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Verfahren und Vorrichtung zum Zusammenfiihren von mindestens zwei Strbmen schuppenartig ausliegender Produkte,
insbesondere gefaizter Papierprodukte.

@ Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zum Zusam- ten Produktstroms u.a. mittels eines Taktgebers auseinan-
menfihren von mindestens zwei Stromen schuppenartig dergezogen, der 2.B. aus einem mit erhGhter Geschwindig-
ausliegender Produkte, insbesondere gefalzter Papierpro- keit umlaufenden Endiosband und aus einer mit der Forder-
dukte, werden mindestens auf einer Teilstrecke die einzeinen vorrichtung synchronisierten, intermittierend arbeitenden
Produkte der beiden Produktstrome und/oder des vereinig- Andrickvorrichtung besteht.
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Verfahren und Vorrichtung zum Zusammenfiihren

von mindestens zwei Strdmen schuppenartig

ausliegender Produkte, insbesondere gefalzter
Papierprodukte

Die Erfindung bezieht sich in erster Linie auf ein Ver-
fahren zum Zusammenfiihren von mindestens zwei Stromen

schuppenartig ausliegendexr Produkte, insbesondere ge-
falzter Papierprodukte.

Druckmaschinen, insbesondere Rollenrotationsdruckmaschi-
nen liefern beispielsweise ca. 40 000 bereits gefalzte
Produkte, die einer weiteren Bearbeitung, z.B. einem
Besdumen oder Beschneiden zugefilhrt werden sollen. Dies
erfolgt gewdhnlich mit Hilfe von Fdrdermitteln, also
z.B. Forderbdndern oder Endlosfdrderern, wobei die ein-
zelnen Produkte gewthnlich in Schuppenform angeliefert
werden; diese Schuppenform wird durch die Ablage der die
Druckmaschine verlassenden Produkte {ilber einen sogen.
Abgabestern erreicht; statt des Abgabesterns kann auch

ein Schuppenstrom iiber eine Beschickungsvorrichtung ge-
bildet werden.

Es besteht die Mdglichkeit, daB von einer Rollenrotations-—
druckmaschine zwei verschiedene ProduktstroOme geliefert
werden oder daB zwei Druckmaschinen, die in der Ndhe von-
einander aufgestellt sind, jeweils einen Produktstrom
liefern, so daB bisher die Notwendigkeit bestand, fiir

jeden Produktstrom eine gesonderte Bearbeitungsanlage
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11t entsprechenden Bearbeitungsstationen anmzuszziilizfen.

Culche Anlagen erstrecken sich u.U. auf 30 = &8¢ m und

(b

.Snnen auch aus einzelnen Modulen bestehen.

per Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Bearbei-
tungsmdglichkeit von mindestens zwei Produktstrdmen we-
sentlich zu vereinfachen.

Die Aufgabe wird dadurch geldst, daB erfindungsgemidB min-
destens auf einer Teilstrecke die einzelnen Produkte der
beiden Produktstrdme und/oder des vereinigten Produkt-

stroms auseinandergezogen werden.

Auf diese Weise l1&d8t sich nach Zusammenfithrung der Pro-
duktstrtme die Zahl der Bearbeitungsstufen oder nachge-
schalteten Module praktisch auf die Hdlfte reduzieren.

Es liegt auf der Hand, daB nach dem eben beschriebenen
Verfahren auch ohne weiteres drei oder vier Produkt-
strome vereinigt werden kdnnen, bevor die notwendigen

Weiterbearbeitungen an den Produkten vorgenommen werden.

Nach einer bevorzugten Abwandlung des erfindungsgeméBen
Verfahrens werden die ProduktstrOme aus verschiedenen

Hthenlagen miteinander vereinigt.

Hierzu ist zu bemerken, daB auch bei Rollenrotations-
druckmaschinen in manchen Fdllen zwei Abgabestellen von
Produktstrtmen, sei es iibereinander oder auch iiberein-

ander versetzt, vorgesehen sind.

