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(57)  Die  Vorrichtung  weist  einen  Verteiler  (11)  mit 
einer  geradlinigen  Förderstrecke  (12)  auf,  auf 
welcher  die  aus  einem  Stapel  von  Wertschein- 
bogen  stammenden  N  Wertscheinbündel  hin- 
tereinander  bis  zu  N  vorgegebenen 
Bündelpositionen  vorgeschoben  werden.  Un- 
terhalb  der  einen  verstellbaren  Boden  (13)  auf- 
weisenden  Förderstrecke  (12)  sind  N  Magazine 
in  Form  von  vertikalen  Schächten  montiert,  die 
sich  senkrecht  unter  den  Bündelpositionen  be- 
finden.  Nachdem  alle  N  Bündelpositionen  auf 
der  Förderstrecke  (12)  von  Bündeln  besetzt 
sind,  wird  der  Boden  (13)  heruntergeklappt,  so 
dass  alle  N  Bündel  gleichzeitig  in  die  N  Maga- 
zinschächte  fallen  können.  Nach  Schliessung 
des  Bodens  gelangen  die  nächsten  N  Bündel 
auf  der  Förderstrecke  (12)  in  ihre  Bündelposi- 
tionen  und  können,  nach  Oeffnen  des  Bodens, 
als  zweite  Lage  in  die  Magazine  fallen.  Nach- 
dem  sich  in  diesen  Magazinen  Pakete  mit  einer 
vorgegebenen  Anzahl  von  übereinanderliegen- 
den  Wertscheinbündeln  gebildet  haben,  wer- 
den  diese  Pakete  mittels  Schieber  (16)  aus  den 
Magazinen  (15)  auf  eine  neben  den  Magazinen 
montierte  Transportstrecke  (17)  zwecks  Weiter- 
verarbeitung  geschoben. 
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Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Vorrichtung 
gemäss  dem  Oberbegriff  des  Anspruchs  1. 

Eine  derartige  Vorrichtung  ist  bekannt  und  wird  in 
der  US-A-3  939  621  beschrieben.  Bei  dieser  Vorrich- 
tung  besteht  der  Verteiler  aus  zwei  abwechselnd  ar- 
beitenden  drehbaren  Trommeln  mit  an  ihrem  Umfang 
verteilt  angeordneten  vertikalen  Magazinen,  deren 
Anzahl  N  gleich  der  Anzahl  der  Wertscheindrucke  auf 
einem  Wertscheinbogen  ist.  Diese  Anzahl  der  Wert- 
scheindrucke  eines  Bogens  wird  auch  Anzahl  der 
Nutzen  genannt.  Die  jeweils  in  Betrieb  befindliche 
Trommel  dreht  sich  mit  einer  mittleren  Umfangsge- 
schwindigkeit,  welche  der  Transportgeschwindigkeit 
der  ankommenden  Wertscheinbündel  entspricht, 
derart,  dass  aufeinanderfolgende  Bündel  periodisch 
einzeln  auf  die  N  Magazine  verteilt  werden.  Wenn 
sich  in  den  Magazinen  die  für  ein  Paket  vorgesehene 
Anzahl  von  Bündeln  gestapelt  hat,  werden  die  nach- 
folgenden  Bündel  der  zweiten  Trommel  zugeführt, 
während  die  vollen  Magazine  der  ersten  Trommel 
sukzessive  entleert  werden;  die  Pakete  werden  eines 
nach  dem  andern  auf  eine  Transportstrecke  gescho- 
ben  und  einer  Verpackungsstation  zugeführt. 

Dieses  Sortieren  der  Wertscheinbündel  ist  aus 
folgendem  Grunde  erforderlich  :  Die  Numerierung 
der  Wertscheinbogen,  auf  denen  N  Wertschein- 
drucke  matrizenförmig  in  Reihen  und  Spalten  aufge- 
druckt  sind,  erfolgt  im  allgemeinen  derart,  dass  alle 
Wertscheinpositionen  auf  einem  Bogen  die  gleiche 
Numerierung  in  den  letzten  drei  Stellen  der  Nummer 
erhalten  und  die  gleichen  Wertscheinpositionen  auf- 
einanderfolgender  Bogen  fortlaufend  numeriert  wer- 
den,  während  sich  die  Nummern  der  Wertscheinpo- 
sitionen  auf  ein  und  demselben  Bogen  in  den  höheren 
Stellen,  beispielsweise  in  den  Tausendern  oder  Zehn- 
tausendern,  oder  durch  verschiedene  Serienanga- 
ben  unterscheiden.  Hinter  der  Numeriermaschine 
werden  im  allgemeinen  Stapel  mit  jeweils  100  Bogen 
gebildet,  so  dass  man  nach  dem  Schneiden  eines 
Stapels  N  Bündel  mit  jeweils  100  Wertscheinen  er- 
hält.  Innerhalb  eines  Bündels  sind  die  Wertscheine 
fortlaufend  numeriert,  jedoch  ist  die  Nummernfolge 
innerhalb  eines  Bündels  nicht  die  Fortsetzung  der 
Nummernfolge  im  vorangehenden  Bündel.  Wenn  bei- 
spielsweise  die  Anzahl  der  Wertscheindrucke  auf  ei- 
nem  Bogen  N=20  beträgt,  wobei  die  Wertscheinposi- 
tionen  in  fünf  Reihen  und  vier  Spalten  angeordnet 
sind,  dann  müssen  für  die  Herstellung  von  Paketen 
mit  jeweils  10  Bündeln,  also  mit  1000  Wertscheinen, 
das  erste,  das  einundzwanzigste,  das  einundvierzig- 
ste,  usw.,  dann  das  zweite,  das  zweiundzwanzigste, 
das  zweiundvierzigste,  usw.,  zusammengefasst  wer- 
den,  damit  Wertscheinpakete  mit  1000  Wertscheinen 
in  korrekter  Nummernsequenz  einer  Tausenderserie 
gebildet  werden. 

