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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Be-
schickung einer Verarbeitungsvorrichtung mit in einem
Forderstrom transportierten Druckprodukten, bestehend
aus einer einen ersten Forderer und einen diesem nach-
geschalteten zweiten Forderer aufweisenden Zufuihrvor-
richtung, und einer seitlich verstellbare Fihrungsele-
mente aufweisenden Fuhrungsanordnung zur Bildung
einer auf den Forderstrom der Druckprodukte bezoge-
nen Langsmittelachse, nach der die Druckprodukte ent-
lang der Fihrungsanordnung ausgerichtet sind.

[0002] Vorrichtungender eingangs genannten Artwer-
den zur Beschickung von Anlegermagazinen mit Druck-
produkten in Betrieben der Druckweiterverarbeitung ein-
gesetzt. Unter Druckprodukten sind dabei Produkte wie
Druckbogen, Karten, CD/DVD-ROM, flachige Warenmu-
ster usw. zu verstehen, die in Form von Stangen ange-
liefert werden und deren Abmessungen in einem weiten
Formatbereich variieren kénnen.

[0003] Die Funktion der Verschuppung basiert bei-
spielsweise auf dem Reibungsprinzip. Bekannterweise
ist der Reibwert zwischen zwei Flachen von deren Ober-
flachenbeschaffenheit abhangig und einer erheblichen
Streuung unterworfen. Da auf einer bedruckten Seite die
Farbverteilung in der Regel unregelmassig ist, resultiert
daraus zusatzlich, dass der Reibwert innerhalb der Fla-
che eines Druckproduktes nicht regelmassig sein kann.
Ein grosser Anteil der Druckprodukte weist an minde-
stens einer Kante einen Falz auf oder ist aus anderen
Griinden nicht auf der gesamtem Fléache gleich dick. Dar-
aus resultiert eine unregelmassige Kraftverteilung, die
zusatzlich zu einer unregelmassigen Verteilung der
Reibkrafte fuhrt. Um den Einfluss der erwahnten Unre-
gelmassigkeiten auf ein fur die einwandfreie Funktion er-
forderliches Mass zu begrenzen, sind die Druckbogen
mittig zu den Forderern ausgerichtet und der zweite For-
derer ist im Bereich der Schuppenbildung nur in einem
schmalen, mittleren Abschnitt férderwirksam. Der erste
Forderer besteht aus mindestens einem angetriebenen,
umlaufenden Fordermittel, wie Ketten, Bandern oder
Zahnriemen. Die Forderrichtung ist in etwa horizontal
oder in Laufrichtung leicht geneigt. Der zweite Forderer
besteht ebenfalls aus mindestens einem angetriebenen,
umlaufenden Foérdermittel, wie Ketten, Bandern oder
Zahnriemen. Alternativ kénnen die Férdermittel als Rol-
lenbahn, bestehend aus einer Vielzahl von angetrieben
Rollen, gestaltet sein.

[0004] Der erste und zweite Foérderer sind antriebsver-
bunden. Dies kann durch ein zwischen den Forderern
eingebautes Getriebe oder mit separaten Antrieben, die
Uiber eine gemeinsame Steuerung verbunden sind, er-
reicht werden.

[0005] Durch das Verhaltnis der Geschwindigkeiten
der beiden Forderer zueinander, ergibt sich zwangslaufig
die Dicke des Forderstroms im zweiten Forderer. Das
Verhaltnis wird vorzugsweise so eingestellt, dass sich
zwischen den Druckprodukten keine Licken ergeben,
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sondern dass sich mindestens je 2 Druckprodukte tber-
lappen und ein mdéglichst kontinuierlicher Schuppen-
strom entsteht.

[0006] Da die Abmessungen der zu verarbeitenden
Druckprodukte in allen drei Dimensionen variieren kén-
nen, sind sowohl die Magazine der Druckweiterverarbei-
tungsmaschinen, als auch die Beschickungsvorrichtun-
gen formateinstellbar aufgebaut.

