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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren fiir das Beschik-
ken einer Verarbeitungsmaschine mit flachen Produk-
ten, wie Druckbogen, Karten, Muster oder dgl. geméass
Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Es ist bekannt, von Druckmaschinen oder Falzma-

schinen ausgelieferte Druckerzeugnisse in Schuppen-
formation auf einen Rollenkern aufzuwickeln resp. dort
zwischenzulagern, um sie danach weiterverarbeiten zu
kénnen.
Bei einer Verarbeitungsmaschine fir solche Druck-
erzeugnisse, beispielsweise einem Sammelhefter, wer-
den die geschuppt aufgerollten Druckerzeugnisse zur
Beschickung des Sammelhefters in einer Abrollstation
wieder abgewickelt und Uber eine relativ kurze Férderst-
recke, aufder sie mdglicherweise in eine Verarbeitungs-
lage zu wenden sind, an die Verarbeitungsmaschine
transportiert. Hierzu gibt es Einfach- oder Doppelabroll-
stationen.

Die Einfachabrollstation, die sich durch die Aufnah-

me eines Wickels auszeichnet, ist kostenglinstiger und
hat einen geringeren Platzbedarf, macht jedoch einen
Unterbruch der Verarbeitungsmaschine bzw. des Sam-
melhefters notwendig, wenn ein entleerter Rollenkern
durch einen neuen Wickel ersetzt werden muss. Die
Verarbeitungsmaschine kann deshalb nicht optimal
ausgelastet werden und die Verarbeitung erleidet eine
gewisse Unproduktivitat.
Die Doppelabrollstation vermeidet diesen Nachteil, in-
dem beim Leerlaufen eines Wickels der nebenan vor-
bereitete Wickel Uber eine Weiche sofort zugeschaltet
werden kann.

Doppelabrolistationen sind allerdings teuer und
brauchen mehr Platz, der haufig nicht verflgbar ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung nach dem
Oberbegriff der Patentanspriiche 1 und 11 derart aus-
zugestalten, dass die Nachteile bei der Verwendung ei-
ner Einfach- oder Doppelabrollstation vermieden und
deren Vorteile beibehalten werden.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden

Merkmale des Patentanspruches 1 geldst.
Damit kann ein durch einen Wechsel des Wickels an der
Einfachabrollstation oder einem anderen an der Lager-
vorrichtung oder der Férderstrecke zu einem Unter-
bruch der Zufohrung von Produkten flilhrenden Um-
stand ohne schédliche Auswirkungen auf die weitere
Verarbeitung auf einfache Weise begegnet werden.

D.h., Unterbriiche bei der Zufiihrung der Produkte
kénnen auf eine einfache Weise und ohne einen sich
auf die Verarbeitung auswirkenden Schaden tberwun-
den werden.

Mit dieser Méglichkeit kann ausreichend Zeit fir ei-
nen Wechsel eines vollen Wickels gegen einen leeren,
der Abrollstation zu entnehmenden Wickelkern oder ei-
nem unvorhergesehenen Unterbruch an dem Zufihr-
weg der Produkie zur Verarbeitungsmaschine gewon-
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nen werden, indem bei einem Wechsel des Wickels eine
noch vorhandene Restmenge der Produkte mit héherer
Geschwindigkeit dem schon abgefihrten Produkie-
strom, nachgefihrt wird, derart, dass aus den nachge-
fihrten Produkien auf der Férderstrecke ein dichterer
Produktestrom entsteht oder, indem die wegen eines
Unterbruchs auf dem Zuflihrweg entstandene Licke
durch den nachgefiihrten Produktestrom zumindest
weitgehend geschlossen werden kann, um damit die
Kontinuitat der Verarbeitung erhalten zu kdnnen.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens ist eine Vorrich-
tungvorgesehen, die zur Entnahme der flachen Produk-
te eine antreibbare Lagervorrichtung aufweist, welche
durch eine Férdereinrichtung mit einer die Produkte ver-
arbeitenden Verarbeitungsmaschine verbunden ist, wo-
bei sich diese Vorrichtung nach den Merkmalen des Pa-
tentanspruches 9 auszeichnet.

