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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Férder-
technik und betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren
zum Transfer von flexiblen flachen Gegenstanden, ins-
besondere Druckereiprodukten, zwischen zwei Forde-
rern, gemass dem Oberbegriff der entsprechenden un-
abhangigen Patentanspriiche.

STAND DER TECHNIK

[0002] Die EP-A 1834911 beschreibteine Transfervor-
richtung, bei der einzelne Gegensténde von ersten Grei-
fern an parallel bewegte zweite Greifer bergeben wer-
den. Die zweiten Greifer sind unterhalb der ersten Greifer
angeordnet. In einem Transferbereich werden die ersten
Greifer gedffnet, so dass die Gegenstande aufgrund der
Schwerkraft in die mitbewegten offenen zweiten Greifer
gleiten, die daraufhin geschlossen werden. Zur Stabili-
sierung der Gegenstande wahrend des Transfers bzw.
im Transferbereich ist eine Stabilisierungsvorrichtung
vorgesehen, die zwei gegensinnig orientierte wendel-
oder spiralférmige Rotoren umfasst. Diese tauchen je-
weils seitlich in die Zwischenrdume zwischen den von
den ersten Greifern gehaltenen Gegenstéanden ein und
bilden somit eine im wesentlichen vertikal orientierte fla-
chige Stitze, die sich Gber den gesamten Transferbe-
reich mit den Gegenstdnden mitbewegt, diese gerade-
halt und erst dann endet, wenn der zweite Greifer ge-
schlossen ist. Nachteilig an dieser Anordnung ist das re-
lativ grosse Volumen, das von den seitlichen Rotoren
beansprucht wird, sowie die Komplexitat der gesamten
Stabilisierungsvorrichtung.

[0003] EP 1 281 650 A1 beschreibt eine Vorrichtung
zum Zusammenbringen von einzeln in einem Greiferfor-
derer gehaltenen Gegenstande, welche immer zu zweit
von Greifern eines Greiferrades bernommen werden,
und so an einen Wegférderer (ibergeben werden. Dabei
verlauft der Greiferférderer, in Umfangsrichtung des
Greiferrades gesehen, entlang eines bestimmten Win-
kels mit einem konkaven Verlauf um das Greiferrad her-
um, um die Gegenstande an das Greiferrad abzugeben.
Durch die Verwendung des Greiferrades zur Ubergabe
zwischen dem Greiferférderer und dem Wegférderer ist
die Vorrichtung vergleichsweise komplex.

[0004] EP 0 380 921 A1 zeigt eine Vorrichtung zur
Ubernahme und Weitergabe von Druckbogen. Die
Druckbogen werden hangend von einem ersten Forder-
system geliefert und an ein zweites Fordersystem abge-
geben. Dabei ist ein zwischen den Férdersystemen an-
geordnetes Ubergabesystem mit rotierenden Aufnahme-
fachern vorgesehen. Im Bereich des Ubergabesystems
weist das erste Férdersystem einen konkaven Bahnver-
laufum das Ubergabesystem auf. Durch die Verwendung
des Ubergabesystems ist die Vorrichtung vergleichswei-
se komplex.

[0005] Die US 4 471 953 A beschreibt einen ersten
Greiferférderer mit entlang einer ersten Férderbahn ge-
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fuhrten ersten Greifern und einen zweiten Greiferférderer
mit entlang einer zweiten Férderbahn geflihrten zweiten
Greifern, welche einander in einem Transferbereich Ge-
genstande Ubergeben. Die Fordermittelabstdnde der
beiden Greiferforderer sind verschieden. Die Forderbah-
nen sind im Transferbereich jedoch gerade und nicht ge-
krimmt ausgebildet.

[0006] Die nachveréffentlichte EP 2 206 668 A1, wel-
che unter Art. 54(3) EPU fallt, beschreibt einen ersten
Greiferfoérderer mit entlang einer ersten Férderbahn ge-
fuhrten ersten Greifern und einen zweiten Greiferforderer
mit entlang einer zweiten Férderbahn geflihrten zweiten
Greifern. welche einander in einem Transferbereich Ge-
genstande Ubergeben. Die Férdermittelabstande der er-
sten Greifer vor dem Transferbereich sind kleiner als die
Foérdermittelabstdnde der zweiten Greifer. Die Abstande
der ersten Greifer werden im Transferbereich gegentiber
ihren Abstanden vor dem Transferbereich durch eine
konkave Bahnkrimmung verkleinert, wahrend die Ab-
stédnde der zweiten Greifer im Transferbereich gegen-
Uber ihren Abstédnden vor dem Transferbereich durch ei-
ne konvexe Bahnkrimmung vergréssert werden.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Transfer von
vorzugsweise flexiblen, flachigen Gegenstanden von ei-
nem ersten Greiferférderer an einen zweiten Greiferfor-
derer anzugeben, bei der bzw. bei dem die geschilderten
Nachteile vermieden sind.

[0008] Diese Aufgabe l6sen eine Vorrichtung und ein
Verfahren mit den Merkmalen der entsprechenden un-
abhéangigen Patentanspriiche.

