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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung gemass
dem Oberbegriff des Anspruches 1.

[0002] Eine Vorrichtung dieser Art ist aus der EP-A 0
551 601 und der entsprechenden US-PS 5,398,920 be-
kannt. Bei dieser Vorrichtung wird jeweils das oberste
Druckereiprodukt im Bereich der Falzkante vom Zwi-
schenstapel mittels des Anhebeorgans angehoben und
in einer der Zufuhrsrichtung der ersten Férdereinrich-
tung entgegensetzter Richtung zurtickgeschoben, wo-
bei die offene Kante der Druckereiprodukte mit Hilfe ei-
nes zusatzlichen Leitorgans in den Fihrungsspalt des
Wegférderers gelenkt wird, der durch zwei Gbereinan-
der angeordnete Bandférderer gebildet wird. Dabei wird
der Schuppenabstand durch die Bewegung des Anhe-
beorgans bestimmt, die Fordergeschwindigkeit ist
durch die Umlaufgeschwindigkeit eines der Bandférde-
rer definiert.

[0003] Bei dieser Vorrichtung wird eine neue Schup-
penformation gebildet, bei welcher jedes Druckereipro-
dukt auf dem nachfolgenden aufliegt und die vorlaufen-
de, unten liegende Kante durch die offene Seitenkante
gebildet ist.

[0004] Die DE-A-25 31 262 offenbart einen Anleger
fur Loseblatt oder gefalzte Lagen aus Papier oder dhn-
lich biegsamen Werkstoffen. Er weist einen schrittweise
angetriebenen Bandférderer zum Zufiihren der Produk-
te in einer Schuppenformation, in der jedes Produkt auf
dem vorauslaufenden aufliegt, zu einer Stapelstelle auf,
an welcher die Produkte zu einem liegenden, von hinten
beschickten Zwischenstapel aufgerichtet werden. Das
jeweils vorderste, an einer Auflage anliegende Produkt
des Zwischenstapels wird mittels eines Saugorgans um
eine Umlenkwalze gebogen. Ein Ausnehmungen auf-
weisendes Forderrad hintergreift dieses Produkt, kippt
es weiter um die Umlenkwalze, um es durch Mithahme
zwischen sich und der Umlenkwalze unter dem Stapel
herauszuziehen. Es wird eine neue Schuppenformation

gebildet, in der jedes Produkt auf dem vorauslaufenden
aufliegt.
[0005] Die DE-Patentschrift 401933 offenbart eine

Bogenabfihrvorrichtung fir Gummiermaschinen, bei
der von einem von oben beschickten Stapel mittels im
Gegentakt angetriebenen Saugern das jeweils unterste
Papierblatt bei einem vorderen Rand von einem der
Sauger ergriffen und durch eine Rickwartsbewegung
des Saugers aufgewdlbt wird. Danach trennt der Sauger
das Papierblatt gegen unten vom Stapel ab und der vor-
dere Rand des Papierblatts wird auf jeder Seite des
Saugers zwischen einem Paar von am Umfang von
drehbaren Scheiben angeordneten Fingern aufgenom-
men. Das gebogene Papierblatt gelangt dann mit dem
vorderen Rand zwischen einen Riemen und den Um-
fang der Finger und wird nach unten vom Stapel - unter
Bildung einer Schuppenformation, zusammen mit den
bereits abgezogenen Papierblattern, in der jedes Pa-
pierblatt auf den nachfolgenden aufliegt - abgezogen.
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[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine einfache Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, die es erméglicht, eine neue
Schuppenformation zu bilden, bei der jedes Druckerei-
produkt auf dem nachfolgenden aufliegt und dabei die
vorlaufende, unten liegende Kante durch die Falzkante
gebildet ist.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
eine gattungsbildende Vorrichtung geldst, die die im
Kennzeichen des Anspruches 1 angegebenen Merkma-
le aufweist.

