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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Zusammentragen von Druckbogen, ins-
besondere Falzbogen und/oder Einzelblatter, gemaR
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. Anspruch 5.
[0002] BeimZusammentragen wird aus mehreren Kol-
lektionen gleicher Falzbogen jeweils ein einzelner Falz-
bogen entnommen, wobei die verschiedenen vereinzel-
ten Falzbogen einem Sammelférderer zur Stapelbildung
zugefiihrt werden. Es sind verschiedene Verfahren und
Vorrichtungen bekannt.

[0003] Bekannt sind Zusammentragmaschinen mit in
einer Reihe angeordneten Anlegestationen, welche je-
weils bestehen aus einem Magazin zur Aufnahme eines
Falzbogenstapels, aus einer Abzugstrommel mit einem
Greifermechanismus zum Erfassen und Abziehen eines
jeweils untersten vom Falzbogenstapel abgekippten
Falzbogens und aus einer Zwischenauflage zur tempo-
raren Ablage des vereinzelten Falzbogens. Der Sammel-
férderer weist einen zur Falzbogenabzugsrichtung recht-
winklig orientierten Sammelkanal auf, in dem sich Mit-
nehmer einer Férderkette bewegen, die die vereinzelten
Falzbogen von den einzelnen Zwischenauflagen abstrei-
fen und zu einem Buchblock auf dem Sammelkanal zu-
sammentragen.

[0004] In der DE 14 86 744 B ist eine solche mit Rich-
tungswechsel arbeitende Zusammentragmaschine dar-
gestellt. Sie weist ferner hin und her bewegte Zwischen-
tische auf, wodurch die vereinzelten Falzbogen fir die
Mitnahme durch die Mitnehmer des Sammelférderers
vorbeschleunigt werden. Beschleunigungssysteme ver-
ursachen einen teuren baulichen Mehraufwand, verbun-
den mit einer Beeintrachtigung der Funktionssicherheit.
[0005] AusderDE 196 16 047 A1 ist eine Zusammen-
tragmaschine mit Anlegestationen nach dem Langsab-
zugsprinzip bekannt, mit einem den Falzbogenstapel im
Magazin unter Freilassung eines Falzkantenbereiches
tragendenden und den untersten Falzbogen taktgeman
vorschiebenden Fdrderband und mit einem den vorge-
schobenen Falzbogen ibernehmenden und weitertrans-
portierenden Abzugsfordersystem, gebildet von Be-
schleunigungsrollen. Dem Abzugsférdersystem ist noch
ein aus einem unteren und oberen Férdergurt gebildeter
Klemmférderer nachgeordnet, der zum Sammelférderer
hin geneigt ist und den vereinzelten Falzbogen bei syn-
chroner Férderbewegung vor den jeweiligen Mitnehmer
des Sammelférderers auf den bis dahin gebildeten Sta-
pel ablegt. Die von den Anlegestationen vereinzelten
Falzbogen werden ohne Richtungswechsel dem Sam-
melférderer zugeflhrt.

[0006] Abzugssysteme nach dem Langsabzugsprin-
zip sind fur obere Leistungsbereiche geeignet. Dies er-
fordert aber ein haufiges, arbeitsintensives Nachlegen
von Falzbogen in die Magazine, weshalb zur Beflllung
der Magazine vermehrt Stangenanleger eingesetzt wer-
den, die aus den zu (Bogen-) Stangen gestapelten Falz-
bogen einen Schuppenstrom formen, wobei die Falzbo-
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gen quasi vereinzelt werden. Der Schuppenstrom wird
bei der Beflillung der Magazine wieder als Stapel abge-
legt, sodass die Falzbogen in den Anlegestationen er-
neut vereinzelt werden. Bekannt sind auRerdem Falzbo-
genwickel mit auf einer Spule in geschuppter Anordnung
aufgewickelten Falzbogen. In Abrollstationen werden die
Schuppenstrome abgewickelt und in die Magazine der
Zusammentragmaschine Uberfiihrt. Die regelmaRige
Anordnung der Falzbogen im Schuppenstrom wird bei
der Beflillung der Magazine aufgegeben, sodass der
oben beschriebene aufwendige Prozess des Verein-
zelns erforderlich wird.

[0007] Inder US 2005 077 670 A1 ist eine Anlegesta-
tion beschrieben, die aus einem Stangenanleger und ei-
ner Uberfiihrungseinrichtung gebildet ist, wobei die in ei-
nem Schuppenstrom aus der (Bogen-) Stange vereinzel-
ten Falzbogen wasserfallartig in eine horizontale maga-
zinahnliche Pufferstelle gegeben werden, aus der die
Falzbogen wiederum entnommen und von der Uberfiih-
rungseinrichtung rechtwinklig zum Sammelférderer zu-
gefiihrt werden. Die dabei individualisierten Falzbogen
werden schlieRlich mit einer Ubergabeeinrichtung um-
gelenkt und an den Sammelférderer abgegeben. Die
Falzbogen werden letztlich zweimal vereinzelt.

[0008] Vereinzelungsvorgange aus Stapelmagazinen
stellen im Hinblick auf ein schnelles und zuverlassiges
Zusammentragen der Falzbogen prozesskritische Funk-
tionsschritte dar, insbesondere dann, wenn, wie bei den
genannten Anlegestationen mit Quer- oder Langsabzug,
ein nachfolgender Vereinzelungsvorgang erst eingeleitet
werden kann, wenn der vorgehende Falzbogen vollstan-
dig aus dem Magazin abgezogen worden ist. Aufgrund
der parallelen Anordnung mehrerer Anlegestationen an
einer Zusammentragmaschine kénnen schon wenige
Fehlfunktionen einzelner Anlegestationen zu einer er-
heblichen Reduzierung der Nettozusammentragleistung
fuhren.

