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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt im Gebiete der Fordertech-
nik und betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung nach
den Oberbegriffen der entsprechenden, unabhangigen
Patentanspriiche. Verfahren und Vorrichtung dienen zur
Férderung von Gegensténden auf einer Férderstrecke,
wobei die Gegenstande einzeln gehalten sind und hin-
tereinander und mindestens beschrankt unabhangig
voneinander entlang der Forderstrecke gefordert wer-
den und wobei die Gegenstinde wahrend der Forde-
rung entlang der Foérderstrecke einen Pufferspeicher
durchlaufen.

[0002] Foérderung in der oben genannten Art ist ins-
besondere fir flache Gegenstande wie Zeitungen und
Zeitschriften bekannt aus den Publikationen DE-
2822060 (oder US-4201286), CH-382768 (oder US-
3032341) EP-0276409 (oder US-4892286), EP-
0309745 (oder US-4888265), WO-99/33731 US 5 072
822 und US 5971 131. Dabei wird jeder der flachen Ge-
genstande von einem Halteelement derart gehalten ge-
fordert, dass seine Hauptflachen im wesentlichen quer
zur Forderrichtung ausgerichtet sind. Die Halteelemen-
te sind einzeln und mindestens beschrankt unabhéngig
voneinander entlang eines Schienenstranges verfahr-
bar und derart ausgestaltet, dass sie einander stossend
angetrieben werden kénnen. Die Ausdehnung der Hal-
teelemente in Foérderrichtung ist fir alle Halteelemente
gleich gross und vorteilhafterweise grosser als die ent-
sprechende Ausdehnung der Gegenstande (Dicke der
flachen Gegensténde), so dass sich in gestossenem
Betrieb definierte Abstande zwischen Halteelementen
(Distanz beispielsweise zwischen den Vorderenden von
je zwei aufeinanderfolgenden Halteelementen) bzw.
zwischen von Halteelementen gehaltenen Gegenstan-
den einstellen, welche Absténde in einem vorgegebe-
nen System die kleinst méglichen Abstande sind.
[0003] Die Vorteile der oben kurz beschriebenen For-
dermethode flr die Foérderung von flachen Gegenstan-
den gegeniber Férdermethoden mit Haltemitteln, die
aquidistant an einem einzigen Forderorgan, beispiels-
weise an einer umlaufenden Kette, angeordnet sind, be-
stehen unter anderem darin, dass die Abstande zwi-
schen den voneinander unabhangigen Halteelementen
lokal mit sehr einfachen Mitteln, insbesondere ohne ei-
ne Ubergabe der Gegenstinde an andere Haltemittel,
verandert werden koénnen, dass sehr dichte und trotz-
dem genau geordnete Forderstrome gebildet werden
kénnen und dass Forderstrecken in sehr einfacher Wei-
se als Pufferspeicher ausgestaltet werden kénnen.
[0004] Fir die Bildung eines Pufferspeichers werden
die Halteelemente lediglich auf dem Férderweg aufge-
staut und in kontrollierter Weise vom Kopfende des
Staus entlassen und weitergefordert. Der Stau, der ein
stationares Kopfende und eine variable Lange hat, stellt
den Pufferspeicher dar. Fir die Realisation eines sol-
chen Pufferspeichers auf einer Forderstrecke der ge-
nannten Art sind Antriebe (motorische Antriebe oder
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Schwerkraft) vorzusehen, mit denen Halteelemente mit
konstanter oder variabler Geschwindigkeit und mit kon-
stanten oder variablen Abstdnden zum Schwanzende
des Pufferspeichers und mit variabler Geschwindigkeit
und minimalen Abstanden durch den Pufferspeicher ge-
fordert werden (Zuférder- und Pufferantrieb) und mit
welchen Antrieben am Kopfende des Pufferspeichers
entlassene Halteelemente vom Pufferspeicher wegge-
fordert werden (Wegférderantrieb). Ferner sind Mittel
vorzusehen, mit denen Halteelemente im Pufferspei-
cher gestaut, aus dem Pufferspeicher entlassen und an
den Wegférderantrieb Gibergeben werden kénnen.
[0005] Pufferspeicher werden Uberall da eingesetzt,
wo eine Gegenstande liefernde und eine Gegenstande
aufnehmende Einheit derart flexibel miteinander ver-
bunden werden sollen, dass die Einheiten leistungs-
massig (in Gegenstanden pro Zeiteinheit) in weiten
Grenzen ohne gegenseitige Abhangigkeiten (entkop-
pelt) und doch ohne Ausschleusung der Gegenstande
aus einer gemeinsamen Prozessordnung betrieben
werden sollen. Wenn die Leistung der Gegenstande lie-
fernden Einheit grosser ist als die Leistung der Gegen-
stédnde aufnehmenden Einheit, erhdht sich der Fillstand
des Pufferspeichers. Wenn die Leistung der Gegen-
stande liefernden Einheit kleiner ist als die Leistung der
Gegenstande aufnehmenden Einheit, fallt der Fiillstand
des Pufferspeichers.

[0006] Gemass dem Stande der Technik (siehe oben
genannte Publikationen) weisen Pufferspeicher auf For-
derstrecken zur gehaltenen und voneinander unabhan-
gigen Fdrderung von Halteelementen bzw. von durch
Halteelemente gehaltenen Gegensténden, wie sie oben
beschrieben ist, als Stau- bzw. Entlassungsmittel an ih-
rem stationdren Kopfende ein Taktrad auf. Dieses Tak-
trad weist an die Halteelemente angepasste Zahne auf
und erfasst rotierend mit jedem seiner Zahne das im
Pufferspeicher jeweils vorderste Halteelement, um es
vom Kopfende des Pufferspeichers zu trennen und an
den Wegférderantrieb zu Gibergeben. Fir eine variable
Entlassungsleistung (in Halteelementen bzw. gehalte-
nen Gegenstanden pro Zeiteinheit) wird je nach Bedarf
die Rotationsgeschwindigkeit des Taktrads variiert oder
wird das Taktrad geschaltet (vorgegebene, unverander-
bare Geschwindigkeit oder Stillstand).

[0007] Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, For-
derung und Pufferung, wie sie oben beschrieben sind,
zu flexibilisieren, derart, dass der vom Kopfende des
Pufferspeichers weggeférderte Strom von Gegenstan-
den bzw. von Halteelementen (mit gehaltenen Gegen-
stdnden oder ohne) an in hherem Masse verschiede-
ne, stromabwaérts herrschende Bedingungen angepasst
werden kann, als dies mit Verfahren und Anordnungen
gemass dem Stande der Technik mdglich ist. Die An-
wendung des Verfahrens und der Vorrichtung gemass
Erfindung sollen also einen Wegforderstrom liefern, der
mdglichst ohne weitere Wandlung oder mit einem be-
trachtlich reduzierten Mass an weiterer Wandlung direkt
zu einer an den Foérderstrom Bedingungen stellenden



3 EP 1 299 298 B1 4

Einheit gefihrt werden kann. Verfahren und Vorrichtung
gemass Erfindung sollen damit gegentiber dem Stande
der Technik insbesondere eine erhéhte Prozessdichte
und eine Reduktion von fur Férderstromwandlungen
notwendigen Fdrderstreckenlangen bringen, derart,
dass die Forderung/Pufferung ihre wesentlichen Zige
beibehalt, aber ndher an einer stromabwaérts folgenden,
Gegenstande aufnehmenden Einheit angeordnet wer-
den kann und mdglichst ohne weitere Mittel zur Strom-
wandlung auskommt.

[0008] Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfah-
ren und die Vorrichtung, wie sie in den Patentanspri-
chen definiert sind.