Weiterhin ist es mbglich, daB das Auseinanderziehen nach
dem Aufeinanderlegen der Produkte beider Produktstrime
erfolgt, oder daB dies nach dem Aufeinanderlegen der

beiden bereits vereinzelt auf dem oder den F8rderbindern
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aufliegenden Produktstrtme erfolgt.

Nach einer besonders bevorzugten Durchfiihrungsart des
erfindungsgemdBen Verfahrens kdnnen die beiden Produkt-
strdme so weit auseinandergezogen werden, daB jeweils
ein Produkt des einen Produktstromes mit einem Produkt
des anderen Produktstromes abwechselt und alle Produkte
vereinzelt auf der Fordervorrichtung liegen. Hierbei

wie auch bei den weiter oben erwdhnten Durchfiihrungs-
arten des erfindungsgemdfen Verfahrens ist selbstver-
stiandlich mit erhdhten Geschwindigkeiten zu arbeiten,

da die kontinuierliche Abgabe der Produktstrme auch zu
einer kontinuierlichen Bearbeitung fihren muB. So werden
beispielsweise statt der iiblichen 40 000 Produkte/Stunde

innerhalb des Zusammenfiihrungsbereichs 80 000 Produkte/
Stunde gefdrdert.

Weiterhin bezieht sich ‘die Erfindung auf eine Vorrich-
tung zur Durchfilhrung des obigen Verfahrens, welches in
erster Linie dadurch gekennzeichnet dist, daf8 zum Aus-
einanderziehen der einzelnen Produktstrdme oder des
vereinigten Produktstroms mindestens ein Taktgeber vor-
gesehen ist, welcher aus einem mit erhdhter Geschwindig-
keit umlaufenden Endlosband und aus einer mit der For-
dergeschwindigkeit synchronisierten intermittierend ar-
beitenden Andriickvorrichtung besteht.

Ein derartiger Taktgeber hat sich deshalb als besonders
zweckmidBig erwiesen, weil durch dessen Einsatz vermie-
den wird, daB die Toleranzen bei der Verschuppung, die
z.B. bis 50% des Schuppenabstandes betragen konnen, un-
verdndert bleiben und nicht - wie bisher - durch die er-

folgte Beschleunigung z.B. verdoppelt werden.

Nach einer bevorzugten Ausfilhrungsform der Erfindung ist
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dem Taktgeber eine Freigabevorrichtung zum VergréSern
des Schuppenabstandes vorgeschaltet.

Wdhrend iiblicherweise der Taktgeber mit seinem Endlos-
band z.B. eine zweifache Umlaufgeschwindigkeit aufweist
als die Fordergeschwindigkeit der angelieferten Pro-
dukte, wird die Andriickvorrichtung fiir das Endlosband
taktweise so auf die Produkte gedriickt, daB dieser Takt

synchron mit der anfédnglichen Fdrdergeschwindigkeit des
Bandes verlauft.

Bevorzugterweise ist in jedem Produktstrom und im ver-

einigten Produktstrom jeweils mindestens ein Taktgeber
vorgesehen,

Nach einer abgewandelten Ausfihrungsform der Erfindung
ist mindestens ein Endlosforderer mit einer winkligen
Umlenkung vorgesehen, die durch zwei miteinander zu-
sammenwirkende Umlenkwalzen o.dgl. gebildet ist und

ist das untere Band mit einer federnd gelagerten Spann-
walze o.dgl. versehen; dem Taktgeber des vereinigten

Produktstroms kann eine Vorrichtung zum Verschuppen
nachgeschaltet sein.

Hierzu ist 2u bemerken, daB je nach der nachgeschalteten
Bearbeitungsstufe, z.B. einem Schneidaggregat, die Ver-
schuppung in mehr oder weniger groBem AusmaB durchge-
fiilhrt werden sollte, auch wénn das flir alle Bearbei-

tungsstufen mit Sicherheit nicht erforderlich ist.