[0009] Aus der DE 33 15489 A1 ist ein Verfahren be-
kannt, bei dem ein Schuppenstrom in Teilschuppen mit
darin gleichmafig beabstandeten Falzbogen unterteilt
wird, wobei die Teilschuppen Vereinzelungseinrichtun-
gen, wie z.B. Greifertrommeln, zugefihrt werden, ohne
dass noch eine Magazinierung der Falzbogen vorge-
nommen wird. Die vorauslaufenden Kanten der nach
vorn Ubereinanderliegenden Falzbogen missen dabei
passend zum Greiftakt die Greifertrommel erreichen.
Nachteilig ist aulerdem, dass die Falzbogen von der
Greifertrommel quer zur Sammelférderrichtung in den
Sammelkanal abgegeben werden, wodurch ein Rich-
tungswechsel mit entsprechend stoRartigen Forderbe-
wegungen stattfindet.

[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Zu-
sammentragen von Druckbogen, insbesondere Falzbo-
gen und/oder Einzelblatter, gemafl dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 bzw. Anspruch 5 zu schaffen, die eine zu-
verlassige und produktschonende Verarbeitung von in
Schuppenstromen zugefiihrten Druckbogen ermdgli-
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chen, ohne dass dabei die Druckbogen in Magazinen
zwischengespeichert und damit aus Stapeln vereinzelt
werden.

[0011] Diese Aufgabe wird gelést durch Verfahren und
Vorrichtung, wie sie in den Patentanspriichen definiert
sind.

[0012] Die Erfindungsidee liegt darin, dass die in ei-
nem Schuppenstrom zugefiihrten Druckbogen ohne zwi-
schenzeitliche Magazinierung dem Sammelférderer zur
Stapelbildung zugefiihrt werden. Der jeweils vorderste
Druckbogen des quer zur Forderrichtung des Sammel-
forderers zugefiihrten Schuppenstroms wird verdrehsi-
cher erfasst und durch Verschieben in Sammelférder-
richtung einem Abzugsférdersystem zur weiteren Uber-
fihrung zum Sammelférderer Ubergeben. Der Schup-
penstrom wird quasi in Férderrichtung des Sammelfor-
derers auseinander gezogen, wodurch individualisierte
Druckbogen taktsynchron dem Sammelférderer zuge-
fuhrt werden. Wahrend der verschobene vorderste
Druckbogen abgezogen wird, lauft der nachfolgende
Druckbogen bereits in den Umlenkférderer ein, wobei ein
relativ groRes Zeitfenster zur Verfligung steht, in der der
nachfolgende Druckbogen die Umlenkposition zum takt-
gemalen Verschieben erreicht haben muss. So kénnen
auch im bestimmten Umfang unregelmafig im Schup-
penstrom angeordnete Druckbogen noch sicher verar-
beitet werden. Aufwendige Vereinzelungseinrichtungen,
wie sie in den bekannten Anlegestationen fir Zusam-
mentragmaschinen vorzufinden sind, sind nicht erforder-
lich. Die Erfindung baut darauf auf, dass Schuppenstré-
me mit vollstdndig voneinander getrennten, also auch
nicht teilweise identisch tGbereinander liegenden Druck-
bogen zur Verfligung stehen, was durch die Technik der
aufgewickelten Schuppenstréme nach Rotationsabnah-
me gegeben ist.

[0013] Als vorteilhaft hat sich erwiesen, dass die
Druckbogen im Schuppenstrom schuppenférmig nach
vorn Ubereinander liegend zugeflihrt werden. Der jeweils
vorderste Druckbogen liegt auf dem nachfolgenden
Druckbogen auf, wird also von oben abgenommen und
muss nicht aus dem Schuppenstromverband herausge-
zogen werden. Eine bevorzugte Weiterausgestaltung
sieht vor, dass der ankommende Schuppenstrom von
Druckbogen in mehreren Beschleunigungsstufen aus-
einandergezogen wird, indem der jeweils vorderste
Druckbogen zunachst mit einer geringen Fdérderge-
schwindigkeit in Forderrichtung des Sammelférderers
umgelenkt verschoben wird und nachfolgend vom Ab-
zugsfordersystem mit hoherer Fordergeschwindigkeit
weitertransportiert wird. Die auftretenden Beschleuni-
gungen kénnen dadurch deutlich minimiert werden, wo-
durch eine produktschonende Uberfilhrung gegeben ist.
Vorzugsweise liegt die Fordergeschwindigkeit des Ab-
zugsfoérdersystems unter der Férdergeschwindigkeit des
Sammelférderers, sodass das Auseinanderzieheninins-
gesamt drei Beschleunigungsstufen erfolgt, mit einer
dritten Beschleunigungsstufe bei der Ubergabe der
Druckbogen zum Sammelférderer.
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[0014] Weitere bevorzugte Ausbildungsformen der Er-
findung sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.
[0015] Die Merkmale der vorliegenden Erfindung wer-
denin der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiih-
rungsformen der Erfindung anhand der beigefligten,
nachstehend aufgefuihrten Zeichnung naher erlautert. Es
zeigen:

eine schematische Schnittansicht einer Zu-
sammentragmaschine mit einem vorgeordne-
ten Stangenanleger fur Falzbogenstangen;
eine Draufsicht gemaf der Ansichtsdefinition
lI-Il'in Fig. 1;

eine schematische Schnittansicht einer Zu-
sammentragmaschine mit einer vorgeordne-
ten Abrollstation fuir Falzbogenwickel; und
eine schematische Schnittansicht einer alter-
nativen Ausfuihrungsform der Schuppenzufih-
rung zum Sammelkanal der Zusammentrag-
maschine.

