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(54)  Zufiihreinrichtung fiir flache Produkte

(57)  Eine Zufuhreinrichtung (14) zum Zufiihren fla-
cher Produkte (24a, 26a) von einem Stapel (24, 26) fla-
cher Produkte zu einer Transportvorrichtung (30),
insbesondere zum Bewegen von Bogen oder Signatu-
ren (24a, 26a) von einem Stapel (24, 26) Bogen oder
Signaturen zu einer Transportvorrichtung (30) umfaldt
einen Anleger (14), in dem ein erster und ein zweiter
Stapel (24, 26) flacher Produkte bereitgestellt werden
kénnen. Dartber hinaus umfalit die Vorrichtung (14)
eine Vereinzelungsvorrichtung (35), die der Transport-

vorrichtung (30) ein einzelnes flaches Produkt (24a) von
dem ersten Stapel (24) zufiihrt, und eine Vereinzelungs-
vorrichtung (37), die danach ein einzelnes flaches Pro-
dukt (26a) von dem zweiten Stapel (26) der
Transportvorrichtung (30) zuftihrt. Damit das Zufihren
vom ersten und zweiten Stapel (24, 26) abwechselnd
nacheinander erfolgt, umfallt die Vorrichtung (14) Ein-
richtungen, um das Zufilhren der flachen Produkte
(2443, 26a) zeitlich aufeinander abzustimmen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Zufuhreinrichtung, insbesondere auf einen Anleger zum
Zufuhren flacher Produkte von einem Stapel zu einer
Transportvorrichtung.

[0002] Auf dem Gebiet der Produktion mehrseitiger
Exemplare, zu denen auch Broschiren, Zeitschriften,
Periodika usw. gehdéren, kommen bekannterweise
Systeme zum Zusammentragen der Bogen oder Signa-
turen zum Einsatz. Diese Systeme umfassen typischer-
weise eine Transportvorrichtung, auf der einzelne
Signaturen so zusammengetragen werden, dafl® ein
Buchblock entsteht, der dann weiter bearbeitet und
gebunden wird. Entlang der Transportvorrichtung ist in
der Regel eine Vielzahl von Falzbogenanlegern ange-
ordnet, wobei jeder Anleger eine Vereinzelungsvorrich-
tung umfal¥t, die der Transportvorrichtung eine einzelne
Signatur von einem Signaturenstapel zufiihrt, so dal}
Schritt fur Schritt ein Buchblock entsteht. Der zusam-
mengetragene Buchblock wird daraufhin zu einer oder
zu mehreren Bearbeitungsstationen transportiert, in
denen der Buchblock z. B. zugeschnitten oder gebun-
den wird.

[0003] Es gibt im wesentlichen zwei Arten von Trans-
portvorrichtungen, auf denen die einzelnen Bogen oder
Signaturen zusammengetragen werden. Zum einen
handelt es sich dabei um sogenannte Sammelhefter mit
Signaturenstitzen in Form eines umgedrehten V. Die
Falzbogen oder Signaturen werden von einer in einem
Anleger angeordneten Vereinzelungsvorrichtung von
einem Signaturenstapel den V-férmigen Stitzen, den
sog. Satteln, zugeflhrt. In der Regel weist jeder Anleger
ein Magazin auf, das mit einem Stapel vorzugsweise
auf dem Ricken stehender Signaturen bestlickt ist.
Jeder Anleger umfalit eine Vereinzelungsvorrichtung, in
der eine Signatur an ihrem offenen Ende gedffnet und
dann auf dem Sattel abgelegt wird. Eine derartige Vor-
richtung ist z. B. in US 3,809,384 beschrieben: Einzelne
Signaturen werden von dem Greifer einer Zuflihrtrom-
mel an ihrem offenen Ende ergriffen, in eine Anschlags-
position gedreht und an eine Offnertrommelanordnung
Ubergeben, in der die Signaturen an ihrem offenen
Ende gedffnet und auf den Satteln abgelegt werden.
[0004] Eine andere Art von Tranpsortvorrichtung zum
Zusammentragen von Signaturen ist die sogenannte
Zusammentragmaschine, in der die Signaturen oder
Bogen der Transportvorrichtung flach auf einer Seite lie-
gend zugefiihrt werden, wobei die Transportvorrichtung
in der Regel aus einem flachen Transportband besteht.
Ein derartiges System ist z. B. in US 3,717,337
beschrieben. Zum Zusammentragen der Signaturen ist
eine Vielzahl von Anlegern tber oder neben dem Trans-
portband angeordnet. Die Magazine der Anleger sind
mit einem Stapel einzelner Signaturen bestlckt, und
jeder Anleger umfallt eine Vereinzelungsvorrichtung,
die einzelne Signaturen liegend von dem Stapel dem
Transportband zufiihrt.
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[0005] Sowohl der Sammelhefter als auch die Zusam-
mentragmaschine weisen in der Regel in einem
Abstand zueinander angeordnete Mitnehmer auf, die
die zusammengetragenen Buchbldécke voneinander
getrennt halten und einen zuverlassigen Transport der
zusammengetragenen Signaturen auf der Transportvor-
richtung gewahrleisten, indem sie die Hinterkante der
Signaturen vorwarts schieben. Der Abstand dieser Mit-
nehmer bestimmt die maximale GroRe der Signaturen
oder Bogen, die auf der Transportvorrichtung zusam-
mengetragen werden kdnnen.