[0009] Das erfindungsgemasse Verfahren besteht im
wesentlichen darin, Halteelemente (mit gehaltenen Ge-
genstanden oder ohne) nicht einzeln sondern in Grup-
pen aus dem Pufferspeicher zu entlassen und an einen
Wegférderantrieb zu Gbergeben, das heisst, bei der Ent-
lassung nicht wie geméss dem Stande der Technik ei-
nen Strom einzelner Halteelemente sondern einen
Strom von Halteelement-Gruppen zu erzeugen. In die-
sem weggeférderten Gruppenstrom haben die Halte-
elemente innerhalb der Gruppen wie im Pufferspeicher
oder in gestossenem Forderbetrieb vorteilhafterweise
den Mindestabstand voneinander, sind die Abstande
zwischen Gruppen und die Wegférdergeschwindigkeit
wahlweise konstant oder variabel und ist die Zahl von
Halteelementen in den Gruppen konstant oder variabel.
Dabei sind aber die vom Kopfende des Puffers wegge-
forderten Gegenstande immer noch einzeln gehalten.
[0010] Offensichtlich ist es mit dem erfindungsge-
massen Verfahren auch méglich, einen Wegférderstrom
von Halteelement-Gruppen zu erstellen, in dem jede
Gruppe nur ein Halteelement aufweist. Gemass dem
Stande der Technik kénnen nur derartige Wegforder-
strdme erstellt werden, gemass Erfindung, deren Auf-
gabe (siehe oben) eine Erhéhung der Flexibilitat ist,
stellt die Erstellung derartiger Wegférderstréme einen
Spezialfall dar, der méglich ist, fiir den aber das Verfah-
ren und die Vorrichtung nicht speziell geeignet sind.
[0011] Verfahren und Vorrichtung gemass Erfindung
eignen sich insbesondere fiir die Zufiihrung von Gegen-
standsgruppen zu Einheiten, in denen Gegenstande in
engen Gruppen verarbeitet, beispielsweise gestapelt
oder verpackt werden.

[0012] Die Halteelement-Gruppen, die nach dem er-
findungsgeméassen Verfahren aus dem Pufferspeicher
entlassen und an den Wegforderantrieb ibergeben wer-
den, werden im Pufferspeicher, in dem die Halteelemen-
te bereits mit minimalen Abstanden voneinander ange-
ordnet sind, vorgebildet. Zusatzlich zur Gruppenbildung
kénnen im Pufferspeicher auch weitere auf stromab-
warts an den Wegfoérderstrom gestellte Bedingungen
ausgerichtete Umwandlungen des Férderstromes vor-
genommen werden, beispielsweise eine Umorientie-
rung der Gegenstande, eine Markierung der Gegen-
stdnde als Mitglieder einer spezifischen Gruppe, eine
Markierung von Gegenstanden als spezifische Grup-
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penmitglieder (z.B. Gruppenmitglied, das in der Gruppe
als zuvorderst oder zuhinterst angeordnet ist) oder eine
Bildung von Untergruppen innerhalb der Gruppen.
[0013] Die erfindungsgemasse Vorrichtung weist zur
seriellen Forderung von Halteelementen bzw. von durch
Halteelemente einzeln gehaltenen Gegenstanden ent-
lang einer Foérderstrecke eine Mehrzahl von Halte-
elementen auf, die hintereinander und voneinander
mindestens beschrankt unabhéngig entlang eines die
Forderstrecke definierenden Schienenstranges ver-
fahrbar sind. Ferner weist die Vorrichtung einen Zufér-
derantrieb zur Zuférderung von Halteelementen zum
Schwanzende eines Pufferspeichers, einen Pufferan-
trieb zum Fordern von Halteelementen vom Schwanz-
ende des Pufferspeichers gegen das Kopfende und ei-
nen Wegfdrderantrieb zum Wegférdern von Halte-
elementen vom Kopfende des Pufferspeichers auf, so-
wie ein Mittel zum Bilden von Halteelement-Gruppen im
Pufferspeicher und ein Mittel zum Entlassen von Halte-
element-Gruppen aus dem Pufferspeicher und zur
Ubergabe der Gruppen an den Wegférderantrieb.
[0014] Als Zuférder-, Puffer- und Wegférderantrieb
kann mindestens teilweise die Schwerkraft eingesetzt
werden. Zuférder-, Puffer- und Wegférderantrieb kon-
nen als separate Antriebe ausgebildet sein oder als ein
oder zwei Antriebe, wobei mindestens einer der Antrie-
be mehr als eine der genannten Antriebsfunktion Gber-
nimmt. In derselben Weise kdnnen die Funktionen der
genannten Mittel zur Gruppenbildung und zur Entlas-
sung und Ubergabe von je einem separaten Vorrich-
tungsteil oder gemeinsam vom selben Vorrichtungsteil
Ubernommen werden.

[0015] Wie bereits in den obigen Abschnitten ange-
tont, ist es weder fur das erfindungsgemasse Verfahren
noch fir die erfindungsgemasse Vorrichtung von Be-
lang, ob die Haltemittel im Zuférderstrom, im Pufferspei-
cher oder im Wegforderstrom Gegenstande tragen oder
nicht. In den meisten Anwendungen werden entweder
alle Halteelemente beladen oder alle Halteelemente un-
beladen sein. Aber auch Anwendungen mit teilweise be-
ladenen und teilweise unbeladenen Halteelementen
sind denkbar.

[0016] Das erfindungsgemasse Verfahren und ver-
schiedene Ausflhrungsformen der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung werden im Zusammenhang mit den fol-
genden Figuren mehr im Detail beschrieben. Dabei zei-
gen:
Figur 1 das Prinzip des erfindungsgemas-
sen Verfahrens;

Figuren 2und 3 der Ablauf einer Gruppenentlas-
sung fiir zwei beispielhafte Ausfih-
rungsformen des erfindungsge-
massen Verfahrens;

Figuren 4 bis 6 Schemas verschiedener beispiel-
hafter Ausfiihrungsformen der er-
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findungsgemassen Vorrichtung;
Figuren 7und 8 Anwendungsbeispiele fir das er-
findungsgeméasse Verfahren und
die erfindungsgemasse Vorrich-
tung.

[0017] Figur 1 ist ein Prinzipschema des erfindungs-
gemassen Verfahren. Gemass diesem Verfahren wer-
den von Halteelementen 1 einzeln gehaltene Gegen-
stédnde 2, z.B. flache Gegenstande wie Zeitungen oder
Zeitschriften, beispielsweise von einer Gegenstande
liefernden Einheit 3 zu einer Gegenstande aufnehmen-
den Einheit 4 entlang einer durch einen Schienenstrang
5 definierten Forderstrecke gefordert. Die Halteelemen-
te 1 sind unabhangig voneinander, das heisst vorteilhaf-
terweise nicht miteinander verbunden, gegebenenfalls
miteinander verbunden durch Verbindungselemente,
die in Foérderrichtung F eine variable Lange aufweisen.
Die Halteelemente 1 sind Roll- oder Gleitkérper, die je
einen Greifer zum Ergreifen eines Gegenstandes 2 auf-
weisen. In Forderrichtung haben alle Halteelemente 1
vorteilhafterweise eine gleiche, moglichst kleine Lange,
derart, dass sie gegeneinander gestossen einen dich-
ten Forderstrom mit gleichméassigen Abstédnden zwi-
schen den Greifern, bzw. zwischen den von den Grei-
fern gehaltenen Gegensténden bilden.

