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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Bilden einer Liicke in einen Schuppen-
strom von flachigen Erzeugnissen, insbesondere
Druckereiprodukten, gemiss dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

Um einen kontinuierlich anfallenden Schuppen-
strom verschiedenen Verarbeitungsstationen zufiih-
ren zu kdnnen, ist es oft notwendig, diesen durch
die Bildung von Liicken in Sektionen zu unterteilen.

Eine gattungsgemisse Vorrichtung zum Bilden
einer Licke in einen Schuppenstrom von flichigen
Erzeugnissen ist aus der DE-B-28 52 603 und der
entsprechenden GB-A-2 037 714 bekannt. Zwi-
schen einen ersten und einen zweiten F&rderer ist
eine Lickenbildeeinrichtung geschaltet. Diese weist
einen Bandf&rderer auf, um den mittels des ersten
F&rderers zugefilihrten Schuppenstrom dem zwei-
ten Forderer zuzuleiten. Um den Bandf6rderer her-
um verlduft eine Fbrderkette, deren eine Trumldn-
ge mit jalousieartigen Leisten versehen ist. Um den
Schuppenstrom ohne Bildung einer Licke dem
zweiten F&rderer zuzuleiten, ist der BandfGrderer
mit gleicher Geschwindigkeit wie der erste und
zweite FOrderer angetrieben und die jalousieartigen
Leisten befinden sich ausserhalb des f&rderwirksa-
men Trums des Bandfbrderers. Zum Bilden einer
Liicke wird die F&rderkette mit gleicher Umlaufge-
schwindigkeit angetrieben wie der erste F&rderer,
so dass die von diesem zugeflihrten Erzeugnisse
auf die Leisten zu liegen kommen und der Band-
férderer wird zusammen mit dem zweiten Forderer
beschleunigt, um die auf diesen aufliegenden Er-
zeugnisse von den zugeflinrten Erzeugnissen zu
trennen und eine Liicke zu bilden. Sobald die auf
dem Bandfdrderer aufliegenden Erzeugnisse dem
zweiten Forderer zugefiihrt sind, wird der Bandfor-
derer und der zweite F&rderer wieder auf die Ge-
schwindigkeit des ersten Forderers und der For-
derkette abgebremst. Die auf den jalousieartigen
Leisten liegenden Erzeugnisse werden mit unver-
dnderter Geschwindigkeit dem zweiten Forderer
zugeleitet und die F&rderkette wird solange weiter
angetrieben, bis die Leisten sich nicht mehr im
Bereich des f&rderwirksamen Trums befinden. Die
den Leisten nachfolgenden Erzeugnisse werden
mittels des Bandfrderers mit unverdnderter Ge-
schwindigkeit dem zweiten F&rderer zugeflihrt.

Eine Vorrichtung zum Zerhacken eines Schup-
penstromes in Sektionen gleicher Linge, unter Ver-
meidung der Anderung der Uberlappung der dach-
ziegelartig aufeinanderliegenden Erzeugnisse, ist
aus der CH-PS 660 353 und der entsprechenden
US-PS 4,585,227 bekannt. Diese weist einen mit
konstanter Geschwindigkeit angetriebenen, als
Bandférderer ausgebildeten ersten F&rderer und
einen diesem unmittelbar nachgeschalteten, eben-
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falls als Bandforderer ausgebildeten zweiten For-
derer, dessen Ldnge mindestens gleich der Linge
einer Sektion entspricht, auf. Im Endbereich des
ersten Forderers ist ein Beschleunigungsfrderer
vorgesehen, dessen endlose umlaufend angetriebe-
ne Kette in einem Abschnitt, der etwa der Linge
seines forderwirksamen Trums entspricht, mit einer
Gummileiste versehen ist. Im Bereich des f&rder-
wirksamen Trums steht die Gummileiste Uber den
ersten Forderer vor, wogegen die Kette unterhalb
dieses Forderers verlduft. Der Beschleunigungsfor-
derer und der zweite Fdrderer sind mit einem
Antrieb verbunden, der diese intermittierend mit
einer der Geschwindigkeit des ersten Forderers
entsprechenden ersten Geschwindigkeit bzw. mit
einer gegeniiber dieser grosseren zweiten Ge-
schwindigkeit antreibt. Der Beschleunigungsforde-
rer und der zweite F8rderer sind mit der ersten
Geschwindigkeit angetrieben, bis sich die gesamte
Gummileiste im Bereich des f8rderwirksamen
Trums befindet. Widhrend dieser Zeit werden die
vom ersten F&rderer zugefiihrten Erzeugnisse mit
unverdnderter Geschwindigkeit dem zweiten FOr-
derer Ubergeben und von diesem weggefbrdert.
Anschliessend wird die Kette des Beschleuni-
gungsforderers und der zweite FOrderer auf die
zweite Geschwindigkeit beschleunigt, wodurch die
auf der Gummileiste aufliegenden Erzeugnisse und
die auf dem zweiten Fdrderer aufliegenden Erzeug-
nisse mitbeschleunigt werden und die auf der
Gummileiste aufliegenden Erzeugnisse ohne Ande-
rung der Uberlappung dem zweiten F&rderer zuge-
fihrt werden. Dabei bildet sich eine Licke zwi-
schen dem in Forderrichtung gesehen letzten auf
der Gummileiste aufliegenden Erzeugnis und dem
in Forderrichtung gesehen nachfolgenden Erzeug-
nis. Die Geschwindigkeit des Beschleunigungsfor-
derers und des zweiten Fdrderers wird dann wie-
der auf die erste Geschwindigkeit reduziert, bevor
das nun erste mittels des ersten F&rderers trans-
portierte Erzeugnis das Ende des ersten F&rderers
erreicht. Diese Vorrichtung ist zum Zerhacken ei-
nes Schuppenstromes bestimmt und eignet sich
nicht zum Bilden von Liicken an beliebigen Stellen
in einem Schuppenstrom.

Eine weitere Einrichtung zum Bilden einer Lik-
ke in einen Schuppenstrom ist in der DE-OS 38 31
742 offenbart. Diese weist zwei mit gleicher Ge-
schwindigkeit angetriebene, in der H6he versetzt
angeordnete und einander Uberlappende Bandfor-
derer auf. Die vom ersten Bandf&rderer zugefiihr-
ten Erzeugnisse fallen unter Bildung einer neuen
Schuppenformation zum Weitertransport auf den
zweiten Bandfrderer. Die Lickenbildeeinrichtung
weist zwischen den voneinander seitlich beabstan-
deten F&rderbdndern des zweiten Bandfdrderers
ein, mit bezliglich den Bandf&rderern mit kleinerer
Geschwindigkeit umlaufend antreibbares Lochband
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auf, das Uber einen Saugtrog gefihrt ist und ab-
schnittsweise Durchldsse aufweist. Zum Bilden ei-
ner Licke wird das Lochband angetrieben, so dass
die auf den Abschnitt mit den Durchldssen fallen-
den Erzeugnisse am Lochband gehalten und zu-
sammen mit den nachfolgenden darauffallenden
Erzeugnissen mit kleinerer Geschwindigkeit weiter-
transportiert werden, wogegen die vorlaufenden Er-
zeugnisse mittels des zweiten FOrderers unter Bil-
dung einer Licke mit unverdnderter Geschwindig-
keit weggefbrdert werden. Im Bereich des Loch-
bandes wird somit wdhrend der Liickenbildung die
Uberlappung der Erzeugnisse bei der Bildung der
neuen Schuppenformation vergrdssert. Sobald die
Durchldsse den Bereich des Saugtrogs verlassen,
werden alle Erzeugnisse wieder mit gleicher Ge-
schwindigkeit gefrdert.

