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@ Verfahren und Vorrichtung zum Vereinigen von zwei Schuppenstrémen.

@ Bei der Vereinigung von zwei nebeneinanderlaufen den
Schuppenstromen (4, 5) 188t sich dadurch ein gemeinsamer
Schuppenstrom {6) mit gleicher Ausrichtung samtlicher
Produkte (13) erreichen, daB die beiden miteinander zu
vereinigenden Schuppenstrdme (4, 5) in Laufrichtung eine
einem halben Schuppenabstand entsprechende Versetzung
ihrer Produkte (13) aufweisen, in einer gemeinsamen Tran-
sportebene unter einem spitzen Winkel bis zur vollsténdigen
Uberschneidung zusammengefiiht und im Bereich des

Zusammentreffens der gegenseitigen Produkte (13) abwech-
'seind aus der gemeinsamen Transportebene ausgelenkt
werden, was auf einfache Weise dadurch erreichbar ist, daf®
der die gemeinsame Transportebene definierende Tisch (9)
eine Ausnehmung (14) aufweist, in die eine oberhalb des
Tisches (9) angeordnete Nockenscheibe (15) mit ihrem
Umfang eingreift.
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Verfahren und Vorrichtung zum Ver-
einigen von zwei Schuppenstrdmen

Die Erfindung betrifft geméB einem ersten Erfindungs-
gedanken ein Verfahren zum Vereinigen von zwei neben-
einander laufenden, insbesondere aus Falzprodukten be-
stehenden Schuppenstrdmen zu einem gemeinsamen Produkt-
strom und geht gemdf einem weiteren Erfindungsgedanken
auf eine Vorrichtung zur Durchflihrung dieses Verfahrens.

Die in einem Falzapparat hergestellten und in Form eines
oder mehrerer Schuppenstrdme ausgelegten Falzprodukte
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werden in der Regel anschlieBend zur Bildung ve-zandfdhicar
Einheiten einer Packetiereinrichtung zugefiihrt. Bei der Aus-
lage in Form von zwei parallelen Schuppenstrémen. die eni-
weder von zwei Falzaggregaten kommen ccer durch Auseinander-
ziehen ineinandersteckender, gemeinsam gefalztzr Falzpro-
dukte gebildet werden kdnnen, werden dementsprechend zwei

" Packetiereinrichtungen sowie das fiir zwei Packeiereinrich-

tungen erforderliche Bedienungspersonal benftigt, was sich
unginstig auf die Herstellungskosten auswirkt.

In der nicht vorverdéffentlichten Patentanmeldung P 33 36 507
werden nun ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Vereini-
gen von zwei Schuppenstrémen in Vorschlag gebracht. GemdB
diesem bekannten Vorschlag wird der eine der beiden mitein-
ander zu vereinigenden Schuppenstréme um 180° gewendet und
auf den anderen Schuppenstrom aufgelegt. Das Ergebnis ist
dabei zwar ein gemeinsamer Produktstrom. Hierbei handelt
es sich jedoch um einen Produktstrom mit zwei spiegelbild-
lich aufeinanderliegenden Schuppenstrdmen. Ein Produktstrom
dieser Art kann jedoch in manchen F&llen, insbesondere wenn
vergleichsweise minderwertiges Papier Verwendung findet,
nur sehr schwer weiterverarbeitet werden. AuBerdem kann der
Hendevorgang zu einer starken Beanspruchung der Produkte
fiihren, so daB diese Art der Schuppenstromvereinigung in
manchen Fdllen schon aus diesem Grunde nicht gangbar ist.
In manchen Fdllen ist auch die spiegelbildliche Lage der
Produkte, die hier auch im Bereich der nach der Schuppen-
stromvereinigung herzustellenden Stapel vorhanden ist, un-
erwinscht. Ferner kann die hier erforderliche Wendestation
eiren hohen Platz- und Bauaufwand ergeben.

Hierveon zusgehend ist es daher die Aufgabe der vorliegenden
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Erfindung, unter Vermeidung der Nachteile und Beibehaltung
der Vorteile des bekannten Vorschlags ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Vereinigung von zwei Schuppenstrimen
zu schaffen,. wobei nicht nur eine vergleichsweise einfache
Realisierbarkeft, sondern auch eine universelle Verwend-
barkeit sichergestellt wird.