Aufbau  und  Betrieb  des  eingangs  erwähnten,  mit 
zwei  drehbaren  Trommeln  arbeitenden  Verteilers 
zum  Sortieren  der  Wertscheinbündel  sind  verhältnis- 

mässig  kompliziert.  Auch  müssen  die  fertig  gebilde- 
ten  Wertscheinpakete  einzeln  nacheinander  aus  den 
Magazinen  der  Trommel  entfernt  werden. 

Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zu- 
5  gründe,  einen  Verteiler  zum  Sortieren  der  Wert- 

scheinbündel  zu  schaffen,  der  einfach  aufgebaut  ist, 
nur  wenige  bewegte  Teile  aufweist  und  eine  gleichzei- 
tige  Entfernung  aller  N  Pakete  aus  den  Magazinen 
erlaubt,  so  dass  er  mit  einer  hohen  Arbeitsgeschwin- 

10  digkeit  betrieben  werden  kann. 
Diese  Aufgabe  wird  erf  indungsgemäss  durch  die 

im  kennzeichnenden  Teil  des  Anspruchs  1  angegebe- 
nen  Merkmale  gelöst. 

Durch  diese  Vorrichtung  wird  erreicht,  dass  je- 
15  weils  eine  Lage  von  N  Wertscheinbündeln  gleichzei- 

tig  in  die  N  Magazine  fällt  und  dass  nach  Bildung  der 
fertigen  Wertscheinpakete  diese  gleichzeitig  aus  al- 
len  Magazinen  ausgeschoben  werden.  Ausserdem 
lässt  sich  der  Verteiler  auf  einfache  Weise  an  ver- 

20  schiedene  Nutzenzahlen  N  anpassen,  indem  die  För- 
derstrecke  entsprechend  verlängert  oder  verkürzt 
und  die  Anzahl  der  darunter  befindlichen  Magazine 
erhöht  oder  verringert  wird.  Dabei  werden  zweckmä- 
ssigerweise  Modulbausteine  aus  einer  bestimmten 

25  Anzahl  von  nebeneinander  angeordneten  Magazi- 
nen,  beispielsweise  aus  zehn  Magazinen,  mit  zuge- 
höriger  Förderstrecke  verwendet.  So  lassen  sich  bei- 
spielsweise  maximale  Nutzenzahlen  von  40,  50  und 
60  verarbeiten.  Natürlich  kann  ein  für  N  Nutzen  vor- 

30  gesehener  Verteiler  ohne  weiteres  auch  für  kleinere 
Nutzenzahlen  verwendet  werden,  ohne  dass  Kompli- 
kationen  auftreten. 

Uebl  icherweise  werden  Wertscheinpakete  aus 
zehn  Bündeln  mit  je  100  Wertscheinen,  also  Pakete 

35  mit  1000  fortlaufend  numerierten  Wertscheinen  ge- 
bildet. 

Zweckmässige  Ausbildungen  der  Erfindung  er- 
geben  sich  aus  den  abhängigen  Ansprüchen. 

Die  Erfindung  wird  anhand  der  Zeichnung  an  ei- 
40  nem  Ausführungsbeispiel  näher  erläutert.  Es  zeigen  : 

Figur  1  eine  schematische  Draufsicht  auf  eine  In- 
stallation  zum  Verarbeiten  numerierter  Wert- 
scheinbogen  zu  Wertscheinpaketen  mit  Hilfe  ei- 
nes  Verteilers  nach  der  Erfindung, 

45  Figur  2  eine  schematische  Teilansicht  des  Vertei- 
lers  in  Draufsicht  auf  zwei  benachbarte  Magazi- 
ne, 
Figur  3  einen  Schnitt  längs  II-II  nach  Figur  1  ,  wo- 
bei  der  Boden  der  Förderstrecke  geschlossen  ist, 

so  Figur  4  eine  Teilansicht  desselben  Schnitts  mit 
geöffnetem  Boden, 
Figur  5  eine  Ansicht  der  verstellbaren  Seitenwän- 
de  der  Förderstrecke  zur  Führung  der  Wert- 
scheinbündel, 

