz gewéahlt wird, lasst sich dies mit densel-
ben technischen Mitteln realisieren. Stillstande lassen
sich auch realisieren durch Bewegungsablaufe wie sie
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in Fig. 6b dargestellt sind, wobei aber die Phasenver-
schiebung zwischen den beiden oszillierenden Kurven
nicht 180° betragt.

Die Figuren 7, 8 und 9 zeigen mégliche Antriebe
und Getriebe, Uber die erfindungsgemasse Férdersy-
steme angetrieben werden kénnen. Die Figuren zeigen
lediglich Beispiele von Getrieben fir die erfindungsge-
masse Fordervorrichtung, andere Getriebe kdnnen
selbstversténdlich auch Verwendung finden. Die Wahl
des Getriebes hangt auch von der Wahl des Antriebs
ab. Als Antrieb flr die erfindungsgemésse getakiete
Férdervorrichtung 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 Oberflache eine endlose Nut 71, die den Zylinder
zum Beispiel in der dargestellten Art umlauft und als
Bewegungskulisse dient. Ein in die Nut ragender Gleit-
schuh (in der Figur nicht sichtbar), der fest mit dem ent-
sprechend gefihrten Trager der Férderelemente des
erfindungsgeméssen Férdermoduls verbunden ist, wird
sich in der aus der Abwicklung in Figur 7b dargestellien
Weise bewegen, wenn der Zylinder 70 um seine Achse
72 gedreht wird. Durch entsprechende Variation des
Zylinderdurchmessers, der Umdrehungsgeschwindig-
keit des Zylinders und der Form der Nut kann der Bewe-
gungsablauf des Gleitschuhs und damit der
Foérderelemente an verschiedene Anforderungen ange-
passt werden.

Figur 8 zeigt ebensolche Getriebe wie Fig. 7. Fig
8a zeigt eine Ausfuhrungsform, die fir 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 Férderelemente 73, die hier nur schematisch
angedeutet sind, angetrieben. Die Ausgestaltung des
Getriebes mit der entsprechenden Bewegungskulisse
fuhrt zu einer Hin- und Herbewegung der Férderele-
mente 73 in Richtung der Pfeile. Die Fig 8b zeigt ein fur
dieselbe Anwendung geeignetes Getriebe wie Fig. 8a,
dessen Zylinder 70 aber nur eine Nut 71 aufweist. Die
beiden Verbindungselemente 72.1 und 72.2 werden
durch entsprechende Gleitschuhe, die beide in der
einen Nut 71 laufen, in der durch die Pfeile angedeute-
ten Weise bewegt.

Figur 9a zeigt schematisch ein Getriebe, mit des-
sen Hilfe in etwa der Bewegungsablauf fir Férderele-
mente, der den Schemata in Figur 1 zugrunde liegt,
erzeugt werden kann. Da der entsprechende Bewe-
gungsablauf eine gleichférmige Transportgeschwindig-
keit fur den Schuppenstrom ergibt, wird er idealerweise
angestrebt. Es handelt sich um ein dreigliedriges
Schubkurbelgetriebe. Eine Kurbel 90 wird durch das
Antriebsrad 91 geschoben und wird im Punkt X durch
ein drehbares Gleitlager geftihrt. Das nicht angetrie-
bene Ende der Schubkurbel 90 fuhrt eine ellipsenfor-
mige Bewegung aus, auf der seine Geschwindigkeit
nicht konstant ist. Der Zwischenhebel 92 ist gelenkig mit
der Schubkurbel 90 und mit dem die Férderelemente
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tragenden Trager 93 der Férderelemente verbunden,
womit die Bewegung auf die Férderelemente Ubertra-
gen wird. Der resultierende Bewegungsablauf ist in
Figur 9b dargestellt. Dieser Bewegungsablauf ermég-
licht eine vorteilhafte Férderung von Druckprodukten
mit im wesentlichen konstanter Geschwindigkeit. Der
mit S markierte Bereich der Bewegung wird fiir die For-
derung der Druckprodukte genutzt. An den Stellen Uy
und U, erfolgt jeweils die Ubergabe der Druckprodukte.

