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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ei-
ne Transportvorrichtung, insbesondere auf eine Trans-
portvorrichtung zum Transportieren von Signaturen zu
einer Bearbeitungsstation, die sich auf einer sich mit
konstanter Geschwindigkeit bewegenden Sattelkette
eines Sammelhefters bewegen.

[0002] BeiderProduktion von gebundenen Druckpro-
dukten, wie z. B. Blichern, Periodika, Zeitschriften usw.,
kommen bekannterweise Transport- und Zusammen-
tragvorrichtungen zum Einsatz. Nach dem Zusammen-
tragen der einzelnen Bogen oder Signaturen auf einer
Zusammentraganlage muissen die zusammengetrage-
nen Blndel Uber eine Transportvorrichtung weiteren
Bearbeitungsstationen zugefiihrt werden, z. B. einem
Trimmer oder einer Heftstation.

[0003] In einer bekannten Transportvorrichtung, die
zusammengetragene Signaturen, sog. Buchblécke, von
einer Sattelkette an eine Bearbeitungsstation, z. B eine
Heftstation, Ubergibt, werden die Signaturen der
Heftstation Uiber eine Pendelanordnung zugefihrt. Das
Signaturenbiindel wird von der Pendelanordnung ergrif-
fen, zu der Heftstation bewegt und dort losgelassen. Die
Pendelanordnung bewegt sich daraufhin wieder zuriick
und ergreift das folgende Signaturenbiindel, um es der
Heftstation zuzufiihren, wahrend gleichzeitig das zuvor
an die Heftstation bergebene und inzwischen gehefte-
te Blindel wieder ergriffen und dem Ausleger zugeflhrt
wird. Eine Ubergabevorrichtung und eine Heftmaschine
dieser Bauart sind in US 3,317,026 beschrieben.
[0004] Die bekannten Transportsysteme fiir Sammel-
hefter umfassen ein sogenanntes Pendelgreifersystem
mit in einer Reihe angeordneten Greifern, die im ge-
schlossenen Zustand gegen die Aulenseite des Bu-
ches driicken. Diese Greifer sind mit einer Gegendruck-
stange auf der Innenseite des Buches in einer Weise
verbunden, dal’ eine Halfte des Buches zwischen den
Greifern und der Gegendruckstange gehalten wird. Die
Greifer 6ffnen sich, ibergeben das Buch an die Heftsta-
tion und bewegen sich wieder zuriick in den geschlos-
senen Zustand. Die Greifer schlieRen sich um sich auf
der Sattelkette mit konstanter Geschwindigkeit bewe-
gende Biicher, wenn sie sich wieder vorwarts in Bewe-
gung setzen. Auf diese Weise werden die Bicher von
der Sattelkette weg beschleunigt und in einer Heftposi-
tion angehalten. Die gesamte Greifer- und Gegendruck-
stangen-Anordnung ist auf einer linearen Gleitflache an-
geordnet und wird von einem Kurbeltrieb vor und zurtick
bewegt.

[0005] Beidieser Anordnung muf} jedoch eine relativ
groRe Masse hin- und herbewegt werden, wozu starke
Stltzrahmen und ein geschmiertes Gleitsystem erfor-
derlich sind. Wird die Anordnung von einem Kurbeltrieb
angetrieben, so koénnen die Geschwindigkeiten nur
schwer angepal3t werden, da eine Kurbel nur einfache
harmonische Bewegungen ausfiihren kann. Da die
Greifer- und Gegendruckstangen-Anordnung ferner nur
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die eine Seite des Buches kontaktieren kann, ist die ho-
here Geschwindigkeit an der anderen Seite des Buches
nicht kontrolliert, wodurch die Gefahr besteht, dal} sich
der Buchriicken bei schnellem Abbremsen von dem
Sattel bewegt, wodurch das Buch nicht mehr exakt mit-
tig geheftet wird.

[0006] Die WO-A-94/21544 offenbart eine Vorrich-
tung zum Transportieren von Signaturenbiindeln S. Die
Signaturenbiindel werden auf einer ersten Transport-
kette 22 gesammelt. Die erste Transportkette wird mit
einer konstanten ersten Geschwindigkeit betrieben. An
einer Ubergabestation 20 werden die Signaturen auf ei-
ne zweite Transportkette 32 Ubergeben. Die zweite
Transportkette wird mit einer konstanten zweiten Ge-
schwindigkeit betrieben, die unterschiedlich zur ersten
Geschwindigkeit der ersten Transportkette ist. Nach
dem Verlassen der ersten Kette werden die Signaturen-
blindel auf einem festen Sattel 52 abgelegt und Uber ei-
nen aufwendigen Mechanismus in der Ubergabevor-
richtung 20 auf die zweite Kette lbertragen. Die Ge-
schwindigkeit der in der Ubergabevorrichtung befindli-
chen Schiebefinger 62, die letztendlich ein Weiterschie-
ben der auf dem Sattel 52 befindlichen Signaturenbiin-
del bewirken, liegt zwischen der Geschwindigkeit der er-
sten und der zweiten Kette.