[0009] Die entsprechende Vorrichtung umfasst einen
ersten Greiferférderer mit entlang einer ersten Greifer-
Férderbahn bewegten ersten Greifern zum im Wesent-
lichen hdngenden Transport der Gegensténde in einer
Forderrichtung. Hierbei sind erste Gegenstandskanten
von den ersten Greifern erfasst. Die Gegenstande wer-
den einzeln oder in Gruppen gefordert; bei gruppenwei-
ser Forderung kénnen die ersten Gegenstandskanten
aufeinander liegen oder innerhalb des Greifers gegen-
einander versetzt sein. Es ist ausserdem ein zweiter
Greiferférderer mit entlang einer zweiten Greifer-Férder-
bahn bewegten zweiten Greifern vorhanden. Diese neh-
men die Gegenstande auf, indem sie eine zweite Gegen-
standskante ergreifen, die der ersten Gegenstandskante
gegenuber liegt. Die Férderbahnen sind so ausgebildet
und eingerichtet, dass in einem Transferbereich ein
Transfer der Gegenstande von den ersten Greifern zu
den zweiten Greifern stattfinden kann. Ein Abstand zwi-
schen den ersten Greifern entlang der ersten Greifer-
Foérderbahn unterscheidet sich vom Abstand zwischen
den zweiten Greifern entlang der zweiten Greifer-Forder-
bahn. Im Transferbereich weist

* diejenige Greifer-Forderbahn, deren Greifer den
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grosseren Abstand am Férdermittel zueinander auf-
weisen, einen konkaven Verlauf auf; und

* diejenige Greifer-Férderbahn, deren Greifer den
kleineren Abstand am Foérdermittel zueinander auf-
weisen, einen korrespondierenden konvexen Ver-
lauf auf.

[0010] Dadurch wird es mdglich, im Transferbereich
einen Abstand zwischen jeweils denjenigen ersten und
zweiten Greifern, zwischen denen einer der Gegenstan-
de Ubergeben wird, konstant zu halten, obschon sich die
ersten und zweiten Greifer mit unterschiedlichen Abstan-
den am Fordermittel und mit unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten bewegen. Dies bedeutet also, dass die
Greifer und insbesondere auch die Punkte, an denen die
Greifern die flachen Gegensténde halten, so verlaufen,
dass der Abstand zwischen korrespondierenden Grei-
fern der beiden Férderbahnen im Transferbereich kon-
stant bleibt.

[0011] Die beiden Greiferférderer sind vorzugsweise
Kettenforderer, das heisst, dass eine Mehrzahl von Grei-
fern miteinander eine Kette von Greifern, also eine Grei-
ferkette, bildetrespektive die Greifer an einer Forderkette
angeordnet sind. Die Kette ist mit den Greifern entlang
einer Férderbahn bewegbar, wobei die Férderbahn ei-
nen im wesentlichen beliebigen Verlaufin zwei oder drei
Dimensionen aufweisen kann. Dies steht im Gegensatz
zu einer Anordnung von Greifern, welche beispielsweise
an einer Trommel angeordnet ist, insbesondere starr und
bei welcher die Greifer einer kreisformigen Bahn folgen.
Mit anderen Worten: Ausserhalb des Transferbereiches
verlaufen sowohl der erste als auch der zweite Greifer-
forderer (respektive die entsprechende Greifer-Férder-
bahn) jeweils mit einer anderen Krimmung als im Trans-
ferbereich.

[0012] Der Abstand der Greifer am Férdermittel wird
im Folgenden als Férdermittelabstand bezeichnet. Dies
ist also der Abstand zwischen den Stellen, an denen die
Greifer am Fordermittel befestigt sind. Der Abstand zwi-
schenden Stellen, an denen die Greifer die Gegensténde
halten (im Folgenden Halteabstand genannt), ist bei ge-
radlinigem Verlauf des Fordermittels identisch mit dem
Fordermittelabstand. Bei konkavem Verlauf des Férder-
mittels ist der Halteabstand kleiner als der Férdermittel-
abstand, bei konvexem Verlauf ist der Halteabstand
grosser.

[0013] Durch diese synchronisierte Bewegung der
Greifer kdnnen sich die obere und untere Gegenstands-
kante wahrend der ganzen Zeit, in der sich die Greifer
im Transferbereich befinden, in einer gleich bleibenden
Lage zueinander und zu dem zugeordneten oberen und
unterem Greifer befinden. Durch diese vergleichsweise
langere und stabile Ubergabephase wird die Qualitat und
Sicherheit der Ubergabe verbessert.

[0014] Zudem kdnnen die Gegenstande im Transfer-
bereich, ohne gebogen oder gestaucht zu werden, iber-
geben werden. Dadurch wiederum kann auf zusatzliche
Elemente zur Stabilisierung oder Fihrung der Gegen-
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stdnde im Transferbereich verzichtet werden. Die Ge-
genstande sind im Transferbereich - bis zur Freigabe
durch den oberen Greifer - im Wesentlichen hangend
gefdérdert. Die Bewegung der Gegenstande im Transfer-
bereich ist somit hauptsachlich durch die Bewegung der
Greifer im Zusammenspiel mit der Schwerkraft und der
Tragheit und Flexibilitdt der Gegenstande bestimmt.
[0015] Imfolgenden wird von der Ubergabe von einem
oberen an einen unteren GreiferFdrderer ausgegangen,
dadiese fir haAngend geforderte flexible Produkte beson-
ders vorteilhaftist. Grundsatzlich ist die Ubergabe in ana-
loger Weise aber auch von einem unteren an einen obe-
ren Greifer-Férderer moglich. Dazu miissen entweder
die Gegenstande steif sein, oder mit zusatzlichen Mitteln
aufrecht gehalten werden. Diese zuséatzlichen Mittel sind
beispielsweise verlangerte Halteelemente an den unte-
ren Greifern, oder zusatzliche Hilfsforderer, deren Bewe-
gungsbahn im Transferbereich parallel zu der Bahn der
ersten bzw. zweiten Greifer verlauft.