Das erfindungsgemasse Forderverfahren besitzt
den bereits erwédhnten Vorteil, dass es takterhaltend
bzw. takiregenerierend ist. Bei herkémmlichen Férder-
systemen flhren Stéreinflisse (Reibung, Erschutterun-
gen, etc.) dazu, dass Druckprodukte, die in einem
Schuppenstrom geférdert werden, bezlglich der For-
derrichtung verdreht oder gegenseitig verschoben wer-
den. Vor allem nach langeren Férderstrecken kénnen
einzelne Druckprodukte gegenlber ihrer Sollage derart
stark verschoben oder verdreht sein, dass beinachfol-
genden Arbeitsschritten Stérungen auftreten oder die-
ses Druckprodukt entfernt werden muss. Der
Schuppenstrom weist an der betreffenden Stelle eine
Stoérung auf, was indirekt eine Stérung des Férdertakts
bedeutet. Wenn eine solche Storstelle eine Arbeitssta-
tion (z.B. Heftung) erreicht, muss dies bertcksichtigt
werden. Demgegeniber weist das erfindungsgemasse
Foérderverfahren den grossen Vorteil auf, dass nach
jeweils sehr kurzen Férderabschnitten die Druckpro-
dukte Ubergeben werden und dabei automatisch eine
Ausrichtung bzw. Korrektur der Lage der einzelnen
Druckprodukte erfolgt. Stérungen konnen sich mit
anderen Worten nicht summieren, sondern werden
schon "im Anfangsstadium” korrigiert. Damit wird bei
jeder Ubergabe/Ubernahme eines Druckproduktes
auch der Takt erhalten bzw. regeneriert, falls eine St6-
rung eingetreten ist. Des weiteren ist es aber auch még-
lich, einzelne Druckprodukte bewusst wahrend einer
oder mehrerer Taktperioden aus ihrer (Soll)Lage zu
nehmen, bspw. um einen Arbeitsschritt auszuflhren.
Sofern die Druckprodukte nicht ausserhalb einer gewis-
sen Toleranz zurlckpositioniert werden, wird im folgen-
den Takt (bei der nachsten Ubergabe) das
Druckprodukt automatisch wieder in seine korrekte
Lage gebracht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Férdern von Druckprodukten, insbe-
sondere von Druckprodukten in Form eines Schup-
penstromes, wobei die Foérderstrecke in
Schrittlangen (S4, S,...) aufgeteilt ist, welche
Schrittlangen aneinandergrenzen oder einander
Uberlappen, wobei jeder Schrittlange (S) zwei For-
derelemente bzw. drei oder mehr Férderelemente
zugeordnet sind, die alternierend in aufeinanderfol-
genden Takten (T4, Ts...) durch je einen Hub (H) in
Férderrichtung je ein Druckprodukt (P4, P»...) oder
eine Gruppe von Druckprodukten Uiber die entspre-
chende Schrittlange (S4, S»...) férdern, wobei die
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Férderelemente mindestens wahrend dem Férdern
eine Férderkonfiguration annehmen und wobei die
Foérderung regelmassig getakiet ablauft dadurch
dass die zeitliche Lange des Taktes (T), die jedes
Forderelement fur eine Férderung (iber die Schritt-
lange zur Verfagung hat, Gber die ganze Férderst-
recke konstant bleibt, dadurch gekennzeichnet,
dass fir eine kontinuierliche Férderung die Forder-
elemente derart angeordnet sind und derart ange-
trieben werden, dass sie von ihrem Hub (H) in
Férderrichtung einen mittleren Teil als Schrittlange
(S) mit einer im wesentlichen konstanten
Geschwindigkeit in einem Takt (T) durchlaufen und
dass sie einen letzten Teil des Hubes (H) in Forder-
richtung, den Bremsweg (Sg,), den gesamten Hub
(H) in entgegengesetzter Richtung und einen
ersten Teil des Hubes in Férderrichtung, den
Beschleunigungsweg (Sg,), im folgenden Takt bzw.
in den zwei oder mehr folgenden Takten durchlau-
fen, wahrend welchem Takt bzw. welchen Takten
das andere Férderelement bzw. die zwei oder mehr
anderen Férderelemente, die derselben Schritt-
lange (S) zugeordnet sind, Uber die Schrittlange (S)
férdern.

Foérderverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Férderelement in den
Zeitrdumen, in denen es nicht fordert, eine Nichtfor-
der-Konfiguration annimmt und an den Ausgangs-
punkt der ihm zugeordneten Schrittlange (S)
zuriickkehrt.

Férderverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Férderelemente einer
Férderstrecke in Gruppen von synchron bewegten
Férderelementen zusammengefasst sind und dass
die Forderelemente einer Gruppe gemeinsam
angetrieben werden.

Férderverfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass auf der Férderst-
recke benachbarte Schrittlangen (S, und S,,, 1) sich
um eine Strecke Sy Uberlappen und dass die
Bewegungen der Férderelemente derart synchroni-
siert sind, dass das jeweils ibernehmende Férder-
element, das der Schrittlange (S,,, 1) zugeordnet ist,
einen Ubernahmepunkt (sj) etwas nach dem
jeweils Obergebenden Foérderelement, das der
Schrittlange (S,,) zugeordnet ist, erreicht.

Foérderverfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schrittlangen (8) Uber die ganze Foérderstrecke
gleich lang sind oder dass sie Uber Teile der For-
derstrecke verlangert oder verkdrzt sind.

Foérderverfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Férderelemente, die einer speziellen Schrittlange
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(Sy) oder verschiedenen speziellen Schrittlangen
zugeordnet sind, bei denen die Druckprodukie kurz
angehalten werden sollen, die Schrittlange (S,) in
einer klrzeren Zeit (T') als die Taktlange (T) bewal-
tigen, sodass sich flr jedes Druckprodukt oder jede
Gruppe von Druckprodukten eine Wartezeit
(Th=T-T) ergibt.

Foérderverfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Foérderelemente derart bewegt werden, dass im
Ubergabezeitpunkt die Geschwindigkeiten (v) des
Ubergebenden und des Ubernehmenden Férder-
elementes am Ubergabeort (s;) mindestens anna-
hernd gleich gross sind.

Foérderverfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
zeitliche Lange eines Taktes (T), die jedes Férder-
element flr eine Férderung Uber die ihm zugeord-
nete Schrittlange (S) zur Verfligung hat, nach einer
gewissen Zeit (f) variiert wird, wobei t » T.

Férdervorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 8, welche
Férdervorrichtung eine stationare Auflage (1) von
der Lange von mindestens einer Schrittlange (S),
jeder Schrittlange (S4, S»....) zugeordnet zwei bzw.
drei oder mehr in Férderrichtung und in entgegen-
gesetzter Richtung bewegbare Férderelemente
und mindestens einen Antrieb aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die je zwei bzw. drei oder
mehr Férderelemente, die benachbarten Schrittlan-
gen zugeordnet sind, derart angeordnet sind, dass
ihre Hlibe, die einen Beschleunigungsweg (Sg.),
einen mitim wesentlichen konstanter Geschwindig-
keit durchlaufenen, mittleren Teil und einen Brems-
weg (Sg,) umfassen, einander Uberlappen, sodass
die mittleren Teile aneinandergrenzen oder einan-
der Uberlappen und als Schrittlangen (S) der For-
derstrecke ausniitzbar sind, und dass der Antrieb
derart ausgelegt ist, dass der Hub der Férderele-
mente in Férderrichtung und der Hub der Férder-
elemente in der entgegengesetzten Richtung in
verschiedenen Zeiten ausfihrbar ist.

Férdervorrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Férderstrecke meh-
rere Férdermodule enthalt, die lickenlos aneinan-
dergereiht die Férderstrecke bilden, und dass die
Forderelemente der einzelnen Férdermodule
Antriebe umfassen, die im gleichen Takt arbeiten.