[0007] Demgemal besteht eine Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung darin, ein neues und verbessertes
Verfahren und eine neue und verbesserte Vorrichtung
zum Transportieren von Signaturen von einer sich mit
konstanter Geschwindigkeit bewegenden Kette zu einer
Bearbeitungsstation zu schaffen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung
und ein Verfahren gemafR den Merkmalen der unabhén-
gigen Anspruche gelost.

[0009] Eine Vielzahl von zusammengetragenen Si-
gnaturen, die Ubereinander auf einer sich mit konstanter
Geschwindigkeit bewegenden Sattelkette angeordnet
sind, bewegt sich auf einen Ubergabepunkt zu, an dem
das Signaturenbiindel an die Bearbeitungsstation tber-
geben werden soll. An dieser Stelle bernimmt die
Transportvorrichtung das Signaturenbiindel und be-
wegt es von der sich mit konstanter Geschwindigkeit be-
wegenden Sattelkette zu der Bearbeitungsstation. Die
Transportvorrichtung ist der Sattelkette nachgeordnet
und wird unabhéangig von der Sattelkette angetrieben.
Sie umfallt eine zweite sich bewegende Transportkette,
die mit einem vorgegebenen Geschwindigkeitsprofil an-
getrieben wird und sich mit variabler Geschwindigkeit
bewegen kann. Darliber hinaus umfalt die Transport-
vorrichtung gemaR der vorliegenden Erfindung vor-
zugsweise Vorrichtungen, welche die Signaturenbiindel
in vorgegebenen Positionen auf der Transportkette hal-
ten. Zu dem Zeitpunkt der Ubergabe eines Signaturen-
biindels von der sich mit konstanter Geschwindigkeit
bewegenden Sattelkette an die sich mit variabler Ge-
schwindigkeit bewegende zweite Kette bewegt sich die
zweite Kette mit derselben Geschwindigkeit wie die Sat-
telkette. Das Signaturenbiindel wird unmittelbar nach
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dem vollstéandigen Passieren des Ubergabepunkts von
dazu vorgesehenen Vorrichtungen in vorgegebenen
Positionen auf der Sattelkette gehalten, die zumindest
bis zur Beendigung des Bearbeitungsvorgangs auf das
Signaturenbiindel einwirken. Danach wird die Trans-
portkette gemaR einem vorgegebenen Geschwindig-
keitsprofil beschleunigt, so da} das Signaturenbiindel
von der sich mit konstanter Geschwindigkeit bewegen-
den Sattelkette weg zu der Bearbeitungsstation, z. B.
einer Heftstation, transportiert wird. Rechtzeitig vor dem
Erreichen der Bearbeitungsstation wird die Transport-
kette verlangsamt und schlieB3lich in einer zum Bearbei-
ten der Signatur, z. B. zum Heften, geeigneten Position
angehalten. Nach Beendigung des Bearbeitungsvor-
gangs wird die Transportkette wiederum beschleunigt,
so dal das Signaturenbiindel zu einer weiteren Bear-
beitungsstation oder an einen Ubergabepunkt transpor-
tiert wird, an dem es an eine weitere oder letzte Bear-
beitungsstation oder an eine weitere Transportvorrich-
tung Ubergeben wird. Wahrend des gesamten Vor-
gangs, d. h. auch wahrend der Bearbeitung, wird das
Signaturenbiindel von dafiir vorgesehenen Vorrichtun-
gen in der vorgegebenen Position auf der Transportket-
te gehalten.

[0010] Eine Anordnung aus einer ersten, sich mit kon-
stanter Geschwindigkeit bewegenden Sattelkette zum
Zusammentragen der Signaturen, die in eine zweite,
sich mit variabler Geschwindigkeit bewegende Trans-
portkette Ubergeht, ermdglicht eine Beschleunigung der
Signaturen weg von der ersten, sich mit konstanter Ge-
schwindigkeit bewegenden Kette. Dabei kann mittels ei-
ner an die zweite Kette gekoppelten Antriebs- und Steu-
ervorrichtung problemlos eine Anpassung des Ge-
schwindigkeitsprofils der zweiten Transportkette an un-
terschiedliche Betriebsbedingungen erfolgen. Die zwei-
te Transportkette wird Giber die Antriebs- und Steuervor-
richtung angetrieben, die dartiber hinaus auch das Ge-
schwindigkeitsprofil steuert. Die Vorrichtungen, welche
die Signaturenbiindel in vorgegebenen Positionen auf
der zweiten Kette halten, gewahrleisten, dall sich die
Position der Signaturenbiindel auf der sich bewegen-
den Sattelkette wahrend des Transports und wahrend
des Bearbeitungsvorgangs in der Bearbeitungsstation
nicht andert. Dies ermdglicht eine hohe Geschwindig-
keit und eine schnelle Beschleunigung der Transport-
kette sowie eine hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit in
der Bearbeitungsstation.

[0011] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausfiihrungs-
formen sind Gegenstand der nachfolgend dargestellten
Figuren sowie deren Beschreibungen.