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine gattungsgemisse Vorrichtung derart
weiterzubilden, dass sie zum Bilden einer Liicke
bestimmter Grosse mit kleinerer Bauldnge aus-
kommt.

Dieses Ziel wird mit einer gattungsgemdssen
Vorrichtung erreicht, die die Merkmale des kenn-
zeichnenden Teiles des Anspruchs 1 aufweist.

Es wird vermieden, dass die der Vorrichtung
nachgeschaltete Verarbeitungsstation wdhrend der
Liickenbildung mit héherer Arbeitsgeschwindigkeit
betrieben werden muss. Die Vergrdsserung der
Uberlappung der Erzeugnisse in einem Endab-
schnitt der vorauslaufenden, abgetrennten Sektion
des Schuppenstromes, braucht Ublicherweise nicht
auf das urspriingliche Mass zurlickgebracht zu
werden, da die meisten nachgeschalteten Verarbei-
tungsstationen auch Schuppenstrdme mit geringe-
rem Abstand zwischen den vorauslaufenden Kan-
ten verarbeiten k&nnen oder mindestens eine ge-
wisse Toleranz dieses Abstandes zulassen. Diese
Eigenschaft von Verarbeitungsstationen wird noch
stirker ausgenutzt, indem auch im Anfangsbereich
des einer Liicke folgenden Schuppenabschnitts die
gegenseitige Uberlappung der Erzeugnisse ver-
gr&ssert wird. Dabei kann die Ldnge der Licken-
bildeeinrichtung erheblich verkiirzt oder die Ver-
gr&sserung der Uberlappung aufeinanderfolgender
Erzeugnisse verringert werden und dies bei gleich-
bleibender Lange der zu bildenden Liicke.

Ein Anheben von Erzeugnissen und ein Able-
gen von Erzeugnissen auf einen F&rderer mit tiefer
gelegener Forderebene, wird bei der erfindungsge-
méssen Vorrichtung vermieden. Es k&nnen sich
somit im Bereich von solchen F&rderiibergdngen
mdgliche Luftkissen nicht aufbauen, was ein ge-
genseitiges unkontrollierbares Verschieben der Er-
zeugnisse verhindert. Weist das mit der grésseren
zweiten Geschwindigkeit antreibbare Fordermittel
ein mit einer Unterdruckquelle verbindbares ge-
lochtes Férderband auf, werden die zu beschleuni-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

genden Erzeugnisse an diesem fesigesaugt, so
dass sich diese Erzeugnisse in der Beschleuni-
gungsphase nicht verschieben kdnnen, was eine
genaue Lickenbildung selbst bei dusserst grossen
Verarbeitungsgeschwindigkeiten und damit verbun-
denen Beschleunigungen gewdhrleistet. Der nicht
mit Durchldssen versehene Abschnitt des Lochban-
des verhindert dabei eine Mitnahme der wahrend
der Lickenbildung vom ersten F&rderer zugefiihr-
ten Erzeugnisse.

Weitere bevorzugte Ausbildungsformen der
vorliegenden Erfindung sind in den weiteren abhin-
gigen Anspriichen angegeben.

Die vorliegende Erfindung wird nun anhand ei-
nes in der Zeichnung dargestellten Ausflihrungs-
beispiels ndher beschrieben. Es zeigen rein sche-
matisch:

Fig. 1 in Draufsicht eine erfindungsge-
mésse Vorrichtung;

Fig. 2 ebenfalls in Draufsicht einen Teil
dieser Vorrichtung bei der Bildung
einer Lilicke in einen Schuppen-
strom;

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie llI-llI
in Fig. 2; und

Fig. 4-11 vereinfacht die in den Fig. 1-3 ge-

zeigte Vorrichtung bei verschiede-
nen Arbeitsphasen.

Die in den Fig. 1-3 gezeigte Vorrichtung weist
einen ersten F&rderer 10 zum Zufiihren eines
Schuppenstromes S, eine diesem nachgeschaltete
Liickenbildeeinrichtung 12 zum Bilden einer Licke
in den Schuppenstrom S und zum Zubringen des
Schuppenstromes S zu einem nachgeschalteten
zweiten F&rderer 14 auf. Von den in allgemein
bekannter Art und Weise als Bandforderer ausge-
bildeten ersten und zweiten Forderern 10,14 ist in
Fig. 1, in Fdrderrichtung F gesehen, nur der End-
bzw. Anfangsbereich dargestellt. Die drei nebenein-
ander und parallel zueinander verlaufenden Bander
16 des ersten Forderers 10 sind am f&rderwirksa-
men Ende um auf einer Welle 18 drehfest sitzende
Walzen 20 geflihrt und die Welle 18 ist an einem
lagerschildartig ausgebildeten Gestell 22 frei dreh-
bar gelagert. In gleicher Art und Weise umgreifen
die drei nebeneinander verlaufenden Bander 16
des zweiten FOrderers 14, an dessen Anfang, auf
einer Welle 18', die ebenfalls am Gestell 22 frei
drehbar gelagert ist, drehfest sitzende Walzen 20'.

Die dem ersten F&rderer 10 nach- und dem
zweiten F&rderer 14 vorgeschaltete Lickenbilde-
einrichtung 12 weist einen Bandforderer 24 mit
zwei parallel zueinander verlaufenden und seitlich
voneinander beabstandeten Transportbdndern 26
auf. Zwischen diesen Transportbdndern 26 verl3uft
ein endloses Fd&rderband 28 eines Beschleuni-
gungsforderers 30. Am Anfang und am Ende der
Liickenbildeeinrichtung 12 sind die Transportbdn-
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der 26 um Umlenkwalzen 32 bzw. 32' und ist das
F&rderband 28 um eine Umlenkwalze 34 bzw. 34
gefihrt. Die Umlenkwalzen 32 und 34 bzw. 32' und
34' sitzen je auf einer Welle 36 bzw. 36'. Diese
Wellen 36,36' sind Uber lagerschildartig ausgebil-
dete Laschen 38, die seitlich ausserhalb der Trans-
portbdnder 26 verlaufen, miteinander verbunden.
Die in Forderrichtung F gesehen am Eingang der
Liickenbildeeinrichtung 12 vorgesehene Welle 36
ist am Gestell 22 frei drehbar gelagert, so dass die
Liickenbildeeinrichtung 12 wippenartig zwischen ei-
ner oberen und einer unteren Endlage hin und her
schwenkbar ist. Der Antrieb fiir diese Schwenkbe-
wegung erfolgt Uber in der Fig. 1 nur schematisch
angedeutete Kolben-Zylinderanordnungen 40. In
der oberen Endlage flihrt die Lickenbildeeinrich-
tung 12 den Schuppenstrom S einem oberen zwei-
ten F&rderer 14 und in seiner unteren Endlage
einem in den Fig. 4-11 mit 14' bezeichneten unter-
en zweiten F&rderer zu. Die Lickenbildeeinrichtung
12 dient somit zugleich als Weiche.