[0006] Besonders zur Kosteneinsparung wurden die
zuvor beschriebenen Anleger in einer Weise weiterent-
wickelt, dal® sie mit zwei Signaturenstapeln beschickt
werden kdénnen und zwei Vereinzelungsvorrichtungen
aufweisen, die der Transportvorrichtung gleichzeitig von
jedem der Stapel jeweils eine Signatur zufiihren. Diese
Anordnung ermdglicht ein gleichzeitiges Zufiihren von
zwei einzelnen Signaturen an die Transportvorrichtung,
wobei die beiden Anleger von einem einzigen Antrieb
angetrieben werden kénnen und einige weitere gemein-
sam genutzte Bauteile wie z. B. Seitenrahmen, Achsen
oder Steuerkurven aufweisen kénnen. Einige Elemente
der ersten und zweiten Vereinzelungsvorrichtung eines
derartigen Anlegers, der auch Doppelanleger genannt
wird, arbeiten synchron, so dall die Signaturen gleich-
zeitig an das Transportband Ubergeben werden, und
zwar dann, wenn einer der Mitnehmer der Transportvor-
richtung eine Position in der Mitte zwischen der ersten
und der zweiten Vereinzelungsvorrichtung eines Dop-
pelanlegers erreicht hat. Doppelanleger in dieser
bekannten Bauweise arbeiten zuverlassig bis zu einer
Zusammentraggeschwindigkeit von 10.000 Stiick pro
Stunde, wobei der Abstand der Mithehmer etwa 61 cm
(24 inches) betragt.

[0007] Es besteht jedoch Bedarf an einer weiteren
Erhéhung der Produktionsgeschwindigkeit. Dies kdnnte
durch eine weitere Erhéhung der Geschwindigkeit der
Transportvorrichtung und demgemaf der Geschwindig-
keit der Vereinzelungsvorrichtungen eines jeden Anle-
gers erreicht werden. Da jedoch die Signaturen von der
Anlegevorrichtung vertikal an die sich in horizontaler
Richtung bewegende Transportvorrichtung tbergeben
werden, fihrt diese Richtungsanderung der Signaturen
um 90° bei Geschwindigkeiten Gber 10.000 Stlck pro
Stunde zu einer Beschadigung der Signaturen.

[0008] Eine weitere Mdglichkeit der Erhéhung der
Produktionsgeschwindigkeit besteht in einer Erhéhung
der Anzahl der transportierten Signaturen pro Zeitein-
heit ohne gleichzeitige Erhéhung der Geschwindigkeit
der Transportvorrichtung. Dies konnte z. B. durch eine
Verringerung des Abstands der Mitnehmer auf der
Transportkette und durch eine Verringerung entweder
des Abstands oder der Breite der zwei Signaturenstapel
in dem Magazin um den gleichen Betrag bewirkt wer-
den. Aufgrund der mechanischen Bauteile zwischen
den Signaturenstapeln ist eine Verringerung des
Abstands der beiden Stapel nicht méglich. Eine Verrin-
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gerung der Stapelbreite fiihrt jedoch zu einer uner-
wilinschten Beschréankung der maximalen
Signaturengroflle, was in keiner Weise den Kundeninter-
essen entspricht.

[0009] Ziel der vorliegenden Erfindung ist es demge-
maf, die Anzahl der zusammengetragenen mehrseiti-
gen Exemplare zu erhéhen, ohne die Signaturen zu
beschadigen und ohne eine unerwilnschte Verringe-
rung der maximalen Signaturengréf3e zu verursachen.
[0010] Dieses Problem wird erfindungsgemaf durch
eine Zufuhreinrichtung, insbesondere einen Anleger,
zum Zufliihren flacher Produkte wie z. B. Bogen oder
Signaturen zu einer Transportvorrichtung geldst, die mit
einem ersten und einem zweiten Stapel flacher Pro-
dukte bestlckt werden kann. Weiterhin umfallt der
Anleger eine erste und eine zweite Vereinzelungsvor-
richtung, die der Transportvorrichtung zuerst eines der
flachen Produkte von dem ersten Stapel und dann
eines der flachen Produkte von dem zweiten Stapel
zuflihren, wobei die erste und die zweite Vereinzelungs-
vorrichtung jeweils eine Vorrichtung umfaft, mittels
derer das Zufiihren der flachen Produkte in einer Weise
zeitlich abgestimmt werden kann, in der immer abwech-
selnd zuerst ein flaches Produkt von dem ersten Stapel
und dann ein flaches Produkt von dem zweiten Stapel
angelegt wird.