Wie bereits bemerkt, kann die Umlaufgeschwindigkeit des
Endlosfdrderers des Taktgebers mindestens zweimal so
hoch sein wie die Fdrdergeschwindigkeit der Produkt-
strdme und/oder des vereinigten Produktstroms. Selbst-

verstindlich kann durch Wahl der Zahl der Andriickvor-
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richtungen und durch Anderung der Umlaufgeschwindigkeit
eines etwaigen Endlosbandes beim Taktgeber schneller

oder langsamer gefahren werden.

Auf der Zeichnung ist eine beispielsweise Ausfiihrungs-
form der Erfindung in stark schematisierter Weise dar-
gestellt; es zeigt:

Fig. 1 und 2 einen Ldngsschnitt durch ein Ausfiihrungs-

beispiel der Erfindung, und

Fig. 3 bis 5 Jjeweils Schemata von der Zusammenfiihrung

von zwel Produktstrdmen.

Nach dem in Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfithrungsbei-
spiel werden von einer Rollenrotationsdruckmaschine in
einem Hbhenabstand von ca. 25 - 30 cm iibereinander zwei
Produktstrdme 1 und 2 mit {iblichen Endlosf&rderern
Pressenpaaren 3, 4 bzw. 5, 6 zugefiihrt. Die Produkt-
strdme bestehen aus jeweils 30 cm langen Produkten 7,
die zwischen den Pressen 3 und 4 bzw. 5 und 6 auf der
Forderebene zusammengedriickt werden. Die Produkte lie-
gen jewells in Schuppenform ilbereinander, wobei der Ab-
stand von einer Produktkante zur anderen Produktkante
z.B. 8 cm betragen kann; hierbei weisen jedoch die bei-
den Produktstrdme 1 und 2 innerhalb der Schuppenabstinde
Fehlerquellen von bis zu Z 4 cm auf. Diese Fehler er-
geben sich aus der Heranfilihrung des Produktstroms in
Schuppenform von den Abgabesternen, die an die Rollen-

rotationsdruckmaschine angeschlossen sind.

Selbstverstdndlich kdnnen auch die beiden Produktstrdme 1
und 2 von zwei verschiedenen Druckmaschinen oder Be-
schickungsvorrichtungen stammen und kdnnen auch die Pro-

duktstrdme nicht - wie dargestellt - unmittelbar iiber-
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einander liegen, sondern versetzt zueinander. Sollten die
Produktstrbme in einer Ebene herangefihrt werden, ist
zundchst eine unterschiedliche H8henlage fiir die Produkt-
strbme herzustellen.

Die einzelnen Produkte werden nach den Pressenpaaren 3, 4
bzw. 5, 6 in eine sogen. Freigabevorrichtung mit einer
Gesamtlidnge von ca. 40 cm eingefilihrt. Diese Freigabe-
vorrichtung besteht aus zwei jeweils {ibereinanderliegen-
den Endlosforderern 8, 9, welche in Forderrichtung in
einem geringen spitzen Winkel ge&ffnet sind. In der Nahe
des rickwidrtigen Umlenkrollenpaares 10, 11 der Endlos-
forderer 8, 9 ist eine verstellbare Walze 12 innerhalb
des Endlosbandes 9 vorgesehen; diese verstellbare Walze

kann der etwaigen Ldnge des Produktes angepaBt werden.

Durch die Freigabevorrichtung wird der jeweilige Produkt-
strom - es werden ca. 40 000 Produkte/Stunde angelie-

fert - beschleunigt, so daB sich die Produkte auseinander-
ziehen. Die Verschuppung ist jedoch beim Verlassen der
Endlosfdrderer 8, 9 noch geringfiigig vorhanden, so da8

ein nachgeschalteter Taktgeber 20 fiir ein weiteres Ausein-
anderziehen oder Vereinzeln sorgt. Eine freilaufende Wal-
ze 13 sorgt durch Schwerkraft oder Feder fiir eine genaue
Zufiihrung zum Taktgeber 20. Der Taktgeber 20 weist einen
Umlaufforderer {(nicht ndher dargestellt) auf, in dessen
Mitte z.B. ein Stern angeordnet ist; dieser nicht n&her
dargestellte Stern hat z.B. finf gleichmdBig iiber den
Umfang verteilte Arme mit an den jeweiligen Enden federnd
gelagerten freilaufenden Walzen, die teilweise, und zwar
oberhalb des als Widerlager ausgebildeten Endlosfdrderers
21 mit den einzelnen Produkten in Beriihrung kommen. Das
Umlaufband kann mit 2- bis 3- oder mehrfacher Geschwin-
digkeit gefdrdert werden, wdhrend der Stern mit z.B. finf