Das Forderband 28 des Beschleunigungsfdrde-
rers 30 weist in einem Abschniit, der etwa der
Ladnge des fdrderwirksamen Trums entspricht, d.h.
etwa der Lange seines Wirkbereichs, Durchldsse
42 auf, die in den Figuren nur andeutungsweise
gezeigt sind. Der fOrderwirksame Trum 28' des
F&rderbandes 28 gleitet Uber einen sich im we-
sentlichen zwischen den Umlenkwalzen 34 und 34
erstreckenden Saugtrog 44, der Uber eine Sauglei-
fung 46 mit einer nicht gezeigten Unterdruckquelle
verbindbar ist. In einer Richtung parallel zur For-
derebene des Bandfdrderers 24 und rechtwinklig
zur Frderrichtung F gesehen ist es nur notwendig
im Bereich des Saugtroges 44 Durchldasse 42 vor-
zusehen. Wie dies Fig. 3 besonders gut zeigt, sind
die Umlenkwalzen 34,34, um welche das F&rder-
band 28 geflihrt ist, im Durchmesser geringfligig
kleiner als die Umlenkwalzen 32,32' fiir die Trans-
portbdnder 26. Der fGrderwirksame Trum 28' des
F&rderbandes 28 liegt somit geringfligig unterhalb
der durch die Transportbdnder 26 definierten F&r-
derebene. Dies hat zur Folge, dass, wenn sich
keine Durchldsse 42 im Bereich des Saugtroges 44
befinden, oder im Saugtrog 44 kein Unterdruck
herrscht, die mit ihren seitlichen Endbereichen auf
den Transportbdndern 26 aufliegenden fldchigen
Erzeugnisse 48 des Schuppenstromes S infolge
ihrer Eigensteifigkeit das F&rderband 28 nicht be-
rUhren, wie dies strichpunktiert in der Fig. 3 ange-
geben ist, oder nur mit einem kleinen Teil ihres
Gewichtes auf diesem aufliegen. Eine Geschwin-
digkeitsdifferenz zwischen den Transportbdndern
26 und dem Fdrderband 28 flihrt dadurch zu keiner
Beeinflussung der von den Transportbdndern 26
transportierten Erzeugnisse 48. Um die Haftung
zwischen den Erzeugnissen 48 und den Transport-
bdndern 26 noch zu verbessern, sind letztere mit
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einer in der Fig. 1 schematisch angedeuteten Profi-
lierung 50 versehen.

Die Umlenkwalzen 32 sind auf der Welle 36
drehfest aufgekeilt, wogegen die dazwischen vor-
gesehene Umlenkwalze 34 auf dieser Welle 36 frei
drehbar gelagert ist. Umgekehrt ist die Walze 34'
drehfest auf der Welle 36' aufgekeilt, wogegen die
seitlichen Umlenkwalzen 32" auf dieser Welle 36'
frei drehbar gelagert sind. Durch Drehen der Welle
36 werden somit die Transportbdnder 26 und durch
Drehen der Welle 36" wird das F&rderband 28
angetrieben.

Flir den Transport des Schuppenstromes S
ohne die Bildung einer Liicke werden der erste
Forderer 10, die Transportbdnder 26 des Bandfor-
derers 24 und der zweite F&rderer 14 mit gleicher
Geschwindigkeit v angetrieben. Der Beschleuni-
gungsforderer 30 ist stillgesetzt. Ist hingegen in
den Schuppenstrom S eine Liicke zu bilden, wird
der erste und der zweite F&rderer 10,14 weiter mit
unverdnderter erster Geschwindigkeit vi angetrie-
ben, wogegen das F&rderband 28 des Beschleuni-
gungsforderers 30 nun mit einer zweiten Ge-
schwindigkeit v2 angetrieben wird, die grOsser ist
als die erste Geschwindigkeit vi, und die beiden
Transportbdnder 26 mit einer dritten Geschwindig-
keit vs angetrieben werden, die kleiner ist als die
erste Geschwindigkeit vi. Infolge des Unterschie-
des zwischen der zweiten und dritten Geschwindig-
keit vo,vz wird im Schuppenstrom S eine Liicke
gebildet. Sobald in Fdrderrichtung F gesehen das
erste der Licke nachfolgende Erzeugnis 48 am
Ende der Lickenbildeeinrichtung 12 angelangt ist
und an den zweiten F&rderer 14 Ubergeben worden
ist, wird das Forderband 28 wieder stillgelegt und
werden die Transportbdnder 26 wieder mit der
ersten Geschwindigkeit vi angetrieben.

In den Anfangsbereichen der Liickenbildeein-
richtung 12 und des zweiten F&rderers 14 sind mit
den Transportbdndern 26 des Bandfbrderers 24
bzw. mit den Bindern 16" zusammenwirkende Ge-
wichtsrollen 52,52' vorgesehen, wie dies in den Fig.
4-11 schematisch dargestellt ist.

Im folgenden wird nun die Antriebsanordnung
flir den ersten und zweiten F&rderer 10,14 und die
Liickenbildeeinrichtung 12 n3her beschrieben (sie-
he Fig. 1). Ein Antriebsmotor 54 ist Uber einen
schematisch angedeuteten ersten Kettentrieb 56
mit einer am Gestell 22 drehbar gelagerten An-
triebswelle 58 wirkverbunden. Diese ist Uiber einen
ebenfalls in der Fig. 1 nur schematisch angedeute-
ten zweiten Kettentrieb 60 mit der Welle 18 zum
Antrieb der Binder 16 des ersten Forderers 10
und Uber einen zweiteiligen dritten Kettentrieb 62
mit einer Zwischenwelle 64 drehfest gekuppelt. Die
Zwischenwelle 64 ist zwischen den Wellen 36 und
36' an den Laschen 38 gelagert. Die beiden Ketten
62" des dritten Kettentriebs 62 sind um auf einer
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gemeinsamen Hiilse 66 drehfest sitzende Kettenrd-
der geflihrt, wobei die Hiilse 66 auf der Welle 36
frei drehbar lagert. Diese Welle 36 ist Uber einen
mit 68 bezeichneten vierten Kettentrieb mit dem
einen Teil einer ersten Kupplung 70 wirkverbunden,
deren anderer Teil drehfest auf der Zwischenwelle
64 sitzt. Bei aktivierter erster Kupplung 70 wird die
Welle 36 mittels des Antriebsmotors 54 Uber die
Antriebswelle 58, den dritten Kettentrieb 62, die
Zwischenwelle 64 und den vierten Kettentrieb 68
angetrieben. Die Ubersetzungen sind dabei so ge-
wihlt, dass die von der Welle 36 her angetriebenen
Transportbdnder 26 mit der ersten Geschwindigkeit
vi umlaufen, mit welcher auch die Bander 16 des
ersten Forderers 10 angetrieben sind.