[0007] Die Art und Weise der Formatverstellung quer
zur Forderrichtung der Beschickungsvorrichtung wird
durch die Funktionsweise der zu beschickenden Druck-
weiterverarbeitungsmaschine bestimmt. Dabei sind drei
Falle bekannt:

a) Die Verstellung erfolgt symmetrisch (Mitte fix)

b) Die Verstellung erfolgt ausschliesslich links (rech-
te Kante fix)

c) Die Verstellung erfolgt ausschliesslich rechts (lin-
ke Kante fix)

[0008] Beschickungsvorrichtungen nach dem Stand
der Technik sind in Bezug auf die Formatverstellung quer
zur Forderrichtung symmetrisch aufgebaut. Der Fall a)
ist damit abgedeckt. Fir die Félle b) und c) muss jedoch
die ganze Fdrdereinrichtung seitlich so verschoben wer-
den, dass die LAngsmittelachse des Forderstroms und
die Mittelachse der Produkte im Magazin der Druckwei-
terverarbeitungsmaschine sich decken. Dies ist grund-
satzlich mdglich, jedoch mit einem grossen Kraft- und
Zeitaufwand verbunden, da die Beschickungsvorrich-
tung wéhrend dem Betrieb fest mit dem Boden verbun-
den sein muss.

[0009] Weiterhin ist denkbar, zwischen der Beschik-
kungsvorrichtung und dem Magazin der Druckweiterver-
arbeitungsmaschine eine Ausrichteinheit zu schalten,
die die Druckprodukte seitlich in die richtige Position
schiebt. Diese Losung ist jedoch technisch aufwéandig
und verfahrenstechnisch unsicher. Zudem entstiinde fur
die Erfullung der Funktion in Férderrichtung ein zusétz-
licher Platzbedarf.

Ebenfalls denkbar ist, die Beschickungsvorrichtung in ei-
nen festen Unter- und einen zu diesem verschiebbaren
Oberteil aufzuteilen. Diese an sich einfache Losung hat
jedoch den gravierenden Nachteil, dass das System in
der Querrichtung mehr Platz beanspruchen wirde, so-
dass der fiir die Bedienung der Anlage benétigte Frei-
raum zwischen benachbarten Beschickungsvorrichtun-
gen verbaut wirde.

[0010] Die vorverdffentlichte DE 202 15 218 U betrifft
ein Stangenanleger fur Druckerzeugnisse, miteinem Ge-
stell, dem ein Anlegebereich zugeordnet ist, und ein in
Forderrichtung an den Anlegebereich anschliessenclen,
schrag nach oben ansteigenden Steigforderer. Im Anla-
gebereich ist ein als Zufiihrtisch ausgebildeter Foérderer
mit zwei Seitenfuhrungen fur die Druckerzeugnisse, der
beziiglich Neigung zum Steigforderer verstellbar ist.
[0011] Die US - A-5197 590 beschreibt eine Einrich-
tung zur Bildung vorn Stapeln aus Ubereinanderliegen-
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den Druckprodukten, die zuvor stehend aneinanderge-
reiht auf einer Zufiihrvorrichtung transportiert und an-
schliessend auf einem ansteigenden Férderabschnitt in
eine Schuppenformation umgelegt werden, aus der sie
in einen Paketbildner fallen.

[0012] Die einen Stacker, insbesondere einen Kreuz-
leger zur Bildung von Stapeln aus Druekerzeugnissen
vermittelnde &altere US - A - 6 120 239 vermittelt einen
Zufuihrabschnitt der Druckerzeugnisse mit seitlich der
Druckerzeugnisse angeordneten, um senkrechte Ach-
sen umlaufenden Fuhrungsbandern, deren seitlicher Ab-
stand gemeinsam mit &usseren Zufuhrb&ndern durch
Spindeln verstellbar ist.