[0011] Durch den Einsatz eines Anlegers, mittels des-
sen immer abwechselnd nacheinander Signaturen von
dem ersten Stapel und dann von dem zweiten Stapel
angelegt werden, entsteht eine zeitliche Verzdégerung
zwischen dem Zufiihren der Signatur von dem ersten
Stapel an die Transportvorrichtung und dem Zufiihren
der Signatur von dem zweiten Stapel an die Transport-
vorrichtung. Dies ermdglicht ein abwechselnd nachein-
ander erfolgendes Zuflihren von Signaturen von einem
ersten Stapel und einem zweiten Stapel in einem Maga-
zin an eine Transportvorrichtung, so daf® nicht langer
die Notwenigkeit besteht abzuwarten, bis ein sich auf
der Transportvorrichtung bewegender Mithehmer sich
in der Mitte zwischen dem ersten und zweiten Stapel
des Magazins befindet. Demgemal} kénnen die
Abstande zwischen den Mitnehmern auf der Transport-
vorrichtung verkleinert werden, so dal} die Anzahl der
transportierten zusammengetragenen Signaturen pro
Zeiteinheit erhoht wird, ohne dal dabei die maximale
Signaturengrée fir die Stapel in dem Magazin redu-
ziert wird.

[0012] Die zusammenzutragenden Signaturen wer-
den vorzugsweise abwechselnd nacheinander von den
beiden Stapeln in einem Magazin angelegt. Diese zeitli-
che Abstimmung des Zufiihrens ermdglicht es, abwech-
selnd nacheinander eine Signatur von dem ersten
Stapel und dann eine Signatur von dem zweiten Stapel
in einem Magazin in einer Weise anzulegen, die den
Erfordernissen des verkirzen Abstands der Mitnehmer
auf der Transportvorrichtung entspricht. Auf diese
Weise kénnen die Signaturen von zwei in einem Dop-
pelanleger eingerichteten Stapeln an die korrekte Stelle
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auf dem Transportband, z. B. auf einer Sattelkette oder
einem flachen Transportband, ibergeben werden, ohne
daR die maximale SignaturengréRe unerwiinscht verrin-
gert wird.

[0013] Die Merkmale der vorliegenden Erfindung wer-
den in der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiih-
rungsbeispiele in Zusammenhang mit den beigefiigten,
nachstehend aufgefiihrten Zeichnungen naher erlau-
tert.
[0014] Es zeigen:

eine schematische Draufsicht auf eine

Vielzahl von entlang einer Tranpsort-

vorrichtung angeordneten Anlegern,

Fig.1

eine schematische Seitenansicht

eines Anlegers,

Fig. 2

Fig. 3aund b  eine schematische Darstellung einer
ersten Position der ersten und der
zweiten in einem Anleger angeordne-
ten Vereinzelungsvorrichtung,

Fig. 4aundb  eine schematische Darstellung einer
zweiten Position der ersten und der
zweiten in einem Anleger angeordne-
ten Vereinzelungsvorrichtung,

Fig. 5aundb  eine schematische Darstellung einer
dritten Position der ersten und der
zweiten in einem Anleger angeordne-
ten Vereinzelungsvorrichtung,

Fig. 6aund b eine schematische Darstellung einer
vierten Position der ersten und der
zweiten in einem Anleger angeordne-

ten Vereinzelungsvorrichtung,

eine schematische Seitenansicht
einer gemeinsamen Welle einer
ersten und zweiten Offnertrommel,
und

Fig. 7a

eine schematische Seitenansicht
einer gemeinsamen Welle mit einem
Klemmring.