Umlaufwalzen synchron gedreht wird mit dem Abgabestern
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hinter der Rollerrotationsdruckmaschine.

Je nachdem, wie die Zusammenfilhrung der beiden Produkt-
stridme ausgefilhrt werden soll, erfolgt nunmehr die Zu-
sammenfiihrung -der beiden Bidnder infverschuppﬁem Zustand
oder auch in vollauseinandergezogenem Justand, so daB
die Produkte des einen Produktstroms jeweils in den
Zwischenrdumen zwischen den Produkten des anderen Pro-

duktstromes abgelegt werden und somit vereinzelt auf den
Forderern aufliegen,.

Bei der dargestellten Ausfithrungsform werden die ein-
zelnen Produkte des Stroms 1 in noch verschupptem Zu-
stand lUber einen Umlenkfbrderer 22 dem anderen Produkt=-
strom zugefithrt, und zwar dergestalt, daB die Produkte

des Produktstroms 1 auf den Produkten des Produktstroms 2

. abgelegt werden.

Der Umlenkfdrderer 22 besteht aus zweil endlosen Umlenk-
bandern 23 und 24, die jeweils um Umlenkwalzen 25 und 26
bzw. 26 und 27 herumgefiihrt sind. Der untere Endlos-
forderer 28 weist zwei in einer horizontalen Ebene an-
geordnete Umlenkwalzen 29 und 30 und zwei kleinere Um-
lenkwalzen 31 und 32 auf; das Umlenkband 24 kann in sei~
ner wirksamen L&nge verstellt werden, so daB8 die Zu-
sammenfiihrung der Produktstrdme gezielt durchgefithrt
werden kann.

Das Endlosband 33 kann durch eine federnd gelagerte

Spannrolle oder Spannwalze 34 gespannt gehalten werden.

Das Produkt 7 des Produktstroms 1 wird - wie bereits be-
merkt - nunmehr in Schrédgrichtung heruntergefiihrt und
auf den Produktstrom 2, der ebenfalls auseinandergezogen
ist, abgelegt.
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we liegt auf der Hand, daB der Taktgeber 20 esinerseits
und der Taktgeber 40 des Produktstroms 2 andererseits
synchron geschaltet sein sollten, um - unter Vernach-
lissigung der weiter oben aufgefilhrten Schuppenabstands-
fehler - eine gezielte Ablage der Produkte des Produkt-
stroms 1 auf dem Produktstrom 2 2zu erreichen (s. Aus-
fiihrungen weiter unten).

Selbstverstdndlich ist es méglich, auch zweli oder drei
Taktgeber hintereinander zu schalten, sofern mit einem
einzigen Taktgeber in dem jeweiligen Produktstrom das
notwendige MaB des Auseinanderziehens oder Vereinzeln

der Produkte des jeweiligen Produktstromes nicht erreicht
werden kann.

Der Zusammenfiihrungsstelle 41 ist erneut eine Freigabe-
vorrichtung 42 nachgeschaltet, die nunmehr den zusammen-
gefiihrten Produktstrom auseinanderzieht. Es werden ja
nunmehr 80 000 Produkte/Stunde angeliefert. Die Kon-

struktion dieser Freigabevorrichtung 42 ist die gleiche
wie weiter oben angegeben.

Dieser Freigabevorrichtung 42 ist ein weiterer Takt-
geber 43 nachgeschaltet, dessen Konstruktion dem weiter
oben angegebenen Taktgeber 20 entsprechen kann. Der
Taktgeber 43 dient dazu, die einzelnen Produkte so weit
auseinanderzuziehen, da8 sie in dem erfordexlichen Aus-
maB verschuppt werden k&nnen, um z.B. ein Bes&umen oder
ein Beschneiden zu ermdglichen.