[0012] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines maogli-
chen Geschwindigkeitsprofils einer erfin-
dungsgemafien Transportkette;

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer erfin-

dungsgemalfien Transportvorrichtung;
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Fig. 3 eine auszugsweise, schematische Darstel-
lung des Ubergangs von der Sattelkette zu
der zweiten Transportkette in einer Ausfih-
rungsform der Erfindung;

Fig. 4a  eine perspektivische Darstellung eines Grei-
ferelements;

Fig. 4b  eine auszugsweise, schematische Darstel-
lung des Ubergangs von der Sattelkette zu
der zweiten Transportkette in einer Ausflh-
rungsform der Erfindung, in der eines der in
Fig. 4a gezeigten Greiferelemente eingesetzt
wird;

Fig. 5 eine auszugsweise, schematische Darstel-
lung des Ubergangs von der ersten Sattelket-
te zu der zweiten Transportkette in einer wei-
teren Ausfiihrungsform der Erfindung; und
Fig. 6 eine auszugsweise, schematische Darstel-
lung des Ubergangs von der Sattelkette zu
der zweiten Transportkette in einer weiteren
Ausfiihrungsform der Erfindung.

[0013] Fig. 1 zeigt ein modgliches Geschwindigkeits-
profil einer Transportvorrichtung gemaf der vorliegen-
den Erfindung, wie sie in Fig. 2 schematisch gezeigt ist.
Die horizontale Achse gibt in beliebigen Einheiten die
Zeit an, die vertikale Achse ebenfalls in beliebigen Ein-
heiten die Geschwindigkeit. Eine Bearbeitungsperiode
nimmt die Zeit von ty bis t5 in Anspruch. Zum Zeitpunkt
to ist die Geschwindigkeit der Transportkette 20 gleich
Null, wobei die Transportkette 20 sich unmittelbar zu
diesem Zeitpunkt in Bewegung setzt, so dal ihre Ge-
schwindigkeit bis zu einem Wert v, zum Zeitpunkt t; an-
steigt, wobei v, die Geschwindigkeit der sich mit kon-
stanter Geschwindigkeit bewegenden Sattelkette 10 ist.
Innerhalb des Zeitraums von t; bis t, bewegt sich die
Transportkette 20 mit konstanter Geschwindigkeit v.
Ein zusammengetragenes Signaturenbiindel 12 auf der
sich mit der gleichen Geschwindigkeit bewegenden Sat-
telkette 10 wird zu dem Ubergabepunkt P gefiihrt, wo
es an die Transportkette 20 tbergeben wird, die sich zu
diesem Zeitpunkt mit derselben Geschwindigkeit v, wie
die Sattelkette 10 bewegt. Zum Zeitpunkt t, hat die Hin-
terkante des Signaturenbiindels den Ubergabepunkt P
Uberschritten, und die Transportkette 20 wird beschleu-
nigt, bis sie zum Zeitpunkt t5 ihre Hochstgeschwindig-
keit v, erreicht hat. Zwischen t; und t, wird die Trans-
portkette 20 wieder abgebremst, bis die Signaturen zum
Zeitpunkt t4 eine Heftstation erreicht haben, an der die
Transportkette 20 angehalten wird. Von t, bis t5 findet
der Bearbeitungsvorgang, z. B. das Heften, statt, wo-
nach das Signaturenbindel zum Zeitpunkt tg von der
Bearbeitungsstation weg transportiert wird. t5 entspricht
ty, da zum Zeitpunkt t5 das Geschwindigkeitsprofil wie-
der von vorne beginnt.
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[0014] InFig. 2isteine sich mit konstanter Geschwin-
digkeit bewegende Sattelkette 10 gezeigt, auf der ein
Signaturenbiindel 12 sich mit konstanter Geschwindig-
keit in die Richtung des Pfeils A bewegt, indem die Hin-
terkante des Signaturenbilindels 12 von einem auf der
Sattelkette 10 angeordneten Mitnehmer 22 vorwarts ge-
schoben wird. Der Mitnehmer 22 schiebt das Signatu-
renbiindel 12 in die Richtung des Ubergabepunktes P,
wo sich die Sattelkette 10 zusammen mit dem Mitneh-
mer 22 nach unten bewegt, so dall der Mitnehmer 22
nicht mehr auf das Signaturenbiindel 12 wirkt und das
Signaturenbiindel 12 nun nicht mehr von der Sattel kette
10 bewegt wird.

[0015] Das Signaturenbiindel 12 hat nun eine Positi-
on unmittelbar nach dem Ubergabepunkt P erreicht, die
durch die Position des Signaturenbilindels 14 reprasen-
tiert wird. Zu diesem Zeitpunkt wird das Signaturenbiin-
del 14 an Vorrichtungen 24 (ibergeben, welche die Si-
gnaturen 14 in vorgegebenen Positionen auf der Trans-
portkette 20 halten, wie im folgenden naher erlautert
wird. Das Signaturenbiindel 14 wird dann mit der varia-
blen Geschwindigkeit der Transportkette 20 auf dieser
transportiert und dabei von Haltevorrichtungen 24, die
sie wahrend des gesamten Transports nicht loslassen,
in vorgegebenen Positionen gehalten. Auf diese Weise
wird das Signaturenbiindel 14 an die Heftstation 30
Ubergeben, wo es sich in einer Position befindet, die
durch das Signaturenbiindel 16 angezeigt ist. Wahrend
des Heftvorgangs wirken die Haltevorrichtungen 24,
welche die Signaturen in einer vorgegebenen Position
halten, vorzugsweise weiterhin auf das Signaturenbiln-
del. Nach Beendigung des Heftvorgangs wird das Si-
gnaturenbiindel 14 gemafl dem Geschwindigkeitsprofil
der Transportkette 20 vorwarts in eine Position bewegt,
die durch das Signaturenbiindel 18 angezeigt ist und in
der das Signaturenbiindel zum Transport an weitere Be-
arbeitungsstationen an eine andere Transportvorrich-
tung Gibergeben wird.