[0018] Die Forderstrecke ist funktionsmassig in drei
Teile geteilt: eine Zuférderstrecke 10, eine Wegférder-
strecke 11 und zwischen Zuférderstrecke 10 und Weg-
forderstrecke 11 ein Pufferspeicher 12 mit einem Kopf-
ende 13 und einem Schwanzende 14, wobei die Positi-
on des Kopfendes 13 auf der Férderstrecke im wesent-
lichen konstant ist und die Position des Schwanzendes
14 je nach Flllstand des Pufferspeichers 10 variiert.
[0019] Erfindungsgemass werden nun am Kopfende
13 des Pufferspeichers 10 nicht einzelne Halteelemente
1 bzw. einzelne, gehaltene Gegenstande 2 entlassen
sondern es werden Halteelement-Gruppen 15 entlas-
sen und der Wegférderung Gbergeben, welche Halte-
element-Gruppen 15 vor ihrer Entlassung im Pufferspei-
cher 12 vorgebildet werden. Wie noch im Detail zu be-
schreiben sein wird, sind fiir diese Gruppenbildung und
Gruppenentlassung am Kopfende des Pufferspeichers
zwei in Forderrichtung hintereinander angeordnete
Staumittel 16 vorgesehen.

[0020] Wie bei jeder Pufferung gilt auch hier, dass die
Leistung in Halteelementen pro Zeiteinheit im Zeitmittel
fur die Zuférderung gleich gross sein muss wie fiir die
Wegférderung. Diese Bedingung, die maximale Puffer-
speicherkapazitat und nattrlich auch andere Merkmale
einer vorgegebenen Vorrichtung setzen den fiir Zufér-
derung und Wegférderung moglichen Abstédnden und
Geschwindigkeiten Grenzen. Innerhalb dieser Grenzen
sind Abstande und/oder Geschwindigkeiten fir die Zu-
foérderung frei wahlbar. Bei der Wegférderung entspre-
chen die Abstande innerhalb der Gruppen im wesentli-
chen dem Minimalabstand, wahrend die Abstande zwi-
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schen den Gruppen frei wahlbar sind. Im Pufferspeicher
12 sind die Abstande gleich dem Minimalabstand und
die Geschwindigkeit ist derart, dass fur jede Gruppen-
entlassung die entsprechende Gruppe am Kopfende
des Pufferspeichers prasent und vorgebildet ist.
[0021] Firdie Zuférderung sind die folgenden Varian-
ten mdglich:

*  Geschwindigkeit variabel und Abstande zwischen
Halteelementen konstant (gegebenenfalls mit LUk-
ken)

¢ Geschwindigkeit konstant und Abstédnde zwischen
Halteelementen variabel (gegebenenfalls teilweise
auch Minimalabsténde: "Gruppen");

e Geschwindigkeit variabel und Abstande zwischen
Halteelementen variabel;

e Geschwindigkeit konstant und Abstédnde zwischen
Halteelementen konstant (gegebenenfalls mit Lik-
ken).

[0022] Fdir die Entlassung der Gruppen aus dem Puf-
ferspeicher und die Wegfoérderung sind beispielsweise
die folgenden Varianten mdglich (Abstédnde zwischen
Gruppen: Distanz zwischen je erstem oder je letztem
Halteelement von aufeinanderfolgenden Gruppen), wo-
bei die Gruppen in jedem Fall gleich gross sein oder ver-
schiedene Zahlen von Halteelementen umfassen kon-
nen:

*  Gruppenentlassung aus dem Speicher auf Abruf
(zeitliche Abstédnde zwischen Gruppenentlassun-
gen variabel) und Wegférdergeschwindigkeit kon-
stant, was zu variablen Gruppenabstanden fiihrt;

¢ Gruppenentlassung regelmassig getaktet (zeitliche
Abstdnde zwischen Gruppenentlassungen kon-
stant) und variable Wegférdergeschwindigkeit, was
zu variablen Gruppenabstanden fihrt;

e Gruppenentlassung regelmassig getaktet und
Wegférdergeschwindigkeit konstant, was zu kon-
stanten Gruppenabstanden fihrt.

[0023] Wie noch zu zeigen sein wird, sind Vorrichtun-
gen besonders einfach, wenn die Zuférdergeschwindig-
keit und die Wegférdergeschwindigkeit gleich gross
sind und auch gleich gross wie die maximale Pufferge-
schwindigkeit. In diesem Falle I1asst sich die erfindungs-
gemasse Vorrichtung mit einem einzigen Antrieb fur Zu-
férderung, Pufferforderung und Wegférderung realisie-
ren, wenn der Antrieb derart ausgebildet ist, dass er im
Pufferspeicher gegeniliber gestauten Halteelementen
schleift, oder derart, dass im Pufferspeicher gestaute
Halteelemente voriibergehend vom Antrieb entkoppel-
bar sind. Ein Beispiel eines derartigen Fordersystems
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mit einem kontinuierlich entlang der Forderstrecke lau-
fenden Antrieb, an den die Halteelemente magnetisch
koppelbar sind, ist beispielsweise in der Publikation
WO-99/33731 (F475) beschrieben.

[0024] Insbesondere fiir die Zuférderung und fir die
Pufferforderung kann anstelle von mechanischen Mit-
teln die Schwerkraft ausgenitzt werden, wenn die For-
derstrecke entsprechend abfallend angelegt wird. Fir
die Staufunktion kann anstelle eines aktiven Staumittels
eine andere bremsende Wirkung eingesetzt werden,
beispielsweise die Schwerkraft auf einem ansteigenden
Stick des Schienenstrangs, die Reibung zwischen
Schienenstrang und Halteelementen oder lediglich das
momentane Fehlen einer antreibenden Kraft (passiver
Staupunkt).

[0025] Die Gegenstande 2 werden der Gegenstande
liefernden Einheit 3 beispielsweise in einem Schuppen-
strom oder einzeln, beispielsweise von einer Speicher-
einheit (Wickel, Anleger) zugefiihrt und werden dort von
den Halteelementen 1 ilbernommen. In der Gegenstan-
de aufnehmenden Einheit 4 werden die Gegenstande 2
beispielsweise gruppenweise von den Halteelementen
1 abgegeben oder bearbeitet und in irgend einer Ord-
nung zu einer Abgabe weitergeférdert. Fir leere Halte-
elemente 1 ist ein Retourpfad vorzusehen, auf dem die-
se zum erneuten Ubernehmen von Gegensténden 2 zu
der Gegenstande liefernden Einheit zurtickgeférdert
werden. Die Gegenstande liefernde und die Gegenstan-
de Ubernehmende Einheit (3 und 4) bestimmen die
Funktion der Férderung und Pufferung in hohem Masse,
gehoren aber wie die Forderstrecke fir den Riicktrans-
port der leeren Halteelemente 1 nicht zum Umfang der
Erfindung.

[0026] Figuren 2 und 3 zeigen sehr schematisch an
zwei Beispielen, wie im erfindungsgemassen Verfahren
Halteelement-Gruppen 15 am Kopfende 13 des Puffer-
speichers 12 vorgebildet, entlassen und an einen Weg-
forderantrieb ibergeben werden. Teile und Funktionen,
die bereits im Zusammenhang mit der Figur 1 beschrie-
ben wurden, sind mit den gleichen Bezugsziffern be-
zeichnet.

[0027] Figur 2 zeigt einen Pufferspeicher 12, an des-
sen Kopfende 13 zwei Staumittel 16.1 und 16.2 vorge-
sehen sind, welche Staumittel alternierend einen vorde-
ren Staupunkt P.1 und einen hinteren Staupunkt P.2
(stromaufwarts vom vorderen Staupunkt P.1) definie-
ren. Die Staumittel 16.1 und 16.2 sind parallel zur For-
derrichtung F beweglich und in eine aktive Konfiguration
(mit Wirkung auf den Fdrderstrom) und eine inaktive
Konfiguration (ohne Wirkung auf den Fd&rderstrom)
schaltbar und sie kbnnen gegebenenfalls auch eine For-
derfunktion Gbernehmen.