Die verfahrensmléBige Lbsung dieser Aufgabe besteht erfin-
dungsgemdB darin, daB die beiden Schuppenstréme in Lauf-
richtung eine einem halben Schuppenabstand entsprechende
Versetzung ihrer Produkte aufweisen, in einer gemeinsamen
Transportebene unter einem spitzen Winkel bis zur voll-
stdndigen Uberschneidung zusammengeflihrt und im Bereich
des Zusammentreffens der gegnseitigen Produkte abwechselnd
aus der gemeinsamen Transportebene ausgelenkt werden.

Hierbel werden die beiden zu vereinigenden Schuppenstréme
in vorteilhafter Weise zu einem gemeinsamen Schuppenstrom

- mit halbem Schuppenabstand zusammengeschoben, wobei infol-

ge der gegenseitigen Versetzung der beiden Schuppenstrime
in Laufrichtung und infolge der zwischen den beiden Schup-
penstrdmen alternierenden Auslenkung der aufeinanderfolgen-
den Produkte ein stdrungsfreies Ineinanderschieben erreicht
wird. Das Endbrodukt ist hierbei in vorteilhafter Weise ein
einheitlicher Schuppenstrom mit gleich ausgerichteten Pro-
dukten. Infolge der Halbierung des Schuppenabstands ergibt
sich hierbei eine vergleichsweise hohe Stabilitdt dieses
gemeinsamen Schuppenstroms, was sich positiv auf die Wei-
terverarbeitbarkeit, beispielsweise in einer Packetierein-
richtung, auswirkt. Dennoch ist hierbei sichergestellt, daB

sdmtliche Produkte im Bereich des vereinigten Schuppenstroms

die gleiche Lage und Ausrichtung aufweisen, was vielfach
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bereits aus Grinden der Sortierung erwiinscht ist. Gieich-
zeitig gewdhrleisten die erfindungsgemdBen Mafinahmen einse
schonende Behandlung der Produkte, da dicse ihre ursping-
liche Transportebene praktisch nicht verlassen. Hieraus
ist erkennbar, daB die Erfindung die ihr gestellte Aufgabe
mit einfahen und kostengiinstigen Mitteln lé6st.

In vorteilhafter Wei-terbildung der i{ibergeordneten MaBnahmen
werden im Falle der Verarbeitung von Falzprodukten diese
zweckmdBig mit ihrem Falzriicken voraustransportiert. Dies
erleichtert das gegenseitige Ineinanderschieben der beiden
Schuppenstriéme.

Eine weitere zweckmdfBige MaBnahme kann darin bestehen, daB
der Abtransportdes zu einem Schuppenstrom vereinigten Pro-
duktstroms unter einer dem Verlauf der Winkelhalbierenden
zwischen den Richtungen der beiden zu vereinigenden Schup-
penstrime entsprechenden Richtung erfolgt. Diese MaBnahme
erleichtert in vorteilhafter Weise die Ausrichtung der
vorderen Produktkanten rechtwinklig zur Endlaufrichtung.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der iUbergeordneten
maBnahmen kénnen die beiden zu vereinigenden Schuppenstréme
zumindest im Bereich ihrer &uBeren Seitenkanten kraftschlis-
sig erfaBt und unter Aufrechterhaltung des Kraftschlusses
solange gefihrt werden, bis die Produkte der beiden Schup-
penstrdme nur noch um den jeweils kraftschliissig erfaBten
Bereich seitlich gegeneinander versetzt sind. Diese MaBneah-
men ergeben einen zuverldssigen Vorwdrtstransport bei gleich-
zeitigem Seitentransport.

Die vorrichtungsmdRige Losung der obengenannten Aufgabe ge-
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lingt erfindungsgemé&B durch zwei in Transportrichtung unter
einem spitzen Winkel zusammenlaufende, gleiche Geschwindig-
keiten aufweisende Schuppenstromfiihrungen, die sich im Be-
reich eines gemeinsamen Tisches liberschneiden, der mit einer
im Bereich des Schnittpunkts der inneren Randkanten der bei-
den Schuppenstrdme angeordneten Ausnehmung versehen ist, wel-
cher eine Auslenkeinrichtung zugordnet ist, mittels derder
liber die Ausnehmung hinweggehende Randbereich der aufein-
anderfolgenden Produkte der beiden in Laufrichtung eine
einem halben Schuppenabstand entsprechende Versetzung ih-
rer Produkte aufweisenden Schuppenstrdme abwechselnd in die
Ausnehmung des Tisches absenkbar ist.

