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Verfahren und Vorrichtung zum Puffern von Druckprodukten in Schuppenformation.

Mit dem erfindungsgeméssen Verfahren und der erfindungsgeméassen Vorrichtung werden Druckpro-
dukte, die in Schuppenformation auf einem Transportband (10) gefdrdert werden, gepuffert. Die
Pufferung wird bewirkt durch Puffermittel (12.1/2/3...), die auf der Transportstrecke mit einer Geschwin-
digkeit, die kleiner ist als die Geschwindigkeit des Transportbandes (10), und einem festen Abstand
voneinander mitlaufen und durch die zu puffernden Druckprodukte in einen Zustand geschaltet werden,
in dem sie die Druckprodukte bremsen und auf den Abstand der Puffermittel einstellen. Die Anzahl der
auf der Transportstrecke laufenden Puffermittel ist konstant, die Anzahl der Puffermittel, die wirksam
sind, richtet sich nach der Anzahl der Druckprodukte, die sich auf der fir die Pufferung vorgesehenen
Transportstrecke befinden. Die Puffermittel kénnen beispielsweise Bremskrallen sein, die mittig zwi-
schen zwei parallel laufenden Transportbdndern derart an einer Zugkette angeordnet sind, dass sie in
einem versenkten (unwirksamen) Zustand unter der Transportfliche der Bénder versenkt sind, in ihrem
nicht versenkten (wirksamen) Zustand wenigstens teilweise (ber die Transportebene ragen. Die
Bremskrallen sind dabei derart gestaltet, dass sie durch sie einholende Druckprodukte von ihrem
versenkten (unwirksamen) in ihren nicht versenkten (wirksamen) Zustand geschaltet werden.
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Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Weiter-
verarbeitung von Druckprodukten und beseht sich auf
ein Verfahren und eine Vorrichtung gemass dem
Oberbegriff der entsprechenden unabhéngigen Pa-
tentanspriiche, die dazu dienen, flichige Erzeugnis-
se, insbesondere mehrlagige, gefaltete Druckpro-
dukte in Schuppenformation wahrend dem Transport
auf einer zur Pufferung vorgesehenen Transport-
strecke nach Bedarf zu puffern und zu takten.

Druckprodukte, insbesondere mehrlagige, gefal-
tete Druckprodukte werden beispielsweise von Rota-
tionsmaschinen oder ab Wickeln in Schuppenforma-
tion zur Weiterverarbeitung ausgelegt. Es ist vorteil-
haft, zwischen der Auslegung derartiger Schuppen-
strdbme und ihrer Weiterverarbeitung Puffer einzu-
schalten aus zwei Griinden: erstens kann dadurch die
Fortpflanzung von Stérungen und systematischen
Unregelmassigkeiten stromaufwarts vermieden oder
gemildert werden, zweitens kénnen Licken in den
Strémen geschlossen werden und drittens kann der
Schuppenstrom gleichzeitig getaktet werden. Bei ei-
ner Stdrung in der Weiterverarbeitung, die dadurch
langsamer lauft oder gar stoppt, nimmt der Puffer die
wéhrend einer unvermeidbaren Reaktionszeit fiir ein
Reagieren der Zufiihrung anfallenden Produkte auf
oder erlaubt es sogar, einen kiirzeren Verarbeitungs-
unterbruch durch ledigliches Verlangsamen der Zu-
fihrung und entsprechendes Auffiillen des Puffers zu
tiberbriicken, wodurch das Anhalten und Wiederbe-
schleunigen grosser Massen erspart bleibt. Wenn die
Weiterverarbeitung systematische Unregelmassig-
keiten beinhaltet, derart, dass das zugefiihrte Pro-
dukt fiir den Weiterverarbeitungsschritt nicht kontinu-
ierlich gebraucht wird, wie beispielsweise beim per-
sonalisierten Einstecken, kann die Zufiihrung mit ent-
sprechend kleinerer Leistung trotzdem kontinuierlich
Produkte in den Puffer zufiihren. Bei stérungsfreier,
kontinuierlicher Weiterverarbeitung ist es trotzdem
vorteilhaft mit einem Puffer zu arbeiten, da damit Liic-
ken im zugefiihrten Schuppenstrom eliminiert wer-
den kénnen ohne Auswirkungen auf den Gang der
Weiterverarbeitung. Der Puffer dient also als Auf-
fangstation von Fehlern und Unregelméassigkeiten so-
wohl stromaufwarts als auch stromabwarts.

Es sind denn auch derartige Pufferverfahren und
Vorrichtungen beschrieben, beispielsweise in den
US-Patentschriften No. 4887809, 4892186 und
4201286 derselben Anmelderin. Die in diesen Schrif-
ten beschriebenen Puffersysteme arbeiten durch-
wegs mit Puffermitteln (Klammem, Haken, Greifer,
Bremsnocken), die tiber eine Pufferstrecke konstan-
ter Lange auf die Druckprodukte des Schuppenstro-
mes wirken, d.h sie mehr oder weniger aktiv transpor-
tieren, wobei die Anzahl der Puffermittel auf der Puf-
ferstrecke und damit der Abstand zwischen den Puf-
fermitteln variabel ist. Bei vollerem Puffer ist der mitt-
lere Abstand zwischen den Puffermitteln auf der Puf-
ferstrecke Heiner als bei leererem Puffer, da bei vol-
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lerem Puffer mehr Puffermittel auf der Pufferstrecke
positioniert sind. Die beschriebenen Puffersysteme
arbeiten also auf der Grundidee der Pufferstrecke mit
konstanter Lange und einem variablen Abstand zwi-
schen den Puffermitteln. Der variable Abstand zwi-
schen den Puffermitteln wird beispielsweise realisiert
durch freie Beweglichkeit der Puffermittel entlang ei-
ner Bewegungsbahn, wobei sie von den nachfolgen-
den Puffermitteln geschoben werden, oder durch ela-
stische Verbindungen zwischen den Puffermitteln,
wobei diese von den vorlaufenden Puffermitteln ge-
zogen werden.

Alle diese beschriebenen Puffersysteme weisen
den Nachteil auf, dass sie einzeln gefiihrte Elemente
aufweisen, die nicht durch géngige Zugmittel, wie bei-
spielsweise Ketten angetrieben werden kénnen und
die nach der Pufferung wieder eingetaktet werden
miissen, und dass die Druckprodukte in den meisten
Fallen an die Puffermittel Gbergeben werden miis-
sen, um (ber die Pufferstrecke transportiert zu wer-
den, was meist spezielle rdumliche Anordnungen not-
wendig macht. Daneben bendtigen die beschriebe-
nen Systeme viel auf die Druckprodukte ausgerichte-
te Sensorik nicht nur um den Fiillstand des Puffers fiir
die Steuerung der Auslegung und/oder der Weiterver-
arbeitung zu messen sondern auch um Liicken im zu-
gefiihrten Schuppenstrom zu erkennen und zu
schliessen. Derartige Sensorik muss bei einem
Wechsel beispielsweise des Produkteformates neu
eingestellt werden.

Es ist nun die Aufgabe der Erfindung ein Verfah-
ren zur Pufferung von Druckprodukten in Schuppen-
formation aufzuzeigen, in dem die Schuppenformati-
on nicht in eine andere Formation umgewandelt wer-
den muss und das gegeniiber bekannten Verfahren
den Nachteil der Puffermittel mit variablem Abstand
nicht aufweist. Es ist auch die Aufgabe der Erfindung,
eine Vorrichtung zu schaffen, mit der das Verfahren
durchgefiihrt werden kann. Diese soll einfach her-
stellbar, méglichst universell einsetzbar, einfach steu-
erbar und sicher taktfest sein.

Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfahren
und die Vorrichtung geméass den kennzeichnenden
Teilen der entsprechenden unabhéngigen Patentan-
spriiche.

Die Erfindung basiert auf der Idee eines Puffers
mit variabler Lange der Pufferstrecke und konstan-
tem Abstand zwischen den Puffermitteln gegeniiber
den Puffern geméass dem Stande der Technik, die ei-
ne konstante Lange der Pufferstrecke und variable
Absténde zwischen den Puffer'mitteln aufweisen.
Dabei wird in beiden Fallen nur diejenige Strecke als
Pufferstrecke bezeichnet, auf der Puffermittel auf die
Druckprodukte wirken.

Gemaéass dem erfindungsgeméssen Verfahren
wird der Schuppenstrom iiber die zur Pufferung vor-
gesehene Strecke im wesentlichen auf einem Trans-
portband transportiert, das einfach in Transportwege



3 EP 0 520 945 A1 4

anderer Transportb&nder eingeschaltet werden kann.
Zur Realisierung der Idee der variablen Lange der
Pufferstrecke wird die fiir die Pufferung vorgesehene
Strecke funktionsmassig in zwei Teilstrecken aufge-
teilt, in eine stromabwarts liegende, effektive Puffer-
strecke und eine stromaufwaérts liegende Reserve-
strecke, wobei die Grenze (Ubergangsstelle) zwi-
schen diesen beiden Strecken sich je nach Fiillstand
des Puffers bewegt, das heisst, die relative Lange der
beiden Teilstrecken variabel ist. Bei vollem Puffer hat
die Reservestrecke eine minimale Laénge, bei leerem
Puffer hat die Pufferstrecke eine minimale Lange. Die
Druckprodukte werden in Schuppenformation iber
die ganze Strecke transportiert, zuerst mittels Trans-
portband iber die Reservestrecke und dann mittels
Puffermitteln oder unter Mitwirkung der Puffermittel
tiber die Pufferstrecke. Dabei kénnen Geschwindig-
keit und Produkteabstand auf der Reservestrecke
von der Zufiihrungsleistung, der Weiterverarbei-
tungsleistung und auch vom Fiillstand des Puffers ab-
hangig sein, wahrend der Produkteabstand auf der
Pufferstrecke fest und die Geschwindigkeit durch die
Weiterverarbeitungsleistung bestimmt ist. Die Schup-
penabstdnde und die Geschwindigkeit auf der Puffer-
strecke sind dabei immer Heiner als auf der Reserve-
strecke.

Das erfindungsgemésse Pufferverfahren |&sst
sich am besten vergleichen mit einem Missigkeits-
puffer in Form eines Gefasses mit Zufluss und Ab-
fluss und je nach Pufferfiillgrad verschieden hohem
Niveau. Der Fiillgrad hat auch in diesem Falle keinen
Einfluss auf die Eigenschaften der Fliissigkeit im Puf-
fergeféss. Das einzige, was sich mit dem Fiillgrad an-
dert, ist das Flissigkeitsniveau oder mit anderen
Worten der Weg des zugefiihrten Wassers bis zur
Flissigkeitsoberfldche im Puffergefdss (Reserve-
strecke) und der Weg der Flissigkeit von dieser Ober-
flache bis zum Ausgang (Pufferstrecke).

Das erfindungsgemasse Puffersystem puffert ei-
nen Schuppenstrom, ohne ihn in eine andere Form
von Férderstrom umzuwandeln, sondern lediglich
durch Verkleinerung des Schuppenabstandes auf ei-
ne fiir den Puffer charakteristische, unveranderbare
Lange, wobei sich die Ladnge des Puffers nach der An-
zahl zu puffernder Druckprodukte richtet. Auf der fiir
die Pufferung vorgesehenen Transpotstrecke gibt es
nur zwei verschiedene Druckprodukteabstinde und
zwar je im Bereiche zweier verschiedener Transport-
arten, dem Transport mittels Transportband auf der
Reservestrecke und dem Transport mittels Puffermit-
teln mit oder ohne Mitwirkung des Transportbandes
auf der Pufferstrecke. Das heisst mit anderen Wor-
ten, es eriibrigen sich Puffermittel mit variablem Ab-
stand, die ein essentieller Bestandteil aller Puffersy-
steme gemass dem Stande der Technik sind und auf
die auch die meisten Nachteile dieser Systeme zu-
riickzufiihren sind.

Das erfindungsgemésse Pufferverfahren wird
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realisiert durch ein Transportband und die Puffermit-
tel, die beide lber die ganze fir die Pufferung vorge-
sehene Strecke laufen, wobei die Puffermittel nur auf
der Pufferstrecke auf die Druckprodukte wirken und
auf der Reservestrecke unwirksam sind, sodass das
Transportband auf der Reservestrecke allein fiir den
Transport verantwortlich ist. Zur Durchfiihrung des
erfindungsgeméassen Verfahrens sind also Puffermit-
tel mit konstantem Abstand notwendig, die lber eine
variable Strekke auf die Druckprodukte wirken. Diese
Puffermittel werden erfindungsgemass realisiert als
Mittel, die an der Ubergangsstelle von der
Resevestrecke zur Pufferstrecke ihren Zustand der-
artverandern, dass sie vor der Ubergangsstelle keine
Wirkung auf den Schuppenstrom haben, nach der
Ubergangsstelle aber derart auf die Druckprodukte
wirken, dass die transportierende Wirkung des
Transportbandes ganz ausgeschaltet oder wenig-
stens eingeschrankt wird.

Die erfindungsgemassen Puffermittel sind der-
art ausgestaltet, dass sie von einem zu puffernden
Druckprodukt, wenn es an der Ubergangsstelle von
der Reservestrecke zur Pufferstrecke anlangt, vom
unwirksamen in den wirksamen Zustand geschaltet
werden. Aus diesem Grunde ist fir die effektive Puf-
fertatigkeit keine Sensorik notwendig und der Fiill-
stand des Puffers kann einfach iiber den Zustand
(wirksam oder unwirksam) der Puffermittel an einzel-
nen Punkten der fiir die Pufferung vorgesehenen
Strecke abgenommen und fiir die Steuerung von Zu-
fihrungsleistung und/oder Weiterverarbeitungslei-
stung weiterverwendet werden. Insbesondere ist kei-
ne auf die Druckprodukte ausgerichtete Sensorik not-
wendig, die beispielsweise priifen miisste, ob ein Puf-
fermittel ein Druckprodukt transportiert oder nicht, ei-
ne Sensorik, die bei einem Wechsel des
Produkteformates neu eingestellt werden miisste.

Das erfindungsgemasse Verfahren und eine bei-
spielhafte Ausfiihrungsform der erfindungsgema-
ssen Vorrichtung werden anhand der folgenden Figu-
ren detailliert beschrieben. Dabei zeigen:

Figur 1 ein Schema des erfindungsgemassen

Verfahrens;

Figur 2 eine beispielhafte Ausfiirungsform eines

erfindungsgemassen Puffermittels in seinen ver-

schiedenen Zusténden, quer zur Transportrich-
tung gesehen;

Figur 3 ein Puffermittel gemass Figur 2, quer zur

Transportrichtung geschnitten;

Figur 4 ein Schema einer fiir die Pufferung vor-

gesehenen Transporstrecke;

Figur 5 Ein Anwendungsbeispiel fiir die erfin-

dungsgemdsse Puffervorrichtung.