55  Figur  6  eine  schematische  Teilansicht  der  Maga- 
zine,  ohne  Schieber,  in  Richtung  des  Pfeils  F6 
nach  Figur  2  und 
Figur  7  eine  schematische  perspektivische  An- 
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sichteines  Modulbausteins. 
Die  Installation  nach  Figur  1  ist  für  die  Verarbei- 

tung  von  Wertscheinbogen  bestimmt,  welche  bereits 
numerierte  Wertscheindrucke  aufweisen  und  in  Form 
von  Stapeln  1  mit  je  100  Bogen  auf  die  Anlageeinrich- 
tung  2  einer  Schneidmaschine  gegeben  werden.  Je- 
der  Bogen  hat  im  betrachteten  Beispiel  40  Wert- 
scheindrucke  oder  Nutzen,  die  matrizenförmig  in  fünf 
Spalten  und  acht  Reihen  angeordnet  sind,  wie  für  den 
obersten  Bogen  des  Stapels  1  schematisch  angedeu- 
tet.  Die  im  Bogenstapel  übereinanderliegenden 
Wert  scheindrucke  gehören  jeweils  zu  einer  bestimm- 
ten  Nummernserie  und  sind  innerhalb  dieser  Serie 
fortlaufend  numeriert. 

Die  Bogenstapel  1  werden  dem  ersten  Schneid- 
werk  3  zum  Randbeschnitt  zugeführt  und  gelangen 
dann  im  Sinne  der  Pfeile  mittels  eines  Transportsy- 
stems  T,  nach  Aenderung  der  Transportrichtung  um 
90°,  zu  einem  zweiten  Schneidwerk4,  in  welchem  der 
Bogenstapel  in  Streifenstapel  5  geschnitten  wird.  Je- 
weils  acht  aufeinanderfolgende  Streifenstapel  mit  je 
fünf  Wertscheindrucken  je  Streifen  stammen  vom 
selben  Bogenstapel  1. 

Die  Streifenstapel  5  werden  zu  einem  dritten 
Schneidwerk  6  transportiert,  an  dem  ein  weiterer 
Randbeschnitt  erfolgt,  und  gelangen  dann,  nach  er- 
neuter  Aenderung  der  Transportrichtung  um  90°,  im 
Sinne  des  Pfeils  zu  einem  vierten  Schneidwerk  7,  in 
welchem  die  Streifen  in  Bündel  8  geschnitten  wer- 
den.  Jedes  Bündel  8  enthält  100  auf  Format  geschnit- 
tene  Wertscheine  mit  fortlaufender  Numerierung. 
Diese  Bündel  8  gelangen  dann  auf  dem  Transportsy- 
stem  T  zu  einer  Banderolierstation  9,  wo  sie  mit  Ban- 
derolen  versehen  werden,  und  die  banderolierten 
Bündel  10  werden  im  Sinne  der  Pfeile  dem  Verteiler 
11  zugeführt.  Umspäterdie  banderolierten  Bündel  10 
korrekt  zu  Paketen  stapeln  zu  können,  werden  die 
Banderolen  nicht  mittig,  sondern  seitlich  verschoben 
angebracht,  und  hinter  der  Banderolierstation  9  wird 
jedes  zweite  Bündel  um  180°  gedreht  (in  Figur  1  nicht 
gezeigt).  Auf  diese  Weise  liegen  in  den  Paketen  die 
Banderolen  benachbarter  Bündel  versetzt  nebenein- 
ander,  wie  in  Figur  3  angedeutet. 

Aus  Gründen  des  räumlichen  Aufbaues  der  In- 
stallation  wird  im  betrachteten  Beispiel  beim  Trans- 
portsystem  T  zwischen  der  Banderolierstation  9  und 
dem  Eingang  des  Verteilers  11  die  Transportrichtung 
der  banderolierten  Bündel  10  dreimal  um  90°  geän- 
dert. 

Der  Verteiler  11  ist  im  betrachteten  Beispiel  aus 
gleichartig  aufgebauten  Modulbausteinen  11  A,  11  B, 
11Cund11D  zusammengesetzt,  die  in  Längsrichtung 
hintereinander  montiert  sind.  Jeder  Modulbaustein  ist 
zur  Herstellung  von  zehn  Bündelpaketen  eingerich- 
tet,  so  dass  also  eine  der  Anzahl  der  Wertschein- 
drucke  je  Wertscheinbogen  entsprechende  Anzahl 
von  Paketen,  das  sind  im  betrachteten  Beispiel  40 
Pakete,  gleichzeitig  gebildet  werden  können.  Alle 

Bauteile  eines  Modulbausteins  sind  in  einem  Gestell 
19  montiert  und  bestehen  im  wesentlichen  aus  einer 
geradlinigen  Förderstrecke  12  mit  einem  Boden  13, 
einem  System  von  Mitnehmern  14  zum  Vorschub  der 

5  Bündel  (Figur  3),  aus  zehn  unterhalb  des  Bodens  13 
hintereinander  angeordneten  Magazinen  15  mit  ver- 
tikalen  Schächten,  einer  Transportstrecke  17  zum 
Abtransport  der  fertigen  Pakete  P  mit  Hilfe  von  Mit- 
nehmern  18  und  aus  zehn,  den  zehn  Magazinen  15 

10  zugeordneten  Schiebern  16,  welche  die  Entnahme- 
einrichtung  bilden  (Figur  2  und  3)  und  durch  je  eine 
Steuereinheit  16'  (Figur  1)  gemeinsam  betätigbar 
sind. 