Anschliessend wird die Erfindung unter Bezugnah-
me auf die Zeichnung, auf die beziiglich aller in der Be-
schreibung nicht ndher erwé&hnten Einzelheiten verwie-
sen wird, anhand eines Ausfihrungsbeipiels erlautert.
In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht ei-
ner erfindungsgemassen Vorrichtung,

Fig. 2 eine vergrésserte Darstellung eines
Ausschnittes aus Fig. 1,

Fig. 3bis 6 vereinfachte Darstellungen der Vor-
richtung in verschiedenen Betriebs-
phasen und

Fig. 7 ein Blockschaltbild.

Inden Fig. 1 und 2 ist eine erfindungsgeméasse Vor-
richtung 1 fur das Beschicken einer Verarbeitungsma-
schine 2 dargestelit. Bei letzterer handelt es sich bei-
spielsweise um eine Zusammentragmaschine, von der
ein zu einem bekannten Anleger 3 gehdrendes, mit
Druckbogen 6 beschickies Stapelmagazin 4 und eine
kanalartige Sammeleinrichtung 5 erkennbar ist.

Die Druckbogen 6 sind in einer als Wickel 12 ausgebil-
deten Lagervorrichtung zur Verarbeitung bereitgestellt
und -wie ersichtlich- unterwegs zur Verarbeitungsma-
schine 2. Der Wickel 12 besitzt einen Kern 7, der in ei-
nem Stander 8 drehgelagert ist. Die um den Kern 7 ge-
wickelten Lagen, der in einer Schuppenformation vor-
kommenden Druckbogen 6, werden durch Wickelban-
der 9 auf dem Kern 7 gehalten, wobei das eine Ende
eines Wickelbandes 9 am Kern 7 und das andere an
einer in einem Bandmagazin 10 gelagerten Rolle 11 be-
festigt ist.

Das Bandmagazin 10 ist entgegen der Darstellung in
Fig. 1 an dem Gestell 8 befestigt und die Rolle 11 ist in
Abstimmung mit dem Wickel 12 mit der Abtriebswelle
eines Getriebemotors Mg gekuppelt.
Verarbeitungsmaschine 2 und Wickel 12 sind durch eine
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Férdereinrichtung 13 férderwirksam verbunden, sodass
beim Abwickeln der geschuppten Druckbogen 6 vom
Wickel 12, der Ubrigens Uber die Achse des Wickelkerns
7 oder wie veranschaulicht mit Férderband 19 iiber sei-
nen Umfang antreibbar ist, diese auf das in Foérderrich-
tung erste Forderelement 14, der die Férdereinrichtung
13 bildenden Férderelemente 14 bis 18 gelangen.
Hierzu sind die Ublicherweise zur Direktbeschickung ei-
ner Verarbeitungsmaschine 2 verwendeten Férderban-
der 19 bis 21 vorgesehen, von denen das in Férderrich-
tung erste 19 mittels eines auf einen Arm 22 einwirken-
den Hubelementes 23 an den Wikkelumfang angelegt
wird. Die Entleerung des Wickels folgt Uber das ange-
triebene Foérderband 19 auf die anschliessenden For-
derb&nder 20, 21, die am Arm 22 angelenkt sind, derart,
dass ein ungestérter Férderfluss entstehen kann. Der
Arm 22 wiederum ist an einem Sté&nder 23 schwenkbar
gelagert. Ein Flhler Fg gibt ein Signal, wenn der Arm 22
soweit angehoben ist, dass der Vorrat am Wickel bis auf
einen Restbestand abgetragen ist.

