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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung liegt auf dem Gebiete der
Weiterverarbeitung von Druckprodukten. Sie betrifft ein
Verfahren und eine Vorrichtung geméss den Oberbegrif-
fen der entsprechenden unabhangigen Patentanspri-
che und dient zum Wegiférdern von flachigen
Erzeugnissen, insbesondere mehrblatirigen, gefalteten
Druckereierzeugnissen, die in einer Schuppenformation
mit einem bestimmten Abstand hintereinander angeord-
net, einander dachziegelartig Gberlappend zugefiihrt
werden, mit Hilfe eines Férdermittels, das je ein Druck-
produkt oder eine Gruppe von Druckprodukten festhalt.

Druckprodukte werden beispielsweise von Rotati-
onsmaschinen oder aus entsprechenden Zwischenspei-
chern, z.B. Wickeln, als Schuppenstrom ausgelegt. Fir
viele Weiterverarbeitungs- und Transportschritte ist es
vorteilhaft, derartige Schuppenstréme in anderer Form
weiter zu fordern, beispielsweise als Forderstrom, in
dem jedes Druckprodukt oder eine bestimmte Anzahl
von Druckprodukten von einem Greifer transportiert
wird, wobei ein Zugorgan eine Anzahl derartiger Greifer
bewegt. Das heisst mit anderen Worten, dass aus einer
freien Formation, in der die einzelnen Produkte nicht in
ihrer relativen Lage zueinander gehalten werden, eine
Zwangsformation erstellt wird, in der die relative Lage
der Druckprodukte zueinander durch die Greifer oder
ahnliche Férderwerkzeuge starr bestimmt ist. Fir die
Umformung des Schuppenstromes in einen Férderstrom
mit Greifern wird der Schuppenstrom auf einem Zufiih-
rungs-Bandférderer in einen entsprechenden Ubernah-
mebereich gefthrt, in dem die Druckprodukte von den
Greifern erfasst werden.

Vorrichtungen fiir ein derartiges Ubernehmen und
Wegférdern sind bekannt, beispielsweise aus den
Patentschriften CH-630583 und EP-0330868 derselben
Anmelderin. In diesen Druckschriften werden Verfahren
und Vorrichtungen beschrieben, mit denen ein Schup-
penstrom, wie er beispielsweise von einer Rotationsma-
schine ausgelegt wird, umgewandelt wird in einen
Forderstrom mit an einem Zugorgan bewegten Greifern,
von denen jeder ein oder mehrere Produkte des Schup-
penstromes férdert. Ublicherweise sind in den zugefihr-
ten Schuppenstromen die Druckprodukte derart
angeordnet, dass jedes Produkt vom Folgeprodukt oder
von den Folgeprodukten teilweise Uberdeckt ist, dass
also die in Forderrichtung vorderen Kanten der Druck-
produkte an der Oberseite des Schuppenstromes liegen.
Damit die Produkte bei der Ubernahme nicht unter
einem oder mehreren Folgeprodukten hervorgezogen
werden missen, sehen die beschriebenen Verfahren
vorzugsweise vor der eigentlichen Ubernahme eine
Umlenkung des Schuppenstromes um ca. 180° gegen
oben oder gegen unten vor, eine Lageénderung derart,
dass jedes Produkt des Schuppenstromes jeweils auf
dem Folgeprodukt oder auf den Folgeprodukten aufliegt
und so die in Férderrichtung vorderen Kanten der Druck-
produkte an der Auflageseite (Unterseite) des Schup-
penstromes liegen. Es werden in den genannten
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Schriften aber auch Ausflihrungsformen beschrieben,
die zur Wegférderung von Schuppenstrémen mit oben-
liegenden Vorderkanten dienen.

Ungleichmassigkeiten in den Absténden der Druck-
produkte eines Schuppenstromes kdnnen bei den
beschriebenen Vorrichtungen zu Beschadigungen der
Druckprodukte beispielsweise durch die Greifer flhren,
sodass es vorteilhaft ist, nicht nur die seitliche Ausrich-
tung der Druckprodukte, sondern auch ihre Abstande in
Transportrichtung vor der Ubernahme zu vergleichmas-
sigen oder wahrend der Ubernahme zu korrigieren. In
der Schrift CH-630583 sind beispielsweise Mittel
beschrieben, mit denen mit zu kleinem Abstand zugefér-
derte Produkte unmittelbar vor der Ubernahme aufge-
halten und so richtig eingetaktet werden, wahrend mit zu
grossem Abstand zugeférderte Produkte dem nachst fol-
genden Greifer (ibergeben werden. Auf diese Artkénnen
Beschadigungen verhindert werden, wobei aber Fehler
im folgenden Férderstrom in Kauf genommen werden
mussen.

Far den Fall, dass mehr als ein Druckprodukt von je
einem Greifer erfasst und weggeférdert wird, beschrei-
ben die genannten Druckschriften zwei Varianten. Ent-
weder werden die Druckprodukte an einem Anschlag
ausgerichtet (CH-630583), sodass ihre Vorderkanten
aufeinanderliegen, wenn sie vom Greifer endgultig
erfasst werden, oder aber sie behalten ihren gegensei-
tigen Abstand aus dem Schuppenstrom bei (EP-
0330868), sodass sie jederzeit ohne Hilfsmittel wieder
in einen gleichen Schuppenstrom ausgelegt werden
kénnen

Ferner ist in der Publikation DE-2822060 derselben
Anmelderin eine Vorrichtung beschrieben, die ebenfalls
der Wegférderung von als Schuppenformation zugefhr-
ten Druckprodukten dient. Mit dieser Vorrichtung werden
die Druckprodukte der zugefuhrten Schuppenformation
zuerst von Mitnehmern Ubernommen, dann von ersten
Greifern mit unregelmassigen Abstanden und dann von
zweiten Greifern mit regelméssigen Abstanden. Diese
Vorrichtung ist noch aufwendiger als die oben bereits
erwéhnten, erlaubt es aber, Liicken im Zufihrungsstrom
zu schliessen. Sie erlaubt es aber nicht, Gruppen von
Druckprodukten wegzufihren.

Es zeigt sich nun, dass die beschriebenen Vorrich-
tungen aufwendig sind und dass sie viel Platz einneh-
men. Dies vor allem, wenn die Position der
Druckprodukte in den Greifern oder die relative Position
mehrerer von einem Greifer erfasster Druckprodukte im
Greifer genau sein soll und eine separate Vorrichtung zur
Vergleichmassigung der Abstande der Druckprodukte
im Schuppenstrom der eigentlichen Ubernahme vorge-
schaltet werden muss. Es ware zudem winschenswert,
wenn eine entsprechende Vorrichtung im Sinne einer
héchsten Auslastbarkeit einfach an verschiedene Anfor-
derungen angepasst werden kénnte.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren aufzuzeigen fir die Produktestromwandlung.
Mit dem erfindungsgemassen Verfahren soll ein Fér-
derstrom von Produkten in freier Formation, beispiels-
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weise von Druckprodukten in Schuppenformation, zu
einem Foérderstrom dieser Produkte in Zwangsforma-
tion, beispielsweise mit Greifern, gewandelt werden. Das
erfindungsgemésse Verfahren soll gegentber entspre-
chenden bekannten Verfahren einfacher an verschie-
dene Anwendungen adaptierbar sein. Ebenso ist es die
Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zur Durchfih-
rung dieses Verfahrens zu schaffen, die in bezug auf
Adaptierbarkeit, Platzbedarf und Aufwendigkeit eine
Verbesserung bekannter derartiger Vorrichtungen dar-
stellt.