[0028] Figur 2 zeigt flinf Verfahrensstadien a) bis e),
die fur die Entlassung einer Gruppe 15 aus dem Puffer-
speicher 12 durchschritten werden. Die zu entlassende
Halteelement-Gruppe 15 besteht im dargestellten Fall
aus funf Halteelementen 1. Wahrend das erste Staumit-
tel 16.1 in einem vorderen Staupunkt P.1 aktiv ist und
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dadurch den Zuférder- und Pufferstrom staut, wird das
zweite Staumittel 16.2 zur Vorbildung der Gruppe 15 in
einem hinteren Staupunkt aktiviert (a, b). Sobald die
Gruppe 15 zu entlassen ist, wird das erste Staumittel
16.1 desaktiviert (c) und wird das zweite Staumittel 16.2
in aktiver Konfiguration zum vorderen Staupunkt P.1
verschoben (d), wobei es die zu entlassende Gruppe
vor sich her schiebt. Im vorderen Staupunkt (ibernimmt
das zweite Staumittel dann die Staufunktion, wahrend
die entlassene Gruppe 15 vom vorderen Staupunkt P. 1
weg weitergefordert wird. Fir die Bildung und Entlas-
sung einer Folgegruppe sind die Rollen der beiden
Staumittel 16.1 und 16.2 vertauscht.

[0029] Zur Durchfiihrung des in der Figur 2 dargestell-
ten Verfahrens kénnen verschiedene Férderantriebe
eingesetzt werden, wobei der Wegférderantrieb derart
auszugestalten ist, dass er die vom Staumittel aus dem
Pufferspeicher geschobene Gruppe 15 als solche tiber-
nehmen kann. Geeignete Antriebe flir Zuférderung und
Pufferforderung sind beispielsweise die Schwerkraft
oder ein Schleifantrieb. Fir die Wegférderung kann bei-
spielsweise ein weiterer oder der gleiche Schleifantrieb
oder ein Gruppenférdermittel eingesetzt werden. Bei
Wegforderung mit Schleifantrieb ist dafiir zu sorgen,
dass die Geschwindigkeit des ausstossenden Staumit-
tels mindestens gleich gross ist wie die Wegforderge-
schwindigkeit.

[0030] Im Beispiel, das in der Figur 2 dargestellt ist,
umfassen die aus dem Pufferspeicher 12 entlassenen
Gruppen verschiedene Anzahlen von Halteelementen
1, so dass die Position des hinteren Staupunktes P.2
und der Hub der Staumittel parallel zur Férderrichtung
entsprechend der Gruppengrdsse verschieden sind.
Die Gruppen werden in einem regelmassigen Takt ent-
lassen, wobei die Abstdnde dg zwischen den je letzten
Halteelementen von aufeinanderfolgenden Gruppen
gleich bleiben. Innerhalb der Gruppen sind die Halte-
elemente mit minimalen Absténden dy;;, aneinanderge-
reiht.

[0031] Fur gleiche Abstéande dg zwischen den ersten
Halteelementen von aufeinanderfolgenden Gruppen
misste jede Gruppe vom ausstossenden Staumittel
(16.1 oder 16.2) Gber den vorderen Staupunkt P. 1 ge-
schoben werden, derart, dass das erste Halteelement
der Gruppe eine definierte Startposition erreicht, oder
eine vorgebildete Gruppe musste fiir die Entlassung be-
reits in einer Stellung hinter dem vorderen Staupunkt P.
1 aktiv an einen Wegforderantrieb gekoppelt (vorderer
Staupunkt gleich definierter Startpunkt) und durch die
Wirkung dieses Antriebes aus dem Pufferspeicher ent-
lassen werden.

[0032] Figur 3 zeigtin gleicher Weise wie Figur 2 eine
Verfahrensvariante mit einem vorderen Staumittel 16.3
und einem hinteren Staumittel 16.4, die wiederum in ei-
ne aktive Konfiguration und eine Ruhekonfiguration
schaltbar sind. Im Unterschied zur Variante geméass Fi-
gur 2 arbeiten die beiden Staumittel 16.3 und 16.4 nicht
alternierend im vorderen oder hinteren Staupunkt son-
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dern sind fest dem vorderen Staupunkt P.1 beziehungs-
weise dem hinteren Staupunkt P.2 zugeordnet. Fir die
Entlassung von verschieden grossen Gruppen ist eines
(16.4) der Staumittel parallel zur Férderrichtung F be-
wegbar. Die Staumittel 16.3 und 16.4 kénnen keine For-
derfunktion Ubernehmen, so dass in jedem Falle iber
die ganze Foérderstrecke ein Antrieb vorgesehen wer-
den muss, dessen Funktion im Zuférderbereich und im
Pufferspeicher von der Schwerkraft tbernommen wer-
den kann.

[0033] Die Entlassung einer Gruppe 15 lauft in den
folgenden Phasen ab: das vordere Staumittel ist im vor-
deren Staupunkt P.1 aktiv, das hintere Staumittel wird
zur Vorbildung der zu entlassenden Gruppe 15 im hin-
teren Staupunkt P.2 positioniert und aktiviert (a, b); fur
die Entlassung der Gruppe 15 wird das vordere Stau-
mittel 16.3 desaktiviert und die Gruppe weggeférdert
(c); wenn die Gruppe den vorderen Staupunkt passiert
hat, wird das vordere Staumittel 16.3 wieder aktiviert,
das hintere Staumittel 16.4 desaktiviert und fiir die Ent-
lassung einer nachsten Gruppe gegebenenfalls parallel
zur Férderrichtung verschoben (d, e).

[0034] Fir die Entlassung von verschieden grossen
Gruppen kann in derselben Weise anstelle des hinteren
Staumittels 16.4 das vordere Staumittel 16.3 parallel zur
Férderrichtung verschiebbar, das heisst der vordere
Staupunkt P.1 variabel und der hintere Staupunkt sta-
tionar sein. Fir die Entlassung von gleichen Gruppen
sind beide Staupunkte P.1 und P.2 stationar.

[0035] Figuren 4 bis 6 zeigen schematisch einige
beispielhafte Ausfiihrungsformen der erfindungsge-
massen Vorrichtung.

[0036] Figur 4 zeigt eine Ausfliihrungsform mit zwei
Staumitteln 16, die wie im Zusammenhang mit der Figur
2 beschrieben alternierend arbeiten und fir die Entlas-
sung von Gruppen eine Forderfunktion ibernehmen.
Als Zuférder- und Pufferantrieb wird die Schwerkraft
ausgenutzt (gegen das Kopfende des Pufferspeichers
abfallender Schienenstrang) und der Wegférderantrieb
ist eine Mitnehmerkette 30, deren Mitnehmer einen auf
den Minimalabstand der Halteelemente abgestimmten
Abstand voneinander haben. Der Hub der Staumittel 16
parallel zur Férderrichtung F ist derart eingerichtet, dass
eine zu entlassende Gruppe 15 soweit Gber den vorde-
ren Staupunkt P.1 gestossen wird, dass auch das letzte
Halteelement der Gruppe in den Wirkungsbereich der
Mitnehmerkette 30 kommt. Die Geschwindigkeit dieses
Ausstosshubes muss dabei gleich gross sein wie die
Geschwindigkeit der Mitnehmerkette 30.