Fig. 7b

[0015] Fig. 1 zeigt eine schematische Draufsicht auf
eine Vielzahl von Anlegern 12, 14, 16 gemaf der vorlie-
genden Erfindung, die oberhalb oder, wie in Fig. 1
gezeigt ist, neben einer Transportvorrichtung 10 ange-
ordnet sein konnen, auf der einzelne Signaturen
zusammengetragen und transportiert werden. Jeder
Anleger 12, 14, 16 kann jeweils zwei Signaturenstapel
20 und 22, 24 und 26, 28 und 29 aufnehmen. Dartiber
hinaus umfafit jeder Anleger 12, 14, 16 zwei Vereinze-
lungsvorrichtungen (s. Fig. 2), die eine einzelne Signa-
tur von dem ersten und dem zweiten Stapel einer
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Ubernahmestelle auf der Transportvorrichtung 10
zuflihren. Auf der Transportvorrichtung 10 werden die
einzelnen Signaturen 20a, 22a, 24a, 26a und 28a in
Pfeilrichtung transportiert. In einem bestimmten
Abstand zueinander sind auf der Transportvorrichtung
10 Mitnehmer 40 angeordnet, die auf die Hinterkanten
der Signaturen 20a, 22a, 24a, 26a und 28a einwirken
und auf diese Weise die Signaturen vorwarts bewegen.
Jeder der Anleger 12, 14, 16 umfal}t ferner eine Vorrich-
tung, durch die das Zufihren der Signaturen in einer
Weise zeitlich abgestimmt wird, daR abwechselnd
nacheinander eine Signatur von dem ersten Stapel und
dann eine Signatur von dem zweiten Stapel des Maga-
zins der Transportvorrichtung 10 zugefihrt wird.

[0016] Der Doppelanleger 12 kann z. B. als erster
Anleger betrachtet werden, welcher der Transportvor-
richtung 10 einzelne Bogen 20a und 22a nacheinander
von den beiden Stapeln 20, 22 zufiihrt. Sobald sich eine
nicht besetzte, sich in Pfeilrichtung bewegende Uber-
nahmestelle 19 an dem Stapel 20 vorbeibewegt, wird
der Ubernahmestelle 19 eine einzelne Signatur 20a
zugefiihrt, so daR die Signatur 20a die Ubernahmest-
elle 19 bedeckt. Die Signatur 20a wird somit zu der
untersten Signatur eines Buchblocks, der auf der Trans-
portvorrichtung 10 zusammengetragen wird.

[0017] GemaR der vorliegenden Erfindung ist eine
Vorrichtung zur Erzeugung einer zeitlichen Verzégerung
zwischen dem Zufiihren der Signatur 20a von dem
ersten Stapel 20 und dem Zufiihren der Signatur 22a
von dem zweiten Stapel 22 vorgesehen. Demgeman
wird der Transportvorrichtung 10 zuerst die Signatur
20a von dem ersten Stapel 20 zugefiihrt, und dann die
Signatur 22a von dem zweiten Stapel 22. Sobald die
der Transportvorrichtung 10 zugefiihrte Signatur 20a
den zweiten Signaturenstapel 22 der Zuflihreinrichtung
12 passiert, wird eine einzelne Signatur 22a auf der
Signatur 20a abgelegt. Somit werden der Transportvor-
richtung 10 von einem Anleger 12 zwei in der Regel
unterschiedliche Signaturen zugefiihrt, und zwar nicht
gleichzeitig, sondern nacheinander. Die weiteren, dem
Anleger 12 nachgeordneten Anleger 14 und 16 arbeiten
auf dieselbe Weise. Die einzelnen Signaturen 24a, 26a
und 28a werden der Transportvorrichtung 10 von ihrem
jeweiligen Stapel auf dieselbe Weise zugefiihrt.

[0018] Fig. 2 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer Vereinzelungsvorrichtung gemal der vorliegen-
den Erfindung. Ein Doppelanleger 14 umfalt zwei Ver-
einzelungsvorrichtungen 35, 37, die so angeordnet
sind, daf} beide an dem Seitenrahmen 15 der Zufiihr-
einrichtung 14 befestigt sind und weitere gemeinsame
Bauteile aufweisen, z. B. die Welle 32 und den Modul-
antrieb 38. Die erste Vereinzelungsvorrichtung 35 und
die zweite Vereinzelungsvorrichtung 37 des Anlegers
14 sind in einem Abstand zueinander angeordnet, der
gréRer ist als der Abstand der Mitnehmer 40 auf der
Sattelkette 30. Der Abstand der Vereinzelungsvorrich-
tungen 35, 37 kann z. B. 60,96 cm (24 inches) betragen,
wahrend der Abstand der Mithehmer 40 z. B. 53,34 cm
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(21 inches) betragen kann. Aufgrund der unterschiedli-
chen Abstdnde konnen die Signaturen 24a und 26a
nicht gleichzeitig der Sattelkette 30 zugefiihrt werden,
wenn einer der Mitnehmer 40 die Mitte zwischen den
zwei Vereinzelungsvorrichtungen 35 und 37 passiert,
da die Signatur 24a nicht korrekt in dem Zwischenraum
zwischen den Mitnehmern 40 auf der Sattelkette 30
positioniert wiirde. Damit die Signaturen 24a und 26a
auf der korrekten Ubernahmestelle auf der Sattelkette
30 positioniert werden, miissen sie der sich bewegen-
den Sattelkette 30 nacheinander zugefiihrt werden, was
z. B. durch die Erzeugung einer zeitlichen Verzégerung
zwischen der Ubergabe der ersten Signatur 24a und
der Ubergabe der zweiten Signatur 26a an die Sattel-
kette 30 erreicht werden kann. Diese zeitliche Verzoge-
rung bewirkt eine nacheinander erfolgende Ubergabe
zuerst der ersten Signatur 24a und dann der zweiten
Signatur 26a an die korrekten Ubergabestellen auf der
Sattelketre 30. Im Bereich der ersten Vereinzelungsvor-
richrung 35 wurde somit der Sattelketre 30 schon eine
Signatur 24a in einer Weise zugefiihrt, dal sie die
Signatur 22a bedeckt. Zu diesem Zeitpunkt ist jedoch
im Bereich der zweiten Vereinzelungsvorrichtung 37 die
Signatur 26a noch nicht an die Sattelkerte 30 Uberge-
ben worden.