[0008] Bei der erfindungsgemassen Vorrichtung wird
in vorteilhafter Weise mit einem Organ, namlich dem
Foérderrad, sowohl die Férdergeschwindigkeit des Weg-
férderers, als auch der Schuppenabstand bestimmt.
[0009] Bevorzugte Ausbildungsformen des Erfin-
dungsgegenstandes sind in dem abhangigen Anspri-
chen angegeben.

[0010] Ein Ausflihrungsbeispiel der erfindungsge-
massen Vorrichtung ist in der Zeichnung dargestellt und
im folgenden naher beschrieben.

[0011] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung in Seitenansicht
und teilweise im Schnitt; und

Fig. 2 eine Frontansicht der in Fig.1 dargestellten
Vorrichtung in Richtung des Pfeiles P nach
Fig.1 und teilweise im Schnitt.

[0012] Gemass Fig. 1 werden gefaltete Druckereipro-

dukte 1in einer Schuppenformation S1, in welcher jedes
Druckereiprodukt 1 auf dem nachfolgenden aufliegt,
mittels einer ersten Fordereinrichtung 3 in Pfeilrichtung
A bis zu einem Anschlag 4 geférdert. Dabei wird die vor-
laufende, unten liegende Kante des jeweiligen Drucke-
reiproduktes 1 durch eine Falzkante 1a gebildet. Dem-
entsprechend wird die nachlaufende, oben auf dem
nachfolgenden Produkt liegende Kante des jeweiligen
Druckereiprodukts 1 durch eine der Falzkante la gegen-
Uberliegende, offene Seitenkante 1b gebildet.

[0013] Die Férdereinrichtung 3 ist als ein Bandforde-
rer ausgebildet, der ein oder mehrere parallel angeord-
nete Forderbander aufweisen kann, die um zwei Um-
lenkwalzen umlaufend gefiihrt werden. In Fig. 1 ist le-
diglich die vordere Umlenkwalze der Férdereinrichtung
3 dargestellt und mit 6 bezeichnet.

[0014] Am Anschlag 4 angelangt, werden die Drucke-
reiprodukte 1 zu einem Zwischenstapel 5 aufgeschich-
tet. Im Bereich dieses Zwischenstapels 5 ist unterhalb
der Férderbander eine in der Zeichnung nicht darge-
stellte Auflage angeordnet, die eine Durchbiegung der
Forderbander unter dem Gewicht des Zwischenstapels
5 verhindert. Das Férderband 3 bzw. die Auflage fiir den
Zwischenstapel 5 ist vorzugsweise hoéhenverstellbar
ausgebildet, wobei mit einer an sich bekannten und in
der Zeichnung nicht ndher dargestellten Héhenliberwa-
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chungsvorrichtung dafir gesorgt wird, dass sich die
Oberseite 5a des Zwischenstapels 5 immer auf der ge-
wunschten, konstanten Hohe befindet.

[0015] Der Oberseite 5a des Zwischenstapels 5 istim
Bereich der Falzkante la ein Anhebeorgan 10 zugeord-
net, das mit mindestens einem, gegebenenfalls zwei
Saugkdpfen 11 versehen ist, die mit einer nicht darge-
stellten Unterdruckquelle wirkverbunden sind, welche
periodisch zu- und wegschaltbar ist. Die Saugkdpfe 11
sind auf einem Tragarm 12 angebracht, der mit einer
Antriebs- und Steuervorrichtung 13 in Verbindung steht
(Fig. 2). Mittels der Antriebs- und Steuervorrichtung 13
fuhrt das Anhebeorgan 10 bzw. der Tragarm 12 mit den
Saugkdpfen 11 periodisch eine Bewegung; die Umlauf-
bahn des Anhebeorgans 10 ist in Fig. 1 strichpunktiert
angedeutet und mit 14 bezeichnet. Die Antriebs- und
Steuervorrichtung 13 ist an sich bekannt (beispielswei-
se aus der EP-A-0 553 455 und der entsprechenden
US-PS 5,377,967 oder aus der EP-A-0 628 505 und der
entsprechenden US-A 08/243,752) und wird nicht naher
beschrieben.