Auf der Zwischenwelle 64 sitzt drehfest der
eine Teil einer zweiten Kupplung 72, deren anderer
Teil Uber einen fiinften Kettentrieb 74 mit der Welle
36" gekuppelt ist. Bei ausgeschalteter zweiter
Kupplung 72 ist somit die Welle 36' nicht angetrie-
ben, wodurch das Forderband 28 des Beschleuni-
gungsforderers 30 stillgesetzt ist. Ist hingegen die-
se zweite Kupplung 72 aktiviert, wird das F&rder-
band 28 mit der zweiten Geschwindigkeit v> ange-
trieben. Das Ubersetzungsverhiltnis zwischen der
Zwischenwelle 64 und der Welle 36' ist dabei der-
art gewdhlt, dass die zweite Geschwindigkeit vz
grdsser ist als die erste Geschwindigkeit v .

Die Antriebswelle 58 ist Uber einen sechsten
Kettentrieb 76 mit einem Kettenrad 78 wirkverbun-
den, welches Uber einen schematisch angedeute-
ten Freilauf 80 auf der Welle 36 sitzt. Der Freilauf
80 ist in Forderrichtung F aktiv, d.h. dass die Welle
36 mit gr&sserer Drehzahl, nicht aber mit kleinerer
als das Kettenrad 78, drehen kann. Die Uberset-
zung zwischen der Antriebswelle 58 und dem Ket-
tenrad 78 ist derart gewdhlt, dass bei ausgeschal-
teter erster Kupplung 70, d.h. wenn der Freilauf 80
inaktiv ist und die Welle 36 vom Kettenrad 78
angetrieben ist, die Transportbdnder 26 mit der
dritten Geschwindigkeit vz umlaufen, die kleiner ist
als die erste Geschwindigkeit v+ .

Schiussendlich ist in der Fig. 1 noch ein siebter
Kettentrieb 82 fiir den Antrieb des zweiten F&rde-
rers 14 angedeutet. Dieser kann mittels eines eige-
nen Motors angefrieben sein, es ist aber auch
denkbar, dass der Kettentrieb 82 den zweiten For-
derer 14 mit dem Antriebsmotor 54 koppelt. Der
zweite F&rderer 14 ist mit der gleichen ersten
Geschwindigkeit vi wie der erste Férderer 10 an-
getrieben.

Die Funktionsweise der in den Fig. 1-3 darge-
stellten Vorrichtung wird nun anhand der Fig. 4-11
dargelegt. In diesen Figuren ist die Vorrichtung in
Seitenansicht vereinfacht dargestellt. Fiir gleiche
Teile sind die gleichen Bezugszeichen wie in den
Fig. 1-3 verwendet, wobei aber diese nur insoweit
aufgefiinrt sind, als es fiir das Verstdndnis der
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Figuren notwendig ist.

Die Fig. 4-11 zeigen den ersten Forderer 10
zum Zufiihren des Schuppenstromes S, vereinfacht
die diesem unmittelbar nachgeschaltete Llcken-
bildeeinrichtung 12 und die letzterer ebenfalls
nachgeschalteten Ubereinander angeordneten zwei-
ten Forderer 14,14', zwischen welchen als Weiche
dienend die Lickenbildeeinrichtung 12 hin und her
schwenkbar ist. Von der Lickenbildeeinrichtung 12
ist jeweils nur der Beschleunigungsfdrderer 30 mit
dem Saugtrog 44 gezeigt. Das F&rderband 28 ist
am Anfang und am Ende der Lickenbildeeinrich-
fung 12 um die Umlenkwalzen 34 bzw. 34" geflihrt
und ist in einem Abschnitt, der ungefihr der Linge
des fbrderwirksamen Trums 28' entspricht, mit
Durchldssen 42 versehen. Im Endbereich, in Um-
laufrichtung gesehen, dieses Abschnittes ist die
Dichte der Durchldsse 42 gr&sser als im verblei-
benden Bereich, um jeweils das vom nachfolgen-
den Erzeugnis 48 zu trennende Erzeugnis 48 be-
sonders sicher zu halten. Im Anfangsbereich der
Lickenbildeeinrichtung 12 sind mit den in diesen
Figuren nicht gezeigten Transportbdndern 26 des
Bandfrderers 24 (vergleiche Fig. 1-3) und im An-
fangsbereich des zweiten Forderers 14 mit dessen
Bindern 16" zusammenwirkende Gewichtsrollen 52
bzw. 52' angeordnet.

In der in der Fig. 4 gezeigten Arbeitsphase
wird der vom ersten F&rderer 10 in Frderrichtung
F mit der ersten Geschwindigkeit vi zugeflihrte
Schuppenstrom S mit unverdnderter Geschwindig-
keit von der Likenbildeeinrichtung 12 dem oberen
zweiten Forderer 14 zugeleitet. Dazu sind die
Transportbdnder 26 des Bandfdrderers 24 (Fig. 1-
3), sowie der zweite FOrderer 14 ebenfalls mit der
ersten Geschwindigkeit vi angetrieben. Die Durch-
ldsse 42 des Forderbandes 28 befinden sich dabei
im Bereich des unteren, nicht f&rderwirksamen
Trums und im Saugtrog 44 herrscht Druckaus-
gleich. Dabei ist die erste Kupplung 70 eingeschal-
tet und der Freilauf 80 aktiv (vergleiche Fig. 1).

Ist nun eine Liicke im Schuppenstrom S zu
bilden, wird auch die zweite Kupplung 72 einge-
schaltet, was zur Folge hat, dass das F&rderband
28 nun mit der zweiten Geschwindigkeit v> umliuft,
die etwa 20 % grOsser ist als die erste Geschwin-
digkeit vi. Sobald nun in F&rderrichtung F gesehen
die ersten vorauslaufenden Durchldsse 42 im Fo&r-
derband 28 dem Endbereich des Saugtroges 44
zulaufen, wird dieser mit der Unterdruckquelle ver-
bunden, was in der Fig. 5 mit einem Pfeil bei der
Saugleitung 46 angedeutet ist. Es ist aber zu be-
achten, dass in dieser Arbeitsphase, bis das Vaku-
um im Saugtrog 44 aufgebaut ist, sdmtliche Er-
zeugnisse 48 der Schuppenformation S weiter mit
der ersten Geschwindigkeit v transportiert werden.

