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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Wenden von kontinuierlich geférderten, flach-
liegenden Druckprodukten gemaRl dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

[0002] Bei der Herstellung buchbinderischer Erzeug-
nisse, wie Biicher, Broschuren, Buchblocks o. dgl. Druck-
produkte, werden die dafiir notwendigen Bearbeitungs-
maschinen durch Fordereinrichtungen zu FlieRstrecken
miteinander gekoppelt, wobei die Druckprodukte meist
flachliegend geférdert werden. Umorientierungen wah-
rend der Férderung erfolgen, um fir eine nachfolgende
Bearbeitung eine geanderte Produktlage zu erhalten.
Bekannt ist die wasserfallartige Ubergabe von einem die
Druckprodukte in einer ersten Richtung férdernden Zu-
fuhrférderer auf einen unterhalb des Zufiihrférderers in
entgegengesetzter Foérderrichtung verlaufenden Weg-
férderer, wodurch die Druckprodukte bezuglich ihrer For-
derrichtung um 180° in der Férderebene gedreht weiter-
gefordert werden.

[0003] Zum Wenden von im gewissen Male flexiblen
Druckprodukten ist eine Einrichtung bekannt, bei der die
Druckprodukte vom Zufuhrférderer mit einer Mindestge-
schwindigkeit in eine sich im Wesentlichen tangential am
Zufuihrférderer anschlieRende, stehend angeordnete,
halbkreis- oder C-férmig ausgebildete, nach unten fih-
rende Rutsche geférdert werden, wobei die Druckpro-
dukte durch die Fliehkraft an der nach innen gekrimmten
Fuhrungsbahn anliegen. Die Druckprodukte werden da-
bei um eine zur vorlaufenden Kante parallelen Achse um
180° gedreht, wodurch sie unter Beibehaltung der vor-
laufenden Kante von ihrer Oberseite auf die Unterseite
gewendet werden. Am Auslauf der Rutsche werden die
Druckprodukte an einen sich im Wesentlichen tangential
an die Rutsche anschlieRenden, in entgegengesetzter
Forderrichtung zum darlber liegenden Zufiihrférderer
verlaufenden Wegforderer abgegeben.

[0004] Die Wendeeinrichtungist von konstruktiver Ein-
fachheit. Sie ist abgesehen vom Zuflhrférderer und
Wegférderer antriebslos und benétigt auch sonst keine
gesteuerten Mittel. Nachteiligist, dass die Druckprodukte
am Einlauf eine Mindestgeschwindigkeit aufweisen miis-
sen, damit sie nicht aufgrund ihrer Schwerkraft von der
Rutschbahn abstlrzen. Dies fiihrt jedoch zu einer sehr
hohen Geschwindigkeit am Auslauf, sodass die Druck-
produkte auf dem langsamer laufenden Wegférderer
noch weiterrutschen, mit der Folge undefinierter Abstan-
de zwischen aufeinanderfolgend geférderten Druckpro-
dukten. Insbesondere unsymmetrische Gewichts- und/
oder Steifigkeitsverteilungen in den Druckprodukten, wie
sie beispielsweise bei langs zum gebundenen Riicken
zugefiihrten Druckprodukten vorliegen, flihren beim
Gleiten auf der nach innen gekrimmten Fihrungsbahn
zu zunehmenden Verdrehungen in der jeweiligen Férde-
rebene. Dabei kdnnen am Auslauf bis zu 45° oder mehr
verdrehte Produktlagen entstehen, die nur durch auf-
wandige Zusatzeinrichtungen korrigierbar sind.
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[0005] Aus der DE 101 23 641 A1 ist eine Wendevor-
richtung flr Einzelblatter bekannt, mit welcher die Ein-
zelblatter bei ihrem Transport zu einer nachfolgenden
Station um 180° wendbar sind. Die Wendeeinheit um-
fasst Umlenkelemente, die im Bereich des vorderen Um-
lenkbereichs eines die Einzelblatter zur Wendeeinheit
transportierenden Transportbandes angeordnet sind
und durch die die Einzelblatter um die Umlenkung herum
entgegengesetzt zur Zufihrférderrichtung gefiihrt und
somit gewendet werden. Sie umfasst aulerdem einen
ausgangs der Wendeeinheit angeordneten Anschlag, an
dem das jeweils gewendete Einzelblatt mit seiner Vor-
derkante zur Anlage kommt und dadurch gestoppt wird,
und eine Saugtrommel, mit welcher das gewendete und
gestoppte Einzelblatt in seiner urspriinglichen Richtung
zur nachfolgenden Station weitertransportierbar ist. Der
Anschlag ermdglicht eine definierte Ablage von Einzel-
blattern auf dem Weiterforderer. Fir dickere Druckpro-
dukte ist die Wendevorrichtung weniger geeignet, da die-
se beim Anschlagen an dem Anschlag beschadigt wer-
den kénnen. Zudem behindert der Anschlag den Weiter-
transport in die gewendete Richtung.

