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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Umwandeln eines aus auf einem ersten For-
derer anfallenden flachigen Gegenstanden, insbeson-
dere Druckereiprodukten, gebildeten geschuppten
Haufens in eine Schuppenformation.

[0002] Vielmals werden flexible flichige Gegenstan-
de, insbesondere Druckereiprodukte, zur Weiterverar-
beitung von einem Speicherwickel, in dem sie in einer
enggeschuppten Formation angeordnet sind, abgewik-
kelt, oder sie werden in einem liegenden Stapel, einer
sogenannten Stange, angeordnet auf einen Bandférde-
rer abgelegt und gekippt. Die entsprechenden Kanten
benachbarter Gegenstande weisen einen relativ kleinen
Abstand auf. Dieser Abstand ist einer erheblichen
Streuung unterworfen. Fir die Weiterverarbeitung die-
ser in einen Haufen angeordneten Gegenstéande ist es
nun oftmals notwendig, den Abstand zwischen den ein-
ander entsprechenden Kanten der Gegenstande zu ver-
gréssern. Hier greift die vorliegende Erfindung an.
[0003] Ausder CH-PS 631410 und der EP 0254 851
A1 sind Vorrichtungen zum Vergleichmassigen des Ab-
standes zwischen aufeinanderfolgenden Produkten ei-
ner Schuppenformation bekannt.

[0004] Eine Vorrichtung zum Vergrossern des Ab-
standes zwischen aufeinanderfolgenden Produkten ei-
ner Schuppenformation bzw. zum Umwandeln der
Schuppenformation von Druckereiprodukten, die auf ei-
nem ersten, mit einer Férdergeschwindigkeit betriebe-
nen Forderer zugefiihrt, mit einer Verschiebeeinrich-
tung einzeln aus einer ersten in eine zweite Schuppen-
formation sowie in den Wirkbereich eines zweiten For-
derers Uberfuhrt werden, ist aus der DE 39 03 610 A1
bekannt. Diese Vorrichtung weist zwei mit je einem Nok-
ken versehene scheibenférmige Trager auf, die von
Wellen angetrieben werden, die senkrecht zur Férder-
richtung der Druckereiprodukten stehen. Mit jeder Um-
drehung der Scheiben wird ein einzelnes Druckereipro-
dukt von den Nocken erfasst und weiterbeférdert. Da
die in einer Kreisbahn verlaufenden Nocken nicht langs
der Forderrichtung der Druckereiprodukten gefiihrt wer-
den, besteht wahrend dem Férdervorgang stets eine
Relativbewegung zwischen den Nocken und den Druk-
kereiprodukten, die beim Erfassen und Transportieren
der Druckereiprodukte unter Umstéanden unerwiinscht
ist.

[0005] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung zum Umwandeln eines aus auf
einem ersten Forderer anfallenden flachigen Gegen-
stdnden gebildeten geschuppten Haufens in eine
Schuppenformation zu schaffen, die bei einfachem Auf-
bau das sichere Bilden der Schuppenformation gewahr-
leistet.

[0006] Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung ge-
I6st, die die Merkmale des Anspruchs 1 aufweisen.
[0007] Bevorzugte Ausbildungsformen der erfin-
dungsgméassen Vorrichtung sind in den abhangigen An-
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sprichen angegeben.

[0008] Jeder Gegenstand wird zur Bildung der Schup-
penformation einzelweise unter formschlissiger Mit-
nahme bis zum stromabwarts gelegenen Ende des Ar-
beitsbereichs geschoben.

[0009] Die Anzahl Arbeitshiibe pro Zeiteinheit eines
zum Angreifen an der Hinterkante der anfallender Ge-
genstande bestimmten Verschiebemittels ist grésser als
die grésstmogliche Anzahl pro Zeiteinheit anfallender
Gegenstande. Diese ist bei gegebener Foérderge-
schwindigkeit des geschuppten Haufens bei Gegen-
stdnden gegeben, deren Hinterkanten einen zulassigen
minimalen Abstand aufweisen. Da die Verschiebemittel
selbst dann, bezogen auf einen einzigen Gegenstand,
mehr als einen Arbeitshub ausfiihren, ist sichergestellt,
dass jeder der Gegensténde einzelweise verschoben
und einem zweiten Forderer, der mit grésserer Forder-
geschwindigkeit angetrieben ist, zugefiihrt wird.

[0010] Die vorliegende Erfindung wird anhand in der
Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispielen naher
erlautert. Es zeigen rein schematisch:

Fig. 1 in Seitenansicht eine erste Ausbildungsform
der Vorrichtung zum Vergréssern des Abstan-
des zwischen den Hinterkanten aufeinander-
folgender Gegenstande, die in einer verdich-
teten schuppenartigen Formation anfallen, in
welcher jeder Gegenstand auf dem nachlau-
fenden aufliegt;

Fig. 2 ebenfalls in Seitenansicht und gegenlber Fig.
1 vergréssert einen Teil der dort gezeigten Vor-
richtung;

Fig. 3 in Seitenansicht einen Teil einer Vorrichtung
zum Vergrossern des Abstandes zwischen
den Hinterkanten aufeinanderfolgender Ge-
genstande, die in einer verdichteten schup-
penartigen Formation anfallen, in welcher je-
der Gegenstand auf dem vorauslaufenden
aufliegt;

Fig. 4 in Seitenansicht eine weitere Ausbildungsform
der erfindungsgemassen Vorrichtung; und
Fig. 5 in Draufsicht und teilweise geschnitten die
Ausbildungsform gemass Fig. 4.