Die nun zu Beginn der Lickenbildung im Wirk-
bereich des Beschleunigungsférderers 30, d.h. im
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Bereich des Saugtroges 44 und der Durchldsse 42
liegenden Erzeugnisse 48 werden durch die durch
den Unterdruck im Saugtrog 44 hervorgerufene
Saugwirkung durch die Durchldsse 42 mit ihrem
nachlaufenden Endbereich an das F&rderband 28
herangezogen und mit diesem f&rderwirksam ver-
bunden (vergleiche Fig. 3). Bei einem Schuppen-
strom, bei welchem nicht wie in den Figuren ge-
zeigt, jedes Erzeugnis 48 auf dem vorauslaufenden
aufliegt, sondern jedes Erzeugnis 48 vom jeweils
vorauslaufenden Uberdeckt ist, wird selbstverstdnd-
lich der Bereich der vorlaufenden Kante angesogen
und mit dem F&rderband 28 wirkverbunden. Durch
diese Wirkverbindung werden nun die betreffenden
Erzeugnisse 48 beschleunigt und mit der zweiten
Geschwindigkeit v dem zweiten Forderer 14 zuge-
fuhrt, welcher aber weiterhin mit der ersten Ge-
schwindigkeit vi umlduft (siehe Fig. 6).

Die in F&rderrichtung gesehen dem Ende des
Abschnittes mit den Durchldassen 42 folgenden,
vom ersten Forderer 10 zugefiihrten Erzeugnisse
48, werden nun im Bereich der Liickenbildeeinrich-
tung 12 durch den Bandf&rderer 24 mit der dritten
Geschwindigkeit vz, die etwa 20 % kleiner ist als
die erste Geschwindigkeit vy, weitergefdrdert. Zu
diesem Zweck wird die erste Kupplung 70 ausge-
schaltet, was zur Folge hat, dass der Freilauf 80
inaktiv wird und die Transportbdnder 26 lber dem
sechsten Kettentrieb 76 angetrieben sind (verglei-
che Fig. 1). Durch den Unterschied zwischen der
zweiten und dritten Geschwindigkeit v2,vsz wird nun
im Bereich der Lickenbildeeinrichtung 12 die Lik-
ke im Schuppenstrom S gebildet, wie dies die Fig.
2 und 6 zeigen. In dieser Arbeitsphase entfalten die
Gewichtsrollen 52,52' ihre volle Wirkung. Die Ge-
wichtsrolle 52 stellt die Abbremsung der vom er-
sten F&rderer 10 mit der ersten Geschwindigkeit v
zugeflihrten Erzeugnisse 48 beim Ubergang auf
den Bandfdrderer 24 auf die dritte Geschwindigkeit
vz sicher und driickt diese gegen die Transport-
bédnder 26. Im Anfangsbereich der Lickenbildeein-
richtung 12 wird wihrend der Lickenbildung somit
die Uberlappung der einzelnen Erzeugnisse 48 ent-
sprechend der Geschwindigkeitsdifferenz vy,vs ver-
gréssert und der gegenseitige Abstand der vor-
bzw. nachlaufenden Kanten dementsprechend ver-
ringert. In genau gleicher Art und Weise wirkt die
Gewichtsrolle 52' beim Ubergang von der Liicken-
bildeeinrichtung 12 auf den zweiten Forderer 14.
Die vom Fd&rderband 28 mit der zweiten Geschwin-
digkeit v» dem zweiten F&rderer 14 zugefihrten
Erzeugnisse 48 werden im Bereich der Gewichts-
rolle 52' auf die erste Geschwindigkeit vi abge-
bremst, wodurch sich die Uberlappung der vom
Beschleunigungsf&rderer 30 mit gr&sserer Ge-
schwindigkeit dem zweiten Forderer 14 zutranspor-
tierten Erzeugnisse 48 entsprechend der Ge-
schwindigkeitsdifferenz zwischen der zweiten Ge-
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schwindigkeit v2 und der ersten Geschwindigkeit vy
vergrossert bzw. der Abstand zwischen den je vor-
laufenden und nachlaufenden Kanten verkleinert.

Ein in der Fig. 7 schematisch angedeuteter
Detektor 84, beispielsweise eine Lichtschranke im
Endbereich der Lickenbildeeinrichtung 12 gibt ein
Signal an eine nicht dargestellte Steuerung ab,
sobald das letzte Erzeugnis 48 der durch die Licke
von der zugeflihrten Schuppenformation S abge-
trennten Sektion S' den Wirkbereich des Forder-
bandes 28 verldsst. Aufgrund dieses Signals wird
die Llckenbildeeinrichtung 12 weichenartig in ihre
untere Endlage verschwenkt, in welcher der der
Liicke nachlaufende Teil des Schuppenstroms S
nun dem unteren zweiten FOrderer 14" zugefihrt
wird (Fig. 8). Die zweite Kupplung 72 wird dabei
gelost, sobald sich der Abschnitt des Fdrderban-
des 28 mit den Durchldssen 42 im Bereich des
unteren, nicht forderwirksamen Trums befindet und
der Druck im Saugtrog 44 wird ausgeglichen, nach-
dem die in Forderrichtung gesehen hintersten
Durchldsse 42 den Bereich des Saugtrogs 44 ver-
lassen haben.

Nach dem Verschwenken der Lickenbildeein-
richtung 12 zum unteren zweiten Forderer 14 wird
die erste Kupplung 70 wieder aktiviert, was dazu
flihrt, dass die Transportbdnder 26 wieder begin-
nen, mit der ersten Geschwindigkeit vi umzulaufen.
Der Schuppenstrom S wird nun mit unverdnderter
erster Geschwindigkeit vi dem ebenfalls mit dieser
Geschwindigkeit angetriebenen zweiten F&rderer
14' zugeflihrt und von diesem einer weiteren Verar-
beitungsstation zugeleitet, wie dies Fig. 9 zeigt.

Ist nun im Schuppenstrom S an beliebiger Stel-
le wieder eine Liicke zu bilden, um die nachfolgen-
den Erzeugnisse 48 dem oberen zweiten Forderer
14 zuleiten zu kdnnen, wird in genau gleicher Art
und Weise durch Aktivieren der zweiten Kupplung
72 das Forderband 28 auf die zweite Geschwindig-
keit v2 beschleunigt und der Saugtrog 44 wieder
mit der Unterdruckquelle verbunden, um die im
Bereich der Liickenbildeeinrichtung 12 vorhande-
nen Erzeugnisse 48 mit der Geschwindigkeit v
dem zweiten Forderer 14' zuzuflihren. Etwa gleich-
zeitig werden durch Offnen der ersten Kupplung 70
die Transportbdnder 26 auf die dritte Geschwindig-
keit vz abgebremst, um die vom ersten F&rderer
10 mit der ersten Geschwindigkeit vi zugeflhrten
Erzeugnisse mit der kleineren dritten Geschwindig-
keit vg weiter zu f8rdern.

