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62 Vorrichtung zum Unterteilen eines kontinuierlichen Stromes von flichigen Erzeugnissen, inshesondere
Druckprodukten, in einzelne Sektionen.

@ Eine Trenneinrichtung (9) ist in Férderrichtung (C)

gines Férderbandes (8) mit einer Geschwindigkeit
bewegbar, die kleiner ist als die Fordergeschwindigkeit
dieses Forderbandes (8). Die Trenneinrichtung (9) ist
mit einer Klemmvorrichtung (10, 19) versehen, die wahl-
weise fiir eine bestimmte Zeit ein Druckprodukt (1) fest-
hilt und mit der Bewegungsgeschwindigkeit der Trenn-
einrichtung (9) vorwirts bewegt. Wegen der gegeniiber
der Férdergeschwindigkeit des Férderbandes (8) geringe-
ren Bewegungsgeschwindigkeit des festgehaltenen Druck-
produktes (1) bildet sich zum vorlaufenden, mit der vol-
len Fordergeschwindigkeit sich vorwirtsbewegenden
Druckprodukt (1c) der vorhergehenden Sektion eine
Liicke (20), durch die die aufeinanderfolgenden Sektio-
nen voneinander getrennt werden. Das von der Klemm-
yorrichtung (10, 19) festgehaltene Druckprodukt (1b)
dient als Forderorgan fiir die auf jhm schuppenartig zur
Auflage kommenden nachfolgenden Druckprodukte (1).
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1. Vorrichtung zum Unterteilen eines kontinuierlichen
Stroms. insbesondere eines Schuppenstroms, von fléchigen
Erzeugnissen, vorzugsweise Druckprodukten, in einzelne
Sektionen, mit einer Fordereinrichtung zum Fordern der
Erzeugnisse, gekennzeichnet durch eine Trenneinrichtung (9),
die in Forderrichtung (C) der Fordereinrichtung (8) mit einer
gegeniiber der Férdergeschwindigkeit dieser Fordereinrichtung
(8) geringeren Geschwindigkeit bewegbar ist und die eine ein-
und ausschaltbare Klemmvorrichtung (10, 19) zum wahlweisen
und zeitweiligen Festhalten eines Erzeugnisses (1b) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Fordereinrichtung (8) eine die Erzeugnisse (1) zufiih-
rende Zufiihreinrichtung (3, 4, 5, 6) vorgeschaltet ist, welche
oberhalb der Fordereinrichtung (8) angeordnet ist und dass
sich die Trenneinrichtung (9) in ihrer Ausgangsstellung in
diesem Uebernahmebereich (A) befindet.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass in der Forderbahn der Zufithreinrichtung (3, 4, 5, 6)
oberhalb der Fordereinrichtung (8) ein Anschlag (7) fiir die
von der Zufithreinrichtung (3, 4, 5, 6) zugefiihrten Erzeugnisse
angeordnet ist, und dass sich die Klemmvorrichtung (10, 19) in
Ausgangsstellung der Trenneinrichtung (9) im Bereich (A)
dieses Anschlages (7) befindet.

4, Vorrichtung nach Anspruch 2 oder Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fordereinrichtung (8) eine zur For-
derrichtung (B) der Zufiihreinrichtung (3, 4, 5, 6) entgegenge-
setzte Forderrichtung (C) hat.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemmvorrichtung zwei auf einem in For-
derrichtung (C) der Fordereinrichtung (8) bewegbar angetrie-
benen Schlitten (11) angeordnete Klemmbacken (10, 19)
aufweist, von denen die erste Klemmbacke (10) am Schiitten
(11) befestigt ist und die zweite Klemmbacke (19) zum Fest-
halten eines Erzeugnisses (1b) gegen die erste Klemmbacke
(10) zu und zum Freigeben des Erzeugnisses von dieser
Klemmbacke (10) weg bewegbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Klemmbacke (19) mittels eines Antriebes (14,
15, 16, 17, 18) aus einer Ruhesteliung, in der sie sich in Vor-
wiirtsbewegungsrichtung (D) der Trenneinrichtung (9) gesehen
hinter der ersten Klemmbacke (10) befindet, in eine die erste
Klemmbacke (10) iibergreifende, ein erfasstes Erzeugnis (1)
gegen die erste Klemmbacke (10) driickende Arbeitsstellung
bewegbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Antrieb ein Gelenkviereck (14, 15, 16) aufweist, an
dessen Koppel (16) die zweite Klemmbacke (19) befestigt ist.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Unterteilen eines kontinuierlichen Stromes, insbesondere eines
Schuppenstromes, von flichigen Erzeugnissen, vorzugsweise
Druckprodukten, in einzelne Sektionen, mit einer Forderein-
richtung zum Fordern der Erzeugnisse.