[0016] An dem in Fig. 3 gezeigten Ubergabepunkt P
wird ein Signaturenbilindel 12, das sich mit konstanter
Geschwindigkeit auf der Sattelkette 10 bewegt, an die
sich gemaR einem Geschwindigkeitsprofil bewegende
zweite Transportkette 20 (ibergeben. Auf der Kette 10
wirkt ein Mitnehmer 22 auf die Hinterkante des Signa-
turenbiindels. Da dieser Mithehmer 22 an der Sattelket-
te 10 befestigt ist, wird das Signaturenbiindel 12 so lan-
ge mit der konstanten Geschwindigkeit v, der Sattelket-
te 10 vorwarts bewegt, bis sich die Sattelkette 10 Uber
die Walzen 26, 28 nach unten bewegt, so daf’ die Mit-
nehmer 22 nicht langer auf das Signaturenbiindel 12
einwirken. Zu diesem Zeitpunkt wird das Signaturen-
bindel 12 an die zweite, sich mit einem Geschwindig-
keitsprofil bewegende Transportkette 20 (ibergeben. An
dem Ubergabepunkt P wird die Transportkette 20 iiber
die Walze 32 geflhrt. Auf der sich mit variabler Ge-
schwindigkeit bewegenden Kette 20 sind Greifer 24 an-
geordnet, welche auf die Hinterkante des Signaturen-
biindels wirken und diese in einer gewlinschten Position
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auf der Transportkette 20 festklemmen. Am Ubergabe-
punkt P bewegt sich ein Signaturenbiindel, das die von
dem Signaturenbiindel 12 angezeigte Position erreicht
hat, mit konstanter Geschwindigkeit v.. Zu dem Zeit-
punkt, zu dem das Signaturenbiindel 12 an die Trans-
portkette 20 Ubergeben wird, bewegt sich diese vor-
zugsweise mit derselben Geschwindigkeit v, wie die
Sattelkette 10. Einer der auf der Transportkette 20 an-
geordneten Greifer 24 wirkt auf die Hinterkante des
Ubergebenen Signaturenbiindels 12, so dal die Vor-
wartsbewegung des Signaturenbiindels 12 an dem
Ubergabepunkt nicht unterbrochen wird, sondern das
Signaturenbiindel 12 im wesentlichen mit der konstan-
ten Geschwindigkeit v, der Sattelkette 10 von dieser an
die sich mit variabler Geschwindigkeit bewegende
Transportkette 20 Gbergeben wird. Hat das Signaturen-
biindel 12 den Ubergabepunkt P passiert und z. B. die
von der Signatur 14 angezeigte Position erreicht, so
wird es auf der Transportkette 20 von der Sattelkette 10
weg beschleunigt, indem die Transportkette 20 geman
dem in Fig. 1 beispielhaft gezeigten Geschwindigkeits-
profil beschleunigt wird.

[0017] Fig. 4a zeigt einen Greifer 40 und einen Off-
nungs- und SchlieBmechanismus. Der in Fig. 4a gezeig-
te Greifer 40 ist so auf der Transportkette 20 angeord-
net, dal er die Signaturen 14 greifen kann und wéhrend
des gesamten Transports in einer vorgegebenen Posi-
tion auf der Transportkette 20 halt. Der Greifer 40 um-
fallt eine Seitenplatte 42, mittels derer der Greifer 40 an
der Transportkette 20 befestigt wird. Die Seitenplatte 42
ist an einer U-férmigen Halterung 44 befestigt, die eine
obere Offnung 46 und eine von einer Platte 49 bedeckte
untere Offnung 48 aufweist. Ein durch die obere Offnung
46 und die untere Offnung 48 verlaufender Greiferhaken
50 ist an eine auf ihn wirkende Feder 52 gekoppelt, die
eine nach unten bzw. in die Richtung der unteren Off-
nung 48 gerichtete Kraft auf den Haken 50 austibt. In
dieser Position befindet sich der Greifer 40 in einem so-
genannten "geschlossenen" Zustand, in dem er ein Si-
gnaturenblindel halten kann. Durch Einwirken auf den
Haken 50, insbesondere auf das durch die untere Off-
nung 48 verlaufende untere Ende des Hakens 50, kann
der Greifer 40 in einen "gedffneten" Zustand gebracht
werden.

