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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Ubernahme, Speicherung und Abgabe von Falzpro-
dukten oder Bogenstlicken, mit einem als Trans-
porteinrichtung ausgebildeten flexiblen Stahlband,
das in seiner Mitte in L3ngsrichtung gleichmaBig
beabstandete, bei linearer Flhrung eine Greifer-
funktion auslibende Zungen aufweist, das von einer
Vorratsrolle abziehbar und zur Offnung der Zungen
fiir die Ubernahme und Abgabe der Bogenstiicke
oder Falzprodukte um eine Fihrungsrolle umlenk-
bar ist, wobei nach der Ubernahme der Bogenstiik-
ke oder Falzprodukte diese zusammen mit dem
Stahlband an einer Speicherrolle aufwickelbar und
bei Umkehrung der Laufrichtung des Stahlbandes
aus der Speicherrolle wieder abgehbar sind.

Eine Vorrichtung dieser Art ist bereits aus der
europdischen Patentanmeldung 0 387 726 bekannt.
Bei dieser Vorrichtung werden ebenfalls elastische
Stahlbdnder beschrieben, die mit aufgesetzten
Greifern Bogenstlicke oder Falzprodukte erfassen
und auf einer Speicherrolle wickelférmig abspei-
chern kdnnen. Sollen die Stahlbdnder ohne Bogen-
stiicke oder Falzprodukte als Leerspeicher bzw. auf
einer Vorratsrolle aufgewickelt werden, so lassen
sie sich naturgem3B nur durch die auf sie aufge-
setzten Greifer beabstandet wickeln, d.h. diese
Leerspeicher bzw. Vorratsrollen brauchen verhilt-
nismiBig viel Platz. Mit Bogenstlicken werden auch
herkdmmliche bedruckte oder unbedruckte Bogen
bezeichnet.

Die US-A-4 647 032 zeigt zur Stapelbildung
von Bdgen einstlickig mit einem Band verbundene
Zungen, wobei das Band jedoch weder Falzproduk-
te, noch Bdgen auf eine Speicherrolle wickeln
kann, d.h. das Band zu einem anderen Zweck
verwendet wird.

Hiervon ausgehend ist es die Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, eine vereinfachte Vorrichtung
zu schaffen, die auBerdem eine platzsparende
Leerspeicherbildung erlaubt.

Diese Aufgabe wird durch die Anwendung der
Merkmale des kennzeichnenden Teils des Patent-
anspruchs 1 geldst. Weiterbildungen ergeben sich
aus der Beschreibung in Verbindung mit der Zeich-
nung und aus den Unteranspriichen.

Im folgenden wird die Erfindung anhand zweier
Ausflihrungsbeispiele beschrieben, wobei Bezug
auf die beiliegende Zeichnung genommen wird. Es

zeigt:

Fig. 1 eine Gesamtansicht einer Vor-
richtung zum Entstapeln und
Abspeichern von Bogenstlicken
oder Falzprodukten;

Fig. 2 eine Detailansicht der Vorrich-
tung gemaB Fig. 1;

Fig. 3 eine Ansicht der Vorrichtung in
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Pfeilrichtung Ill gemiB Fig. 2;

Fig. 4 eine Detailansicht eines Stahl-
bandes;
Fig. 5und 6 ein zweites Ausflhrungsbeispiel

der erfindungsgemafBen Vorrich-
tung bei der Aufnahme eines
Schuppenstroms.

Wie in Fig. 1 dargestellt ist, ist ein Stahlband 1
von einer Vorratsrolle 2 in Pfeilrichtung 3 gezogen
und um eine Flhrungsrolle 4 gekrimmt. Auf dem
gekrimmten Teil des Stahlbandes 1 sind tangential
abstehende Zungen 5 zu sehen, wobei deren Off-
nung in Zug- bzw. Drehrichtung 6 des Stahlbandes
1 weisen.

Wie in Fig. 4 detailliert gezeigt ist, weist das
Stahlband 1 in seiner Langsrichtung gleichmiBig
beabstandete U-férmige Ausstanzungen 7 auf, die
jeweils eine Zunge 5 beranden. Da das Stahlband
1 und mit ihm die Zungen 5 flexibel sind, lassen
sich die Zungen 5 bei Krimmung des Stahlbands
1 tangential abstehend 6ffnen und bei linearer Fiih-
rung des Stahlbandes 1 in die Ausstanzungen 7
einlegen.