[0019] Demgemal umfal’t mindestens eine der Ver-
einzelungsvorrichtungen 35, 37 eine Vorrichtung zur
zeitlichen Abstimmung der Ubergabe der Signaturen in
einer Weise, daR die Ubergabe nacheinander erfolgt.

[0020] Gemal einer Ausfihrungsform der vorliegen-
den Erfindung umfallt jede Vereinzelungsvorrichtung
zwei Trommelanordnungen, die jeweils eine soge-
nannte Vereinzelungstrommel 31, eine innere Offner-
trommel 34, 34' und eine aufere Offnertrommel 36, 36'
umfassen. Die duRere Offnertrommel 36 der ersten Ver-
einzelungsvorrichtung 35 und die duRere Offnertrom-
mel 36' der zweiten Vereinzelungsvorrichtung 37 sind in
Fig. 2 gezeigt, in der die Offnertrommel 36 der ersten
Vereinzelungsvorrichtung 35 aufgrund ihres Drehwin-
kels Signaturen zu einem friiheren Zeitpunkt abgibt als
die Offnertrommel 36' der zweiten Vereinzelungsvor-
richtung 37. Die duRere Offnertrommel 36' der zweiten
Vereinzelungsvorrichtung 37 arbeitet demgemafl mit
einer Verzogerung, die bewirkt, dal® die Signatur 26a
langer auf der Offnertrommel 36' verbleibt, wéahrend die
Signatur 24a bereits abgelegt ist, und die Signaturen
24a, 26a demgemal nacheinander angelegt werden.

[0021] In Fig. 3 bis 6 sind verschiedene Positionen der
Vereinzelungsvorrichtungen 35 und 37 gezeigt. Fig. 3a
zeigt die Position der Trommelanordnungen der Verein-
zelungsvorrichtung 35 und Fig. 3b die Trommelanord-
nung der Vereinzelungsvorrichtung 37 zum selben
Zeitpunkt ty. Jede der Vereinzelungsvorrichtungen 35,
37 umfaldt jeweils eine Vereinzelungstrommel 31, 31',
eine innere Offnertrommel 34, 34' und eine duBere Off-
nertrommel 36, 36'. Beide Vereinzelungstrommeln 31,
31" rotieren in die von dem Pfeil angezeigte Richtung.
Auf jeder Vereinzelungstrommel 31, 31' sind Greiferele-
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mente 42, 42' angeordnet. Da sich die Vereinzelungs-
trommeln 31, 31" in dieselbe Richtung drehen und die
Greiferelemente 42, 42' dieselbe relative Position auf
der jeweiligen Vereinzelungstrommel 31, 31' einneh-
men, rotieren die Vereinzelungstrommeln 31, 31' pha-
sengleich. DemgemaR passiert das Greiferelement 42
den Signaturenstapel 24 zum selben Zeitpunkt, wie das
Greiferelement 42' den Signaturenstapel 26 passiert.
Zu diesem Zeitpunkt greifen beide Greiferelemente 42,
42' jeweils eine der einzelnen Signaturen 24a, 26a auf
dem entsprechenden Signaturenstapel 24, 26, wobei
sich die Signaturen 24a, 26a dann selbstverstandlich
mit den Greiferelementen 42, 42' und den Uberfiih-
rungstrommeln 31, 31" weiterbewegen, wenn sich die
Vereinzelungstrommeln 31, 31' weiterdrehen. Beide
Signaturen 24a, 26a werden ihrer jeweiligen Fuhrungs-
flache 46, 46' zugefiihrt und in eine Rickanschlagspo-
sition bewegt, die von den rickwartigen Anschlagen 44,
44' bestimmt wird und in der sich Greifer 42, 42' gleich-
zeitig 6ffnen und die einzelnen Signaturen 24a, 26a los-
lassen.