Diese Aufgabe wird gelést durch das Verfahren und
die Vorrichtung gemass den kennzeichnenden Teilen der
entsprechenden unabhangigen Patentanspriche.

Die zentrale Idee des erfindungsgemassen Verfah-
rens beruht darauf, dass die Druckprodukie des zuge-
fuhrten Schuppenstromes (freie Formation), bevor sie
von den Greifern (ibernommen werden (Zwangsforma-
tion), in eine Ubernahmeformation gebracht werden.
Diese Ubernahmeformation ist ebenfalls ein Schuppen-
strom (freie Formation), wobei die Abstande zwiscben
den Produkten fiir die Ubernahme je nach Anwendung
genau eingerichtet sind und die Vorderkanten der Pro-
dukte je nach Anwendung auf der unteren oder auf der
oberen Seite des Schuppenstromes liegen. Die
Abstande der Druckprodukte in der Ubernahmeforma-
tion kénnen dabei gegeniber den Abstdnden im
urspringlichen, zugeftihrten Schuppenstrom vergrés-
sert oder verkleinert oder lediglich vergleichmassigt
sein, oder aber es kénnen im Ubernahmestrom bereits
Gruppen vorgebildet sein, die dann von je einem Greifer
ergriffen werden und innerhalb denen die Abstande zwi-
schen den Produkten gegeniber den entsprechenden
Absténden im zugefuhrten Schuppenstrom bis auf Null
verkleinert sein kdnnen, wahrend die Abstande zwi-
schen den Gruppen vergrossert sind. Das heisst, die
Ubernahmeformation kann sich von der Zuf(ihrungsfor-
mation durch kleinere Abweichungen von den Soll-Pro-
dukteabstanden, durch die Lage der Vorderkanten
und/oder durch den Takt unterscheiden Das Ergreifen
eines solchen, fiir die Ubernahme eingerichteten Schup-
penstromes durch die Greifer ist problemlos und die
Erstellung der Ubernahmeformation, die im Gegensatz
zu den bekannten Verfahren nicht an der Ubernahmest-
elle erfolgt, ist einfach einstell- und adaptierbar.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemassen Ver-
fahrens besteht darin, dass es in jedem Falle dieselbe
Kante eines jeden Druckproduktes ist, die einerseits
ausgerichtet wird und die andererseits vom Greifer zum
Wegférdern ergriffen wird.

Das erfindungsgemasse Verfahren besteht dabei
aus vier Verfahrensschritten, einer ersten Lageberichti-
gung flr die Taktierung, einer Taktierung, einer zweiten
Lageberichtigung far die Ubernahme und der effektiven
Ubemahme. Die beiden Lageberichtigungen sind nur
notwendig, wenn die Lage der Druckprodukte im Schup-
penstrom fir den folgenden Verfahrensschritt (Taktie-
rung oder Ubernahme) nicht richtig ist, und bestehen
Ublicherweise aus einer Umlenkung um ca. 180° nach
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unten oder nach oben, wobei der Schuppenstrom umge-
kehrt wird.

Das Hauptmerkmal der erfindungsgeméassen Vor-
richtung besteht darin, dass zwischen dem Zufiihrungs-
Bandférderer, der den Schuppenstrom in den Bereich
der erfindungsgemassen Vorrichtung férdert und dem
Wegfdrderer, der die Druckprodukte aus dem Bereich
der erfindungsgeméssen Vorrichtung wegférdert, ein
Taktelement und in Transportrichtung nach dem Taktele-
ment ein Zwischen-Bandférderer angeordnet sind,
wobei in Transportrichtung vor dem Taktelement ein wei-
terer Zwischen-Bandférderer angeordnet sein kann.

Zwischen dem Ende des Zufuhrungs-Bandférde-
rers und der Ubemahme durch die Greifer des Wegfér-
derers wird die Ubernahmeformation erstellt und zwar
durch das Taktelement in bezug auf das Verhaltnis der
einzelnen Produktabstande zueinander und durch den
oder die Zwischen-Bandfdrderer in bezug auf die abso-
lute Grésse der Produkteabstande und auf die Lage der
Vorderkanten in bezug auf den Schuppenstrom.

Das Taktelement bearbeitet vorzugsweise einen
Schuppenstrom mit an der unteren Oberflache liegen-
den Vorderkanten der Druckprodukte, sodass je nach
Lage der Vorderkanten im zugefthrten Schuppenstrom
dieser vor dem Takielement durch einen ersten Zwi-
schen-Bandférderer um ca. 180° nach oben oder nach
unten umgelenkt werden muss. Es zeigt sich, dass die
Ubernahme der Druckprodukte aus einem Schuppen-
strom mit auf der Oberseite liegenden Vorderkanten
raumsparender eingerichtet werden kann, sodass es
vorteilhaft ist, den Schuppenstrom zwischen dem Takt-
element und der Ubernahmestelle durch einen zweiten
Zwischen-Bandfdrderer nochmals um ca. 180° nach
oben oder nach unten umzulenken.

Anhand der folgenden Figuren sollen das erfin-
dungsgemasse Verfahren und eine Ausfiihrungsform
der erfindungsgemassen Vorrichtung  detailliert
beschrieben werden. Dabei zeigen:

Figur 1 ein Schema des erfindungsgemassen Ver-
fahrens mit verschiedenen Verfahrensvari-
anten;

eine Ubersichtsdarstellung einer Ausfiih-
rungsform der erfindungsgeméssen Vorrich-
tung, als Ansicht senkrecht zur Ebene in der
die Férderrichtung verlauft;

Figur 2

Figur 3 eine detaillierte Darstellung des Bereiches
des Taktelementes, in derselben Richtung
wie Figur 2;
Figur 4 ein Funktionsschema des Taktelementes.
Figur 1 zeigt ein Verfahrensschema des erfindungs-
gemassen Verfahrens, wobei die verschiedenen Forma-
tionen, die die Druckprodukte zwischen der Zufiihrung
durch den Zufiihrungs-Bandférderer und dem Weg-
transport durch den Wegférderer mit den Buchstaben A,
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B, C, D und E, die einzelnen Verfahrensschritte, indenen
die Formationen erstellt werden mit den Zahlen 1, 2, 3
und 4 bezeichnet sind. Die allgemeine Férderrichtung ist
in dem Schema von links nach rechts gerichtet, obschon
in zwei Verfahrensschritten (siehe folgende Beschrei-
bung) die Stréme um ca. 180° gewendet werden.