Figur 1 zeigt ein Prinzipschema fiir das erfin-
dungsgemasse Pufferverfahren. Sie zeigt einen Aus-
schnitt aus einer zur Pufferung vorgesehenen Trans-
portstrecke mit einem Transportband 10, auf dem ein
Schuppenstrom von Druckprodukten 11.1/2/3.... in
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Transportrichtung F geférdert wird, und Puffermitteln
12.1/2/3/4....., beispielsweise in Form von Bremsnoc-
ken.

Die fiir die Pufferung vorgesehene Transport-
strecke ist funktionsméssig in zwei Teilstrecken ge-
teilt: eine Pufferstrecke P und eine Reservestrecke R,
wobei die Pufferstrecke P in Transporichtung vor der
Reservestrecke R liegt. Auf der Reservestrecke R
werden die Druckprodukte (11.7/8/9....) durch das
Transportband 10 geférdert und zwar mit einer regu-
lierbaren Bandgeschwindigkeit vy, wéhrend die Puf-
fermittel (12.8/9/10...) unwirksam, beispielsweise un-
ter dem Transportband versenkt sind. Der Abstand
der Druckprodukte dr auf der Reservestrecke R ist
bestimmt durch die Geschwindigkeit vg und durch die
Zufiihrungsleistung (Z) irgend einer Zufiihrungsein-
richtung, die nicht dargestellt ist.

Auf der Pufferstrecke P werden die
Produkteabsténde dp und die Geschwindigkeit vp der
Druckprodukte (11.1 bis 11.6) durch Geschwindigkeit
und Abstand der Puffermittel bestimmt, da diese auf
dieser Strecke wirksam sind und auf die Druckpro-
dukte wirken, indem sie beispielsweise (iber das
Transportband ragen und die Druckprodukte brem-
sen, wahrend diese immer noch vom Transportband
vorwérts bewegt werden. Der Abstand dp zwischen
den Druckprodukten auf der Pufferstrecke P ent-
spricht dem festen Abstand zwischen den Puffermit-
teln und die Geschwindigkeit vp wird entsprechend ei-
ner Weiterverarbeitungsleistung W irgend einer nicht
dargestellten Weiterverarbeitungseinrichtung einge-
stellt, sodass die Puffermittel die Druckprodukte am
Ausgang der Puffervorrichtung richtig getaktet wei-
tergeben.

Die Funktion der Puffervorrichtung ist nun die fol-
gende: Die Geschwindigkeit vp ist derart eingestellt
und wird wéhrend dem Befrieb derart geregelt, dass
die Abgabeleistung des Puffers moglichst der durch
die Weiterverarbeitung benétigten Anzahl Druckpro-
dukte pro Zeiteinheit entspricht. Da der Puffer eine
kleine und dadurch wenig trédge Vorrichtung ist, kann
diese Geschwindigkeit auch ohne Schwierigkeiten
der Weiterverarbeitungsleistung entsprechend gere-
gelt werden. Die Geschwindigkeit vg des Transport-
bandes wird derart eingestellt, dass sie grosser ist als
die Geschwindigkeit vp, beispielsweise um einen Fak-
tor 2,5, und derart gross, dass die Absténde der
Druckprodukte auf der Reservestrecke R grdsser
sind als diejenigen auf der Pufferstrecke P. Die Ge-
schwindigkeit vg kann fiir bestimmte Bereiche der Zu-
fihrungsleistung konstant oder proportional zur Ge-
schwindigkeit vp eingestellt werden, solange die
obengenannten Bedingungen erfiillt sind. Die Antrie-
be von Transportband und Puffermitteln sollten aber
nicht gekoppelt sein, da bei einem Stopp der Weiter-
verarbeitung zwar die Puffermittel stoppen miissen
(Weiterverarbeitungsleistung gleich Null), nicht aber
das Transportband, das auch bei einem Stopp den
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Puffer auffiillen kann, sodass die Zufiihrung nicht ge-
stoppt werden muss.

Ist der Schuppenabstand di kleiner als der Ab-
stand der Puffermittel d» werden von jedem Puffer-
mittel mehr als ein Produkt zusammen gepuffert, was
je nach Weiterverarbeitung eine erwiinschte Verfah-
rensvariante sein kann.

Ist die Weiterverarbeitungsleistung W und die Zu-
fihrungsleistung Z gleich gross (gleich viele Druck-
produkte pro Zeiteinheit, also gleicher Takt) und soll
der Fiilistand des Puffers konstant gehalten werden,
ist auch der Takt auf der Reservestrecke und auf der
Pufferstrecke gleich, das heisst jedes Produkt auf der
Pufferstrecke (bzw. jedes Puffermittel irgendwo auf
der Transportstrecke) legt den Abstand dp in dersel-
ben Zeit zuriick wie jedes Produkt auf der Reserve-
strecke den Abstand dg. Dadurch trifft an der Uber-
gangsstelle U immer ein neues Produkt ein, wenn das
Vorprodukt mit dem entsprechenden Puffermittel sich
um die Strecke dp entfernt hat und also das néchste
Puffermittel sich an eben derselben Stelle befindet.
Dieses Puffermittel wird wirksam und bremst das
Produkt derart, dass es sich mit der Geschwindigkeit
vp weiterbewegt. Bei einer derartigen Funktionsweise
wird die Ubergangsstelle zwischen Reservestrecke R
und Pufferstrecke P immer am gleichen Ort bleiben.

Ist die Zufiihrungsleistung Z Heiner als die Wei-
terverarbeitungsleistung W, ist die Taktzeit auf der
Pufferstrecke grdsser als auf der Reservestrecke,
das heisst ein Puffermittel bewegt sich um mehr als
die Strecke dp in der Zeit, in der sich ein Druckprodukt
auf der Resevestrecke um dg bewegt. Ein nichstes
Produkt wird also erst an der Ubergangsstelle U an-
kommen, wenn sich ein nachstes Puffermittel bereits
tiber diese Stelle bewegt hat, und das entsprechende
Druckprodukt wird erst spater oder weiter stromab-
wérts darauf treffen und von ihm gebremst werden.
Damit hat sich die Ubergangsstelle U in der Figur
nach links verschoben oder mit anderen Worten die
Pufferstrecke ist kiirzer, der Puffer leerer geworden.
Fir den Fall, dass die Zufiihriingsleistung héher ist
als die Weiterverarbeitungsleistung, wird sich der
Puffer sinngemass mebhr fiillen.

Die Puffermittel sind auf der Pufferstrecke P
wirksam, das heisst, sie wirken auf ein Produkt, auf
der Reservestrecke R unwirksam, das heisst sie wir-
ken nicht auf Produkte. Ein Puffermittel an der Uber-
gangsstelle U (in der Figur das Puffermittel 12.7)
muss insofern aktiv sein, als es ein ndchstes Produkt
bremsen muss, wirkt aber noch auf kein Produkt, es
ist noch nicht wirksam, es ist "bereit". Die Puffermittel
missen also derart konstruiert sein, dass sie drei Zu-
stédnde einnehmen kénnen: unwirksam (auf der Re-
servestrecke), wirksam (auf der Pufferstrecke), be-
reit (an der Ubergangsstelle). Erfindungsgemass
wird ein unwirksames Puffermittel an der
Ubergangsstelle bereit geschaltet dadurch dass das
vorlaufende Puffermittel von bereit auf wirksam ge-
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schaltet wird; ein bereites Puffermittel wird beim Ein-
tritt in die Pufferstrecke wirksam geschaltet, dadurch,
dass ein Druckprodukt darauf stosst und gebremst
wird. Daraus ergeben sich auf der gesamten Strecke
immer eine Anzahl unwirksamer Puffermittel (Reser-
vestrecke), ein bereites Puffermittel (Ubergangsstel-
le) und eine Anzahl wirksamer Puffermittel (Puffer-
strecke), wobei die relativen Anzahlen von der Anzahl
Druckprodukte auf der gesamten Strecke abhéngig
ist.