[0011] Die in den Fig. 1 und 2 gezeigte Vorrichtung
weist einen als Bandforderer ausgebildeten ersten For-
derer 10 auf, der in Foérderrichtung F mit einer ersten
Fordergeschwindigkeit v, angetrieben ist. An seinem
stromaufwarts und seinem stromabwarts gelegenen
Ende ist das Forderband 12, das aus mehreren neben-
einander angeordneten, endlosen Bandchen aus gum-
mielastischem Material gebildet ist, um Umlenkrollen 14
bzw. 14' gefiihrt. Dem ersten Férderer 10 ist ein zweiter
Forderer 16 unmittelbar nachgeschaltet, der ebenfalls
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als Bandférderer ausgebildet ist und dessen nebenein-
ander angeordnete Forderbandchen 18 am stromauf-
warts gelegenen Anfang um Umlenkrader gefihrt sind,
die zwischen den stromabwarts gelegenen Umlenkrol-
len 14' des ersten Forderers 10 angeordnet und zu die-
sen gleichachsig gelagert sind. Der zweite Forderer 16
ist in Forderrichtung F mit einer zweiten Foérderge-
schwindigkeit v, angetrieben, die grésser als die erste
Fordergeschwindigkeit v, ist.

[0012] Mit dem zweiten Forderer 16 wirkt bei dessen
stromaufwarts gelegenem Anfang 18' ein Andriickele-
ment 20 zusammen. Dieses weist zwei in Richtung der
Achse der Umlenkrollen 14' beabstandet angeordnete
Gewichtsrollen 22 auf, die zusammen mit den entspre-
chenden Férderbandchen 18 bei den Umlenkradern ei-
nen Forderspalt bilden.

[0013] Der erste Foérderer 10 ist dazu bestimmt, fla-
chige flexible Gegenstédnde 24, die in einer engge-
schuppten Formation - einen Haufen S bildend - ange-
ordnet sind und in der jeder Gegenstand auf dem nach-
folgenden nahezu vollstandig Gberdeckend aufliegt, zu
férdern. Im gezeigten Beispiel handelt es sich bei den
Gegenstanden 24 um diinne Druckereiprodukte, die in
der enggeschuppten Formation mit Minimalabstand A
zwischen den Hinterkanten 26 aufeinanderfolgenden
Gegenstande 24 angeordnet sind.

[0014] Oberhalb des ersten Forderers 10 ist eine Ver-
schiebeeinrichtung 28 angeordnet. Diese ist dazu be-
stimmt, die mittels des ersten Férderers 10 im engge-
schuppten Haufen S geférderten Gegenstédnde 24
nacheinander einzelweise in Férderrichtung F mit be-
zlglich der ersten Férdergeschwindigkeit v4 grésserer
Geschwindigkeit v zu verschieben und unter Vergrosse-
rung des Abstandes zum nachstfolgenden Gegenstand
dem Wirkbereich 30 des zweiten Foérderers 16 zuzufiih-
ren. Dadurch wird eine Schuppenformation S, gebildet.
Der Wirkbereich 30 des zweiten Férderers 16 beginnt
bei dessen Anfang 18', der durch den von den Forder-
béandchen 18 und den Gewichtsrollen 22 definierten
Forderspalt definiert ist. Der vergrésserte Abstand zwi-
schen den Hinterkanten 26 aufeinanderfolgender Ge-
genstande 24 ist in der Fig. 1 mit B bezeichnet.

[0015] Die Verschiebeeinrichtung 28 weist ein in For-
derrichtung F verlaufendes, als Fuhrungsschiene 32
ausgebildetes Flihrungsmittel 32" auf. An der Flihrungs-
schiene 32 ist ein Schlitten 34 frei beweglich gefiihrt, an
dem ein Verschiebemittel 36' angeordnet ist. Dieses ist
als bugelartiges Verschiebeelement 36 ausgebildet und
mit einem Ende am Schlitten 36 befestigt. Das Verschie-
beelement 36 ist am freien Ende, wie dies insbesondere
aus der Fig. 2 hervorgeht, mit einem Haken 38 verse-
hen, der dazu bestimmt ist, infolge der Federwirkung
des Verschiebeelements 36 sich entlang der obenlie-
genden Flachseite 40 der Gegenstande 24 gleitend zu
verschieben und dann mit der Hinterkante 26 jeweils ei-
nes Gegenstandes 24 in Anlage zu gelangen und die-
sen Gegenstand 24 in Foérderrichtung F unter form-
schliissiger Mitnahme zu verschieben.
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[0016] Der Schlitten 34 ist lUber eine Stange 42 mit
einem als Zylinder-Kolbenaggregat 44 ausgebildeten
Antrieb 46 verbunden. Dieser ist dazu bestimmt, den
Schlitten 34 zusammen mit dem Verschiebeelement 36
von einer stromaufwarts gelegenen Anfangsstellung um
einen Arbeitshub H in Férderrichtung F in eine strich-
punktiert angedeutete Endstellung und wieder zurtick
zyklisch zu bewegen. Das Zylinder-Kolbenaggregat 44
ist derart ausgebildet, dass es das Verschiebelement 36
innerhalb eines sehr kurzen Abschnitts des Hubes H auf
eine konstante Geschwindigkeit v beschleunigt, mit die-
ser Geschwindigkeit v weiterbewegt, und dann inner-
halb ebenfalls eines vergleichsweise sehr kurzen Ver-
zdgerungsabschnitts wieder bis zum Stillstand ab-
bremst. Die Frequenz, mit welcher das Zylinder-Kolbe-
naggregat 44 das Verschiebeelement 36 in und entge-
gen der Forderrichtung hin- und herbewegt ist derart ge-
wahlt, dass das Verschiebeelement jeweils innerhalb ei-
ner Zeitdauer, die durch den Quotienten aus dem zulas-
sigen minimalen Abstand A zwischen den Hinterkanten
26 aufeinanderfolgender, vom ersten Férderer 10 trans-
portierten Gegenstande 24 und der ersten Forderge-
schwindigkeit v4 mindestens zwei Arbeitshibe in For-
derrichtung F ausfiihrt. Ein Arbeitsbereich H' des Ver-
schiebeelements 36, der durch jenen Abschnitt des Hu-
bes H gegeben ist, in welchem das Verschiebeelement
36 mit einer Geschwindigkeit v bewegt wird, welche
grésser ist als die erste Fordergeschwindigkeit v, ist
grosser als der zuldassige minimale Abstand A. Inner-
halb dieses Arbeitsbereichs H' kann das Verschiebe-
element 36 die Hinterkante 26 eines Gegenstandes 24
aufholen, an der Hinterkante 26 zur Anlage gelangen
und diesen Gegenstand 24 mit der Geschwindigkeit v
in Forderrichtung F verschieben.