Ein Schuppenstrom A (Zufuhrungsstrom), in dem
die Vorderkanten der Druckprodukte auf der Oberseite
des Stromes (A.1) oder auf dessen Unterseite (A.2) lie-
gen und einen Schuppenabstand von beispielsweise 30
bis 120mm voneinander haben, wird den erfindungsge-
massen Verfahrensschritten zugefthrt. Der Zufiihrungs-
strom wird in einem ersten Verfahrensschritt 1 (erste
Umlenkung), der nur fiir den Fall A.1 notwendig ist, in
einen Schuppenstrom B mit untenliegenden Vorderkan-
ten der Druckprodukte gewandelt, wobei gleichzeitig die
Schuppenabstande vergrossert oder verkleinert werden
kénnen. Die Absténde zwischen den Druckprodukten
des Schuppenstromes B werden in einem Verfahrens-
schritt 2 (Taktierung) zu einem Strom C vergleichméssigt
oder differenziert. Das heisst, sie werden lediglich ver-
gleichméssigt wobei der Schuppenstrom C.1 entsteht,
vergrossert und vergleichmassigt wobei der Schuppen-
strom C.2 mit Produkteabstanden von beispielsweise 50
bis 120mm entsteht, oder verkleinert und vergleichmas-
sigt, wobei der Schuppenstrom C.3 entsteht. Oder die
Abstédnde werden differenziert, sodass Gruppen mit
Ubereinanderliegenden Vorderkanten gebildet werden
(Zweiergruppen: C.4, Dreiergruppen C.5, etc.), die als
Schuppenstrom oder nebeneinander weiter transportiert
werden, oder Gruppen mit bestimmten Abstanden zwi-
schen den Vorderkanten der Druckprodukte (Zweier-
gruppen: C.6, Dreiergruppen: C.7, etc.), die ebenfalls als
Schuppenstrom oder nebeneinander weiter transportiert
werden koénnen. In einem dritten Verfahrensschritt 3
(zweite Umlenkung), der nur notwendig ist, wenn die
Ubemahme fiir einen Schuppenstrom D mit obenliegen-
den Vorderkanten konzipiert ist, wird der Schuppen-
strom C nochmals umgelenkt, sodass ein
Schuppenstrom D entsteht, in dem die Vorderkanten der
Druckprodukte oder der Druckproduktegruppen wieder
gegen oben gerichtet sind (D.1 bis D.7). Im letzten Ver-
fahrensschritt 4 (Ubernahme) werden die Druckprodukte
einzeln oder in Gruppen von den Greifern des Wegfor-
derers ibernommen und es entsteht der Férderstrom E
(E.1 bis E.7, Greifer nicht dargestellt).

Die erste Umlenkung (Verfahrensschritt 1) ist nur
notwendig, wenn die Vorderkanten der Druckprodukte
im zugefiihrten Strome A oben liegen, fir einen Strom
mit untenliegenden Vorderkanten eribrigt er sich im hier
beschriebenen Verfahrensbeispiel. Es handelt sich
dabei um eine Umlenkung des Schuppenstromes umca.
180° nach oben oder nach unten, was Ublicherweise an
einer Umlenkungsstelle eines Bandférderers (erster
Zwischen-Bandférderer) geschieht, wahrend die Druck-
produkte durch ein Anpressband auf das Férderband-
gepresst werden. Das Anpressband ist dabei derart
angeordnet, dass der Schuppenstrom zwischen Band-
férderer und Anpressband geférdert wird, wobei das
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Anpressband mit derselben Geschwindigkeit bewegt
wird wie der Bandférderer und einen Pressdruck auf den
Schuppenstrom ausulibt. Bei gleicher Geschwindigkeit
des ersten Zwischen-Bandfdrderers und des Zufih-
rungs-Bandfdrderers, verandern sich die Abstande zwi-
schen den Druckprodukten beim Ubergang vom
Zufuhrungs-Bandférderer auf den Zwischen-Bandférde-
rer nicht, bei hoherer Geschwindigkeit des Zwischen-
Bandférderers vergréssern sich die Abstande, bei gerin-
gerer Geschwindigkeit des Bandférderers verkleinern
sich die Absténde.

Die Taktierung (Verfahrensschritt 2) wird von einem
Takitelement bewirkt, das in Transportrichtung an den
Zufuhrungs-Bandférderer oder an den ersten Zwischen-
Bandférderer anschliesst. Taktelemente, die die
Absténde eines Schuppenstromes lediglich vergleich-
massigen, gehéren zum Stande der Technik. Entspre-
chende Elemente sind beispielsweise in den
Patentschriften EP-0254851 und US-4905981 dersel-
ben Anmelderin beschrieben, wobei das eine Taktele-
ment mit den Vorderkanten der Druckprodukte, das
andere mit den Hinterkanten der Druckprodukte in Inter-
aktion tritt. Um die erfindungsgemasse Aufgabe zu
I6sen, ist aber hier ein Taktelement gefragt, das einen
zugefiihrten Schuppenstrom je nach Einstellung nicht
nur vergleichmassigen sondern auch differenzieren
kann; und zwar soll es fiir diese zwei Aufgaben nicht aus-
gewechselt werden missen, sondern soll die Umstel-
lung durch entsprechende Steuerbefehle einer
Handeinstellung oder einer zentralen, Ubergeordneten
Intelligenz méglich sein. Ein entsprechendes Taktele-
ment wird im Zusammenhang mit den folgenden Figuren
beschrieben.

Die zweite Funktion des Taktelementes ist die Uber-
gabe der Druckprodukie an den zweiten Zwischen-
Bandférderer. Wenn die Geschwindigkeit des zweiten
Zwischen-Bandférderers dieselbe ist wie die Geschwin-
digkeit des Bandférderers, der die Produkte zum Takt-
element férdert, wird der mittlere Abstand zwiscben den
Druckprodukten im Schuppenstrom auf dem zweiten
Zwischen-Bandfdrderer derselbe sein wie vor dem Takt-
element. Ist die Geschwindigkeit des zweiten Zwischen-
Bandférderers grésser, vergrossert sich der Abstand, bei
Kleinerer Geschwindigkeit verkleinert sich sinngemass
auch der Abstand zwischen den Druckprodukten.

In einem dritten Verfahrensschritt 3 wird der durch
das Taktelement und die Geschwindigkeitsverhéltnisse
der Bandférderer erstellte Schuppenstrom zur Ubernah-
mestelle transportiert, wobei er um ca. 180° nach oben
oder nach unten umgelenkt werden kann, wenn die
Ubernahme an der Oberseite des Schuppenstromes lie-
gende Vorderkanten der Druckprodukte erfordert. Far
eine derartige Umlenkung ist der zweite Zwischen-
Bandférderer in gleicher Weise ausgertstet wie der
erste Zwischen-Bandférderer.