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0016] Die Zusammentragmaschine 1 besteht aus ei-
ner Vielzahl von in einer Reihe angeordneten Anlegesta-
tionen, wobei in den Figuren jeweils nur eine einzelne,
erfindungsgeman ausgefiihrte Anlegestation dargestellt
ist. In jeder dieser Anlegestationen wird jeweils ein ein-
zelner Falzbogen 3 aus einer Kollektion gleicher Falzbo-
gen entnommen und einem Sammelférderer 10 der Zu-
sammentragmaschine 1 zur Stapelbildung zugefiihrt.
Der Sammelférderer 10 wird gebildet aus einem Forder-
kanal 11, mit einer vertikalen Kanalwand 11a und einem
geneigten Kanalboden 11b, und einer Transportkette 12
mitin einem gleichen gegenseitigen Abstand zueinander
angeordneten, die gebildeten Buchblocks 2 im Forder-
kanal 11 vor sich her schiebenden Mitnehmern 13.
[0017] In einer ersten, in Fig. 1 dargestellten Ausfih-
rungsform werden die Falzbogen 3 in Falzbogenstangen
5 bereitgestellt, wobei mit einem Stangenanleger 20 aus
der Falzbogenstange 5 ein Schuppenstrom 4 geformt
wird. Die Falzbogenstange 5 wird zum Abschuppen der
Falzbogen 3 auf einem Férderband 21 aufliegend gegen
einen schrag aufwarts fordernden Separierférderer 22
geschoben, dessen Foérdergeschwindigkeit hdher ist als
die Vorschubgeschwindigkeit des Foérderbandes 21. Es
entsteht ein Schuppenstrom 4 mit schuppenférmig nach
hinten Ubereinander liegenden Falzbogen 3. Der Bund-
steg 3 a der Falzbogen 3 lauft dabei voraus.

[0018] Zum Auflockern der Falzbogen 3 in der Falzbo-
genstange 5 sind seitliche Kettenférderer 23 vorgese-
hen, die etwa in der Mitte ihres Férderweges die Trans-
portweite zueinander derart einengen, dass die Falzbo-
gen 3 dazwischen ausbeulen. Im vorderen Bereich des
Foérderbandes 21 ist iber den Falzbogen 3 ein Oberband
24 angeordnet, das die Falzbogen 3 nach vorne gegen
den schragen Separierforderer 22 fordert. Dem Sepa-
rierforderer 22 ist im ersten, schrag aufwarts gerichteten
Foérderabschnitt noch ein synchron angetriebenes Ober-
band 25 zugeordnet zum sicheren Abtransport der Falz-
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bogen 3.

[0019] Die weitere Férderung erfolgt mit einem Trans-
portband 26, wobei eine die Falzbogen 3 des Schuppen-
stroms 4 in gleichen gegenseitigen Abstanden zueinan-
der verschiebende VergleichmaRigkeitseinrichtung 27
vorgesehen ist. Dem Transportband 26 folgt eine Wen-
detrommel 28, wodurch der Schuppenstrom 4 in eine
Formation mit schuppenférmig nach vorn ubereinander
liegenden Falzbogen 3 und voraus laufendem Bundsteg
3 a gewandelt wird.

[0020] Der so formierte Schuppenstrom 4 wird nach-
folgend von einem abfallend geneigten, als Gurtférderer
ausgebildeten Zufihrférderer 40 mit einer Forderge-
schwindigkeit vy quer zur Sammelférderichtung F zum
Sammelférderer 10 geférdert, wobei eine seitliche Aus-
richtung durch Fiihrungsschienen 49 erfolgt. Die in For-
derrichtung gesehen linke Seite ist fest, wahrend die
rechte Fuhrungsschiene 49 bezlglich der Formathdhe
der Falzbogen 3 verstellbar ist, was in Fig. 2 durch einen
gestrichelten Doppelpfeil Sgy symbolisiert ist.

[0021] Der jeweils vorderste Falzbogen 3 lauft mit sei-
nem voraus laufenden Bundsteg 3 a gegen eine An-
schlagschiene 47, wahrend die nachfolgenden, darunter
liegenden Falzbogen 3 weitergeférdert werden. Der For-
dergurt des Zufuihrférderers 40 weist mit Saugluft beauf-
schlagbare Offnungen 41 auf, wodurch die nachfolgen-
den Falzbogen 3 in ihrer geschuppten Anordnung auf
dem Zufuhrférderer 40 gehalten und weitergeférdert wer-
den, wahrend sich der vorderste Falzbogen 3 an der An-
schlagschiene 47 abstitzt.

[0022] Erfindungsgemal wird der vorderste Falzbo-
gen 3 von einem Umlenkférderer 42 erfasst und in die
Sammelférderrichtung F bewegt. Der Umlenkforderer 42
ist gebildet aus angetriebenen, eine kegelférmige Stirn-
flache aufweisenden, oberen Férderrollen 43 und zuge-
ordneten, taktgemaR schlie®- und 6ffnebaren, unteren
Tipperrollen 44, wobei die Klemmung des Falzbogens 3
an seinem vorauslaufenden Abschnitt erfolgt. Die
Klemmweite erstreckt sich nahezu iber die vollstandige
Hoéhe des Falzbogens 3, wodurch eine verdrehsichere
Umlenkférderung gegeben ist. Die Tipperrollen 44 sind
an einem Hebel 45 angeordnet, der von einer Kurven-
scheibe 46 gesteuert wird, die wiederum von einer
Hauptantriebswelle 14 taktsynchron zur Zusammentrag-
maschine 1 angetrieben ist.