Figur  7  zeigt  eine  schematische  perspektivische 
15  Ansicht  eines  Modulbausteins. 

Auf  jeder  Förderstrecke  12sind  zehn  imvorgege- 
benen  Abstand  hintereinander  angeordnete  Bündel- 
positionen  vorgesehen,  die  mit  den  Magazinen  15 
ausgerichtet  sind  und  sich  senkrecht  über  diesen  Ma- 

20  gazinen  befinden.  Das  System  von  Mitnehmern  14  ist 
oberhalb  des  Bodens  13  installiert  und  dazu  einge- 
richtet,  die  auf  dem  Transportsystem  T  beim  Verteiler 
11  ankommenden  banderolierten  Bündel  10  zu  über- 
nehmen  und  taktweise  vorzuschieben,  und  zwar  so 

25  lange,  bis  alle  vierzig  Bündelpositionen  des  Verteilers 
11  oberhalb  der  Magazine  besetzt  sind.  Die  Mitneh- 
mer  14  arbeiten  zu  diesem  Zwecke  in  bekannter  Wei- 
se  derart,  dass  sie  während  eines  Vorschubtakts  die 
Bündel  gleichzeitig  um  eine  Strecke  vorschieben,  die 

30  dem  Abstand  zweier  aufeinanderfolgender  Bündel  po- 
sitionen  entspricht,  dann  nach  oben  aus  der  Bahn  der 
Bündel  herausbewegt,  um  eine  Taktstrecke  zurück- 
geschoben  und  dann  hinter  die  jeweils  folgenden 
Bündel  abgesenkt  werden,  welche  beim  folgenden 

35  Takt  zur  nächsten  Bündel  position  vorgeschoben  wer- 
den.  In  der  schematischen  Darstellung  nach  Figur  3 
ist  jeder  Mitnehmer  14  um  eine  seitlich  der  Förder- 
strecke  12  angeordnete,  zur  Förderstrecke  parallele 
Welle  14a  nach  oben  kippbar  und  durch  Längsbewe- 

40  gung  der  Welle  hin-  und  herverschiebbar.  Durch  die- 
sen  Taktvorschub  werden  stets  die  gleichen,  wieder- 
holbaren  Bündelpositionen  erreicht,  was  zum  Bei- 
spiel  mit  einem  Kettentransport  nicht  möglich  wäre. 

Die  Böden  13  des  Verteilers,  welche  normaler- 
es  weise  die  Magazine  1  5  oben  abdecken  und  beim  Vor- 

schub  der  Bündel  eine  durchgehende  ebene  Unterla- 
ge  bilden,  sind  zur  Freigabe  der  Magazine  mittels  ei- 
nes  Betätigungsmechanismus  verstellbar,  so  dass 
die  ihre  Bündelposition  einnehmenden  Bündel  nach 

so  unten  in  die  betreffenden  Magazine  fallen  können.  Im 
betrachteten  Beispiel  ist  die  Förderstrecke  12  jedes 
Modulbausteins  unter  Verwendung  eines  Scherenti- 
sches  aufgebaut,  bei  dem  der  von  der  Tischplatte  ge- 
bildete  Boden  13  aus  zwei  Hälften  13a,  13b  besteht, 

55  die  symmetrisch  im  Sinne  der  Pfeile  nach  unten  auf- 
geklappt  werden  können.  Die  beiden  Bodenhälften 
1  3a,  1  3b  sind  an  vertikalen  Armen  21  a,  21  b  befestigt, 
deren  obere  Enden  an  horizontalen,  parallel  zur  För- 

3 
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derstrecke  orientierten  Achsen  22a,  22b  angelenkt 
sind. 

Beim  Ansteuern  des  Betätigungsmechanismus 
werden  daher  beide  Arme  21a  und  21b  mit  den  Bo- 
denhälften  13a  und  13b  entgegengesetzt  zueinander 
nach  aussen  verschwenkt,  um  die  obere  Magazinöff- 
nung  freizugeben.  Diese  Oeffnungsstellung  ist  in  Fi- 
gur  4  dargestellt.  Beide  Arme  21a,  21b  bzw.  beide 
Achsen  22a,  22b  sind,  wie  in  den  Figuren  3  und  4  an- 
gedeutet,  durch  ein  Gestänge  23  miteinanderverbun- 
den,  welches  ein  synchrones,  paralleles  Oeffnen  der 
beiden  Bodenhälften  13a,  13b  gewährleistet. 