Der der Freigabevorrichtung 42 nachgeschaltete Takt-

geber 43 zieht somit den vereinigten Produktstrom erneut
auseinander, so daf in der nachgeschalteten Verschuppungs-
vorrichtung 44 nunmehr der Schuppenabstand so eingestellt
werden kann, daB z.B. die Schneidmesser, die den Endlos-
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férderern 45, 46 zugeordnet sind, mit Sicherheit eine
glatte Besdumung herbeifiihren.

Bei der dargestellten Ausfiihrungsform haben die Taktge-
ber einen Durchmesser von etwa 21 cm, die Freigabevor-
richtung und die Verschuppungsvorrichtung je eine Linge

von etwa 40 cm und die Umlenkvorrichtung eine Linge in
Fdrderrichtung von 67 cm.

Bei der in Fig. 3 dargestellten Ausfithrungsform ist von
zwei ProduktstrOmen ausgegangen worden, die in Schuppen-
form vorliegen und im Bereich I durch eine Freigabe-
vorrichtung und einen Taktgeber auseinandergezogen werden,
und zwar dergestalt, daB die einzelnen Schuppen 50 des
Produktstroms 1 jeweils in die Luken des auseinander-
gezogenen Produktstroms 2 der Produkte 51 abgesetzt
werden. In dieser Form k&énnen die einzelnen Produkte im
nunmehr zusammengefiihrten Produktstrom z.B. einem Schneid-
aggregat zugefilhrt werden, wobei vorher noch die erfor-
derliche Verschuppung, wie mit dem Bezugszeichen 44 an-
gedeutet, vorgenommen werden kann.

Die Beschleunigung, der die einzelnen Produkte der bei-
den Produktstrdme ausgesetzt wird, ergibt sich aus der
Notwendigkeit, daB die Geschwindigkeit des Einlaufs

der Produktstrdme der Geschwindigkeit des Auslaufs des
vereinigten Produktstroms entspricht.

Nachdem die einzelnen Produkte 50 bzw. 51 aus dem
Schuppenzustand in eine Lage mit jeweiligem Produktab-
stand (einschlieflich Fehler) auseinandergezogen werden
miissen, kann damit gerechnet werden, daB die Beschleuni-
gung der jeweiligen Produkte durch die Freigabevor-
richtung und den Taktgeber um mindestens das 2,5-fache
bis anndhernd 3-fache zu erfolgen hat; entsprechend ist
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dann die Verzdgerung des vereinigten Produktstroms vor

dem Eintritt in die ndchste Bearbeitungsstufe, z.B. ein
Schneidaggregat. '

Nach der Ausfithrungsform nach Fig. 4 werden die beiden
Produktstrbme in der Phase I &hnlich behandelt, auch
wenn ein Auseinanderziehen des Produktstroms 1 in we-
sentlich geringerem Umfang erfolgt. In der Phase II
werden dann die beiden Produktstrdme durch Ablage des
Produktstroms 1 auf den Produktstrom 2 zusammengefiihrt.
Selbstverstdndlich liegen auch hier nunmehr 80 000
Produkte/Stunde vor, da aber die Gesamtstrecke wesent-
lich geringer ist, ist die Beschleunigung in der Phase I

wesentlich geringer.

In der Phase III wird nun der vereinigte Produktstrom
so weit auseinandergezogen, daB die einzelnen Produkte
der beiden Produktstr®me abwechselnd vereinzelt auf den
Endlosférderern aufliegen. Die nachfolgende notwendige
Verschuppung und entsprechende Verzdgerung der Ge-
schwindigkeit kann in bereits beschriebener Weise, z.B.

vor einem Schneidaggregat, erfolgen.