[0023] Der Umlenkférderer 42 transportiert den vor-
dersten Falzbogen 3 mit einer geringen Férdergeschwin-
digkeit v, zu einem Abzugsférdersystem 50, gebildet von
einer kontinuierlich angetriebenen Beschleunigungswal-
ze 51 und zugeordneten Andriickrollen 52. Das Abzugs-
fordersystem 50 Gibernimmt den Falzbogen 3 mit einer
héheren Fordergeschwindigkeit v, und zieht den Falz-
bogen 3 vom Schuppenstrom 4 ab. Die Tipperrollen 44
des Umlenkforderers 42 sind dabei nach unten ge-
schwenkt und ermdglichen einerseits den beschleunig-
ten Abzug des verschobenen Falzbogens 3 und ande-
rerseits den Einlauf des nachsten nachfolgenden Falz-
bogens 3 in den Umlenkférderer 42.
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[0024] Dem Abzugsférdersystem 50 ist ein zum Sam-
melférderer 10 hin geneigter Klemmriemenférderer 53
mit zugeordnetem Auflageblech 54 nachgeordnet, der
den Falzbogen 3 mit gleichbleibender Férdergeschwin-
digkeit v, vor den jeweiligen Mitnehmer 13 des Sammel-
férderers 10 transportiert. Die Férdergeschwindigkeit v,
liegt dabei unterhalb der Foérdergeschwindigkeit v; des
Sammelférderers 10, sodass eine weitere Geschwindig-
keitserhéhung bei Ubernahme durch den Mitnehmer 13
vorliegt.

[0025] Der vorderste Falzbogen 3 wird also in insge-
samt drei Beschleunigungsstufen 0 — v4, v — v, und
v, — V3 auf die Férdergeschwindigkeit v; des Sammel-
forderers 10 beschleunigt, wodurch der vorderste Falz-
bogen 3 zuverlassig und produktschonend aus dem
Schuppenstrom 4 individualisiert und dem Sammelfor-
derer 10 zur Stapelbildung zugefiihrt wird. Ausgewahlte
Foérdergeschwindigkeiten sind dabei v4 = 0,25*v5 und v,
=0,8"vs.

[0026] Zur Uberwachung und Steuerung der Entnah-
me von Falzbogen 3 aus dem Schuppenstrom 4 ist ober-
halb des Zufiihrforderers eine Lichtschranke 48 vorge-
sehen. lhr Abstand zur Anschlagschiene 47 ist etwas
kleiner als der Schuppungsabstand der Falzbogen 3, so-
dass bei jedem Entnahmevorgang des jeweils vorder-
sten Falzbogens 3 die Lichtschranke kurzzeitig unbe-
deckt ist. Mit der Erfassung der vorauslaufenden Kante
des nachfolgenden Falzbogens 3 wird quasi die Lage
des Schuppenstroms 4 zum Takt des Sammelférderers
10 bzw. des 6ffne- und schlieBbaren Umlenkforderers
42 ermittelt. Eine nicht ndher dargestellte Steuerung syn-
chronisiert durch entsprechende Erhéhung oder Emied-
rigung der Zufuhrgeschwindigkeit vy den zugeflhrten
Schuppenstrom 4 zum Sammelférderer 10.

[0027] In einer zweiten, in Fig. 3 dargestellten Ausfih-
rungsform werden die Falzbogen 3 in Falzbogenwickel
6 bereitgestellt. Die Falzbogen 3 sind darin schuppen-
férmig Ubereinanderliegend aufgewickelt und von einem
mitaufgewickeltem Band 34 fixiert. In einer Abrollstation
30 wird der jeweilige Falzbogenwickel 6 auf einem Dom
31 aufgenommen abgewickelt, wobei ein an den Umfang
des Falzbogenwickels 32 angelegtes Férderband 32 den
Schuppenstrom 4 aufnimmt und Uber ein weiteres For-
derband 35 zum besagten Zufiihrforderer 40 berfihrt.
Das Band 34 wird dabei vom Schuppenstrom 4 abgelenkt
und auf einer Rolle 33 aufgewickelt.

[0028] Im Ausflihrungsbeispiel sind die Falzbogen 3
des vom Falzbogenwickel 6 abgewickelten Schuppen-
stroms 4 nach vom Ubereinander liegend und mit ihrem
Bundsteg 3 a voraus laufend angeordnet, sodass eine
Wandlung des Schuppenstroms 4, beispielsweise mit ei-
ner Wendetrommel, nicht erforderlich ist. Die Anordnung
der Falzbogen 3 im Schuppenstrom 4 ist von hoher
GleichmaRigkeit, da dieser, wie Ublich, bei der Abnahme
der Falzbogen 3 aus einer Rotationsdruckmaschine ge-
bildet worden ist. Falzbogenwickel 6 eignen sich also im
besonderen MaRe fir das erfindungsgemalie Verfahren.
[0029] Fig. 4 zeigt eine alternative Ausfiihrungsform
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der Schuppenzufiihrung zum Sammelkanal 11 der Zu-
sammentragmaschine 1. Sie ist geeignet zur Verarbei-
tung eines Schuppenstroms 4 mit nach vorn ibereinan-
der liegenden Falzbogen 3 und nachlaufendem Bund-
steg 3 a. Die Einrichtung istim Wesentlichen spiegelbild-
lich zur Ausfihrungsform in den Fig. 1 bis 3 aufgebaut.
Der Zufiihrférderer 40 ist ansteigend geneigt angeord-
net, um der Neigung der Sammelkanals 11 entgegenzu-
kommen. Der Umlenkférderer 42 erfasst nun die voraus-
laufende offene Kante des Falzbogens 3 und verschiebt
den Falzbogen 3 in Forderrichtung F des Sammelférde-
rers 10 zur Ubernahme des Falzbogens 3 durch das Ab-
zugsfordersystem.