[0016] Unter Transferbereich wird derjenige Bereich
verstanden, in dem der Ubergabeprozess der Gegen-
stdnde von den ersten Greifern zu den zweiten Greifern
stattfinden kann, insbesondere weil sich die Greifer so
weit aneinander angenahert haben, dass eine kontrol-
lierte Ubergabe méglich ist. Im Transferbereich ist der
Gegenstand vorzugsweise sowohl von den ersten Grei-
fern als auch von den zweiten Greifern beeinflussbar.
Eine kontrollierte Ubergabe, bei der die Gegensténde zu
jedem Zeitpunkt ergriffen sind, findet beispielsweise
statt, indem die zweiten Greifer oder mit diesen mitbe-
wegte Hilfsgreifer geschlossen und die ersten Greifer an-
schliessend geoffnet werden.

[0017] Die Begriffe "konkav" und "konvex" werden hier
von der jeweiligen Greifer-Férderbahn nach aussen, also
von der Férderbahn aus in Richtung der Greifer und der
geférderten Produkte hin gesehen verstanden. Krimmt
sich also die Greifer-Férderbahn derart, dass die Greifer
sich einander zuneigen, wird sie als konkav bezeichnet.
Werden die Greifer ein Stlick weit aufgefachert, wird dies
als konvexer Verlauf bezeichnet.

[0018] Vorzugsweise weisen die beiden Greifer-For-
derbahnen entlang des Transferbereiches jeweils die
Form eines Kreisbogens auf, und liegen die beiden Kreis-
bdgen konzentrisch zueinander. Vorzugsweise stehen
dabei die Radien der beiden Kreisbégen im Transferbe-
reich im selben numerischen Verhaltnis zueinander wie
die Abstande zwischen den Greifern der beiden Forder-
bahnen. Betragt also beispielsweise im Transferbereich

e der Abstand der Greifer in der Greifer-Férderbahn
mit den grésseren Fordermittelabstanden a,

* st der Radius dieser konkaven Greifer-Férderbahn
ra,

* betragt der Abstand der Greifer in der anderen Grei-
fer-Férderbahn (mit den kleineren Férdermittelab-
standen) b, und

* st der Radius dieser konvexen Greifer-Férderbahn
rb,
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so gilt vorzugsweise mindestens annahernd a:b = ra:rb.
Dabei sind die Greifer respektive die Klammern der Grei-
fer der beiden Greiferketten im Transferbereich gegen-
seitig aufeinander ausgerichtet. Das heisst, ein Greifer
der ersten Greiferkette zeigt mit seiner Offnung in Rich-
tung des korrespondierenden respektive gegeniberlie-
genden Greifers der zweiten Greiferkette, und umge-
kehrt.

[0019] Analoges gilt fir die Geschwindigkeiten, mit
welchen die ersten und zweiten Greifer im Transferbe-
reich geférdert werden: Betragt also im Transferbereich
die Geschwindigkeitin der konkaven Greifer-Forderbahn
va, und ist die Geschwindigkeit in der konvexen Greifer-
Forderbahn vb, so gilt vorzugsweise mindestens anna-
hernd a:b = va:vb.

[0020] Als Abstand der Greifer in den obigen Bedin-
gungen kann beispielsweise der Abstand der Punkte, in
denen die Gegenstande gegriffen werden, also der Hal-
teabstand, betrachtet werden, oder beispielsweise der
Abstand der Aufhangung der Greifer am jeweiligen Grei-
ferforderer, also der Fordermittelabstand. Wenn die Grei-
fer im Transferbereich im wesentlichen senkrecht von
der Bewegungsrichtung der Greiferférderer abstehen, so
gelten die obigen Beziehungen zwischen Radien, Ge-
schwindigkeiten und Abstanden in beiden Fallen.
[0021] Verfahrensmassig werden folgende Schritte
durchgefiihrt: Férdern der Gegenstande mit dem ersten
Greiferférderer im Wesentlichen hangend in Foérderrich-
tung, wobei die ersten Greifer die Gegenstande an einer
ersten Gegenstandskante halten; Weiterférdern der Ge-
genstande durch den zweiten Greiferforderer, wobei die
zweiten Greifer eine zweite Gegenstandskante halten,
die der ersten Gegenstandskante gegeniiber liegt; Uber-
geben der Gegenstande von den ersten Greifern zu den
zweiten Greifern im Transferbereich durch Offnen der
ersten Greifer und Schliessen der zweiten Greifer; wobei
ein Abstand zwischen den ersten Greifern entlang der
ersten Greifer-Férderbahn sich vom Abstand zwischen
den zweiten Greifern entlang der zweiten Greifer-Forder-
bahn unterscheidet. Dabei werden

e die Greifer derjenigen Greifer-Férderbahn, welche
in einem grésseren Abstand zueinander geférdert
werden, entlang einer Bahn mit einem konkaven
Verlauf geférdert; und

e die Greifer derjenigen Greifer-Férderbahn, welche
in einem kleineren Abstand zueinander geférdert
werden, entlang einer Bahn mit einem konvexen
Verlauf geférdert.

[0022] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen gehen
aus den abhangigen Patentanspriichen hervor. Dabei
sind Merkmale der Verfahrensanspriiche sinngemass
mit den Vorrichtungsanspriichen kombinierbar und um-
gekehrt.
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KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0023] Im folgenden wird der Erfindungsgegenstand
anhand von bevorzugten Ausflihrungsbeispielen, wel-
che in den beiliegenden Zeichnungen dargestellt sind,
naher erldutert. Es zeigen jeweils schematisch:

Figur 1 eine erste Vorrichtung gemass der Erfindung;
und

Figur 2  eine zweite Vorrichtung gemass der Erfin-
dung.