[0016] Mit dem Anhebeorgan 10 wird jeweils das
oberste Druckereiprodukt 1 vom Zwischenstapel 5 an-
gehoben und in Foérderbereich eines Wegfoérderers 20
gebracht, mittels welchen die Druckereiprodukte 1 zu
einer neuen Schuppenformation S2 geordnet und in
Pfeilrichtung B zu einer nicht dargestellten Weiterverar-
beitungsstelle, beispielsweise fiir Ubernahme durch ei-
nen Greiferforderer, gefiihrt werden. Der Wegférderer
20 wird nun im folgenden naher beschrieben.

[0017] Der Wegforderer 20 weist ein sternartig aus-
gebildetes Férderrad 21 auf, das auf einer in einem Ge-
hause 23 drehbar gelagerten, horizontalen Welle 22 be-
festigt ist. Das Gehause 23 ist an einem Vorrichtungs-
gestell 8 angeschraubt. Die Welle 22 ist Giber ein Getrie-
be 24 mit einem Antrieb 25 wirkverbunden. Die Um-
fangsgeschwindigkeit der Welle 22 und des Foérderra-
des 21 ist einstellbar. Die Drehrichtung des Férderrades
21 ist in Fig. 1 mit Pfeil D bezeichnet.

[0018] Das Forderrad 21 ist mit einer Anzahl, gege-
benenfalls sechs Ausnehmungen 26 und entsprechen-
den Radsegmenten 27 versehen. Die Radsegmente 27
weisen konkav gekrimmte Seitenflachen 26a, 26b auf;
die Kontur der Ausnehmungen 26 erinnert an eine Ver-
zahnungsform. Die Umfangsflache des Forderrades 21
bzw. der Radsegmente 27 ist mit 28 bezeichnet.
[0019] Der Wegforderer 20 weist ferner ein dem For-
derrad 21 zugeordnetes Anpressorgan 30 auf, das als
ein Bandférderer ausgebildet ist, von dem ein Trum 31
einem Teil der Umfangsflache 28 des Forderrades 21
zugeordnet ist und mit diesem zusammen einen Fih-
rungsspalt 33 fur die Druckereiprodukte 1 bildet. Das
Anpressorgan 30 ist als ein Bandfoérderer ausgebildet
und mit mehreren parallel angeordneten Anpressrie-
men 34 ausgestattet, die in sich geschlossen umlaufend
um drei Umlenkwalzen 35, 36, 37 gefiihrt sind. Zwei der
Umlenkwalzen 35, 36 sind auf je einer ortsfest im obe-
ren Bereich des Vorrichtungsgestells 8 angeordneten,
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horizontalen Achse 41, 42 frei drehbar gelagert; die
Achsen 41, 42 sind parallel zueinander und zu der Welle
22 angeordnet. An der Achse 41 ist ein mit zwei Klemm-
backen 44 versehener Halter 43 mittels einer Klemm-
schraube 45 befestigt, der nach unten in die Nahe des
Zwischenstapels 5 ragt und mit einem Tragbolzen 46 fiir
die dritte, untere Umlenkwalze 37 versehen ist. Die Um-
lenkwalze 37 ist ebenfalls frei drehbar am Tragbolzen
46 gelagert. Das bereits erwdhnte, dem angetriebenen
Forderrad 21 zugeordnete und den Fihrungsspalt 33
begrenzende Trum 31 des Anpressorgans 30 erstreckt
sich zwischen den Umlenkwalzen 37 und 36. Durch Ver-
stellung bzw. Verschwenkung des im wesentlichen tan-
gential zum Férderrad 21 angeordneten Halters 43 um
die Achse 41 kann der vom aktiven Trum 31 und dem
Forderrad 21 gebildete Forderspalt 33, insbesondere
dessen Einlauf, je nach Dicke der zu verarbeitenden
Druckereiprodukte 1 eingestellt und mittels der Klemm-
schraube 45 fixiert werden.