Von dem Férderband 21 gelangen die vom Wickel
12 kommenden Druckbogen 6, die zuvor méglicherwei-
se noch gewendet werden, auf Férderelement 14, das
den Eingang des Produkiespeichers bzw. der Férder-
einrichtung 13 bildet. Der dargestellte Produktespeicher
besteht aus fiinf hintereinandergeschalteten Speicher-
abschnitten resp. Férderelementen 14 bis 18, die hier
aus Platzgriinden Ubereinander angeordnet sind.
Mit Ausnahme des in der Reihe letzten Férderelemen-
tes 18, das eine flache Forderebene aufweist, sind die
Férderelemente 14 bis 17, welche die Druckbogen 6 an
dem Férderende durch eine Umlenkung wenden, etwa
gleich ausgestaltet und funktionierend, jedoch einzel
und gemeinsam steuerbar angetrieben.
Die Férderelemente 14 bis 17 werden durch je zwei seit-
lich zueinander versetzte endlose Bander 24, 25 und ei-
ner Umlenkrolle 26 sowie mehreren Umlenkwalzen 27
gebildet, um die die Bander eine Auflage fur die Druck-
bogen 6 bildend umlaufen. Die Férderelemente 14 bis
17 des dargestellten Ausfihrungsbeispiels weisen je-
weils einen langeren flachen Abschnitt und einen daran
anschliessenden etwa kreisférmig gekrimmten Ab-
schnitt auf, auf dem die Druckbogen 6 transportiert wer-
den, wobei der flache Abschnitt durch zwei Umlenkwal-
zen 27, 27' und den unterschlachtigen Bereich der Um-
lenkrolle 26 gebildet wird. Der nach oben gerichtete
kreisférmige Abschnitt, auf dem die Druckbogen 6
transportiert werden, wird nach innen durch die Umlenk-
rolle 26 und nach aussen durch die umlaufenden Ban-
der 24, 25 bestimmt, wobei letztere anschliessend, das
Férderende an dem flachen Abschnitt des Férderele-
mentes 14 bildend, um eine Filihrungsrolle 28 und eine
Umlenkwalze 27 auf die Umlenkwalze 27' zuriicklaufen.
An das Férderende des Férderelementes 14 schliesst
der flache Abschnitt des zweiten Férderelementes 15
an. Das Férderende der Férdereinrichtung 13 bildet das
flache Forderelement 18, das aus zwei beabstandeten,
um Umlenkwalzen 27 umlaufende Bander 24, 25 gebil-
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det ist.

Selbstversténdlich kénnte der langere flache Abschnitt
eines Férderelementes 14 bis 18 in Férderrichtung der
Druckbogen 6 auch dem gekrimmten Abschnitt nach-
geschaltet sein, was bedeuten wirde, dass das erste
Férderelement 14 etwa dem dargestellien Férderele-
ment 18 entsprechen wirde.

Als Uebergang von der Férdereinrichtung 13 zum Sta-
pelmagazin 4 ist in den Fig. 1 und 2 ein Férderband 29
vorgesehen, mit dem die ankommenden Druckbogen 6
von einer Beschleunigungsvorrichtung 30 Ubernommen
werden.

Férderband 29 ist ebenfalls durch einen separaten Mo-
tor Mg angetrieben.

Der Antrieb der Férderelemente 14 bis 18 kann durch
einzeln oder im Verband mehrerer Forderelemente 14
bis 18 regelbare Elektromotoren M, bis Mg erfolgen, die
auf jeweils eine Umlenkrolle 26 oder Umlenkwalze 27
eines Forderelementes 14 bis 18 einwirken.

Vorteilhaft ist jeweils eine der die Bander 24, 25 aufneh-
menden Umlenkwalzen 27 eines Férderelementes 14
bis 17 nachgiebig abgestiizt, sodass unterschiedlich
dicke Schuppenstréme die gekrimmten Abschnitte der
Férderelemente 14 bis 17 passieren kdnnen.

In Fig. 2 sind weitere, die beispielhafte Ausfliihrung
gemass Fig. 1 erganzende Angaben eingetragen und
anschliessend beschrieben.

Durch eine ungerade Anzahl Umlenkungen in der
Férdereinrichtung 13 kann diese als Wendevorrichtung
zur Aenderung der Druckbogenlage benutzt werden.

Jeweils am stromaufwartigen Ende eines Forder-
elementes 14 bis 18 ist ein Flhler F, bis Fg angeordnet.
Ein zusatzlicher Analog-Flhler F, beispielsweise ein
Niveaufihler, ist in der Maschine 2 angeordnet. Er steu-
ert die Motoren M, bis Mg und Mg derart, dass im Nor-
malbetrieb das Wickelband 9, alle Forderbander 19 bis
21 und die Férderelemente 14 bis 18 sowie Férderband
29 die gleiche Geschwindigkeit haben und so schnell
laufen, dass die Maschine 2 die gelieferte Schuppe 31
resp. den Produktestrom zuverlassig verarbeiten kann.

In Fig. 7 ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Steuervor-
richtung 40 dargestellt, mit welcher die Motoren M ge-
steuert werden. Der Flhler F- steuert einen ersten Fre-
quenzumformer FU;, dessen Frequenz im Normalbe-
trieb samtliche Motoren My-Mjg, Mg, Mg antreib.