Sowohl das Transportband als auch die Puffer-
mittel werden vom Ende der Pufferstrecke (Ubergabe
der Produkte an eine Weiterverarbeitung) auf einem
Retourtrum wieder an den Anfang der Reservestrec-
ke bewegt. Wahrend diesem Retourtrum miissen die
Puffermittel von wirksam auf unwirksam geschaltet
werden.

Geschwindigkeiten und Produkteabstande im er-
findungsgeméassen Puffersystem sollen derart einge-
stellt sein, dass jedes transportierte Druckprodukt vor
dem Ende der Pufferstrecke auf ein Puffermittel
stdsst, damit es von diesem exakt getaktet an die Wei-
terverarbeitung abgegeben werden kann, das heisst
mit anderen Worten, die Pufferstrecke soll immer
mindestens ein wirksames Puffermittel aufweisen.
Dies wird vorteilhafterweise dadurch sicher gestellt,
dass jedes Puffermittel am Ausgang der Pufferstrec-
ke, beispielsweise durch die Wirkung der Umlenkung
zum Retourtrum, sicher wirksam geschaltet wird. Nur
auf diese Weise kann das Puffersystem gleichzeitig
als Taktgeber wirken, mit dem Unregelmassigkeiten
im zugefiihrten Schuppenstrom in beschranktem
Masse ausgeglichen werden und nur auf diese Weise
wird sicher gestellt, dass nach einem totalen Leerlau-
fen der fiir die Pufferung vorgesehenen Transport-
strecke oder nach einem Leerlaufen des Puffers die
Pufferfunktion automatisch wieder aufgenommen
werden kann.

Das erfindungsgemasse Puffersystem schliesst
auch Licken im zugefiihrten Schuppenstrom auto-
matisch. Da bei einer derartigen Liicke langer kein
Produkt auf das bereite Puffermittel (Ubergangsstel-
le) stésst, wird dieses sich weiter gegen den Puffer-
ausgang bewegen, bevor es wirksam geschaltet wird,
das heisst, die Ubergangsstelle wird sich in der Figur
gegen links bewegen oder der Puffer an Vollheit ver-
lieren, sonst aber wird die Liicke keinen Effekt auf die
Pufferung oder die Weiterverarbeitung haben, sofern
geniigend Puffer vorhanden ist.

Das erfindungsgemésse Verfahren braucht,
wenn es, wie beschrieben, mit unter dem Transport-
band versenkbaren Bremsnocken als Puffermitteln
arbeitet, einen Schuppenstrom, in dem die Vorder-
kanten der Druckprodukte nach unten gerichtet sind,
in dem also jeweils ein Produkt von den vorlaufenden
Produkten teilweise tiberdeckt ist. In einem derarti-
gen Strom ist es nicht méglich, Liicken, die breiter
sind als die jeweilige Uberlappung von zwei Produk-
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ten, durch reines Aufschieben, wie es in dem be-
schriebenen Verfahren ohne spezielle Hilfsmittel ge-
schehen wiirde, zu schliessen. Da bei einer derart
grossen Liicke die Produkte nicht mehr aufeinander
liegen, muss zum Schliessen der Liicke das Folge-
produkt unter das Vorprodukt geschoben werden, wo-
fiir entsprechende Hilfsmittel notwendig sind.

Figuren 2 und 3 zeigen im Detail eine beispiel-
hafte Ausfiihrungsform erfindungsgemasser Puffer-
mittel, als Ansicht quer zur Transportrichtung (Figur 2)
und quer zur Transportrichtung geschnitten als An-
sicht gegen die Transportrichtung. Es handelt sich
dabei um eine unter dem Transportband 10 versenk-
bare Bremskralle, die, wenn sie nicht versenkt ist, die
Druckprodukte im Mittelbereich ihrer nach unten ge-
richteten Vorderkante aufhélt und ihre Bewegung auf
dem Transportband von der Geschwindigkeit des
Transportbandes auf die geringere Geschwindigkeit
der Puffermittel bremst. Das Transportband ist fiir
diese Ausfiihrungsform beispielsweise in der Form
von zwei parallel laufenden Teilbadndern ausgestaltet,
wobei in der mittigen Liicke zwischen den beiden Teil-
bandern eine Zugkette 30 mit den Bremskrallen der-
art positioniert ist, dass die Krallen in ihrem wirksa-
men und bereiten (nicht versenkten) Zustand iber die
Transportfliche des Transportbandes reichen, in ih-
rem unwirksamen (versenkten) Zustand unter der
Transportflache bewegt werden.

Das Transportband 10 ist in den beiden Zeich-
nungen nur durch eine Niveaulinie angedeutet, die
seine Transportflache bezeichnet. Die Zugkette 30 ist
als gestrichelte Linie angedeutet.

Die Figur 2 zeigt eine Reihe von 4 erfindungsge-
maéssen Puffermitteln in der Form von Bremskrallen
121, 122, 123, 124 (120 und 125 nur teilweise darge-
stellt), die sich in einer Transportrichtung F von rechts
nach links bewegen sollen, angetrieben durch eine
Zugkette 30 (in Figur 3 angedeutet). Dabei ist die
Bremskralle 121 in ihrem wirksamen, die zweite
Bremskralle 122 in ihrem bereiten und die beiden hin-
teren Bremskrallen 123 und 124 in ihrem unwirksa-
men Zustand, die Figur ist also eine Darstellung der
Ubergangsstelle U von der Reservestrecke R zur
Pufferstrecke P. Figur 3 zeigt eine Bremskralle in ih-
rem wirksamen oder bereiten Zustand (121, 120 oder
122).

Jede Bremskralle besteht aus einem Krallenkér-
per 20, in dem in zwei Fiihrungen 24 und 26 zwei Ket-
tenbolzen 23 und 25 drehbar gelagert sind. Die Fiih-
rung 24 des in Transportrichtung hinteren Kettenbol-
zens 23 ist schlizférmig, die Fiihrung 26 des in Trans-
portrichtung vorderen Kettenbolzens 25 als gewinkel-
ter Schlitz ausgebildet, derart, dass der Krallenkdrper
20 sich relativ zu den Kettenbolzen 23 und 25 lateral
im wesentlichen parallel zur Transportrichtung be-
grenzt bewegen kann und dass er in seiner beziiglich
seiner lateralen Bewegung hinteren Paosition um den
hinteren Kettenbolzen 23 geschwenkt werden kann.
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Diese Schwenkbewegung wird durch die vordere
Fihrung 26 derart begrenzt, dass in einer oberen Ex-
tremstellung einer vorne am Krallenkdrper 20 ange-
brachten Kralle 21 diese ilber das Transportband
ragt, in einer unteren Extremstellung der Kralle 21 die-
se unter dem Transportband versenkt ist.