[0020] Im Vorrichtungsgestell 8 ist parallel zur Welle
22 und zu den Achsen 41, 42 eine Traverse 47 einge-
baut, auf welcher zu beiden Seiten des Férderrades 21
je ein Stltz- und Flihrungsblech 48, 49 verstellbar (Uber
Schrauben 50 nach Fig. 2) angeordnet ist. Mit Hilfe der
Stlitz- und Fiihrungsbleche 48, 49 werden die Drucke-
reiprodukte 1 Uber ihre Breite gefiihrt bzw. ein seitliches
Abkippen derselben wird verhindert.

[0021] Nachfolgend wird nun die Wirkungsweise der
beschriebenen Vorrichtung erlautert, sofern sich diese
nicht bereits aus den vorstehenden Ausflihrungen er-
gibt.

[0022] Dieinder ersten Schuppenformation S1 durch
die erste Fordereinrichtung 3 zugeflihrten Druckereipro-
dukte 1 werden mit der Falzkante 1a unten in den Zwi-
schenstapel 5 eingeschoben. Das jeweils oberste Druk-
kereiprodukt 1 des Zwischenstapels 5 wird mittels der
mit der Unterdruckquelle verbundenen Saugkdpfe 11
des Anhebeorgans 10 im Bereich der Falzkante 1a er-
fasst und in eine sich momentan oberhalb der Falzkante
la befindende Ausnehmung 26 des in Drehrichtung D
angetriebenen Forderrades 21 eingefuhrt. Sobald das
angehobene Druckereiprodukt 1 von der Seitenflache
26a der betreffenden Ausnehmung 26 des Forderrades
21 mitgenommen und zum Fuhrungsspalt 33 gelenkt
wird, kehrt das von der Unterdruckquelle abgeschaltete
Anhebeorgan 10 - dem Druckereiprodukt 1 dabei aus
dem Weg ausweichend - entlang der Umlaufbahn 14 in
seine Ausgangsposition zurlick, um das nachste Druk-
kereiprodukt 1 zu erfassen und in die ndchste Ausneh-
mung 26 einzufihren. Inzwischen wird das Druckerei-
produkt 1 aus der Ausnehmung 26 und in den Fihrungs-
spalt 33 zwischen die Umfangsflache 28 des dieser
Ausnehmung 26 in Drehrichtung D vorstehenden Rad-
segmentes 27 und das vorstehende Druckereiprodukt
1 gedréngt und sein Transport beginnt. So wird jedes
Druckereiprodukt 1 in eine der Ausnehmungen 26 nach-
einanderfolgend eingeflhrt, wobei der Antrieb des An-
hebeorgans 10 synchron zum Férderradantrieb erfolgt.
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In dieser Weise wird die neue Schuppenformation S2
von Druckereiprodukten 1 gebildet, in der wiederum je-
des Druckereiprodukt 1 auf dem nachfolgenden aufliegt
und die vorlaufende Falzkante la jeweils unten liegt. Da-
bei bestimmt das Férderrad 21 des Wegforderers 20 mit
seiner Umfangsgeschwindigkeit nicht nur die Forderge-
schwindigkeit der wegzuférdernden Druckereiprodukte
1; auch der Schuppenabstand wird durch das Férderrad
21 definiert und durch den Abstand der Radsegmente
27 (am Umfang des Forderrades 21 gemessen) be-
stimmt. Die Form der Ausnehmungen 26 ermdglicht,
dass die Druckereiprodukte 1 ohne Knicken oder ande-
re Deformation in den Flihrungsspalt 33 geleitet werden
kénnen. Wéahrend in der ersten Schuppenformation S1
Unregelmassigkeiten im Schuppenabstand auftreten
und Druckereiprodukte 1 fehlen konnten, wird durch die
erfindungsgemasse Vorrichtung eine neue, genau defi-
nierte Schuppenformation S2 gebildet, die keine Unre-
gelmassigkeiten aufweist.