Sobald nun der Detektor 84 das Ende der vom
Schuppenstrom S abgetrennten, in Forderrichtung
F gesehen vorauslaufenden Sektion S' erkannt hat
(Fig. 10), wird die Lickenbildeeinrichtung 12 in die
obere Endlage zuriickverschwenkt, in welcher das
Ende wieder mit dem oberen zweiten F&rderer 14
fluchtet. Durch L&sen der zweiten Kupplung 72
wird das Fdrderband 28 wieder stillgelegt (Fig. 11),
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der Unterdruck im Saugtrog 44 wird aufgehoben
und durch Aktivieren der ersten Kupplung 70 laufen
nun die Transportb&nder 26 wieder mit der ersten
Geschwindigkeit vy um.

Wie oben angegeben, ist die zweite Geschwin-
digkeit vo vorzugsweise um etwa 20 % grdsser als
die erste Geschwindigkeit vi1 und die dritte Ge-
schwindigkeit vz vorzugsweise etwa 20 % kleiner
als die erste Geschwindigkeit vy. Dadurch wird die
Uberlappung der Erzeugnisse in den an die Licke
anschliessenden Endberesichen des Schuppenstro-
mes S und der Sektion S' um ein so geringes
Mass vergréssert, dass der Schuppenstrom von
der nachgeschalteten Verarbeitungsstation pro-
blemlos verarbeitet werden kann. Selbstverstdnd-
lich, falls notwendig, kann der Lickenbildeeinrich-
tung 12 eine Einrichtung nachgeschaltet sein, um
die Uberlappung wieder auszugleichen. Es ist aber
zu bemerken, dass die zweiten F&rderer 14,14
immer etwa mit der gleichen ersten Geschwindig-
keit v1 angetrieben sind, was zur Folge hat, dass
die Verarbeitungsgeschwindigkeit der nachgeschal-
teten Stationen flir die Llckenbildung nicht verdn-
dert werden muss.

Die Unterschiede zwischen der ersten und
zweiten bzw. ersten und dritten Geschwindigkeit
kénnen auch gr&sser oder kleiner als 20 % sein,
vorzugsweise liegen die Geschwindigkeitsunter-
schiede zwischen 10 und 50 %, was aber keine
absolute Grenze darstellen soll.

Die erfindungsgemisse Vorrichtung eignet sich
insbesondere zum Bilden von Liicken in Schuppen-
stréme von Druckereiprodukten, wie Zeitungen,
Zeitschriften und dergleichen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Bilden einer Liicke in einen
Schuppenstrom von fldchigen Erzeugnissen,
insbesondere Druckereiprodukien, mit einem
mit einer ersten Geschwindigkeit (v1) angetrie-
benen ersten F&rderer (10), mindestens einem
diesem nachgeschalteten zweiten F&rderer
(14, 14") und einer zwischen den ersten und
zweiten Forderer (10; 14, 14") geschalteten
Lickenbildeeinrichtung (12) mit einem ersten
Fordermittel (26) und einem dazu parallelen
zweiten F&rdermittel (30), wobei das erste F&r-
dermittel (26) zum Transport des vom ersten
Forderer (10) zugeflihrten Schuppenstromes
(S) zum zweiten F&rderer (14, 14') im wesentli-
chen mit der ersten Geschwindigkeit (v1) an-
treibbar ist, und wobei zum Bilden einer Liicke
das eine der ersten und zweiten Fordermittel
(30;26) mit einer beziglich der ersten Ge-
schwindigkeit (v1) grosseren zweiten Ge-
schwindigkeit (v2) antreibbar ist, um die bei
Beginn der Lickenbildung sich im Bereich der
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Lickenbildeeinrichtung (12) befindenden Er-
zeugnisse (48) dem zweiten Frderer (14,14")
zuzuflhren, und das andere der ersten und
zweiten Fdrdermittel (26;30) hochstens mit der
ersten Geschwindigkeit (v1) antreibbar ist, um
die vom ersten F&rderer (10) zugeflihrten Er-
zeugnisse (48) zu Ubernehmen und weiterzu-
férdern, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite FOrderer (14,14') mit etwa der ersten
Geschwindigkeit (v1) angetrieben ist, um die
vom mit der zweiten Geschwindigkeit (v2) an-
getriebenen Fordermittel (30;26) zugefihrten
Erzeugnisse (48) unter Vergr&sserung der ge-
genseitigen Ueberlappung zu tbernehmen und
weiterzuférdern, und dass das andere Forder-
mittel (26;30) wadhrend der Lickenbildung mit
einer bezlglich der ersten Geschwindigkeit
(v1) kleineren dritten Geschwindigkeit (v3) an-
treibbar ist, um die vom ersten F&rderer (10)
zugefilhrten Erzeugnisse (48) ebenfalls unter
Vergr&sserung der gegenseitigen Ueberlap-
pung zu Ubernehmen und weiterzufdrdern.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei zweite FOrderer (14, 14')
vorgesehen sind und die Lickenbildeeinrich-
tung (12) als zwischen diesen zweiten F&rde-
rern (14, 14") hin- und herschwenkbare Weiche
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fd&rdermittel als
Bandf&rderer (24, 30) ausgebildet sind und der
eine Bandférderer (30) ein F&rderband (28)
aufweist, das in einem ungefdhr der Linge
seines Wirkbereichs (28') entsprechenden Ab-
schnitt mit Durchldssen (42) versehen ist, die
im Wirkbereich (28") mit einer Unterdruckquel-
le verbindbar sind, um die entsprechenden Er-
zeugnisse (48) mit dem Fd&rderband (28) in
F&rderverbindung zu bringen und zu halten.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das f&rderwirksame Trum (28')
des F&rderbandes (28) sich unterhalb der F&r-
derebene des andern Bandforderers befindet,
und vorzugsweise letzterer beidseits des For-
derbandes (28) je ein Transportband (26) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fdrderband (28) bei
der Lickenbildung mit der zweiten Geschwin-
digkeit (v2) und der andere Bandfrderer zum
Transport des Schuppenstromes mit etwa der
ersten Geschwindigkeit (v1) und zum Bilden
einer Licke mit der dritten Geschwindigkeit
(v3) antreibbar ist.



10.