[0013] Die DE 102 29 322 Al behandelt eine Vorrich-
tung zum Vereinzelt von Druckprodukten eines Schup-
penstromes in eine Folge beabstandeter Druckprodukte.
Hierzu ist ein erster Férderer und einem diesen nachge-
schalteter zweiter Férderer mit héherer Geschwindigkeit
vorgesehen, zwischen denen eine Entschuppungsvor-
richtung anbeordnet ist.

[0014] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
ortsfeste Beschickungsvorrichtung zu schaffen, die unter
Beibehaltung der Funktionssicherheit einer Beschik-
kungsvorrichtung nach dem Stand der Technik quer zur
Forderrichtung symmetrisch als auch einseitig verstell-
bare Magazine von Druckweiterverarbeitungsanlagen
beschicken kann. Zudem soll die Umstellung der Be-
triebsart auf eine einfache Weise und ohne Austausch
von Teilen erfolgen kdnnen.

[0015] Diese Aufgabe wird geméss der Erfindung bei
einer Beschickungsvorrichtung der genannten Art da-
durch gelést, dass die Fuhrungsanordnung beziglich
Langsmittelachse quer zur Férderrichtung der Druckpro-
dukte und die Fihrungselemente der Fiuhrungsanord-
nung symmetrisch zur La&ngsmittelachse verstellbar aus-
gebildet sind.

[0016] Die Erfindung wird im Folgenden unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die beziglich aller in der
Beschreibung nicht erwahnten Einzelheiten verwiesen
wird, anhand eines Ausfuhrungsbeispiels erlautert. In der
Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Beschickungsvor-
richtung,

eine Draufsicht auf die Beschickungsvorrich-
tung (ohne Druckprodukte) gemass Fig. 1,
eine umreifte Stange aus Druckprodukten,
die Beschickungsvorrichtung gemass Fig. 2
mit in der Langsmittelachse angeordnetem
Forderstrom der Druckprodukte mit maxima-
lem Querformat A,

die Beschickungsvorrichtung nach Fig. 2 mit
in der Langsmittelachse angeordnetem For-
derstrom der Druckprodukte mit kleinem
Querformat a,

die Beschickungsvorrichtung nach Fig. 2 mit
in Forderrichtung an einer rechten Kante ge-
fuhrten Druckprodukten mit kleinem Querfor-

Fig. 2

Fig. 3
Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6
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mat a,

die Beschickungsvorrichtung nach Fig. 2 mit
in Forderrichtung an einer linken Kante ge-
fihrten Druckprodukten mit kleinem Querfor-
mat a,

eine Verstelleinrichtung der Beschickungs-
vorrichtung flr die Verarbeitung von Druck-
produkten mit maximalem Querformat A in der
Langsmittelachse des Forderstroms,

die Verstelleinrichtung nach Fig. 8 fir die Ver-
arbeitung von Druckprodukten mit kleinem
Querformat a in der Langsmittelachse des
Forderstroms,

die Verstelleinrichtung nach Fig. 8 fuir die Ver-
arbeitung von an einer rechten Kante gefuhr-
ten Druckprodukten mit kleinem Querformat
a und

die Verstelleinrichtung nach Fig. 8 fur die Ver-
arbeitung von an einer linken Kante gefuihrten
Druckprodukten mit kleinem Querformat a.

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

[0017] DieFig.1und Fig. 2 zeigen eine Beschickungs-
vorrichtung 1, die einen ersten Férderer 2 und einen zwei-
ten Forderer 3 einer Zufihrvorrichtung aufweist, sowie
eine Verarbeitungsvorrichtung 4, deren Magazin 5 durch
die Beschickungsvorrichtung 1 mit Druckprodukten 6 be-
schickt wird.

[0018] Die Druckprodukte 6 werden Ublicherweise in
Form von Stangen 40 angeliefert.