[0006] In der US 5,386,900 A ist eine Zufiihreinrich-
tung flr zylindrische Dosen beschrieben und dargestellt,
mit der die Dosen in liegender Orientierung aufgrund ih-
rer Schwerkraft einer Bearbeitungsmaschine zufuhrbar
sind. Die Zuflihreinrichtung bestehtim Wesentlichen aus
einer Flihrungsanordnung mit einer ersten, festangeord-
neten, gekrimmten Bahnfiihrung und einer zur ersten
Bahnfiihrung spiegelbildlichen sowie verschiebbaren,
zweiten Bahnflihrung, jeweils aufweisend eine der jewei-
ligen Dosenstirnflache zugeordnete Fiihrungsbahn und
zwei dem jeweiligen Randbereich der Mantelflache zu-
geordneten Fuhrungsschienen. Die Dosen werden in ei-
nem vertikalen Abschnitt der Fihrungsanordnung einge-
geben und rutschen aufgrund ihrer Schwerkraft entlang
eines Viertelkreisbogens zum Ausgang, wo sie dann zur
Abgabe an eine nachfolgende Bearbeitungsmaschine
bereitstehen. Die verschiebbare zweite Bahnfiihrung er-
moglicht die Zufiihrung von Dosen unterschiedlicher
Lange. AuBerdem kénnen die Fiihrungsschienen noch
in einer um 180° verdrehten Einbaulage verwendet wer-
den, zur Fihrung von Dosen mit einem anderen Durch-
messer. Die an sich Schwerkraft bedingte Férderung
wird noch von einer Luftfiihrung unterstitzt. Die Zuflhr-
einrichtung weist im Ausgang eine fest Abgabestelle auf.
Eine kontinuierliche Weiterférderung der Dosen ist nicht
vorgesehen.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung zum Wenden von kontinu-
ierlich geférderten, flachliegenden Druckprodukten ge-
maR dem Oberbegriff des Anspruchs 1 zu schaffen, die
bei einfacher Konstruktion ein zuverlassiges und ein-
wandfreies Wenden von unsymmetrisch gewichts- und/
oder steifigkeitsverteilten Druckprodukten ermdglicht.
[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
die Merkmale des kennzeichnenden Teils des An-
spruchs 1 geldst. Durch die auf die Formatbreite der
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Druckprodukte einstellbaren Seitenfiihrungen und den
Saugbandférderer als Wegforderer wird ein uner-
wilinschten Verdrehen und/oder Verrutschen ausge-
schlossen. Insbesondere unsymmetrisch gewichts- und/
oder steifigkeitsverteilte Druckprodukte kdnnen sich
nicht mehr wahrend des Wendevorgangs in der Wen-
destrecke oder nach der Abgabe auf dem Wegforderer
verdrehen. In der Wendestrecke halten die Seitenfih-
rungen die Druckprodukte auf Kurs, wahrend am Auslauf
der Wendestrecke die Druckprodukte vom Saugbandfor-
derer erfasst und auf Férdergeschwindigkeit des Weg-
forderers abgebremst werden. Das konstruktiv einfache
Wendeprinzip konnte im Wesentlichen beibehalten wer-
den, wobei es nun fir eine groRes Spektrum von Druck-
produkten geeignet ist.