[0024] Die in den Zeichnungen verwendeten Bezugs-

zeichen und deren Bedeutung sind in der Bezugszei-
chenliste zusammengefasst aufgelistet. Grundsatzlich
sind in den Figuren gleiche Teile mit gleichen Bezugs-
zeichen versehen.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0025] DieFiguren1und 2zeigenschematisch je eine
Vorrichtung gemass der Erfindung. In beiden Fallen lie-
gen vor:

* einerster oder oberer Greiferférderer 10 mit entlang
einer ersten Greifer-Férderbahn TR1 in regelmassi-
gen Abstanden bewegten ersten Greifern 12 zum im
wesentlichen hangenden Transport von flachen Ge-
genstanden 2 in einer Férderrichtung F durch Ergrei-
fen einer ersten Gegenstandskante 3, und

* ein zweiter oder unterer Greiferférderer 20 mit ent-
lang einer zweiten Greifer-Forderbahn TR2 in regel-
massigen Abstanden bewegten zweiten Greifern 22
zur Aufnahme der Gegenstande 2 durch Ergreifen
einer zweiten Gegenstandskante 4, die der ersten
Gegenstandskante 3 gegentiber liegt.

[0026] Ausserdem ist mindestens eine Betatigungs-
vorrichtung an sich bekannter Art, nicht eingezeichnet,
zum Offnen und Schliessen der Greifer 12, 22 vorhan-
den, z.B. in Form von Steuerkulissen oder von sonstigen
Elementen, die den (")ffnungs- bzw.

[0027] Schliessvorgang auslésen. Vorzugsweise ist
jedem Forderer 10, 20 eine eigene Betatigungsvorrich-
tung zugeordnet.

[0028] Im Transferbereich T weist diejenige Greifer-
Férderbahn TR1; TR2, deren Greifer 12; 22 den grésse-
ren Kettenabstand oder Férdermittelabstand a zueinan-
der aufweisen, einen konkaven Verlauf auf. Der Ketten-
abstand oder Férdermittelabstand ist gleich dem Ab-
stand der Greifer entlang einer Forderkette. Der Aus-
druck "grosserer Férdermittelabstand " ist im Vergleich
zum Férdermittelabstand der Greifer in der anderen Grei-
fer-Férderbahn zu verstehen. In der Figur 1 ist die Grei-
fer-Férderbahn mit dem grésseren Férdermittelabstand
die obere Greifer-Forderbahn TR1, mit einem Fordermit-
telabstand a zwischen den ersten Greifern 12. In der Fi-
gur 2 ist dies die untere Greifer-Foérderbahn TR2, mit
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einem Foérdermittelabstand azwischen den zweiten Grei-
fern 22.

[0029] Im Transferbereich T weist diejenige Greifer-
Forderbahn TR2; TR1, deren Greifer 22; 12 den kleine-
ren Fordermittelabstand b zueinander aufweisen, einen
zum Verlauf der gegeniberliegenden Greifer-Forder-
bahn TR1; TR2 korrespondierenden konvexen Verlauf
auf. In der Figur 1 ist die Greifer-Férderbahn mit dem
kleineren Férdermittelabstand die untere Greifer-Forder-
bahn TR2, mit einem Fordermittelabstand b zwischen
den zweiten Greifern 22. In der Figur 2 ist dies die obere
Greifer-Forderbahn TR1, mit einem Férdermittelabstand
b zwischen den ersten Greifern 12.

[0030] Vorzugsweise liegen im Transferbereich keine
zusatzlichen Fiihrungs- oder Stabilisierungsmittel fur die
geférderten Gegenstande 2 vor. Die Gegenstéande 2 han-
gen dadurch im Transferbereich T im wesentlichen frei
zwischen den ersten und zweiten Greifern 12, 22. "Frei
hangend" bedeutet also, dass die Gegenstande 2 nur
durch einen oder - wahrend eines kurzen Momentes -
durch beide der oberen und unteren Greifer 12, 22 fest-
gehalten sind. In den Figuren 1 und 2 ist jeweils durch
einen Pfeil eine Ubernahmestelle U im Transferbereich
T angegeben, an welcher die Gegensténde 2 durch den
jeweiligen unteren Greifer 22 ergriffen sind, und der ent-
sprechende obere Greifer 12 sich gedffnet und den Ge-
genstand 2 freigegeben hat.

[0031] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung weist die Vorrichtung eine Stabilisierungsvorrich-
tung 30 zur Stabilisierung der von den ersten Greifern
12 gehaltenen Gegensténde 2 mindestens bevor einem
Einfahren der zweiten Gegenstandskanten 4 in die zwei-
ten Greifer 22 auf Es werden damit die zweiten Gegen-
standskanten 4 an einem Eingang des Transferbereichs
T in eine in Forderrichtung F und in vertikaler Richtung
definierte Lage gebracht. Die Stabilisierungsvorrichtung
30 ist beispielsweise ein FUhrungsblech, welches zum
Fihren der zweiten Gegenstandskanten 4 der zugefiihr-
ten Gegenstande in die gedffneten zweiten Greifer 22
angeordnet ist.