Wie  in  Figur  3  gezeigt,  ist  zwischen  den  inneren 
Enden  der  beiden  Bodenhälften  13a,  13b  ein  Spalt 
vorgesehen,  damit  die  Mitnehmer  14  während  des 
Bündeltransports  in  diesen  Spalt  eintauchen  und  so- 
mit  jedes  Bündel  10  über  die  gesamte  Dicke  erfassen 
können. 

Im  Gestell  19  ist  oberhalb  der  Förderstrecke  12 
eine  quer  zur  Transportrichtung  orientierte  Gewinde- 
spindel  24  gelagert  (Figur  5),  die  beiderseits  der  Mitte 
der  Böden  13  ein  Rechtsgewinde  24a  bzw.  ein  Links- 
gewinde  24b  hat.  Auf  diesen  Gewinden  sitzen  parallel 
zur  Transportrichtung  orientierte  Seitenwände  20a 
und  20b,  die  zur  korrekten  Seitenführung  der  Bündel 
beim  Vorschub  dienen  und  an  die  Abmessung  der 
Bündel  quer  zur  Förderstrecke,  das  heisst  im  be- 
trachteten  Beispiel  an  die  Länge  der  Bündel  ange- 
passt  werden  können.  Das  erfolgt  durch  Drehen  der 
Gewindespindel  24  mittels  einer  Zentralverstellung, 
im  betrachteten  Beispiel  einer  Handkurbel  25.  Dabei 
zeigt  ein  Zählwerk  26  die  eingestellte  Bündellänge 
an. 

In  Figur4  sind  beispielsweise  die  minimale  Wert- 
scheinlänge  Lmin  und  die  maximale  Wertscheinlänge 
Lmax,  die  verarbeitet  werden  können,  angedeutet. 
Die  Oeffnungsweite  W,  die  der  maximalen  Wert- 
scheinlänge  bzw.  Bündellänge  angepasst  ist,  ist  stets 
konstant,  so  dass  der  Oeffnungshub  unabhängig  vom 
Wertscheinformat  immer  gleich  gross  ist. 

Jedes  Magazin  15  wird  durch  einen  rechteckför- 
migen  Blechschacht  mit  einer  Bodenplatte  31  und  mit 
je  zwei  parallelen  Seitenwänden  27a  und  27b  gebil- 
det,  welche  die  quer  zur  Förderstrecke  1  2  gerichteten 
seitlichen  Begrenzungen  des  Magazins  bilden.  Die  in 
Transportrichtung  hinteren  Seitenwände  27a  sind 
fest  am  Gestell  1  9  und  die  anderen,  vorderen  Seiten- 
wände  27b  verstellbar  montiert.  Die  Anordnung  ist  so 
getroffen,  dass  alle  vorderen  Wände  27b  der  Maga- 
zine  15  eines  Moduls  an  einer  gemeinsamen,  längs- 
verschiebbaren  Leiste  28  befestigt  sind  (Figur  6),  so 
dass  sie  gemeinsam  verstellt  werden  können.  Diese 
Verstellbarkeit  dient  zum  einen  der  Anpassung  der 
Magazinbreite  an  die  Bündelbreite  und  zum  anderen 
zur  vorübergehenden  Vergrösserung  der  Magazin- 
breite  beim  Herabfallen  eines  Bündels  in  das  Maga- 
zin. 

Um  die  Magazinbreite  an  die  Bündelbreite,  im 

Sinne  des  Doppelpfeils  F1  nach  Figur6,  anzupassen, 
ist  eine  Zentralverstellung  mit  einer  Handkurbel  29 
vorgesehen,  die  über  ein  Gewinde  die  Leiste  28  zu 
verschieben  erlaubt,  so  dass  alle  vorderen  Seiten- 

5  wände  27b  in  Bezug  auf  die  feste  hintere  Begrenzung 
der  Magazine  15,  das  heisst  die  festen  hinteren  Wän- 
de  27a,  entsprechend  eingestellt  werden.  Diese  fe- 
sten  Wände  27a  liegen  senkrecht  unter  dem  in  Trans- 
portrichtung  hinteren  Ende  der  betreffenden  Bündel- 

10  position  auf  der  Förderstrecke  12,  so  dass  das  herab- 
fallende  Bündel,  unabhängig  vom  Wertscheinformat, 
mit  seiner  Hinterkante  stets  praktisch  an  der  festen 
Wand  27b  anliegt.  Auf  diese  Weise  brauchen  bei  einer 
Formatänderung  der  Wertscheine  die  erwähnten 

15  vierzig  Bündelpositionen  auf  der  Förderstrecke  12 
nicht  verändert  zu  werden,  und  es  kann  stets  mit 
demselben  konstanten  Vorschub  der  Mitnehmer  14, 
unabhängig  vom  Format  der  Bündel,  gearbeitet  wer- 
den.  Ein  an  der  zentralen  Formatverstellung  vorgese- 

20  henes  Zählwerk  29  (Figur  6)  zeigt  die  eingestellte  Ma- 
gazinbreite  an. 