Fordervorrichtung nach einem der Anspriche 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
derelemente mindestens zum Teil aus je minde-
stens einem versenkbaren Schieber (21) bestehen,
der in einem entsprechenden Schlitz der Auflage
(1) angeordnet ist und der in Férder-Konfiguration
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Uber der Auflage (1) positioniert ist, in Nichtférder-
Konfiguration in dem Schlitz unter der Oberflache
der Auflage versenkt ist.

Férdervorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die versenkbaren Schieber
als Federn ausgebildet sind, derart, dass sie in
belastetem Zustand versenkt, in unbelastetem
Zustand nicht versenkt sind.

Férdervorrichtung nach einem der Anspriche 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
derelemente mindestens zum Teil aus je zwei ver-
senkbaren, winkelférmigen Schiebern (16b)
bestehen, die seitlich von der Auflage (1) ange-
bracht sind und die mit Einstellmitteln zur Einstel-
lung ihres Abstandes versehen sind.

Férdervorrichtung nach einem der Anspriche 9
oder 10, 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
Uber der Auflagenoberflaiche positioniert und
geschlossen, in Nichtférder-Konfiguration unter der
Auflagenoberflache versenkt ist, oder dass die For-
derelemente aus je ein oder zwei Klemmen beste-
hen, die seitlich der Auflage angebracht sind und
die in Forder-Konfiguration geschlossen, in Nicht-
férder-Konfiguration offen sind.

Férdervorrichtung nach einem der Anspriche 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
derelemente mindestens zum Teil aus je minde-
stens einem Schieber bestehen, der fur seine
Bewegung gegen die Férderrichtung stromlinien-
férmig ausgebildet ist.

Férdervorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass Gruppen von
sich synchron bewegenden Férderelementen je auf
einem gemeinsamen Trager (10) befestigt sind, und
dass der Trager mit einem Antrieb wirkverbunden
ist.

Férdervorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere Schieber oder
Klemmen, die zum gleichen Férderelement gehd-
ren, Uber Querarme (8) und Verbindungsstlcke (9)
am Trager (10) befestigt sind.

Férdervorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dass von Férderelementen, die
aus mehreren Schiebern oder Klemmen bestehen,
alle in einer Reihe angeordneten Klemmen oder
Schieber auf einem Trager befestigt sind.
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Férdervorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass die Trager unabhangig von-
einander mit Antrieben wirkverbunden sind und auf
gekrimmten Teilen der Férderstrecke die Schritt-
lange dem Krimmungsradius angepasst ist, oder
dass die Trager mit einem gemeinsamen Antrieb
wirkverbunden sind und auf gekrimmten Teilen der
Forderstrecke nur eine Reihe mit Schiebern oder
Klemmen ausgerUstet ist.

Férdervorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb,
der die Forderelemente oder auf Tragern montierte
Gruppen von synchron bewegenden Férderele-
menten antreibt, ein Getriebe umfasst, das aus
einem drehenden Zylinder (70) mit mindestens
einer endlosen Nut (71) und mindestens einem in
der Nut laufenden Gleitschuh, mit dem Foérderele-
mente oder Trager wirkverbunden sind, besteht.

Férdervorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb,
der die Forderelemente oder Gruppen von sich
synchron bewegenden Férderelementen antreibt,
ein dreigliedriges Schubkurbelgetriebe ist, das ein
Antriebsrad (91), eine Schubkurbel (90), die in
einem Punkt (X) drehbar gelagert ist, und einen
Zwischenhebel (92), der wirkverbunden ist mit den
Foérderelementen oder dem Tréager (93) der Férder-
elemente, umfasst.