Es ist vorteilhaft die Druckprodukte, bevor sie das
Taktelement passieren, in bezug auf die Position ihrer
seitlichen Kanten auszurichten. Dies geschieht am
besten mit entsprechenden Seitenrichtern im Bereiche
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des Endes des Zufthrungs-Bandférderers oder im
Bereiche des ersten Zwischen-Bandférderers.

Figur 2 zeigt nun schematisch eine beispielhafte
Ausfuhrungsform der erfindungsgeméssen Vorrichtung.
Es handelt sich dabei um eine Vorrichtung zur Durchfth-
rung des Verfahrens mit erster Umlenkung, Taktierung
und zweiter Umlenkung. Die fiir entsprechende Verfah-
rensschritte angeordnete Gruppen von Vorrichtungstei-
len und die erstellten Formationen von Druckprodukten
sind in der Figur mit den gleichen Bezugsziffern bzw.
Bezugsbuchstaben bezeichnet wie in der Figur 1, also:
Zufahrungsstrom A, erste Umlenkung 1 (im wesentli-
chen erster Zwischen-Bandférderer), Schuppenstrom
mit nach unten gerichteten Vorderkanten B, Taktierung
2 (im wesentlichen Bereich zwischen erstem und zwei-
tem Zwischen-Bandférderer mit Taktelement), vergleich-
massigter bzw. differenzierter Schuppenstrom mit nach
unten gerichteten Vorderkanten C, zweite Umlenkung 3
(im wesentlichen zweiter Zwischen-Bandférderer),
Ubernahmestrom D, Ubernahme 4 (im wesentlichen
Abgabebereich des zweiten Zwischen-Bandidrderers
und Ubernahmebereich des Wegférderers), Férderst-
rom mit Greifern E.

Der Zufuhrungsstrom wird auf einem Zufthrungs-
Bandférderer 5, bestehend aus einem Band 51, einer
Aufnahemrolle 52 und einer Abgaberolle 53, zugefihrt.
Der Zufuhrungs-Bandférderer kann mit Seitenrichtern
54 flankiert sein und kann derart schwenkbar ausgebil-
det sein, dass er in eine Schwenkposition 5 geschwenkt
werden kann, wenn der zugefthrte Schuppenstrom aus
irgend einem Grunde nicht dem Wegférderer zugefihrt
werden soll.

Die erste Umlenkung (Verfahrensschritt 1) wird
durch einen ersten Zwischen-Bandférderer realisiert.
Dieser weist ein Umlenkungsband 11 auf, das Giber min-
desten zwei Rollen, eine Umlenkrolle 12 und eine Abga-
berolle 13 lauft und ein Anpressband 14, das
beispielsweise iber vier (mindestens drei) eigene Rollen
15.1/2/3/4 und Uber die Umlenkrolle 12 l&uft. Von den
vier Rollen 15.1/2/3/4 des Anpressbandes ist eine (15.4)
im Bereiche der Abgaberolle 53 des Zuflihrungs-Band-
férderers angeordnet und dient als Aufnahmerolle des
Zwischen-Bandférderers. Die Anordnung ist dabei der-
art, dass das Anpressband 14 durch die Umlenkung an
der Umlenkrolle 12 einen als konkave Kurve in das von
den eigenen Rollen 15.1/2/3/4 aufgespannte Polyeder
ragenden Verlauf aufweist, dessen dem Zufiihrungs-
Bandférderer zugewandter Teil etwa dieselbe Richtung
aufweist wie die Férderrichtung des Zufiihrungs-Band-
férderers. Eine der Rollen 12 oder 13 wird angetrieben,
das Anpressband 14 wird vom Umlenkband 11
geschleppt.

Der zweite Zwischen-Bandférderer fir die zweite
Umlenkung (Verfahrensschritt 3) ist im wesentlichen
gleich aufgebaut wie der erste Zwischen-Bandférderer,
das heisst er weist ein Umlenkband 31 mit einer Umlenk-
rolle 32 und einer Abgaberolle 33 auf und ein
Anpressband 34 mit vier eigenen Rollen 35.1/2/3/4, von
denen eine als Aufnahmerolle (35.4) dient und im Berei-
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che der Abgaberolle 13 des ersten Zwischen-Bandfér-
derers angeordnet ist.

Zwischen der Abgaberolle 13 des ersten Zwischen-
Bandférderers und der Aufnahmerolle 35.4 des zweiten
Zwischen-Bandférderers ist ein Taktelement 21 ange-
ordnet. In diesem Bereich wird der Schuppenstrom tak-
tiert (Verfahrensschritt 2), das heisst die Druckprodukte
werden an einem Stoppelement 21.1 angehalten und
von einem Férderelement 21.2 in getakteter Weise Uber
das Stoppelement gehoben. Funktion und Ausgestal-
tung des Takigebers werden im Zusammenhang mit den
Figuren 3 und 4 beschrieben. Damit die Taktierung und
die darauffolgende Ubernahme der Druckprodukte vom
zweiten Zwischen-Bandférderer geordnet ablaufen
kann, werden die Druckprodukte auch tiber dieser Stelle
von einem Anpressband 24, das Uber beispielsweise
drei Rollen 25.1/2/3 l1auft und das vom sich bewegenden
Férderelement 21.2 leicht aus seiner durch die drei Rol-
len definierten Bahn ausgelenkt wird. Die Geschwindig-
keit des zweiten Zwischen-Bandférderers richtet sich
nach den fiir eine vorgesehene Ubernahme notwendi-
gen Absténde der Druckprodukte.

Der in der zweiten Umlenkung gebildete Schuppen-
strom wird im Bereiche der Abgaberolle 33 des zweiten
Zwischen-Bandférderers von Greifern 41.1/2/3.... einer
entsprechenden Férdereinrichtung 6 ergriffen (Verfah-
rensschritt 4). Derartige Anordnungen entsprechen dem
zitierten Stande der Technik und sollen aus diesem
Grunde an dieser Stelle nicht beschrieben werden. Es
ist dabei vorteilhaft, die Greifer (iber der Ubernahmest-
elle, wie in der Figur dargestellt, solange geradlinig zu
bewegen, bis jedes ergriffene Produkt definitiv aus dem
Schuppenstrom geldst ist (in der Figur Greifer 41.4 und
41.5) und die Greifer erst dann um den Kreisbogen einer
Umlenkungsrolle zu beschleunigen.

Eine Vorrichtung wie sie in der Figur 2 dargestellt
wird, kann beispielsweise von einem gemeinsamen
Antrieb 61 angetrieben werden, wobei die Aniriebe der
einzelnen Bander entsprechend Ubersetzt werden miis-
sen. Soll die Vorrichtung an verschiedene Anwendungen
adaptierbar sein, dadurch dass das Verhalinis der
Abstande der Druckprodukie im Zufihrungsstrom zu
den mittleren Abstanden im Ubernahmestrom variierbar
sein soll, missen die Ubersetzungsvorrichtungen ent-
sprechend einstellbar sein.