[0037] Figur 5 zeigt eine Ausfliihrungsform mit mehr
als zwei Staumitteln 16, die an ein umlaufendes Trans-
portorgan 31 (z.B. Kette) gekoppelt sind, die an den Mi-
nimalabstand der Halteelemente angepasste Abstande
voneinander haben und die beispielsweise durch Ver-
schwenken wahlweise in eine aktive Konfiguration (aus-
gefiillt oder schwarz dargestellt) oder eine Ruhekonfi-
guration (leer oder weiss dargestellt) schaltbar sind. Die
Funktion der Staumittel 16 ist im wesentlichen dieselbe
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wie die Funktion der alternierenden Staumittel 16.1 und
16.2 gemass Figur 2, wobei aber flr die Vorbildung von
verschieden grossen Gruppen Staumittel nicht entspre-
chend positioniert sondern ein entsprechend ausge-
wahltes Staumittel aktiviert wird (Distanz zwischen zwei
aktiven Staumitteln ist gleich der Lange einer zu entlas-
senden Gruppe). Mit der Vorrichtung gemass Figur 5 ist
es auch moglich, mehr als zwei Staumittel in einem ak-
tive Zustand zu haben, das heisst, mehr als eine zu ent-
lassende Gruppe 15 vorzubilden. Das Transportorgan
31 wird derart gesteuert angetrieben, dass es sich in der
angegebenen Richtung fiir die Entlassung einer Gruppe
um die Gruppenlange bewegt und damit die zu entlas-
sende Gruppe ausstdsst und zwischen Entlassungen
stillsteht. Die Staumittel kénnen flexibel miteinancer ver-
kettet und im Bereiche des Pufferspeichers einander
stossend angetreiben werden. Fiir eine Gruppenentlas-
sung wird dann das vorderste aktive Staumittel desak-
tiviert und das zweitvorderste gesteuert beschleunigt
und an den vorderen Staupunkt P.1 bewegt.

[0038] Figur 6 zeigt eine Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung, in der die Funktion des
vorderen Staumittels durch die Schwerkraft ibernom-
men wird, wodurch sich sehr einfach ein nicht stationa-
rer vorderer Staupunkt P.1 (passiver Staupunkt) reali-
sieren lasst. Das hintere Staumittel ist ein stationares
Taktrad 16.5. Der Wegférderantrieb ist ein Gruppenfor-
dermittel, beispielsweise eine Mithehmerkette 32, deren
Mitnehmer einen Abstand voneinander haben, der min-
destens so gross ist wie die Lange der gréssten zu er-
wartenden Gruppe. Das Taktrad 16.5 bildet die Gruppen
vor, indem es intermittierend rotiert und die fiir eine zu
entlassende Gruppe notwendigen Halteelemente 1
auszahlt. Durch die Schwerkraft bleiben die ausgezahl-
ten Halteelemente gestaut (passiver Staupunkt P.1) und
werden vom nachsten Mitnehmer der Mitnehmerkette
32 weggefordert. Sie kdnnen auch aktiv an einen ent-
sprechend ausgerusteten Antrieb angekoppelt werden.
Sobald eine ausgezéahlte Gruppe von dem ihr zugeord-
neten Mitnehmer weggefordert ist, kann das Taktrad
16.5 mitdem Auszahlen der Halteelemente fiir die nach-
ste Gruppe anfangen. Der Zuférder- und Pufferantrieb
ist beispielsweise ein Schleifantrieb. Es ist auch denk-
bar, dass der Schienenstrang gegen das Taktrad 16.5
abfallend ist und die Halteelemente durch die Schwer-
kraft dem Pufferspeicher zugeférdert und gegen das
Taktrad 16.5 gestossen werden.

[0039] Inder Ausflihrungsform der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung gemass Figur 6 kann anstelle des Tak-
trades 16.5 auch ein einziges Staumittel eingesetzt wer-
den, das derart gesteuert wird, dass zwischen seiner
Desaktivierung und weiteren Aktivierung eine Gruppe
vorgebildet (oder ausgezahlt), das heisst Uber den sta-
tionaren Staupunkt P.2 geférdert wird. Wenn die Abstan-
de innerhalb einer derartig vorgebildeten Gruppe nicht
sehr genau dem Mindestabstand entsprechen missen,
kann als Staumittel im variierbaren, passiven Staupunkt
P.1 anstelle der Schwerkraft auch eine Reibung zwi-
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schen Schienenstrang und Haltemitteln wirken, wozu
der Schienenstrang stromabwarts von P. 1 auch eben
verlaufen kann.

[0040] Figuren 7 und 8 zeigen zwei Beispiele zur An-
wendung von Verfahren und Vorrichtung gemass Erfin-
dung bzw. zur Weiterverarbeitung von nach dem erfin-
dungsgemassen Verfahren erstellten Gruppenstrémen.
[0041] Figur 7 illustriert sehr schematisch eine gege-
benenfalls zweifache Pufferung mit Gruppenentlas-
sung. Die dargestellte Anlage dient zur Herstellung ei-
ner vorgegebenen Sequenz von Paketen, die alle ver-
schiedene vorgegebene Anzahlen von Druckprodukten
der Typen A, B und C (Zeitungen oder Zeitschriften) ent-
halten. Die Druckprodukte der Typen A, B und C werden
auf verschiedenen Férderwegen einzeln gefasst, bei-
spielsweise durch die Schwerkraft angetrieben, je ei-
nem Pufferspeicher 12.1, 12.2, 12.3 zugefordert, aus
welchen Pufferspeichern die Druckprodukte in Gruppen
nach dem erfindungsgemassen Verfahren oder einzeln
nach dem Stande der Technik in einen zentralen Puffer-
speicher 12 entlassen werden, derart, dass sie in dem
zentralen Pufferspeicher 12 fir die zu erstellende Se-
quenz von Paketen vorgemischt sind. Mindestens die-
ser Pufferspeicher 12 arbeitet nach dem erfindungsge-
massen Verfahren, das heisst, die im Pufferspeicher 12
vorgemischt vorliegenden Produkte werden im Puffer-
speicher zu Gruppen 15, die je ein Paket reprasentie-
ren, vorgebildet, als Gruppen 15 aus dem Pufferspei-
cher 12 entlassen und an einen Gruppenforderer 40
Ubergeben. Fir die Vorbildung und Entlassung der
Gruppen sind beispielsweise zwei alternierende Stau-
mittel 16.1 und 16.2 vorgesehen, wie sie im Zusammen-
hang mit der Figur 2 beschrieben sind. Der Gruppenfor-
derer 40 fordert die Gruppen 15 der immer noch einzeln
gehaltenen Produkte in eine Paketiermaschine 41, die
beispielsweise in einem regelméssigen Takt die durch
den Gruppenforderer 40 zugeférderten Gruppen zu Pa-
keten 42 verarbeitet, beispielsweise durch Kreuzlegen
und Umschnuren oder Umhillen.

[0042] Eine Steuereinheit 43 steuert die Paketierma-
schine 41, synchronisiert das Gruppenférdermittel 40
mit der Paketiermaschine 41 und steuert die Pufferspei-
cher 12.1, 12.2, 12.3 und 12 gemass einer vorgegebe-
nen Paketsequenz und der vorgegebenen Paketinhalte.
Auch eine in die Paketiermaschine 41 integrierte Vor-
richtung 44 zum Drucken und Auflegen von Deckbléat-
tern 45 wird von der Steuereinheit 43 gesteuert.
[0043] Figur 8 zeigt eine doppelte Pufferung und
Gruppenbildung. Diese wird dazu verwendet, von Hal-
teelementen 1 gehalten zugefoérderte Druckprodukte 2
in einem Pufferspeicher zu stauen, in Form von Sektio-
nen 15.1 (Gruppen von Produkten) aus dem Pufferspei-
cher zu entlassen und zwischen Sektionen 15.1 je ein
Trennblatt 50 einzufiigen. Die Sektionen 15.1 werden
dann erneut gestaut und in Form von Paketstapeln 15.2
(Gruppe von Sektionen) entlassen, wobei die Paketsta-
pel beispielsweise verschiedene Zahlen von Sektionen
15.1 enthalten kdnnen. Auch diese Paketstapel kdnnen

