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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Ubernahme von zu-
mindest zwei, in einer Blatt- bzw. Papierlaufrichtung ge-
schuppt angeordneten Blattern in eine Blatt- bzw. Pa-
pierhandhabungsmaschine, in der die zumindest zwei
Blatter nach der Ubernahme mit einer ersten Geschwin-
digkeit bewegt werden.

[0002] Im Stand der Technik sind Papierhandha-
bungssysteme bekannt, bei denen beispielsweise
2-nutzig bedruckte Blatter einer Schneidemaschine zu-
gefuhrt werden, durch diese vereinzelt werden, und ei-
ner anschlieRenden Weiterverarbeitung bereitgestellt
werden. Hierbei werden die 2-nutzig bedruckten Blatter
mittels geeigneter Maschinen, wie z.B. Mergern, tber-
einander gelegt und liegen so zur weiteren Verarbeitung
an nachfolgenden Papierhandhabungsmaschinen an.
[0003] ZurWeiterverarbeitung der so bereit gestellten
einzelnen Blatter Gibernehmen die nachfolgenden Ma-
schinen, pro Maschinentakt, ein bereitgestelltes Blatt,
wobei abhangig von den nachgeschalteten Maschinen
beispielsweise aus den bereitgestellten Blattern einzel-
ne Gruppen gebildet werden missen, die dann bei-
spielsweise kuvertiert werden.

[0004] Der Taktzyklus, mit der die Schneidemaschine
arbeitet und mit der die einzelnen Blatter an die nach-
folgenden Maschinen bereitgestellt werden, ist héher
als der Taktzyklus eines nachfolgenden Kuvertierers. Es
sei als Beispiel angenommen, dafl wahrend einer fest-
gelegten Zeitdauer die Schneidemaschine 1000 mal
schneiden kann, wahrend der Kuvertierer 100 mal ku-
vertieren kann. Dies fihrt dazu, dal in einem ersten
Fall, in dem der Kuvertierer nur einzelne Blatter verar-
beitet, die Schneidemaschine regelmafig angehalten
wird, da zuviele Blatter durch diese bereitgestellt wir-
den, wohingegen in einem zweiten Fall, in dem der Ku-
vertierer jeweils flinfzehn Blatter kuvertiert, der Kuver-
tierer regelmafig angehalten werden muf}, da die
Schneidemaschine nicht ausreichend viele Blatter be-
reitstellen kann. Im Stand der Technik sind bereits L6-
sungen bekannt, die zur Vermeidung der damit verbun-
denen Nachteile einen Puffer zwischen die Schneide-
maschine und die nachfolgenden Maschinen schalten,
um so einen kontinuierlichen Betrieb der Schneidema-
schine zu ermdglichen. In diesem Fall werden die ein-
zelnen, von der Schneidemaschine ausgegebenen
Blatter in den Puffer eingegeben, und nach Erreichen
einer vorbestimmten Blattzahl, wird z.B. auf eine zweite
Pufferebene umgeschaltet, so dal die in der ersten Puf-
ferebene enthaltenen Blatter der weiteren Verarbeitung
zugeflihrt werden kénnen, wahrend gleichzeitig in den
zweiten Puffer von der Schneidemaschine ausgegebe-
ne Blatter eingegeben werden. Eine solche Vorrichtung
ist beispielsweise in dem US-Patent 5,083,769 be-
schrieben.

[0005] Der Nachteil solcher Vorrichtungen besteht je-
doch darin, daR die Ubernahme der von den Schneide-
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maschinen ausgegebenen Blattern, die durch den Mer-
ger zusammengefiihrt wurden, zu lange dauert, nach-
dem die Blatter einzeln in dem Puffer ibergeben werden
mussen. Werden die Blatter paarig bereitgestellt, kén-
nen zwei Blatter jeweils parallel ibergeben werden. Bei
groRen Gruppen werden aufeinanderfolgend jeweils
zwei Blatter parallel Ubergeben. Ferner ergeben sich bei
gréReren Puffern oder bei ungeraden Blattzahlen oder
GruppengréfRen bzw. bei geraden Blattzahlen und un-
paariger Ausgabe Leistungseinbuf3en, da solche Syste-
me zur Bildung einer Gruppe, abhangig von der Blatt-
zahl, zwei oder mehr Takte bendtigen.

[0006] Die US-A-4,040,617 betrifft ein Blattlberlap-
pungsgerat, das zwischen einer schnellen und einer
langsamen Férdereinrichtung positioniert ist, um Blatter
von der schnellen Férdereinrichtung abzubremsen und
dieselben auf eine iberlappende Weise in die langsame
Fordereinrichtung zu Uberfiihren. Es wird ein Blattiber-
lappungsgerat beschrieben, das etwas voneinander ge-
trennt angeordnete Blatter, die von einer Schneideein-
richtung zugeflhrt werden, von der schnellen auf die
langsame Férdereinrichtung tberfiihrt. Die Ubernahme
von in einer Blattlaufrichtung geschuppt angeordneten
Blattern wird nicht beschrieben.

[0007] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die eine
einfache und beschleunigte Gruppenbildung mit einer
minimalen Anzahl von erforderlichen Maschinentakten
in Papierhandhabungssystemen unterstiitzen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach
Anspruch 1 und durch eine Vorrichtung nach Anspruch
7 geldst.

[0009] Die vorliegende Erfindung schafft ein Verfah-
ren zur Ubernahme von zumindest zwei, in einer Blatt-
laufrichtung geschuppt angeordneten Blattern in eine
Blatthandhabungsmaschine, in der die zumindest zwei
Blatter nach der Ubernahme mit einer ersten Geschwin-
digkeit bewegt werden, wobei ein erstes und ein zweites
Blatt der zumindest zwei Blatter in Blattlaufrichtung um
einen Versatz beabstandet sind, mit folgenden Schrit-
ten:

(a) Zuflhren der zumindest zwei Blatter zu der
Blatthandhabungsmaschine mit einer zweiten Ge-
schwindigkeit, wobei die zweite Geschwindigkeit
héher ist als die erste Geschwindigkeit; und

(b) Abbremsen des zweiten Blattes auf eine dritte
Geschwindigkeit, sobald das erste Blatt in der Blatt-
handhabungsmaschine auf die erste Geschwindig-
keit abgebremst wird, wobei die dritte Geschwindig-
keit niedriger ist als die zweite Geschwindigkeit.

[0010] Die vorliegende Erfindung schafft eine Vorrich-
tung zur Ubernahme von zumindest zwei, in einer Blatt-
laufrichtung geschuppt angeordneten Blattern in eine
Blatthandhabungsmaschine, die eine Transporteinheit
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umfaft, die die zumindest zwei Blatter nach der Uber-
nahme mit einer ersten Geschwindigkeit bewegt, wobei
ein erstes Blatt und ein zweites Blatt der zumindest zwei
Blatter in der Papierlaufrichtung um einen Versatz be-
abstandet sind, mit

einer Einlaufrolle, die die zumindest zwei Blatter
der Blatthandhabungsmaschine mit einer zweiten Ge-
schwindigkeit zufiihrt, wobei die zweite Geschwindig-
keit hoher ist als die erste Geschwindigkeit; und

einer Bremsrolle, die das zweite Blatt auf eine drit-
te Geschwindigkeit abbremst, sobald das erste Blatt
durch die Transporteinheit abgebremst wird, wobei die
dritte Geschwindigkeit niedriger ist als die zweite Ge-
schwindigkeit.
[0011] Der vorliegenden Erfindung liegt die Erkennt-
nis zugrunde, dal durch die erfindungsgeméafie Vor-
schuppung der zu verarbeitenden Blatter die oben be-
schriebenen Nachteile im Stand der Technik iberwun-
den werden koénnen, indem die 2-nutzig bedruckten
Blatter mit einem kleinen Langsversatz tbereinander-
gelegt werden, d.h. die Blatter vorgeschuppt sind, so
daf diese spater leicht zu vereinzeln sind. Auf einfache
Art und Weise kdnnen so gréRere Gruppen gebildet
werden, indem mit weiteren, bereits vorgeschuppten
Blattern, ein gréRerer Schuppenstrom gebildet wird. Die
im Stand der Technik bekannten Maschinen ermégli-
chen eine solche Vorgehensweise nicht, sondern er-
moglichen nur die Bildung des Schuppenstroms aus
Einzelblattern oder mit nicht versetztem Doppel-Nut-
zen. Die vorliegende Erfindung hat demgegeniber den
Vorteil, dal® durch das erfindungsgemaRe Verfahren
und die erfindungsgemane Vorrichtung zur Ubernahme
in einem Takt zumindest zwei bereits geschuppt ange-
ordnete Blatter in eine Papierhandhabungsmaschine
ibernommen werden kdnnen, ohne dal3, wie es beim
Stand der Technik der Fall ware, diese vorgeschuppten
Blatter wieder zusammenrutschen wiirden. Erfindungs-
gemal wird dieses Problem dadurch geldst, dal das
vorauseilende Blatt an der Blattvorderkante und das
nacheilende Blatt an der Blatthinterkante abgebremst
wird.
[0012] Gemal einem Ausflhrungsbeispiel ist die er-
ste Geschwindigkeit gleich der dritten Geschwindigkeit.
[0013] Gemal einem Ausflhrungsbeispiel der vorlie-
genden Erfindung erfolgt anschlielend ein Weitertrans-
port der so gebildeten Gruppe und des sich daraus er-
gebenden Schuppenstroms um eine Entfernung, die
gleich der Anzahl der Blatter in der Gruppe mal der
Schuppenlange ist, wobei die Bewegung zu einem
nachfolgenden Transport erfolgt, der die Gruppe dann
Ubernimmt.
[0014] Gemal einem bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiel der vorliegenden Erfindung ist zusatzlich eine wei-
tere Transporteinheit vorgesehen, an die die in der er-
sten Transporteinheit kontinuierlich gesammelten und
geschuppt abgelegten Blatter nach Erreichen einer vor-
bestimmten Anzahl von Blattern in der ersten Trans-
porteinheit ibergeben werden, wobei die zweite Trans-
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porteinheit abh&ngig von der Anzahl von auszugeben-
den Blattern getaktet bewegt wird, so dal® der darin ab-
gelegte Schuppenstrom in Richtung einer Ausgabeein-
heit bewegt wird, wobei an der Ausgabeeinheit das je-
weils in Papierlaufrichtung vordere Blatt aus der Papier-
handhabungsmaschine ausgegeben wird. Durch diese
Ausgestaltung kann auf einfache Art und Weise durch
eine geringfligige Verlangerung des Taktes eine vorbe-
stimmte Anzahl von Blattern in Form einer Gruppe aus-
gegeben werden.