Die in der Figur 2 dargestellte Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des erfindungsgeméssen Verfahrens als Vari-
ante flr einen zugefuhrten Schuppenstrom mit nach
oben gerichteten Vorderkanten und eine Ubernahme
von Druckprodukten mit ebenfalls nach oben gerichteten
Vorderkanten bietet den Vorteil, dass sie auf einer mini-
malen Grundflache realisiert werden kann, wahrend sie
sich in die H6he ausstreckt, wo Ublicherweise der Platz
weniger eng limitiert ist. Die gesamte Vorrichtung kann
in einem zuganglichen Gehause untergebracht sein, in
das der Schuppenstrom unten zugefthrt und die Pro-
dukte oben weggeférdert werden.

Beispielhafte Ausfihrungsformender erfindungsge-
massen Vorrichtung fir andere Anforderungen wéren:
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- far einen Zufihrungsstrom mit nach unten gerichte-
ten Vorderkanten entfallt der erste Zwischen-Band-
férderer, wobei der Takigeber unmittelbar auf die
Abgaberolle des Zufuhrungs-Bandfdrderers folgt;

- fir eine Ubernahme aus einem Schuppenstrom mit
nach unten gerichteten Vorderkanten ist der zweite
Zwischen-Bandférderer nicht als Umlenkungs-
Bandférderer sondern als einfaches, geradliniges
Transportband ausgestaltet, dessen Funktion es ist,
das Verhaltnis der Abstande der Druckprodukte auf
dem erstem Zwischen-Bandférderer oder dem
Zufahrungs-Bandférderer und den Absténden bei
der Ubernahme einzustellen (durch entsprechende
relative Geschwindigkeiten) und um die Druckpro-
dukte inder durch Taktelement und Zwischen-Band-
forderer erstelliten Ubernahmekonfiguration an die
Ubernahmestelle zu transportieren.

Figur 3 zeigt eine beispielhafte Ausfihrungsform
des bereits im Zusammenhang mit der Figur 2 generell
beschriebenen Takigebers 21. Wie in der Figur 2 sind in
dieser Figur dargestellt: die Abgaberolle 13 des ersten
Zwischen-Bandférderers (es kénnte auch die Abgabe-
rolle 53 des Zufihrungs-Bandférderers sein), die Auf-
nahmerolle 35.4 des zweiten Zwischen-Bandférderers,
zwei Rollen 25.1/2 des Anpressbandes 24 der Taktie-
rung und entsprechende Teilstlicke des ersten Umlenk-
bandes 11, des Anpressbandes 34 der zweiten
Umlenkung und des Anpressbandes 24 der Taktierung.
Die Transportrichtung der Druckprodukte ist mit den Pfei-
len F angegeben.

Das Taktelement 21 weist ein ortsfest montiertes
Stoppelement 21.1 auf, dessen Stoppende 21.1 derart
zwischen der Abgaberolle 13, der Aufnahmerolle 35.4
und dem Anpressband 24 angeordnet ist, dass es auf
dem Transportband 11 des ersten Zwischen-Bandférde-
rers transportierte Druckexemplare stoppt. Das Stopp-
element 21.1 hat quer zur Transportrichtung eine
Ausdehnung, die es erlaubt, die Druckprodukte zu stop-
pen, ohne dass sie sich quer zur Transportrichtung ver-
schieben. In der Mitte dieser queren Ausdehnung weist
das Stoppelement 21.1 wenigstens im Bereiche seines
Stoppendes 21.1” eine Liicke auf, durch die sich das For-
derelement 21.2 bewegt.

Das Férderelement 21.2 ist derart beweglich ange-
ordnet, dass sein Férderende 21.2” in einer senkrechten
Ebene in Transportrichtung eine elliptische Bahn H
beschreiben kann um diejenige Linie herum, die die bei-
den Halften des Stoppendes 21.1” verbindet. Die Rich-
tung dieser Bewegung ist derart eingerichtet, dass das
Foérderende 21.2” sich nach oben bewegt, wahrend es
sich in Transportrichtung hinter dem Stoppelement 21.1
befindet, nach unten, wahrend es sich vor dem Stopp-
element 21.1 befindet (Pfeile G). Damit das Férderende
21.2’ eine derartige Bewegung ausfihren kann, darf es
nicht breiter sein als die erwéhnte mittlere Licke im
Stoppelement 21.1.
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Das Férderelement 21.2 ist beispielsweise stabfér-
mig mit quer zur Transportrichtung verbreitertem Férde-
rende 21.2" ausgebildet und wird von einem Antriebsrad
71 und einem Fuhrungsrad 72 angetrieben. Die Achsen
der beiden Réder liegen senkrecht zur Transportrichtung
und im wesentlichen senkrecht untereinander und senk-
recht unter dem Stoppende 21.1’ des Stoppelementes
21.1. Das Férderelement 21.2 ist am Antriebsrad 71 mit
einer drehbaren Befestigung 73 in einem von der Achse
um beabstandeten Drehpunkt P.1 (Befestigungspunkt)
befestigt und auf dem Fuhrungsrad 72 in einer in einem
vonder Achse um R beabstandeten Drehpunkt P.2 (Fih-
rungspunkt) drehbar montierten Fiihrung 74 geflhrt.
Dabei ist der Durchmesser des vom Befestigungspunkt
P.1 beschriebenen Kreises (2r) kleiner als der Durch-
messer des vom Flhrungspunkt P.2 beschriebenen
Kreises (2R). Wenn das Antriebsrad 71 und das Fih-
rungsrad 72 mit derselben Umdrehungszahl angetrie-
ben werden, beschreibt das Férderende 21.2° eine
Ellipse, deren senkrechter langerer Durchmesser dem
Durchmesser 2r entspricht.

Wahrend das Férderende 21.2” sich in Transport-
richtung vor oder unter dem Stoppende 21.1” befindet,
werden Druckprodukte, die in den Bereich der Taktie-
rung beférdert werden am Stoppelement gestoppt Das
Foérderende 21.2" nahert sich solchen gestoppten Druck-
produkten von unten und zwar mit einer Geschwindigkeit
in Transportrichtung F, die sehr klein ist. Es hebt dann
bei seiner Weiterbewegung die gestoppten Druckpro-
dukte aus dem Bereich des Stoppendes 21.1’ gegendas
Anpressband 24 und beschleunigt sie gleichzeitig. Auf
diese Weise werden die Druckprodukte (iber das Stop-
pende 21.1” gehoben und in den Bereich zwischen
Anpressband 34 und Anpressband 24 (ibergeben, durch
die sie dann weitergefordert werden. Offensichtlich ist
die Bewegung der Druckprodukte vom Verhéltnis der
Frequenz der Druckprodukte auf dem Band 11 zur Fre-
quenz der elliptischen Bewegung des Férderendes 21.2°
und von der Phasenverschiebung dieser beiden Bewe-
gungen abhangig, beides Parameter, die problemlos
ohne mechanische Eingriffe in weitem Rahmen einge-
stellt werden kénnen.