Es ist bekannt, einen Schuppenstrom beispielsweise durch
Einfahren eines Trennelementes in diesen Schuppenstrom
dadurch in einzelne Sektionen zu unterteilen, dass die Erzeug-
nisse durch dieses Trennelement wihrend einer gewissen Zeit
an einer Weiterbeforderung durch die Fordereinrichtung
gehindert werden. Die gegen das Trennelement geforderten
Exzeugnisse werden durch das eingefahrene Trennelement
gestaut. Beim Auflaufen der Erzeugnisse auf die bereits
gestauten Erzeugnisse und beim Einfahren des Trennelemen-
tes konnen die Erzeugnisse verletzt werden. Beim Freigeben
der gestauten Erzeugnisse werden diese etwa gleichzeitig

weiterbeférdert, was an der nachfolgenden Bearbeitungssta-
tion einen momentanen stossartigen Anfall von Erzeugnissen
zur Folge hat, wodurch die richtige Verarbeitung der Erzeug-

- nisse erschwert wird. Bei in einem Schuppenstrom anfallenden
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Erzeugnissen wird durch dieses Stauen die Schuppenformation
gestort oder geht verloren.

Die vorliegende Erfindung bezweckt nun, diese Nachteile zu
beheben. Es stellt sich somit die Aufgabe, mit der eingangs
erwdhnten Vorrichtung eine einwandfreie und die Erzeugnisse
schonende Unterteilung eines kontinuierlichen Stromes von
flichigen Erzeugnissen in einzelne Sektionen zu ermdglichen,
so dass die Erzeugnisse einer Sektion jeweils ohne Schwierig-
keiten weiterverarbeitet werden konnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaiss geldst durch eine
Trenneinrichtung, die in Férderrichtung der Fordereinrichtung
mit einer gegeniiber der Férdergeschwindigkeit dieser Forder-
einrichtung geringeren Geschwindigkeit bewegbar ist und die
eine ein- und ausschaltbare Klemmvorrichtung zum wahlwei-
sen und zeitweiligen Festhalten eines Erzeugnisses aufweist.

Da sich das von der Klemmvorrichtung festgehaltene
Erzeugnis in Férderrichtung der Fordereinrichtung bewegt,
wird eine unkontrollierte Staubildung der nachfolgenden
Erzeugnisse vermieden. Weil sich die Klemmvorrichtung samt
dem festgehaltenen Erzeugnis mit einer Geschwindigkeit
bewegt, die geringer ist als die Fordergeschwindigkeit der
Fordereinrichfung, so bildet sich zwischen dem festgehaltenen
Erzeugnis und dem letzten, von der Forderrichtung mitgenom-
menen Erzeugnis der vorlaufenden Sektion ein Zwischenraum,
durch den die aufeinanderfolgenden Sektionen voneinander
getrennt werden. Das von der Klemmvorrichtung festgehaltene
Erzeugnis dient als Forderorgan fiir die nachfolgenden, auf
ihm zur Auflage kommenden Erzeugnisse.

Vorzugsweise ist der genannten Fordereinrichtung eine die
Erzeugnisse zufiihrende Zufiihreinrichtung vorgeschaltet,
welche oberhalb der Fordereinrichtung angeordnet ist, wobei
sich die Trenneinrichtung in ihrer Ausgangsstellung in diesem
Ubernahmebereich befindet.