[0015] Der Vorteil der vorliegenden Erfindung besteht
darin, daf} diese einen kontinuierlichen Einlauf der ge-
mergten Blatter ermdglicht und damit einhergehend ei-
ne hohe Leistungssteigerung. Ein Verfahren, welches
die Bereitstellung von zumindest zwei Blattern in ge-
schuppter Form erméglicht, ist in der DE 199 35 186 A
beschrieben.

[0016] GemaR einem weiteren Vorteil ermdéglicht die
vorliegende Erfindung den Betrieb einer Papierhandha-
bungsmaschine mit mittleren Gruppengrof’en, wobei
die Anzahl der Blatter pro Gruppen zwischen den oben
genannten Grenzen liegt, bei denen eine Vorlduferma-
schine (z.B. Schneidemaschine) oder eine Nachlaufer-
maschine (z.B. Kuvertierer) angehalten werden muf}.
[0017] Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der vor-
liegenden Erfindung sind in den Unteranspriichen defi-
niert.

[0018] Anhand der beiliegenden Zeichnungen wer-
den nachfolgend bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der
vorliegenden Erfindung naher beschrieben. Es zeigen:
Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Pa-
pierhandhabungssystems, in dem die
vorliegende Erfindung implementiert ist;
Fig. 2A-2E  eine schematische Darstellung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens;

eine Seitenansicht eines ersten Ab-
schnitts einer Papierhandhabungsma-
schine, die ein erstes Ausflihrungsbei-
spiel der erfindungsgemafRen Vorrich-
tung implementiert;

Fig. 3

Fig. 4A-4C  eine schematische Darstellung der Funk-
tionsweise eines zweiten Abschnitts der

Papierhandhabungsmaschine;

eine Seitenansicht des zweiten Ab-
schnitts der Papierhandhabungsmaschi-
ne;

Fig. 5

Fig. 6 eine Seitenansicht der Papierhandha-
bungsmaschine mit den in Fig. 3 und 5
dargestellten Abschnitten; und

Fig. 7A-7D  Beispiele fiir die Transporteinheiten in
der Papierhandhabungsmaschine aus
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Fig. 6.

[0019] Die nachfolgende Beschreibung betrifft ein Pa-
pierhandhabungssystem, in dem die erfindungsgema-
Re Vorrichtung und das erfindungsgemafie Verfahren
implementiert sind. Hinsichtlich der einzelnen Figuren
wird darauf hingewiesen, dal} in diesen gleiche oder
gleichwirkende Elemente mit gleichen Bezugszeichen
versehen sind.

[0020] InFig. 1istschematisch ein Beispiel fur ein Pa-
pierhandhabungssystem dargestellt, welches im we-
sentlichen vier getrennte Abschnitte A - D umfaft.
[0021] Im Abschnitt A des Papierhandhabungssy-
stems werden 2-nutzig bedruckte Blatter 100 einer
Schneidemaschine zugefiihrt, und die Papierbahn wird
langs und quer geschnitten, um die Einzelblatter 100a
und 100b zu erhalten, die im Abschnitt B mittels eines
Mergers derart zusammengeflihrt werden, daf die Blat-
ter 100a und 100b geschuppt zueinander angeordnet
sind, also in einer Blatt- bzw. Papierlaufrichtung P um
einen vorbestimmten Versatz (Schuppenlange) X ver-
schoben sind. Von dem Mergerabschnitt B werden die
zwei geschuppt angeordneten Blatter 100a und 100b an
den Abschnitt C Ubergeben, in dem die zugefiihrten
Blatter zwischengespeichert werden, bevor sie im Ab-
schnitt D z.B. an eine Sammelstation weitergegeben
werden.

[0022] Der Abschnitt C ist unterteilt in die Abschnitte
C1 und C2, wobei der Abschnitt C1 einen Abschnitt der
Blatt- bzw. Papierhandhabungsmaschine darstellt, der
nachfolgend noch anhand der Fig. 3 ndher beschrieben
wird. Der Abschnitt C2 stellt ebenfalls einen Abschnitt
der Papierhandhabungsmaschine dar, die nachfolgend
noch detaillierter anhand der Fig. 5 beschrieben wird.
Der Abschnitt C stelltin seiner Gesamtheit die noch spa-
ter in der Fig. 6 beschriebene Papierhandhabungsma-
schine dar.

[0023] Im Abschnitt C1 werden die geschuppt ange-
ordneten Blatter 100a und 100b kontinuierlich zuge-
fuhrt, bis eine vorbestimmte Anzahl erreicht ist, und
dann wird der so gebildete Schuppenstromin einem ein-
zigen Takt an den Abschnitt C2 Uberfiihrt, aus dem
dann, getaktet, einzelne Blatter oder Gruppen von Blat-
tern der Sammelstation zugefiihrt werden, wie dies im
Detail noch spéater beschrieben wird.

[0024] Beispielhaft ist in Fig. 1 im Abschnitt A und B
dargestellt, wie Einzelblatter bzw. Gruppen von Blattern
in den Doppel-Nutzen angeordnet sind. Blatter, die zur
gleichen Gruppe gehdren, sind mit gleichen Kleinbuch-
staben bezeichnet. Die Gruppe a umfalt lediglich ein
Blatt, die Gruppe b umfaf3t zwei Blatter, und die Gruppe
¢ umfaldt drei Blatter.

[0025] Wie spater noch anhand der nachfolgenden
Figuren beschrieben wird, ermdglicht die vorliegende
Erfindung auf einfachste Art und Weise die Ubernahme
dieser geschuppt angeordneten Blatter in den Abschnitt
C und die Ausgabe der Blatter gruppenweise an die
nachfolgenden Verarbeitungsmaschinen D.
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[0026] Anhand der nachfolgenden Figuren wird eine
beispielhafte Papierhandhabungsmaschine beschrie-
ben, die die vorliegende Erfindung implementiert. In der
nachfolgenden Beschreibung werden zunachst die ein-
zelnen Komponenten der Maschine in den Figuren 3
und 5 beschrieben, wobei deren Funktionsweise vorab
anhand er Figuren 2 und 4 schematisch erlautert wird.
[0027] Wie bereits oben ausgefiihrt wurde, geht die
vorliegende Erfindung von bereits geschuppt angeord-
neten Blattern aus, wobei in der nachfolgenden Be-
schreibung des erfindungsgemafien Verfahrens und
der erfindungsgemafen Vorrichtung zunachst der Ein-
fachheit halber davon ausgegangen wird, daf lediglich
zwei geschuppt angeordnete Bléatter zu Gbernehmen
sind.

[0028] In Fig. 2 wird das erfindungsgemaRe Verfah-
ren und die erfindungsgemaRe Vorrichtung allgemein
beschrieben, wobei zunachst, der Einfachheit halber,
davon ausgegangen wird, daf} lediglich zwei geschuppt
angeordnete Blatter zu tbernehmen sind.

[0029] In Fig. 2A ist, schematisch, die Situation dar-
gestellt, in der ein erstes Blatt 200 und ein zweites Blatt
202 in einer Papier- bzw. Blattlaufrichtung einer im De-
tail nicht dargestellten Papierhandhabungsmaschine
zugefuhrt werden. Wie zu erkennen ist, sind das erste
Blatt 200 und das zweite Blatt 202 in der Papierlaufrich-
tung P um den bereits beschriebenen Versatz X ver-
schoben angeordnet, weisen also eine Schuppenlénge
X auf, die bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
20 mm betragt, jedoch im Bereich von 10 mm bis 50 mm
liegen kann.

[0030] Der Versatz X bzw. die Schuppenlange X ist
definiert durch den Abstand der in Papierlaufrichtung P
vorderen Kante 200a des ersten Blattes 200 zu der in
Papierlaufrichtung P vorderen Kante 202a des zweiten
Blattes.

[0031] In Fig. 2a ist ferner schematisch eine erste
Schuppenrolle 204 dargestellt, die bezliglich der Blatter
200 und 202 fest angeordnet ist. Die Schuppenrolle 204
ist Bestandteil einer ersten Transporteinheit, die in den
nachfolgenden Figuren noch detaillierter beschrieben
wird. Ferner ist schematisch eine Bremsrolle 206 dar-
gestellt, die bezuglich der Blatter 200 und 202 zwischen
einer ersten Stellung und einer zweiten Stellung beweg-
lich ist, wobei sich die Bremsrolle 206 in Fig. 2A in ihrer
ersten Stellung befindet, in der diese mit den Blattern
200 und 202 nicht in Eingriff ist.