Claims

Method for conveying printed products, particularly
printed products in a scale flow, the conveying dis-
tance being subdivided into step lengths (S4, So,
etc.), said step lengths being adjacent to or overlap-
ping one another, with each step length (S) are
associated two conveying elements or three or
more conveying elements, which alternately convey
in successive cycles (T4, To, etc.) through in each
case one travel (H) in the conveying direction in
each case one printed product (P4, P», etc.) or a
group of printed products over the corresponding
step length (S4, Sy, etc.), the conveying elements,
at least during conveying, assuming a conveying
configuration and in which conveying regularly
takes place in timed manner in that the time length
of the cycle (T), which each conveying element has
available to it for conveying over the step length
remains constant over the entire conveying dis-
tance, characterized in that for a continuous con-
veying the conveying elements are so arranged and
driven that of the travel (H) thereof in the conveying
direction they pass through a central part as a step
length (S) with a substantially constant speed in a
cycle (T) and a last part of the travel (H) in the con-
veying direction, the decelerating path (Sg,), the
entire travel (H) in the opposite direction and a first
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part of the travel in the conveying direction, the
accelerating path (Sg,) in the following cycle or in
the two or more following cycles, during said cycle
or cycles the other conveying element or the two or
more other conveying elements having the same
step length (S) convey over the latter.

Conveying method according to claim 1, character-
ized in that each conveying element in the periods
during which it does not convey assumes a non-
conveying configuration and at the starting point
returns to its associated step length (S).

Conveying method according to claim 1 or 2, char-
acterized in that the conveying element of a convey-
ing path are combined into groups of synchronously
moved conveying elements and that the conveying
elements of a group are jointly driven.

Conveying method according to one of the claims 1
to 3, characterized in that on the conveying path
adjacent step lengths (S,, and S,,,1) overlap by a
distance (Sy) and that the movements of the con-
veying elements are so synchronized that the in
each case taking over conveying element associ-
ated with the step length (S, reaches a takeover
point (Sy)) somewhat after the in each case trans-
ferring conveying element having the step length

(Sn)-

Conveying method according to one of the preced-
ing claims, characterized in that the step lengths (S)
are of the same length over the entire conveying
path or are lengthened or shortened over parts of
the conveying path.

Conveying method according to one of the preced-
ing claims, characterized in that the conveying ele-
ments associated with a specific step length (S,,) or
different specific step lengths, in which the printed
products are to be briefly stopped, cover the step
length (S,)) in a shorter time (T) than the cycle
length (T), so that a waiting time (Ty=T-T)is
obtained for each printed product or each printed
product group.

Conveying method according to one of the preced-
ing claims, characterized in that the conveying ele-
ments are so moved that at the transition time the
speeds (v) of the transferring and accepting con-
veying element are at least approximately the same
at the transfer point (Sg).

Conveying method according to one of the preced-
ing claims, characterized in that the time length of a
cycle available to each conveying element for con-
veying over its associated step length (S) is varied
after a certain time (t), t» T.
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Conveyor for performing the method according to
one of the claims 1 to 8, said conveyor having a sta-
tionary support (1) having the length of at least one
step length (8), each step length (S4, S», etc.) asso-
ciating two or three or more conveying elements
movable in the conveying direction and in the oppo-
site direction and having at least one drive, charac-
terized in that in each case two or three or more
conveying elements associated with adjacent step
lengths are so arranged that their travels compris-
ing an accelerating path (Sg,), a central part cov-
ered with a substantially constant speed and a
deceleration path (Sg,) overlap one another, so that
the central parts are adjacent or overlap one
another and can be utilized as step lengths (S) of
the conveying distance and that the drive is so
designed that the travel of the conveying elements
in the conveying direction and the travel of the con-
veying elements in the opposite direction can be
performed at different times.

Conveyor according to claim 9, characterized in
that a conveying path contains several conveying
modules, which lined up in continuous manner form
the conveying path and that the conveying ele-
ments of the individual conveying modules incorpo-
rate drives operating in the same cycle.

Conveyor according to one of the claims 9 or 10,
characterized in that the conveying elements at
least partly comprise at least one lowerable slide
(21), which is located in a corresponding slot of the
support (1) and which is positioned above said sup-
port (1) in the conveying configuration and is low-
ered in the slot below the support surface in the
non-conveying configuration.

Conveyor according to claim 11, characterized in
that the lowerable slides are constructed as
springs, so that in the loaded state they are lowered
and in the unloaded state not lowered.