Der hier vorgesehene Tisch ergibt in vorteilhafter Weise
eine zuverléssige, ebene Abstlitzung der beiden Schppen-
stréme im Oberschneidungsbereich. "Mit Hilfe der Tischaus-
nehmung und der dieser zugeordneten Auslenkeinrichtung wird
dabei trotz dieser festen Abstiitzung die Bildung von in der
Transportebene sich befindenden Einschubspalten zum gegen-
seitigen Ineinanderschieben der Produkte der beiden Schup-
penstrdme erreicht. Die im Bereich des Tisches vorgesehene
Ausnehmung stellt dabei in vorteilhafter Weise sicher, daB
die im Bereich der Ausnehmung abstlitzungslosen Schuppen-
strombereich einfach durch leichtes Niederdriicken in der
gewlnschten Weise aus der Transportebene ausgelenkt werden
kénnen, was sich insbesondere bei der Verarbeitung mehr-
lagiger Falzprodukte als vorteilhaft erweist. Die erfin-
dungsgemdBen MaBnahmen ergeben demnach ersichtlich eine

hohe Zuverldssigkeit und Funktionssicherheit bei vergleichs-
weise einfacher Bauweise,

In zweckmdBiger Fortbildung der ibergeordneten MaBnahmen
kann die Auslenkeinrichtung als oberhalb des Tisches ange- ;
ordnete, im Takt der ankommenden Produkte angetriebene,
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‘mit ihrem Umfang in die Ausnehmung des Tisches eingreifen-

de Nockenscheibe ausgebildet sein. Hierbei handelt es sich
in vorteilhafter Weise um ein sehr robustes, kontinuierlich
antreibbares Bauteil zum Niederdriicken der {iter die Tisch-
ausrehmung hinweggehenden Schuppenstrombereiche. Soern le-
diglich eine Nockenscheibe vorgesehen ist, wird diese zweck-
mdBigerweise so angeordnet, daB ihre Rotationsebene einer
entlang der Winkelhalbierenden zwischen den beiden, spitz-
winklig zusammenlaufenden Schuppenstromfiihrungen verlaufen-
den,zum Tisch senkrechten Ebene entspricht. Hierdurch ist
sichergestellt, daR die Umfangsnocken der Nockenscheibe at-
wechselnd zum Eingriff mit dem einen bzw. dem in Laufrichtung
hiergegen versetzten anderen Schuppenstrom kommen.

-Eine weitere vorteilhafte MaBnahme kann darin bestehen, daB

die Schuppensiromfiihrungen jeweils mindestens eine einen
den duBeren Rand des jeweils zugeordneten Schuppenstroms
erfassenden: liber den Tisch hinweggehenden Klemmspalt be-
grenzende, parallel zur zugeordneten Transportrichtung ver-
laufende Klemmbdnderpaarung aufweisen. Diese MaBnahmen er-
geben in vorteilhafter Weise eine kraftschliissige Erfassung

der miteinander zu vereinigenden Schuppenstrfime im gemein-

samen Uberschneidungsbereich und damit einen zuverldssigen
Zwangstiransport.

Eine weitere vorteilhafte MaBnahme kann darin bestehen, daB
im AnschluB an die den duBeren Randkanten der beiden Schup-
penstrome zugeordneten Klemmbdnderpaarungen hierzuparallel
verlaufende, senkrecht zur Tischebene angeordnete Ausricht-
bdnder vorgesehen sind, die vorzugsweise mit Voreilung ge-
geniliber den Klemmbdnderpaarungen angetrieben werden. Diese
Ausrihitbdnder stellen die einzelnen Produkte des vereinigten
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Schuppenstroms gerade, d. h. mit ihrer Vorderkante senk-
recht zur Endlaufrichtung, die vorteilhaft dem Verlauf der
Winkelhalbierenden zwischen den Transportrichtungen der
beiden miteinander zu vereinigenden Schuppenstréme ent-
spricht.

Weitere zweckméRige Fortbildungen und vorteilhafte Aus-
gestaltungen der Ubergeordneten MaBnahmen ergeben sich aus
der nachstehenden Beschreibung eines bevorzugten Ausflh-
rungsbeispiels anhand der Zeichnung in Verbindung mit den
restlichen Unteransprichen.

-In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemdBe
Schuppenstrom-auslage,

Figur 2 eine Seitenansicht der Anordnung gemdf Fi-
gur 1 und
' Figur 3 eine vergrtBerte Darstellung der Auslenkein-

richtung in Figur 2 entsprechender Darstellung.