Im Bereich der Ubernahme der Erzeugnisse durch die
Fordereinrichtung wird mindestens ein Abschnitt jedes
Erzeugnisses freigelegt, so dass die Klemmvorrichtung das
Erzeugnis ohne Schwierigkeiten an diesem freigelegten
Abschnitt festhalten kann, was vor allem bei in einem Schup-
penstrom anfallenden Erzeugnissen von Vorteil ist. Durch die
Ubergabe der Erzeugnisse von der Zufithreinrichtung an die
Fordereinrichtung kann erreicht werden, dass die gegenseitige
Lage der Erzeugnisse innerhalb einer Sektion im wesentlichen
gleich ist wie die gegenseitige Lage der Erzeugnisse im zuge-
fiihrten kontinuierlichen Forderstrom, also z.B. ebenfalls
schuppenférmig.

Im folgenden wird anhand der Zeichnung ein Ausfiihrungs-
beispiel des Erfindungsgegenstandes erldutert. Es zeigt:

Fig. 1: in einer schmatischen Seitenansicht eine Vorrichtung
zum Unterteilen eines Schuppenstromes von gefalteten Druck-
produkten in einzelnen Sektionen und

Fig. 2—4: in schematischer Seitenansicht einen Teil der
Vorrichtung gemiss Fig. 1 in verschiedenen Betriebszustén-
den.

In Fig. 1 ist schematisch eine Vorrichtung gezeigt, die von in
einem Schuppenstrom anfallenden, gefalteten Druckprodukten
einzelne voneinander getrennte Sektionen bildet. Die einzel-
nen Sektionen werden anschliessend weiterverarbeitet. Die
gefalteten Druckprodukte werden als Schuppenstrom S iiber
ein nur teilweise dargestelltes Forderband 3 in Richtung des
Pfeiles B zugefiihrt. Die Druckprodukte 1 liegen dachziegelar-
tig ibereinander, wobei der vorlaufende Falz 2 (Bund) im
Schuppenstrom S oben liegt. Ein zweites Férderband 4 {iber-



nimmt die Druckprodukte 1 vom Forderband 3 und f6rdert

diese Druckprodukte 1 in derselben Forderrichtung B zu

einem weiteren Forderband 5. Dieses Frderband 5 ist gegen-
iiber dem Forderband 4 geneigt und wirkt mit einem dariiber-
liegenden Forderband 6 zusammen. Die Druckprodukte 1 5
werden durch beide Forderbander 5 und 6 gegen eine schrige
Anschlagplatte 7 bewegt, an die die Druckprodukte 1 mit
ihrem Falz 2 anstossen und auf ein weiteres, unterhalb ange-
ordnetes Forderband 8 fallen, dessen Forderrichtung C der
Forderrichtung B des ankommenden Schuppenstromes S
entgegengesetzt ist. Die Druckprodukte 1 werden wieder in
der Form eines Schuppenstromes auf das Férderband 8 abge-
legt, wobei jedoch im Gegensatz zum, durch die Forderbander
3, 4 bewegten, ankommenden Schuppenstrom S der Falz 2 die
nachlaufende und nicht mehr die vorlaufende Kante der
Druckprodukte 1 bildet. Es erfolgt somit eine Kehrung der
Férderrichtung der Druckprodukte 1, so dass der von der
Umkehrung vorlaufende Falz 2 nach dem Umkehren der
Forderrichtung zur nachlaufenden Kante wird. Die gleichmas-
sige Schuppenformation wird durch die Umkehrung nicht
zerstort. An der Umkehrstelle, d.h. der Anschlagplatte 7, wird
der Bereich der vorlaufenden Kante 2 jedes einzelnen, ankom-
menden Druckproduktes 1 freigelegt, wie das durch das mit 1a
bezeichnete Druckprodukt dargestellt ist. Das Druckprodukt 1
ist demnach in diesem Bereich sowohl an der Oberseite wie an
der Unterseite frei zugénglich.