Conveyor according to one of the claims 9 or 10,
characterized in that the conveying elements at
least partly comprise two lowerable, angular slides
(16b), which are fitted laterally of the support (1)
and which are provided with adjusting means for
adjusting their spacing.

Conveyor according to one of the claims 9 or 10,
characterized in that the conveying elements at
least partly comprise at least one lowerable clamp,
which is fitted in a corresponding slot of the support
(1) and which in the conveying configuration is posi-
tioned above the support surface and closed and in
the non-conveying configuration is lowered below
the support surface, or that the conveying elements
in each case comprise one or two clamps, fitted lat-
erally of the support and which are closed in the
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conveying configuration and open in the non-con-
veying configuration.

Conveyor according to one of the claims 9 or 10,
characterized in that the conveying elements at
least partly comprise at least one slide, which is
streamlined for its movement against the conveying
direction.

Conveyor according to one of the claims 9 to 15,
characterized in that groups of synchronously mov-
ing conveying elements are fixed to a common car-
rier (10) and that the carrier is operatively
connected to a drive.

Conveyor according to claim 16, characterized in
that several slides or clamps belonging to the same
conveying element are fixed by means of crossa-
rms (8) and connecting pieces (9) to the carrier
(10).

Conveyor according to claim 16, characterized in
that of the conveying elements comprising several
slides or clamps, all the clamps or slides located in
one row are fixed to a carrier.

Conveyor according to claim 18, characterized in
chat the carriers are operatively connected to
drives independently of one another and on curved
parts of the conveying path the step length is
adapted to the radius of curvature, or that the carri-
ers are operatively connected to a common drive
and on curved parts of the conveying path only one
row is equipped with slides or clamps.

Conveyor according to one of the claims 9 to 19,
characterized in that the drive driving the conveying
elements or groups of synchronously moving con-
veying elements mounted on carriers, comprises a
gear, which is constituted by a rotating cylinder (70)
with at least one endless groove (71) and at least
one gliding shoe running in the groove and with
which conveying elements or carriers are opera-
tively connected.

Conveyor according to one of the claims 9 to 19,
characterized in that the drive driving the conveying
elements or groups of synchronously moving con-
veying elements is a three-member sliding crank
gear, which comprises a drive wheel (91), a crank
(90), mounted in rotary manner at a point (X), and
an intermediate lever (92), which is operatively con-
nected to the conveying elements or the conveying
element carrier (93).

Revendications

1.

Procédé de transport de produits imprimés, en par-
ticulier de produits imprimés sous la forme d'un
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courant d'écailles, dans lequel le trajet de transport
est divisé en longueurs d'étapes (S4, So...) conti-
gués les unes des autres ou qui se chevauchent
mutuellement, chaque longueur d'étape (S) étant
associée a deux éléments de transport ou a trois
éléments de transport ou plus, qui transportent
chacun alternativement dans le sens de déplace-
ment sur une course (H), & des intervalles succes-
sifs (T4, To...), un produit imprimé (P4, P»...) ou un
groupe de produits imprimés sur une longueur
d'étape (84, S»...) correspondante, les éléments de
transport prenant au moins pendant le transport
une configuration de transport et le transport se fai-
sant & une cadence réguliére du fait que la durée
de l'intervalle (T) dont chaque élément de transport
dispose pour un transport sur la longueur d'étape
reste constante sur tout le trajet de transport,
caractérisé en ce qu'en vue d'un transport continu,
les éléments de transport sont disposés et entrai-
nés de telle sorte quils parcourent une partie
médiane de leur course (H) dans le sens de trans-
port sous la forme d'une longueur d'étape (S) a une
vitesse sensiblement constante en un intervalle (T),
et parcourent dans une derniére partie de la course
(H) dans le sens de transport, le trajet de freinage
(Sg), toute la course (H) en sens inverse et une
premiére partie de la course dans le sens de trans-
port, le trajet d'accélération (Sg.), dans lintervalle
suivant ou dans deux ou plusieurs intervalles sui-
vants, l'autre élément de transport ou les deux ou
plusieurs autres éléments de transport associés a
la méme longueur d'étape (S) assurant le transport
sur la longueur d'étape (S) pendant cet intervalle ou
ces intervalles.