[0030] Der Umlenkforderer 42 mit der Anschlagschie-
ne 47 sowie der Zufihrférderer 40 sind beziiglich einer
Formatbreite des Falzbogens 3 quer zur Férderrichtung
F des Sammelforderers 10 verstellbar, wie dies in der
Fig. 4 durch den gestrichelten Doppelpfeil sgg symboli-
siert ist, sodass die Falzbogen 3 mit ihrem Bundsteg 3 a
stets nahe der festen vertikalen Kanalwand 11 a des
Sammelkanals 11 zum Sammelférderer 10 Ubergebbar
sind.

Bezugszeichenliste

[0031]

1 Zusammentragmaschine
2 Buchblock

3 Falzbogen

3a Bundsteg

4 Schuppenstrom

5 Falzbogenstange

6 Falzbogenwickel

10 Sammelfoérderer

1 Kanal

11a  vertikale Kanalwand

geneigter Kanalboden
12 Transportkette

13 Mithnehmer

14 Hauptantriebswelle

20 Stangenanleger

21  Forderband

22  Separierférderer

23  Kettenforderer

24  Oberband

25 Oberband

26 Transportband

27  VergleichmaRigungseinrichtung
28 Wendetrommel

30 Abrollstation

31 Dorn
32 Forderband
33 Rolle
34 Band
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35 Forderband

40  ZufGhrférderer
41  Saugluftéffnung
42  Umlenkférderer
43  Forderrolle

44  Tipperrolle

45 Hebel

46  Kurvenscheibe
47  Anschlagschiene
48 Lichtschranke

49  Fihrungsschiene

50 Abzugsfordersystem
51 Beschleunigungswalze
52  Andruckrolle

53  Klemmriemenférderer
54  Auflageblech

Vo Fordergeschwindigkeit ....
... Schuppenstromzufiihrung

Vi, ... Umlenkférderer

V, ... Abzugsfordersystem
V3 ... Sammelférderer

Sgy Verstellung Formathdhe

Sgg  Verstellung Formatbreite

F (Sammel-) Férderrichtung
Il-11  Ansichtsdefinition fir Fig. 2
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zusammentragen von Druckbogen,
insbesondere Falzbogen (3) und/oder Einzelblatter,

» wobei aus mehreren Kollektionen (4) gleicher
Druckbogen jeweils ein einzelner Druckbogen
(3) entnommen wird und

« die vereinzelten Druckbogen (3) einem Sam-
melférderer (10) zur Stapelbildung zugefiihrt
werden,

dadurch gekennzeichnet,

+ dass die Druckbogen (3) einer Kollektion (4)
in einer im Wesentlichen quer zur Forderrich-
tung (F) des Sammelférderers (10) orientierten
Richtung in einem fortlaufenden Schuppen-
strom (4) aus schuppenférmig tibereinander lie-
genden Druckbogen (3) geférdert werden,

» dass ein jeweils vorderster Druckbogen (3)
von einem Forderer (42) an seinem vorauslau-
fenden Abschnitt verdrehsicher erfasst wird und
in Férderrichtung (F) des Sammelférderers (10)
umgelenkt verschoben wird und

+ dass der verschobene Druckbogen (3) von ei-
nem Abzugsférdersystem (50) Ubernommen
und in besagter Forderrichtung (F) weitertrans-
portiert wird zur taktsynchronen Zufiihrung des
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Druckbogens (3) zum Sammelférderer (10).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckbogen (3) in einem Schup-
penstrom (4) aus schuppenférmig nach vom Uber-
einanderliegenden Druckbogen (3) zugeflhrt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der ankommende Schuppen-
strom (4) von Druckbogen (3) in mehreren Beschleu-
nigungsstufen (0 — v4, v{ — Vv,) auseinandergezo-
gen wird, indem der jeweils vorderste Druckbogen
(3) zunachst mit einer geringen Férdergeschwindig-
keit (v4) in Férderrichtung (F) des Sammelférderers
(10) verschoben wird und nachfolgend vom Abzugs-
fordersystem (50) mit héherer Férdergeschwindig-
keit (v,) weitertransportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine weitere Beschleunigungsstufe
(v, — v3) bei der Ubergabe des Druckbogens (3) an
den Sammelférderer (10) verwirklicht ist, indem die
Fordergeschwindigkeit (v,) des Abzugsférdersy-
stems (50) unter der Férdergeschwindigkeit (v3) des
Sammelférderers (19) liegt.

Vorrichtung zum Zusammentragen von Druckbo-
gen, insbesondere Falzbogen (3) und/oder Einzel-
blatter,

*mitmehrerenin einer Reihe angeordneten Ver-
einzelungseinrichtungen zur Entnahme jeweils
eines einzelnen Druckbogens (3) aus Kollektio-
nen (4) gleicher Druckbogen und

* mit einem Sammelférderer (10), dem die ver-
einzelten Druckbogen (3) zur Bildung von Stapel
(2) zugefuhrt werden,

gekennzeichnet

* durch einen in etwa rechtwinklig zur Forder-
richtung (F) des Sammelforderers (10) orientier-
ten Zufihrférderer (40), mit dem die Druckbo-
gen (3) in einem fortlaufenden Schuppenstrom
(4) aus schuppenférmig Ubereinander liegen-
den Druckbogen (3) zum Sammelférderer (10)
hin geférdert werden,

« durch einen einen vordersten Druckbogen (3)
an seinem vorauslaufenden Abschnitt (3 a) ein-
klemmenden und in Foérderrichtung (F) des
Sammelférderers (10) verschiebenden Umlenk-
férderer (42), wobei die Klemmweite grofier als
die halbe Formathéhe der Druckbogen (3) ist,
und