[0023] Die den Wegférderer in Richtung B verlassen-
den Druckereiprodukte 1 werden in nicht dargestellter
Weise erfasst und weggefihrt, noch bevor die nachlau-
fende Kante 1b den Fiihrungsspalt 33 verlasst. Der den
Fuhrungsspalt 33 verlassende Teil der Druckereipro-
dukte 1 wird durch die Stltz- und Fihrungsbleche 48,
49 untergriffen.

[0024] Wiein Fig.1 strichpunktiert angedeutet, kbnnte
auch eine Schuppenformation S3, in welcher ebenfalls
jedes Druckereiprodukt 1 auf dem nachfolgenden auf-
liegt, jedoch die vorlaufende, unten liegende Kante
durch die offene Seitenkante 1b gebildet wird, erfin-
dungsgemass zu der Weiterverarbeitungsstelle gefor-
dert werden. In diesem Falle musste jedoch der An-
schlag 4 derart nach links (in Fig. 1 betrachtet) versetzt
werden, dass sich die mittels einer Férdervorrichtung 3'
in Pfeilrichtung C zugefiihrten Druckereiprodukte 1 wie-
derum mit ihrer - diesmal nachlaufenden - Falzkante un-
terhalb vom Anhebeorgan 10 im Zwischenstapel 5 be-
finden wirden. Das weitere Vorgehen bzw. Wegférdern
der Druckereiprodukte 1 in der neuen Schuppenforma-
tion S2 zur Weiterverarbeitungsstelle wiirde gleich er-
folgen, wie bereits beschrieben.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zubringen von gefalteten Drucke-
reiprodukten (1) zu einer Weiterverarbeitungsstelle,
mit einer ersten Fordereinrichtung (3) zum Zufih-
ren der eine Falzkante (1a) aufweisenden Drucke-
reiprodukte (1) in einer Schuppenformation (S1), in
der jedes Druckereiprodukt (1) auf dem nachfolgen-
den aufliegt, zu einer Stapelstelle, an der aus den
Druckereiprodukten (1) ein von unten beschickter
Zwischenstapel (5) gebildet wird, mit einem entlang
einer Umlaufbahn (14) bewegten Anhebeorgan
(10), vorzugsweise Saugorgan, das zum Anheben
des jeweils obersten Druckereiproduktes (1) bei der
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Falzkante (1a) vom Zwischenstapel (5) und zum
Zubringen desselben in den Forderbereich eines
Wegforderers (20) zu der Weiterverarbeitungsstelle
bestimmt ist, wobei der Wegférderer (20) ein For-
derorgan und ein Anpressorgan (30) aufweist, die
zusammen einen Fihrungsspalt (33) fir die Druk-
kereiprodukte (1) bilden, dadurch gekennzeich-
net, dass das Anpressorgan (30) einen Uiber wenig-
stens zwei Umlenkwalzen (35, 37) laufenden An-
pressriemen (34) und das Foérderorgan ein syn-
chron zum Anhebeorgan (10) angetriebenes For-
derrad (21) aufweist, das mit Segmenten (27) ver-
sehen ist, durch die in zwischen den Segmenten
(27) liegende Ausnehmungen (26) mittels des An-
hebeorgans (10) angehobene Druckereiprodukte
(1) erfassbar, in den Fuihrungsspalt (33) einflhrbar,
an den Anpressriemen (34) anpressbar und, umge-
lenkt um das Forderrad (21), in eine neue Schup-
penformation (S2) Uberfiihrbar sind, in der jedes
Druckereiprodukt (1) wieder auf dem nachfolgen-
den aufliegt und die vorlaufende Falzkante (1a) sich
unten befindet, wobei das Anhebeorgan (10) beim
Erfassen und Anheben des jeweiligen Druckerei-
produktes (1) derart in der Umlaufbahn (14) ver-
lauft, dass das Druckereiprodukt (1) auf dem Stapel
(5) nicht verschoben wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Foérderrad (21) einen sternarti-
gen Querschnitt aufweist, wobei durch die Ausneh-
mungen (26) Radsegmente (27) gebildet sind, die
mit konkaven Seitenflichen (26a,26b) versehen
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schuppenabstand in der
Schuppenformation (S2) durch den am Umfang des
Forderrades (21) gemessene Abstand der Radseg-
mente (27) und die Férdergeschwindigkeit durch
die Umfangsgeschwindigkeit des Foérderrades (21)
definiert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Anpressriemen
(34) eingangsseitig des Flihrungsspalts (33) um ei-
ne Umlenkwalze (37) gefthrt ist, deren Abstand
zum Forderrad (21) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Férderrad (21) be-
ziiglich der Falzkante (1a) des jeweils obersten
Druckereiprodukts (1) des Zwischenstapels (5) we-
nigstens annahernd mittig und das Anhebeorgan
(10) benachbart zum Férderrad (21) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Anpressriemen
(34) das Férderrad (21) um etwa 90° umschlingt.