Unterhalb der Flhrungsrolle 4 ist ein in be-
kannter Weise h6henverstellbarer Stapel 8 von Bo-
genstiicken oder Falzprodukten angeordnet, dem
auf der der Transportrichtung 9 des Stahlbandes 1
abgekehrten Seite stationdre Anschlagzungen 10,
11 zugeordnet sind. Beiderseits der Flhrungsrolle
4, wie in Fig. 3 besser zu sehen ist, ist jeweils
ortsfest ein Saugkopf 12, 13 angebracht. Die Saug-
képfe 12, 13 sind jeweils lUber eine Disenleitung
15 mit einer Vakuumleitung 16 verbunden. Ein Teil
des Stahlbandes 1 ist abschlieBend auf einer Spei-
cherrolle 14 in Pfeilrichtung 17 aufgewickelt. Der
Abstand vom Stapel 8 zur Speicherrolle 14 wird
mittels einer schienenférmigen Auslegevorrichtung
18 Uberbriickt.

Wie in Fig. 2 und 3 zu sehen ist, Uben die
Zunge 5 eine Greiferfunktion aus. Es &ffnen sich
die Zungen 5, wenn sie um eine Krlimmung, also
um die Flhrungsrolle 4 in Drehrichtung 6 geflihrt
werden und zwar so weit, daB sie ein Bogenstiick
oder Falzprodukt 19 erfassen k&nnen. Um die Bo-
genaufnahme zu erleichtern, wird jeweils das ober-
ste Bogenstiick oder Falzprodukt 19 des Stapels 8
mittels der Sauggkdpfe 12, 13 angesaugt und da-
mit &rilich angehoben. Die taktmiBig ankommen-
den Zungen 5 k&nnen somit leicht unter den Rand
eines Bogenstlickes oder Falzproduktes 19 gleiten.
Nachdem die Zungen 5 um die Flhrungsrolle 4
herumgeflihrt sind und wieder linear laufen, schlie-
Ben sich die Zungen 5 greiferartig und klemmen
dadurch die aufgenommenen Bogenstlicke oder
Falzprodukte 19 zwischen sich und dem Stahlband
1 fest. Die Bogenstiicke 19 werden beim Weiter-
transport in Richtung 9 mitgenommen und gleich-
zeitig von den Saugk&pfen 12, 13 abgezogen, so
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daB das nichste Bogenstiick oder Falzprodukt 19
vom Stapel 8 angehoben werden kann. Der Stapel
8 wird dabei in Pfeilrichtung 20 durch einen hier
nicht ndher gezeigten Antrieb dem Stahlband 1
gleichmiBig zugefiihrt. Nach Uberquerung der
schienenférmigen Auslegevorrichtung 18 kann das
Stahlband 1 mit den in den Zungen gehaltenen
Bogenstlicken 19 zu einem Wickel, d.h. zu einer
Speicherrolle 14 geformt werden. Wird der be-
schriebene Vorgang in seiner Laufrichtung (entge-
gen den Richtungspfeilen 17, 9, 6, 3) umgekehrt,
kénnen die in der Speicherrolle 14 abgelegten Bo-
genstiicke 19 wieder entnommen und abgestapelt
werden. Die im Bereich der vorderen Stapelkante
angeordneten Anschlagzungen 10, 11 sind daflr
vorgesehen, die ankommende Kante der abzule-
genden Bogenstlicke 19 auszurichten.

Die vorangehenden Ausflihrungen zeigen, wie
in vorteilhafter Weise Bogenstlicke oder Falzpro-
dukte 19 Ubernommen, gespeichert und zwecks
der Weiterverarbeitung wieder abgegeben werden
kénnen. Die Fig. 5 und 6 zeigen diesbezliglich ein
weiteres Ausflihrungsbeispiel.