Durch ein Kraftmittel, beispielsweise eine Feder
28 wird die Kralle 21 in ihre obere Paosition und der
Krallenkdrper 20 in seine hintere Position gedriickt.
Die Feder 28 kann beispielsweise eine um den Ket-
tenbolzen angeordnete Schraubenfeder sein, die mit
Hilfe von zwei aus der Schraubenform ausgreifenden
Enden zwischen der Kette und einem entsprechen-
den Federnocken 27 auf dem Krallenk&rper 20 einge-
spannt ist. Das Kraftmittel kann auch ein permaneter
Magnet sein, der derart im vorderen, unteren Bereich
des Krallenkdrpers 20 angeordnet ist, dass die Kralle
21 durch die magnetische Anziehung zwischen Ma-
gnet und Kettenbolzen 25 in ihre obere Schwenkpo-
sition und der Krallenkérper 20 in seine hintere Posi-
tion gezogen wird.

Der Krallenkdrper 20 tragt in Transportrichtung
vorne die Kralle 21 und einen Haltenocken 22 und
hinten eine Einformung 29. Die beiden Fiihrungen 24
und 26 sind derart im Krallenk&drper angeordnet, dass
die Achse der Schwenkbewegung (Kettenbolzen 23)
weit hinten liegt, sodass bei einer Schwenkbewegung
die Lageverdnderung der Kralle 22 und des Haltenoc-
kens 21 bedeutend grésser ist als diejenige der Ein-
formung 29.

Die Bremskrallen sind derart bemessen und auf
der Zugkette 30 angeordnet, dass sie sich auf einer
geradlinigen Transportstrecke in Transportrichtung
{iberlappen. Durch diese Uberlappung wird eine
Interaktion zwischen den Haltenocken 22 an den Vor-
derseiten der Krallenkérper 20 mit den entsprechen-
den Einformungen 29 an der Hinterseite des vorlau-
fenden Krallenkdrpers 20 méglich, aber nur, wenn
Haltenocken 22 und Einformung 29 im wesentlichen
auf demselben Niveau sind. Dies ist der Fall, wenn die
Kralle 21 in ihrer unteren Schwenkposition ist. Die
Schwenkposition der Einformung 29 ist dabei unwe-
sentlich, das heisst, dass ein in die untere Stellung ge-
schwenkter Haltebolzen 22 in Interaktion treten kann
mit einer Einformung 29 einer vorlaufenden Brems-
kralle mit nach unten oder nach oben geschwenkter
Kralle 21. Die Uberlappung der Krallenkdrper in
Transportrichtung ist kleiner als die Grdsse der late-
ralen Bewegung, die ein Krallenkérper ausfiihren
kann.

Die Kralle 21 wird von der Feder 28 in ihre obere
Schwenkposition gedriickt, wenn sie nicht durch die
Interaktion des Haltenockens 22 mit der Einformung
29 einer vorlaufenden Bremskralle in der unteren
Schwenkposition gehalten wird. Eine Bremskralle mit
Kralle 21 in oberer Schwenkposition kann durch ein
mit grosserer Geschwindigkeit von hinten darauf tref-
fendes Druckprodukt von der hinteren in die vordere
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Position bewegt werden.

Die Bremskrallen 20 haben drei mégliche Ex-
trempositionen:

- Der Krallenkorper 20 ist in seiner vorderen Stel-
lung, die Kralle 21 durch die Kraft der Feder 28
nach oben geschwenkt (121). Dies ist der wirksa-
me Zustand der Bremskralle (121). Eine Interak-
tion zwischen dem Haltenocken 22 und der Ein-
formung 29 einer vorlaufenden Bremskralle
(120) ist nicht moglich, da diese nicht auf glei-
chem Niveau sind. Eine Interaktion der Einfor-
mung 29 mit dem Haltenocken 22 einer folgenden
Bremskralle (122) ist nicht méglich, da die folgen-
de Bremskralle in ihrer vorderen Stellung mit
nach unten geschwenkter Kralle 21 sein miisste,
eine Stellung, die sie nicht einnehmen kann.
- Der Krallenkérper 20 ist in seiner hinteren Stel-
lung, die Kralle 21 durch die Kraft der Feder 28
nach oben geschwenkt (122). Dies ist der bereite
Zustand der Bremskralle (122). Eine Interaktion
zwischen dem Haltenocken 22 und der Einfor-
mung 29 der vorlaufenden Bremskralle (121) ist
nicht méglich, da diese nicht auf gleichem Niveau
sind. Eine folgende Bremskralle (123) kann nur in
ihrer hinteren Stellung sein und eine Interaktion
zwischen der Einformung 29 und dem Haltenoc-
ken 21 dieser folgenden Bremskralle ist méglich,
wenn deren Kralle in ihrer unteren Schwenkposi-
tion ist.
- Der Krallenkérper 20 ist in seiner hinteren Stel-
lung, die Kralle 21 durch den Druck des Haltenoc-
kens 22 einer folgenden Bremskralle gegen die
Kraft der Feder 28 nach unten geschwenkt (123
bzw. 124). Dies ist der unwirksame Zustand der
Bremskralle (123 oder 124). Eine Interaktion zwi-
schen dem Haltenocken 22 und der Einformung
29 einer vorlaufenden Bremskralle (122 bzw.
123) ist nur méglich, wenn diese auch in ihrer hin-
teren Position ist, das heisst, es besteht keine
Interaktion zwischen den Krallen 122 und 123,
wohl aber zwischen 123 und 124. Eine folgende
Bremskralle (124 bzw. 125) kann nur in ihrer hin-
teren Stellung sein und eine Interaktion zwischen
der Einformung 29 und dem Haltenocken 22 die-
ser folgenden Bremskralle (124 bzw. 125) ist not-
wendig, um die Bremskralle 123 bzw. 124 in die-
ser Stellung zu halten.

Die Bremskrallen bewegen sich in ihrem unwirk-
samen Zustand durch die Reservestrecke R, in ihrem
wirksamen Zustand tber die Pufferstrecke P. An der
Ubergangsstelle U geschieht folgendes: Die bereits
gepufferten Druckprodukte werden von Bremskrallen
gebremst und bewegen sich in Férderrichtung mit ei-
ner Geschwindigkeit, die kleiner ist als die Geschwin-
digkeit des Transportbandes, gegen das Ende der
Pufferstrecke. Auf die letzte Bremskralle mit Druck-
produkt der Pufferstrecke folgt eine nun beobachtete
Bremskralle. Ein nachstes Druckprodukt wird mit der
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Geschwindigkeit des Transportbandes von hinten ge-
gen die beobachtete Bremskralle bewegt und stésst
einmal darauf. Die beobachtete Bremskralle hat eine
nach oben geschwenkte Kralle 21, da die vorlaufende
Bremskralle durch das letzte Druckprodukt der Puf-
ferstrecke in ihre vordere Position bewegt wurde und
dadurch eine Interaktion zwischen der becbachteten
Bremskralle und der vorlaufenden Bremskralle nicht
mehr méglich ist. Durch die Bremsung des nun auf die
beobachtete Bremskralle treffenden Druckproduktes
wird auch diese in ihre vordere Stellung (wirksamer
Zustand) bewegt, sodass die Interaktion mit der fol-
genden Bremskralle aufgehoben wird und die Kralle
21 dieser folgenden Bremskralle in ihre obere Positi-
on geschwenkt wird (bereiter Zustand). Der Schalt-
vorgang vom unwirksamen in den bereiten und vom
bereiten in den wirksamen Zustand an der Uber-
gangsstelle wird also lediglich durch die Druckpro-
dukte ausgeldst und bendétigt keine dussere Steue-
rung und deshalb auch keine Sensorik.