7 EP 0 755 886 B1 8

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Férderrad (21)
und die Umlenkwalzen (35, 37) derart angeordnet
sind, dass die erfassten Druckereiprodukte (1) von
den Segmenten (27) nur in einem Bereich an den
Anpressriemen (34) angedriickt werden, der von
den Umlenkwalzen (35, 37) entfernt ist.

Claims

Apparatus for feeding folded printed products (1) to
a further processing location, having a first convey-
ing device (3) for feeding the printed products (1),
which have a folded edge (1a) in an imbricated for-
mation (S1), in which each printed product (1) rests
on the following one, to a stacking location, at which
a bottom-fed intermediate stack (5) is formed from
the printed products (1), having a lifting element
(10), preferably a suction element, which moves
along a circulatory path (14) and is intended to lift
the respectively uppermost printed product (1) at
the folded edge (1a) from the intermediate stack (5)
and to feed the same into the conveying range of
an output conveyor (20) to the further processing
location, the output conveyor (20) having a convey-
or element and a pressure element (30) which to-
gether form a guide gap (33) for the printed products
(1), characterized in that the pressure element (30)
has a pressure belt (34) running over at least two
deflection rolls (35, 37), and the conveyor element
has a conveyor wheel (21) which is driven synchro-
nously with the lifting element (10) and which is pro-
vided with segments (27) by means of which the
printed products (1), lifted by means of the lifting el-
ement (10) into recesses (26) located between the
segments (27), can be gripped, introduced into the
guide gap (33), pressed against the pressure belt
(34) and, deflected around the conveyor wheel (21),
can be transferred into a new imbricated formation
(S2), in which each printed product (1) again rests
on the following one and the leading folded edge
(1a) is at the bottom, the lifting element (10), as it
grips and lifts the respective printed product (1),
running on the circulatory path (14) in such a way
that the printed product (1) on the stack (5) is not
displaced.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the conveyor wheel (21) has a star-like cross
section, the recesses (26) forming wheel segments
(27) which are provided with concave side faces
(26a, 26b).

Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized
in that the spacing in the imbricated formation (S2)
is defined by the distance between the wheel seg-
ments (27), measured at the circumference of the
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conveyor wheel (21), and the conveying speed is
defined by the circumferential speed of the convey-
or wheel (21).

Apparatus according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that on the input side of the guide gap
(33), the pressure belt (34) is led around a deflection
roll (37) whose spacing from the conveyor wheel
(21) can be adjusted.

Apparatus according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that the conveyor wheel (21) is ar-
ranged at least approximately centrally in relation
to the folded edge (1a) of the respectively upper-
most printed product (1) on the intermediate stack
(5), and the lifting element (10) is arranged adjacent
to the conveyor wheel (21).

Apparatus according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that the pressure belt (34) wraps
around the conveyor wheel (21) by about 90°.