Zur Unterteilung des kontinuierlichen Schuppenstromes in
einzelne Sektionen, die durch eine Liicke voneinander
getrennt sind, ist im Bereich A der Ubernahme der Druck-
produkte 1 durch das Férderband 8 eine Trenneinrichtung 9
vorhanden. Die Trenneinrichtung 9, die in Fig. 1 in ihrer Aus-
gangsstellung gezeigt ist, weist eine untere Klemmbacke 10
auf, die an einem Schlitten 11 befestigt ist. An diesem Schlit-
ten 11 greift die Kolbenstange 12 einer Zylinder-Kolbenein-
heit 13 an. Mittels dieser Zylinder-Kolbeneinheit 13 ist der
Schlitten 11 in Richtung des Pfeiles D hin- und herbewegbar.

Am Schlitten 11 sind weiter zwei Hebel 14 und 15 schwenk-
bar gelagert, welche an ihren Enden iiber ein Verbindungs-
glied 16 miteinander verbunden sind. Am Hebel 15 greift die
Kolbenstange 17 einer Zylinder-Kolbeneinheit 18 an, welche
ebenfalls am Schlitten 11 befestigt ist. Das Verbindungsglied
16 tragt eine obere Klemmbacke 19. Die Hebel 14 und 15 und
das Verbindungsglied 16 bilden ein Gelenkviereck, von dem
der Hebel 15 durch Ein- und Ausfahren der Kolbenstange 17
verschwenkt werden kann, wodurch die obere Klemmbacke 19 45
gegen die untere Klemmbacke 10 bewegt wird.

Die Wirkungsweise der Trenneinrichtung 9 wird nun
anhand der Fig. 24, die einen Teil der Vorrichtung gemiss
Fig. 1 zeigt, erldutert. Soll nun fiir die nachfolgende Verarbei-
tung der Druckprodukte, die in einem kontinuierlichen Schup- 50
penstrom von den Transportbédndern 3, 4, 5 und 6 angeliefert
werden, dieser Schuppenstrom in einzelne Sektionen aufgeteilt
werden, so wird durch Ausfahren der Kolbenstange 17 der
Hebel 15 verschwenkt, was ein Verschwenken der obern
Klemmbacke 19 aus der in Fig. 1 gezeigten Ruhestellung in die 55
Arbeitsstellung bewirkt. In dieser Arbeitsstellung, welche in
Fig. 2 dargestellt ist, driickt die obere Klemmbacke 19 das
freiwerdende Ende eines auf die Anschlagplatte 7 auftreffen-
den Druckproduktes 1b gegen die untere Klemmbacke 10,
welche sich in der Ausgangsstellung befindet. Das Druckpro-
dukt 1b wird nun durch die beiden Klemmbacken 10, 19 fest-
gehalten und kann vom Forderband 8 nicht mehr frei mitge-
nommen werden.

Nun wird durch Einfahren der Kolbenstange 12 der Schlit-
ten 11 mitsamt den beiden das Druckprodukt 1b festhaltenden 65
Klemmbacken 10, 19 aus der Ausgangsstellung nach links in
Richtung des Pfeiles D verschoben und zwar mit einer
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Geschwindigkeit, die kleiner ist als die Fordergeschwindigkeit
des Forderbandes 8. Die Vorschubgeschwindigkeit des Schlit-
tens 11 und somit der Klemmbacken 10, 19 kann beispiels-
weise /5 der Fordergeschwindigkeit des Forderbandes 8
betragen. Dadurch bildet sich zwischen dem letzten Druckpro-
dukt 1c der vorhergehenden Sektion, das noch mit voller
Fordergeschwindigkeit vom Forderband 8 mitgenommen wird -
und dem zuriickgehaltenen Druckprodukt 1b eine Liicke 20,
wie das in Fig. 3 gezeigt ist.