Procédé de transport selon la revendication 1,
caractérisé en ce que chaque élément de transport
prend, pendant les périodes ou il ne transporte rien,
une configuration hors transport et revient au point
de départ de la longueur d'étape (S) qui lui est attri-
buée.

Procédé de transport selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que les éléments de transport
d'un trajet de transport sont rassemblés en groupes
d'éléments de transport déplacés de maniére syn-
chrone et en ce que les éléments de transport d'un
groupe sont entrainés ensemble.

Procédé de transport selon I'une ou I'ensemble des
revendications 1 & 3, caractérisé en ce que les lon-
gueurs d'étape (S, S,.1) voisines sur le trajet de
transport se chevauchent d'une distance S et en
ce que les mouvements des éléments de transport
sont synchronisés de telle sorte que I'élément de
transport qui prend le relais, celui qui est associé a
la longueur d'étape (S,,4), atteint un point de
reprise (Sp) situé un peu apreés I'élément de trans-
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port précédent qui est associé a la longueur
d'étape (Sp).

Procédé de transport selon I'une ou I'ensemble des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
les longueurs d'étape (S) sont de longueur égale
sur tout le trajet de transport ou en ce qu'elles sont
allongées ou raccourcies sur certaines parties du
trajet de transport.

Procédé de transport selon I'une ou I'ensemble des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
les éléments de transport associés a une longueur
d'étape (S,) spéciale ou a différentes longueurs
d'étape spéciales, dans lesquelles les produits
d'imprimerie doivent étre arrétés un court moment,
franchissent la longueurs d'étape (S,)) en un temps
(T plus court que lintervalle (T), de sorte quiil se
crée un temps d'attente (T = T - T') pour chaque
produit imprimé ou chaque groupe de produits
imprimés.

Procédé de transport selon I'une ou I'ensemble des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
les éléments de transport sont déplacés de telle
sorte que les vitesses (v) de I'élément de transport
qui transfere et de celui qui reprend au point de
reprise (Sy) soient au moins approximativement
égales.

Procédé de transport selon I'une ou I'ensemble des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
la durée d'un intervalle (T) dont chaque élément de
transport dispose pour un transport sur la longueur
d'étape (S) qui lui est attribuée varie aprés un cer-
faintemps (1), out=T.

Dispositif de transport pour la mise en oeuvre du
procédé selon I'une ou I'ensemble des revendica-
tions 1 & 8, lequel dispositif de transport présente
un appui stationnaire (1) de la longueur d'au moins
une longueur d'étape (S), deux, trois ou plusieurs
éléments de transport mobiles dans le sens du
transport et en sens inverse, associés a chaque
longueur d'étape (S4, S,...) et au moins un entrai-
nement, caractérisé en ce que les deux, trois ou
plusieurs éléments de transport associés a des lon-
gueurs d'étape voisines sont disposés de telle sorte
que leurs courses, qui comprennent un trajet
d'accélération (Sg,), une partie médiane parcourue
a une vitesse sensiblement constante et un trajet
de freinage (Sg,) se chevauchent mutuellement, de
sorte que les parties médianes sont limitrophes ou
se chevauchent mutuellement et peuvent étre utili-
sées comme longueurs d'étape (S) du trajet de
transport, et en ce que I'entrainement est congu de
telle sorte que la course des éléments de transport
dans le sens du transport et la course des éléments
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de transport dans le sens opposé puissent se faire
dans des temps différents.

Dispositif de transport selon la revendication 9,
caractérisé en ce qu'un trajet de transport com-
prend plusieurs modules de transport, qui sont ali-
gnés l'un derriére I'autre sans solution de continuité
pour former le trajet de transport, et en ce que les
éléments de transport des différents modules de
transport comprennent des entrainements qui fonc-
tionnent a la méme cadence.