[0009] Vorteilhaft ist der Unterdruck im Saugfeld des
Saugbandférderers einstellbar, zur Kompensation der je-
weiligen kinetischen Energie der einlaufenden Druckpro-
dukte entlang einer definierten Ubergabestrecke, bei-
spielsweise Uber die Ladnge des Saugfeldes. Die Einstel-
lung kann beispielsweise in Abhangigkeit vom Gewicht
der Druckprodukte erfolgen, wodurch ndmlich mafRRgeb-
lich die kinetische Energie der Druckprodukt bestimmtist.
[0010] Invorteilhafter Ausgestaltung gemaRl Anspruch
3, weist die Wendevorrichtung einen die Druckprodukte
vom Zufuihrférderer tbernehmenden und zu der Bewe-
gungsbahn der Wendestrecke transportierenden Be-
schleunigungsférderer mit umlaufend angetriebenen
Foérdermittel auf, dessen Geschwindigkeit regelbar ist,
zum Beschleunigen oder Abbremsen der zugefiihrten
Druckprodukte. Die jeweils erforderliche Mindestge-
schwindigkeit wird unmittelbar vor dem Einlauf in die
Wendestrecke gebildet, sodass auf der vorgelagerten
Transportstrecke eine an die Produkthéhe angepasste,
niedrigere Geschwindigkeit einstellbar ist.

[0011] In weiterer Ausgestaltung gemafRl Anspruch 4
ist ein Messsystem zur Erfassung der Laufzeit der Druck-
produkte in der Wendestrecke vorgesehen. Durch Licht-
schranken am Eingang und Ausgang der Wendestrecke
wird die vor- oder nachlaufende Kante des jeweiligen
Druckprodukts erkannt und mittels einer Auswerteeinheit
eine Laufzeit ermittelt, welche in vorteilhafter Weiteraus-
gestaltung flr eine Geschwindigkeitssteuerung des am
Eingang angeordneten Beschleunigungsférderers nutz-
bar ist derart, dass die Druckprodukte in definierten Ab-
standen und/oder taktsynchron zu einer Weiterverarbei-
tungseinrichtung auf dem Wegférderer ablegbar sind.
Dadurch kénnen Takteinrichtungen im Anschluss an die
Wendeeinrichtung entfallen.

[0012] MitVorteil ist die Wendestrecke zur Ausbildung
eines Fuhrungskanals mit innenliegenden, seitliche
Randbereiche der Druckprodukte freilassenden Stitz-
mitteln ausgestaltet. Druckprodukte, die aufgrund einer
zu geringen Einlaufgeschwindigkeit abzustirzen dro-
hen, werden dadurch in der Wendebahn gehalten, ohne
dass die Stutzmittel auf den gebundenen steifen Riicken
von langs ihres Rickens geférderten Druckprodukten
einwirken. ZweckmaRig sind die Stutzmittel aus frei dre-
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henden, eine konvexférmige Stitzbahn darbietende Rol-
len gebildet.

[0013] In weiterer Ausgestaltung gemal Anspruch 8
sind die Seitenflihrungen aus zwei vertikal angeordneten
Leitblechen gebildet, mit jeweils senkrecht daran befe-
stigten, halbkreisférmig gekrimmten Leitblechen als
Fihrungsmittel der Wendestrecke. Zum Zwecke einer
konstruktiv einfachen Formatbreitenverstellung der Sei-
tenfiihrungen weisen die gekrimmten Leitbleche eine
FUhrungsbreite zum Fihren der Druckprodukte an ihren
Randbereichen auf.

[0014] Die Merkmale der vorliegenden Erfindung wer-
den in der folgenden Beschreibung einer bevorzugten
Ausfliihrungsform anhand der beigefiigten, nachstehend
aufgefiihrten Zeichnungen naher erldutert. Es zeigen
Fig.1 eine perspektivische Darstellung von einem
Fordersystem mit einer erfindungsgeman aus-
gefihrten Wenderutsche;

eine schematische Seitenansicht des Foérder-
systems mit symbolischer Darstellung der
Steuerungsmittel.