Figur 4 zeigt drei Beispiele fir die Funktion des Takt-
elementes, das schematisch durch das Stoppelement
21.1, das Férderelement 21.2 und die elliptische Bewe-
gungsbahn H des Férderendes des Forderelementes
21.2 einerseits und die im Bereiche des Taktelementes
geférderten Druckprodukte 80.1/2/3..., 81.1/2/3....,
82.1/2/3.... andererseits dargestellt ist. Die Funktion wird
bestimmt durch das Verhélinis der Umlaufzeit des For-
derelementes T.1/2/3 zur Taktzeit T des Schuppenstro-
mes (Zeit, die benétigt wird, um ein Druckprodukt an die
Position seines Vorelementes zu férdern) und durch die
Phasenverschiebung ¢.1/2/3 der beiden Bewegungen,
also beispielsweise durch die Zeit, um die die néchste
Vorderkante vom Stoppelement entfernt ist, wenn das
Forderelement in seiner héchsten Position ist.

In der obersten Zeile ist eine Vergleichméssigung
der Abstande in einem zugefthrten Schuppenstrom, in
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der zweiten Zeile die Bildung von Zweiergruppen mit
Ubereinanderliegenden Vorderkanten und in der dritten
Zeile die Bildung von Zweiergruppen mit differenzierten
Abstanden dargestellt. Die Kolonnen stellen das Taktele-
ment in jeweils derselben Position dar. In der ersten
Kolonne ist das Férderelement 21.2 in seiner héchsten
Position dargestellt, in den folgenden Kolonnen jeweils,
nachdem es 90° seiner Bewegung zurlckgelegt hat,
sodass es in der Kolonne ganz rechts wieder dieselbe
Stellung hat wie in der ersten Kolonne. Zwischen der
ersten und der letzten Kolonne hat also das Férderende
21.2 eine elliptische Bewegung gemacht.

Um die Absténde der Druckprodukte zu vergleich-
massigen, mussen das Stoppelement und das Férder-
element mit jedem Druckprodukt in Interaktion gebracht
werden, das heisst, jedes einzelne Druckprodukt muss
am Stoppelement aufgehalten und vom Férderelement
Uber das Stoppelement beférdert werden (T.1 = T). Die
Korrekturwirkung fir Unregelmassigkeiten ist bei einer
Phasenverschiebung von ¢.1 = T/4 (wie dargestellt) auf
Verzdégerungen von Druckprodukien beschrankt, das
heisst, ein Druckprodukt, das bis zu einem halben Takt
verzégert gefbrdert wird, wird durch die Anordnung
gemass erster Zeile der Figur 4 korrigiert, wahrend ein
Druckprodukt, das vor seiner Takizeit beférdert wird,
einen Takt zu friih mit dem Vorprodukt und mit zu kleinem
Abstand durch die Taktierung lauft. Die Korrekturwirkung
kann sinngemass durch Verandern der Phasenverschie-
bung verandert werden. Beispielsweise werdenbei einer
Phasenverschiebung von ¢.1'=T/2 bis zu T/4 betrag-
ende zu grosse oder zu kleine Abstande korrigiert.

Die zweite Zeile der Figur 4 zeigt die Bildung von
Zweiergruppen mit Ubereinander gelagerten Vorderkan-
ten. Dafiir muss gelten: T.2 = 2T und ¢.2 = 0. Die dritte
Zeile zeigt die Bildung eines differenzierten Schuppen-
stromes, in dem die Abstande zwischen den Druckpro-
dukten nach der Taktierung T/2, 3T/2, T/2, 3T/2....
betragen. Die Bedingungen fir diese Funktionsweise
sind T.3 = 2T und ¢.3 = 3T/4. Auch bei der Bildung von
Zweiergruppen werden Unregelmassigkeiten im Schup-
penstrom in beschranktem Masse ausgeglichen.

Die effektiven Abstande der Druckprodukte nach der
Taktierung sind, wie bereits erwéhnt, auch abhéngig vom
Verhaltnis der Bandgeschwindigkeiten vor und nach
dem Taktelement.

Die in Figur 4 dargestellten Funktionsweisen des
Taktelementes lassen sich fast beliebig erweitern durch
Variation des Verhéltnisses T/T.x und die Phasenver-
schiebung ¢.x. Weitere Varianten sind auch méglich
durch andere Verhéltnisse zwischen horizontalem
Durchmesser der Ellipse H und dem Druckprodukteab-
stand vor dem Taktelement.

Noch mehr Méglichkeiten zur Variation der erstell-
baren Formationen kénnen damit erreicht werden, dass
zwei oder mehr erfindungsgeméasse Taktelemente in
Serie hintereinander geschaltet werden, wobei immer
zwiscben zwei Taktelementen ein weiteres Férderband
angeordnet werden muss.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Wegférdern von Druckprodukten, die
in einer Schuppenformation (B) mit untenliegenden
vorlaufenden Produktekanten und mit im wesentli-
chen regelmassigen Abstanden auf einem Zufih-
rungs-Bandférderer zugefiihrt werden, wobei die
Druckprodukte einzeln oder in Gruppen von &quidi-
stanten Wegférdermitteln (41) Gbernommen und
weggeférdert werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die zugefiihrte Schuppenformation (B) mittels
eines Taktelementes (21), das auf die vorlaufenden
untenliegenden Produktekanten der Druckprodukie
alternierend bremsend und beschleunigend wirkt,
als weitere Schuppenformation (C) einem Zwi-
schen-Bandiérderer Gbergeben wird, wobei in der
weiteren Schuppenformation (C) die Abstande
gegentber der zugeflihrten Schuppenformation
vergleichmassigt oder rhythmisch alternierend sind,
und dass die weitere Schuppenformation (C) durch
den Zwischen-Bandférderer an eine Ubernahmest-
elle geférdert wird, wo die Produkte einzeln oder in
Gruppen von den Wegférdermitteln (41) tGbernom-
men werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die weitere Schuppenformation (C)
vor der Ubernahme durch die Wegférdermittel der-
art umgelenkt wird, dass fr die Ubernahme die vor-
laufenden Kanten oben liegen.

3. \Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass fiir eine Zufiihrung
mit untenliegenden vorlaufenden Produktekanten
eine Schuppenformation (A) mit obenliegenden vor-
laufenden Produktekanten vor der Zufihrung umge-
lenkt wird.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Teil der zyklisch wechselnden Produkteabstande in
der weiteren Schuppenformation (C) gleich Null ist,
sodass mindestens ein Teil der Produkte mit tiber-
einanderliegenden vorlaufenden Kanten zur Uber-
nahmestelle geférdert und durch die
Wegférdermittel ibernommen wird.