[0017] Beziglich der Fiihrungsschiene 32 ortsfest ist
eine Referenzwalze 48 frei drehbar gelagert, um die ein
endloses Band 50 gefiihrt ist, das um eine weitere Wal-
ze 52 verlauft, die bezilglich der Referenzwalze 48
stromaufwarts und zum zweiten Férderer 16 in einem
grosseren Abstand als die Referenzwalze 48 angeord-
net ist. Das Band 50 bildet zusammen mit dem Férder-
band 1 2 des ersten Forderers 10 einen Einlauf fiir die
schuppenartige Formation S und bildet im dem Fdérder-
band 12 zugewandten Bereich der Referenzwalze 48
eine Referenz 54 fir den obenliegenden Rand der
schuppenartigen Formation S. In Férderrichtung F ge-
sehen liegt die Referenzwalze 48 wenigstens anna-
hernd beim stromaufwars gelegenen Anfang des Hubes
H. Weiter ist die gegenseitige Lage der Referenzwalze
48 und der Fihrungsschiene 32 - rechtwinklig zur For-
derrichtung F gesehen - derart aufeinander abgestimmt,
dass der Haken 38 des Verschiebeelements 36 mit Vor-
spannung an der Flachseite 40 des jeweiligen Gegen-
standes 24 anliegt, wenn die schuppenartige Formation
S mittels des ersten Forderers 10 an der Referenz 54
in Anlage gehalten ist. Zu diesem Zweck ist das Férder-
band 12 zur Bildung eines entsprechenden Durchhangs
gummielastisch ausgebildet und sind die Umlenkwal-
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zen 14, 14' bezuglich der Referenzwalze 48 derart an-
geordnet, dass die Gegenstéande 24 auf jeden Fall am
Band 50 zur Anlage gelangen. Weiter ist die Referenz
54 bezulglich der durch den zweiten Férderer 16 defi-
nierten Férderebene derart angeordnet, dass sie mit ei-
ner zur Férderebene parallelen, die gebildete Schup-
penformation S; von oben tangierenden Ebene etwa
fluchtet.

[0018] Das stromabwarts gelegene Ende des Arbeits-
bereichs H' ist vom Anfang 18' des zweiten Forderers
16 um eine Distanz C beabstandet, die gleich oder un-
wesentlich kleiner ist als die in Férderrichtung F gemes-
sene Lange L der Gegenstadnde, wenn sie vom Ver-
schiebeelement 36 beaufschlagt sind. Wie dies mit dem
Pfeil D (Fig. 1) und der strichpunktiert gezeigten Lage
der Verschiebeeinrichtung 28 angedeutet ist, kann der
Abstand C entsprechend dem Format der zu verarbei-
tenden Gegenstande 24 eingestellt werden.

[0019] Bei der in der Fig. 3 gezeigten Ausbildungs-
form ist der ebenfalls als Bandférderer ausgebildete er-
ste Forderer 10 dazu bestimmt, die in einem engge-
schuppten Haufen S anfallenden Gegenstande 24, in
welchem jeder Gegentand 24 auf dem vorauslaufenden
aufliegt, in Forderrichtung F mit der ersten Férderge-
schwindigkeit v, zu transportieren.

[0020] Die Verschiebeeinrichtung 28 ist gleich ausge-
bildet wie in der Vorrichtung gemass Fig. 1, aber gespie-
gelt angeordnet. Der am freien Ende des selbstfedernd
ausgebildeten Verschiebelements 36 angeordnete Ha-
ken 38 liegt mit Vorspannung an der nun nach unten
liegenden Flachseite 40 eines jeweiligen Gegenstandes
24 an. Der Vollstéandigkeit halber sei erwahnt, dass das
Foérderband 12 durch im Abstand nebeneinander ange-
ordnete Forderbandchen gebildet ist und das Verschie-
beelement 36 zwischen zwei benachbarten Foérder-
béandchen sich befindet. Die in diesem Fall nicht gum-
mielastisch ausgebildeten Férderbandchen laufen tber
eine Referenzwalze 48, die sich in der Ndhe des strom-
aufwarts gelegenen Anfangs des Hubes H befindet.
[0021] Beziglich dem Foérderband 12, der Refe-
renzwalze 48 gegeniberliegend, ist eine Walze 48' frei
drehbar an einem schwenkbar gelagerten Gewichtshe-
bel 56 gelagert. Um diese Walze 48' und die analog der
Vorrichtung geméass Fig. 1 weitere Walze 52, ist das
Band 50 gefiihrt, welches wiederum zusammen mitdem
Forderband 12 einen Einlauf fiir die schuppenartige For-
mation S bildet und gleich wie bei der weiter oben ge-
zeigten Ausfiihrungsform verhindert, dass die Gegen-
stdnde 24 durch einen vorauslaufenden Gegenstand,
der mittels des Verschiebeelements 36 mit grésserer
Geschwindigkeit bewegt wird, durch Reibungskrafte
mitgenommen werden kann.