Ein Stahlband 21 mit erfindungsgemiBen Zun-
gen 22 wird in der Weise Uber eine Flihrungsrolle
23 gekriimmt, daB die Offnungen der Zungen 22
entgegen der Zugrichtung 24 des analog dem er-
sten Ausfiihrungsbeispiel von einer Vorratsrolle ab-
gezogen Stahlbandes 21 weisen. Unterhalb der
Fiihrungsrolle 23 ist eine Auslegevorrichtung 25,
die ortsfeste Flihrungsbleche 26 und zur Flhrungs-
rolle 23 an- bzw. abschwenkbare Zungen 27 auf-
weist. Die Zungen 27 sind mit einer Druckfeder 28
und an ihrem vom Drehpunkt 29 entfernten Ende
mit einer fest montierten Tastrolle 30 versehen.
Mittels Bandleitungen 31, 32 werden der Auslege-
vorrichtung 25 Druckprodukte wie z.B. Falzprodukte
33 in Schuppenform zugefihrt. Da die Umlaufge-
schwindigkeit der Flhrungsrolle 23 kleiner als die
mittels der Bandleitungen 31, 32 erzeugten Zuflhr-
geschwindigkeit der Falzprodukte 33 ist, werden
somit die vorauslaufenden Falzkanten der Falzpro-
dukte 33 taktmiBig in die Offnungen der Zungen
22, also zwischen sie und dem Stahlband 21 ge-
schoben und bei anschlieBender Linearflihrung des
Stahlbandes 21 in Pfeilrichtung 35 von den Zungen
22 festgeklemmt. Die schwenkbaren Zungen 27
sind in ihrer Form der Oberfliche der Fihrungsrol-
le 23 nachgeformt, um das Einschieben der Falz-
produkte 33 in die Zungen&ffnungen zu erleichtern
und wirken mit der Tastrolle 30, die die Schuppen-
stromdicke auf der Fihrungsrolle 23 abtastet, in
der Weise zusammen, daB bei zunehmender Ver-
dickung des Schuppenstroms 34 die Zungen 27
stufenweise gegen die Druckfeder 28 von der Fih-
rungsrolle 23 weggeschwenkt werden, bis ihre Un-
terkante parallel zu den Flhrungsblechen 26 zum
Liegen kommt und bei abnehmender Dicke des
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Schuppenstroms 34 zur Fihrungsrolle 23 hin ge-
schwenkt werden, so daB die Zungen 27 den Falz-
produkten 33 immer genligend Raum lassen, aber
dennoch so an den Falzprodukten 33 anliegen, daB
sie leicht in die Offnungen der Zungen 22 gescho-
ben werden kdnnen. AnschlieBend k&nnen die
Falzprodukte analog dem ersten Ausfiihrungsbei-
spiel auf eine Speicherrolle gewickelt werden.

Bei Richtungsumkehr des Vorganges k&nnen
die Falzprodukte 33 zwecks Weiterverarbeitung
wieder in Schuppenform entnommen und vereinzelt
werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Ubernahme, Speicherung und
Abgabe von Bogenstlicken oder Falzproduk-
ten, mit einem als Transporteinrichtung ausge-
bildeten flexiblen Stahlband, das in seiner Mit-
te in Langsrichtung gleichmaBig beabstandete,
bei linearer Flihrung eine Greiferfunktion aus-
Ubende Zungen aufweist, das von einer Vor-
ratsrolle abziebar und zum tangential abste-
henden Offnen der Zungen fiir die Ubernahme
und Abgabe der Bogenstiicke oder Falzpro-
dukte um eine Flhrungsrolle krimmbar ist,
wobei nach der Ubernahme der Bogenstiicke
oder Falzprodukie diese zusammen mit dem
elastischen Stahlband zu einer Speicherrolle
aufwickelbar und bei Umkehrung der Laufrich-
tung des Stahlbandes aus der Speicherrolle
wieder abgehbar sind, dadurch gekennzeich-
net, daB die Zungen (5, 22) einstlickig mit dem
Stahlband (1, 21) verbunden und durch U-
férmige Ausstanzungen (7), die die Zunge ber-
anden, gebildet sind, daB die Flhrungsrolle (4,
23) Uber einen h&henverstellbaren Stapel (8)
von Bogen (19), bzw. Uber einer schuppenfdr-
migen Zuflhrung von Falzprodukten (33) posi-
tioniert ist, so daB das Stahlband (1, 21) in der
Weise Uber die Flhrungsrolle (4. 23) flhrbar
ist, daB eine takimiBige Ubernahme der Bogen
(19) vom Stapel (8) bzw. der vorauslaufenden
Falzkante der Falzprodukte (33) von der Zufiih-
rung mdglich ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Stahlband (1) in der Weise
Uber die Flhrungsrolle (4) gefihrt ist, daB die
Offnungen der Zungen (5) in Zugrichtung des
Stahlbandes (1) weisen und beiderseits der
Flhrungsrolle (4) jeweils mindestens ein Saug-
kopf (12, 13) zur Anhebung eines Bogens oder
Falzproduktes angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Saugk&pfe (12, 13) Uber Di-
senleitungen (15) an eine Vakuumleitung (16)
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ankoppelbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
héhenverstellbare Stapel (8) zur Ausrichtung
von abstapelbaren Bogenstlicken oder Falzpro-
dukten (19) stationdr angeordnete Anschlag-
zungen (10, 11) aufweist, so daB bei Umkeh-
rung der Laufrichtung des Stahlbandes (1), die
in der Speicherrolle (14) abgespeicherten Bo-
genstiicke oder Falzprodukte (19) erneut ab-
stapelbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichent, daB bei einer schuppenfdrmigen Zu-
flihrung von Falzprodukten das Stahlband (21)
in der Weise Uber die Flhrungsrolle (23) ge-
fhrt ist, daB die Offnungen der Zungen (22)
zur Aufnahme der vorauslaufenden Falzkante
der Falzprodukte (33) entgegen der Zugrich-
tung (24) des Stahlbandes (21) weisen.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zuflihrung der Falzprodukte
(33) mittels Bandleitungen (31, 32) und einer
Auslegevorrichtung (25) erfolgt, wobei die Um-
laufgeschwindigkeit der Flihrungsrolle (23) klei-
ner als die mittels der Bandleitungen (31, 32)
erzeugten Zuflhrgeschwindigkeit der Falzpro-
dukte (33) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Auslegevorrichtung
(25) ortsfeste Flhrungsbleche (26) und
schwenkbare Zungen (27) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens eine mit der Fih-
rungsrolle (23) zusammenwirkende schwenk-
bare Zunge (27) zur Abtastung der Dicke des
Schuppenstroms (34) eine Tastrolle (30) auf-
weist und die Zungen (27) in Abh3ngigkeit der
Dicke des Schuppenstroms (34) mittels einer
Druckfeder (28) gegen die Fihrungsrolle (23)
schwenkbar sind.