« durch ein den verschobene Druckbogen (3)
Ubernehmendes und beschleunigt zum Sam-
melférderer (10) weitertransportierendes Ab-
zugsfordersystem (50).
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6.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zufiihrférderer (40) von einem
bis zum Umlenkférderer (42) reichenden Gurtférde-
rer gebildet ist, auf dem der Schuppenstrom (4) mit
schuppenférmig nach vom Ubereinander liegenden
Druckbogen (3) aufliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Gurtférderer (40) in seinen For-
dergurten und/oder Auflageblechen mit Saugluft be-
aufschlagbare Offnungen (41) aufweist zum Fest-
halten der dem verschobenen vordersten Druckbo-
gen (3) nachfolgenden Druckbogen (3).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, ge-
kennzeichnet durch einen dem Zufihrférderer (40)
vorgeordneten Stangenanleger (20) zum Formen ei-
nes Schuppenstroms (4) aus zu (Bogen-) Stangen
(5) gestapelten Druckbogen (3).

Vorrichtung nach Anspruch 6 und 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem Stangenanleger (20) eine
Wendetrommel (28) nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, ge-
kennzeichnet durch eine dem Zuflihrférderer (40)
vorgeordnete Abrollstation (30) zum Abwickeln von
im Schuppenstrom (4) aufgewickelten Druckbogen

).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Zuflhrférderer
(40) eine Einrichtung (27) zum VergleichmaRigen
der Schuppenformation zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass der Umlenkférderer
(42) aus angetriebenen, eine kegelférmige Stirnfla-
che aufweisenden oberen Forderrollen (43) und zu-
geordneten, taktgemaR schliel3- und 6ffnebaren un-
teren Tipperrollen (44) besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 12, ge-
kennzeichnet durch eine Anschlagschiene (47) am
stromabwartigen Ende des Zuflihrforderers (40)
zum Anhalten des vordersten Druckbogens (3) im
Schuppenstrom (4).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Abzugsférdersy-
stem (50) aus einer Beschleunigungswalze (51) mit
wenigstens zwei in einem Abstand gré3er der halben
Formatbreite der Druckbogen (3) angeordneten An-
druckrollen (52) besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Abzugsforder-
system (50) eine Férdereinrichtung (53) nachgeord-
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net ist, welche aus einem den Druckbogen (3) ein-
spannenden unteren und oberen Férdergurt und ei-
nem Auflageblech (54) besteht und zum Sammel-
férderer (10) hin geneigt ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 5 bis 15, ge-
kennzeichnet durch eine niedrige Fdrderge-
schwindigkeit (v,) des Umlenkférderers (42) und ei-
ner héheren Foérdergeschwindigkeit (v,) des Ab-
zugsfordersystems (50) zur stufenweise Erhéhung
der Foérdergeschwindigkeit des zu vereinzelnden
vordersten Druckbogens (3) des Schuppenstroms

(4).

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Férdergeschwindigkeit (v,) des
Abzugsférdersystems (50) unter der Foérderge-
schwindigkeit (v3) des Sammelférderers (10) liegt,
wobei der zugefiihrte Druckbogen (3) eine abschlie-
Rende Beschleunigung bei der Ubergabe zum Sam-
melférderer (10) wiederfahrt.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 5 bis 17, ge-
kennzeichnet durch eine am stromabwartigen En-
de des Zufuhrforderers (40) angeordnete und die
vorauslaufende Kante (3 a) des jeweils vordersten
Druckbogens (3) erfassende Lichtschranke (48) zur
automatischen Regelung der Zufiihrgeschwindig-
keit (vg) des Zuflihrférderers (40) derart, dass der
jeweils vorderste Druckbogen (3) die Umlenkzone
in einem definierten Zeitfenster eines Maschinen-
takts erreicht.

Claims

1.

A method for gathering sheets, particularly signa-
tures (3) and/or individual sheets,

» wherein one individual sheet (3) is respectively
withdrawn from several collections (4) of identi-
cal sheets and

« the decollated sheets (3) are delivered to a
collecting conveyor (10) in order to form stacks,
characterized in

« that the sheets (3) of a collection (4) are trans-
ported in a direction that is essentially oriented
transverse to the transport direction (F) of the
collecting conveyor (10) in the form of continu-
ous stream feed (4) of sheets (3) that lie on top
of one another in a shingled fashion, in

« that the respective front sheet (3) is taken hold
of by a conveyor (42) on its leading section such
that it is prevented from turning and displaced
such that it is deflected in the transport direction
(F) of the collecting conveyor (10), and in

« that the displaced sheet (3) is received by a
withdrawal conveyor system (50) and addition-
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ally transported in said transport direction (F) in
order to synchronously deliver the sheets (3) to
the collecting conveyor (10) in the correspond-
ing cycle.

The method according to claim 1, characterized in
that the sheets (2) are delivered in the form of a
stream feed (4) of sheets (3) that lie on top of one
another toward the front in a shingled fashion.

The method according to claim 1 or 2, characterized
in that the arriving stream feed (4) of sheets (3) is
pulled apart in several acceleration stages (0 — v,
V4 — V,) by initially displacing the respective front
sheet (3) inthe transport direction (F) of the collecting
conveyor (10) with a slower transport speed (v4) and
then additionally transporting this front sheet with a
higher transport speed (v,) by means of the with-
drawal conveyor system (50).

The method according to claim 3, characterized in
that another acceleration stage (v, — v3) is realized
during the transfer of the sheet (3) to the collecting
conveyor (10) due to the fact that the transport speed
(v,) of the withdrawal conveyor system (50) is slower
than the transport speed (v3) of the collecting con-
veyor (19).