[0022] Die Fig. 4 und 5 zeigen eine Ausbildungsform
der Vorrichtung, bei welcher das Verschiebemittel 36'
mehrere, im konkreten Fall zweiundzwanzig Verschie-
beelemente 36 aufweist. Diese sind abwechselnd auf
den beiden Seiten einer Tragscheibe 58 in Umfangs-
richtung entlang eines zur Achse 58' der Tragscheibe
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konzentrischen Kreises gleichméassig verteilt angeord-
net. Die Tragscheibe 58 sitzt auf einer zu ihrer Achse
58' konzentrischen, am Maschinengestell frei drehbar
gelagerten Antriebswelle 60. Diese ist mittels eines An-
triebs 46 in Drehrichtung D kontinuierlich drehend an-
getrieben.

[0023] Jedes Verschiebeelement 36 ist doppelhebel-
artig ausgebildet und an einen zur Achse 58' parallelen,
von der Tragscheibe 58 abstehenden Lagerschaft 62
frei schwenkbar gelagert. Zu diesem Zweck weist das
Verschiebeelement 36 ein im Querschnitt U-férmiges
Tragteil 64 auf, an dem der am freien Ende zu einem
Haken 38 gebogene aus Federstahlblech hergestellte
Blgel 36" befestigtist. Am dem Haken 38 abgewandten
Ende des Tragteils 64 ist an einem zum Lagerschaft 62
parallelen Stift 66 eine Folgerolle 68 frei drehbar gela-
gert, die dazu bestimmt ist, mit der Mantelflache einer
zugeordneten, am Maschinengestell befestigten Steu-
erscheibe 70 zusammenzuwirken. Um die Folgerolle 68
an der Steuerscheibe 70 in Anlage zu halten, ist am Stift
66 das eine Ende einer Zugfeder 72 befestigt, die in ra-
dialer Richtung verlauft und andernends an der Trag-
scheibe befestigt ist. Die Mantelflache der Steuerschei-
be 70 bildet somit eine Steuerkulisse 74 fur die Steue-
rung der Schwenklage der Verschiebeelemente 36 in
Abhéngigkeit von ihrer Drehlage um die Achse 58'.
[0024] Unterhalb der Verschiebeeinrichtung 28 ver-
lauft der erste Forderer 10, von welchem das aktive
Trum 12' des Forderbandes 12 gezeigt ist. Er ist in der
rechtwinklig zur Achse 58' verlaufenden Forderrichtung
F mit der ersten Férdergeschwindigkeit v, angetrieben.
Ihm ist, wie in den weiter oben gezeigten Ausfiihrungs-
beispielen, der mit grésserer Férdergeschwindigkeit v,
angetriebene zweite Férderer 16 nachgeschaltet. Auch
hier ist der erste Forderer 10 dazu bestimmt, im engge-
schuppten Haufen S angeordnete Gegenstande 24 in
den Wirkbereich der Verschiebeeinrichtung 28 zu for-
dern, welche nacheinander einzelweise die Gegenstan-
de 24 in Forderrichtung F mit bezlglich der ersten For-
dergeschwindigkeit v, grésserer Geschwindigkeit v ver-
schiebt und unter Vergrosserung des Abstandes zum
nachstfolgenden Gegenstand 24 dem Wirkbereich des
zweiten Forderers 16 zuflhrt, wodurch eine Schuppen-
formation S, gebildet wird.

[0025] Eine Fihrungseinrichtung 76 weist oberhalb
des ersten Forderers 10 und unterhalb der Tragscheibe
58 zwei profilférmige Flihrungselemente 78 auf, die am
Maschinengestell befestigt sind. Die beidseitig der Be-
wegungsbahn der Verschiebeelemente 36 angeordne-
ten Fihrungselemente 78 weisen einen geradlinigen, in
Forderrichtung F verlaufenden Fiihrungsabschnitt 78'
und einen zu diesem in einem stumpfen Winkel ange-
ordneten, stromaufwarts anschliessenden Einlaufab-
schnitt 78" auf. Im freien Endbereich des Einlaufab-
schnitts 78" ist an den Fuhrungselementen 78 ein im
wesentlichen rechteckférmiges, zwischen den Fih-
rungselementen 78 angeordnetes Federstahlblech 80
an seinen seitlich vorstehenden Lappen 80" befestigt.
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Es steht in Richtung gegen unten tber den Fihrungs-
abschnitt 78' und mit diesem einen spitzen Winkel ein-
schliessend vor und endet beim stromaufwarts gelege-
nen Anfang des Arbeitsbereichs H'. Der Fuhrungsab-
schnitt 78' bildet die Referenz 54 fir die Hinterkanten
26 der zugefliihrten Gegensténde 24, welche infolge der
Vorspannung des ersten Forderers 10 in Richtung ge-
gen oben am Fuhrungsabschnitt 78' in Anlage gehalten
werden. Der Einlaufabschnitt 78" bildet zusammen mit
dem ersten Forderer 10 einen sich keilférmig verengen-
den Einlaufin den vom aktiven Trum 10' des Forderban-
des 12 und dem Fuhrungsabschnitt 78' gebildeten
Spalt.