[0032] Die Blatter 200 und 202 werden durch eine in
Fig. 2 nicht dargestellte Zuflihrungsvorrichtung mit einer
zweiten Geschwindigkeit zugeflihrt, die gemafR einem
bevorzugten Ausflihrungsbeispiel etwa 3 m/s betragt,
jedoch auch im Bereich von 2 m/s bis 6 m/s sein kann.
[0033] In Fig. 2B ist die Situation dargestellt, in der
das erste Blatt 200, genauer gesagt dessen Kante 200a
die Schuppenrolle 204 erreicht hat. Die Schuppenrolle
204 ist, wie bereits erwahnt, ein Teil der noch zu be-
schreibenden Transporteinheit, die die aufgenomme-
nen bzw. Ubernommenen Blatter mit einer Geschwin-
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digkeit bewegt, die vorzugsweise ca. 0,25 m/s betragt,
jedoch im Bereich von 0,2 m/s bis 2 m/s liegen kann.
Die erste oder Transportgeschwindigkeit v, ist abhéngig
von der Vordruckhéhe VH, also der Formatlange in Pa-
pierlaufrichtung P, der Schuppenldnge X und der zwei-
ten oder Zufiihrgeschwindigkeit v, (v4 = f(VH,X,v,)).
[0034] Erreichen die Blatter 200, 202 die Schuppen-
rolle 204, so werden diese von ihrer Zuflihrungsge-
schwindigkeit abgebremst, und, um zu vermeiden, daR
die zwei Blatter 200 und 202 (bereinander rutschen,
wird die Bremsrolle 206 von ihrer in Fig. 2A gezeigten
ersten Stellung in ihre in Fig. 2B gezeigte Stellung um-
geschaltet, in der dieselbe mit einer in Papierlaufrich-
tung hinteren Kante 202b des zweiten Blatts 202 Eingriff
nimmt und diese abbremst, so daR die geschuppte An-
ordnung der zwei Blatter 200 und 202 beibehalten
bleibt. Die Bremsrolle bewirkt, daf® das zweite Blatt 202
auf eine Geschwindigkeit von ca. 2 m/s abgebremst
wird, jedoch kann diese Geschwindigkeit auch im Be-
reich von 0,2 m/s bis 2 m/s liegen. Die Bremsrolle 206
wird umgeschaltet, sobald das erste Blatt 206 die
Schuppenrolle 204 erreicht hat. Gemal einem bevor-
zugten Ausfiihrungsbeispiel ist die erste Geschwindig-
keit (Transportgeschwindigkeit) gleich der dritten Ge-
schwindigkeit (Bremsgeschwindigkeit). Diese Situation
wird bevorzugt, da sich in diesem Fall ein ideales Ver-
halten bei der Ubernahme ergibt. In diesem Fall ist die
Schuppenlange der Gbernommenen Blatter gleich der
Schuppenlénge der an der Vorrichtung anliegenden
Blatter.

[0035] Die Transporteinheit zum Weiterbewegen der
Ubernommenen Blatter ist kontinuierlich angetrieben,
und nach dem Erreichen der ersten Schuppenrolle 204
werden die zwei Blatter um eine Entfernung weiterbe-
wegt, die gleich der Anzahl der Blatter mal der Schup-
penlange X ist.

[0036] In Fig. 2C ist diese Situation zusammen mit
dem Einbringen weiterer Blatter in die Papierhandha-
bungsmaschine dargestellt. Die Blatter 200 und 200a
sind bereits um einen ersten Teil der Entfernung zwi-
schen der ersten Schuppenrolle 204 und einer zweiten
Schuppenrolle 208 bewegt worden, wobei der Abstand
zwischen den zwei Schuppenrollen 204 und 208 gleich
der Anzahl der Blatter mal der Schuppenlange ist. Ab-
hangig von dem Versatz bzw. der Schuppenlange X der
einzubringenden bzw. zu Gbernehmenden Blatter sind
die Schuppenrollen entsprechend einstellbar angeord-
net, um so unterschiedliche Formate handhaben zu
kénnen. Der Abstand der Rollen ist kleiner als die klein-
ste mdgliche Vordruckhéhe (Formatlange bzw. Lange
eines Blattes in Papierlaufrichtung gemessen). Bei ei-
ner Formatlédnge von 3,5" (8,89 cm) ist der Abstand 3"
(7,62 cm), so dall das Blatt beim Weitertransport von
der folgenden Rolle sicher ergriffen wird.

[0037] Fernersind zusatzlich zwei weitere Blatter 210
und 212 zugefiihrt worden, und nachdem diese noch
nicht im Bereich der Schuppenrolle 204 angelangt sind,
befindet sich die Bremsrolle 206 in ihrer ersten Stellung,
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in der keine Ineingriffnahme mit den Blattern erfolgt.
[0038] InFig. 2D wurden die Blatter 200 und 202 aus-
gehend von der Situation in Fig. 2C weiterbewegt, so
daR das Blatt 200 nun an der Schuppenrolle 208 an-
steht. Das neue Blatt 210 erreicht mit seiner in Papier-
laufrichtung vorderen Kante 210a die erste Schuppen-
rolle 204 und wird an dieser abgebremst, und gleichzei-
tig erfolgt die Betatigung der Bremsrolle 206, die von
ihrer ersten in ihre zweite Stellung umgeschaltet wird,
um mit einer in Papierlaufrichtung hinteren Kante 212b
des zweiten Blattes 212 Eingriff zu nehmen, um dieses
Blatt auf die bereits oben beschriebene Art und Weise
abzubremsen, um so ein Zusammenrutschen der neuen
Blatter 210 und 212 zu vermeiden.

[0039] InFig. 2E ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
des erfindungsgeméaflen Verfahrens dargestellt, bei
dem anstelle der bisher beschriebenen zwei Blatter vier
Blatter 214, 216, 218, 220 zugefihrtt werden. In Fig. 2E
ist die Situation dargestellt, in der das Blatt 214 bereits
an der Schuppenrolle 204 angelangt ist, so daB die zu-
geflhrten Blatter abgebremst werden. Um zu vermei-
den, daf die Ubrigen Blatter 216, 218 und 220 zusam-
menrutschen, wurde zu dem Zeitpunkt, als das erste
Blatt 214 die Schuppenrolle 204 erreicht hat, die Brems-
rolle 206 in die in Fig. 2E dargestellte zweite Ste1-lung
bewegt, so dal auf die Blatter 216-220 eine Abbrems-
wirkung ausgetibt wird, so daf} sich diese nicht verschie-
ben.

[0040] In Fig. 3 ist ein erster Abschnitt der Papier-
handhabungsmaschine gezeigt, die ein erstes Ausflih-
rungsbeispiel der erfindungsgemafen Vorrichtung im-
plementiert.

[0041] DerinFig. 3 dargestellte Abschnitt der Vorrich-
tung ist in seiner Gesamtheit mit dem Bezugszeichen
300 versehen. Der Abschnitt 300 umfafit einen Einlauf-
abschnitt 302 sowie eine erste Transporteinheit 304.
[0042] Der Einlaufabschnitt 302 umfalfit einen Einlauf
306, der durch zwei in Papierlaufrichtung P zusammen-
laufende Fiihrungen 306a und 306b gebildet ist, und zur
Zufuhrung der zumindest zwei Blatter in Papierlaufrich-
tung P zu dem Abschnitt 300 dient. Benachbart zu den
in Papierlaufrichtung P vorderen Enden der Fiihrungen
306a und 306b ist ein Paar von Einlaufrollen 308a, 308b
angeordnet, wobei die Einlaufrolle 308a durch einen, in
Fig. 3 nicht dargestellten Motor, angetrieben wird. Die
Andruckkraft zwischen den Rollen 308a und 308b kann
Uber eine Einstellschraube 310, mittels der die Stellung
der Rolle 308b beziiglich der Rolle 308a verandert wer-
den kann, eingestellt werden. Die Rollen 308a und 308b
sind an einem Rahmen 312 des Einlaufabschnitts 302
befestigt. Die Einlaufrollen 308a und 308b sind derart
angetrieben, dall zugefiihrte Blatter mit einer Ge-
schwindigkeit von 2 m/s bis 6 m/s vorzugsweise von 3
m/s bewegt werden.

[0043] Nachfolgend zu den Einlaufrollen 308a und
308b ist bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel eine optionale Falle 314 vorgesehen. Die Falle 314
umfafdt ein Umlenkelement 316, sowie zwei benachbart
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zu dem Umlenkelement angeordnete Umlenkflihrungen
318a und 318b. Die Umlenkeinrichtung 316 kann zwi-
schen der in Fig. 3 dargestellten Stellung, in der deren
in Papierlaufrichtung hintere Spitze benachbart zu der
Einlaufrolle 308a angeordnet ist, in eine zweite Stellung
umgeschaltet werden, in der die in Papierlaufrichtung
hintere Spitze der Umlenkeinrichtung 316 benachbart
zu der Rolle 308b dargestellt ist. Abh&ngig von der Stel-
lung der Umlenkeinrichtung wird durch die Umlenkein-
richtung 316 und die jeweilige Umlenkfiihrung 318a
bzw. 318b ein erster Blattpfad 320a bzw. ein zweiter
Blattpfad 320b gebildet, (iber den die zugefiihrten Blat-
terin Richtung der Transporteinheit 304 bewegt werden.
Die Falle 314 ermoglicht es, die zugefihrten "Doppel-
blatter" wahlweise, abhangig von der Stellung der Falle,
auf- oder absteigend geschuppt in Richtung der Trans-
porteinheit 304 zu bewegen.

[0044] Jedem der Blattpfade 320a und 320b ist eine
Bremsrolle 323a und 323b zugeordnet. Durch Betéti-
gung eines magnetischen Stellglieds 324a und 324b
wird die jeweilige Bremsrolle 322a bzw. 322b aus ihrer
ersten Stellung, in der kein Eingriff mit dem durch die
Blattpfade zugeflihrten Blattern erfolgt, in ihre zweite
Stellung bewegt, in der eine Ineingriffnahme mit der je-
weils hinteren Kante des zweiten Blattes der zugefuhr-
ten Blatter erfolgt, um dieses abzubremsen. Durch ei-
nen in Fig. 3 nicht dargestellten Motor, sind die beiden
Bremsrollen 322a und 322b angetrieben, wobei die
Bremsgeschwindigkeit im Bereich von 0,2 m/s bis 2 m/
s ist, vorzugsweise bei 2 m/s.