Solange der Puffer ordnungsgeméss funktio-
niert, passiert jede Bremskralle das Ende der Puffer-
strecke in ihrem wirksamen Zustand. Dies ist der Fall,
solange der Puffer immer mindestens ein Druckpro-
dukt enthélt. Fiir den Fall des Leerlaufens des Puf-
fers, beispielsweise wegen zu Heiner Zufiihrungslei-
stung oder bei einem Unterbruch in der Zufiihrung, ist
es fir eine automatische Wiederaufnahme der Puf-
ferfunktion unerldsslich, dass die Bremskrallen am
Ende der Pufferstrecke auch ohne zu puffernde
Druckprodukte in ihren wirksamen Zustand geschal-
tet werden. Dies wird erreicht durch entsprechende
Gestaltung der Umlenkstelle, die die Bremskrallen auf
ihren Retourtrum umlenkt. Der Umlenkradius der
Interaktionsstelle muss dabei derart grosser sein als
der Umlenkradius der Kettenbolzen, dass wéahrend
der Umlenkung keine Interaktion méglich ist.

Die Bremskrallen miissen wahrend der Umlen-
kung nach dem Ende der Pufferstrecke, wéhrend
dem Retourtrum oder wéhrend der Umlenkung zum
Anfang der Reservestrecke wieder derart positioniert
werden, dass sie die Reservestrecke in unwirksa-
mem Zustand betreten. Dies wird beispielsweise da-
durch erreicht, dass sie wahrend der Umlenkung
nach dem Ende der Pufferstrecke durch eine entspre-
chende Bewegungsschablone in ihren hinteren Zu-
stand bewegt werden und wahrend der Umlenkung in
den Anfang der Reservestrecke mit einer anderen
Schablone in den unteren Schwenkpunkt der Kralle
bewegt werden, sodass sie durch die Schablone im
unwirksamen Zustand gehalten werden, bis sich auf
der geradlinigen Resevestrecke die Interaktion ein-
stellt. Auf diese Art passieren die Bremskrallen den
Retourtrum im bereiten Zustand, der auf der Vor-
wiértsstrecke immer nur fiir eine Bremskralle méglich
ist. Es ware ebensogut mdglich, die Bremskrallen in
wirksamem Zustand durch den Retourtrum zu bewe-
gen und die entsprechende Schablone erst an der
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zweiten Umlenkungsstelle anzuordnen.

Bremskrallen, die wie bereits erwahnt, anstelle
einer Feder 28 (Figur 2) ein Magnet tragen, kénnen
fiir die Wiedererstellung des unwirksamen Zustandes
an den Umlenkstellen (iber entsprechende Stahlkulis-
sen gefiihrt werden, die derart ausgestaltet sind,
dass die magnetische Anziehung zwischen dem per-
manenten Magneten und der Stahlkulisse grésser ist
als die magnetische Anziehung zwischen dem per-
manenten Magneten und dem Kettenbolzen und dass
im Bereiche der ersten Umlenkung magnetische Kréf-
te entstehen, die die Bremskrallen in ihre hintere Lage
bringen, an der zweiten Umlenkung derart, dass ma-
gnetische Kréfte entstehen, die die Bremskrallen in
diejenige Schwenkposition schwenken, in der die
Kralle unten ist.

Die erfindungsgemdassen Bremskrallen kdnnen,
wie in der Figur 3 dargestellt, mittig auf den Kettenbol-
zen, also zwischen den Kettenlaschen, angeordnet
sein, oder aber auch auf der einen Seite, das heisst
ausserhalb der Kettenlaschen. Bei seitlicher Anord-
nung kénnen die Bremskrallen durch einfaches Auf-
stecken montiert werden. Es kdnnen handelsiibliche
Ketten verwendet werden. Die Bremskrallen sind vor-
teilhaft aus Kunststoff hergestellt.

Statt Bremskrallen sind auch Greifer als Puffer-
mittel denkbar. Werden Bremskrallen als Puffermittel
angewendet, ist es vorteilhaft, die fiir die Pufferung
vorgesehene Strecke leich sinkend anzuordnen, sie
kann aber auch horizontal, nicht aber steigend sein.
Werden Greifer als Puffermittel angewendet, beste-
hen beziiglich Lage der fiir die Pufferung vorgesehe-
nen Transportstrecke keine Einschrankungen.

Figur 4 zeigt schematisch eine ganze fiir eine
Pufferung ausgeriistete Transportstrecke, die auch
mit einer fiir das Schliessen von grésseren Liicken im
Schuppenstrom notwendigen Hilfsvorrichtung ausge-
riistet ist. Anhand dieser Figur soll auch beschrieben
werden, wie eine entsprechende Vorrichtung iber-
wacht und gesteuert wird. Im Zusammenhang mit den
bereits beschriebenen Figuren erwahnte Teile sind
mit denselben Bezugsnummern bezeichnet.

Das Transportband 10 |auft iiber zwei Umlenkrol-
len (in der Figur nicht sichtbar). Das Zugorgan (30) mit
den Puffermitteln 12, Iauft ebenfalls (iber zwei Um-
lenkrollen 31 und 32. Uber der fiir die Pufferung aus-
geriisteten Transportstrecke (Vorwéarstrum der Puf-
fermittel) ist eine Hilfsvorrichtung 40 zur Schliessung
von grosseren Licken im in die Pufferung einlaufen-
den Schuppenstrom angeordnet.

Im Bereiche der fiir die Pufferung ausgeriisteten
Transportstrecke (Vorwértstrum des Transportban-
des 10) sind mindestens zwei Sensoren 13.1/2 im Be-
reiche des Einganges der Reservestrecke und im Be-
reiche des Ausganges der Pufferstrecke angeordnet,
die Signale erzeugen zur Feststellung des Zustandes
der passierenden Puffermittel. Es handelt sich dabei
beispielsweise um Lichtschrankensensoren, die von
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Teilen der Puffermittel je nach Zustand unterbrochen
werden oder nicht. Meldet der Ausgangssensor 13.1
unwirksame Puffermittel, bedeutet dies, dass die mi-
nimal tolerierbare Pufferfiillung unterschritten ist.
Meldet der Eingangssensor 13.2 wirksame Puffermit-
tel, bedeutet dies, dass die maximal tolerierbare Puf-
ferfiillung iiberschritten ist. Aus derartigen Meldun-
gen der Sensoren 13.1/2 werden Steuersignale er-
zeugt fiir eine Erhéhung bzw. Senkung der Zufiih-
rungsleistung und/oder eine Erhéhung bzw. Senkung
der Verarbeitungsleistung und entsprechende Steu-
ersignale fiir die Verdnderung der Geschwindigkeiten
vp der Puffermittel und/oder vg des Transportbandes.
Es kénnen auch mehr als zwei Sensoren angeordnet
sein und die Steuerungen entsprechend stufenweise
vorgenommen werden. Die Meldungen der Sensoren
13.1 und 13.2 und entsprechender Zusatzsensoren
kénnen auch zur Detektierung von Fehlfunktionen
herangezogen werden.