[0026] Wie aus der Fig. 4 hervorgeht, verlauft die
Steuerkulisse 74 von etwa 2 Uhr - im Gegenuhrzeiger-
sinn - bis etwa 7 Uhr konzentrisch zur Achse 58'. In die-
sem Bereich nehmen die Verschiebeelemente 36 be-
ziglich der kreisrunden Tragscheibe 58 eine Lage ein,
bei welcher der Haken 38 bezlglich der Folgerolle 68
in Drehrichtung D gesehen nachlaufend ist und die Ver-
schiebeelemente 36 zu einer Tangente an die Trag-
scheibe 58 etwa einen Winkel von 45° einschliesst. In
Drehrichtung D gesehen, schliesst an diesem Bereich
tangential ein geradliniger Kulissenabschnitt 74, an. Da
in Drehrichtung D gesehen der Abstand der Kulisse zu
der Achse 58' zunimmt, werden die Verschiebeelemen-
te 36 in diesem Bereich entgegen der Drehrichtung D
verschwenkt. Beim Durchlaufen dieses Kulissenab-
schnitts 74, kommen Verschiebeelemente 36 mit dem
freien Ende des Hakens 38 auf der obenliegenden Seite
des Federstahlblechs 80 zur Anlage und beaufschlagen
dieses mit einer in Richtung gegen unten zeigenden
Kraft.

[0027] An den Kulissenabschnitt 74, schliesst konti-
nuierlich ein Kulissenabschnitt 74, an, der die Form ei-
nes gestreckten S hat und in welchem in Drehrichtung
gesehen die Zunahme des Abstandes zwischen der
Steuerkulisse 74 und der Achse 58' vorerst abnimmt
und dann wieder zunimmt. Wahrend des Durchlaufens
dieses Kulissenabschnitts 74, durch eine Folgerolle 68
lauft das betreffende Verschiebeelement 36 vom Feder-
stahlblech 80 ab, kommt mit dem freien Ende des Ha-
kens 38 auf der obenliegenden Flachseite 40 jenes Ge-
genstandes 24 zur Anlage, auf welchem das Feder-
stahlblech 80 flachig anliegt und wird dann infolge der
Form des Kulissenabschnitts 74, derart verschwenkt,
dass der Haken 38 im Arbeitsabschnitt H' sich wenig-
stens anndhernd entlang einer geradlinigen, in Férder-
richtung F verlaufenden Bewegungsbahn, bewegt, wo-
bei der Bligel 36" infolge der Gegenkraft des ersten For-
derers 10 geringfligig federnd zuriickgedrangt wird.
Beim Hindurchbewegen durch den Arbeitsabschnitt H'
kommt der Haken 38 an der Hinterkante 26 eines Ge-
genstandes 24 zur Anlage und verschiebt diesen in For-
derrichtung F mit einer Geschwindigkeit v, die grosser
ist als die Geschwindigkeit v, des ersten Férderers und
fuhrt diesen Gegenstand unter Vergréssern des Abstan-
des zur Hinterkante des nachstfolgenden Gegenstan-
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des 24 dem zweiten Férderer 16 zu. Selbstverstandlich
ist dies nur der Fall, wenn sich ein Gegenstand dabei
im Arbeitsbereich H' befindet. Andernfalls gleitet der be-
treffende Haken 38 entlang der Flachseite 40 des
nachstfolgenden Gegenstandes 24, bis er von diesem
weggeschwenkt wird.

[0028] Dem Kulissenabschnitt 74, folgt ein Kulissen-
abschnitt 745, in welchem der Abstand zur Achse 58',
in Drehrichtung D gesehen, stark zunimmt. Der Anfang
dieses Kulissenabschnitts 744 fallt fir ein Verschiebe-
element 36 mit dem Ende des Arbeitsbereichs H' zu-
sammen. Im Kulissenabschnitt 74; werden namlich die
Verschiebeelemente 36 im Uhrzeigersinn in sehr kurzer
Zeit stark verschwenkt und der betreffende Haken 38
aus der Bewegungsbahn der Gegenstande 24 angeho-
ben.

[0029] Im dem Kulissenabschnitt 74, folgenden Be-
reich der Steuerkulisse 74 wird sichergestellt, dass die
Verschiebeelemente 36 ausserhalb der Bewegungs-
bahn der Gegenstande 24 verbleiben und anschlies-
send in die Schwenklage verbracht werden, welche sie
im konzentrischen Bereich der Steuerkulisse 74 einneh-
men.

[0030] Bevor jeweils ein Haken 38 ab dem Feder-
stahlblech 80 ablauft, ist bereits ein nachster Haken 38
auf diesem zur Anlage gekommen. Die von den Ver-
schiebeelementen 36 auf das Federstahlblech 80 in
Richtung gegen unten ausgeubte Kraft verstarkt die Zu-
riickhaltewirkung des Federstahlblechs 80 auf den Ge-
genstand 24, auf welchem es flachig anliegt und verhin-
dert, dass dieser infolge Reibung beim Beschleunigen
des vorauslaufenden Gegenstandes 24 mitgenommen
wird.