‘Der erfindungsgemdBen Schuppénstromauslage liegt, wie am

besten aus Figur 1 erkennbar ist, eine in der Draufsicht
Y-TSrmige Schuppenstromflihrung mit zwei in Transportrich-
tung unter einem spitzen Winkel zusammenlaufenden Einlauf-
dsten 1, 2 und einem eine dem Verlauf der Winkelhalbieren-
den zwischen den Transportrichtungen der Einlaufédste ent-
sprechende Richtung aufweisenden Auslaufast 3 zugrunde.

Die auslaufseitigen Enden der Einlaufdste 1, 2 ilberschneiden
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sich gegenseitig, so daB die auf den Auslaufdsten 1, 2 an-
kommenden Schuppenstrime 4 bzw. 5 zu einem gemeinsamen
Schuppenstrom 6 zusammengeschoben werden, der auf dem Aus-
laufast 3 abtransportiert wird.

Die Einlaufdste 1, 2 und der Auslaufast 3 werden durch

in der jeweiligen durch Pfeile angedeuteten Laufrichtung
verlaufende und entprechend der gewilinschten Y-férmigen
Grundkonfiguration angeordnete Bdndersdtze gebildet, die
mit gleicher Geschwindigkeit synchron angetrieben werden.
Der Auslaufast 3 weist zur Bewerkstelligung einer zuver-
ldssigen Abstiitzung mehrere nebeneinander angeordnete Bén-
der 7 auf. Dasselbe gilt fiir die Einlaufdste 1, 2, die
ebenfalls mehrere nebeneinander angeordnete Bdnder 8a bzw.
8b aufweisen, auf denen die Pfodukte des zugeordneten Schup-
pensroms aufliegen. Diese Bdnder 8a bzw. 8b enden im Uber-
schneidungsbereich derart, daB kein Eingriff mit dem auf
dem jeweils anderen Einlaufast aufliegenden Schuppenstrom
erfolgf, um eine Drehung der Produkte zu verhindern. Dem-
entsprechend gehen, wie am besten aus Figur 2 erkennbar ist,
die jeweils duBeren Bdnder 8a bis zum Ende des Uberschnei-
dungsbereichs durch. Die inneren Bdnder 8b enden bereits im
Bereich des Beginns der gegenseitigen Uberschneidung der
beiden Einlaufdste 1 bzw. 2. Die Abstiitzung der die Schup-
penstrome 4, 5 bildenden Produkte erfolgt in diesem Bereich
mittels einer durch eine Platte aus Blech oder Sperrholz
oder dergleichen gebildeten Tisch 9, iUber den das Obertrum
der duBeren Bdnder 8a ganz und der inneren Bédnder 8b teil-
weise hinweggeht.

AuBerhalb des Uberschneidungsbereichs liegen die Produkte
der Schuppenstiréme 4, 5 einfach auf den Bdndern 8a, 8b des
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jewells zugeordneten Bédndersatzes auf. Im Uberschneidungs-
bereich sind jedoch eine Flhrung und ein Zwangstransport

- der Produkte erforderlich. Hierzu ist im Bereich jedes

Einlaufspalts 1, 2 ein Klemmspalt 10 vorgesehen, in den

die entsprechenden Produkte mit ihrem duBeren, d. h. von-
einander abgewandten Rand einlaufen. Zur Bildung des eine
Zwangsfihrung und einen Zwangstransport bewerkstelligten
Klemmspalt 10 ist jeweils eine Klemmbdnderpaarung vorge-
sehen, die hier einfach durch das jeweils &uBere Band 8a
als unterem Bnd und durch ein diesem zugeordnetes oberes
Klemmband 11 gebildet wird, das sich etwa lber die Ldnge
des Tisches 9 erstreckt. Das Untertrum des oberen Klemm-
bands 11 wird dabei, wie Figur 2 am besten zeigt, zur Be-
ewrkstelligung eines zuverlédssigen Eingriffs durch Andriick-
rollen 12 an das Obertrum des jeweils zugeordneten unteren
Bands 8a angedriickt. Die Begrewung der Klemmspalte 10 durch
ein jeweils oberes Klemmband 11 ergibt einen besonders zu-
verldssigen Zwangstransport. In einfachen Fillen wire es
aber auch ohne weiteres denkbar, dem unteren Band 8a je-

20 weils lediglich Andriickrollen zuzuordnen. Die die Einlauf-

25
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‘4-ste 1 bzw. 2 und den Auslaufast 3 bildenden Binder 8 bzw.