Die Hilfsvorrichtung 40 weist einen liber der gan-
zen Transportstrecke beweglichen Schlitten 41 auf,
der zwei Sensoren 42.1 und 42.2 und einen Heber 43
tragt. Die beiden Sensoren 42.1/2 sind derart ausge-
bildet, dass sie Unterbriiche im Schuppenstrom (Lic-
ken grosser als die Uberlappung der Druckprodukte)
erkennen, wobei der in Transportrichtung hintere
Sensor 42.1 den Anfang einer Liicke detektiert, der in
Transportrichtung vordere Sensor 42.2 das Ende ei-
ner derartigen Liicke. Der Heber 43 ist derart ausge-
bildet, dass er, wenn er in Transportrichtung lber ei-
nen Unterbruch im Schuppenstrom gefiihrt wird, un-
ter das vor dem Unterbruch transportierte Produkt
greift und dieses vom Transportband anhebt und
dass er beim Fiihren gegen die Transportrichtung
tiber die Produkte gezogen werden kann, ohne diese
zu verschieben. Zu diesem Zwecke ist der Heber 43
derart angeordnet, dass sein Ende in Ruhelage direkt
iiber dem Transportband positioniert ist und dass er
in Transportrichtung aus dieser Ruhelage aus-
schwenkbar ist. Der Heber 43 ist derart angeordnet,
dass sein Ende zwischen den Bereichen der beiden
Sensoren 42.1 und 42.2 liegt.

Die Funktion der Hilfsvorrichtung ist die folgende:
lhre Ausgangposition ist beim Eingang zur Transport-
strecke. Sobald der hintere Sensor 42.1 den Beginn
eines Unterbruches entdeckt, wird die Hilfsvorrich-
tung in Bereitschaft gesetzt. Sobald der Unterbruch in
den Bereich des vorderen Sensors 42.2 gerét, bewegt
sich der Schlitten 41 mit der gleicher Geschwindigkeit
wie Unterbruch und Druckprodukte in Transportrich-
tung und bleibt so immer lGber dem Unterbruch. Er be-
wegt sich so lange, bis er die gepufferten Produkte
erreicht, genauer, bis der hintere Sensor 42.1 iiber
den gepufferten Produkten positioniert ist, das heisst
keinen Unterbruch mehr sieht. Dies bedeutet, dass
das Ende des Hebers bereits die gepufferten Produk-
te oder mindestens die hintere Kante des letzten
gepufferten Produktes aufgehoben und das auf den
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Unterbruch folgende Produkt darunter geschoben
wurde. Der Schlitten halt seine Vorwartsbewegung
an und wird von da zuriick an seine Ausgangsposition
bewegt. Sollte er auf seinem Wege einen nachsten
Unterbruch feststellen, ist das Vorgehen dasselbe.

Der Schlitten 41 wird durch einen elektrischen,
pneumatischen oder hydraulischen Linearmotor an-
getrieben.

Figur 5 zeigt ein Anwendungsbeispiel fiir das er-
findungsgemésse Pufferverfahren und die erfin-
dungsgemdsse Puffervorrichtung. Es handelt sich
dabei um die Zufiihrung zu einer Sammeltrommel 53
von einer Wickelstation 50 mit zwei Wickeln 50.1 und
50.2, von denen der eine abgewickelt wird (50.1),
wiahrend auf der anderen Wickelposition (50.2) ein
leerer Wickelkern gegen einen neuen Wickel ausge-
tauscht werden kann. Die erfindungsgeméasse Vor-
richtung 51 ist zwischen die Wickelstation 50 und eine
Ubergabestation 52 geschaltet.

Der vom abwickelnden Wickel 50.1 ausgelegte
Schuppenstrom S.1 wird auf einem Transportband
50.3 zur Puffervorrichtung 51 gefiihrt. In den meisten
Anwendungsfallen wird die Geschwindigkeit des Zu-
fihrbandes 50.3 kleiner sein als die Geschwindigkeit
des Pufferbandes 51.1, sodass der Schuppenstrom
S.1 beim Ubergang vom Zufiihrungsband 50.3 auf
das Pufferband 51.1 zu einem Schuppenstrom S.2
mit grésseren Schuppensabstanden auseinander ge-
zogen wird. Es ist vorteilhaft an dieser
Ubergangsstelle den Schuppenstrom mit einer An-
pressrolle 50.4 oder einem Anpressband auf die
Transportbander zu pressen. Der Schuppenstrom
S.2 durchlauft die Puffervorrichtung 51, indem er je
nach Pufferfiillstand friiher oder spater von Puffer-
mitteln 51.2 gebremst und auf einen kleineren
Schuppensabstand (S.3) eingestellt wird. Am Aus-
gang des Puffers werden die Druckprodukte in eine
Ubergabestation 52 gefiihrt, wobei der Schuppen-
strom S.3 an der Ubergangsstelle wieder zu einem
Schuppenstrom S.4 mit grosserem Schuppenab-
stand auseinander gezogen wird. Auch an dieser
Ubergangsstelle ist es vorteilhaft, die Druckprodukte
mittels Anpressrolle oder Anpressband (in der Figur
nicht dargestellt) auf das Transportband zu pressen.
Dann wird der Schuppenstrom S.4 zu einem Schup-
penstrom S.5 mit umgekehrter Lage der Druckpro-
dukte umgelenkt und dann zu einem Forderstrom S.6
mit Greifern gewandelt, indem die einzelnen Druck-
produkte an entsprechende Greifer ibergeben wer-
den. Der Forderstrom S.6 mit Greifern wird dann auf
die Sammeltrommel 53 gefiihrt, wo die Druckproduk-
te zu Gruppen verschiedener Druckprodukte gesam-
melt werden.

Es ist offensichtlich nicht zwingend, dass die von
den Puffermitteln 51.2 durchlaufene Transportstrec-
ke und das Transportband 51.1 dieselbe Lange ha-
ben. Es ist durchaus vorstellbar, dass das Transport-
band 51.1 langer ist als das Zugorgan der Puffermittel
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und dieses stromaufwarts liberragt. Die fir die Puf-
ferung vorgesehene Transportstrecke ist dann nur so
lang wie die Transportstrecke mit Puffermitteln, wo-
bei der Anfang der Transportstrecke des Transport-
bandes lediglich Zufiihrungsstrecke ist.

Fiir die in der Figur 5 illustrierte Anwendung der

erfindungsgemassen Vorrichtung geeignete Wickel-
stationen sind beispielsweise in der US-Patentschrift
No. 4898336, entsprechende Ubergabestationen in
der US-Patentschrift No. 4201286 und entsprechen-
de Sammeltrommeln in der US-Patentschrift No.
4684116 derselben Anmelderin beschrieben.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Puffern von in Schuppenformati-
on geférderten Druckprodukten, insbesondere
mehrlagigen, gefalteten Druckprodukten, auf ei-
ner Transportstrecke, dadurch gekennzeich-
net,

dass die Schuppenformation auf einem
Transportband mit der Geschwindigkeit vg einen
ersten Teil der fir die Pufferung vorgesehenen
Transportstrecke, die Reservestrecke (R) durch-
1auft,

dass die Schuppenformation dann an ei-
ner Ubergangsstelle (U) durch die an dieser Stel-
le einsetzende Wirkung von Puffermitteln auf die
einzelnen Druckprodukte auf eine Geschwindig-
keit vp, die kleiner ist als die Geschwindigkeit vg,
gebremst wird, wobei der Schuppenabstand auf
den festen Abstand der Puffermittel eingestellt
wird,