[0018] InFig. 4b sind drei Positionen 41, 43, 45 eines
auf der (nicht gezeigten) Transportkette 20 angeordne-
ten Greifers 40 gezeigt. Ein Signaturenbiindel 14, das
gerade den Ubergabepunkt P passiert hat und demge-
maMR an die Transportkette 20 Gbergeben wurde, befin-
det sich unmittelbar vor dem sich nahernden Greifer 40,
der sich zu diesem Zeitpunkt in Position 41 befindet und
sich mit etwas héherer Geschwindigkeit als das Signa-
turenblindel 14 bewegt. Nach weiterer Bewegung der
Transportkette 20 erreicht der Greifer 40 die Position 43,
in der ein vorzugsweise mit der Transportkette 20 ver-
bundenes Kurvenprofil 54 auf das untere, durch die un-
tere Offnung 48 der Halterung 44 verlaufende Ende des
Hakens 50 zu wirken beginnt und diesen aufgrund sei-
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ner Form nach oben driickt, so dal} der Haken 50 sich
durch die obere Offnung 46 und die untere Offnung 48
bewegt und eine gedffnete Position einnimmt, in wel-
cher der Greifer 40 das Signaturenbiindel 14 ergreifen
kann. Dabei wird die Feder 52 des Greifers 40 zusam-
mengedriickt und Ubt eine nach unten gerichtete Kraft
auf den Haken 50 aus, da sie direkt oder Gber die Platte
49 mit dem Haken 50 gekoppelt ist. Da das Signaturen-
blndel, das mit konstanter Geschwindigkeit v, von der
Sattelkette 10 an die Transportkette 20 ibergeben wur-
de, zu diesem Zeitpunkt nicht angetrieben wird, bewegt
sich der Greifer 40 mit etwas hdherer Geschwindigkeit
als das Signaturenblindel 14. DemgemafR verringert
sich der Abstand zwischen dem Greifer 40 und dem Si-
gnaturenbilindel 14, bis der Greifer 40 auf die Hinterkan-
te des Signaturenbiindels 14 einwirken kann.

[0019] Aufgrund der Form des Kurvenprofils 54 wird
dessen Einwirkung auf das untere Ende des Hakens 50
nach weiterer Bewegung des Greifers 40 beendet.
Gleichzeitig 16st sich die Spannung der Feder 52, so daR
sich der Haken 50 nach unten bewegt, bis er das Signa-
turenbiindel 14 festklemmt, wie in Position 45 gezeigt
ist. Von diesem Moment an kontaktiert der Greifer 40
das Signaturenbiindel 14, so daB sich das Signaturen-
biindel 14 und der Greifer 40 mit derselben Geschwin-
digkeit bewegen.

[0020] Der Transportkette ist ein Kurvenprofil 54 zu-
geordnet, das auf die Greifer 40 einwirken kann. Die
Greifer 40, die sich mit der Geschwindigkeit der Trans-
portkette 20 bewegen, kénnen somit gedffnet und ge-
schlossen werden, so dalk das Signaturenbiindel 14 er-
griffen und wahrend des Transport- und Bearbeitungs-
vorgangs in einer vorgegebenen Position gehalten wer-
den kann. Die gleiche oben beschriebene Offnungs-
und SchlieRvorrichtung kann benutzt werden, wenn das
Signaturenbilindel von der Transportkette weg transpor-
tiert werden soll.

[0021] Wie in Fig. 5 gezeigt ist, kbnnen die Vorrich-
tungen, die das Signaturenbtindel in einer vorgegebe-
nen Position auf der Transportkette 20 halten, auch
Bandvorrichtungen 34 umfassen. Anstelle der in Fig. 3
und 4 gezeigten, an der Transportkette 20 befestigten
Greifer 40 werden hierzu seitlich entlang der Sattelkette
20 in einem Abstand zueinander Bandvorrichtungen 34
angeordnet, so daR die Signaturenbiindel 14 zwischen
den Bandvorrichtungen 34 und der Transportkette 20
festgeklemmt werden kénnen. Die Bandvorrichtungen
34 bewegen sich im wesentlichen mit demselben Ge-
schwindigkeitsprofil wie die Transportkette 20. Damit
wird eine zwischen der Transportkette 20 und den Band-
vorrichtungen 34 festgeklemmte Signatur 14 mit dem
Geschwindigkeitsprofil der Kette 20 bewegt.

[0022] Darlber hinaus kénnen die Bandvorrichtun-
gen 34 durch eine Vielzahl von an mindestens einer Sei-
te der Transportkette 20 angeordneten, mit demselben
Geschwindigkeitsprofil wie die Kette 20 angetriebenen
Walzen ersetzt werden. Sowohl die Bandvorrichtungen
als auch die Walzen kdnnen entweder auf einer oder auf
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beiden Seiten der Transportkette angeordnet sein und
auf das Signaturenbiindel 14 wirken, um es wahrend
des Transportund Bearbeitungsvorgangs in vorgegebe-
nen Positionen auf der Transportkette 20 zu halten.
[0023] In einer weiteren, in Fig. 6 gezeigten Ausflih-
rungsform der Erfindung sind die Vorrichtungen, welche
die Signaturen in vorgegebenen Positionen auf der
Transportkette 20 halten, seitlich an der Transportkette
20 angeordnet und wirken auf die Signaturen 14, indem
mindestens auf eine Seite des Signaturenbiindels ein
Blasluftstrom gerichtet ist. Dazu sind auf mindestens ei-
ner Seite der Transportkette 20 Blasvorrichtungen 38
angeordnet, die z. B. einzelne Diisen oder Luftréhren
mit Luftdisen umfassen konnen, die einen Blasluft-
strom auf die sich auf der Transportkette bewegenden
Signaturenbilindel 14 richten. Der auf das Signaturen-
biindel 14 gerichtete Luftstrom tbt Druck auf das Signa-
turenbiindel 14 aus, so dal das Signaturenbiindel 14
gegen die Transportkette 20 gedrickt wird und sich
demgeman mit dem Geschwindigkeitsprofil der Trans-
portkette 20 bewegt. Der Abstand der Blasvorrichtun-
gen ist so gewahlt, dall vorzugsweise ein konstanter
Luftstrom auf die sich auf der Transportkette bewegen-
den Signaturen gerichtet ist. Der Blasluftstrom kann bei
Bedarf auch vermindert, verstérkt, zuoder abgeschaltet
werden, so daf’ der Andruck den jeweiligen Erfordernis-
sen entsprechend geregelt werden kann.