7 werden zwangsweise angetrieben, wobel zumindest die Bén-
der 8 der Einlauféste 1 bzw. 2 gleiche Geschwindigkeit auf-
weisen. Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel sollen auch
die Bdnder 7 des Auslaufasts dieselbe Geschwindigkeit wie
die Bdnder 8 der Einlaufdste 1, 2 aufweisen. Es wédre aber
auch denkbar, die Bé&nder 7 mit groBerer oder kleinerer Ge-
schwindigkeit als die Bdnder 8 anzutreiben, um eine Ver-
grdoBerung bzw. Verkleinerung des im Bereich des Auslaufasts
3 sich ergebenden Schuppenabstands zu erreichen, der im dar-
gestellten Ausfilhrungsbeispiel der Hdlfte des im Bereich
der Einlaufdste 1, 2 vorhandenen Schuppenabstands enspricht.
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Die oberen Klemmbdnder 11 bzw. die diesen zugeordneten
Andrickrollen 12 benttigen keinen Antrieb und werden ein-
fach durch Reibung mitgenommen. Der krafischlissige Ein-
griff im Bereich der seitlichen Klemmspalte 10 ergibt
einen zuverldssigen Transporti der jeweils zugeordneten
Schuppenstrome 4 bzw. 5 unter Beibehaltung ihrer jeweiligen
Laufrichtung auch im OUberschneidungsbereich, so daB die
Schuppenstréme 4 bzw. 5 im gegnseitigen Uberschneidungs-
bereich dér Enlaufdste 1, 2 unter exakter Beibehaltung der
Position und Ausrichtung ihrer Produkte zuverldssig in-
eilmnder geschoben werden.

Bei den die miteinander zu vereinigenden Schuppenstrome

4, 5 bildenden Produkten kann es sich um Kartonzuschnitte

oder dergleichen handeln. Im dargestel-lten Ausfiihrungs-
beispiel soll eskich hierbei um Falzprodukte 13 handeln,
die von einem einer Druckmaschine nachgeordneten Falz-
apparat ausgelegt werden. In vielen Fdllen werden dabei

zur Verringerung der Arbeitsgeschwindigkeit bereits zwei
Schuppenstrtme ausgelegt. Es ist aber auch denkbar, in-
eimnder steckende Produkte in Form eines einfachen Schup-
penstroms auszulegen und anschlieBend die Produkte soweit
auseinanderiuziehen, daB sich zwei parallele Schuppenstrome
ergeben. In jedem Falle ergeben sich hierbei gleiche Schup-
penabstdnde, die miteimnder zu vereinigenden Schuppenstrime
4, 5 sind so gefithrt, daB der Falzriicken der Falzprodukte

13 im Uberschneidungsbereich in Transportrichtung weist.

Gleichzeitig sind die miteinander zu vereinigenden Schuppen-
strome 4, 5 in Transportrichtung um etwa einen halben Schup-
penabstand gegeneinander versetzt, so daB die Falzprodukte
13 der beiden Schuppenstrdme 4, 5 im Bereich des Schnitt-
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punkts der inneren Randkanten dieser beiden Schuppenstrime,
d. h. am Beginn der gegenseitigen Uberschneidung, mit einer
einem halben Schuppenabstand entsprechenden Versetzung auf-
einandertreffen, d. h. die innere vordere Ecke der Falz-
produkte 13 des einen Schuppenstroms trifft etwa im Be-
reich der Mitte des Schuppenabstands auf die Seitenkante
des jeweils zugeordneten Falzprodukts 13 des gegeniiberlie-
genden Schuppenstroms. Der Schuppenabstand des vereinig-
ten Schuppenstroms 6 entspricht dementsprechend der Hdlfte
des Schuppenabstands der miteinander zu vereinigenden Schup-
penstrome 4, 5.

Um das Einschieben der Falzprodukte 13 des einen Schuppen-

stroms 4-bzw. 5 zwischen die Falzproduke13 des jeweils
anderen Schuppenstroms zu erleichtern, werden im Bereich
der einander zugewandten inneren Randkanten der miteinander

- zu vereinigenden Schuppenstréme 4, 5 an der Stelle, an der

die gegenseitigen Falzprodukte 13 zusammentreffen, abwech-
selnd Einsteckspalte gebildet, in die die jeweils ankommen-
den Falzprodukte 13 des jeweils benachbarten Schuppenstroms
einlaufen kdénnen. Nachdem ein erster gegenseitiger Eingriff
hergestellt ist, werden die Falzprodukte 13 der beiden
Schuppenstréme 4, 5 im Verlauf des weiteren Vorwdrts-
transports weiter zusammengeschoben, wobei auf jeweils ein
Falzprodukte 13 des einen Schuppenstroms 4 ein Falzprq—
dukte 13 des jeweils anderen Schuppenstoms 5 folgt. Der
erforderliche Seitentransport ergibt sich automatisch durch
die unter einem spitzen Winkel zusammenlaufende Anordnung
der beiden Einlaufdste 1, 2.