13 EP 0 497 002 B1

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das f&rderwirksame Trum (28')
des Lochbandes (28) Uber einen, zu Beginn
einer Lickenbildung mit Unterdruck beauf-
schlagbaren Saugtrog (44) geflihrt ist, und der
Abschnitt des Lochbandes (28) mit den Durch-
ldssen (42) sich zu Beginn einer Lickenbil-
dung im Bereich des Saugtroges (44) befindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass der Abschnitt
mit Durchldssen (42) etwa die Hilfte der Lin-
ge des endlos ausgebildeten F&rderbandes
(28) Uiberdeckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass das F&rder-
band (28) und gegebenenfalls die Transport-
bdnder (26) am Anfang und am Ende der
Lickenbildeeinrichtung (12) um auf einer er-
sten und einer zweiten gemeinsamen Welle
(36, 36') sitzende Walzen (34, 32; 34', 32')
gefihrt sind, die erste Welle (36) mit den ent-
sprechenden den Transportbdndern (26) zuge-
ordneten Walzen (32) und die zweite Welle
(36") mit der entsprechenden dem F&rderband
(28) zugeordnete Walze (34') drehfest verbun-
den sind, und die Wellen (36, 36') mittels einer
Antriebsanordnung mit den betreffenden Ge-
schwindigkeiten (v1, v2, v3) antreibbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Welle (36) sowohl
Uber eine erste Kupplung (70) als auch Uber
einen in Forderrichtung (F) wirksamen Freilauf
(80) mit einem Antriebsmotor (54) verbunden
ist, wobei die Uebersetzungen zwischen dem
Antriebsmotor (54) und der ersten Welle (36)
derart ausgebildet sind, dass die Transport-
binder (26) bei eingeschalteter erster Kupp-
lung (70) und aktivem Freilauf (80) etwa mit
einer der ersten Geschwindigkeit (v1) entspre-
chenden Geschwindigkeit und bei ausgeschal-
teter erster Kupplung (70) und inaktivem Frei-
lauf (80) mit der geringeren dritten Geschwin-
digkeit (v3) umlaufen, und die zweite Welle
(36") Uber eine zweite Kupplung (72) mit dem-
selben Antriebsmotor (54) verbunden ist, um
bei eingeschalteter zweiter Kupplung (72) das
F&rderband (28) mit der zweiten Geschwindig-
keit (v2) anzutreiben.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste FOrderer (10) und
vorzugsweise der zweite FOrderer (14, 147)
mittels des Antriebsmotors (54) antreibbar
sind.
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11. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch

gekennzeichnet, dass die zweite Geschwindig-
keit (v2) zwischen 10 und 50 Prozent, vorzugs-
weise etwa 20 Prozent grosser ist als die erste
Geschwindigkeit (v1) und die dritte Geschwin-
digkeit (v3) zwischen 10 und 50 Prozent, vor-
zugsweise etwa 20 Prozent geringer ist als die
erste Geschwindigkeit (v1).

Claims

1.

A device for forming a gap in an imbricated
flow of flat products, in particular printed pro-
ducts, with a first conveyor (10) driven at a first
speed (v1), at least a second conveyor (14,14")
arranged thereafter, and a gap-forming ar-
rangement (12)arranged between the first and
second conveyor (10; 14,14"), with a first con-
veying means (26) and a second conveying
means (30) parallel thereto, in which the first
conveying means (26) to transport the im-
bricated flow (S) supplied from the first con-
veyor (10) to the second conveyor (14,14') is
able to be driven substantially at the first
speed (v1), and in which to form a gap, the
one of the first and second conveying means
(30;26) is able to be driven at a greater second
speed (v2) with respect to the first speed (v1),
in order to supply to the second conveyor
(14,14') the products (48) situated at the begin-
ning of the gap formation in the region of the
gap-forming arrangement (12), and the other of
the first and second conveying means (26;30)
is able to be driven at the most at the first
speed (v1), in order to take over and convey
further the products (48) supplied from the first
conveyor (10), characterised in that the second
conveyor (14,14")is driven at approximately the
first speed (v1), in order to take over and
convey further the productis (48) supplied by
the conveying means (30;26) driven at the
second speed (v2), with an increase of the
reciprocal overlapping, and that the other con-
veying means (26;30) during the gap formation
is able to be driven at a smaller third speed
(v3) with respect to the first speed (v1), in
order to take over and convey further the pro-
ducts (48) supplied by the first conveyor (10),
likewise with an increase of the reciprocal
overlapping.

A device according to Claim 1, characterised
in that two second conveyors (14,14") are pro-
vided and the gap-forming arrangement (12) is
constructed as a deflector which is able to be
swivelled to and fro between these second
conveyors (14, 14').
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A device according to Claim 1 or 2, charac-
terised in that the conveying means are con-
structed as belt conveyors (24,30) and one belt
conveyor (30) has a conveyor belt (28) which
is provided in a section corresponding approxi-
mately to the length of its effective range (28')
with openings (42), which are able to be con-
nected with an underpressure source in the
effective range (28'), in order to bring and keep
the corresponding products (48) in conveying
connection with the conveyor belt (28).

A device according to Claim 3, characterised
in that the side (28') of the conveyor belt (28)
which is effective with regard to conveying is
situated underneath the conveying plane of the
other belt conveyor, and preferably the latter in
each case has a fransport belt (26) on both
sides of the conveyor belt (28).

A device according to Claim 3 or 4, charac-
terised in that the conveyor belt (28) is able to
be driven, in the case of gap formation, at the
second speed (v2) and the other belt conveyor
to transport the imbricated flow is able to be
driven at approximately the first speed (v1)
and, to form a gap, is able to be driven at the
third speed (v3).

A device according to Claim 5, characterised
in that the side (28") of the perforated belt (28)
which is effective with respect to conveying is
guided over a suction frough (44) which is able
to be acted upon by underpressure at the
beginning of a gap formation, and the section
of the perforated belt (28) with the openings
(42) is situated at the beginning of a gap
formation in the region of the suction frough
(44).

A device according to one of Claims 3 to 6,
characterised in that the section with openings
(42) covers approximately half the length of the
conveyor belt (28), which is constructed so as
fo be endless.

A device according to one of Claims 3 to 7,
characterised in that the conveyor belt (28) and
if necessary the transport belts (26) at the
beginning and at the end of the gap-forming
arrangement (12) are guided around rollers
(34,32;34',32") sitting on a first and a second
common shaft (36, 36'), the first shaft (36) with
the corresponding rollers (32) associated with
the transport belts (26) and the second shaft
(36") with the corresponding roller (34') asso-
ciated with the conveyor belt (28) are con-
nected so as to be secure with respect to
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10.

11.

16

rotation, and the shafis (36, 36") are able to be
driven by means of a drive arrangement at the
respective speeds (v1, v2, v3).

A device according to Claim 8, characterised
in that the first shaft (36) is connected with a
drive motor (54) both via a first coupling (70)
and also via a free-running arrangement (80)
effective in conveying direction (F), in which
the gearings between the drive motor (54) and
the first shaft (36) are constructed such that
the fransport belts (26) with the first coupling
(70) connected in and with an active free-
running arrangement (80) revolve approximate-
ly at a speed corresponding to the first speed
(v1) and with the first coupling (70) discon-
nected and with an inactive free-running ar-
rangement (80) revolve at the lower third
speed (v3), and the second shaft (36") is con-
nected via a second coupling (72) with the
same drive motor (54), in order to drive the
conveyor belt (28) at the second speed (v2)
when the second coupling (72) is connected in.