Ausserdem  ist  die  auf  Bündelbreite  eingestellte 
Leiste  28  mit  den  vorderen  Seitenwänden  27b  mittels 
eines  Stellglieds  in  Form  eines  pneumatischen  Zylin- 

25  ders  30,  welcher  nach  Figur  6  zwischen  der  Zentral- 
verstellung  mit  der  Handkurbel  29  und  der  Leiste  28 
angeordnet  ist,  um  eine  kleine  Strecke  von  beispiels- 
weise  etwa  1  0  mm  im  Sinne  des  Doppelpfeils  F2  ver- 
stellbar;  der  Zweck  dieser  Verstellung  wird  später  bei 

30  der  Funktionsbeschreibung  erläutert. 
Wie  in  den  Figuren  2  und  3  gezeigt,  wird  jedes 

Magazin  15  parallel  zur  Förderstrecke  12  auf  der  der 
Transportstrecke  17  abgewandten  Seite  durch  die 
Schieberplatte  16a  des  betreffenden  Schiebers  16 

35  und  auf  der  gegenüberliegenden  Seite  durch  eine 
durchgehende,  nach  unten  versenkbare  Wand  32  be- 
grenzt,  welche  sich  über  die  gesamte  Länge  eines 
Modulbausteins  erstreckt.  Die  Schieber  16  sind  auf 
einer  quer  zur  Förderstrecke  orientierten  Welle  16b 

40  mittels  eines  nur  schematisch  angedeuteten  Stell- 
glieds  33  verschiebbar,  und  ihre  zurückgezogene  Ru- 
hestellung  kann  der  Bündelabmessung  angepasst 
werden.  Die  Höhe  der  Magazine  15  ist  so  bemessen, 
dass  Pakete  mit  der  gewünschten  Anzahl  von  über- 

45  einanderliegenden  Bündeln  darin  gestapelt  werden 
können,  üblicherweise  sind  das,  wie  im  betrachteten 
Beispiel,  je  zehn  Bündel. 

Die  Transportstrecke  17,  die  parallel  zur  Förder- 
strecke  12verläuft,  liegtauf  der  den  Schiebern  16ab- 

50  gewandten  Seite  unmittelbar  neben  den  Magazinen 
15  und  in  gleicher  Höhe  wie  die  Magazinböden  13. 
Das  dieser  Transportstrecke  17  zugeordnete  Vor- 
schubsystem  hat  Mitnehmer  18  in  Form  von  Schiebe- 
stäben,  welche  an  Trägern  18a  montiert  sind,  die  ih- 

55  rerseits  auf  einer  Schwenkachse  18b  sitzen.  Dieses 
Vorschubsystem  ist  für  einen  taktweisen  Transport 
der  Pakete  P  auf  der  Transportstrecke  17  eingerich- 
tet,  wobei  die  Mitnehmer  18  beim  Rückhub  unter  die 

4 
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Ebene  der  Transportstrecke  17  tauchen. 
Der  Verteiler  11  arbeitet  folgendermassen  :  So- 

bald  N  aufeinanderfolgende  banderolierte  Bündel  10, 
im  betrachteten  Beispiel  also  vierzig  Bündel,  bis  zu 
ihren  vorgesehenen  Bündel  Positionen  auf  den  Böden 
13  vorgeschoben  worden  sind,  das  heisst  wenn  der 
gesamte  Verteiler  mit  den  vierzig  Bündeln  10  belegt 
ist,  erfolgt  mittels  einer  automatischen  Steuereinrich- 
tung  das  Herunterklappen  der  zweiteilig  ausgebilde- 
ten  Böden  13,  so  dass  alle  vierzig  Bündel  gleichzeitig 
in  die  Magazine  15  fallen.  Um  für  das  Herabfallen  der 
Bündel  einen  genügenden  Freiraum  zu  gewährlei- 
sten,  wird  vor  dem  Herunterklappen  der  Böden  die 
auf  Bündelformat  eingestellte  Breite  der  Magazine  15 
vorübergehend  um  ungefähr  10  mm  vergrössert,  in- 
dem  die  verstellbaren  Wände  27b  mit  Hilfe  des  pneu- 
matischen  Zylinders  30  verschoben  werden.  Unmit- 
telbar  nach  dem  Herabfallen  der  Bündel  werden  die 
Böden  1  3  wieder  geschlossen,  so  dass  der  taktweise 
Vorschub  der  vom  Transportsystem  T  kommenden 
Bündel  auf  der  Förderstrecke  12  nicht  unterbrochen 
wird.  Ausserdem  wird  die  Magazinbreite  durch  Zu- 
rückschieben  der  Wände  27b  wieder  dem  Bündelfor- 
mat  angepasst,  so  dass  die  Bündel  im  Magazin  aus- 
gerichtet  und  korrekte  Pakete  gebildet  werden. 