A device for gathering sheets, particularly signatures
(3) and/or individual sheets,

» with several decollating devices that are ar-
ranged in a row and serve for respectively with-
drawing an individual sheet (3) from collections
(4) of identical sheets, and

« with a collecting conveyor (10), to which the
decollated sheets (3) are delivered in order to
form stacks (2),

characterized in

» a delivery conveyor (40) that is approximately
oriented perpendicular to the transport direction
(F) of the collecting conveyor (10) and serves
for transporting the sheets (3) to the collecting
conveyor (10) in the form of a continuous stream
feed (4) of sheets (3) that lie on top of one an-
other in a shingled fashion, in

+ a deflection conveyor (42) that clamps the front
sheet (3) on its leading section and displaces
this front sheet in the transport direction (F) of
the collecting conveyor (10), wherein the clamp-
ing width is larger than half the format height of
the sheets (3), and in

» a withdrawal conveyor system (50) that re-
ceives and additionally transports the displaced
sheet (3) to the collecting conveyor (10) in an
accelerated fashion.

6. The device according to claim 5, characterized in
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that the delivery conveyor (40) is formed by a con-
veyor belt that extends as far as the deflection con-
veyor (42), wherein the stream feed (4) of sheets (3)
that lie on top of one another toward the front in a
shingled fashion is situated on said conveyor belt.

The device according to claim 6, characterized in
that the conveyor belt (40) features openings (41)
that can be acted upon with suction air in its convey-
ing belts and/or supporting plates in order to hold the
sheet (3) that follows the displaced front sheet (3).

The device according to one of claims 5-7, charac-
terized in a bundle feeder (20) that is arranged up-
stream of the delivery conveyor (40) and serves for
forming a stream feed (4) from sheets (3) that are
stacked into (sheet) bundles (5).

The device according to claims 6 and 8, character-
ized in that a turning drum (28) is arranged down-
stream of the bundle feeder (20).

The device according to one of claims 5-7, charac-
terized in an unrolling station (30) that is arranged
upstream of the delivery conveyor (40) and serves
for unwinding sheets (3) wound up in a stream feed

(4).

The device according to one of claims 5-10, char-
acterized in that a device (27) for standardizing the
shingled formation is assigned to the delivery con-
veyor (40).

The device according to one of claims 5-11, char-
acterized in that the deflection conveyor (42) con-
sists of driven upper transport rollers (43) that have
a conical face and assigned lower inching rollers (44)
that can be closed and opened in the corresponding
cycle.

The device according to one of claims 5-12, char-
acterized in a stop rail (47) on the downstream end
of the delivery conveyor (40) in order to stop the front
sheet (3) of the stream feed (4).

The device according to one of claims 5-13, char-
acterized in that the withdrawal conveyor system
(50) consists of an acceleration roller (51) with at
least two pressing rollers (52) that are spaced apart
by a distance that is larger than half the format width
of the sheets (3).

The device according to one of claims 5-14, char-
acterized in that a transport device (53) arranged
downstream of the withdrawal conveyor system (50)
consists of a lower and an upper conveyor belt that
clamp the sheet (3) and of a supporting plate (54),
wherein said transport device is inclined toward the
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16.

17.

18.

collecting conveyor (10).

The device according to one of claims 5-15, char-
acterized in a slower transport speed (v4) of the
conveyor (42) and a higher transport speed (v,) of
the withdrawal conveyor system (50) in order to in-
crease the transport speed of the front sheet (3) of
the stream feed (4) to be decollated step-by-step.

The device according to claim 16, characterized in
that to transport speed (v,) of the withdrawal con-
veyor system (50) is slower than the transport speed
(v3) of the collecting conveyor (10), and in that the
delivered sheet (3) is subjected to afinal acceleration
during the transfer to the collecting conveyor (10).

The device according to one of claims 5-17, char-
acterized in a light barrier (48) that is arranged on
the downstream end of the delivery conveyor (40)
and detects the leading edge (3 a) of the respective
front sheet (3), wherein said light barrier serves for
automatically regulating the delivery speed (vq) of
the delivery conveyor (40) in such a way that the
respective front sheet (3) reaches the deflection
zone in a defined time window of a machine cycle.

Revendications

1.

Procédé pour rassembler des feuilles d'impression,
notamment des feuilles a plier (3) et/ou des feuilles
individuelles,

* une feuille d'impression (3) isolée étant préle-
vée chaque fois de plusieurs ensembles (4) de
feuilles d’'impression identiques et

* les feuilles d'impression (3) désolidarisées
étant alimentées vers un transporteur collecteur
(10) pour créer des piles,

caractérisé en ce que,

* les feuilles d'impression (3) d’'un ensemble (4)
sont transportées dans une direction sensible-
ment orientée a la transversale de la direction
de transport (F) du transporteur collecteur (10)
dans un fluximbriqué continu (4) de feuilles d’'im-
pression (3) superposées en écailles,

+ une feuille d'impression (3) située en téte est
saisie sur sa partie située le plus a I'avant en
étant bloquée contre la rotation par un transpor-
teur (42) etestdéplacée en étantretournée dans
la direction de transport (F) du transporteur col-
lecteur (10) et

* la feuille d'impression (3) déplacée est reprise
par un systéme transporteur d’évacuation (50)
et transportée ultérieurement dans la direction
de transport (F) susmentionnée pour 'alimenta-
tion synchrone de la feuille d’impression (3) vers
le transporteur collecteur (10).
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les feuilles d'impression (3) sont alimentées
dans un flux imbriqué (4) de feuilles d'impression (3)
superposeées vers I'avant en écailles.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le flux imbriqué (4) arrivant de feuilles
d’'impression (3) est étiré en plusieurs paliers d’ac-
célération (0 — v4, v{ = V) en ce que la feuille
d’'impression (3) située en téte est d’abord déplacée
aune faible vitesse de transport (v4) dans la direction
de transport (F) du transporteur collecteur (10) puis
continue a étre transportée a une vitesse plus élevée
(vo) par le systéme transporteur d’évacuation (50).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé, en
ce qu’un palier d'accélération supplémentaire (v, —
v3) est réalisé au transfert de la feuille d'impression
(3) vers le transporteur collecteur (10) par le fait que
la vitesse de transport (v,) du systéme transporteur
d’évacuation (50) est inférieure a la vitesse de trans-
port (v3) du transporteur collecteur (19).