&)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

in der in der Figur 7 dargestellten Weise weiter einer
Paketiermaschine zugefihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Férderung und Pufferung von Gegen-
stdnden (2) mit Hilfe einer Mehrzahl von Halte-
elementen (1), die mindestens begrenzt voneinan-
der unabhangig und hintereinander entlang eines
Schienenstranges (5) verfahrbar sind, wobei mit je-
dem Halteelement (1) ein Gegenstand (2) in einer
definierten Position gehalten auf einem durch den
Schienenstrang (5) definierten Férderweg in einer
Forderrichtung (F) forderbar ist, wobei die Halte-
elemente (1) wahrend der Férderung von einem
vorderen Staupunkt (P.1) stromaufwarts zu einem
Pufferspeicher (12) aufgestaut und in kontrollierter
Weise stromabwarts aus dem Pufferspeicher (12)
entlassen und weggefoérdert werden, wobei der Puf-
ferspeicher (12) zusétzlich zum vorderen Stau-
punkt (P.1) einen hinteren Staupunkt (P.2) strom-
aufwarts vom vorderen Staupunkt (P.1) aufweist
und wobei die gestauten Halteelemente (1) im Puf-
ferspeicher einen definierten Minimalabstand (dy;,)
voneinander haben, dadurch gekennzeichnet,
dass im Pufferspeicher (12) zwischen dem vorde-
ren und dem hinteren Staupunkt Halteelement-
Gruppen (15) vorgebildet werden und dass Halte-
element-Gruppen (15) aus dem Pufferspeicher (12)
entlassen und weggefdrdert werden, wobei nach-
einander im Pufferspeicher (12) vorgebildete und
aus dem Pufferspeicher (12) entlassene und weg-
geférderte Halteelement-Gruppen (15) eine ver-
schiedene Zahl von Halteelementen (1) umfassen
und dass die Distanz zwischen dem vorderen und
dem hinteren Staupunkt (P.1 und P.2) der Ausdeh-
nung einer zu entlassenden Gruppe (15) in Férder-
richtung (F) entspricht, wobei einer der Staupunkte
(P.1 oder P.2) fur die Vorbildung und Entlassung al-
ler Gruppen stationar ist und der andere Staupunkt
(P.2 oder P.1) parallel zur Forderrichtung (F) ver-
schoben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Halteelemente (1) in den ent-
lassenen und weggeférderten Halteelement-Grup-
pen (15) den genannten Minimalabstand (dy;,) von-
einander haben.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Halteelement-
Gruppen (15) mit Hilfe von Staumitteln (16, 16.1,
16.2,16.3, 16.4, 16.5) vorgebildet und aus dem Puf-
ferspeicher (12) entlassen werden, wobei am vor-
deren und am hinteren Staupunkt (P.1 und P.2) je
ein Staumittel wirkt.
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Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eines der Staumittel
(16.1, 16.2, 16.4) zwischen aufeinanderfolgenden
Entlassungen parallel zur Férderrichtung (F) be-
wegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass Gruppen (15) durch
Staumittel (16.2) aus dem Pufferspeicher (12) ge-
stossen werden.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Staumittel (16.1, 16.2) al-
ternierend an beiden Staupunkten (P.1 und P.2) ein-
gesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehr als zwei Staumittel (16)
eingesetzt werden und dass mehr als ein hinterer
Staupunkt (P.2) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mehr als zwei Staumittel (16)
an einem umlaufenden Transportorgan (31) ange-
koppelt und wahlweise aktivierbar sind.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens einem der Staupunkte
(P.1 und P.2) ein Staumittel (16.3, 16.4, 16.5) fest
zugeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der hintere Staupunkt (P.2) statio-
nar ist und ihm ein Staumittel zugeordnet ist, durch
das die Gruppen (15) vorgebildet werden, und dass
der vordere Staupunkt (P.1) ein passiver Staupunkt
ist, in dem die Halteelemente der vorgebildeten
Gruppe durch die Schwerkraft, durch Reibung oder
durch das momentane Fehlen einer wegférdemden
Kraft gestaut werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem hinteren Staupunkt (P.2) ein
Taktrad (16.5) als Staumittel zugeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Halteelemente
(1) fur die Zuférderung zum Pufferspeicher (12), fur
die Férderung durch den Pufferspeicher (12) zum
vorderen Staupunkt (P.1) und fur die Wegfoérderung
vom vorderen Staupunkt (P.1) an einem einzigen
Antrieb angekoppelt sind, wobei gestaute Halte-
elemente relativ zum Antrieb rutschen oder von die-
sem entkoppelt sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Halteelemente
(1) fur die Zuférderung zum Pufferspeicher (12)
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und/oder fur die Férderung durch den Pufferspei-
cher (12) zum vorderen Staupunkt (P.1) oder zum
hinteren Staupunkt (P.2) durch die Schwerkraft an-
getrieben werden.

Vorrichtung zur Férderung und Pufferung von Ge-
gensténden (2), welche Vorrichtung eine Mehrzahl
von Halteelementen (1) und einen Schienenstrang
(5) aufweist, wobei die Halteelemente (1) minde-
stens begrenzt voneinander unabhangig und hin-
tereinander in einer Forderrichtung (F) entlang des
Schienenstranges (5) verfahrbar sind, wobei jedes
Halteelement (1) zum Halten eines Gegenstandes
(2) in einer definierten Position ausgeriistete ist und
wobei die Halteelemente (1) derart ausgerustet
sind, dass sie in gestautem Zustand definierte Mi-
nimalabstande (d;,) voneinander haben, und wel-
che Vorrichtung ferner zur Bildung eines Pufferspei-
chers (12) Mittel zum wahlweisen Stauen oder Ent-
lassen von Haltemitteln (1) in einem vorderen Stau-
punkt (P.1) und einem stromaufwarts vom vorderen
Staupunkt (P.1) positionierten, hinteren Staupunkt
(P.2) aufweist und mindestens einen Antrieb zur
Foérderung der Haltemittel (1) zum Pufferspeicher
(12), durch den Pufferspeicher (12) und vom Puf-
ferspeicher (12) weg, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Vorbildung von Halteelement-Gruppen
(15) mit verschiedenen Anzahlen von Halteelemen-
ten der Abstand zwischen dem vorderen und dem
hinteren Staupunkt variabel ist, wobei der eine der
Staupunkte stationar ist und mindestens ein Stau-
mittel vorgesehen ist, das in diesem stationaren
Staupunkt wirkt, und dass der Antrieb zur Férde-
rung vom Pufferspeicher weg flr eine Foérderung
von Halteelement-Gruppen (15) ausgeristet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir beide Staupunkte (P.1 und P.2)
je mindestens ein Staumittel (16, 16.1, 16.2, 16.3
16.4) vorgesehen ist und dass mindestens eines
der Staumittel parallel zur Forderrichtung ver-
schiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Mehrzahl von wahlweise akti-
vierbaren Staumitteln (16) an einem umlaufenden
Transportorgan (31) angekoppelt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der hintere Staupunkt (P.2) statio-
nar ist und dass fiir eine Stauung im vorderen Stau-
punkt (P.1) der Schienenstrang und der Wegférder-
antrieb derart ausgebildet ist, dass eine zwischen
den beiden Staupunkten vorgebildete Gruppe wahl-
weise durch Nicht-Wegfdérderung gestaut oder weg-
gefordert wird.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der Schienenstrang vom hinteren
zum vorderen Staupunkt ansteigend ist, so dass die
Schwerkraft als stauende Kraft fir den vorderen
Staupunkt (P.1) wirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch
gekennzeichnet, dass das dem hinteren Stau-
punkt (P.2) zugeordnete Staumittel ein Taktrad
(16.5) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass sie mindestensim
Bereiche des Pufferspeichers (12) einen Antrieb
aufweist, der relativ zu gestauten Halteelementen
(1) schleift.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass entlang des ganzen Schienenstran-
ges (5) oder entlang von Teilen des Schienenstran-
ges ein Antrieb vorgesehen ist, an den die Halte-
elemente (1) magnetisch ankoppelbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schienen-
strang (5) mindestes stromaufwarts vom vorderen
Staupunkt (P.1) in Férderrichtung (F) abfallend ist
und in diesem Bereich des Schienenstranges (5)
die Schwerkraft als Antrieb wirkt.