[0019] Eine Stange 40 besteht gemass Fig. 3 aus ei-
nem langen Stapel von stehenden Druckprodukten 6, die
an beiden Enden zum Schutz der Druckprodukte 6 End-
bretter 41 aus Holz, Kunststoff oder ahnlichen Materia-
lien aufweist und mit mindestens einem Band 42 umreift
ist. Die Druckprodukte 6 sind flachige, in der Regel all-
seitig bedruckte Gegenstande, die an Seitenkanten 43
Falze 44 aufweisen.

[0020] Die Stangen40werden aufden ersten Férderer
2 der Beschickungsvorrichtung 1 vorzugsweise mit ei-
nem nicht dargestellten Hebezeug aufgelegtresp. andas
in Verarbeitungsrichtung hintere Ende der sich bereits
auf dem ersten Forderer 2 befindenden aufgeldsten
Stange angeschlossen und das Umreifungsband 42 so-
wie die Endbretter 41 entfernt. Zur Stiitzung der hinter-
sten Druckprodukte 6 ist eine nicht dargestellte, in For-
derrichtung verfahrbare Stiitzvorrichtung vorgesehen.
[0021] Werden die Druckprodukte 6 in der Form von
leichten Stangen oder in losen Stapeln angeliefert, kann
das Absetzen auch manuell erfolgen.

[0022] Die Druckprodukte 6 stehen nun auf einer Sei-
tenkante 43 im erster Forderer 2, der im Wesentlichen
die folgenden Organe aufweist:

- Erste umlaufende Fordermittel 19, die an einem Tré-
ger 7 befestigt sind und auf denen die Druckprodukte
6 auf einer Seitenkante 43 stehend in die Richtung
des Richtungspfeils 16 zum zweiten Forderer 3
transportiert werden;
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- eine seitliche Fuhrung 8,9 zur Positionierung der
Druckprodukte 6 wahrend dem Absetzen der Stan-
gen 40 und dem Transportieren der Druckprodukte
6 durch die Fordermittel 19.

- seitliche, mit etwa der gleichen Geschwindigkeit wie
die Fordermittel 19 in Férderrichtung anschliessen-
de seitliche Forderorgane 10,11, zwischen denen
die Druckprodukte 6 transportiert werden kdnnen;

- Forderelement 12 und Fihrungsorgane 17,18 zur
Unterstiitzung der die Druckprodukte 6 weitertrans-
portierenden Forderorgane 10,11. Die Geschwin-
digkeit des Forderelementes 12 ist mindestens an-
nahernd so hoch wie die Geschwindigkeit der For-
derorgane 10,11;

- ein nicht dargestelltes Antriebssystem, das mit den
Forderorganen 10,11 und Fuhrungsorganen 17,18
sowie den Férdermitteln 19 verbunden ist und diese
mit den fur ihre Funktion erforderlichen Geschwin-
digkeiten in der Richtung des Pfeiles 16 antreibt.
Ein solches Antriebssystem kdnnte beispielsweise
aus einem mechanischen Getriebe mit mehreren
Ausgéngen, die mit jeweils einem Fordermittel
10,11,17,18,19 verbunden sind und einem Elektro-
motor bestehen, der das mechanische Getriebe an-
treibt. Dem Elektromotor kann eine elektronische
Steuerung vorgelagert sein, mit deren Hilfe es mdg-
lich ist, die Geschwindigkeit des ersten Forderers
stufenlos zuverandern. Esistmdglich, anstelle eines
zentralen elektrischen Antriebes elektrische Einzel-
antriebe, die steuerungsmassig miteinander verbun-
den sind, einzusetzen.