[0045] Die Bremsrolle 322a wird nach Beendigung
der Aktivierung des Stellglieds 324a durch die Gravita-
tionskraft in ihre erste Stellung zuriickbewegt, wohinge-
gen die Rolle 322b nach Beendigung der Aktivierung
des Stellglieds 324b durch die Rickstellkraft einer Fe-
der 326 in ihre Ruhe- bzw. erste Stellung zuriickbewegt
wird. Bei einem anderen Ausflhrungsbeispiel, beim
dem die Gravitationskraft nicht ausreichend ist, um die
Bremsrolle 322a ausreichend schnell zuriickzubewe-
gen, ist dieser ebenfalls eine Feder zugeordnet.
[0046] Die erste Transporteinheit 304, die einen Puf-
fer zur Aufnahme einer Vielzahl von "Doppelblattern”
bildet, in dem diese Blatter in geschuppter Art aufge-
nommen sind, umfaf3t ein Transportband 328, das mdg-
lichst kontinuierlich angetrieben ist und tber zwei Fluh-
rungsrollen 330a und 330b geflihrt ist, und Gber einen
in Fig. 3 nicht dargestellten Motor mit einer kontinuierli-
chen Geschwindigkeit betrieben wird, die im Bereich
von 0,2 m/s bis 2 m/s, vorzugsweise bei 0,25 m/s liegt
(vq =f(VH,X,v,)). Die Rollen 330a und 330b sind in ei-
nem Rahmen 332 getragen, der in Fig. 3 schematisch
dargestellt ist. Ferner sind vier Schuppenrollen 334a-
334d vorgesehen, die in Kontakt mit dem Transportband
328 angeordnet sind, und voneinander um einen Ab-
stand beabstandet sind, der abhangig ist von der Anzahl
der gleichzeitig zugefuhrten Blatter und dem Versatz der
Blatter. Die einzelnen Schuppenrollen 334a-334d sind
beweglich (siehe Pfeil 336) an einer Kette 338 befestigt,
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die in Fig. 3 schematisch dargestellt ist. Die schema-
tisch dargestellte Kette ist Uber ebenfalls schematisch
gezeigte Transportrollen 340a und 340b gefiihrt. Die
Kette dient in Verbindung mit den Schuppenrollen dazu,
die Transporteinheit 304 auf bestimmte Formate der
Blatter einzustellen. Die beschriebene Transporteinheit
ist lediglich schematisch dargestellt, und es ist offen-
sichtlich, daR die Anzahl und der Abstand der Rollen von
den verwendeten Blattern bzw. Blattformaten (Vor-
druckhéhe) und der Anzahl der aufzunehmenden Blat-
ter abhangt. In der Figur ist ein Beispiel gezeigt, bei der
die Rollen um 3" (7, 62 cm) beabstandet angeordnet
sind.

[0047] Die Transporteinheit 304 umfalit ferner, zur si-
cheren Ubernahme der zugefiihrten Doppelblatter von
dem Einlauf 302, zwei parallel angeordnete Fihrungen
342 und 344, die sich entlang der gesamten Trans-
porteinheit 304 erstrecken.

[0048] Die Funktionsweise des Abschnitts 300 ist der-
art, dafd die Doppelblatter iber den Einla3 306 zugefiihrt
werden, und sobald das erste der Doppelblatter die er-
ste Schuppenrolle 334a erreicht, werden die Doppel-
blatter abgebremst, und zur Vermeidung eines Aufein-
ander-Rutschens der Blatter wird zu dem Zeitpunkt, zu
dem eine vordere Kante des ersten Blattes die Schup-
penrolle 334a erreicht, eine der Bremsrollen 322a bzw.
322b durch eine Betéatigung des entsprechenden Stell-
glieds aktiviert, um so mit einer hinteren Kante des zwei-
ten Blattes der Doppelblatter Eingriff zu nehmen, so dal
ein Aufeinander-Rutschen der Blatter vermieden wird.
AnschlieRend werden die Blatter durch die Trans-
porteinheit 304 weiterbewegt, wobei gleichzeitig weitere
Doppelblatter zugefiihrt werden, bis eine vorbestimmte
Anzahl von Doppelblattern in der Transporteinheit 304
enthalten ist. Sobald die vorbestimmte Anzahl der Blat-
ter in der Einheit 304 enthalten ist, werden diese in ei-
nem Takt an eine nachfolgende Transporteinheit, die
spater noch beschrieben wird, weitergegeben.

[0049] Hinsichtlich des in Fig. 3 dargestellten Ausflh-
rungsbeispiels wird darauf hingewiesen, daf} die Bereit-
stellung der Falle und die damit verbundene doppelte
Ausflihrung der Bremsrollen 322a und 322b optional ist.
Die Falle kann beispielsweise ganz weggelassen wer-
den, oder die doppelten Bremsrollen kénnen beispiels-
weise durch eine einzelne Bremsrolle, die der Falle
nachgeordnet ist, ersetzt werden.

[0050] Ferner wird darauf hingewiesen, dal® anstelle
der angetriebenen Bremsrolle auch eine Bremsrolle
verwendet werden kann, die gegenuber herkdmmlichen
Rollen einen erh6hten Laufwiderstand hat, so daf durch
das Anpressen derselben an eine hintere Kante an das
zweite Blatt eine entsprechende Verzégerung dessel-
ben erreicht wird.

[0051] In Fig. 4A bis 4C ist die Funktionsweise eines
zweiten Abschnitts der Papierhandhabungsmaschine
schematisch erlautert. Der in Fig. 4 dargestellte Ab-
schnitt der Papierhandhabungsmaschine dient dazu, ei-
ne vorbestimmte Anzahl von Blattern, die in einer Trans-
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porteinheit (nicht gezeigt) angeordnet sind, auf einfache
Art und Weise auszugeben.

[0052] In Fig. 4A ist schematisch eine in Papierlauf-
richtung P zuletzt angeordnete Transportrolle 400 und
eine Ausgaberolle 402 gezeigt. Beispielhaft sei ange-
nommen, dal} vier Blatter 410, 412, 414 und 416 ge-
schuppt vorgesehen sind. Die einzelnen Blatter 410 bis
416 sind derart angeordnet, dal} deren in Papierlaufrich-
tung P vorderen Kanten um den Abstand X versetzt an-
geordnet sind.

[0053] in Fig. 4B ist die Situation dargestellt, in der
aus dem in Fig. 4A dargestellten Blattstrom nur ein ein-
zelnes Blatt, namlich das Blatt 410 ausgegeben werden
soll. Dies erfolgt dadurch, daf’ die Transporteinheit eine
Bewegung des Blattstromes um eine vorbestimmte Ent-
fernung bewirkt, so daR nur die vordere Kante des er-
sten Blattes 410 in Kontakt mit der Ausgangsrolle 402
gebracht wird. Durch diese getaktete Bewegung der
Blatter und aufgrund der kontinuierlichen Bewegung der
Ausgaberolle 402 erfolgt, wie in Fig. 4B durch den Pfeil
angedeutet, die Ausgabe des Blattes 410 von dem Blatt-
strom.

[0054] In Fig. 4C ist die Situation dargestellt, in der
eine Gruppe von Blattern, nadmlich die Blatter 412 und
414 aus dem Blattstrom entfernt werden sollen, wobei
auch in diesem Fall die Transporteinrichtung eine Be-
wegung der Blatter bzw. des Blattstroms bewirkt, wobei
die bewegte Entfernung durch die Anzahl der Blatter in
der Gruppe sowie durch den Versatz der Blatter be-
stimmt ist. Durch diese getaktete Bewegung wird be-
wirkt, da zunéchst das nunmehr erste Blatt 412 in dem
Blattstrom an die Ausgangsrolle 402 gebracht wird und
durch diese entfernt wird, und nachfolgend das Blatt 414
an die Ausgangsrolle 402 gebracht wird und ebenfalls
entfernt wird.

[0055] Der Vorteil dieser Vorgehensweise besteht
darin, daB3 es aufgrund der geschuppten Anordnung und
der gewahlten Art der Bewegung des Blattstroms nicht
erforderlich ist, eine komplette Formatldnge zu fahren,
um z.B. zwei Blatter auszugeben, sondern es ist ausrei-
chend, nur eine Entfernung zu berbriicken, die im we-
sentlichen durch den Versatz der angeordneten Blatter
bestimmt ist.

[0056] Durch diese Art der Ausgabe der einzelnen
Blatter aus dem Blattstrom |a3t sich die bereits anhand
der Fig. 1 dargestellte Gruppierung der einzelnen Blat-
ter auf einfache Art und Weise erreichen, namlich indem
zunachst zur Ausgabe des Einzelblattes a der mittler-
weile vorliegende Schuppenstrom bzw. Blattstrom um
den Versatz X bewegt wird, so dal® nur das Blatt a wéh-
rend dieser Bewegung an die Ausgangsrollen 402 an-
gelegt wird. Auf gleiche Weise erfolgt nachfolgend die
Bewegung des Schuppenstroms um eine etwas gréRe-
re Entfernung, was durch einen Takt bewirkt wird, der
etwas langer ist als der erste Takt, so dafl nacheinan-
derfolgend die zwei Blatter der Gruppe b an die Aus-
gangsrollen angelegt werden. Auf gleiche Artund Weise
erfolgt die gruppenweise Ausgabe der Blatter der Grup-
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pe c.
[0057] InFig. 5istder, anhand der Fig. 4 schematisch
beschriebe Abschnitt in einer Ausgestaltung geman ei-
nem Ausfihrungsbeispiel dargestellt. Der Abschnitt 500
umfalt eine zweite Transporteinheit 502 und eine Aus-
gabeeinheit 504.

[0058] Die zweite Transporteinheit 502 umfaflt ein
Paar von Fuhrungen 506 und 508, die sich von einem
Eingang der Transporteinheit 502 zu einem Ausgang
512 derselben erstrecken. Die Transporteinheit 502 um-
falt ferner ein Transportband 514, das durch einen in
Fig. 5 nicht dargestellten Motor getaktet angetrieben
werden kann, und Uber zwei Rollen 516a und 516b ge-
tragen ist. Die Rollen 516a und 516b sind ihrerseits an
einem Rahmen 518 befestigt, wie dies in Fig. 5 sche-
matisch dargestellt ist.

[0059] Ferner sind vier Transportrollen 520a bis 520d
vorgesehen, die mit dem Transportband 514 zusam-
menwirken, und um einen vorbestimmten Abstand von-
einander verschoben angeordnet sind. Die einzelnen
Transportrollen 520a bis 520d sind an einer Kette 522
befestigt, die schematisch in Fig. 5 dargestellt ist, wobei
die Kette 522 ihrerseits Uber ebenfalls schematisch dar-
gestellte Rollen 524a und 524b gefihrt ist. Wie durch
den Pfeil 526 gezeigt ist, sind die Rollen entsprechend
bewegbar, um so eine Einstellung auf unterschiedliche
Formate zu ermdéglichen. Die beschriebene Trans-
porteinheit ist lediglich schematisch dargestellt, und es
ist offensichtlich, daR® die Anzahl und der Abstand der
Rollen von den verwendeten Blattern bzw. Blattforma-
ten (Vordruckhdhe) und der Anzahl der aufzunehmen-
den Blatter abhangt. In der Figur ist ein Beispiel gezeigt,
bei der die Rollen um 3" (7,62 cm) beabstandet ange-
ordnet sind.