[0032] In den Beispielen sind jeweils einzelne flache
Gegenstande erwahnt und gezeichnet. Es versteht sich
aber, dass mit der Vorrichtung in derselben Weise auch
mehrere Gegenstande oder ein Biindel von flachen Ge-
genstanden gemeinsam gegriffen und tbergeben wer-
den kénnen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Transfer von flexiblen flachen Ge-
genstanden (2), insbesondere Druckereiprodukten,
zwischen zwei Forderern (10, 20), umfassend:

- einen ersten Greiferférderer (10) mit ersten
Greifern (12), welche als erste Greiferkette an
einer ersten Forderkette angeordnet sind, und
welche entlang einer ersten Greifer-Férderbahn
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(TR1) mittels der ersten Forderkette bewegbar
sind, zum im wesentlichen hangenden Trans-
port der Gegenstande (2) in einer Forderrich-
tung (F) durch Ergreifen einer ersten Gegen-
standskante (3), wobei der Abstand der ersten
Greifer (12) zueinander an der ersten Forder-
kette einen ersten Kettenabstand (a) bildet,

- einen zweiten Greiferforderer (20) mit zweiten
Greifern (22), welche als zweite Greiferkette an
einer zweiten Forderkette angeordnet sind, und
welche entlang einer zweiten Greifer-Forder-
bahn (TR2) mittels der zweiten Forderkette be-
wegbar sind, zur Aufnahme der Gegenstande
(2) durch Ergreifen einer zweiten Gegenstands-
kante (4), die der ersten Gegenstandskante (3)
gegenuber liegt, wobei der Abstand der zweiten
Greifer (22) zueinander an der zweiten Forder-
kette einen zweiten Kettenabstand (b) bildet,

wobei die Vorrichtung zum gesteuerten Offnen und
Schliessen der ersten und zweiten Greifer (12, 22)
ausgelegt ist, derart dass in einem Transferbereich
(T) ein Transfer der Gegenstande (2) von den ersten
Greifern (12) zu den zweiten Greifern (22) durch Off-
nen der ersten Greifer (12) und Schliessen der zwei-
ten Greifer (22) stattfindet,

und wobei sich der erste Kettenabstand (a) vom
zweiten Kettenabstand (b) unterscheidet,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Transferbereich (T):

« die Anzahl von ersten Greifern (12) und zwei-
ten Greifern (22) gleich ist,

« diejenige Greifer-Férderbahn (TR1; TR2) mit
dem grdsseren Kettenabstand (a) nur konkav
verlauft, derart dass die Greifer sich einander
zuneigen; und

« diejenige Greifer-Férderbahn (TR2; TR1) mit
dem kleineren Kettenabstand (b), nur korre-
spondierend konvex verlauft, derart dass die
Greifer aufgefachert werden.

Vorrichtung nach Anspruch 1, in welcher die beiden
Greifer-Férderbahnen (TR1; TR2) derart verlaufen,
dass im Transferbereich (T) ein Abstand zwischen
jeweils denjenigen ersten und zweiten Greifern (12,
22), zwischen denen einer der Gegenstande (2) zu
Ubergebenist, zumindest annadhernd konstant bleibt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, in welcher die
beiden Greifer-Férderbahnen (TR1; TR2) entlang
des Transferbereiches (T) jeweils die Form eines
Kreisbogens aufweisen, und die beiden Kreisbégen
konzentrisch zueinander liegen.

Vorrichtung nach Anspruch 3, in welcher die Radien
der beiden Kreisbdgen im Transferbereich (T) im
mindestens annahernd gleichen Verhaltnis zueinan-
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der stehen wie die beiden Kettenabstande (a, b).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei die flachen Gegenstande (2) im Transferbereich
(T) im wesentlichen frei zwischen den ersten und
zweiten Greifern (12, 22) hangen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, auf-
weisend eine Stabilisierungsvorrichtung (30) zur
Stabilisierung der von den ersten Greifern (12) ge-
haltenen Gegenstande (2) mindestens bevor einem
Einfahren der zweiten Gegenstandskanten (4) in die
zweiten Greifer (22).

Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei die Stabilisie-
rungsvorrichtung (30) ein Flihrungsblech ist, wel-
ches zum Fihren der zweiten Gegenstandskanten
(4) in die gedffneten zweiten Greifer (22) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, in
welcher sowohl die erste Greifer-Férderbahn (TR1)
als auch die zweite Greifer-Férderbahn (TR2) je-
weils ausserhalb des Transferbereiches (T) eine an-
dere Krimmung als im Transferbereich (T) aufwei-
sen.

Verfahren zum Transfer von flexiblen flachen Ge-
genstanden (2), insbesondere Druckereiprodukten,
zwischen zwei Forderern (10, 20), mit folgenden
Schritten:

* Fordern der Gegenstande (2) mit einem ersten
Greiferforderer (10), der eine erste Forderkette
mit an dieser als erste Greiferkette angeordne-
ten ersten Greifern (12) aufweist, im wesentli-
chen hangend in einer Férderrichtung (F), in
dem die ersten Greifer (12) entlang einer ersten
Greifer-Forderbahn (TR1) mittels der ersten
Forderkette bewegt werden und die Gegenstan-
de (2) an einer ersten Gegenstandskante (3)
halten, wobei der Abstand der ersten Greifer
(12) zueinander an der ersten Férderkette einen
ersten Kettenabstand (a) bildet,

» Weiterférdern der Gegenstande (2) durch ei-
nen zweiten Greiferférderer (20), der entlang ei-
ner zweiten Greifer-Férderbahn (TR2) mittels ei-
ner zweiten Forderkette bewegte und an dieser
als zweite Greiferkette angeordnete zweiten
Greifer (22) aufweist, wobei die zweiten Greifer
(22) eine zweite Gegenstandskante (4) halten,
die derersten Gegenstandskante (3) gegeniiber
liegt, wobei der Abstand der zweiten Greifer (22)
zueinander an der zweiten Forderkette einen
zweiten Kettenabstand (b) bildet,

» Ubergeben der Gegensténde (2) von den er-
sten Greifern (12) zu den zweiten Greifern (22)
in einem Transferbereich (T) durch Offnen der
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12.