[0022] Demgemal werden beide einzelnen Signatu-
ren 24a, 26a phasengleich von ihrem entsprechenden
Stapel 24, 26 abgezogen und in ihre entsprechende
Ruckanschlagsposition gebracht, da die Vereinzelungs-
trommeln 31, 31' sich mit derselben Rotationsge-
schwindigkeit phasengleich drehen. In der in Fig. 3a
gezeigten Riickanschlagsposition dreht sich die Offner-
trommel 34 in Pfeilrichtung, und die auf der inneren Off-
nertrommel 34 angeordneten Greifer ergreifen die
Signatur 24a, die sich in der Ruckanschlagsposition
befindet. Wie in Fig. 3b gezeigt ist, befindet sich die
Signatur 26a ebenfalls in der Rlckanschlagsposition;
die innere Offnertrommel 34' dreht sich jedoch beziig-
lich der inneren Offnertrommel 34 phasenverschoben
und verzégert, so daR die auf der inneren Offnertrom-
mel 34' angeordneten Greifer die Signatur 26a nicht
zum selben Zeitpunkt ergreifen. Nach weiterer Drehbe-
wegung der inneren Offnertrommel 34 wird die Signatur
24a, wie in Fig. 4a gezeigt ist, zu einem Zeitpunkt t4 von
der Fihrungsfliche 46 abgezogen. Wie in Fig. 4b
gezeigt ist, hat die innere Offnertrommel 34' der zweiten
Anlegevorrichtung 37 zum selben Zeitpunkt die Signa-
tur 26a bereits ergriffen und beginnt, sie von der Fih-
rungsflache 46' abzuziehen. Da die Rotations-
geschwindigkeiten der beiden inneren Offnertrommeln
34, 34' im wesentlichen identisch sind, ist die Signatur
24a bezuglich der Signatur 26a voraus, so daf} sowohl
die Bewegung der beiden Signaturen 24a, 26a als auch
die Drehbewegung der beiden inneren Offnertrommeln
34, 34' phasenverschoben ist.

[0023] In Fig. 5a und 5b drehen sich die Vereinze-
lungstrommeln 31, 31' zu einem Zeitpunkt t, immer
noch phasengleich und befinden sich in einer Position,
in der sie die nachste einzelne Signatur von den Signa-
turenstapeln 24, 26 ergreifen kénnen. Die Drehbewe-
gung der inneren Offnertrommel 34 ist auf die
Bewegung der auf der duReren Offnertrommel 36 ange-
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ordneten Greifer abgestimmt. DemgemaR kann die
auRere Offnertrommel 36 die Signatur 24a erfassen
und beginnt, wie in Fig. 5a gezeigt ist, sie Uber der Mitte
der Sattelkette 30 zu 6ffnen. Zum selben Zeitpunkt wird
die Signatur 26a immer noch durch die innere Offner-
trommel 34' der Vereinzelungsvorrichtung 37 von der
Flhrungsflache 46' abgezogen und noch nicht von den
auf der duReren Offnertrommel 36' angeordneten Grei-
fern erfal3t.

[0024] In Fig. 6a und 6b sind die Positionen der Ver-
einzelungsvorrichtungen 35 und 37 zu einem Zeitpunkt
t3 nach weiterer Drehbewegung der Trommeln gezeigt.
Die auf der jeweiligen Vereinzelungstrommel 31, 31
angeordneten Greifer bewegen sich weiterhin phasen-
gleich und ergreifen die nachste einzelne Signatur, die
von dem jeweiligen Stapel 24, 26 abgezogen wird.
Beide Signaturen werden in die Richtung des jeweiligen
ruckwartigen Anschlags 44, 44' bewegt und der jeweili-
gen Flhrungsflache 46, 46' zugeflihrt.

[0025] In Fig. 6a haben sich die erste innere Offner-
trommel 34 und die erste duRere Offnertrommel 36 zum
Zeitpunkt t3 in eine Position bewegt, in der die auf bei-
den Offnertrommeln 34, 36 angeordneten Greifer die
Signaturen an die Sattelkette 30 Ubergeben haben. Wie
in Fig. 6b gezeigt ist, sind die innere Offnertrommel 34'
und die duRere Offnertrommel 36' immer noch verzé-
gert, so daR die auf den Offnertrommeln 34', 36' ange-
ordneten Greifer weiterhin dabei sind, die Signatur 26a
Uber der Mitte der Sattelkette 30 zu 6ffnen, und sie wei-
terhin festhalten.