[0023] An den ersten Forderer 2 schliesst der zweite
Forderer 3 ansteigend an. Die Forderebenen der beiden
Forderer bilden dabei einen stumpfen Winkel a. Der
zweite Forderer 3 formt aus dem vom ersten Forderer 2
in der Richtung des Pfeiles 16 lbernommenen Stapel
einen in Forderrichtung gemass Pfeil 32 geschuppten
Forderstrom 47 aus liegenden Druckprodukten 6.
[0024] Der zweite Forderer 3 bestehtim Wesentlichen
aus folgenden Komponenten:

- Einem (unteren) Férdersystem 15, das die durch den
ersten Forderer 2 zugefiihrten Druckprodukte 6 im
Bereich ihrer Langsmittelachse mittels Reibung er-
fasst und in das Magazin 5 fordert. Im Ausfiihrungs-
beispiel besteht das (untere) Fordersystem 15 im
Bereich der Schuppenbildung aus einen ersten For-
derabschnitt 49 bildenden Béandern 27,28 und einem
anschliessenden einen zweiten Forderabschnitt 48
bildenden Fordermittel 14, das als breites Band aus-
gebildet ist. Anstelle eines breiten Bandes kdnnte
das Fordermittel 14 auch aus mehreren parallelen
Béndern bestehen.

- Ein oberes Forderteil 50 bildende Bander 30,31, die
die Druckprodukte 6 gegen das Férdersystem 15
halten, wobei das Foérderteil 50 und Fordersystem
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15 mit gleicher Geschwindigkeit angetrieben sind.
Das Fordersystem 15 erstreckt sich biszum Magazin
5, in welchem die geférderten Druckprodukte 6 ge-
stapelt abgelegt werden.

[0025] Fig.4 zeigtdie Beschickungsvorrichtung 1 nach
Fig. 2 bei der Verarbeitung von Druckprodukten 6 mit
maximalem Querformat A und Fig. 5 bei der Verarbeitung
von Druckprodukten mit kleinem Querformat a jeweils
etwa in der Langsmittelachse der Vorrichtung. D.h., dass
unabhangig jeweils etwa von den Querformaten A,a sich
die Langsmittelachsen der Druckprodukte 6 resp. des
Forderstromes und der Beschickungsvorrichtung 1 dek-
ken.

[0026] Dies kann erreicht werden, indem das linke
Fuhrungselement 25 und das rechte Fuhrungselement
26, die zusammen eine Fuhrungsanordnung 45 bilden,
je um den halben Verstellweg v, = v, = (A-a)/2 gegen-
laufig verstellt werden. Das in Forderrichtung linke Fih-
rungselement 25 wird dabei durch den Trager 21 und
den an diesem befestigten Férdermitteln 10,17 und der
linken seitlichen Fiihrung 8 gebildet. Das in Férderrich-
tung rechte Fihrungselement 26 wird durch den Trager
22 und den an diesem befestigten Fordermitteln 11,18
und der rechten seitlichen Fihrung 9 gebildet. Die Trager
21,22 sind auf den mit dem Maschinengestell 39 fest
verbundenen Schienen 23,24 verschiebbar gelagert.
Das aus dem Trager 7 und an diesem befestigten For-
dermitteln 12,19 bestehende Férderorgan 29 ist eben-
falls auf den Schienen 23,24 gelagert; in dieser Betriebs-
art jedoch beziiglich des Maschinengestells 39 fix posi-
tioniert.

[0027] In Fig. 6 ist die Beschickungsvorrichtung 1 in
der Betriebsart mit Fixkante rechts, bei einer Einstellung
auf ein kleineres Querformat a dargestellt. Bei der Ein-
stellung auf ein maximales Querformat A sind die Posi-
tionen der Fuhrungselemente 25,26 gleich wie bei einer
mittigen Betriebsart geméss Fig. 4. Bei der Einstellung
auf ein kleineres Querformat a wird gemass Fig. 6 nur
das linke Fuhrungselement 25 um die gesamte Differenz
=

[0028] A-a verschoben. Zusatzlich wird das Forderor-
gan 29 um die halbe Differenz v,;, = (A-a)/2 verschoben.
Dadurch wird erreicht, dass die Langsmittelachse 46 der
Produkte mit Querformat a identisch bleibt mit der Mit-
telachse des Forderorgans 29, das sich in der Mitte zu
den beiden Fuhrungselemente 25,26 befindet. Der Tré-
ger 7 ist wie die Trager 21,22 auf den Schienen 23,24
seitlich verschiebbar gelagert und lasst sich in der Ein-
stellung entsprechend dem maximalen Mass A zum Ma-
schinengestell fix positionieren.