[0060] Inderzweiten Transporteinheit 502 werden die
in der in Fig. 3 gezeigten, ersten Transporteinheit auf-
genommenen Blatter eingebracht, sobald die erste
Transporteinheit die maximal mégliche oder eine vorbe-
stimmte Blattzahl aufgenommen hat. In der Trans-
porteinheit 502 sind die einzelnen Blatter geschuppt zu-
einander angeordnet und weisen bezlglich ihrer jeweils
vorderen Kanten in Papierlaufrichtung einen vorbe-
stimmten Versatz auf.

[0061] An den Ausgang 512 der zweiten Trans-
porteinheit 502 schlie3t sich die Ausgabeeinheit 504 mit
ihrem Eingang 528 an, wobei unmittelbar nach dem Ein-
gang 528 eine Stoppereinrichtung 530 vorgesehen ist,
die an einem Abschnitt des Rahmens 532 der Ausga-
beeinheit 504 befestigt ist.

[0062] Die Stoppereinrichtung ermdglicht das Anhal-
ten bzw. Bereitstellen einer Gruppe von Blattern. Ist die
nachfolgende Papierhandhabungsmaschine, z.B. die
Sammelstation, aufnahmebereit, und wurden die Blatter
an der Stopstelle bzw. Stoppereinrichtung bereitgestellt,
ist der Weg in die Sammelstation kiirzer, wodurch eine
weitere Leistungssteigerung ermdglicht wird. Als weite-
res Beispiel sei ein der Papierhandhabungsvorrichtung
nachgeschalteter Kuvertierer angenommen. Wahrend
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dieser eine darin befindliche Gruppe von Blattern oder
Einzelblatter kuvertiert, werden keine weiteren Blatter
an den Kuvertierer ausgegeben. In dieser Situation
kann durch die Stoppereinrichtung schon die als nach-
stes zu verarbeitende Gruppe bzw. als nachstes zu ver-
arbeitende Blatt in Richtung des Ausgangs der Papier-
handhabungsmaschine bewegt werden und am Stop-
per bereitgestellt werden, so dal3, wenn der Kuvertierer
zur Aufnahme der nachsten Gruppe bzw. des nachsten
Blattes bereit ist, die zu Uberbriickende Strecke kirzer
ist als bei einer Zuflihrung aus der zweiten Transportein-
heit, so daR die Zufiihrung schneller erfolgt.

[0063] Ferner erdffnet die Stoppereinrichtung, alter-
nativ oder zusatzlich zu der erstgenannten, oben be-
schriebenen Funktionalitat der Stoppereinrichtung, die
Moglichkeit, eine Gruppe zu "puffern” (zwischenzuspei-
chern), wahrend der Schuppenstrom bei dem in Fig. 6A
gezeigten Beispiel von der ersten Transporteinheit in
die zweite Transporteinheit Ubergeben wird. Dadurch
wirkt der etwas langere Zwischentakt, der zur Ubergabe
erforderlich sein kann, nicht leistungsmindernd.

[0064] In Papierlaufrichtung P hinter der Stopperein-
richtung 530 ist ein Paar von Sensorrollen 534a und
534b angeordnet, mittels dem die zwischen den zwei
Rollen 534a und 534b hindurchlaufenden Blatter ge-
zahlt werden. Die Zahlung erfolgt derart, dal® durch die
hindurchlaufenden Blatter eine entsprechende Beab-
standung der zwei Rollen 534a und 534b hervorgerufen
wird, die ihrerseits eine Verschiebung des Signalisie-
rungshebels 536 beziglich eines induktiven MeRglieds
538 bewirkt, wodurch sich eine Verédnderung der Induk-
tivitat einstellt aufgrund der die Anzahl der zwischenden
Rollen 534a und 534b durchlaufenden Blatter erfaf3t
werden kann. Bei einem alternativen Ausfiihrungsbei-
spiel kann der Sensor auch vor dem Ausgang 512 an-
geordnet sind.

[0065] In Papierlaufrichtung P hinter den Rollen 534a
und 534b befinden sich die Ausgaberollen 540a und
540b, die Uber in Fig. 5 nicht dargestellte Motoren kon-
tinuierlich mit einer vorbestimmten Geschwindigkeit an-
getrieben sind, die im Bereich von 2 m/s bis 5 m/s liegt,
vorzugsweise bei 4,75 m/s. Die Rollen 534 und 540 sind
an dem Rahmen 532 des Abschnitts 504 befestigt. Die
Ausgangsrollen 540a, 540b und die letzte Transportrolle
520d sind um eine Entfernung beabstandet,m die si-
cherstellt, daR ein Ineingriff des Blattes durch die Aus-
gangsrollen erfolgt, wenn der Schuppenstrom bewegt
wird. Der Abstand der Rollen ist kleiner als die kleinste
mogliche Vordruckhdhe (Formatlange bzw. Lange eines
Blattes in Papierlaufrichtung gemessen). Bei einer For-
matlange von 3,5" (8,89 cm) ist der Abstand 3" (7,62
cm), so daf} das Blatt beim Weitertransport von der fol-
genden Rolle sicher ergriffen wird.

[0066] Im Betrieb des Abschnitts 500 wird zunachst
bestimmt, wieviele der in der Transporteinheit 502 ent-
haltenen Blatter wahrend eines Taktes an eine nachfol-
gende Verarbeitungseinrichtung auszugeben sind. Ab-
hangig von der Anzahl der auszugebenden Blatter wird
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bestimmt, um welche Entfernung der in der Trans-
porteinheit 502 angeordnete Schuppenstrom in Rich-
tung der Ausgabeeinheit bewegt werden soll, und diese
Bewegung wird anschlieBend durchgefihrt, wobei die
Ausgaberollen 540a und 540b das jeweils in Papierlauf-
richtung vordere Blatt des Schuppenstroms abziehen,
also flr den Fall, da beispielsweise nur ein einzelnes
Blatt aus dem Schuppenstrom entfernt werden soll, er-
folgt eine entsprechende Bewegung des Schuppen-
stroms mittels der Transporteinheit 502 derart, dal® nur
das vorderste der Blatter den Ausgangsrollen 540a und
540 bereitgestellt wird, so dal wahrend dieses Taktes
nur dieses einzelne Blatt ausgegeben wird. Sollen meh-
rere Blatter, z.B. drei Blatter, ausgegeben werden, wird
der Schuppenstrom fir eine Dauer bewegt, die etwas
groRerist , als die Taktdauer die zur Ausgabe eines ein-
zigen Blattes erforderlich ist, jedoch deutlich niedriger
ist als zur Ausgabe zwei getrennter Blatter, so daf} die
in diesem Fall nacheinander an den Ausgaberollen an-
kommende Blatter der nachfolgenden Verarbeitungs-
einheit zugeflhrt werden. Hierdurch wird innerhalb ei-
ner Zeit eine Gruppe bereitgestellt, die deutlich kirzer
ist als die Zeitdauer, die herkdmmlicherweise erforder-
lich ist, um beispielsweise drei einzelne Blatter fur eine
Gruppe einer nachfolgenden Bearbeitungseinheit zuzu-
fuhren.

[0067] Abhangig von der Anzahl der auszugebenden
Blatter, also der Groflke der Gruppe werden die Blatter
starker beschleunigt, um so eine mdéglichst hohe Ge-
schwindigkeit bei der Ausgabe zu erreichen.

[0068] In Fig. 6A ist die gesamte Papierhandha-
bungsmaschine 600 dargestellt, und wie zu erkennen
ist, setzt sich diese aus dem Abschnitt 300 und dem Ab-
schnitt 500 zusammen, wobei der Abschnitt 500 dem
Abschnitt 300 in Papierlaufrichtung p folgt. Anstelle der
in Fig. 6A dargestellten Konfiguration der Papierhand-
habungsmaschine sind jedoch auch noch andere Kon-
figurationen maoglich.

[0069] In Fig. 6B ist ein weiteres Ausfliihrungsbeispiel
der Papierhandhabungsmaschine 602 dargestellt, bei
der die Transporteinheiten 304 und 502 parallel zuein-
ander angeordnet sind, zwischen der Einlaufeinheit 302
und der Ausgabeeinheit 504. Eine Umlenkeinrichtung
604 ist zwischen der Einlaufeinheit 302 und den zwei
Transporteinheiten 304 und 502 angeordnet, die wirk-
sam ist, um zunachst Doppelblatter einer der zwei
Transporteinrichtungen zuzufiihren. Sobald die vorbe-
stimmte oder maximal mdégliche Blattzahl in einer der
Transporteinrichtungen aufgenommen ist, wird die Um-
lenkeinrichtung auf die andere der zwei Transportein-
heiten umgeschaltet, und die Doppelblatter werden in
kontinuierlicher Form der weiteren Transporteinheit zu-
geflhrt. Gleichzeitig wird der Betrieb der ersten Trans-
porteinheit von kontinuierlich auf getaktet umgestellt,
und die vorbestimmte Anzahl von Blattern wird gruppen-
weise auf die im vorhergehenden beschriebene Art und
Weise getaktet Uber die Vorrichtung 606 an die Ausga-
beeinheit 504 weitergeleitet.
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[0070] Neben den in den vorhergehenden Figuren
beschriebenen Ausgestaltungen der Transporteinhei-
ten sind auch andere Realisierungen mdglich, insbe-
sondere auch im Zusammenhang mit der Einstellung
der entsprechenden Formate.

[0071] Anhandder Fig. 7 werden nachfolgend weitere
Ausgestaltungen der Transporteinheiten und der For-
mateinstellungen naher beschrieben.

[0072] InFig. 7Asind die zwei Transporteinheiten 304
und 502 dargestellt, wobei die entsprechende Einstel-
lung der Formate durch eine entsprechende Erhéhung
und Reduzierung der Anzahl von Schuppenrollen 334
bzw. Transportrollen 520 erreicht wird. Abhangig von
dem Format werden mehr oder weniger Rollen verwen-
det.