Fig. 2

[0015] Die Figuren zeigen ein Fordersystem beste-
hend aus einem die gebundenen Broschuren 6 flachlie-
gend und in Abstanden kontinuierlich férdernden Zufihr-
forderer 2, einem sich daran anschlieRenden, von einem
Motor 20 mit Frequenzregelung 21 angetriebenen Be-
schleunigungsforderer 3, einem unterhalb des Zufihrfor-
derers 2 in entgegengesetzter Férderrichtung verlaufen-
den Wegforderer 4 und einer Wenderutsche 1, die sich
als halbkreisformige Wendestrecke tangential an den
Beschleunigungsférderer 3 anschlie®t und die Broschu-
ren 6 in einer gekrimmten Bewegungsbahn nach unten
zum Wegférderer 4 Gberfiihrt.

[0016] Die von dem Beschleunigungsforderer 3 mit ei-
ner Mindestgeschwindigkeit in die Wenderutsche 1 ge-
férderten Broschuren 6 liegen beim Rutschen fliehkraft-
bedingt an der nach innen gekrimmten Fihrungsbahn
an und werden um eine zur vorlaufenden Kante paralle-
len Achse um 180° gedreht, wodurch sie unter Beibehal-
tung der vorlaufenden Kante von ihrer Oberseite auf die
Unterseite gewendet werden.

[0017] GemaR Fig. 1 werden die Broschuren 6 langs
zum gebundenen Riicken 6 a zugefihrt. Der Kopf 6 b
liegt hinten und die vorlaufende Kante ist als Ful3 6 ¢
definiert, sodass die Riickseite 6 d oben liegt. Nach dem
Wenden lauft der Ful® 6 ¢ weiterhin vor, wahrend die
Ruckseite 6 d auf dem Wegforderer 4 aufliegt und die
Vorderseite 6 e nun oben liegt. Grundséatzlich ist die Wen-
derutsche 1 aberauch furandere Produktlagen geeignet,
beispielsweise quer zum Riicken 6 a zugeflihrte Bro-
schuren 6.

[0018] Die Wenderutsche 1 istim Wesentlichen gebil-
detaus einerrechten und linken, dueren Rutschfiihrung
11 a, b und einer zugeordneten, quasi einen Flhrungs-
kanal ausbildenden Innenstitze 17, bestehend aus einer
Vielzahl von freidrehenden, konvexférmig angeordneten
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Stitzrollen 18. Die jeweilige Rutschfiihrung 11 a bzw. 11
b weist ein Seitenflihrungsblech 12 auf, mit daran senk-
recht befestigtem, halbkreisférmig gekrimmtem Gleit-
blech 13. Am Eingang der Wenderutsche 1 ist an den
Rutschfiihrungen 11 a, b ein sich 6ffnender Einlaufbe-
reich 14 ausgebildet.

[0019] Die beiden Rutschfiihrungen 11 a, b sind mit
Gleitlagern 10 auf Achsen 9 gefiihrt, die in einem am
Wegférderer 4 befestigten Rahmen 8 aufgenommen
sind. Die Positionen der Rutschfihrungen 11 a, b sind
durch eine Verstellspindel 15 definiert, welche (ber ein
Handrad 16 betatigbar ist, zum Einstellen einer Fuh-
rungsbreite Uber Mitte.

[0020] Zureinwandfreien und zuverlassigen Ubernah-
me der aus der Wenderutsche 1 gleitenden Broschur 6
ist der Wegforderer 4 als Saugbandférderer ausgebildet.
Der Férdergurt 5 ist hierzu mit einer Vielzahl von Offnun-
gen 5 a versehen. Ein im Bereich der Abgabestelle lie-
gendes Saugfeld 19 ist durch die Anordnung eines ent-
sprechenden Saugkastens 23 im Traggestell des Weg-
forderers 4 definiert.

[0021] Der Saugkasten 23 ist mit einer regelbaren
Saugluftquelle 24 verbunden, sodass der Unterdruck im
Saugfeld 19 einstellbar ist, zur Kompensation der jewei-
ligen kinetischen Energie der einlaufenden Broschuren
6 entlang der durch das Saugfeld 19 definierten Uberga-
bestrecke. Die Unterdruckeinstellung kann beispielswei-
se in Abhangigkeit vom Gewicht der Broschuren 6 erfol-
gen, wodurch ndmlich maRRgeblich die kinetische Energie
der Broschuren 6 nach Durchlaufen der Wenderutsche
1 bestimmt ist.