Nachdem  die  nächste  Gruppe  von  N  Bündeln  10 
auf  den  Verteiler  11  gelangt  ist  und  alle  40  Bündelpo- 
sitionen  wieder  besetzt  sind,  werden  die  Böden  1  3  er- 
neut  aufgeklappt,  so  dass  die  zweite  Lage  von  vierzig 
Bündeln  in  die  Magazine  fallen  kann.  Diese  Operation 
wiederholt  sich  zehn  Mal,  bis  in  jedem  Magazin  zehn 
Bündel  zu  einem  kompletten  Paket  gestapelt  worden 
sind.  Dann  wird  die  Wand  32  unter  die  Ebene  der  Ma- 
gazinböden  herabgesenkt  und  die  Schieber  16  ge- 
meinsam  mittels  der  Steuereinheiten  16'  vorgescho- 
ben,  so  dass  alle  vierzig  Pakete  P  quer  zur  Förder- 
strecke  12  gleichzeitig  auf  die  Transportstrecke  17 
gelangen.  Dann  werden  die  Wände  32  hochgescho- 
ben.  Auf  der  Transportstrecke  1  7  werden  die  Pakete 
mittels  der  Mitnehmer  18  abtransportiert  und  dann 
zur  Weiterverarbeitung  einer  bekannten  Ver- 
packungsstation  zugeführt,  während  die  folgende 
Gruppe  von  vierzig  Bündeln  auf  den  Verteiler  11  ge- 
langt.  In  der  oberen  Position  dient  die  Wand  32  zur 
seitlichen  Führung  der  Pakete  beim  Transport. 

Der  Taktvorschub  der  Pakete  gewährleistet,  dass 
stets  die  gleiche  wiederholbare  Paketposition  er- 
reicht  wird.  Vorzugsweise  ist  für  den  Pakettransport 
ein  unabhängiger  Antrieb  vorgesehen,  so  dass  das 
Entleeren  der  Vorrichtung  asynchron  zur  Arbeitsge- 
schwindigkeit  der  vorhergehenden  Operationen,  ins- 
besondere  schneller  als  diese,  durchführbar  ist,  damit 
die  Transportstrecke  17  rechtzeitig  geräumt  ist,  be- 
vor  die  nächste  Paketreihe  durch  die  Schieber  16 
ausgeschoben  wird. 

Die  Steuerung  zum  Oeffnen  der  Böden  13  erfolgt 
vorteilhafterweise  mittels  einer  Fotozelle,  die  an  der 
vordersten  Bündelposition  angeordnet  ist,  welche 

das  erste  Bündel  einer  Gruppe  von  N  Bündeln  auf  der 
Förderstrecke  einnimmt,  wenn  das  Nte  Bündel  auf 
die  hinterste  Bündelposition  der  Förderstrecke  ge- 
langt  ist. 

5  Wenn  Wertscheinbogen  mit  fünfzig  oder  sechzig 
Wertscheindrucken  bzw.  Nutzen  verarbeitet  werden 
sollen,  genügt  es,  den  Verteiler  11  um  einen  weiteren 
Modulbaustein  11  E  bzw.  um  zwei  Modulbausteine 
11  E  und  11  F  zu  verlängern.  Jeder  Modulbaustein 

10  weist  alle  für  die  Funktionen  des  Bündel-  und  Paket- 
transports  erforderlichen  Komponenten,  wie  in  Figur 
3  dargestellt,  auf.  Die  für  eine  komplette  Vorrichtung 
erforderlichen  Modulbausteine  werden  einfach  me- 
chanisch  untereinander  durch  Kupplungen  verbun- 

15  den. 
Die  Erfindung  ist  nicht  auf  das  beschriebene  Aus- 

führungsbeispiel  begrenzt,  sondern  schliesst  hin- 
sichtlich  der  Ausbildung  der  einzelnen  Teile  mannig- 
fache  Varianten  ein. 

20 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Wertscheinpa- 
25  keten  (P)  aus  Z  übereinandergestapelten  Wert- 

scheinbündeln,  die  je  H  fortlaufend  numerierte 
Wertscheine  enthalten  und  durch  Schneiden  von 
Z  aufeinanderfolgenden  Stapeln  mit  je  H  anein- 
anderliegenden  Wertscheinbogen  gebildet  wur- 

30  den,  wobei  jeder  Wertscheinbogen  N  Wert- 
scheindrucke  aufweist  und  die  gleichen  Wert- 
scheinpositionen  aufeinanderfolgender  Bogen 
fortlaufend  numeriert  sind,  und  wobei  die  aus  ei- 
nem  Bogenstapel  (1)  stammenden  N  Wert- 

35  scheinbündel  (10)  auf  einem  Transportsystem 
(T)  im  Abstand  hintereinander  bewegt  werden 
und  die  aus  aufeinanderfolgenden  Bogenstapeln 
stammenden  Gruppen  von  je  N  Wertscheinbün- 
deln  aufeinanderfolgen,  mit  einem  Verteiler  (11) 

40  zur  periodischen  Ablage  von  jeweils  N  aufeinan- 
derfolgenden  Wertscheinbündeln  (10)  in  N  ver- 
schiedenen  Magazinen  (15),  in  denen  jeweils  Z 
Wertscheinbündel  zu  einem  Paket  (P)  gestapelt 
werden,  welches  Z  x  H  Wertscheine  mit  einer 