[0073] InFig. 7B sind die Transporteinheiten 304 und
502 dargestellt, wobei die Transportbander in diesem
Fall durch sogenannte Vakuumriemen realisiert sind. In
Fig. 7C ist eine weitere Ausgestaltung dargestellt, bei
der die Transporteinheiten 304 und 502 einstlickig aus-
gefuhrt sind. In Fig. 7D ist ein weiteres Ausfiihrungsbei-
spiel zur Formateinstellung gezeigt.

[0074] Wie aus der obigen Beschreibung der vorlie-
genden Erfindung deutlich wird, erreicht diese gegen-
Uber den im Stand der Technik bekannten Vorrichtun-
gen, durch die Vorschuppung, den kontinuierlichen Ein-
lauf und den getakteten Auslauf eine Mehrzahl von Vor-
teilen.

[0075] Die 2-nutzig bedruckten Blatter werden Uber-
einander gelegt, und zwar mit einem geringen Langs-
versatz, so dafl diese Blatter vorgeschuppt sind und
spater leicht zu vereinzeln sind. Wenn gréf3ere Gruppen
gebildet werden, wird mit den weiteren, vorgeschuppten
Blattern ein gréRerer Schuppenstrom gebildet. Bei den
aus dem Stand der Technik bekannten Maschinen ist
dies nur mit Einzelblattern oder mit nicht versetzten
Doppelnutzen mdglich. Versetzte, d.h. vorgeschuppte
Blatter, wirden in solchen Maschinen wieder zusam-
menrutschen. Dieses Problem wird, wie im vorherge-
henden beschrieben, dadurch geldst, dal das voreilen-
de Blatt an der Blattvorderkante und das nacheilende
Blatt an der Blatthinterkante abgebremst wird. Zum Wei-
tertransport der Gruppe wird der Schuppenstrom zu ei-
nem nachfolgenden Transport bewegt, der die Gruppe
Ubernimmt, wobei der Weg, um den der Schuppenstrom
bewegt wird, gleich der Anzahl der Blatter mal der
Schuppenlange ist.

[0076] Die oben beschriebene Papierhandhabungs-
maschine ermdglicht den kontinuierlichen Einlauf von
gemergten Blattern und somit eine hohe Leistungsstei-
gerung, da auch bei Gruppentrennung innerhalb der ge-
mergten Bléatter diese vom Vorldufer miteinander aus-
gegeben werden kdnnen. Somit ist nur ein Takt erfor-
derlich. Dies ermdglicht die Verwendung von kontinuier-
lich laufenden Vorlaufern, z.B. Rotationsschneidema-
schinen u.a., was eine weitere Leistungssteigerung be-
deutet.

[0077] Wie im vorhergehenden beschrieben, ist ge-
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manR einem Ausfliihrungsbeispiel der vorliegenden Erfin-
dung eine Papierhandhabungsmaschine gebildet, die
im wesentlichen aus einem Einzugstransport mit Brem-
se, einer Falle, einem Schuppentransport, und einem
Ausgabetransport besteht, wie sie im vorhergehenden
anhand der Figuren beschrieben wurden. Die Einzugs-
transportvorrichtung mit Bremse dient dazu, ein Verrut-
schen oder Beschadigen der einlaufenden Blatter zu
vermeiden, und, wie auch schon beschrieben wurde,
kénnen die Schuppentransporte in zwei Ebenen ange-
ordnet sein, und sind voneinander unabhéangig betreib-
bar.

[0078] Beim Betrieb der im vorhergehenden be-
schriebenen Papierhandhabungssysteme wird zu-
nachst in einer Schneidemaschine (Fig. 1) eine Papier-
bahn langs- und quer geschnitten. Die so geschnittenen
Blatter werden jeweils paarig nebeneinander an den
Merger (Fig. 1) Ubergeben, der die Blatter mit einem
leichten Langsversatz Ubereinanderlegt.

[0079] Die vondem Vorldufer ibereinander gefiihrten
(gemergten) Blatter werden mit einem kleinen Langs-
versatz von ca. 20 mm vom Einzugstransport 302 der
Papierhandhabungsmaschine tGbernommen. Die Vor-
derkante des vorauseilenden Blattes wird an der Schup-
penrolle 334a gebremst, das nacheilende Blatt wird an
der Hinterkante gebremst. Hierdurch wird vermieden,
daf} die Blatter wieder Ubereinander geschoben wer-
den. Weitere "Doppelblatter" werden, abhangig von der
Stellung der Falle 314, wahlweise auf- oder absteigend
geschuppt, kontinuierlich in die Transporteinheit 304
des Puffers transportiert, bis die Strecke ganz gefilltist.
[0080] Bei dem anhand der Fig. 6A beschriebenen
Ausfiihrungsbeispiel sind die Transporteinheiten bzw.
die Puffer hintereinander angeordnet, wobei der neu ge-
bildete Schuppenstrom in der ersten Transporteinheit
302 nach dem Erreichen einer vorbestimmten Anzahl
von Blattern, und wenn die zweite Transporteinheit ge-
leert ist, in einem Zwischentakt vollstdndig von der er-
sten Transporteinheit an die zweite Transporteinheit
Ubergeben wird.

[0081] Bei der in Fig. 6B gezeigten Anordnung wird
bei Erreichen des Fillzustandes der ersten Trans-
porteinheit 302 die Umschalteinrichtung 604 aktiviert,
so daf, wahrend die Blatter jetzt in die zweite Ebene auf
die oben beschriebene Art und Weise einlaufen, die er-
ste Ebene getaktet entleert wird.

[0082] Durch den Langsversatz der einzelnen Blatter
kénnen durch einen kurzen oder langeren Vorschub
(Takt) einzelne Blatter oder ganze Gruppen in der rich-
tigen Blattfolge an den Ausgabetransport 504 lberge-
ben werden. Dieser Ubergibt die Gruppe dann z.B. an
eine Sammelstation, in der die Blatter langs und quer
aufgestolRen werden, damit sie exakt Ubereinander lie-
gen. Danach wird die Gruppe an einen Nachlaufer, z.B.
ein Falzwerk oder eine Kuvertiermaschine, Ubergeben.
[0083] Die Vorteile der vorliegenden Erfindung beste-
hen darin, dal sehr hohe Blattleistungen erreicht wer-
den kénnen, da kontinuierlich Blatter aufgenommen
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werden kdnnen, ohne dal auf Gruppenwechsel geach-
tet werden muRte. Ein weiterer Vorteil besteht darin, daR
die Vorlaufer- und Nachldufermaschinen unabhangig
voneinander betrieben werden kénnen, d.h., die
Schneidemaschine und die Sammelstation bremsen
sich beispielsweise nicht gegenseitig aus. Durch die
Schuppung der Blatter wird eine leichte Vereinzelung
bzw. Gruppenbildung ermdglicht.

[0084] GemalR der vorliegenden Erfindung kann
durch die Vorschuppung eine schnelle Gruppenbildung
bei einer geringen Geschwindigkeit erreicht werden. Bei
paarigen oder unpaarigen Gruppen existieren keine Lei-
stungsunterschiede, grol3e Gruppen kdnnen mit nur ei-
nem geringfligig langeren Takt gehandhabt werden, ein
Start-Stop-Betrieb der Schneidemaschine wird vermie-
den, so daR sich eine héhere Blattleistung ergibt, und
es besteht ein geringes Funktionsrisiko aufgrund der re-
lativ geringen Transportgeschwindigkeiten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Ubernahme von zumindest zwei, in
einer Blattlaufrichtung (P) geschuppt angeordneten
Blattern (200, 202) in eine Blatthandhabungsma-
schine (600, 602), in der die zumindest zwei Blatter
nach der Ubernahme mit einer ersten Geschwindig-
keit bewegt werden, wobei ein erstes und ein zwei-
tes Blatt der zumindest zwei Blatter in Blattlaufrich-
tung (P) um einen Versatz (X) beabstandet sind,
gekennzeichnet durch folgende Schritte:

(a) Zufihren der zumindest zwei Blatter (200,
202) zu der Blatthandhabungsmaschine mit ei-
ner zweiten Geschwindigkeit, wobei die zweite
Geschwindigkeit hoher ist als die erste Ge-
schwindigkeit; und

(b) Abbremsen des zweiten Blattes (202) auf
eine dritte Geschwindigkeit, sobald das erste
Blatt (200) in der Blatthandhabungsmaschine
auf die erste Geschwindigkeit abgebremst
wird, wobei die dritte Geschwindigkeit niedriger
ist als die zweite Geschwindigkeit.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, bei dem eine in Blatt-
laufrichtung (P) vordere Kante (200a) des ersten
Blattes (200) und eine in Blattlaufrichtung (P) vor-
dere Kante (202a) des zweiten Blattes (202) um
den Versatz (X) verschoben sind, wobei das erste
Blatt an dessen vorderer Kante und das zweite Blatt
(202) an einer in Blattlaufrichtung (P) hinteren Kan-
te (202b) abgebremst wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2 mit
folgenden Schritten:

(c) Weiterbewegen der zumindest zwei Blatter
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(200, 202) in der Blatthandhabungsmaschine
um eine Entfernung, die durch das Blattformat
und den Versatz bestimmt ist; und

(d) Wiederholen der Schritte (a) bis (c) fur ein
weiteres, in Blattlaufrichtung (P) geschuppt an-
geordnetes Blattpaar (210, 212).

Verfahren nach Anspruch 3, bei dem das weitere
Blattpaar aufsteigend oder absteigend geschuppt
in der Blatthandhabungsmaschine abgelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem die erste Geschwindigkeit 0,25 m/s, die zweite
Geschwindigkeit 3 m/s und die dritte Geschwindig-
keit 2 m/s ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
dem die dritte Geschwindigkeit gleich der ersten
Geschwindigkeit ist.