dass die Schuppenformation dann durch
die Wirkung der Puffermittel oder durch eine
kombinierte Wirkung von Transportband und
Puffermittel Giber den zweiten Teil der fiir die Puf-
ferung vorgesehenen Transportstrecke, die ef-
fektive Pufferstrecke (P) transportiert wird

und dass sich die Lage der Ubergangsstel-
le (U) auf der fiir die Pufferung vorgesehenen
Transportstrecke je nach der Anzahl der sich auf
dieser Strecke aufhaltenden Druckprodukte au-
tomatisch verschiebt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Transportband (10) und die
Puffermittel (12) Gber die ganze fiir die Pufferung
vorgesehene Transportstrecke gefiihrt sind und
dass die Puffermittel am Anfang dieser Trans-
portstrecke in einem unwirksamen Zustand sind
und wahrend ihrer Bewegung entlang der Trans-
portstrecke durch die zu puffernden Druckpro-
dukte in einen bereiten und dann in einen wirksa-
men Zustand geschaltet werden, in dem sie den
Rest der Transportstrecke durchlaufen und auf je
mindestens ein Druckprodukt wirken.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den Puffermitteln in un-
wirksamem Zustand eine Interaktion besteht, die
durch ein ein Puffermittel einholendes Druckpro-
dukt aufgehoben wird, sofern der Zustand des
vorlaufenden Transportmittels dies erlaubt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jedes Puffermittel wahrend sei-
nem Durchgang durch die fir die Pufferung vor-
gesehene Transportstrecke durch den Schaltvor-
gang des vor ihm laufenden Puffermittels vom
bereiten in den wirksamen Zustand vom unwirk-
samen in den bereiten Zustand geschaltet wird
und dass es dann durch ein einholendes Druck-
produkt vom bereiten in den wirksamen Zustand
geschaltet wird, wobei die Interaktion mit dem
nachlaufenden Puffermittel aufgehoben und die-
ses nachlaufende Puffermittel dadurch vom
unnwirksamen in den bereiten Zustand geschal-
tet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wirkung, die
die Puffermittel auf die Druckprodukte ausiiben,
darin besteht, dass sie deren Transport auf dem
Transportband bremsen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fiilistand des
Puffers dadurch liberwacht wird, dass an minde-
stens zwei Stellen der Transportstrecke der Zu-
stand der passierenden Puffermittel iberwacht
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass durch einen er-
zwungenen Schaltvorgang am Ende der Trans-
portstrecke jedes Puffermittel in den bereiten Zu-
stand geschaltet wird, wodurch die Pufferfunkti-
on automatisch wieder aufgenommen werden
kann, nach einem Zufiihrungsunterbruch, durch
den die fiir die Pufferung vorgesehene Trans-
portstrecke leergelaufen ist, oder nach einem
Leerlaufen des Puffers.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Puffermittel
wéhrend ihrer Umlenkung auf einen Retourtrum,
wéhrend dieses Retourtrums oder wahrend ihrer
Umlenkung zum Vorwértstrum von ihrem wirksa-
men in ihren unwirksamen Zustand geschaltet
werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie ein Transportband (10)
aufweist, mit dem ein Schuppenstrom iber eine
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Transportstrekke transportiert wird, dass auf der-
selben Transportstrecke oder mindestens einem
Teil davon ein Zugorgan mit dquidistant daran be-
festigten Puffermitteln (12.1/2/3...) derart ange-
ordnet ist, dass die Puffermittel auf die durch das
Transportband transportierten Druckprodukte
wirken kénnen.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Transportband (10) aus zwei
parallel laufenden Teilbdndern mit einer dazwi-
schenliegenden Liicke besteht und dass das Zug-
organ mit den Puffermitteln (12,1/2/3,,,) derart im
Bereiche dieser Liicke angeordnet ist, dass die Puf-
fermittel von der Unterseite auf die auf dem Trans-
portband transportierten Druchprodukte wirken
kénnen.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zugorgan als Zugkette
(30) und die Puffermittel (12,1/2/3/4,,,,) als
Bremskrallen (120 bis 125) ausgestaltet sind und
dass die Bremskrallen relativ zur Zugkette lateral
beweglich und schwenkcbar an der Zugkette be-
festigt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bremskrallen (120 bis
125) derart auf der Zugkette (30) angeordnet
sind, dass sie sich in ihrer Ausdehnung in Trans-
portrichtung tberlappen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Transportbad (10) und Zug-
kette (30) relativ zueinander derart angeordnet
sind, dass die Bremskrallen (120 bis 125) in einer
Schwenkposition unter der Transportebene des
Transportbandes (10) versenkt, in der anderen
Schwenkposition wenigstens teilweise lber die-
se Transportebene ragen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass iber dem
Transportband (10) und liber dem Zugorgan (10)
mit den Puffermitteln (12) eine Vorrichtung (40)
zur Schliessung von Unterbriichen im Schuppen-
strom angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung (40) zur
Schliessung von Unterbriichen im Schuppen-
strom einen Uber die fiir die Pufferung vorgese-
hene Transportstrecke beweglichen Schlitten
(41) aufweist, an dem zwei gegen die Transport-
strecke gewendete Sensoren (42.1 und 42.2) und
ein bis unmittelbar Gber die Transportflache rei-
chender Heber (43) angeordnet sind.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass sie im Bereiche
der Umlenkungen des Zugorganes mit den Puf-
fermitteln Schaltmittel aufweist, mit denen die
Puffermittel von ihrem wirksamen in ihren un-
wirksamen Zustand geschaltet werden.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schaltmittel Bewe-
gungsschablonen und/oder Stahlkulissen sind.

Zugkette mit Bremskrallen als Teil der Vorrich-
tung nach einem der Anspriiche 11 bis 17, da-
durch gekennzeichnet,

dass jede Bremskralle (120 bis 126) durch
eine vordere Fiihrung (26) und eine hintere Fiih-
rung (24) auf zwei benachbarten Kettenbolzen
(25 und 23) gefiihrt ist, wobei beide Fihrungen
derart ausgestaltet sind, dass die Bremskralle re-
lativ zur Zugkette parallel zur Transportrichtung
bewegt werden kann, und die vordere Fiihrung
(26) derart ausgestaltet ist, dass die Bremskralle
um den hinteren Kettenbolzen (23) geschwenkt
werden kann,

dass jede Bremskralle an einem Krallen-
kérper (20), in dem die Fiihrungen (24 und 26)
angeordnet sind, in Transportrichtung vorne eine
Kralle (21) und einen Haltenocken (22) und hin-
ten eine Einformung (29) aufweist,

dass jeder Bremskralle ein Kraftmittel zu-
geordnetist, das sie in ihre hintere und in die obe-
re Stellung der Kralle (21) driickt,

und dass die Bremskrallen derart auf der
Kette angeordnet sind, dass bei geradliniger
Transportstrecke der Haltenocken (22) einer vor-
laufenden Bremskralle mit der Einformung (29)
einer nachlaufenden Bremskralle mindestens in
einer der mdglichen Schwenkpositionen der
Bremskrallen miteinander in Interaktion treten
kénnen.

Zugkette mit Bremskrallen nach Anspruch 18, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kraftmittel ei-
ne zwischen Kette und Bremskralle gespannte
Feder (28) sind.

Zugkette mit Bremskrallen nach Anspruch 18, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kraftmittel ein
im vorderen unteren Bereich der Bremskralle an-
geordneter permanenter Magnet ist.

Bremskralle als Teil einer Zugkette mit Bremskral-
le geméss einem der Anspriiche 18 bis 20.
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