[0026] Durch die Phasenverschiebung zwischen den
Offnertrommeln 34, 36 der ersten Vereinzelungsvorrich-
tung 35 und den Offnertrommeln 34', 36' der zweiten
Vereinzelungsvorrichtung 37 sind die zweiten Offner-
trommeln 34', 36' bezliglich der ersten Offnertrommeln
34, 36 verzogert, so dal zwischen der Ubergabe der
Signaturen 24a, 26a an die Sattelkette 30 eine zeitliche
Verzdgerung entsteht.

[0027] DemgemafR kdnnen die Vereinzelungsvorrich-
tungen 35, 37 in einer Weise ausgebildet sein, dal sich
einige Bauteile der 35, 37 phasengleich bewegen, wah-
rend sich andere Bauteile phasenverschoben bewegen.
In Fig. 3 bis 6 wurde beispielhaft gezeigt, wie sich die
Vereinzelungstrommeln 31, 31' phasengleich bewegen,
wahrend sich das Offnertrommelpaar 34, 36 der ersten
Vereinzelungsvorrichtung 35 bezliiglich des Offnertrom-
melpaars 34', 36' der zweiten Vereinzelungsvorrichtung
37 phasenverschoben bewegt.

[0028] Fig. 7a und b zeigen eine Befestigungsvorrich-
tung zum Einstellen der Position und zum Befestigen
der inneren Offnertrommeln 34, 34' oder der duReren
Offnertrommeln 36, 36', mittels derer die inneren Off-
nertrommeln 34, 34' und die duferen Offnertrommeln
36, 36' in einem bestimmten Winkel zueinander ange-
ordnet werden. Die inneren Offnertrommeln 34, 34' und
die duBeren Offnertrommeln 36, 36' weisen in der
Regel eine gemeinsame Welle 32 auf. Durch die Ver-
wendung einer gemeinsamen Welle 32 und eines
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gemeinsamen Antriebs fur die Welle 32, kénnen die
inneren Offnertrommeln 34, 34' und die duBeren Offner-
trommeln 36, 36' in einer Weise auf dieser Welle 32
befestigt werden, in der sich eine gemeinsame Drehbe-
wegung in einem korrekten Positionsverhaltnis zueinan-
der problemlos ergibt. Die Offnertrommeln kénnen
sowohl in unverrtickbaren Positionen als auch verstell-
bar auf der Welle angeordnet sein.

[0029] Wie in Fig. 7a gezeigt ist, kann die Welle 32
zum Befestigen der Offnertrommeln Positioniermarken
50, 52 aufweisen, die beispielsweise eingraviert oder
aufgedruckt sind. Diese sogenannten Abstimmungs-
marken bestimmen die Winkelpositionen der auf die
Welle 32 zu montierenden Offnertrommeln. Die Abstim-
mungsmarken bestimmen die Phasenverschiebung, die
vorzugsweise auf einen Winkel zwischen 30° und 60°,
am besten jedoch in einem Winkel von 45° eingestellt
wird. Wie in Bezug auf die Offnertrommel 36 in Fig. 7b
schematisch gezeigt ist, kann die Offnertrommel mittels
eines Klemmrings 56 an der Welle 32 befestigt werden,
wobei der Klemmring 56 z. B. durch (nicht gezeigte)
Schrauben an der Trommel 36 befestigt ist. Die Offner-
trommel 36 wird in der von der Positioniermarke 50
angezeigten korrekten Position auf der Welle 32 mon-
tiert. Durch Anziehen einer Klemmschraube 58 wird ein
Spalt 54 geschlossen, und der Klemmring 56 halt die
Offnertrommel 36 auf der Welle 32 in der korrekten
Position. Zum korrekten Positionieren des Klemmrings
56 an der Positioniermarke 50 kann der Klemmring 56
in vorteilhafter Weise ebenfalls eine Positioniermarke
aufweisen, die in ein genau bestimmtes Verhaltnis zu
der Positioniermarke 50 gebracht werden muf3. Es ist
jedoch ebenso mdglich, eine Kerbe in dem Klemmring
auf die Positioniermarke 50 auszurichten.

[0030] GemalR einer weiteren Ausflihrungsform der
Erfindung ist es mdglich, die Vereinzelungstrommeln
der ersten und zweiten Vereinzelungs vorrichtung pha-
senverschoben an einer gemeinsamen Welle anzuord-
nen. Der Einsatz einer derartigen Ausflhrungsform
erméglicht die Ubergabe einzelner Signaturen von
einem ersten und einem zweiten Signaturenstapel an
ein flaches Transportband. In diesem Fall besteht nicht
die Notwendigkeit, die Signaturen zu 6ffnen, und dem-
gemal ist es mdglich, die Signaturen auf das flache
Transportband zu {ibergeben, ohne daR Offnertrom-
meln eingesetzt werden missen.