Dispositif pour rassembler des feuilles d'impression,
notamment des feuilles a plier (3) et/ou des feuilles
individuelles,

+ avec plusieurs systémes de désolidarisation
disposés en une rangée pour prélever chaque
fois une feuille d'impression (3) isolée dans des
ensembles (4) de feuilles d'impression identi-
ques et

 avec un transporteur collecteur (10), vers le-
quel les feuilles d’'impression désolidarisées (3)
sont amenées pour créer des piles (2),
caractérisé

* par un transporteur d’alimentation (40) orienté
sensiblement approximativement a angle droit
par rapport a la direction de transport (F) du
transporteur collecteur (10), a l'aide duquel les
feuilles d'impression (3) sont transportées en un
flux imbriqué continu (4) de feuilles d’'impression
(3) superposées en écailles vers le transporteur
collecteur (10) ,

* par un transporteur de renvoi (42) serrant une
feuille d'impression (3) située en téte sur sa par-
tie la plus a I'avant (3 a) et la déplagant dans la
direction de transport (F) du transporteur collec-
teur (10), la largeur de serrage étant supérieure
a la demi-hauteur de format des feuilles d’'im-
pression (3) et

* par un systéme transporteur d’évacuation (50)
reprenant la feuille d’'impression (3) déplacée et
la transportant ultérieurement en vitesse accé-
Iérée vers le transporteur collecteur (10).

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en

ce que le transporteur d’alimentation (40) est formé
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

par un transporteur a courroies allant jusqu’au trans-
porteur de renvoi (42) sur lequel repose le flux im-
briqué (4) de feuilles d'impression (3) superposées
en écailles vers l'avant.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le transporteur a courroies (40) comporte
dans ses courroies de transport et/ou dans ses toles
supports des orifices (41) pouvant étre soumis a de
I'air d’aspiration pour maintenir la feuille d'impres-
sion (3) qui suit la feuille d'impression (3) déplacée
située en téte.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
5 a 7, caractérisé par un margeur en barres (20)
situé en amont du transporteur d’alimentation (40)
pourlacréation d’unfluximbriqué (4) de feuilles d'im-
pression (3) empilées en barres (de feuilles) (5).

Dispositif selon la revendication 6 et 8, caractérisé
en ce qu’un tambour vireur (28) est situé en aval du
margeur en barres (20).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
5a7, caractérisé par un poste de déroulement (30)
disposé en amont du transporteur d’alimentation
(40) pour dérouler les feuilles d’impression (3) en-
roulées dans le flux imbriqué (4).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
5a 10, caractérisé en ce qu’un systéme (27) pour
I’'hnomogénéisation de la formation d’écailles est as-
socié au transporteur d’alimentation (40) .

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
5 a 11, caractérisé en ce que le transporteur de
renvoi (42) consiste dans des rouleaux de transport
supérieurs (43) entrainés comportant une face fron-
tale conique et dans des rouleaux de serrage infé-
rieurs (44) associés, susceptibles de s’ouvrir et de
se fermer de fagon synchrone.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
5 a 12, caractérisé par un rail de butée (47) sur
'extrémité coté aval du transporteur d’alimentation
(40) pour arréter la feuille d’'impression (3) située en
téte dans le flux imbriqué (4).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
5 a 13, caractérisé en ce que le systeme transpor-
teur d’évacuation (50) consiste dans un cylindre
d’accélération (51) avec au moins deux rouleaux
presseurs (52) disposés avec un écart supérieur a
la demi largeur de format des feuilles d’impression

(3).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
5 a 14, caractérisé en ce qu’un dispositif de trans-
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port (53) consistant dans une courroie de transport
inférieure et supérieure serrant la feuille d'impres-
sion (3) et dans une tble support (54) et incliné vers
le transporteur collecteur (10) est disposé en aval
du systéme transporteur d’évacuation (50).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
5 a 15, caractérisé par une faible vitesse de trans-
port (v4) du transporteur de renvoi (42) et une vitesse
de transport plus élevée (v,) du systéme transpor-
teur d’évacuation (50) pour 'augmentation par pa-
liers de la vitesse de transport de la feuille d’'impres-
sion (3) adésolidariser située en téte du fluximbriqué

(4).

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé en
ce que la vitesse de transport (v,) du systéme trans-
porteur d’évacuation (50) est inférieure a la vitesse
de transport (v3) du transporteur collecteur (10), la
feuille d'impression (3) alimentée étant soumise a
une accélération finale lors du transfert vers le trans-
porteur collecteur (10).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
5a 17, caractérisé par une barriére lumineuse (48)
disposée sur I'extrémité située en aval du transpor-
teur d’alimentation (40) et enregistrant I'aréte (3 a)
la plus a I'avant de la feuille d'impression (3) située
en téte pour le réglage automatique de la vitesse
d’alimentation (vq) du transporteur d’alimentation
(40) de sorte que la feuille d'impression (3) située
en téte atteigne la zone de renvoi dans une fenétre
de temps définie d’'un cycle de la machine.
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