5. \Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass der Zwischen-
Bandférderer und der Zufihrungs-Bandférderer
verschiedene Geschwindigkeiten haben.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass das Takielement
(21) ein Stoppelement (21.1) und ein Férderelement
(21.2) aufweist, wobei das Stoppelement (21.1)
zugeférderte Produkte bremsend stoppt und das
Férderelement (21.2) sich zyklisch bewegend zuge-
férderte und/oder gestoppte Produkte Uber das
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Stoppelement (21.1) férdert, indem es sie beschleu-
nigt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Produkteabstande in der weite-
ren Schuppenformation (C) durch Einstellung der
Frequenz und der Phase der Bewegung des Forder-
elementes (21.2) einstellbar sind.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
gemass einem der Anspriiche 1 bis 7, welche Vor-
richtung einen Zufiihrungs-Bandférderer zur Zufih-
rung einer  Schuppenformation (B) von
Druckprodukten mitim wesentlichen regelmassigen
Absténden und untenliegenden vorlaufenden Pro-
duktekanten und einen Wegférderer mit &quidistan-
ten Wegférdermitteln (41) zur Wegférderung von
einzelnen Druckprodukten oder Gruppen von
Druckprodukten aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorrichtung zwischen dem Zufih-
rungs-Bandférderer und dem Wegférderer ein
Taktelement (21) zur alternierend bremsenden und
beschleunigenden Wirkung auf die untenliegenden
vorlaufenden Produktekanten der Schuppenforma-
tion (C) und einen in Férderrichtung auf das Taktele-
ment (21) folgenden Zwischen-Bandférderer (3) zur
Ubernahme der Druckprodukte vom Taktelement
(21) und zuderen Férderung zu einer Ubernahmest-
elle, wo sie von den Wegférdermitteln (41) des Weg-
férderers Gbernommen werden, aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zwischen-Bandférderer als
Umlenkungs-Férderer (3) ausgestaltet ist und ein
Transportband (31), das mindestens Uber eine
Abgaberolle (33) und eine Umlenkrolle (32) lauft,
und ein Anpressband (34) das iiber mindestens drei
eigene Rollen (15.1/2/3/4) und tber die Umlenkrolle
(32) des Umlenkungsbandes lauft, aufweist, wobei
die eine eigene Rolle (35.4) im Bereich des Taktele-
mentes (21) positioniert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem
Zufahrungs-Bandférderer und dem Taktelement
(21) ein weiterer Zwischen-Bandférderer (1) ange-
ordnet ist und dass auch dieser weitere Zwischen-
Bandférderer als Umlenkungs-Bandférderer ausge-
staltet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass das Taktelement
(21) ein stationares Stoppelement (21.1) und ein
bewegliches Férderelement (21.2) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Stoppelement (21.1) sich quer
zur Transportrichtung erstreckt und in seinem mitt-
leren Bereich eine Liicke aufweist und dass das For-
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derelement (21.2) derart angeordnet ist, dass es
sich durch diese Liicke bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Férderelement (21.2) stangen-
férmig mit quer zur Transportrichtung verbreitertem
Férderende (21.2") ausgebildet ist, dass es drehbar
an einem Antriebsrad (71) befestigt ist und dass es
in einer drehbar an einem Flhrungsrad (72) befe-
stigten Fihrung (74) gefihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Antriebsrad (71) und das Fuh-
rungsrad (72) senkrecht untereinander und
senkrecht unter dem Stoppende (21.1") des Stopp-
elementes (21.1) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Distanz (r) zwischen der Achse
des Antriebsrades (71) und dem Befestigungspunkt
(P.1) kleiner ist als die Distanz (R) zwischen der
Achse des Fuhrungsrades (72) und dem Filhrungs-
punkt (P.2).

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein weiteres Taktele-
ment zwischen dem Takitelement und dem
Zwischenbandférderer angeordnet ist und dass zwi-
schen je zwei Taktelementen ein weiteres Transport-
band angeordnet ist.

Claims

Process for the removal of printed products which
are fed in an imbricated formation (B) with leading
product edges downwards and at essentially regular
intervals on a feed belt conveyor, the printed prod-
ucts being taken over and removed individually or in
groups by equidistant removal means (41), charac-
terised in that the fed imbricated formation (B) is
transferred as further imbricated formation (C) to an
intermediate belt conveyor by means of a timer ele-
ment (21), which acts on the downward leading
edges of the printed products alternately braking
and accelerating them, the intervals in the further
imbricated formation (C) being evened out or rhyth-
mically alternating in relation to the fed imbricated
formation, and that the further imbricated formation
(C) is conveyed by the intermediate belt conveyor to
a take-over point, where the products are taken over
by the removal means (41) individually or in groups.

Process according to claim 1, characterised in that
the further imbricated formation (C) is reversed prior
to take-over by the removal means in such a way
that for the take-over the leading edges lie upper-
most.
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Process according to one of claims 1 or 2 charac-
terised in that for a feed with leading product edges
downward an imbricated formation (A) with leading
product edges uppermost is reversed prior to feed-

ing.

Process according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that atleast some of the cyclically varying
product intervals in the further imbricated formation
(C) are equal to zero, so that at least some of the
products are conveyed to the take-over point and
taken over by the removal means with leading edges
lying on top of one another.

Process according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that the intermediate belt conveyor and
the feed belt conveyor have different speeds.

Process according to one of claims 1 to 5, charac-
terised in that the timer element (21) has a stop ele-
ment (21.1) and a conveying element (21.2), the
stop element (21.1) braking the fed products to a
stop and the conveying element (21.2), moving cycli-
cally, conveying fed and/or stopped products beyond
the stop element (21.1) by accelerating them.

Process according to claim 6, characterized in that
the product intervals in the further imbricated forma-
tion (C) can be adjusted by adjusting the frequency
and the phase of the movement of the conveying ele-
ment (21.2).

Device for performing the process according to one
of claims 1 to 7, which device has a feed belt con-
veyor for feeding an imbricated formation (B) of
printed products at essentially regular intervals and
with leading product edges downwards and a
remover with equidistant removal means (41) for the
removal of individual printed products or groups of
printed products, characterised in that the device
between the feed belt conveyor and the remover has
a timer element (21) for the alternating braking and
accelerating effect on the downward leading product
edges of the imbricated formation (C) and an inter-
mediate belt conveyor (3) following the timer ele-
ment (21) in the conveying direction for taking over
the printed products from the timer element (21) and
conveying them to a take-over point, where they are
taken over by the removal means (41) of the
remover.

Device according to claim 8, characterised in that
the intermediate belt conveyor is designed as a
deflection conveyor (3) and has a conveyor belt (31)
which runs at least over a delivery roller (33) and a
deflection roller (32), and a contact pressure belt
(34) which runs over at least three rollers
(15.1/2/3/4) of its own and over the deflection roller
(32) of the deflection belt, one of its ownrollers (35.4)
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being positioned in the area of the timer element
1.

Device according to one of claims 8 or 9, character-
ised in that a further intermediate belt conveyor (1)
is arranged between the feed belt conveyor and the
timer element (21) and that this further intermediate
belt conveyor is also designed as a deflection belt
conveyor.

Device according to one of claims 8 to 10, charac-
terised in that the timer element (21) has a station-
ary stop element (21.1) and a movable conveying
element (21.2).

Device according to claim 11, characterised in that
the stop element (21.1) extends transversely to the
direction of transport and has a gap in its middle
area, and that the conveying element (21.2) is
arranged in such a way that it can be moved through
the said gap.