[0029] In Fig. 7 ist die Beschickungsvorrichtung 1 in
der Betriebsart mit Fixkante links bei einer Einstellung
auf ein kleineres Querformat a dargestellt. Die Funkti-
onsweise ist analog der Betriebsart mit Fixkante rechts,
mit dem Unterschied, dass jetzt das rechte Fiihrungsele-
ment 26 um die gesamte Differenz A-a seitlich verscho-
ben wird und das linke Fuhrungselement 25 in der glei-
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chen Position verbleibt.

[0030] In Fig. 8 ist eine Verstelleinrichtung in der Po-
sition zur Verarbeitung eines Produktes mit dem maxi-
malen Querformat A dargestellt. Im Trager 7 sind an-
triebsmassig verbundene Spindeln 37,38 gelagert, die
an je einer Seite ein Links und auf der gegenuberliegen-
den Seite je ein Rechtsgewinde aufweisen. Die Gewin-
departien der Spindeln 37,38 erstrecken sich in die Mut-
tern 33,34,35,36 der zu den Fihrungselementen 25,26
gehérenden Trager 21,22. Die Spindeln 37,38 kdnnen
von Hand oder motorisch angetrieben werden, wobei je
nach Drehrichtung die Fihrungselemente 25,26 jeweils
um den gleichen Weg relativ zum Tréger 7 sich nédhern
oder entfernen. Im Fall einer mittigen Verstellung ist der
Trager 7 fest mit den Schienen 23,24 verbunden, auf
denen die Trager 21,22 gleiten kdnnen. Die Verbindung
zwischen den Tragern 7,21,22 und den Schienen 23,24
kann als einfache Klemmverbindung gestaltet sein, es
sind jedoch auch elektrisch, pneumatisch oder hydrau-
lisch betatigte Systeme denkbar.

[0031] InFig.9istdie Situation bei mittiger Betriebsart
und einer Position zur Verarbeitung eines kleineren
Querformates a dargestellt. Zur Erreichung dieser Posi-
tion haben sich die Fihrungselemente 25,26 jeweils um
Vv, = vq = (A-a)/2 zueinander bewegt.

[0032] In Fig. 10 ist die Situation bei Betriebsart mit
Fixkante rechts und einer Position zur Verarbeitung eines
kleineren Querformates a dargestellt. Die Ausgangslage
war die gleiche wie bei mittiger Betriebsart zur Verarbei-
tung von Produkten 6 mit maximalem Querformat A. In
dieser Position wird der Trager 22 mit den Schienen
23,24 verbunden und der Trager 7 sowie der Trager 21
lassen sich auf den Schienen 23,24 verschieben. Der
Verstellweg fur das Fuhrungselement 25 betragt v, = A-
aund fir den Tréger 7 des Forderorgans 29 v,,, = (A-a)/2.
[0033] In Fig. 11 ist die Situation bei Betriebsart mit
Fixkante links zur Verarbeitung eines kleineren Querfor-
mates a dargestellt. Die Vorgehensweise ist analog zur
Betriebsart mit Fixkante rechts, jedoch seitenverkehrt.
[0034] Weiter kann jeder Tréger 7,21,22 mit jeweils
durch im Maschinengestell 39 gelagerte separate Spin-
deln verstellbar sein, die von Hand oder motorisch an-
treibbar sind. Die von der Betriebsart und dem Format
abhéngigen Verfahrwege werden vorzugsweise in der
Maschinensteuerung berechnet und als Sollwerte in ei-
ner Anzeigevorrichtung gezeigt oder an Verstellantriebe
abgegeben.