Das Signal des Fuhlers ist ferner tber zwei Multi-
plikatoren 41, 42, welche dieses Signal um je einen ein-
stellbaren Faktor multiplizieren, mit zwei weiteren Fre-
quenzumformern FUg und FU, verbunden. Die Fre-
quenz dieser Umformer ist zum Beispiel um einen Fak-
tor 5 héher als die Frequenz des Umformers FU;. Die
Motoren Mg, Mg und M;-M, werden in Funktion der Si-
gnale der Flhler, F4-Fg und eines Startsignals Uber je
eine Schaltung 44-49 entweder mit der Frequenz des
Umformers FU; oder mit der Frequenz eines der Um-
former FUg oder FU, gespeist.

Die Betriebsweise der Vorrichtung 1 wird nachfol-
gend anhand der Figuren 3 bis 6 erlautert. Fig. 3 zeigt
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den Normalbetrieb, in welchem samtliche Bander gleich
schnell und gesteuert durch den Flhler F laufen. Die
Schaltungen 44-49 verbinden alle Motoren M mit dem
Umformer FU,. Die Schuppe 31 ist Giberall gleich dick.
Figur 4 zeigt die Situation kurz vor Ende des Produkte-
vorrates auf dem Wickelkern 7. Zur Vorbereitung eines
Wickelwechsels hat Fihler Fg angesprochen und die
Schaltung 44 umgeschaltet, so dass der Motor Mg und
mit ihm die Motoren der Bander 19 bis 21 mit zum Bei-
spiel der flnffachen Geschwindigkeit laufen wie die Ub-
rigen Bander. Auf den Forderelementen 14 bis 18 bildet
sich, beginnend mit der untersten 14, eine dickere
Schuppe 31 als sie zuvor im Normalbetrieb vorgekom-
men ist. Idealerweise sind alle Férderelemente 14 bis
18 mit der dicken Schuppe 31' gefillt, wenn der Wickel-
kern 7 leer ist, wie es in Figur 5 dargestellt ist.

Der Fuhler F, stellt sodann das Ende der Schuppe 31
fest, stellt Gber die Schaltung 44 den Motor Mg ab und
leitet den Wickelwechsel ein.

Sobald die dickere Schuppe 31' den Fihler Fg er-
reicht, schaltet dieser Uber die Schaltung 49 den Motor
Mg auf hdhere Geschwindigkeit, damit die Schuppe 31'
durch Vereinzelung der Druckbogen 6 abgebaut werden
kann. Weil die Zufiihrgeschwindigkeit zum Stapelmaga-
zin erhdht wird, werden durch den Flhler F die Umfor-
mer FU;, FU,, FUg um etwa denselben Faktor herun-
tergeregelt, so dass das Férderband 29 anschliessend
wieder etwa mit der urspringlichen Geschwindigkeit,
die Férderelemente 14 bis 18 aber langsamer laufen.

Wenn das Ende der dicken Schuppe 31' jeweils den
Fahler F5-F5 am stromabwartigen Ende der Férderele-
mente 14 bis 17 passiert, schalten die Flhler Fs-Fg
nacheinander die betreffenden Motoren M;-M, Uber die
Schaltungen 45-48 auf die hdhere Frequenz des Um-
formers FU,.

Sobald ein neuer Wickel 12 mit seinem Stander 6
eingeschoben und der Arm 22 wieder in die Ausgangs-
lage nach Figur 1 gebracht ist, wird der Motor Mg durch
ein Startsignal auf die Schaltung 44 mit dem Umformer
FURg verbunden. Die Bander 9 und 19 bis 21 laufen also
mit einer héheren Geschwindigkeit als zumindest das
letzte Férderelement 18.

Durch eine Logikschaltung 50, in welcher die Signa-
le F4-Fg verknlpft werden, werden samtliche Schaltun-
gen 44-48 Uber einen Reset-Eingang R wieder in ihre
Grundstellung zurlickgestellt, sobald die neue, diinne
Schuppe 31 auf ein Férderelement 14 bis 18 auflauft, in
welcher noch die dicke Schuppe 31' lauft. Diese Logik-
bedingung ist so, dass die Schaltung 50 ein Reset-Si-
gnal liefert, wenn einer der Fihler F4-F, durch Einlaufen
der neuen Schuppe 31 ausgeschaltet wird, bevor der
nachstfolgende Fihler Fy-Fg durch Auslaufen der dik-
ken Schuppe 31' eingeschaltet wurde.