[0022] Zum Wenden der Broschuren 6 innerhalb einer
gewiinschten Durchlaufzeit ist eine Geschwindigkeits-
steuerung fir den Beschleunigungsférderer 3 vorgese-
hen. Mittels am Einlauf des Beschleunigungsférderers 3
und an der Ubergabestelle auf den Wegfdrderer 4 ange-
ordneter Lichtschranken 7 a, b wird jeweils der Ful 6 c
als vorlaufende Kante der Broschuren 6 erkannt. Die Si-
gnale werden einer Steuerung 22 zugefiihrt, zur Ermitt-
lung einer Laufzeit der Broschuren 6 durch die Wende-
rutsche 1 zugeordnet zur jeweiligen Férdergeschwindig-
keit am Einlauf der Wenderutsche 1.

[0023] Die Steuerung 22 ist nun dahingehend selbst-
lernend programmiert, ein Stellsignal fir den Frequen-
zumrichter 21 und damit eine Férdergeschwindigkeit am
Beschleunigungsférderer 3 vorzugeben, zum Einhalten
einer vordefinierten Laufzeit wahrend dem Wendevor-
gang. Der Steuerung 22 ist der gewiinschte Ubergabe-
zeitpunkt beispielsweise durch Leitwertlibergabe von ei-
ner nachgeordneten Weiterverarbeitungseinrichtung be-
kannt. Beim Eintreffen der Broschur 6 an der ersten Licht-
schranke 7 a wird eine Differenzzeit aus dem gewtinsch-
ten Ubergabezeitpunkt auf dem Wegférderer 4 und der
Ankunftszeit am Eingang gebildet. Die Férdergeschwin-
digkeit des Beschleunigungsférderers 3 wird nun in Ab-
hangigkeit der zuvor ausgewerteten Laufzeiten dahinge-
hend festgelegt, dass sich eine Laufzeit entsprechend
der Differenzzeit einstellt.
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[0024] Die Broschuren 6 sind so in definierten Abstan-
den und/oder taktsynchron zu einer Weiterverarbei-
tungseinrichtung auf dem Wegférderer 4 ablegbar. Takt-
einrichtungen im Anschluss an die Wenderutsche 1 kén-
nen in Fortfall gelangen.

Bezugszeichenliste

[0025]

1 Wenderutsche
2 Zufuhrférderer
3 Beschleunigungsférderer
4 Wegférderer
5 Fordergurt

5a Offnung

6 Broschur

6 a Riicken

6b Kopf

6¢c Ful

6d Ruckseite

6e Vorderseite
7a Lichtschranke

7b Lichtschranke
8 Rahmen
9 Achse

10 Gleitlager

11 a rechte Rutschfiihrung
11 b  linke Rutschfiihrung
12 Seitenfiihrungsblech
13 halbkreisférmiges Gleitblech
14 Einlaufbereich

15 Verstellspindel

16 Handrad

17 Innenstiitze

18 Stutzrolle

19 Saugfeld

20 Motor

21 Frequenzumrichter
22 Steuerung

23 Saugkasten

24 Saugluftquelle

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Wenden von flachliegend kontinu-
ierlich geférderten, gebundenen Druckprodukten
(6), wie Bicher, Broschuren, Buchblocks o. dgl.,

* mit einem Zufiihrférderer (2), auf dem die
Druckprodukte (6) in Abstanden zueinander ge-
fordert werden,

» mit einer sich im Wesentlichen tangential am
Zufuhrférderer (2) anschlielenden, halbkreis-
férmig nach unten fihrenden Wendestrecke (1),
gebildet aus den Druckprodukten (6) eine nach
innen gekrimmte Bewegungsbahn darbietende
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Fihrungsmitteln (13),

* mit einem unterhalb des Zufiihrférderers (2) in
entgegengesetzter Foérderrichtung verlaufen-
den, sich im Wesentlichen tangential an der
Wendestrecke (1) anschlieRenden Wegférderer
(4) fur die gewendeten Druckprodukte (6),

dadurch gekennzeichnet,

» dass den Fuhrungsmitteln (13) der Wen-
destrecke (1) auf Formatbreite der Druckpro-
dukte (6) einstellbare Seitenfiihrungen (12) zu-
geordnet sind, und

» dass der Wegforderer (4) als Saugbandférde-
rer ausgebildet ist, mit zumindest einem Saug-
feld (19) im Bereich der Abgabestelle der Wen-
destrecke (1), zum Abbremsen der Druckpro-
dukte (6) auf die Férdergeschwindigkeit des
Wegforderers (4).