13.

14.

ersten Greifer (12) und Schliessen der zweiten
Greifer (22),

wobei sich der erste Kettenabstand (a) vom zweiten
Kettenabstand (b) unterscheidet,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Transferbereich (T)

« die Anzahl von ersten Greifern (12) und zwei-
ten Greifern (22) gleich ist,

« die Greifer (12; 22) derjenigen Greifer-Forder-
bahn (TR1; TR2), welche in einem grdsseren
Kettenabstand (a) geférdert werden, entlang ei-
ner nur konkav verlaufenden Bahn gefordert
werden, derart dass die Greifer sich einander
zuneigen; und

« die Greifer (22; 12) derjenigen Greifer-Forder-
bahn (TR2; TR1), welche in einem kleineren
Kettenabstand (b) geférdert werden, entlang ei-
ner nur Korrespondierend konvex verlaufenden
Bahn geférdert werden, derart dass die Greifer
aufgefachert werden.

Verfahren gemass Anspruch 9, wobei die ersten und
zweiten Greifer (12, 22), welche jeweils an der Uber-
gabe desselben flachen Gegenstandes (2) beteiligt
sind, im Transferbereich (T) mitkonstantem Abstand
zueinander bewegt werden.

Verfahren gemass Anspruch 9 oder 10, wobei die
ersten und zweiten Greifer (12, 22) jeweils entlang
eines Kreisbogens geférdert werden, und die beiden
Kreisbdgen entsprechend der Bewegung der ersten
und zweiten Greifer (12, 22) konzentrisch zueinan-
der liegen.

Verfahren nach Anspruch 11, wobei die Radien der
beiden Kreisbdgen im Transferbereich (T) im min-
destens annahernd gleichen numerischen Verhalt-
nis zueinander stehen wie die Geschwindigkeiten,
mit welchen die ersten und zweiten Greifer (12, 22)
im Transferbereich (T) geférdert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, wobei
die flachen Gegenstande (2) im Transferbereich (T)
im wesentlichen frei zwischen den ersten und zwei-
ten Greifern (12, 22) hdngend geférdert werden.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 9 bis 13
aufweisend den Schritt, dass die Gegensténde (2)
vor dem Transferbereich (T) stabilisiert werden, in-
dem die zweiten Gegenstandskanten (4) an einem
Eingang des Transferbereichs (T) in eine in Férder-
richtung (F) und in vertikaler Richtung definierte La-
ge gebracht werden.



11 EP 2 216 280 B1 12

Claims

Device for the transferring of flexible flat articles (2),
in particular printed products, between two convey-
ors (10, 20), comprising

- a first gripper conveyor (10) with first grippers
(12), which are arranged as a first gripper chain
on a first conveyor chain, and which are moved
along a first gripper conveyor track (TR1) by
means of the first gripper chain, for the essen-
tially suspended transportation of the articles (2)
in a direction of conveyance (F) by gripping a
first article edge (3), wherein the spacing be-
tween the first grippers (12) on the first gripper
chain constitute a first chain spacing (a),

- a second gripper conveyor (20) with second
grippers (22), which are arranged as a second
gripper chain on a second conveyor chain, and
which are moved along a second gripper con-
veyor track (TR2) by means of the second grip-
per chain, for receiving the articles (2) by grip-
ping a second article edge (4), which is located
opposite the first article edge (3), wherein the
spacing between the second grippers (12) on
the second gripper chain constitute a second
chain spacing (b),

wherein the device is designed for the controlled
opening and closing of the first and second grippers
(12, 22) in such a manner, thatin a transfer zone (T)
a transfer of the articles (2) from the first grippers
(12) to the second grippers (22) takes place by open-
ing the first grippers (12) and closing the second grip-
pers (22),

and wherein the first chain spacing (a) differs from
the second chain spacing (b),

characterised in that in the transfer zone (T)

« the number of first grippers (12) is equal to the
number of second grippers (22),

« the gripper conveyor track (TR1; TR2) with the
greater chain spacing (a) runs only in a concave
manner, so that the grippers lean toward each
other; and

« the gripper conveyor track (TR2; TR1) with the
lesser chain spacing (b) runs a corresponding
convex course, so that the grippers fan out.

Device according to claim 1, in which the two gripper
conveyor tracks (TR1; TR2) run in such a manner,
thatin the transfer zone (T) adistance between those
first and second grippers (12, 22), respectively, be-
tween which one of the articles (2) is to be trans-
ferred, remains at least approximately constant.

Device according to claim 1 or 2, in which the two
gripper conveyor tracks (TR1; TR2) along the trans-
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fer zone (T) each comprise the shape of a circular
arc, and the two arcs are concentric to one another.

Device according to claim 3, in which the radii of the
two circular arcs in the transfer zone (T) are in at
least approximately the same ratio relative to one
another as the two chain spacings (a, b).

Device according to one of the claims 1 to 4, wherein
the flat articles (2) in the transfer zone (T) are essen-
tially freely suspended between the first and the sec-
ond grippers (12, 22).

Device according to one of the claims 1 to 5, com-
prising a stabilisation device (30) for the stabilisation
of the articles (2) held by the first grippers (12) at
least before a running-in of the second article edges
(4) into the second grippers (22).

Device according to claim 6, wherein the stabilisation
device (30) is a sheet metal guide plate, which is
arranged in order to guide the second article edges
(4) into the opened second grippers (22).