Wenn das Ende der dicken Schuppe 31'den Fihler
Fg passiert, schaltet dieser wieder aus, so dass der Mo-
tor Mg durch die monostabile Schaltung 49 wieder mit
dem Umformer FU; verbunden wird, also langsamer
lauft. Unmittelbar danach wird der Flhler F7 ansprechen
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und die Frequenz aller Umformer wieder gegen den ur-
sprunglichen Wert erhéhen.

Die neue diinne Schuppe 9 folgt dann der auslau-
fenden alten mit bloss geringem Zwischenraum der in
der Regel weniger als die Lange eines Férderelementes
14 bis 18 ist. Dadurch wird erreicht, dass die Verarbei-
tungsmaschine 2 beim Wickelwechsel praktisch ohne
Unterbruch weiter betrieben werden kann. Der Férder-
einrichtung 13 resp. der Produktespeicher hat einen ge-
ringen Platzbedarf und bendtigt vor allem in der Breite
keinen zusatzlichen Raum, so dass er gut in bestehen-
de Anlagen mit beschranktem Raumangebot integriert
werden kann.

Der Flhler Fg kann auch so ausgebildet sein, dass
er nicht nur zwischen diinner und dicker Schuppe 31,
31" bzw. zwischen dikker Schuppe 31' und null diskrimi-
nieren kann, sondern zusatzlich zwischen dinner
Schuppe 31 und null. In diesem Fall kann die Steuer-
einrichtung 40 nach Figur 7 so abgewandelt werden,
dass auch das letzte Férderelement 18 zwischen den
beiden Geschwindigkeiten geschaltet werden kann. Es
ist dabei moglich, alle Motoren ausser Mg nochmals auf
den Umformer FU, zu schalten, sobald das Ende der
dicken Schuppe 31' den Fihler Fg passiert hat. Die Mo-
toren M;-M; und Mg werden dann wieder auf den Um-
former FU, zurlickgeschaltet, wenn der Anfang der neu-
en Schuppe 31 den Flhler Fg erreicht. Dadurch kann
der Unterbruch des Produktestroms zur Maschine 31
beim Wickelwechsel oder einem anderen Zuflhrunter-
bruch extrem kurz gehalten werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren fir das Beschicken einer Verarbeitungs-
maschine mit flachen Produkten, wie Druckbogen,
Karten, Mustern oder dgl., die von einer Lagervor-
richtung liber eine zwischen dieser und der Verar-
beitungsmaschine angeordneten, einen Produkte-
speicher bildenden Férderstrecke in einem sich aus
geschuppt angeordneten Produkien gebildeten
Strom zugeflhrt werden, dadurch gekennzeichnet,
dass einem auf der Foérderstrecke zur Verarbei-
tungsmaschine hin gefuhrten Produkieteilstrom ein
Produktestrom mit héherer Geschwindigkeit nach-
geflihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass eine in einer Lagervorrichtung gespei-
cherte Restmenge der Produkte den mit héherer
Geschwindigkeit nachgefiihrten Produktestrom bil-
det.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der aus einer Restmenge gebildete Pro-
duktestrom dem stromaufwérts liegenden Ende der
in mehrere separat oder gemeinsam antreibbare
Férderteilstrecken unterteilten Férderstrecke zuge-
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fohrt wird.

Verfahren nach einem der Ansprich 1 bis 3, bei
dem die Produkie in einem als Lagervorrichtung
ausgebildeten, austauschbaren Wickel gelagert
sind, dadurch gekennzeichnet, dass ein einem auf
der Férderstrecke nachgefuhrter Produktestrom ei-
ner gegen eine entleerte Lagervorrichtung ausge-
tauschten Lagervorrichtung mit einer gegeniiber
der Verarbeitungsgeschwindigkeit der Produkte hé-
heren Geschwindigkeit einem dem stromaufwarts
sich befindenden Ende einer Forderteilstrecke zu-
geflhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriich 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass ein nachgefihrter Pro-
duktestrom mit einer gegeniiber der Verarbeitungs-
geschwindigkeit héheren Geschwindigkeit einem
dem stromaufwérts sich befindenden Ende einer
Férderteilstrecke zugefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Geschwindigkeit
der hintereinander angeordneten Férderteilstrek-
ken oder einer Lagervorrichtung resp. eines Wik-
kels in Funktion von Signalen von an ihrem strom-
abwartigen Ende angeordneten Fihlern gedndert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Austausch einer
Lagervorrichtung gegen eine andere durch ein Si-
gnal eines am stromaufwartigen Ende der in Stré-
mungsrichtung ersten Férderteilstrecke angeord-
neten Fihlers ausgeldst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 und 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die erhéhte Geschwin-
digkeit der Férderteilstrecken und der mit ihnen fér-
derwirksam verbundenen Lagervorrichtung in die
Verarbeitungsgeschwindigkeit versetzt werden,
wenn der nachgefihrte Produkteteilstrom das Ende
des letzten Produkteteilstromes der zuvor entleer-
ten Lagervorrichtung erreicht hat.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Geschwindigkeit
der Lagervorrichtung und der dieser zugewandten
Férderteilstrecken hinsichtlich der Verarbeitungs-
geschwindigkeit erhdht wird, wenn das nachlaufen-
de Ende eines Produkieteilstromes resp. Produkte-
stromes einer Lagervorrichtung das stromabwarti-
ge Ende einer Férderteilstrecke passiert hat, und
die erhéhte Geschwindigkeit auf Verarbeitungsge-
schwindigkeit reduziert wird, wenn das vordere En-
de des nachgefihrien Produkieteilstromes resp.
Produktestromes das nachlaufende Ende des vor-
auslaufenden Produkteteilstromes resp. Produkte-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