[0024] Zusétzlichzu deninFig. 5und 6 gezeigten Vor-
richtungen, welche die Signaturen in vorgegebenen Po-
sitionen halten, kdnnen auf der Transportkette 20 Mit-
nehmer 36 angeordnet sein, um den Kontakt zwischen
dem Signaturenbiindel und der Transportkette 20 und
das Transportverhalten zu verbessern.

[0025] Je nach den auf der Transportkette 20 zu
transportierenden Signaturen ist es ebenso maéglich, auf
der Transportkette 20 befestigte Mitnehmer 36 als ein-
zige Vorrichtungen vorzusehen, welche die Signaturen
in engem Kontakt zu der Transportkette 20 halten. Al-
ternativ kénnen auch die Greifer 40 zusatzlich zu den
Bandvorrichtungen 34, den Walzen oder den Blasvor-
richtungen 38 eingesetzt werden. Im Rahmen der vor-
liegenden Erfindung ist es auch mdglich, mehrere ver-
schiedene Andruckvorrichtungen 32, 34, 38, 40 mitein-
ander zu kombinieren.

LISTE DER BEZUGSZEICHEN
[0026]

10 erste Transportkette (Sattelkette)

12 Signatur vor dem Ubergabepunkt

14 Signatur nach der Ubergabepunkt

16  Signatur an der Bearbeitungsstation
18  Signatur nach der Bearbeitungsstation
20 zweite Transportkette

22 Mithehmer

24  Haltevorrichtung

26 Walze
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28 Walze

30 Heftstation

32  Walze

34  Bandvorrichtung
36  Mitnehmer

38 Blasvorrichtung
40  Greifer

41  Greiferposition
42  Seitenplatte

43  Greiferposition
44  Halterung

45  Greiferposition
46  obere Offnung
48  untere Offnung
49  Platte

50 Haken

52  Feder

54  Kurvenprofil

P  Ubergabepunkt
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Transportieren von sich mit kon-

stanter Geschwindigkeit auf einer ersten Transport-
kette (10) bewegenden Signaturenblindeln (12, 14,
16, 18) Uber eine zweite Transportkette (20) zu ei-
ner Bearbeitungsstation,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die zweite Transportkette (20) mit varia-
bler Geschwindigkeit bewegt, und dass Vorrichtun-
gen (24, 34, 36, 38, 40) die Signaturenbiindel (12,
14, 16, 18) in vorgegebenen Positionen auf der
zweiten Transportkette (20) halten.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die erste Transportkette (10) in die zweite
Transportkette (20) Ubergeht.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Vorrichtungen (24), welche die Signaturen-
biindel (12, 14, 16, 18) in vorgegebenen Positionen
halten, an der zweiten Transportkette befestigte
Greiferelemente (40) umfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Vorrichtung weiterhin ein Kurvenprofil (54)
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Kurvenprofil (54) auf die Greiferelemente
(40) wirkt, um diese zu 6ffnen und zu schliefRen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
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dadurch gekennzeichnet,

daB die Vorrichtungen, welche die Signaturenbiin-
del (12, 14, 16, 18) in vorgegebenen Positionen hal-
ten, Bandvorrichtungen (34) umfassen, welche die
Signaturenbiindel (12, 14, 16, 18) in Kontakt zu der
zweiten Transportkette (20) halten, wobei die Band-
vorrichtungen (34) an mindestens einer Seite der
Transportkette (20) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Vorrichtungen, welche die Signaturenbiin-
del (12, 14, 16, 18) in vorgegebenen Positionen hal-
ten, Walzen umfassen, welche die Signaturenbiin-
del (12, 14, 16, 18) in Kontakt zu der Transportkette
(20) halten, wobei die Walzen an mindestens einer
Seite der Transportkette (20) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Vorrichtungen, welche die Signaturenbiin-
del (12, 14, 16, 18) in vorgegebenen Positionen auf
der Transportkette (20) halten, Blasvorrichtungen
(38) umfassen, die so angeordnet sind, daf} ein aus
den Blasvorrichtungen (38) austretender Blasluft-
strom auf die sich auf der Transportkette (20) be-
wegenden Signaturenbiindel (12, 14, 16, 18) ge-
richtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Blasvorrichtungen (38) Diisen umfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Vorrichtungen, welche die Signaturenbiin-
del (12, 14, 16, 18) in vorgegebenen Positionen auf
der Transportkette (20) halten, Mithehmer (36) um-
fassen.