Patentanspriiche

1. Einrichtung (1) zur Beschickung einer Verarbei-
tungsvorrichtung (4) mitin einem Foérderstrom trans-
portierten Druckprodukten (6), bestehend aus einer
einen ersten Forderer (2) und einen diesem nach-
geschalteten zweiten Forderer (3) aufweisenden Zu-
fuhrvorrichtung, und einer seitlich verstellbare Fiih-
rungselemente (25, 26) aufweisenden Fiuhrungsan-
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ordnung (45) zur Bildung einer auf den Foérderstrom
der Druckprodukte (6) bezogenen Langsmittelachse
(46), nach der die Druckprodukte (6) entlang der
FUhrungsanordnung (45) ausgerichtet sind, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fihrungsanord-
nung (45) bezuglich LAngsmittelachse (46) quer zur
Forderrichtung der Druckprodukte (6) und die Fuh-
rungselemente (25, 26) der Fihrungsanordnung
(45) symmetrisch zur Langsmittelachse (46) verstell-
bar ausgebildet sind.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Forderer (3) aus einem
ortsfesten Forderabschnitt (48) und einem diesem
vorgeschalteten in Forderrichtung ansteigenden
Forderabschnitt (49) gebildet ist.

Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der vorgeschaltete Férderabschnitt
(49) auf die Langsmittelachse (46) der Druckproduk-
te (6) mittig ausgerichtet ist.

Einrichtung nach Anspruch 2 oder 3, mit einem zwi-
schen den Fihrungselementen (25,26) mittig ange-
ordneten Forderorgan des ersten Forderers, da-
durch gekennzeichnet, dass der vorgeschaltete
Forderabschnitt (49) mit dem Férderorgan (29) ver-
stellbar verbunden ist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 4, mit
einem entlang des zweiten Foérderers (3) auf den
Forderstrom der Druckprodukte einwirkenden For-
dermittel (50), dadurch gekennzeichnet, dass das
Fordermittel (50) mit dem Férderorgan (29) verstell-
bar verbunden ist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Langsmittelach-
se (46) des Forderstromes (47) durch einen mit ei-
nem Maschinengestell (49) verbundenen Trager (7)
gebildetist, der durch einen Spindelantrieb (51) quer
zur Forderrichtung verstellbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Trager (7) oder eines der Fiih-
rungselemente (25,26) an dem Maschinengestell
(39) arretierbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass jeweils eines der
Fuhrungselemente (25,26) nach der Verarbeitungs-
vorrichtung (4) ausgerichtet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spindelantriebe
(37,38) zur Verstellung des Tragers (7) oder der Fih-
rungselemente (25,26) mit einem gesteuerten Stell-
motor antriebsverbunden sind.
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Claims

Device (1) for feeding printed products (6) transport-
edinastreamto aprocessing device (4), said device
(1) consisting of a feed unit comprising a first con-
veyor (2) and a second conveyor (3) arranged down-
stream thereof, and a guide arrangement (45) com-
prising laterally adjustable guide elements (25, 26)
forming a longitudinal centre axis (46) in relation to
the conveyed stream of printed products (6) with
which the printed products (6) are aligned along the
guide arrangement (45), characterised in that the
guide arrangement (45) is designed to be adjustable
relative to the longitudinal centre axis (46) trans-
versely to the conveying direction of the printed prod-
ucts (6) and the guide elements (25, 26) of the guide
arrangement (45) are designed to be adjustable
symmetrically relative to the longitudinal centre axis
(46).

Device according to claim 1, characterised in that
the second conveyor (3) is formed of a fixed convey-
ing section (48) and an ascending conveying section
(49) arranged upstream thereof in the conveying di-
rection.

Device according to claim 2, characterised in that
the upstream conveying section (49) is aligned cen-
trally with the longitudinal centre axis (46) of the print-
ed products (6).