Verwendung des Verfahrens nach einem der An-
spriche 1 bis 13 oder der Vorrichtung nach einem
der Anspriiche 14 bis 22 fir die Erstellung von
Gruppen von einzeln gehaltenen Druckprodukten.

Claims

Method for transporting and buffering articles (2)
using a plurality of holding elements (1) being
moveable one behind the other along a stretch of
rail (5) at least to a limited extent independently of
one another, wherein every holding element (1) is
capable to transport an article (2) held in a defined
position in a conveying direction (F) along a con-
veying track defined by the stretch of rail (5), where-
in the holding elements (1) are banked-up during
transport to form an accumulation store (12) up-
stream of a front banking-up point (P.1) and are re-
leased from the accumulation store (12) down-
stream in a controlled manner to be conveyed away,
wherein the accumulation store (12) comprises in
addition to the front banking-up point (P.1) and up-
stream of the latter a rear banking-up point (P.2) and
wherein the banked-up holding elements (1) have
a defined minimum distance (d;;,) between one an-
other, characterized in that in the accumulation
store (12) groups of holding elements (15) are pre-
formed between the front banking-up point (P.1)
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and the rear banking-up point (P.2) and that the
groups of holding elements (15) are released form
the accumulation store (12) to be conveyed away,
wherein groups of holding elements (1) pre-formed
in the accumulation store, released from the accu-
mulation store and conveyed away from the accu-
mulation store in succession comprise varying
numbers of holding elements (1), wherein a dis-
tance between the front and rear banking-up point
(P.1 and P.2) corresponds to the length in conveying
direction of a group (15) to be released, and wherein
for pre-forming and releasing the groups, one of the
banking-up points (P.1 or P.2) is stationary and the
other banking-up point (P.2 or P.1) is displaced par-
allel to the conveying direction.

Method in accordance with claim 1, characterized
in that the holding elements (1) in the released and
conveyed-away groups of holding elements (15)
have said minimum distance (dy;,) between one
another.

Method in accordance with one of claims 1 or 2,
characterized in that the groups of holding ele-
ments (15) are pre-formed and released from the
accumulation store (12) with the help of banking-up
means (16, 16.1, 16.2, 16.3, 16.4, 16.5), wherein
one banking-up means acts at each one of the front
and at the rear banking-up point (P.1 and P.2).

Method according to claim 3, characterized in that
at least one of the banking-up means (16.1, 16.2,
16.4) is displaced parallel to the conveying direction
(F) between successive releases.

Method in accordance with one of claims 3 or 4,
characterized in that groups (15) are pushed out
of the accumulation store (12) by banking-up
means (16.2).

Method according to claim 4 or 5, characterized in
that banking-up means (16.1, 16.2) are acting alte-
matingly at both banking-up points (P.1 und P.2).

Method in accordance with claim 4 or 5, character-
ized in that more than two banking-up means (16)
are utilised and that more than one rear banking-up
point (P.2) is established.

Method according to claim 7, characterized in that
the more than two banking-up means (16) are cou-
pled to a circulating transport organ (31) and are
capable of being selectively activated.

Method in accordance with claim 3, characterized
in that at least one of the banking-up means (16.3,
16.4, 16.5) is assigned fixedly to one of the banking-
up points (P.1 and P.2).
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Method according to claim 9, characterized in that
the rear banking-up point (P.2) is stationary and has
a banking-up means assigned to it for pre-forming
the groups (15), and that the front banking-up point
(P.1) is a passive banking-up point, at which the
holding elements of the pre-formed group are
banked-up by the force of gravity, by friction or by
the momentary absence of a conveying-away force.

Method in accordance with claim 10, characterised
in that a timing wheel (16.5) is assigned to the rear
banking-up point (P.2) as a banking-up means.

Method according to one of claims 1 to 11, charac-
terised in that for being supplied to the accumula-
tion store (12), for being transported through the ac-
cumulation store (12) to the front banking-up point
(P.1) and for being conveyed-away from the front
banking-up point (P.1), the holding elements (1) are
coupled to a single drive, wherein banked-up hold-
ing elements slip relative to the drive or are uncou-
pled from it.

Method in accordance with one of claims 1 to 11,
characterized in that the for being supplied to the
accumulation store (12) and/or for being transport-
ed though the accumulation store (12) to the front
banking-up point (P.1) or to the rear banking-up
point (P.2), the holding elements (1) are driven by
the force of gravity.

Device for transporting and buffering articles (2),
the device comprising a plurality of holding ele-
ments (1) and a stretch of rail (5), wherein the hold-
ing elements (1) are movable one behind the other
in a conveying direction (F) along the stretch of rail
(5) being independent of one another at least to a
limited extent, wherein every holding element (1) is
equipped for holding an article (2) in a defined po-
sition and wherein the holding elements (1) are de-
signed in such a way that when banked-up the hold-
ing elements have predefined, minimal distances
(dmin) between one another, the device further com-
prising banking-up means arranged in a front bank-
ing-up point (P.1) and in a rear banking-up point (P.
2) upstream of the front banking-up point (P.1) for
selectively banking-up or releasing the holding
means (1) such forming an accumulation store (12),
and at least one drive for transporting the holding
elements (1) towards the accumulation store (12),
through the accumulation store (12) and away from
the accumulation store (12), characterized in that
for pre-forming of groups (15) containing varying
numbers of holding elements, a distance between
the front banking-up point and the rear banking-up
point is variable, wherein one of the banking-up
points is stationary and at least one banking-up
means acts at this stationary banking-up point and
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wherein the conveying-away drive is equipped for
conveying-away groups of holding elements (15).

Device in accordance with claim 14, characterized
in that for both banking-up points (P.1 und P.2) re-
spectively at least one banking-up means (16, 16.1,
16.2, 16.3 16.4) is provided and that at least one of
the banking-up means is capable of being displaced
parallel to the conveying direction.

Device according to claim 15, characterized in
that a plurality of banking-up means (16) capable
of being selectively activated are coupled to a cir-
culating transportation organ (31).

Device in accordance with claim 14, characterized
in that the rear banking-up point (P.2) is stationary
and that for banking-up at the front banking-up point
(P.1) the stretch of rail and the conveying-away
drive are designed in such a manner, that a group
pre-formed between the two banking-up points is
selectively conveyed away or banked-up by not be-
ing conveyed away.

Device according to claim 17, characterized in
that the stretch of rail rises from the rear to the front
banking-up point, so that the force of gravity acts as
the banking-up force for the front banking-up point
(P.1).

Device in accordance with claim 17 or 18, charac-
terized in that the banking-up means assigned to
the rear banking-up point (P.2) is a timing wheel
(16.5).

Device according to one of claims 14 to 19, char-
acterized in that at least in the zone of the accu-
mulation store (12) a drive is provided, which slips
relative to banked-up holding elements (1).

Method in accordance with claim 20, characterized
in that along the whole stretch of rail (5) or along
parts of the stretch of rail a drive is provided, to
which the holding elements (1) are capable of being
magnetically coupled.

Device according to one of claims 14 to 21, char-
acterized in that the stretch of rail (5) drops in the
conveying direction (F) at least upstream of the front
banking-up point (P.1) and that in this zone of the
stretch of rail (5) the force of gravity acts as drive.