Verfahren zum Transportieren von sich mit konstan-
ter Geschwindigkeit auf einer ersten Transportkette
(10) bewegenden Signaturenbiindeln (12, 14, 16,
18) Uber eine zweite Transportkette (20) zu einer
Bearbeitungsstation,

gekennzeichnet durch,

die folgenden Schritte:

e Zuflihren eines Signaturenbiindels (12, 14, 16,
18) von der ersten Transportkette (10) zu ei-
nem Ubergabepunkt (P) mit konstanter Ge-
schwindigkeit,

+ Ubergabe des Signaturenbiindels (12, 14, 16,
18) von der sich mit konstanter Geschwindig-
keit bewegenden ersten Transportkette (10) an
die sich mit variabler Geschwindigkeit bewe-
gende zweite Transportkette (20),

* Einwirken auf das Signaturenbiindel (12, 14,
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16, 18), um das Signaturenbiindel (12, 14, 16,
18) in einer bestimmten Position auf der zwei-
ten Transportkette (20) zu halten, und

e Bewegen des Signaturenbiindels (12, 14, 16,
18) zu der Bearbeitungsstation mit der zweiten
Transportkette (20) gemaR einem Geschwin-
digkeitsprofil.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Vorrichtungen (24, 34, 36, 38, 40), welche
die Signaturenbiindel (12, 14, 16, 18) in vorgege-
benen Positionen halten, auf das Signaturenbiindel
(12, 14, 16, 18) wirken und sich mitim wesentlichen
demselben Geschwindigkeitsprofil bewegen wie
die zweite Transportkette (20).

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet,

daR wahrend der Ubergabe der Signaturen (12, 14,
16, 18) von der ersten Transportkette (10) an die
zweite Transportkette (20) die erste (10) und zweite
(20) Transportkette sich im wesentlichen mit dersel-
ben Geschwindigkeit bewegen.

Sammelhefter mit einer Signaturenférderanlage,
auf der eine Vielzahl von Signaturen transportiert
und zusammengetragen werden,
gekennzeichnet durch

eine Transportvorrichtung gemaR einem der An-
spruche 1 bis 10.

Claims

Apparatus for transporting a bundle of signatures
(12, 14, 16, 18) moving at constant speed on a first
transport (10) to a processing station via a second
indexing chain (20),

characterized in

that the second indexing chain (20) moves at vari-
able speed and that devices (24, 34, 36, 38, 40)
keep the bundles of signatures (12, 14, 16, 18) ata
predetermined position on the second indexing
chain (20).

The apparatus according to claim 1,
characterized in

that the first transport chain (10) succeeds the sec-
ond indexing chain (20).

The apparatus according to claim 1 or 2,
characterized in

that the units (24) which keep the signature bundles
(12, 14, 16, 18) at a predetermined position com-
prise gripper elements (40) mounted on the second
indexing chain.
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10.

1.

The apparatus according to claim 3,
characterized in

that the apparatus further comprises a linear cam
(54).

The apparatus according to claim 4,
characterized in

that the linear cam (54) acts on the gripper ele-
ments (40) in order to open and close the gripper
elements.

The apparatus according to claims 1 or 2,
characterized in

that the units for keeping the signature bundles (12,
14, 16, 18) at predetermined positions comprise
belt means (34) which keep the signature bundles
(12, 14, 16, 18) in contact to the second indexing
chain (20), the belt means (34) being disposed at
at least one side of the indexing chain (20).

The apparatus according to claims 1 or 2,
characterized in

that the units for keeping the signature bundles (12,
14, 16, 18) at a predetermined position comprise
rollers for keeping the signature bundles (12, 14,1
6, 18) in contact to the indexing chain (20), the roll-
ers being disposed at at least one side of the index-
ing chain (20).

The apparatus according to claims 1 or 2,
characterized in

that the units for keeping the signature bundles (12,
14, 16, 18) at predetermined positions on the index-
ing chain (20) comprise blowing devices (38) which
are disposed such that a blowing air stream emerg-
ing from the blowing devices (38) is directed to the
signature bundles (12, 14, 16, 18) moving on the
indexing chain (20).

The apparatus according to claim 8,
characterized in
that the blowing devices (38) comprises nozzles.

The apparatus according to claim 1 or 2,
characterized in

that the units for keeping the signature bundles (12,
14, 16, 18) at predetermined positions on the index-
ing chain (20) comprises feeder pins (36).

A method for transporting a signature bundles (12,
14, 16, 18) moving at constant speed on a first
transport chain (10) to a processing station via a
second indexing chain (20),

characterized in

the following steps:

» feeding a signature bundle (12, 14, 16, 18) from
the first transport chain (10) to a transfer point
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(P) at constant speed,

e transferring the signature bundle (12, 14, 16,
18) from the first transport chain (10) moving at
constant speed to the second indexing chain
(20) moving at variable speed,

e acting on the signature bundle (12, 14, 16, 18)
in order to keep the signature bundle (12, 14,
16, 18) in a definite position on the second in-
dexing chain (20), and

* moving the signature bundle (12, 14, 16, 18) to
the processing station with the second indexing
chain (20) according to a velocity profile.