Device according to claim 2 or claim 3, comprising
a conveying member of the first conveyor arranged
centrally between the guide elements (25, 26), char-
acterised in that the upstream conveying section
(49) is adjustably connected to the conveying mem-
ber (29).

Device according to one of claims 2 to 4, comprising
a conveying means (50) acting on the conveyed
stream of printed products along the second convey-
or (3), characterised in that the conveying means
(50) is adjustably connected to the conveying mem-
ber (29).

Device according to one of claims 1to 5, character-
ised in that the longitudinal centre axis (46) of the
conveyed stream (47) is formed by a support (7) con-
nected to a machine frame (39) and adjustable trans-
versely to the conveying direction by means of a spin-
dle drive (51).

Device according to claim 6, characterised in that
the support (7) or one of the guide elements (25, 26)
can be locked to the machine frame (39).

Device according to one of claims 1to 7, character-
ised in that one of the guide elements (25, 26) in
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each case is aligned with the processing device (4).

Device according to one of claims 1 to 8, character-
ised in that the spindle drives (37, 38) for adjusting
the support (7) or the guide elements (25, 26) are
operatively connected to a controlled servo motor.

Revendications

Dispositif (1) pour alimenter un dispositif de traite-
ment (4) en produits imprimés (6) transportés dans
un flux de transport, qui est composé d'un dispositif
d’amenée présentant un premier convoyeur (2) et
un second convoyeur (3) situé en aval du précédent
et d’'un dispositif de guidage (45) présentant latéra-
lement des éléments de guidage mobiles (25, 26)
afin de former un axe médian longitudinal (46) par
rapport au flux de transport des produits imprimés
(6), axe sur lequel les produits imprimés (6) sont ali-
gnés le long du dispositif de guidage (45), caracté-
risé en ce que le dispositif de guidage (45) est réa-
lisé de facon a pouvoir étre déplacé par rapport a
I'axe médian longitudinal (46) transversalement a la
direction de transport des produits imprimés (6), et
en ce que les éléments de guidage (25, 26) du dis-
positif de guidage (45) sont réalisés de fagon a pou-
voir étre déplacés symétriguement par rapport a
I'axe médian longitudinal (46).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le second convoyeur (3) est constitué d'un
segment de transport (48) fixe et d'un segment de
transport (49) qui s’éléve dans le sens de transport
et qui est situé en amont du précédent.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le milieu du segment de transport (49) situé
en amont est aligné sur I'axe médian longitudinal
(46) des produits imprimés (6).

Dispositif selon la revendication 2 ou 3, comprenant
un organe de transport du premier convoyeur qui est
placé au milieu entre les éléments de guidage (25,
26), caractérisé en ce que le segment de transport
(49) situé en amont est relié a I'organe de transport
(29) de maniére réglable.

Dispositif selon I'une des revendications 2 a 4, com-
prenant un moyen de transport (50) agissant sur le
flux de transport des produits imprimés le long du
second convoyeur (3), caractérisé en ce que le
moyen de transport (50) est relié al'organe de trans-
port (29) de maniére réglable.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que I'axe médian longitudinal (46)
du flux de transport (47) est formé par un support (7)
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relié a un bati de machine (39), lequel support peut
étre déplacé transversalement a la direction de
transport par un entrainement & vis sans fin (51).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le support (7) ou I'un des éléments de gui-
dage (25, 26) peut étre immobilisé sur le bati de ma-
chine (39).

Dispositif selon I'une des revendications 1 & 7, ca-
ractérisé en ce que chaque fois un des éléments
de guidage (25, 26) est aligné sur le dispositif de
traitement (4).

Dispositif selon I'une des revendications 1 & 8, ca-
ractérisé en ce que , pour déplacer le support (7)
ou les éléments de guidage (25, 26), les entraine-
ments a vis sans fin (37. 38) sont en liaison d’entrai-
nement avec un servomoteur commandé.
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