Zur Bildung der Einsteckspalten werden die inneren Rand-
kanten der aufeinanderfolgenden Produkte der beiden Schup-
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penstrime 4, 5 abwechselnd aus ihrer durch den Tisch 9
definierten Transportebene nach unten ausgelenki. Hierzu
ist der Tisch 9 im Bereich des Schnittpunkis der inneren
Randkanten der beiden Schuppenstrome 4, 5, d. h. im Be-
reich des Beginns der gegenseitigen Uberschneidung der
beiden Einlaufdste bzw. der diesen zugeordneten Schuppen-
strome, also in dem Bereich, in dem die Falzprodukte 13

."der beiden Schuppenstrome 4, 5 aufeinandertreffen, mit

einer Ausnehmung 14 versehen, in die eine oberhalb des
Tisches 9 drehbar gelagerte Nockenscheibe 15 mit ihren
Unfangsnocken 16 eintaucht, wie am besten aus Figur 3 er-
kennbar ist. Die Ausnehmung 14 kann, wie Figur 1 zeigt,
rechteckfdrmig ausgebildet und so angeordnet sein, daB

die Winkelhalbierende zwischen den unter einem spitzen
Winkel zusammenlaufenden Einlaufdsten 1, 2 eine Symmetrie-
linie bildet. Die Rotationsebene der Nockenscheibe 15 ent-
spricht einer senkrecht zum Tisch 9 verlaufenden, die ge-
nannte Winkelhalbierende enthaltenden Ebene. Die Nocken-
scheibe 15 ist, wie die Figuren 2 und 3 zeigen, mit meh-
reren, zahnférmigen Nocken 16 versehen, deren Abstand der
Hdlfte des Schuppenabstands im Bereich der einlaufseitigen
Schuppenstrdme 4, 5 entspricht. Die Nockenscheibe 15 wird
im Takt der ankommenden Produkte, d. h. so angetrieben,

. daB jedes der in alternierender Reihenfolge hierunter vor-

beilaufenden Falzprodukte 13 der beiden Schuppenstrdme 4,
5 zum Eingriff mit e}ner Umfangsnocke 16 kommt. Hierdurch
wird ereicht, daB immer dann, wenn sich ein Falzprodukt 13
des rechten bzw. linken Schuppenstroms 4 bzw. 5 der jeweils
gegeniiberliegenden Randkante des anderen Schuppenstroms
néhert, das jeweils vorausgehende Falzprodukt 13 dieses
Schuppenstroms mittels einer Umfangsnocke 16 etwas in die
Ausnehmung 14 des Tischs 9 hineingedriickt wird, so daB sich
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ein im Bereich der durch den Tisch 9 definierten Transport-
ebene sich befindender Einsteckspalt 17 fiir das von der
inneren Randkante her sich anndhernde Falzprodukt 13 des
jeweils gegeniiberliegenden Schuppenstroms ergibt, wie am
besten aus Figur 3 erkennbar ist. Die Nockenscheibe 15

ist dabei so justiert, daB der Eingriff der Umfangsnockén
16 mit dem jeweils niederzudriickenden Falzprodukt 13 im
Bereich der Mitte des Schuppenabstands erfolgt, wie eben-
falls aus Figur 3 erkennbar ist. Hierdurch ergeben sich
breite Einsteckspalte.Die Randbereiche 18 der Ausnehmung
14 konnen zur Schonung der niederzudriickenden Produkte
leicht nach unten abgewinkelt sein. Im dargestelliten Aus-
fllhrungsbeispiel ist eine mittig, d. h. im Bereich der
Winkelhalbierenden angeordnete Nockenscheibe 15 vorgesehen,
die alternierend die aufeinanderfolgenden Produkte des ei-
nen bzw. anderen Schuppenstroms niederdriickt. Es wdre
aber auch denkbar, zwei nebeneinander angeordnete Nocken-
scheiben vorzuziehen, die }ﬁeils mit gegeeneinander ver-
setztem Takt die Falzprodukte 13 des jeweils zugeordneten
Schuppenstroms niederdriicken. Diese Nockenscheiben konn-
ten dabei auf einer gemeinsamen Welle angeordnet und mit
gleicher Geschwindigkeit angetrieben sein. Der Abstand

. der dabei vorgesehenen Umfangsnocken entsprdche dabei

dem Schuppenabstand im Bereich der einlaufseitigen Schup-
penstrdme 4, 5, wobei die Umfangsnocken der beiden Nocken-
scheiben um einen haben Schuppenabstand gegeneinander ver-
setzt wdren.