45  kompletten  Nummernsequenz  enthält,  und  mit 
einer  Entnahmeeinrichtung  (16)  zum  Verschie- 
ben  der  Pakete  (P)  aus  den  Magazinen  (15)  auf 
eine  Transportstrecke  (17)  zur  Weiterverarbei- 
tung,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Verteiler 

so  (11)  eine  an  das  Transportsystem  (T)  grenzende 
geradlinige  Förderstrecke  (12)  mit  wenigstens  N 
verschiedene  Bündelpositionen  und  mit  einem 
durch  einen  automatisch  steuerbaren  Betäti- 
gungsmechanismus  verstellbaren  Boden  (13), 

55  der  als  Auflage  für  die  Bündel  dient,  ein  über  die- 
sem  Boden  (13)  installiertes  System  von  Mitneh- 
mern  (14)  zum  Vorschub  der  Bündel  sowie  unter- 
halb  des  Bodens  N  mit  den  Bündelpositionen 
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ausgerichtete  Magazine  (15)  in  Form  von 
Schächten  aufweist,  dass  die  Transportstrecke 
(17)  neben  den  Magazinen,  parallel  zur  erwähn- 
ten  Förderstrecke  (1  2),  verläuft  und  dass  der  Be- 
tätigungsmechanismus  dazu  eingerichtet  ist,  im-  5 
mer  dann,  wenn  alle  N  Bündelpositionen  durch 
Bündel  besetzt  sind,  den  Boden  (13)  zur  Freiga- 
be  der  oberen  Magazinöffnungen  zu  verstellen, 
so  dass  die  N  Bündel  in  die  N  Magazine  (15)  fal- 
len,  und  anschliessend  den  Boden  wieder  zu  10 
schliessen,  bevor  das  erste  Bündel  der  folgenden 
Gruppe  von  N  Bündeln  eintrifft,  und  dass  die  Ent- 
nahmeeinrichtung  (16)  dazu  eingerichtet  ist, 
nach  Bildung  von  N  vollständigen  Paketen  (P)  mit 
je  Z  Wertscheinbündeln  diese  Pakete  gleichzei-  15 
tig  aus  den  Magazinen  (15)  auf  die  Transport- 
strecke  (17)  zu  verschieben. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  der  erwähnte  verstellbare  Boden  20 
(13)  aus  zwei  Hälften  (13a,  13b)  besteht,  welche 
nach  unten  klappbar  sind. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  sie  aus  aneinandermontier-  25 
baren  Modulbausteinen  (11A,  11B,  11C,  11D, 
1  1  E)  aufgebaut  ist,  von  denen  jeder  zur  gleichzei- 
tigen  Verarbeitung  einer  gleichen  Zahl  von  Bün- 
deln  ausgebildet  ist  und  jeweils  einen  entspre- 
chend  langen  Verteilerabschnitt  und  einen  zuge-  30 
ordneten  Abschnitt  der  Transportstrecke  um- 
fasst. 

zwecks  Anpassung  der  Magazinabmessung  an 
das  Bündelformat  durch  eine  Zentralverstellung 
(28,  29)  gemeinsam  verstellbar  sind. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  verstellbaren  Seitenwände 
(27b)  ausserdem  vordem  Herabfallen  der  Bündel 
mit  Hilfe  eines  automatisch  betätigbaren  Stell- 
glieds  (30)  gleichzeitig  aus  der  auf  das  Bündelfor- 
mat  eingestellten  Position  in  eine  die  Magazinab- 
messung  vergrössernde  Position  und  anschlie- 
ssend  wieder  zurück  in  die  dem  Bündelformat  an- 
gepasste  Position  verstellbar  sind. 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Transport- 
strecke  (17)  für  die  Pakete  (P)  mit  einem  taktwei- 
se  arbeitenden  Vorschubsystems  (18)  ausgerü- 
stet  ist. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  taktweise  arbeitende  Vor- 
schubsystem  (18)  für  die  Pakete  (P)  einen  von 
den  vorhergehenden  Funktionen  unabhängigen 
Antrieb  aufweist. 

4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  sie  zur  Herstel-  35 
lung  von  Paketen  aus  einer  vorwählbaren  Anzahl 
von  Bündeln,  vorzugsweise  von  10  Bündeln  mit 
je  100  Wertscheinen  ausgebildet  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  40 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Bündeltrans- 
port  mittels  der  Mitnehmer  (14)  als  Taktvorschub 
ausgebildet  ist. 

6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  45 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Förderstrecke 
(12)  zur  seitlichen  Führung  der  Bündel  Seiten- 
wände  (20a,  20b)  aufweist,  welche  zur  Anpas- 
sung  an  das  Bündelformat  durch  eine  Zentralver- 
stellung  (24,  25)  einstellbar  sind.  50 

7.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Magazine  (15) 
quer  zur  Transportrichtung  der  Bündel  (10)  durch 
je  eine  fest  am  Vorrichtungsgestell  (1  9)  montierte  55 
Seitenwand  (27a)  und  je  eine  in  Bezug  auf  diese 
verstellbare  Seitenwand  (27b)  begrenzt  sind  und 
dass  alle  verstellbaren  Seitenwände  (27b) 
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