Apparatus according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that the conveyor wheel (21) and the
deflection rolls (35, 37) are arranged in such a way
that the gripped printed products (1) are pressed
onto the pressure belt (34) by the segments (27)
only in aregion which is far away from the deflection
rolls (35, 37).

Revendications

Dispositif pour amener des produits imprimés (1)
pliés a une station de retraitement, avec un premier
dispositif de transport (3) pour amener les produits
imprimés (1), présentant une aréte de pliage (1a),
en une formation en nappe ou écailles (S1), dans
laquelle chaque produit imprimé (1) repose sur le
suivant, a une station d'empilement, d'ou une pile
intermédiaire (5) est constituée par le dessous, a
partir des produits imprimés (1), avec un organe de
soulévement (10), de préférence un organe aspi-
rant, déplacé le long d'une piste de circulation (14),
qui est congu pour soulever chaque fois le produit
imprimé (1) du dessus, au niveau de l'aréte de plia-
ge (1a), vis a vis de la pile intermédiaire (5) et pour
amener celui-ci dans la zone de transport d'un
transporteur d'évacuation (20), a la station de re-
traitement, le transporteur d'évacuation (20) pré-
sentant un organe de transport et un organe de
pressage (30), qui constituent conjointement un in-
terstice de guidage (33) pour les produits imprimés
(1), caractérisé en ce que l'organe de pressage (30)
présente une courroie de pressage (34), défilant sur
au moins deux rouleaux de renvoi (57), et I'organe
de transport présente une roue de transport (21) en-
trainée de fagon synchrone par rapport a I'organe
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de soulévement (10), roue de transport dotée de
segments (27), au moyen desquels des produits im-
primés, soulevés au moyen de l'organe de soulé-
vement (10), en étant introduits dans des évide-
ments (26) situés entre les segments (27), sont sus-
ceptibles d'étre saisis, d'étre introduits dans l'inters-
tice de guidage (33), d'étre pressés sur la courroie
de pressage (34), d'étre déviés autour de la roue
de transport (21), d'étre transférés en une nouvelle
formation en nappe ou écailles (S2), dans laquelle
chaque produit imprimé (1) de nouveau repose sur
le produit subséquent et I'aréte de pliage (1a) située
a l'avant dans le déplacement se trouvant au-des-
sous, I'organe de soulévement (10), lors de la saisie
et soulévement du produit imprimé (1) respectif,
s'étendant dans la piste de circulation (14), de ma-
niére que le produit imprimé (1) ne soit pas déplacé
sur la pile (5).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la roue de transport (21) présente une sec-
tion transversale du genre d'une étoile, des seg-
ments de roue (27), qui sont dotés de faces latéra-
les (26a, 26b) concaves, étant constitués au moyen
des évidements (26).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'espacement entre les écailles, dans la
formation en nappe ou écailles (S2), est défini par
I'espacement, mesuré a la périphérie de la roue de
transport (21), entre les segments de roue (27) et
la vitesse de transport est définie par la vitesse pé-
riphérique de la roue de transport (21).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que la courroie de pressage (34) est
guidée, coté entrée de l'interstice de guidage (33),
autour d'un rouleau de renvoi (37) dont I'espace-
ment par rapport a la roue de transport (21) est ré-
glable.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que la roue de transport (21) est dis-
posée au moins a peu prés centralement par rap-
port a I'aréte de pliage (1a) du produit imprimé (1)
chaque fois le plus haut, de la pile intermédiaire
(25), et l'organe de soulévement (10) est disposé
au voisinage de la roue de transport (21).

Dispositif selon l'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que la courroie de pressage (34) en-
lace d'environ 90° la roue de transport (21).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que la roue de transport (21) et les
rouleaux de renvoi (35, 37) sont disposés de ma-
niere que les produits imprimés (1) saisis soient
pressés par les segments (27), sur la courroie de
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pressage (34), uniquement en une zone qui est dis-
tante des rouleaux de renvoi (35, 37).
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