Die Vorderkanten bzw. Seitenkanten der Falzprodukte 13
werden nach Vereinigung der einlaufseitigen Schuppenstrome
4, 5 rechtwinklig bzw. parallel zur Endlaufrichtung, d.

h. zur Laufrichtung des Auslaufasts 3 ausgerichtet. Hier-

re.
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zu sind am auslaufseitigen Ende des Uberschneidungsbereichs

-angeordnete, den &uBeren Randkanten des dabei bereits ver-

einigten Schuppenstroms 6 zugeordnete Ausrichtbdnder 19
voréesehen, deren Laufflédche senkrecht zur Ebene des Tischs
9, d. h. zur Transportebene, ausgerichtet ist. Die Aus-
richtbdnder 19 verlaufen parallel zu den duferen Randkan-
ten des jeweils zugeordneten Einlaufasts 1 bzw. 2 bzw. des
hierauf jeweils aifgenommenen Schuppensiroms 4 bzw. 5. Die
Ausrichtbédnder 19 besitzen eine griffige AuBenoberflédche
und werden mit gegeniiber der Transportgeschwindigkeit etwas
héherer Geschwindigkéit angetrieben, so dafl die von den
Klemmbédndern 11 freigegebenen Falzprodukte 13, die jeweils
noch die durch die Klemmbdnder 11 vorgegebene Ausrichtung
aufweisen, so verschwenkt werden, daR ihre Vorderkanten
etwa senkrecht und ihre Seitenkanten etwa parallel zur
Laufrichtung des Auslaufasts 3 aisgerichtet werden. Die
Ausrichtbdnder 19 sind dabei zweckmdBig soweit auBerhalb
angeordnet, daB ihre Lauffléchen praktisch lediglich mit
den vorderen Ecken der jeweils zu verschwenkenden Falz-
produkte 13 in Eingriff kommen. Im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ist den Ausrichtbédndern 19 eine Riittelein-
richtung mit parallel zu den Seitenkanten des auslauf-
seitigen Schuppenstroms 6 verlaufenden Riittelleisten 20
nachgeordnet, die mittels eines Kurbeltriebs oder der-
gleichen in zur Transportrichtung des auslaufseitigen
Schypenstroms 6 senkrechte Riittelbewegung versetzbar sind,
wie durch die in Figur 1 eingezeichneten Doppelpfeile an-
gedeutet ist. Die parallel zu den Randkanten des jeweils
Zugeordneten Einlaufasts 1 bzw. 2 ausgerichteten Ausricht-
bdnder 19 stellen dabei praktisch einen den gabelfdrmigen
Ubergang von den beiden Einlaufdsten 1, 2 zum Auslaufast

3 {berbriickenden Einlauftrichter fiir die durch die paraliel
zu den Randkanten des Auslaufasts 3 verlaufenden Riittel-
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leisten 20 gebildete Riitteleinrichtung dar. Im Bereich der
Ritteleinrichtung erfolgt praktisch nur noch eine Feinaus-
richtung der Falzprodukte 13. Die eigentliche Ausrichtung
wird durch die Ausrichtbdnder 19 bewerkstelligt.

tee
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Anspriiche

¥

Verfahren zum Vereinigen von zwei nebeneinander
laufenden, insbesondere aus Falzprodukten bestehen-
den Schuppenstrbmen zu einem gemeinsamen Produkt-
strom, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden mit-
einander zu vereinigenden Schuppenstréme (4, 5) in
Laufrichtung eine einem halben Schuppenabstand ent-
sprechende Versetzung ihrer Produkte (13) aufwei~
sen, in einer gemeinsamen Transportebene unter einem
spitzen Winkel bis zur vollstédndigen Uberschneidung
zusammengefihrt und im Bereich des Zusammentreffens
der gegenseitigen Produkte (13) abwechselnd aus der
gemeinsamen Transportebene ausgelenkt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB im Falle der Verarbeitung von Falzprodukten (13)
diese mit ihrem Falzriicken voraus transportiert
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden zu vereini-
genden Schuppenstréme (4, 5) zumindest im Uberschnei-
dungsbereich im Bereich ihrer &duBeren Seitenkanten
kraftschliissig erfaBt und unter Aufrechterhaltung des
Kraftschlusses solange gefiihrt werden, bis die Pro-
dukte der beiden Schuppenstrome (4, 5) nur noch um
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den jeweils kraftschliissig erfaBten Randbereich seit-
lich gegeneinander versetzt sind und daB die Produk-
te (13) nach Beendigung der kraftschliissigen Fiihrung
mit ihrer Vorderkante senkrecht zur Endlaufrichtung
ausgerichtet werden, die dem Verlauf der Winkelhalbie-
renden zwischen den Richtungen der beiden zu vereini-
genden Schuppenstrome (4, 5) entspricht.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
zwei in Transportrichtung unter einem spitzen Winkel