Vorrichtung zur Ubernahme von zumindest zwei, in
einer Blattlaufrichtung (P) geschuppt angeordneten
Blattern in eine Blatthandhabungsmaschine (600,
602), die eine erste Transporteinheit (304) umfaft,
die die zumindest zwei Blatter nach der Ubernahme
mit einer ersten Geschwindigkeit bewegt, wobei ein
erstes und ein zweites Blatt der zumindest zwei
Blatter in der Blattlaufrichtung (P) um einen Versatz
(X) beabstandet sind,

gekennzeichnet durch

eine Einlaufrolle (308a, 308b), die die zumindest
zwei Blatter der Blatthandhabungsmaschine mit ei-
ner zweiten Geschwindigkeit zuflhrt, wobei die
zweite Geschwindigkeit hoher ist als die erste Ge-
schwindigkeit; und

eine Bremsrolle (322a, 322b), die das zweite Blatt
auf eine dritte Geschwindigkeit abbremst, sobald
das erste Blatt durch die Transporteinheit (304) ab-
gebremst wird, wobei die dritte Geschwindigkeit
niedriger ist als die zweite Geschwindigkeit.

Vorrichtung nach Anspruch 7, bei der die Trans-
porteinheit (304) eine erste Schuppenrolle (334a)
umfafdt, die mit einer in Blattlaufrichtung (P) vorde-
ren Kante des ersten Blattes Eingriff nimmt, und bei
der die Bremsrolle (322a, 322b) mit einer in Blatt-
laufrichtung hinteren Kante des zweiten Blattes Ein-
griff nimmt, sobald die Schuppenrolle (334a) mit
dem ersten Blatt in Eingriff ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, bei der die
Transporteinheit (304) ein im wesentlichen kontinu-
ierlich angetriebenes Transportband (328) und eine
Mehrzahl von Schuppenrollen (334a - 334d) um-
faldt, die gegen das Transportband (328) vorge-
spannt sind, und in Blattlaufrichtung (P) um eine
Entfernung beabstandet sind, die durch das Blatt-
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format und den Versatz (X) bestimmt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9 mit
einer Falle (314), die zwischen der Einlaufrolle
(308a, 308b) und der ersten Schuppenrolle (334a)
angeordnet ist, wobei die Falle (314) in einer ersten
Stellung ein absteigendes Schuppen von Blattern
und in einer zweiten Stellung ein aufsteigendes
Schuppen von Blattern bewirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 10, bei der die Brems-
rolle (322a) einem ersten Blattpfad (320a) zugeord-
net ist, den die zumindest zwei Blatter durchlaufen,
wenn die Falle (314) in der ersten Stellung ist, wobei
eine weitere Bremsrolle (322b) vorgesehen ist, die
einem zweiten Blattpfad (320b) zugeordnet ist, den
die zumindest zwei Blatter durchlaufen, wenn die
Falle (314) in der zweiten Stellung ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 11, bei
der die Blatthandhabungsmaschine folgende Merk-
male umfaft:

eine zweite Transporteinheit (502), die in Blatt-
laufrichtung (P) nach der ersten Transportein-
heit (304) angeordnet ist, wobei die erste
Transporteinheit (304) die Blatter kontinuierlich
sammelt und an die zweite Transporteinheit
(502) tibergibt, wenn eine vorbestimmte Anzahl
von Blattern in der ersten Transporteinheit
(304) angeordnet sind, wobei die Blatter in der
zweiten Transporteinheit (502) in einer Blatt-
laufrichtung (P) derart geschuppt angeordnet
sind, daR in Blattlaufrichtung die vorderen Kan-
ten der Blatter um einen Versatz beabstandet
sind, wobei die zweite Transporteinheit (502)
die Blatter getaktet bewegt, derart, daf sich die
Blatter um eine vorbestimmte Entfernung in
Blattlaufrichtung (P) verschieben, wobei die
Entfernung von der Anzahl der auszugebenden
Blatter und dem Versatz abhangt; und

eine Ausgabeeinheit (504), die bei einer Bewe-
gung der Blatter in der Transporteinheit (502)
das jeweils in Blattlaufrichtung vordere Blatt
aus der Papierhandhabungsmaschine ausgibt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 11, bei
der die Blatthandhabungsmaschine folgende Merk-
male umfalt:

eine zweite Transporteinheit (502), die parallel
zu der ersten Transporteinheit (304) angeord-
net ist,

eine Umlenkeinrichtung (604), die in Blattlauf-
richtung (P) vor der ersten und der zweiten
Transporteinheit (304, 502) angeordnet ist, und
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in einer ersten Stellung Blatter zu der ersten
Transporteinheit (304) und in einer zweiten
Stellung Blatter zu der zweiten Transportein-
heit (402) fuhrt, wobei die Umlenkeinrichtung
(604) von der ersten in die zweite Stellung um-
schaltet, wenn in der jeweiligen Transportein-
heit eine vorbestimmte Anzahl von Blattern auf-
genommen ist, und

einer in Blattlaufrichtung hinter der ersten und
der zweiten Transporteinheit (304, 502) ange-
ordneten Ausgabeeinheit (504),

wobei die Transporteinheit, der keine Blatter zuge-
fuhrt werden, die Blatter getaktet bewegt, derart,
dafd sich die Blatter um eine vorbestimmte Entfer-
nung in Blattlaufrichtung verschieben, wobei die
Entfernung von der Anzahl der auszugebenden
Blatter und dem Versatz abhangt;

wobei die Ausgabeeinheit (504) bei der Bewegung
der Blatter ein jeweils in Blattlaufrichtung (P) vorde-
res Blatt aus der Papierhandhabungsmaschine
ausgibt.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, bei der die
zweite Transporteinheit (502) ein Transportband
(514) und eine Mehrzahl von Transportrollen (520a
- 520d) umfaldt, die gegen das Transportband (514)
vorgespannt sind, und in Blattlaufrichtung (P) um
eine Entfernung beabstandet sind, die durch den
Versatz (X) und das Blattformat bestimmt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
bei der die Ausgabeeinheit (504) einen Zahler
(534a, 534b, 536, 538) umfalit, der die Anzahl der
ausgegebenen Blatter erfalit.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 15, bei
der die dritte Geschwindigkeit gleich der ersten Ge-
schwindigkeit ist.

Claims

A method of transferring at least two sheets (200,
202), which are arranged in a shingled mode of ar-
rangement in a sheet transport direction (P), to a
sheet handling machine (600, 602) in which the at
least two sheets are moved at a first speed after the
transfer, a first and a second sheet of the at least
two sheets being spaced by a certain length of dis-
placement (X) in the sheet transport direction (P),
the method comprising the following steps:

(a) supplying the at least two sheets (200, 202)
to the sheet handling machine at a second
speed, the second speed being higher than the
first speed; and
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(b) decelerating the second sheet (202) to a
third speed as soon as the first sheet (200) is
decelerated to the first speed in the sheet han-
dling machine, the third speed being lower than
the second speed.

A method according to claim 1, wherein an edge of
the first sheet (200) which is the leading edge
(200a) in the sheet transport direction (P) and an
edge of the second sheet (202) which is the leading
edge (202a) in the sheet transport direction (P) are
displaced relative to one another by the length of
displacement (X), the first sheet being decelerated
atthe front edge thereof and the second sheet (202)
being decelerated at the edge constituting the rear
edge (202b) in the sheet transport direction (P).

A method according to one of the claims 1 to 2, the
method comprising the following steps:

(c) advancing the at least two sheets (200, 202)
in the sheet handling machine by a distance
which is determined by the sheet format and the
length of displacement; and

(d) repeating steps (a) to (c) for an additional
pair of sheets (210, 212) arranged in a shingled
mode of arrangement in the sheet transport di-
rection (P).

A method according to claim 3, wherein the addi-
tional pair of sheets is deposited in the sheet han-
dling machine shingled in an ascending or descend-
ing mode.

A method according to one of the claims 1 to 4,
wherein the first speed is 0.25 m/s, the second
speed is 3 m/s, and the third speed is 2 m/s.

A method according to one of the claims 1 to 5,
wherein the third speed is equal to the first speed.

A device for transferring at least two sheets, which
are arranged in a shingled mode of arrangement in
a sheet transport direction (P), to a sheet handling
machine (600, 602) which comprises a first trans-
port unit (304) which moves the at least two sheets
at afirst speed after the transfer, a firstand a second
sheet of the at least two sheets being spaced by a
certain length of displacement (X) in the sheet
transport direction (P), the device com-prising:

afeed roll (308a, 308b) which feeds the at least
two sheets to the sheet handling machine at a
second speed, the second speed being higher
than the first speed; and

a brake roll (322a, 322b) which decelerates the
second sheet to a third speed as soon as the
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first sheet is decelerated by the transport unit
(304), the third speed being lower than the sec-
ond speed.

A device according to claim 7, wherein the transport
unit (304) comprises a first shingle roll (334a) which
engages the edge of the first sheet constituting the
leading edge in the sheet transport direction (P),
and wherein, as soon as the shingle roll (334a) has
engaged the first sheet, the brake roll (322a, 322b)
engages the edge of the second sheet constituting
the trailing edge in the sheet transport direction.

A device according to claim 7 or 8, wherein the
transport unit (304) comprises a substantially con-
tinuously driven conveying belt (328) and a plurality
of shingle rolls (334a - 334d) which are preten-
sioned towards the conveying belt (328) and which
are spaced apart in the sheet transport direction (P)
by a distance determined by the sheet format and
the sheet displacement (X).

A device according to one of the claims 7 to 9 com-
prising a trap (314), which is arranged between the
feed roll (308a, 308b) and the first shingle roll
(334a), the trap (314) causing descending shingles
of sheets in a first position and ascending shingles
of sheets in a second position.

A device according to claim 10, wherein the brake
roll (322a) is associated with a first sheet path
(320a) along which the at least two sheets travel
when the trap (314) is at the first position, an addi-
tional brake roll (322b) being provided, which is as-
sociated with a second sheet path (320b) along
which the at least two sheets travel when the trap
(314) is at the second position.

A device according to one of the claims 7 to 11,
wherein the sheet handling machine comprises:

a second transport unit (502), which is arranged
after the first transport unit (304) in the sheet
transport direction (P), the first transport unit
(304) collecting the sheets continuously and
transferring them to the second transport unit
(502), when a predetermined number of sheets
is arranged in the first transport unit (304), the

sheets in the second transport unit (502) being
arranged in a shingled mode of arrangement in
a sheet transport direction (P) in such a way
that the leading edges of the sheets in the sheet
transport direction are spaced apart by a cer-
tain length of displacement, the second trans-
port unit (502) moving the sheets in a clocked
mode in such a way that the sheets are dis-
placed by a predetermined distance in the
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sheet transport direction (P), the distance de-
pending on the number of sheets to be distrib-
uted and on the sheet displacement; and

a distributing unit (504) which, when the sheets
move in the transport unit (502), discharges
from the sheet handling machine the respective
leading sheet in the sheet transport direction.