A device according to Claim 9, characterised
in that the first conveyor (10) and preferably
the second conveyor (14,14") are able to be
driven by means of the drive motor (54).

A device according to Claim 1 or 3, charac-
terised in that the second speed (v2) is be-
tween 10 and 50 %, preferably approximately
20 % greater than the first speed (v1) and the
third speed (v3) is between 10 and 50 %,
preferably approximately 20 % lower than the
first speed (v1).

Revendications

Dispositif de formation d'un intervalle dans un
courant d'articles plats se chevauchant, en par-
ticulier d'articles d'imprimerie, avec un premier
convoyeur (10) entrainé a une premiére vites-
se (v1), au moins un deuxiéme convoyeur (14,
14") placé aprés celui-ci et un dispositif de
formation d'intervalle (12) placé entre le pre-
mier et le deuxiéme convoyeur (10; 14, 14",
avec un premier fransporteur (26) et un
deuxiéme transporteur (30) paralléle au précé-
dent, le premier transporteur (26) pouvant éire
actionné pour I'essentiel & la premiére vitesse
(v1) pour transporter le courant en chevauche-
ment (S) amené par le premier convoyeur (10)
vers le deuxiéme convoyeur (14, 14'), un du
premier ou du deuxiéme transporteurs (30; 26)
pouvant étre actionné pour former un intervalle
3 une deuxieme vitesse (v2) plus grande que
la premiére vitesse (v1), afin d'amener au
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deuxiéme convoyeur (14, 14') les articles (48)
se trouvant, au début de la formation de l'inter-
valle, au niveau du dispositif de formation, I'au-
tre des premier ou deuxieme transporieurs (26;
30) pouvant étre actionné au plus & la premié-
re vitesse (v1) afin de recevoir et transporter
les articles (58) amenés par le premier
convoyeur (58), caractérisé en ce que le
deuxiéme convoyeur (14, 14') est actionné 2
environ la premiére vitesse (v1) afin de rece-
voir les articles (48) amenés par le transporteur
(30; 36) actionné A la deuxiéme vitesse (v2) en
augmentant leur chevauchement mutuel et de
les transporter, et en ce que l'autre transpor-
teur (26; 30), pendant la formation de I'interval-
le, peut étre actionné & une iroisitme vitesse
(v3), plus petite que la premiére vitesse (v1),
également afin de recevoir les articles (48)
amenés par le premier convoyeur (48), en aug-
mentant leur chevauchement mutuel et de les
transporter.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que deux deuxiémes convoyeurs (14,
14") sont prévus et en ce que le dispositif de
formation d'intervalle (12) est constitué d'un
dispositif de séparation pouvant pivoter en va-
et-vient entre les deux convoyeurs (14, 14').

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que les transporteurs sont consti-
tués de convoyeurs a tapis (24, 30), le premier
convoyeur 2 tapis (30) présentant une bande
transporteuse (28) qui, dans une section cor-
respondant approximativement 2 la longueur
de sa zone active (28'), est munie de passages
(42) pouvant étre reliés dans la zone active
(28") & une source de pression négative afin de
placer et de maintenir les articles correspon-
dants (48) en liaison de convoyage avec la
bande transporteuse (28).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisée
en ce que le brin actif en convoyage (28') de
la bande transporteuse (28) se trouve au-des-
sous du plan de convoyage de l'autre
convoyeur & tapis, ce dernier présentant de
préférence de chaque cbté de la bande trans-
porteuse (28) une bande de transport (26).

Dispositif selon la revendication 3 ou 4, carac-
térisé en ce que la bande transporteuse (28)
peut &tre actionnée, lors de la formation de
l'intervalle, & la deuxiéme vitesse (v2), l'auire
convoyeur & tapis destiné au transport du cou-
rant en chevauchement pouvant étre entrainé
a environ la premiére vitesse (v1) et, pour la
formation d'un intervalle, & la troisitme vitesse
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(v3).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce que le brin actif en convoyage (28') de
la bande perforée (28) est passée par-dessus
un bac d'aspiration (44) pouvant étre alimenté
en pression négative au début d'une formation
d'intervalle, et en ce que la section de la
bande perforée avec les passages (42) se trou-
ve au début d'une formation d'intervalle, au
niveau du bac (44).

Dispositif selon I'une des revendications 3 3 6,
caractérisé en ce que la section avec des
passages (42) couvre environ la moitié de la
longueur de la bande fransporteuse (28), qui
est une bande sans fin.

Dispositif selon I'une des revendications 3 3 7,
caractérisé en ce que la bande transporteuse
(28) et éventuellement les bandes de transport
(26), au début et & la fin du dispositif de
formation d'intervalle (12), sont passées autour
de rouleaux (34, 42; 34', 32") reposant sur un
premier et un deuxiéme arbres communs (36,
36'), le premier arbre (36) étant solidaire en
rotation des rouleaux (32) correspondants as-
sociés aux bandes de fransport (26) et le
deuxiéme arbre (36') étant solidaire en rotation
du rouleau (34') correspondant associé 2 la
bande transporteuse (28), les arbres (36, 36')
pouvant éire entrainés au moyen d'un ensem-
ble d'entralnement aux vitesses concernées
(v1, v2, v3).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé
en ce que le premier arbre (36) est relié & un
moteur d'entrainement (54) 2 la fois par l'inter-
médiaire d'un premier accouplement (70) et
par l'intermédiaire d'une roue libre (80), active
dans la direction de convoyage (F), les rap-
ports entre le moteur d'entralnement (54) et le
premier arbre étant tels que, lorsque le pre-
mier accouplement (70) est en prise et la roue
libre (80) active, les bandes de transport (26)
tournent environ & une vitesse correspondant a
la premiére vitesse (v1) et, lorsque le premier
accouplement (70) est hors prise et la roue
libre (80) inactive, elles tournent a la troisiéme
vitesse (v3), plus faible, le deuxiéme arbre
(36') étant relié par un deuxiéme accouplement
(72) au méme moteur d'entratnement (54) pour
enirainer la bande fransporteuse (28) a4 la
deuxiéme vitesse (v2) lorsque le deuxiéme ac-
couplement (72) est en prise.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé
en ce que le premier convoyeur (10) et de
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préférence le deuxiéme convoyeur (14, 14')
peuvent étre entrainés au moyen du moteur
d'entrainement (54).

Dispositif selon la revendication 1 ou 3, carac-
térisé en ce que la deuxieme vitesse (v2) est
supérieure de 10 & 50 %, de préférence d'en-
viron 20 %, a la premiére vitesse (v1), et la
troisieme vitesse (v3) est inférieure de 10 & 50
%, de préférence d'environ 20 %, a la premié-
re vitesse (v1).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11

20



EP 0 497 002 B1

12



EP 0 497 002 B1

13



EP 0 497 002 B1

14



EP 0 497 002 B1

15



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