~zusammenlaufende, gleiche Geschwindigkeiten aufweisen-

de Schuppenstromfithrungen (Einlaufdste 1, 2), die sich
im Bereich eines gemeinsamen Tisches (9) {iberschneiden,
der mit einer im Bereich des Schnittpunkts der inne-
ren Randkanten der den beiden Schuppenstromfiihrungen
zugeordnéten Schuppenstrome (4, 5) angeordneten Aus-
nehmung (14) versehen ist, de; eine Auslenkeinrichtung
(Nockenscheibe 15) zugeordnet ist, mittels der der
iiber die Ausnehmung (14) hinweggehende Randbereich

der aufeinanderfolgenden Produkte der beiden in Lauf-
richtung eine einem halben Schuppenabstand entspre-
chende Versetzung ihrer Produkte (13) aufweisenden
Schuppenstroéme (4, 5) abwechselnd in die Ausnehmung
(14) des Tisches (9) absenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Auslenkeinrichtung mindestens eine mittig
oberhalb des Tisches (9) angeordnete, im Takt der
ankommenden Produkte (13) angetriebene, mit ihrem
Umfang in die Ausnehmung (14) des Tisches (8) ein-
greifende Nockenscheibe (15) aufweist, deren Rota-
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tionsebene vorzugsweise einer entlang der Winkelhal-
bierenden zwischen den beiden spitzwinklig zusammen-
laufenden Schuppenstromfiihrungen verlaufenden, zum
Tisch (9) senkrechten Ebene entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dafl die Nockenscheibe (15) mehrere, zahnfdrmige Nok-
ken (16) am Umfang aufweist, deren gegenseitiger Ab-
stand dem halben Schuppenabstand entspricht und daB
die Nockenscheibe (15) vorzugsweise so angeordnet

und angetrieben ist, daB die Produkte (13) im Bereich
der Schuppenmitte hiermit zum Eingriff kommen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche

4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Schuppen-
stromfiihrungen jeweils mindestens eine einen den d&dus-
seren Rand des jeweils zugegrdneten Schuppenstroms
(4, 5) erfassenden, iiber den Tisch (9) hinweggehenden
Klemmspalt (10) begrenzende, parallel zur zugeordneten
Transportrichtung verlaufende Klemmbénderpaarung (8a,
11) aufweisen, wobei vorzugsweise die oberen Bédnder
(11) der Klemmb&nderpaarung durch Andriickwollen (12)
an das jeweils zugeordnete, auf dem Tisch (9) auf-
liegende untere Band (8a) andriickbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche

4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB dem Tisch (9)
bzw. den hieriiber hinweggehenden Schuppenbahnfihrun-
gen ein vorzugsweise unterhalb einer Seitenkanten-
ausrichteinrichtung hindurchfiihrender Bdndersatz (7)
nachgeordnet ist, dessen Transportrichtung der Rich-
tung der Winkelhalbierenden zwischen den beiden spitz-
winklig zusammenlaufenden Schuppenstromfiihrungen ent-
spricht.
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche

7 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB im AnschluB an

die den duBeren Randkanten der beiden Schuppenstréme
(4, 5) zugeordneten Klemmbdnderpaarungen (8a, 11)

hierzu parallel verlaufende, senkrecht zur Ebene

des Tisches (9) angeordnete Ausrichtbédnder (19) vor-
gesehen sind, die vorzugsweise mit Voreilung gegen-

iber der Transportgeschwindigkeit angetrieben sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche

4 bis 9 , gekennzeichnet durch eine vorzugsweise

den Ausrichtbdndern (19) nachgeordnete Riittelein-
richtung mit parallel zur Abférderrichtung verlaufen-
den, seitlichen Riittelleisten (20).
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