Device according to one of the claims 1 to 7, in which
both, the first gripper conveyor track (TR1) as well
as the second gripper conveyor track (TR2) respec-
tively, comprise a different curvature outside the
transfer zone (T) than within the transfer zone (T).

Method for the transfer of flexible flat articles (2), in
particular printed products, between two conveyors
(10, 20), with the following steps:

» Conveying the articles (2) with a first gripper
conveyor (10), which comprises a first conveyor
chain with first grippers (12), on which the first
grippers (12) are arranged as a first gripper
chain, along afirst gripper conveyor track (TR1)
essentially suspended in a conveying direction
(F), wherein the first grippers (12) hold the arti-
cles (2) at a first article edge (3), wherein the
spacing between the first grippers (12) on the
first gripper chain constitute a first chain spacing
(a);

» onward conveying of the articles (2) by a sec-
ond gripper conveyor (20), which along a second
gripper conveying track (TR2) comprises sec-
ond grippers (22) moved by means of a second
conveyor chain, on which the second grippers
(22) are arranged as a second gripper chain,
wherein the second grippers (22) hold a second
article edge (4), which is located opposite the
first article edge (3), wherein the spacing be-
tween the second grippers (12) on the second
gripper chain constitute a second chain spacing
(b);

« transferring the articles (2) from the first grip-
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pers (12) to the second grippers (22) in a transfer
zone (T) by opening the first grippers (12) and
closing the second grippers (22),

wherein the first chain spacing (a) differs from the
second chain spacing (b),
characterised in that within the transfer zone (T)

« the number of first grippers (12) is equal to the
number of second grippers (22),

« the grippers (12; 22) of the gripper conveyor
track (TR1; TR2) with the greater chain spacing
(a) are conveyed along a track with only a con-
cave course, so that they lean toward each oth-
er; and

« the grippers (22; 12) of that gripper conveyor
track (TR2; TR1) with the smaller chain spacing
(b) are conveyed along a track with only a cor-
responding convex course, so that they fan out.

Method according to claim 9, wherein the first and
the second grippers (12, 22), which respectively are
involved in the transfer of the same flat article (2),
are, within the transfer zone (T), moved with a con-
stant distance between one another.

Method according to claim 9 or 10, wherein the first
and the second grippers (12, 22), respectively, are
conveyed along a circular arc, and the two arcs are,
corresponding to the movement of the first and the
second grippers (12, 22), located concentrically to
one another.

Method according to claim 11, wherein the radii of
the two circular arcs in the transfer zone (T) are in
an at least approximately equal numerical ratio to
one another as the velocities, with which the firstand
the second grippers (12, 22) are conveyed within the
transfer zone (T).

Method accordingto one of the claims 9 to 12, where-
in the flat articles (2) are conveyed within the transfer
zone (T) suspended essentially freely between the
first and the second grippers (12, 22).

Method according to one of the claims 9 to 13, com-
prising the step, that the articles (2) are stabilised
before the transfer zone (T), in that the second article
edges (4) at an entrance to the transfer zone (T) are
brought into a defined position in the conveying di-
rection (F) and in the vertical direction.

Revendications

1.

Dispositif de transfert d’objets plats flexibles (2), no-
tamment de produits d'imprimerie, entre deux trans-
porteurs (10, 20), le dispositif comprenant :
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un premier transporteur (10) a griffes présentant
des premieres griffes (2) disposées sur une pre-
miére chaine de transport qui forme une premié-
re chaine a griffes et qui peuvent étre déplacées
de maniére essentiellement suspendue au
moyen de la premiére chaine de transport le
long d’'une premiére piste de transport par griffes
(TR1) pour transporter les objets (2) dans une
direction de transport (F) par saisie d’'un premier
bord (3) des objets, la distance mutuelle entre
les premiéres griffes (2) de la premiere chaine
de transport formant une premiére distance de
chaine (a),

un deuxieme transporteur (20) a griffes doté de
deuxiemes griffes (22) disposées sur une
deuxiéme chaine de transport qui forme une
deuxieme chaine a griffes et qui peuvent étre
déplacées au moyen de la deuxiéme chaine de
transport le long d’'une deuxiéme piste de trans-
port par griffes (TR2) pour reprendre les objets
(2) par saisie d’'un deuxieme bord (4) des objets
situés a l'opposé du premier bord (3) des objets,
la distance mutuelle entre les deuxiémes griffes
(22) de la deuxiéme chaine de transport formant
une deuxiéme distance de chaine (b),

le dispositif étant congu pour ouvrir et fermer de
maniere controlée les premiéres et les deuxié-
mes griffes (12, 22) de telle sorte qu’un transfert
des objets (2) des premieres griffes (12) aux
deuxiemes griffes (22) ait lieu dans une zone de
transfert (T) par ouverture des premiéres griffes
(12) et fermeture des deuxiémes griffes (22),
la premiére distance de chaine (a) étant diffé-
rente de la deuxieme distance de chaine (b),

caractérisé en ce que
dans la zone de transfert (T) :

- le nombre des premiéres griffes (12) est iden-
tique au nombre des deuxiémes griffes (22),

- la piste de transport par griffes (TR1; TR2) qui
présente la plus grande distance de chaine (a)
s’étend uniquement de maniére concave de tel-
le sorte que les griffes soient inclinées les unes
vers les autres et

- la piste de transport par griffes (TR2; TR1) qui
présente la plus petite distance de chaine (b) ne
s’étend qu’a une convexité correspondante, de
telle sorte que les griffes soient étalées en éven-
tail.