Claims

Device for taking up, storing and delivering
sheet pieces or folded products, having a flexi-
ble steel strip constructed as a transport de-
vice which has tongues in its centre which are
spaced uniformly in the longitudinal direction
and which exert a gripping function when guid-
ed linearly, it being possible to remove the
strip from a supply roller and curve it round a
guide roller for opening the tongues in a tan-
gentially projecting manner for taking up and
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delivering sheet pieces or folded products,
wherein after the sheet pieces or folded pro-
ducts have been taken up they can be wound
together with the elastic steel strip to form a
storage roll, and when the travel direction of
the steel strip is reversed they can again be
removed from the storage roll, characterised in
that the tongues (5, 22) are joined in one piece
to the steel strip (1, 21) and are formed by U-
shaped punched-out sections (7) which bound
the tongue, in that the guide roller (4, 23) is
positioned over a height-adjustable stack (8) of
sheets (19) or over a stream-like supply line of
folded products (33) so that the steel strip (1,
21) can be guided in such a way over the
guide roller (4, 23) that a synchronised take-up
of the sheets (19) from the stack (8) or of the
leading folded edge of the folded products (33)
from the supply line is possible.

Device according to claim 1, characterised in
that the steel strip (1) is guided in such a way
over the guide roller (4) that the openings of
the tongues (5) point in the traction direction of
the steel strip (1) and on both sides of the
guide roller (4) there is respectively arranged a
suction head (12, 13) for lifting a sheet or
folded product.

Device according to claim 2, characterised in
that the suction heads (12, 13) can be coupled
by means of nozzle lines (15) to a vacuum line
(16).

Device according to one of the preceding
claims, characterised in that the height-adjust-
able stack (8) has stationarily arranged stop
tongues (10, 11) for aligning stackable sheet
pieces or folded products (19) so that when
the travel direction of the steel strip (1) is
reversed the sheet pieces or folded products
(19) stored in the storage roll (14) can be
stacked up again.

Device according to claim 1, characterised in
that with the stream-like conveying of folded
products the steel strip (21) is guided in such a
way over the guide roller (23) that the open-
ings of the tongues (22) point counter to the
traction direction (24) of the steel strip (21) for
receiving the leading folded edge of the folded
products (33).

Device according to claim 5, characterised in
that the folded products (33) are conveyed by
means of belt conveyors (31, 32) and a deliv-
ery device (25), the circumferential speed of
the guide roller (23) being lower than the con-
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veying speed of the folded products (33) pro-
duced by means of the belt conveyors (31,
32).