[0031] Bei dieser Ausbildungsform gelten betreffend
Geschwindigkeiten, Abstédnden und Frequenz die glei-
chen Bedingungen wie bei den weiter oben gezeigten
Ausfiihrungsformen. Als Frequenz ist dabei die Anzahl
Verschiebeelemente 36 zu verstehen, die pro Zeitein-
heit in den Arbeitsbereich H' hineinbewegt werden.
[0032] Erganzend sei erwahnt, dass die Fiihrungsab-
schnitte 78' der Fiihrungselemente 78 verhindern, dass
die Gegenstande 24 unter Einwirkung der Haken 38 auf-
gebogen werden kdnnen. Weiter verhindern seitliche
Niederhalterollen 82, dass sich die Gegenstande 24 in
ihren seitlichen Randbereichen anheben kénnen.
[0033] Mittels der gezeigten Ausfiihrungsformen der
Vorrichtung wird der enggeschuppte Haufen S zu einer
Schuppenformation S; "auseinandergezogen". Die Be-
wegung des Verschiebeelements braucht dabei weder
beziliglich Phasenlage noch Frequenz auf einen Sy-
stemtakt abgestimmt zu sein. Bedingung ist allerdings,
dass die Frequenz der Bewegung des Verschiebe-
elements grosser ist als die grosstmoégliche Frequenz,
mit welcher die Gegenstande anfallen kénnen.

[0034] Es ist auch denkbar, dass das Verschiebemit-
tel 36' der in den Fig. 1 bis 3 gezeigten Ausbildungsfor-
men zwei Verschiebeelemente 36 aufweist, die gegen-
phasig mit halber Frequenz, aber in Férderrichtung F
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mit grésserer Geschwindigkeit v als die erste Férderge-
schwindigkeit v, angetrieben sind. Es ist auch denkbar,
mehr als zwei Verschiebeelemente vorzusehen.
[0035] Die Vorrichtung ist insbesondere geeignet,
den Abstand zwischen in einer unregelmassigen eng-
geschuppten Formation fallenden Gegenstédnden zu
vergréssern. Da weder eine Synchronisation mit einem
Systemtakt, noch eine Phasenanpassung notwendig
ist, ist der Aufbau und der Antrieb dusserst einfach aus-
bildbar.

[0036] In bevorzugter Weise ist die zweite Férderge-
schwindigkeit v, etwa 3 bis 4 mal so gross wie die erste
Fordergeschwindigkeit v,. Weiter ist mit Vorteil die An-
zahl Arbeitshibe des Verschiebemittels 36' pro Zeitin-
tervall, definiert durch den Quotienten aus dem minima-
len Abstand A und der ersten Férdergeschwindigkeit vy,
etwa 3 bis 4. Weiter hat sich gezeigt, dass der Arbeits-
bereich H' in bevorzugter Weise 1,5, mit Vorteil etwa 2
bis 3 mal so gross wie der minimale Abstand A ist.
[0037] Inder Regelist die zweite Férdergeschwindig-
keit v, vorgegeben. Es wird dann die erste Férderge-
schwindigkeit v, derart eingestellt, dass das Verschie-
bemittel 36" mit Sicherheit nie zwei Gegenstande 24 mit-
einander erfassen und verschieben kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Umwandeln der Formation von fla-
chigen Gegenstanden (24), insbesondere Drucke-
reiprodukten, die auf einem ersten, mit einer ersten
Fordergeschwindigkeit (v4) angetriebenen Férde-
rer (10) zugeflhrt, mit einer Verschiebeeinrichtung
(28) einzeln aus einer ersten Formation (S) in eine
Schuppenformation (S1) sowie in den Wirkbereich
(30) eines zweiten Forderers (16) Uberflihrt werden,
der mit einer beziiglich der ersten Férdergeschwin-
digkeit (v4) grosseren zweiten Férdergeschwindig-
keit (v,) angetrieben ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verschiebeeinrichtung (28) ein mit einem
Haken (38) versehenes Verschiebemittel (36') auf-
weist, das mittels eines Antriebs (46) und eines
Fuhrungsmittels (32') in einem Arbeitsbereich (H')
wenigstens annahernd in Férderrichtung (F) des er-
sten Forderers (10) mit einer Geschwindigkeit (v),
die grésser als die erste Férdergeschwindigkeit (v,)
ist, zyklisch derart verschiebbar ist, dass die flachi-
gen Gegenstande (24) in der einen geschuppten
Haufen bildenden ersten Formation (S) durch den
Haken (38) einzeln erfasst und zum zweiten Férde-
rer (16) in die Schuppenformation (51) Uberfihrt
werden kénnen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antrieb (46) das Verschiebemit-
tel (36') in einer durch den Quotienten aus einem
zuldssigen minimalen Abstand (A) zwischen den
Hinterkanten (26) aufeinanderfolgender Gegen-
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stédnde (24) im anfallenden Haufen (S) und der er-
sten Fodergeschwindigkeit (v4) bestimmten Zeit-
dauer mindestens wenigstens annahernd zweimal
in Foérderrichtung (F) durch den Arbeitsbereich (H')
bewegt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Forderer (10) einen
Bandférderer aufweist, dessen forderaktives Trum
bei Anwesenheit eines Haufens (S) einen derarti-
gen Durchhang bildenden kann, dass der jeweils
vom Verschiebemittel (36') zu erfassende Gegen-
stand (24) sich wenigstens annahernd in einer zur
Bewegungsbahn des Verschiebemittels (36') im Ar-
beitsbereich (H') parallelen Lage befindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Arbeitsbereich
(H") des Verschiebemittels (36') vom Wirkbereich
(30) des zweiten Forderers (16) in einem Abstand,
der wenigstens annahernd der in Férderrichtung (F)
gemessenen Lange (L) der Gegenstande (24) ent-
spricht, angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Arbeitsbereich
(H") grésser als der zulassige minimale Abstand (A)
zwischen den Hinterkanten (26) aufeinanderfolgen-
der Gegenstande (24) in der anfallenden Formation
(S) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verschiebemit-
tel (36') federnd ausgebildet ist, um unter Federvor-
spannung an der ihm zugewandten Flachseite (40)
eines Gegenstandes (24) anzuliegen.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschiebemittel (36') ein an ei-
nem wenigstens anndhernd in Forderrichtung (F)
verlaufenden Fiihrungsmittel (32') gefiihrten Schlit-
ten (34) einerends befestigtes und andernends mit
einem Haken (38) versehenes, vorzugsweise
selbstfederndes, bligelartiges Verschiebeelement
(36) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verschiebemit-
tel (36') mehrere mit einem Haken (38) versehene,
vorzugsweise selbstfedernde, bulgelartige Ver-
schiebeelemente (36) aufweist, die entlang einer
geschlossenen Umlaufbahn, vorzugsweise Kreis-
bahn umlaufend angetrieben und in ihrer Schwen-
klage derart gesteuert sind, dass die Haken (38)
beim Hindurchbewegen durch den Arbeitsbereich
(H") sich wenigstens annahernd geradlinig und in
Forderrichtung (F) bewegen.