Die dem festgehaltenen Druckprodukt 1b nachfolgenden
Druckprodukte 1 kommen auf dieses Druckprodukt 1b zu
liegen und zwar, wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, ebenfalls schup-
penfdrmig, da sich ja das Druckprodukt 1b von der Anschlag-
platte 7 in Forderrichtung C wegbewegt. Das festgehaltene
Druckprodukt 1b {ibernimmt nun fiir die auf ihm liegenden
Druckprodukte anstelle des Forderbandes 8 die Rolle eines
Forderorgans.

Wird durch Ausfahren der Kolbenstange 17 die obere
Klemmbacke 19 wieder von der untern Klemmbacke 10 abge-
hoben, so kénnen die nun freigegebenen Druckprodukte vom
Forderband 8 mit der vollen Fordergeschwindigkeit weiterbe-
fordert werden, wie das Fig. 4 zeigt. Der Schlitten 11 wird nun
wieder in die Ausgangsstellung zuriick bewegt. Die Trennein-
richtung 9 ist nun fiir die néchste Liickenbildung, d.h. zur
Bildung der néchsten Sektion, bereit.

Im Gegensatz zu den bekannten Einrichtungen zur Bildung
einer Liicke im Schuppenstrom, bei denen die Druckprodukte
fiir eine bestimmte Zeit angehalten werden, wihrend der sich
die Produkte anstauen, werden bei der beschriebenen Ausfiih-
rung die Druckprodukte nicht vollsténdig angehalten, sondern,
wenn auch mit herabgesetzter Geschwindigkeit, weiterbefér-
dert. Die Freigabe der zuriickgehaltenen Druckprodukte fiihrt
bei der gezeigten Ausfiihrungsform zu einem gleichmassigeren
Anfallen von Druckprodukten an der nachfolgenden Verarbei-
tungsstation als im Falle einer Staubildung.

Beim in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist die der
Trenneinrichtung 9 nachgeschaltete Verarbeitungsstation eine
Stapel- und Paketbildeeinrichtung, die aus einer Stapeleinheit
21 und einer unterhalb dieser angeordneten Paketbildeeinheit
22 besteht. Aufbau und Wirkungsweise von Stapel- und Paket-
bildeeinheit 21, 22 sind im schweizerischen Patent Nummer
623 286 niher beschrieben und werden in diesem Zusammen-
hang nur kurz erldutert.

Die Stapeleinheit 21 weist einen durch Begrenzungsleisten
23 festgelegten Stapelschacht 24 auf, in dem die vom Forder-
band 8 zugefiihrten Druckprodukte 1 gestapelt werden. Sind
jeweils alle Druckprodukte einer auf die vorstehend beschrie-
bene Weise gebildeten Sektion im Stapelschacht 24 gestapelt,
wird wihrend der Zeitspanne bis zum Eintreffen der Druck-
produkte 1 der nachfolgenden Sektion der Stapelschacht 24
entleert. Das geschieht durch Offnen von den Stapelschacht
24 nach unten verschliessenden Schieberplatten 25 und 26.
Die Paketbildeeinheit 22 iibernimmt diesen Stapel aus dem
Stapelschacht 24 und bildet auf bekannte Weise Pakete aus
kreuzweise geschichteten Stapeln. Nach Schliessen der Schie-
berplatten 25, 26 werden die Druckprodukte 1 der nachfol-
genden Sektion gestapelt.

Beim beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel wird der kontinu-
ierliche Schuppenstrom deswegen in einzelne durch Zwischen-
rdume getrennte Sektionen aufgeteilt, weil die nachfolgende
Verarbeitungsstation, d.h. die Stapeleinheit, nicht kontinuier-
lich mit zu verarbeitenden Erzeugnissen beliefert werden kann.

Der kontinuierliche Strom von Erzeugnissen kann auch aus
andern Griinden auf die beschriebene Weise in einzelne Sek-
tionen aufgeteilt werden, so z.B. dann, wenn die Erzeugnisse
sektionsweise verschiedenen nachgeschalteten Verarbeitungs-
stationen zugefiihrt werden miissen.
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