Nach Fig. 5 ist eine Abwandlung der Vereinigung der Pro-
duktstrbme so'vorgenocmmen, daB in der Phase I eine Aus-
einanderziehung der beiden Produktstrbme erfolgt, und
zwar dergestalt, daB der Abstand von Produktkante zu
Produktkante in den beiden Produktstr®men auf etwa

2/3 der Produktldnge abgestellt wird.

Die die Phase I verlassenden Produktstrdme sind also

noch im verschuppten Zustand. Durch die Synchronisie-
rung der Taktgeber in der Phase I erfolgt nun die Ab-
lage des Produktstroms 1 auf dem Produktstrom 2 mit einer
Versetzung von 1/3 Produktlé@nge. Diese Verschuppung
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fiithrt dazu, daB8 im Querschnitt gesehen stets drei Pro-
dukte {ibereinanderliegen. Die Uberlappung von drei

Produkten erstreckt sich somit lediglich auf 1/3 der
jeweiligen Produktlénge.

Die auf diese Weise verschuppten (bereinanderliegenden
Stréme werden nunmehr in der Phase III durxrch eine oder
zwel Freigabevorrichtungen und durch einen oder zwei
Taktgebern auseinandergezogen, so daB wieder - wie im
Fall des Ausfilhrungsbeispiels nach Fig. 4 - ein einziger
vereinzelter, auf dem Forderband aufliegender vereinig-
ter Produktstrom entsteht. Dfé weitere Behandlung dieses

Stroms kann, wie oben angegeben, erfolgen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Zusammenfiihren von mindestens zwei
Stromen schuppenartig ausliegender Produkte, insbesondere
gefalzter Papierprodukte, dadurch gekennzeichnet, daB min-
destens auf einer Teilstrecke die einzelnen Produkte der

beiden Produktstrdme und/oder des vereinigten Produktstromes

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Produktstrdme aus verschiedenen Hohenlagen miteinan-

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

zeichnet, daB das Auseinanderziehen nach einem Aufeinander-

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Auseinanderziehen nach dem Aufeinanderlegen

der beiden bereits vereinzelten auf den F8rderbindern auflie-

i auseinandergezogen werden.
10 der vereinigt werden.
legen der Produkte beider Produktstrtme erfolgt.
15
. genden Produktstrdme erfolgt.

Bonkverbindung : Boyer. Vereinsbank Miinchen, Konto 620404 (BLZ 70020270} - Postscheckkonto: MUnchen 270 44-802 (BLZ 700100 80)
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5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB8 die beiden Produktstrdme so weit auseinanderge-
zogen werden, daB jeweils ein Produkt des einen Produkt-
stromes mit einem Produkt des anderen Produktstromes ab-

wechselt und alle Produkte vereinzelt auf der Fdrdervor-
richtung liegen.

6. Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da8
zulm Auseinanderziehen der einzelnen ProduktstrOme oder
des vereinigten Produktstromes bzw. der entsprechenden
Prodﬁkte mindestens ein Taktgeber vorgesehen ist, welcher
aus einem mit erhShter Geschwindigkeit umlaufenden End-
losband und aus einer mit der Fé6rdergeschwindigkeit

synchronisierten, intermittierend arbeitenden Andriick-
vorrichtung besteht.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem Taktgeber eine Freigabevorrichtung zur
VergrtBerung des Schuppenabstandes vorgeschaltet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB in jedem Produktstrom und im ver-

einigten Produktstrom jeweils mindestens ein Taktgeber
vorgesehen ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein Endlosf®&rderer
mit einer winkligen Umlenkung vorgesehen ist, die durch
zwel miteinander zusammenwirkende Umlenkwalzen o.dgl.
gebildet ist und daB das untere Band mit einer federnd

gelagerten Spannwalze o.dgl. versehen ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, daB dem Taktgeber des vereinigten



10

15

20

25

30

35

0189896

Produktstroms eine Vorrichtung zum Verschuppen nachge-
schaltet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Umlaufgeschwindigkeit des
Endlosforderers des Taktgebers mindestens zweimal so

nocch ist wie die Fordergeschwindigkeit der Produktstrome
und/oder des vereinigten Produktstroms.
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