10.

1.

11 EP 1 044 154 B1 12

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der zweite Férderer
(16) einen Bandférderer (18) und ein mit diesem am
Anfang (18') des Wirkbereichs (30) zusammenwir-
kendes Andriickelement (20) aufweist, um den je-
weils mittels des Verschiebemittels (36") zugefiihr-
ten Gegenstand (24) mitnahmefest in Richtung ge-
gen den Bandférderer (18) zu drlicken.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, ge-
kennzeichnet durch ein beziglich des Fihrungs-
mittels (32'") fest und stromaufwéarts des Arbeitsbe-
reichs (H') angeordnetes Referenzelement (48),
das zum Anliegen an der Formation (S), gegebe-
nenfalls Uber eine bandartige Zwischenlage
(12,50), auf der dem Fihrungsmittel (32') zuge-
wandten Seite bestimmt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, gekennzeichnet
durch ein mit dem Referenzelement (48) einen an
den Haufen (S) anpassbaren Spalt bildendes An-
driickmittel (12,48') um die sich im Spalt befinden-
den Gegenstande (24) an den ersten Forderer (10)
mitnahmefest anzudriicken und so gegen Mitnah-
me in Forderrichtung (F) mit grésserer Geschwin-
digkeit zu hindern.

Claims

Apparatus for converting the formation of sheet-like
articles (24), in particular printed products, which
are fed on a first conveyor (10), driven at a first con-
veying speed (v4) and, by a displacement arrange-
ment (28), are transferred individually from a first
formation (S) into an imbricated formation (S1) and
into the active region (30) of a second conveyor
(16), driven at a second conveying speed (v,),
which is greater than the first conveying speed (v4),
characterized in that the displacement arrange-
ment (28) has a displacement means (36') which is
provided with a hook (38) and, by means of a drive
(46) and a guide means (32'), can be displaced cy-
clically in an operating region (H'), at least more or
less in the conveying direction (F) of the first con-
veyor (10), at a speed (v) which is greater than the
first conveying speed (v4), such that the sheet-like
articles (24) in the first formation (S), which forms
an imbricated pile, can be gripped individually by
the hook (38) and transferred to the second convey-
or (16), and into the imbricated formation (S1).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that, over a period of time which is determined by
the quotient formed by an admissible minimum
spacing (A) between the trailing edges (26) of suc-
cessive articles (24) in the arriving pile (S) and by
the first conveying speed (v4), the drive (46) moves
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the displacement means (36') through the operating
region (H') at least more or less twice in the convey-
ing direction (F).

Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized
in that the first conveyor (10) has a belt conveyor
of which the conveying strand, in the presence of a
pile (S), can hang down such that the article (24)
which is to be gripped by the displacement means
(36") in each case is located more or less in a posi-
tion parallel to the movement path of the displace-
ment means (36') in the operating region (H').

Apparatus according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that the operating region (H') of the
displacement means (36') is spaced apart from the
active region (30) of the second conveyor (16) by a
distance which corresponds at least more or less to
the length (L) of the articles (24), as measured in
the conveying direction (F)..

Apparatus according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that the operating region (H') is larger
than the admissible minimum spacing (A) between
the trailing edges (26) of successive articles (24) in
the arriving formation (S).

Apparatus according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that the displacement means (36') is
designed resiliently in order to butt, under spring
prestressing, against the flat side (40) of an article
(24) which is directed towards it.

Apparatus according to Claim 6, characterized in
that the displacement means (36') has a preferably
inherently resilient, bracket-like displacement ele-
ment (36) which, at one end, is fastened on a car-
riage (34), guided on a guide means (32') running
at least more or less in the conveying direction (F),
and, at the other end, is provided with a hook (38).

Apparatus according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that the displacement means (36') has
a plurality of preferably inherently resilient, bracket-
like displacement elements (36) which are provided
with a hook (38), are driven in circulation along a
continuous circulatory path, preferably circular
path, and have their pivoting position controlled
such that the hooks (38), as they move through the
operating region (H'), move at least more or less
rectilinearly and in the conveying direction (F).

Apparatus according to one of Claims 1 to 8, char-
acterized in that the second conveyor (16) has a
belt conveyor (18) and a pressure-exerting element
(20), which interacts with said belt conveyor at the
start (18') of the active region (30), in order for the
article (24) fed by the displacement means (36') in
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each case to be forced in the direction towards the
belt conveyor (18) such that it is carried along.