Dispositif selon la revendication 1, dans lequel les
deux pistes de transport par griffes (TR1; TR2)
s'étendent de telle sorte que dans la zone de trans-
fert (T), la distance entre les premiéres et les deuxié-
mes griffes (12, 22) entre lesquelles un des objets
(2) doit étre transféré reste au moins approximative-
ment constante.
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Dispositif selon les revendications 1 ou 2, dans le-
quel les deux pistes de transport par griffes (TR1;
TR2) présentent le long de la zone de transfert (T)
la forme d’un arc de cercle, les deux arcs de cercle
étant concentriques I'un par rapport a l'autre.

Dispositif selon la revendication 3, dans lequel les
rayons des deux arcs de cercle situés dans la zone
de transfert (T) présentent au moins approximative-
ment le méme rapport que les deux distances de
chaine (a, b).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, dans
lequel les objets plats (2) sont suspendus dans la
zone de transfert (T) de maniére essentiellement li-
bre entre les premiéres et les deuxiémes griffes (12,
22).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, pré-
sentant un dispositif de stabilisation (30) qui stabilise
les objets (2) maintenus par les premiéres griffes
(12) au moins avant que les deuxiemes bords (4)
des objets s’engagent dans les deuxiemes griffes
(22).

Dispositif selon larevendication 6, dans lequel le dis-
positif de stabilisation (30) est une téle de guidage
disposée de maniére a guider les deuxiémes bords
(4) des objets dans les deuxiémes griffes (22) ouver-
tes.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 7, dans
lequel tant la premiére piste de transport par griffes
(TR1) que la deuxiéme piste de transport par griffes
(TR2) présentent a I'extérieur de la zone de transfert
(T) une courbure différente de celle présente dans
la zone de transfert (T).

Procédé de transfert d’objets plats flexibles (2), no-
tamment de produits d'imprimerie, entre deux trans-
porteurs (10, 20), le procédé présentant les étapes
suivantes :

transport des objets (2) de maniére essentielle-
ment suspendue au moyen d’un premier trans-
porteur (10) a griffes qui présente une premiére
chaine de transport sur laquelle des premiéres
griffes (2) sont disposées de maniére a former
une premiére chaine de griffes, dans une direc-
tion de transport (F) dans laquelle les premiéres
griffes (12) sontdéplacées le long d’'une premiée-
re piste de transport par griffes (TR1) au moyen
de la premiére chaine de transport et maintien-
nent les objets (2) par un premier bord (3) des
objets, la distance mutuelle entre les premiéres
griffes (12) sur la premiére chaine de transport
formant une premiere distance de chaine (a),

poursuite du transport des objets (2) par un
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12.

deuxieme transporteur (20) a griffes qui présen-
te des deuxiémes griffes (22) déplacées le long
d’'une deuxieme piste de transport par griffes
(TR2) au moyen d’'une deuxieme chaine de
transport et disposée sur cette derniére de ma-
niére a former une deuxiéme chaine de griffes,
les deuxiemes griffes (22) maintenant un
deuxiéme bord (4) des objets situé a 'opposé
du premier bord (3) des objets, la distance mu-
tuelle entre les deuxieémes griffes (22) sur la
deuxiéme chaine de transport formant une
deuxiéme distance de chaine (b),

transfert des objets (2) des premiéres griffes
(12) aux deuxieémes griffes (22) dans une zone
de transfert (T), par ouverture des premiéres
griffes (12) et fermeture des deuxiémes griffes
(22),

la premiére distance de chaine (a) étant diffé-
rente de la deuxieme distance de chaine (b),

caractérisé en ce que
dans la zone de transfert (T) :

- le nombre des premiéres griffes (12) est iden-
tique au nombre des deuxiémes griffes (22),

- les griffes (12; 22) de la piste de transport par
griffes (TR1; TR2) qui sonttransportées alaplus
grande distance de chaine (a) sont transportées
le long d’une piste qui s’étend uniquement de
maniére concave de telle sorte que les griffes
s’inclinent les unes vers les autres et

les griffes (22; 12) de la piste de transport par griffes
(TR2; TR1) qui sont transportées a une plus petite
distance de chaine (b) sont transportées le long
d’une piste qui s’étend uniquement avec une conve-
xité correspondante, de telle sorte que les griffes
soient étalées en éventail.

Procédé selon la revendication 9, dans lequel les
premieres et les deuxiemes griffes (12, 22) qui par-
ticipent au transfert des mémes objets plats (2) sont
déplacées dans la zone de transfert (T) a une dis-
tance mutuelle constante.

Procédé selon les revendications 9 ou 10, dans le-
quel les premiéres et les deuxiémes griffes (12, 22)
sont toutes transportées le long d'un arc de cercle,
les deux arcs de cercle étant disposés concentrique-
ment l'un par rapport a l'autre en correspondance
au déplacement des premiéres et des deuxiemes
griffes (12, 22).

Procédé selon la revendication 11, dans lequel les
rayons des deux arcs de cercle présentent dans la
zone de transfert (T) au moins approximativement
un méme rapport numérique que les vitesses aux-
quelles les premiéres et les deuxiemes griffes (12,
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22) sont transportées dans la zone de transfert (T).

Procédé selon l'une des revendications 9 a 12, dans
lequel les objets plats (2) sont transportés dans la
zone de transfert (T) en étant suspendus de maniére
essentiellement libre entre les premiéres et les
deuxieémes griffes (12, 22).

Procédé selon I'une des revendications 9 a 13, pré-
sentant I'étape dans laquelle les objets (2) sont sta-
bilisés avant la zone de transfert (T) par le fait que
les deuxiémes bords (4) des objets sont amenés a
'entrée de la zone de transfert (T) en une position
définie dans la direction de transport (F) et dans la
direction verticale.
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