stromes erreicht hat.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, bei
dem die Lagervorrichtung wenigstens einen rotie-
rend antreibbaren mehrlagigen Wickel aus flachen
Produkten aufweist.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
den Anspruchen 1 bis 10, bestehend aus einer zur
Entnahme der flachen Produkte antreibbaren La-
gervorrichtung, die durch eine einen Produkiespei-
cher bildenden Férdereinrichtung (13) mit einer die
Produkie (6) verarbeitenden Verarbeitungsmaschi-
ne (2) verbunden ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Férdereinrichtung (13) mehrere hinterein-
ander angeordnete, separat und gleichsinnig ange-
triebene Férderelemente (14 bis 18) aufweist, auf
deren Férderende gerichtet jeweils ein mit einer
Steuervorrichtung (40) zur Aenderung der Aus-
tragsgeschwindigkeit der Produkie aus der Lager-
vorrichtung und/oder der Férdergeschwindigkeit
der Produkte (6) auf den Férderelementen (14 bis
18) verbundener Fihler (F, bis Fg) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass den Férderelementen (14 bis 18) je-
weils ein Flhler (F4 bis Fg) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Lagervorrichtung und den For-
derelementen (14 bis 18) jeweils ein mit der Steu-
ervorrichtung (40) verbundener Antriebsmotor zu-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Antriebsmotoren (M, bis Mg) zwi-
schen wenigstens zwei Geschwindigkeiten eine
Verarbeitungs- oder eine hdéhere Nachfiihrge-
schwindigkeit schaltbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 14,
gekennzeichnet durch einen mit dem Vorratsende
einer Lagervorrichtung zusammenwirkenden Vor-
ratsfiihler zum Feststellen einer sich in der Lager-
vorrichtung befindenden Produktemenge, welcher
Vorratsfihler (Fg, mit der Steuervorrichtung (40)
verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Férderelemente
(14 bis 18) steuerwirksam verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Férderelemente
(14 bis 18) einen sich nach oben oder unten maan-
derartig verlaufenden Férderstrom bildend liberein-
ander angeordnet sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Férderelemente (14 bis 18)
durch umlaufende, endlose Bander (24, 25) ausge-
bildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Enden zweier Férderelemente
(14 bis 18) von den um Umlenkrollen teilweise um-
laufenden endlosen Béndern (24, 25) wenigstens
eines Férderelementes (14 bis 18) férderwirksam
verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeweils das Abgabeende oder das
Aufnahmeende eines Férderelementes (14 bis 18)
durch eine mit den teilweise umlaufenden Bandern
(24, 25) zusammenwirkende Umlenkrolle (26) aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das stromabwarts letzte Férderele-
ment (18) mittel- oder unmittelbar in einen die Pro-
dukte stapelnd aufnehmenden Sammelbehélter (4)
einer Verarbeitungsmaschine (2) mindet.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verarbeitungsgeschwindigkeit
der Produkte (6) zwischen Lagervorrichtung und
Verarbeitungsmaschine (2) durch ein dem der Ver-
abeitungsmaschine (2) vorgeschalteten Sammel-
behalter (4) zugeordneten Niveauflhler (F;) ge-
steuert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass die Férdereinrich-
tung (13) als Wendevorrichtung ausgebildet ist.
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