Apparatus according to one of Claims 1 to 9, char-
acterized by a reference element (48) which is ar-
ranged in a fixed manner in relation to the guide
means (32'), and upstream of the operating region
(H"), and is intended for butting against the forma-
tion (S), if appropriate via a belt-like intermediate
layer (12, 50), on the side which is directed towards
the guide means (32").

Apparatus according to Claim 10, characterized by
a pressure-exerting means (12, 48') which forms a
gap, adaptable to the pile (S), with the reference el-
ement (48) and by means of which the articles (24)
located in the gap can be forced against the first
conveyor (10) in order thus to prevent them from
being carried along in the conveying direction (F) at
higher speed.

Revendications

Dispositif pour convertir la formation d'objets a sur-
face plate (24), en particulier des produits d'impri-
merie, qui sont amenés sur un premier convoyeur
(10) entrainé avec une premiére vitesse de con-
voyage (v4), et transportés individuellement avec
un dispositif de déplacement (28) depuis une pre-
miére formation (S) vers une formation en écailles
(S1) ainsi que jusque dans la zone d'action (30) d'un
deuxiéme convoyeur (16) qui est entrainé avec une
deuxiéme vitesse de convoyage (v,) supérieure a
la premiére vitesse de convoyage (v4), caractérisé
en ce que le dispositif de déplacement (28) présen-
te un moyen de déplacement (36') qui est pourvu
d'un crochet (38) et qui peut étre déplacé de fagon
cyclique par un entrainement (46) et par un moyen
de guidage (32') dans une zone de travail (H') au
moins approximativement en direction de convoya-
ge (F) du premier convoyeur (10) avec une vitesse
(v) qui est supérieure a la premiére vitesse de con-
voyage (v4) de telle sorte que les objets a surface
plate (24) sont saisis individuellement par le crochet
(38) dans la premiére formation (S) formant un
amoncellement en écailles et peuvent étre trans-
portés vers le deuxiéme convoyeur (16) dans la for-
mation en écailles (S1).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'entrainement (46) meut le moyen de dé-
placement (36') au moins approximativement deux
fois en direction de convoyage (F) a travers la zone
de travail (H') dans un laps de temps qui est déter-
miné par le quotient entre une distance (A) mini-
mum admissible entre les arétes postérieures (26)
d'objets (24) consécutifs dans I'amoncellement (S)
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amene et la premiére vitesse de convoyage (v4).

Dispositif selon I'une ou l'autre des revendications
1 et 2, caractérisé en ce que le premier convoyeur
(10) présente un convoyeur a courroie dont le brin
actif pour le convoyage peut former, en présence
d'un amoncellement (S), un tel mou que I'objet (24)
respectif a saisir par le moyen de déplacement (36')
se trouve au moins approximativement dans une
position parallele a la trajectoire de mouvement du
moyen de déplacement (36') dans la zone de travail
(H".

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que la zone de travail
(H") du moyen de déplacement (36') est agencée
par rapport a la zone active (30) du deuxieme con-
voyeur (16) a une distance qui correspond au moins
approximativement a la longueur (L) des objets (24)
mesurée en direction de convoyage (F).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a4, caractérisé en ce que la zone de travail
(H") est plus grande que la distance (A) minimum
admissible entre les arétes postérieures (26) d'ob-
jets (24) consécutifs dans la formation (S) amenée.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 5, caractérisé en ce que le moyen de dé-
placement (36') est réalisé élastique pour venir en
appui sous précontrainte élastique sur la face plate
(40) d'un objet (24) tournée vers lui.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le moyen de déplacement (36') présente un
élément de déplacement (36) en forme d'étrier, de
préférence autoélastique, fixé a une extrémité a un
chariot (34) guidé sur un moyen de guidage (32')
qui s'étend au moins approximativement en direc-
tion de convoyage (F) et pourvu d'un crochet (38)
a l'autre extrémité.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 6, caractérisé en ce que le moyen de dé-
placement (36') présente plusieurs éléments de dé-
placement (36) en forme d'étriers, de préférence
autoélastiques, pourvus d'un crochet (38), qui sont
entrainés en circulation sur une trajectoire fermée,
de préférence une trajectoire circulaire, et qui sont
commandés dans leur position de pivotement de
telle sorte que les crochets (38), lorsqu'ils traver-
sent la zone de travail (H'), se déplacent au moins
approximativement de fagon rectiligne et en direc-
tion de convoyage (F).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 8, caractérisé en ce que le deuxiéme con-
voyeur (16) présente un convoyeur a courroie (18)
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et un élément de pressage (20) coopérant avec ce-
lui-ci au début (18') de la zone active (30) pour pres-
ser chaque objet (24) amené au moyen du moyen
de déplacement (36') fermement en direction contre
le convoyeur a courroie (18), de maniére a I'entrai-
ner.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 9, caractérisé par un élément de référen-
ce (48) agencé de maniére stationnaire par rapport
au moyen de guidage (32') et en amont de la zone
de travail (H'), ledit élément de référence étant des-
tiné a venir en appui sur la formation (S), le cas
échéant via une couche intermédiaire (12, 50) en
forme de bande, sur le c6té tourné vers le moyen
de guidage (32").

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé
par un moyen de pression (12, 48') formant avec
I'élément de référence (48) une fente que I'on peut
adapter a I'amoncellement (S), pour presser les ob-
jets (24) se trouvant dans la fente fermement contre
le premier convoyeur (10) de maniere a les entrai-
ner et a empécher ainsi qu'ils soient entrainés a
plus grande vitesse en direction de transport (F).
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