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Unterdruck in dem Saugfeld (19)
einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeich-
net durch einen die Druckprodukte (6) vom Zufihr-
forderer (2) Ubernehmenden und zu der Bewe-
gungsbahn transportierenden Beschleunigungsfoér-
derer (3) mit umlaufend angetriebenen Fordermit-
teln, dessen Geschwindigkeit regelbar ist, zum Be-
schleunigen oder Abbremsen der Druckprodukte

(6).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, ge-
kennzeichnet durch ein Messsystem mit Auswer-
teeinheit (22) mit je einer Lichtschranke (7 a, b) am
Eingang und Ausgang der Wendestrecke (1) zur Er-
fassung der Laufzeit der Druckprodukte (6) in der
Wendestrecke (1).

Vorrichtung nach Anspruch 3 und 4, gekennzeich-
net durch eine in Auswertung der Laufzeiten selbst-
lernende Geschwindigkeitssteuerung (22) fir den
Beschleunigungsforderer (3), sodass die Druckpro-
dukte (6) auf dem Wegforderer (4) in definierten Ab-
stdnden und/oder taktsynchron zu einer nachfolgen-
den Weiterverarbeitungseinrichtung weitertranspor-
tiert werden.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wendestrecke
(1) zur Ausbildung eines Fuhrungskanals innenlie-
gende Stutzmittel (17) aufweist, die seitliche Rand-
bereiche der Druckprodukte (6) freilassen.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stitzmittel (17) aus frei drehen-
den, eine konvexférmige Stitzbahn darbietende
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Rollen (18) gebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenfiihrungen
aus zwei vertikal angeordneten Leitblechen (12) ge-
bildet sind, mit jeweils senkrecht daran befestigten,
halbkreisférmig gekrimmten Leitblechen (13) als
FlUhrungsmittel der Wendestrecke (1).

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gekriimmten Leitbleche (13) we-
nigstens eine Fuhrungsbreite zum Fihren der
Druckprodukte (6) an ihren Randbereichen aufwei-
sen.

Claims

A device for turning continuously transported, flat ly-
ing bound printed products (6) such as books, bro-
chures, book blocks or the like,

+ with a feed conveyor (2), on which the printed
products (6) are transported within certain dis-
tances from one another,

» with a turning section (1) that essentially is ar-
ranged tangentially downstream of the feed con-
veyor (2) and extends semicircularly downward,
wherein the turning section is composed of guid-
ing means (13) that provide an inwardly curved
moving path for the printed products (6), and

+ with a delivery conveyor (4) for the turned print-
ed products (6) that extends underneath the
feed conveyor (2) in the opposite transport di-
rection and is essentially arranged tangentially
downstream of the turning section (1),

characterized in

« that lateral guides adjustable to the respective
format width of the printed products (6) are as-
signed to the guiding means (13), and in

« that the delivery conveyor (4) is realized in the
form of a suction conveyor belt with at least one
suction segment (19) that is arranged in the re-
gion of the delivery point of the turning section
(1) and serves for decelerating the printed prod-
ucts (6) to the transport speed of the delivery
conveyor (4).

The device according to Claim 2, characterized in
that the negative pressure in the suction segment
(19) is adjustable.

The device according to Claim 1 or 2, characterized
in a rotatively driven accelerating conveyor (3) com-
prising rotatively driven transport means, that re-
ceive the printed products (6) from the feed conveyor



9 EP 1 854 750 B1 10

(2) and transport the printed products to the moving
path, wherein the speed of said accelerating con-
veyor (3) is adjustable in order to accelerate or de-
celerate the printed products (6).

4. The device according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in a measuring system with an evaluation
unit (22) that features one respective light barrier (7
a, b) atthe inletand at the outlet of the turning section
(1) in order to determine the transit time of the printed
products (6) through the turning section (1).