Device according to claim 12, characterised in that
the conveying element (21.2) is of rod-shaped
design with conveying end (21.2) widened trans-
versely to the direction of transport, that it is rotatably
fixed to a drive wheel (71) and that it is guided in a
guide (74) rotatably fixed to a guide wheel (72).

Device according to claim 13, characterised in that
the drive wheel (71) and the guide wheel (72) are
arranged perpendicular to one another and perpen-
dicularly below the stop end (21.1") of the stop ele-
ment (21.1).

Device according to claim 14, characterised in that
the distance (r) between the axis of the drive wheel
(71) and the fixing point (P.1) is less than the dis-
tance (R) between the axis of the guide wheel (72)
and the guide point (P.2).

Device according to claim 8, characterised in that
at least one further timer element is arranged
between the timer element and the intermediate belt
conveyor and that a further conveyor belt is arranged
between each two timer elements.

Revendications

Procédé pour évacuer des produits imprimés, qui
sont amenés sur un convoyeur a bande d'alimenta-
tion en formation imbriquée (B), les arétes avancées
des produits étant placées au-dessous et les pro-
duits étant disposés sensiblement a intervalles
égaux, les produits imprimés étant réceptionnés et
évacués séparément ou par groupes par des élé-
ments de convoyage d'évacuation (41) équidistants,
caractérisé en ce que la formation imbriquée (B)
amenée est transportée, par lintermédiaire d'un
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générateur de rythme (21) qui agit alternativement
en tant que frein et accélérateur sur les produits
imprimés, dont les arétes avancées sont placées au-
dessous, sur un convoyeur a bande intermédiaire en
une autre formation imbriquée (C), les intervalles
entre les produits de l'autre formation imbriquée (C)
étant, par comparaison a la formation imbriquée
amenée, alternativement uniformes ou rythmés, et
en ce que l'autre formation imbriquée (C) est trans-
portée par le convoyeur & bande intermédiaire vers
une station de réception, ou les produits sont récep-
tionnés séparément ou par groupes par les élé-
ments de convoyage d'évacuation (41).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'autre formation imbriquée (C) est déviée, avant
d'étre réceptionnée par les éléments de convoyage
d'évacuation, de telle sorte que pour la réception les
arétes avancées sont placées au-dessus.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'une formation imbriquée (A) avec des pro-
duits dont les arétes avancées sont situées au-des-
sus est déviée pour &tre amenée en formation
imbriquée avec des produits dont les arétes avan-
cées sont situées au-dessous.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a3, caractérisé en ce qu'au moins une partie des
intervalles entre les produits cycliquement alterna-
tifs est égale a zéro dans I'autre formation imbriquée
(C), de telle sorte qu'au moins une partie des pro-
duits dont les arétes avancées sontplacées 'une sur
l'autre soit amenée vers la station de réception et
réceptionnée par les éléments de convoyage d'éva-
cuation.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 & 4, caractérisé en ce que le convoyeur a bande
intermédiaire et le convoyeur & bande d'alimentation
ont des vitesses différentes.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que le générateur de rythme
(21) est munid'un élément d'arrét (21.1) et d'un élé-
ment d'avance (21.2), I'élément d'arrét (21.1) blo-
quant par freinage les produits amenés et I'élément
d'avance (21.2) transporte des produits qui cyclique-
ment sont avancés et/ou stoppés par I'élément
darrét (21.1).

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
que les intervalles entre les produits dans I'autre for-
mation imbriquée (C) sont réglables par le réglage
de la fréquence et de la phase du mouvement de
I'élément d'avance (21.2).

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
I'une quelconque des revendications 1 a 7, lequel
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comprend un convoyeur a bande d'alimentation
pour amener une formation imbriquée (B) de pro-
duits imprimés disposés sensiblement a intervalles
égaux avec des arétes avancées placées au-des-
sous et un convoyeur d'évacuation muni d'éléments
de convoyage d'évacuation équidistants (41) pour
évacuer séparément les produits imprimés ou par
groupes de produits imprimés, caractérisé en ceque
le dispositif est muni d'un générateur de rythme (21),
qui estdisposé entre le convoyeur a bande d'alimen-
tation et le convoyeur a bande d'évacuation et agit
alternativement en tant que frein et accélérateur sur
les produits de la formation imbriquée (C) dont les
arétes avancées sont placées au-dessous, et d'un
convoyeur a bande intermédiaire (3) disposé dans
le sens dutransport en aval du générateur de rythme
(21) et destiné a réceptionner les produits imprimés
a partir du générateur de rythme (21) et a les trans-
porter vers une station de réception, ou les produits
sont interceptés par les éléments de convoyage
d'évacuation (41) du convoyeur d'évacuation.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé ence
que le convoyeur a bande intermédiaire est congu
comme un convoyeur de guidage (3) et comprend
un tapis de transport (31), qui passe au moins autour
d'une poulie de distribution (33) et une poulie de gui-
dage (32), et une bande de serrage (34), qui passe
au moins autour de trois poulies individuelles
(35.1/2/3/4) et autour de la poulie de guidage (32)
de la bande de guidage, la poulie individuelle (35.4)
étant positionnée dans la zone du générateur de
rythme (21).

Dispositif selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce qu'un autre convoyeur a bande intermédiaire
(1) est disposé entre le convoyeur a bande d'alimen-
tation et le générateur de rythme (21), et en ce que
cet autre convoyeur & bande intermédiaire est congu
comme un convoyeur a bande de guidage.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 8 & 10, caractérisé en ce que le générateur de
rythme (21) est muni d'un élément d'arrét fixe (21.1)
et d'un élément d'avance mobile (21.2).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que I'élément d'arrét (21.1) s'étend transversale-
ment par rapport au sens de transport et comprend
une cavité réalisée dans la zone centrale, et en ce
que I'élément d'avance (21.2) est disposé de telle
sorte qu'il se déplace a travers cette cavité.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que l'élément d'avance (21.2) est formé d'une
barre dont les extrémités (21.2") sont élargies trans-
versalement par rapport au sens de transport, en ce
qu'il est monté de fagon mobile sur une roue d'entrai-
nement (71) et en ce qu'il est guidé dans un élément
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de guidage (74) monté de fagon mobile sur une roue
de guidage (72).

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que laroue d'entrainement (71) et la roue de gui-
dage (72) sont disposées verticalement l'une au-
dessous de l'autre et verticalement au-dessous de
I'extrémité de blocage (21.1") de I'élément d'arrét
(21.1).

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que la distance (r) entre I'axe de la roue d'entrai-
nement (71) et le point de fixation (P.1) est inférieure
a la distance (R) entre I'axe de la roue de guidage
(72) et le point de guidage (P.2).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu'au moins un autre générateur de rythme est dis-
posé entre le générateur de rythme et le convoyeur
a bande intermédiaire et en ce qu'un autre con-
voyeur a bande est disposé entre les deux généra-
teurs de rythme.
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