Dispositif de transport selon I'une quelconque des
revendications 9 et 10, caractérisé en ce que les
éléments de transport se composent au moins en
partie d'au moins un tiroir pouvant étre abaissé
(21), qui est disposé dans une fente appropriée de
I'appui (1) et qui est disposé au-dessus de I'appui
(1) dans la position de transport et abaissé dans la
fente sous la surface de l'appui dans la position
hors transport.

Dispositif de transport selon la revendication 11,
caractérisé en ce que le tiroir pouvant étre abaissé
est congu sous la forme de ressorts, de telle sorte
quils soient abaissés dans I'état sous charge et
non abaissés a I'état sans charge.

Dispositif de transport selon I'une quelconque des
revendications 9 et 10, caractérisé en ce que les
éléments de transport se composent au moins en
partie de deux tiroirs angulaires (16b) pouvant étre
abaissés, qui sont disposés sur les cotés de l'appui
(1) et pourvus de moyens de réglage pour le
réglage de leur espacement.

Dispositif de transport selon I'une quelconque des
revendications 9 ou 10, caractérisé en ce que les
éléments de transport se composent au moins en
partie d'au moins une pince pouvant étre abaissée,
qui est disposée dans une fente correspondante de
l'appui (1) et qui est positionnée dans la configura-
tion de transport au-dessus de la surface de I'appui
et fermée, et abaissée dans la position hors trans-
port en dessous de la surface de I'appui, et en ce
que les éléments de transport se composent cha-
cun d'une ou deux pinces, qui sont disposées sur
les cbtés de 'appui et fermées dans la position de
transport et non fermées dans la position hors
transport.

Dispositif de transport selon I'une quelconque des
revendications 9 et 10, caractérisé en ce que les
éléments de transport se composent au moins en
partie d'au moins un tiroir, qui est congu avec une
forme assurant une faible résistance a l'avance-
ment en vue de son mouvement en sens inverse du
sens de transport.
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Dispositif de transport selon I'une ou I'ensemble
des revendications 9 a 15, caractérisé en ce que
des groupes d'éléments de transport se déplagant
de fagon synchrone sont fixés sur un support com-
mun (10) et en ce que les supports sont en liaison
active avec un entrainement.

Dispositif de transport selon la revendication 16,
caractérisé en ce que plusieurs tiroirs ou pinces
appartenant au méme élément de transport sont
fixés au support (10) par des traverses (8) et des
piéces de liaison (9).

Dispositif de transport selon la revendication 16,
caractérisé en ce que parmi les éléments de trans-
port qui se composent de plusieurs tiroirs ou pin-
ces, tous les tiroirs ou toutes les pinces disposés
dans une rangée sont fixés sur un support.

Dispositif de transport selon la revendication 18,
caractérisé en ce que les supports sont en liaison
active avec des entrainements indépendamment
les uns des autres et la longueur d'étape est adap-
tée a la courbure du rayon de courbure sur des par-
ties courbes du trajet de transport, ou en ce que les
supports sont en liaison active avec un entraine-
ment commun et une seule rangée est pourvue de
tiroirs ou de pinces dans les parties courbes du tra-
jet de transport.

Dispositif de transport selon I'une ou I'ensemble
des revendications 9 & 19, caractérisé en ce que
I'entrainement qui entraine les éléments de trans-
port, ou des groupes d'éléments de transport
déplacés de fagon synchrone montés sur des sup-
ports, présente un engrenage qui se compose d'un
cylindre rotatif (70) avec au moins une gorge sans
fin (71) et au moins un patin coulissant dans la
gorge, qui sont en relation active avec I'élément de
transport ou le support.

Dispositif de transport selon I'une ou I'ensemble
des revendications 9 & 19, caractérisé en ce que
I'entrainement qui entraine les éléments de trans-
port ou des groupes d'éléments de transport se
déplagant de fagon synchrone est un mécanisme a
manivelle de poussée a trois éléments, qui com-
prend une roue d'entrainement (91), une manivelle
de poussée (90) supportée avec possibilité de rota-
tion en un point (X), et un levier intermédiaire (92)
en liaison active avec les éléments de transport ou
le support (93) des éléments de transport.
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