A device according to one of the claims 7 to 11,
wherein the paper handling machine comprises:

a second transport unit (602) which is arranged
such that it extends parallel to the first transport
unit (304),

a deflection means (604) which is arranged in
front of the first and second transport units
(304,502) when seen in the sheet transport di-
rection (P) and which conducts sheets to the
first transport unit (304) when occupying a first
position and sheets to the second transport unit
(402) when occupying a second position, the
deflection means (604) switching over from the
first to the second position, when a predeter-
mined number of sheets has been received in
the respective transport unit, and

a distributing unit (504) arranged after the first
and second transport unit (304, 502) when
seen in the sheet transport direction,

wherein the transport unit having no sheets sup-
plied thereto moves the sheets in a clocked mode
in such a way that the sheets are displaced by a
predetermined distance in the sheet transport direc-
tion, the distance depending on the number of
sheets to be distributed and on the sheet displace-
ment;

wherein, when the sheets are being moved, the dis-
tributing unit (504) discharges from the paper han-
dling machine the respective leading sheet in the
sheet transport direction (9)

A device according to claim 12 or 13, wherein the
second transport unit (502) comprises a conveying
belt (514) and a plurality of transport rolls (520a -
520d) which are pretensioned towards the convey-
ing belt (514) and which are spaced apart in the
sheet transport direction (P) by a distance deter-
mined by the sheet displacement (X) and by the
sheet format.

A device according to one of the claims 12 to 14,
wherein the distributing unit (504) includes a coun-
ter (534a, 534b, 536, 538) which detects the
number of sheets distributed.
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16. A device according to one of the claims 7 to 15,

wherein the third speed is equal to the first speed.

Revendications

Procédé pour réceptionner au moins deux feuilles
(200, 202) disposées a la maniére d'écailles, dans
le sens de I'avancement des feuilles, dans une ma-
chine de manipulation de feuilles (600, 602), dans
lequel les au moins deux feuilles sont, apres la ré-
ception, déplacées a une premiére vitesse, une pre-
miere et une seconde feuille des au moins deux
feuilles étant, dans le sens de I'avancement des
feuilles (P), distantes I'une de 'autre d'un décalage
(X),

caractérisé par les étapes suivantes consis-
tanta:

(a) alimenter les au moins deux feuilles (200,
202) vers la machine de manipulation de
feuilles a une seconde vitesse, la seconde vi-
tesse étant supérieure a la premiére vitesse ; et
(b) freiner la seconde feuille (202) a une troisie-
me vitesse des que la premiére feuille (200) est
freinée a la premiére vitesse dans la machine
de manipulation de feuilles, la troisiéme vitesse
étant inférieure a la seconde vitesse.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel un
bord avant (200a), dans le sens de 'avancement
de la feuille (P), de la premiere feuille (200) et un
bord avant (202a), dans le sens de I'avancement
de la feuille (P), de la seconde feuille (202) sont dé-
calés du décalage (X), la premiére feuille étant frei-
née a son bord avant et la seconde feuille (202)
étant freinée a un bord arriére (202b) dans le sens
de l'avancement de la feuille (P).

Procédé selon l'une des revendications 1 a 2, aux
étapes suivantes consistant a:

(c) continuer a déplacer les au moins deux
feuilles (200, 202) dans la machine de manipu-
lation de feuilles d'une distance déterminée par
le format de feuille et par le décalage ; et

(d) répéter les étapes (a) a (¢) pour une autre
paire de feuilles (210, 212) disposées a la ma-
niere d'écailles dans le sens de I'avancement
de la feuille (P).

Procédé selon la revendication 3, dans lequel
I'autre paire de feuilles est déposée en montant ou
en descendant a la maniére d'écailles dans la ma-
chine de manipulation de feuilles.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, dans
lequel la premiére vitesse est de 0,25 m/sec, la se-
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conde vitesse est de 3 m/sec et la troisieme vitesse
est de 2 m/sec.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 5, dans
lequel la troisiéme vitesse est égale a la premiére
vitesse.

Dispositif pour réceptionner au moins deux feuilles
disposées a la maniére d'écailles, dans le sens de
I'avancement des feuilles (P), dans une machine de
manipulation de feuilles (600, 602), comportant une
premiére unité de transport (304) déplacant au
moins deux feuilles, aprés la réception, a une pre-
miére vitesse, une premiére et une seconde feuille
des au moins deux feuilles étant, dans le sens de
I'avancement des feuilles (P), distantes I'une de
l'autre d'un décalage (X),
caractérisé par:

unrouleau d'entrée (308a, 308b) alimentant les
au moins deux feuilles vers la machine de ma-
nipulation de feuilles a une seconde vitesse, la
seconde vitesse étant supérieure a la premiere
vitesse ; et

un rouleau de freinage (322a, 322b) freinant la
seconde feuille a une troisiéme vitesse dés que
la premiére feuille est freinée par l'unité de
transport (304), la troisiéme vitesse étant infé-
rieure a la seconde vitesse.

Dispositif selon la revendication 7, dans lequel I'uni-
té de transport (304) comporte un rouleau a écailles
(334a) venant en prise avec un bord avant, dans le
sens de I'avancement des feuilles (P), de la premié-
re feuille et dans lequel le rouleau de freinage
(322a, 322b) vient en prise avec un bord arriére,
dans le sens de I'avancement des feuilles, de la se-
conde feuille dés que le rouleau a écailles (334a)
est en prise avec la premiére feuille.

Dispositif selon la revendication 7 ou 8, dans lequel
l'unité de transport (304) est une bande transpor-
teuse (328) entrainée substantiellement en continu
et comporte une pluralité de rouleaux a écailles
(334a a 334d) pretendus contre la bande transpor-
teuse (328) et distants I'un de l'autre, dans le sens
de I'avancement des feuilles (P), d'une distance dé-
terminée par le format de feuille et par le décalage
(X).

Dispositif selon I'une des revendications 7 a 9, avec
un piege (314) disposé entre le rouleau d'entrée
(308a, 308b) et le premier rouleau a écailles (334a),
le piege (314) provoquant, en une premiére posi-
tion, une disposition de feuilles montante a la ma-
niére d'écailles et, dans une seconde position, une
disposition de feuilles descendante a la maniére
d'écailles.
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Dispositif selon la revendication 10, dans lequel le
rouleau de freinage (322a) est associé a un premier
trajet de feuilles (320a) que parcourent les au moins
deux feuilles lorsque le piege (314) se trouve dans
la premiere position, un autre rouleau de freinage
(322b) étant prévu, lequel est associé a un second
trajet de feuilles (320b) que parcourent les au moins
deux feuilles lorsque le piege (314) se trouve dans
la seconde position.

Dispositif selon I'une des revendications 7 a 11,
dans lequel la machine de manipulation de feuilles
comporte les caractéristiques suivantes :

une seconde unité de transport (502) disposée,
dans le sens d'avancement des feuilles (P),
aprés la premiére unité de transport (304), la
premiere unité de transport (304) collectant les
feuilles en continu et les transmettant a la se-
conde unité de transport (502) lorsqu'une
quantité prédéterminée de feuilles est disposée
dans la premiére unité de transport (304), les
feuilles dans la seconde unité de transport
(502) étant disposées, dans un sens d'avance-
ment des feuilles (P), a la maniéere d'écailles,
de sorte que, dans le sens d'avancement des
feuilles, les bords avant des feuilles sont dis-
tants I'un de l'autre d'un décalage, la seconde
unité de transport (502) déplagant les feuilles
de maniére cadencée, de sorte que les feuilles
se déplacent, dans le sens d'avancement des.
feuilles (P), d'une distance prédéterminée, la
distance étant fonction du nombre de feuilles a
distribuer et du décalage ; et

une unité de sortie (504) qui, lors d'un déplace-
ment des feuilles dans l'unité de transport
(502), sort de la machine de manipulation de
papier la feuille avant respective dans le sens
d'avancement des feuilles.

Dispositif selon l'une des revendications 7 a 11,
dans lequel la machine de manipulation de feuilles
comporte les caractéristiques suivantes :

une seconde unité de transport (502) disposée
paralléle a la premiére unité de transport (304) ;
un dispositif de déviation (604) disposé, dans
le sens d'avancement des feuilles (P), avant la
premiéere et la seconde unité de transport (304,
502) et guidant, dans une premiére disposition,
des feuilles vers la premiére unité de transport
(304) et, dans une seconde position, des
feuilles vers la seconde unité de transport
(502), le dispositif de déviation (604) commu-
tant de la premiére a la seconde position lors-
que dans l'unité de transport respective est re-
¢u un nombre prédéterminé de feuilles ; et

une unité de sortie disposée, dans le sens
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d'avancement des feuilles, aprés la premiére et
la seconde unité de transport (304, 502),
I'unité de transport a laquelle ne sont pas ame-
nées de feuilles déplace les feuilles de maniére
cadencée, de sorte que les feuilles se dépla-
cent d'une distance prédéterminée dans le
sens d'avancement des feuilles, la distance
étant fonction du nombre de feuilles a distribuer
et du décalage ;

I'unité de sortie (504) sortant, lors du déplace-
ment des feuilles, une feuille avant respective,
dans le sens d'avancement des feuilles, de la
machine de manipulation de papier.

Dispositif selon la revendication 12 ou 13, dans le-
quel la seconde unité de transport (502) comporte
une bande transporteuse (514) et une pluralité de
rouleaux de transport (520a a 520d) prétendus con-
tre la bande transporteuse et distants I'un de l'autre,
dans le sens d'avancement des feuilles (P), d'une
distance déterminée par le décalage (X) et par le
format de feuille.

Dispositif selon I'une des revendications 12 a 14,
dans lequel l'unité de sortie (504) comporte un
compteur (534a, 534b, 536, 538) qui capte la quan-
tité des feuilles distribuées.

Dispositif selon Tune des revendications 7 a 15, ca-
ractérisé par le fait que la troisieme vitesse est
égale a la premiére vitesse.
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