The method according to claim 11,

characterized in

that the units (24, 34, 36, 38, 40) keeping the sig-
nature bundles (12, 14, 16, 18) at a predetermined
position have an effect on the signature bundle (12,
14, 16, 18) and move with substantially the same
velocity profile as the second indexing chain (20).

The method according to claim 11 or 12,
characterized in

that the first (10) and second (20) indexing chain
move essentially with the same velocity during the
transfer of the signature bundles (12, 14, 16, 18)
from the first transport chain (10) to the second in-
dexing chain (20).

A saddle binding machine having a signature con-
veyor for conveying and gathering a plurality of sig-
natures,

characterized by

a transport apparatus according to one of claims 1
to 10.

Revendications

Dispositif de transport de liasses de cahiers (12, 14,
16, 18) se déplacant a vitesse constante sur un pre-
mier transporteur a chaine (10) et destiné a trans-
porter lesdites liasses vers une station de traite-
ment par l'intermédiaire d'un deuxieme transpor-
teur a chaine (20), caractérisé en ce que le deuxié-
me transporteur a chaine (20) se déplace a vitesse
variable et que des dispositifs (24, 34, 36, 38, 40)
maintiennent les liasses de cahiers (12, 14, 16, 18)
en des positions prédéterminées sur le deuxieme
transporteur a chaine (20).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le premier transporteur a chaine (10) passe
au deuxiéme transporteur a chaine (20).
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Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les dispositifs (24) maintenant les liasses
de cahiers (12, 14, 16, 18) en des positions prédé-
terminées comprennent des éléments de manie-
ment (40) fixés sur le deuxiéme transporteur a chai-
ne.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que le dispositif comprend également un profilé
de guidage (54).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le profilé de guidage (54) influe sur les élé-
ments de maniement (40), en vue de les ouvrir et
de les fermer.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les dispositifs maintenant les liasses de
cahiers (12, 14, 16, 18) en des positions prédéter-
minées comprennent des transporteurs a bandes
(34) maintenant lesdites liasses de cahiers (12, 14,
16, 18) en contact avec le deuxiéme transporteur a
chaine (20), les transporteurs a bandes (34) étant
disposés sur un coté du transporteur a chaine (20)
au moins.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les dispositifs maintenant les liasses de
cahiers (12, 14, 16, 18) en des positions prédéter-
minées comprennent des rouleaux maintenant les-
dites liasses de cahiers (12, 14, 16, 18) en contact
avec le transporteur a chaine (20), les rouleaux
étant disposés sur un cété du transporteur a chaine
(20) au moins.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les dispositifs maintenant les liasses de
cahiers (12, 14, 16, 18) en des positions prédéter-
minées sur le transporteur a chaine (20) compren-
nent des dispositifs de soufflage (38) disposés de
telle sorte qu'un courant d'air sortant des dispositifs
de soufflage (38) est dirigé vers les liasses de ca-
hiers (12, 14, 16, 18) se déplagant sur le transpor-
teur a chaine (20).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les dispositifs de soufflage comprennent
des tuyeres (38).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les dispositifs maintenant les liasses de
cahiers (12, 14, 16, 18) en des positions prédéter-
minées sur le transporteur a chaine (20) compren-
nent des entraineurs (36).

Procédé destiné au transport de liasses de cahiers
(12, 14, 16, 18) se déplagant a vitesse constante
sur un premier transporteur a chaine (10) et destiné
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a transporter lesdites liasses vers une station de
traitement par l'intermédiaire d'un deuxiéme trans-
porteur a chaine (20), caractérisé par les étapes
de procédé suivantes :

e Transport d'une liasse de cahiers (12, 14, 16,
18) depuis le premier transporteur a chaine
(10) vers un point de transfert (P), a vitesse
constante,

e Transfertde laliasse de cahiers (12, 14, 16, 18)
depuis le premier transporteur a chaine (10) se
déplagant a vitesse constante au deuxiéme
transporteur a chaine (20) se déplacant a vites-
se variable,

e Action appliquée sur la liasse de cahiers (12,
14, 16, 18), en vue de maintenir ladite liasse de
cahiers (12, 14, 16, 18) en une position définie
sur le deuxieme transporteur a chaine (20), et

e déplacementde laliasse de cahiers (12, 14, 16,
18) vers la station de traitement a l'aide du
deuxiéme transporteur a chaine (20), compte
tenu d'un profil de vitesses.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que les dispositifs (24, 34, 36, 38, 40) mainte-
nant les liasses de cahiers (12, 14, 16, 18) en des
positions prédéterminées influent sur la liasse de
cahiers (12, 14, 16, 18) et se déplacement essen-
tiellement avec le méme profil de vitesses que le
deuxiéme transporteur a chaine (20).

Dispositif selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que durant le transfert des liasses (12,
14, 16, 18) depuis le premier transporteur a chaine
(10) au deuxiéme transporteur a chaine (20), le pre-
mier (10) et le deuxiéme transporteur a chaine (20)
se déplacent essentiellement a la méme vitesse.

Encarteuse-piqueuse avec un équipement de
transport de cahiers dans lequel une pluralité de ca-
hiers sont transportés et assemblés, caractérisée
par un dispositif de transport selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 10.
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