5. The device according to Claims 3 and 4, character-
ized in a speed control (22) for the accelerating con-
veyor (3) that is realized self-learning with respect
to the evaluation of the transit times such that the
printed products (6) are transported on the delivery
conveyor (4) within defined distances from one an-
other and/or synchronous with the cycle of a down-
stream additional processing device.

6. The device according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that the turning section (1) features in-
ner supporting means (17) that spare lateral edge
regions of the printed products (6) in order to form a
guide channel.

7. The device according to Claim 6, characterized in
that the supporting means (17) consist of freely ro-
tating rollers (18) that create a convex support track.

8. The device according to one of Claims 1 to 7, char-
acterized in that the lateral guides consist of two
vertically arranged guide plates (12) with respective
semicircularly curved guide plates (13) that serve as
guiding means of the turning section (1) perpendic-
ularly fixed thereon.

9. The device according to Claim 8, characterized in
that the curved guide plates (13) have at least one
guiding width for guiding the printed products (6) on
their edge regions.

Revendications

1. Dispositif de retournement de produits imprimés (6)
reliés, constamment alimentés a plat, tels que des
livres, des brochures, des corps d’ouvrages ou simi-
laires,

« avec un convoyeur d’alimentation (2), sur le-
quel les produits imprimés (6) sont transportés
avec des écarts mutuels,

* avec un trajet de retournement (1) menant en
forme de demi-cercle vers le bas, se raccordant
de fagon sensiblement tangentielle au con-
voyeur d’alimentation (2) formé par les produits
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imprimés (6), par des moyens de guidage (13)
présentant une voie de déplacement incurvée
vers l'intérieur,

» avec un convoyeur de sortie (4) s’écoulant
dans le sens de transport opposé en dessous
du convoyeur d’alimentation (2) se raccordant
de facon sensiblement tangentielle au trajet de
retournement (1) pour les produits imprimés (6)
retournés,

caractérisé en ce que,

« des guides latéraux (12) réglables a la largeur
du format des produits imprimés (6) sont asso-
ciés aux moyens de guidage (13) du trajet de
retournement (1) et

* en ce que le convoyeur de sortie (4) est congu
sous la forme d’un convoyeur a aspiration avec
au moins une zone d’aspiration (19) dans la ré-
gion du point de décharge du trajet de retourne-
ment (1), pour freiner les produits imprimés (6)
a la vitesse de transport du convoyeur de sortie

(4).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la dépression dans la zone d’aspiration (19)
est réglable.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
par un convoyeur d’accélération (3) reprenant les
produits imprimés (6) sur le convoyeur d’alimenta-
tion (2) et les transportant sur la voie de déplace-
ment, avec des moyens de transport entrainés en
révolution dont la vitesse estréglable, pour accélérer
ou pour freiner les produits imprimés (6).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé par un systéme de mesure avec
une unité d’évaluation (22) avec une barriere lumi-
neuse (7 a, b) a I'entrée et a la sortie du trajet de
retournement (1) pour détecter le temps de parcours
des produits imprimés (6) dans le trajet de retourne-
ment (1).

Dispositif selon la revendication 3 et 4, caractérisé
par une commande de vitesse (22) a auto-appren-
tissage par évaluation des temps de parcours pour
le convoyeur d’accélération (3), de sorte que les pro-
duits imprimés (6) soient transportés ultérieurement
sur le convoyeur de sortie (4) a des écarts définis
et/ou de fagon synchrone vers un systéme de trai-
tement ultérieur consécutif.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que le trajet de retourne-
ment (1) comporte des moyens d’appuis (17) intéri-
eurs pour créer un conduit de guidage, lesquels lais-
sent libre des zones marginales latérales des pro-
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duits imprimés (6).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que les moyens d’appui (17) sont formés par des
rouleaux (18) tournant librement, présentent une
voie d’appui convexe.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 7, caractérisé en ce que les guides latéraux
sont formés par deux tdles de guidage (12) dispo-
sées a la verticale, avec des tbles de guidage (13)
incurvées en forme de demi-cercle, fixées chaque
fois ala perpendiculaire de ces derniéres en tant que
moyen de guidage du trajet de retournement (1).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les tdles de guidage incurvées (13) présen-
tent au moins une largeur de guidage pour guider
les produits imprimés (6) sur leurs zones marginales.
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