Device according to claim 5 or 6, characterised
in that the delivery device (25) has fixed guide
plates (26) and pivotable tongues (27).

Device according to claim 7, characterised in
that at least one pivotable tongue (27) co-
operating with the guide roller (23) has a sens-
ing roller (30) for sensing the thickness of the
sheet stream (34), and the tongues (27) can be
pivoted against the guide roller (23) by means
of a compression spring (28) in dependence
on the thickness of the sheet stream (34).

Revendications

Dispositif de réception, accumulation et restitu-
tion de produits pliés ou de feuilles de papier
comprenant une bande d'acier flexible, formant
un dispositif de transport, qui présente en son
milieu, des languettes espacées uniformément
dans la direction longitudinale et qui assurent
une fonction de preneur lorsque le trajet est
lindaire, bande qui peut se dérouler d'un rou-
leau de stockage et peut s'enrouler autour d'un
rouleau de guidage pour ouvrir les languettes
en saillie tangentielle pour la réception et la
restitution des feuilles de papier ou produits
pliés, cependant qu'aprés la réception des
feuilles de papier ou produits pliés, ces feuilles
ou produits peuvent étre enroulés, conjointe-
ment avec la bande d'acier élastique, pour
former un rouleau accumulateur et que, lors-
que le sens du mouvement de la bande d'acier
est inversé, ils peuvent étre repris sur le rou-
leau accumulateur, caractérisé en ce que les
languettes (5, 22) sont reli€ées en une seule
piece 4 la bande d'acier (1, 21) et sont for-
mées par des découpes en forme de U (7) qui
bordent les languettes, en ce que le rouleau de
guidage (4, 23) est positionné au-dessus d'une
pile (8) de feuilles (19) qui est réglable en
hauteur, ou au-dessus d'une alimentation en
écailles de produits pliés (33), de sorte que la
bande d'acier (1, 21) peut passer sur le rou-
leau de guidage (4, 23) de telle maniére qu'il
puisse se produire un prélevement cyclique
des feuilles (19) sur la pile (8) ou, selon le cas,
du bord plié avant des produits pliés (33) sur
I'alimentation.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la bande d'acier (1) est guidée sur
le rouleau de guidage (4) de telle maniére que
les ouvertures des languettes (5) pointent dans
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le sens de la traction de la bande d'acier (1),
tandis que, sur chaque cOté du rouleau de
guidage (4), est prévue au moins une ventouse
(12, 13) servant & soulever la feuille de papier
ou le produit plié.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé
en ce que les ventouses (12, 13) peuvent éfre
raccordées & une conduite de vide (16) par
I'intermédiaire de conduites de buses (12).

Dispositif selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que la pile (8) régla-
ble en hauteur présente des languettes de
butée (10, 11) montées fixes qui servent 2
aligner les feuilles de papier ou produits pliés
(19) qui pourront étre déposés en une pile, de
sorte que, lorsque le sens du défilement de la
bande d'acier (1) est inversé, les feuilles de
papier ou produits pliés (19) accumulés dans
le rouleau accumulateur (14) peuvent de nou-
veau étre déposés en une pile.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, dans le cas d'une alimentation en
écailles des produits pliés, la bande d'acier
(21) passe sur le rouleau de guidage (23) de
telle maniére que les ouvertures des languet-
tes (22) pointent en sens inverse du sens de
traction (24) de la bande d'acier (21) pour
recevoir le bord plié des produits pliés (33) qui
est placé en téte.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce que l'alimentation des produits pliés (33)
est assurée par des transporieurs 3 bande (31,
32) et par un dispositif de sortie (25), la vitesse
de rotation du rouleau de guidage (23) étant
plus petite que la vitesse d'amenée des pro-
duits pliés (33) engendrée au moyen des
transporteurs & bande (31,32).

Dispositif selon la revendication 5 ou 6, carac-
térisé en ce que le dispositif de sortie (25)
présente des plaques de guidage fixes (26) et
des languettes pivotantes (27).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce qu'au moins une languette pivotante
(27), qui coopere avec le rouleau de guidage
(23) pour palper I'épaisseur du courant en
écailles (34), présente un rouleau palpeur (30)
et les languettes (27) peuvent se rapprocher
du rouleau de guidage (23) par pivotement, en
fonction de I'épaisseur du courant en écailles
(34), sous I'action d'un ressort de compression
(28).
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