Use of the method in accordance with one of claims
1 to 13 or of the device according to one of claims
14 to 22 for establishing groups of individually held
printed products.
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Revendications

Procédé de transport et de tamponnage des objcts
(2) a I'aide d'une pluralité d'éléments de fixation (1)
qui peuvent étre déplacés de fagon au moins limitée
indépendamment les uns des autres et les uns der-
riere les autres le long d'une file de rails (5), un objet
(2) pouvant étre transporté en étant maintenu par
chaque élément de fixation (1) dans une position
définie sur une voie de transport définie par la file
de rails (5) dans un sens de transport (F), moyen-
nant quoi les éléments de fixation (1) sont retenus
pendant le transport d'un point de retenue avant (P.
1) en amont a une réserve tampon (12), puis rela-
chés en aval de maniére contrélée de la réserve
tampon (12) et refoulés, la réserve tampon (12)
comportant en plus du point de retenue avant (P.1)
un point de retenue arriere (P.2) en amont du point
de retenue avant (P.1), et les éléments de fixation
(1) retenus dans la réserve tampon présentant une
distance minimale (dy;,) définie entre eux, carac-
térisé en ce que des groupes d'éléments de fixa-
tion (15) sont préformés dans la réserve tampon
(12) entre le point de retenue avant et le point de
retenue arriére, et en ce que les groupes d'élé-
ments de fixation (15) sont relachés de la réserve
tampon (12) puis refoulés, moyennant quoi les
groupes d'éléments de fixation (15) préformés les
uns derriére les autres dans la réserve tampon (12),
relachés de laréserve tampon (12) et refoulés com-
prennent un nombre différent d'éléments de fixation
(1), et en ce que la distance entre le point de rete-
nue avant et le point de retenue arriére (P.1 et P.2)
correspond a I'expansion d'un groupe (15) devant
étre relaché dans le sens de transport (F), I'un des
points de retenue (P.1 ou P.2) étant stationnaire
pour la formation préalable et la libération de tous
les groupes et I'autre point de retenue (P.2 ou P.1)
étant déplacé parallélement au sens de transport

(F).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les éléments de fixation (1) contenus dans
les groupes d'éléments de fixation (15) relachés et
refoulés présentent la distance minimale (dy;,)
mentionnée entre eux.

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que les groupes d'éléments de fixa-
tion (15) sont préformés a l'aide de moyens de re-
tenue (16, 16.1, 16.2, 16.3, 16.4, 16.5) et relachés
de la réserve tampon (12), un moyen de retenue
agissant respectivement sur le point de retenue
avant et sur le point de retenue arriere (P.1 et P.2).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce qu'au moins un des moyens de retenue (16.1,
16.2, 16.4) est déplacé entre les libérations succes-
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sives parallélement au sens de transport (F).

Procédé selon I'une des revendications 3 ou 4, ca-
ractérisé en ce que des groupes (15) sont expul-
sés de la réserve tampon (12) par des moyens de
retenue (16.2).

Procédé selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce que les moyens de retenue (16.1, 16.2) sont
utilisés en alternance sur les deux points de retenue
(P.1etP.2).

Procédé selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce que plus de deux moyens de retenue (16)
sont utilisés et plus d'un point de retenue arriere (P.
2) est formé.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les moyens de retenue (16) dont le nombre
est supérieur a deux sont accouplés, et peuvent
étre activés au choix, a un organe de transport (31)
rotatif.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce qu'un moyen de retenue (16.3, 16.4, 16.5) est
attribué de fagon fixe a au moins un des points de
retenue (P.1 et P.2).

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le point de retenue arriere (P.2) est station-
naire et qu'un moyen de retenue lui est attribué, par
lequel les groupes (15) sont préformés, et en ce
que le point de retenue avant (P.1) est un point de
retenue passif, dans lequel les éléments de fixation
du groupe préformé sont arrétés par la force de gra-
vité, par le frottement ou par I'absence momenta-
née d'une force de refoulement.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce qu'une roue de synchronisation (16.5) est attri-
buée comme moyen de retenue au point de retenue
arriere (P.2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1411, caractérisé en ce que les éléments de fixa-
tion (1) sont couplés a une seule commande pour
I'acheminement vers la réserve tampon (12), pour
le transport a travers la réserve tampon (12) vers le
point de retenue avant (P.1) et pour le refoulement
du point de retenue avant (P.1), les éléments de
fixation bloqués glissant par rapport a la commande
ou étant découplés de celle-ci.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a 11, caractérisé en ce que les éléments de fixa-
tion (1) sont entrainés par la force de gravité pour
I'acheminement vers la réserve tampon (12) et/ou
pour le transport a travers la réserve tampon (12)
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vers le point de retenue avant (P.1) ou vers le point
de retenue arriére (P.2).

Dispositif de transport et de tamponnage des objets
(2), comprenant une pluralité d'éléments de fixation
(1) et une file de rails (5), les éléments de fixation
(1) pouvant étre déplacés de fagon au moins limitée
indépendamment les uns des autres et les uns der-
riere les autres dans un sens de transport (F) le long
de la file de rails (5), moyennant quoi chaque élé-
ment de fixation (1) est équipé pour le maintien d'un
objet (2) dans une position définie et moyennant
quoi les éléments de fixation (1) sont équipés de
telle sorte qu'ils présentent des distances minima-
les (dyi,) définies & I'état bloqué, ce dispositif pré-
sentantde plus pour la formation d'une réserve tam-
pon (12) des moyens permettant au choix de retenir
ou de relacher les éléments de fixation (1) dans un
point de retenue avant (P.1) et un point de retenue
arriere (P.2) positionné en amont du point de rete-
nue avant (P.1), et au moins une commande de
transport des moyens de fixation (1) vers la réserve
tampon (12), a travers la réserve tampon (12) et
hors de la réserve tampon (12), caractérisé en que
la distance entre le point de retenue avant et le point
de retenue arriére est variable pour la formation
préalable des groupes d'éléments de fixation (15)
avec des nombres différents d'éléments de fixation,
moyennant quoi un des points de retenue est sta-
tionnaire et au moins un point de retenue agissant
dans ce point de retenue stationnaire est prévu, et
en ce que la commande de transport hors de la ré-
serve tampon est équipée pour un transport des
groupes d'éléments de fixation (15).

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que respectivement au moins un moyen de re-
tenue (16, 16.1, 16.2, 16.3, 16.4) est prévu pour les
deux points de retenue (P.1 et P.2) et en ce que au
moins un des moyens de retenue peut étre déplacé
parallélement au sens de transport.

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce qu'une pluralité de moyens de retenue (16) pou-
vant étre activés au choix est couplée a un organe
de transport (31) rotatif.

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que le point de retenue arriere (P.2) est station-
naire, et en ce que pour une retenue dans le point
de retenue avant (P.1), la file de rails et la comman-
de de refoulement sont configurées de telle sorte
qu'un groupe préformé entre les deux points de re-
tenue est soit bloqué par le non-refoulement, soit
refoulé.

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce que la file de rails remonte du point de retenue
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arriére au point de retenue avant, de sorte que la
force de gravité est efficace comme force de rete-
nue pour le point de retenue avant (P.1).

Dispositif selon la revendication 17 ou 18, caracté-
risé en ce qu'un moyen de retenue attribué au point
de retenue arriére (P.2) est une roue de synchroni-
sation (16.5).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 14 a 19, caractérisé en ce qu'il comprend au
moins dans les zones de laréserve tampon (12) une
commande qui forme une boucle par rapport aux
éléments de fixation (1) bloqués.

Procédé selon la revendication 20, caractérisé en
ce qu'une commande, a laquelle peuvent étre ma-
gnétiquement couplés les éléments de fixation (1),
est prévue le long de toute la file de rails (5) ou le
long de parties de la file de rails.

Dispositif selon I'une des revendications 14 a 21,
caractérisé en ce que la file de rails (5) descend
au moins en amont du point de retenue avant (P.1)
dans le sens de transport (F), et la force de gravité
joue le rble d'entrainement dans cette zone de la
file de rails (5).

Utilisation du procédé selon l'une des revendica-
tions 1 a 13 ou du dispositif selon I'une des reven-
dications 14 a 22 pour la réalisation de groupes de
produits imprimés maintenus individuellement.
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