LISTE DER BEZUGSZEICHEN

[0031]

10 Transportvorrichtung
12 Anleger

14 Anleger

15 Seitenrahmen

16 Anleger

19 Ubernahmestelle

20 Signaturenstapel

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

20a Signatur

22 Signaturenstapel

22a Signatur

24 Signaturenstapel

24a Signatur

26 Signaturenstapel

26a Signatur

28 Signaturenstapel

28a Signatur

29 Signaturenstapel

30 Sattelkette

31 Vereinzelungstrommel
31 Vereinzelungstrommel
32 Welle

34 innere Offnertrommel
34' innere Offnertrommel
35 Vereinzelungsvorrichtung
36 auRere Offnertrommel
36' &uRere Offnertrommel
37 Vereinzelungsvorrichtung
38 Modulantrieb

40 Mitnehmer

42 Greiferelement

42' Greiferelement

44 ruckwartiger Anschlag
44’ ruckwartiger Anschlag
46 Fihrungsflache

46' Fihrungsflache

50 Positioniermarke

52 Positioniermarke

54 Spalt

56 Klemmring

58 Klemmschraube
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zufuhren flacher Produkte wie

Bogen oder Signaturen zu einer Transportvorrich-
tung,
gekennzeichnet durch

einen Anleger (14) zur Aufnahme eines ersten
und zweiten Stapels (24, 26) flacher Produkte
(24a, 26a),

eine erste und eine zweite dem Anleger (14)
zugeordnete Vereinzelungsvorrichtung (35,
37), die eines der flachen Produkte (24a) von
dem ersten Stapel (24) und dann eines der fla-
chen Produkte (26a) von dem zweiten Stapel
(26) der Transportvorrichtung (10, 30) zufiih-
ren, wobei beide Vereinzelungsvorrichtungen
(35, 37) jeweils Vorrichtungen umfassen, mit-
tels derer das Zuflihren der flachen Produkte
(24a, 26a) von dem ersten und dem zweiten
Stapel (24, 26) zu der Transportvorrichtung
(10, 30) zeitlich so abgestimmt werden kann,
daR die flachen Produkte (22a, 24a) abwech-
selnd nacheinander angelegt werden.
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf die erste und die zweite Vereinzelungsvor-
richtung (35, 37) jeweils eine erste rotierende
Vorrichtung und eine zweite rotierende Vorrich-
tung umfassen, wobei die erste rotierende Vor-
richtung in der ersten Vereinzelungs-
vorrichtung (35) phasengleich zu der ersten
rotierenden Vorrichtung in der zweiten Verein-
zelungsvorrichtung (37) rotiert und die zweite
rotierende Vorrichtung in der ersten Vereinze-
lungsvorrichtung (35) phasenverschoben zu
der zweiten rotierenden Vorrichtung in der
zweiten Vereinzelungsvorrichtung (37) rotiert.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dall mindestens eine der rotierenden Vorrich-
tungen der ersten Vereinzelungsvorrichtung
(35) und eine entsprechende rotierende Vor-
richtung der zweiten Vereinzelungsvorrichtung
(37) von einem gemeinsamen Antrieb angetrie-
ben werden.

4. \Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

daR die erste rotierende Vorrichtung einer
jeden Vereinzelungsvorrichtung (35, 37) eine
Vereinzelungstrommel (31, 31') ist, die eine
einzelne Signatur (24a, 26a) von einem Signa-
turenstapel (24, 26) abnimmt, und

dal} die zweite rotierende Vorrichtung einer
jeden Vereinzelungsvorrichtung (35, 37) eine
auRere Offnertrommel (36, 36') und eine innere
Offnertrommel (34, 34') zum Offnen einer von
einem Signaturenstapel (24, 26) abgezogenen
Signatur (24a, 26a) umfaft.

Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Vereinzelungstrommeln (31, 31') an
einer gemeinsamen Welle angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

daR die duReren Offnertrommeln (36, 36') der
ersten Vereinzelungsvorrichtung (35) und der
zweiten Vereinzelungsvorrichtung (37) an einer
gemeinsamen Welle (32) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
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8.

10.

1.

12.

13.

daR die inneren Offnertrommeln (34, 34') der
ersten und der zweiten Vereinzelungsvorrich-
tung (35, 37) an einer gemeinsamen Welle (32)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3, 5, 6 oder
7,
dadurch gekennzeichnet,

dal die gemeinsame Welle (32) der inneren
und/oder duReren Offnertrommeln (34, 34', 36,
36'") Positioniermarken (50, 52) zum Positionie-
ren der Offnertrommeln (34, 34', 36, 36" auf
der Welle (32) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

dall die Transportvorrichtung eine Sattelkette
(30) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Transportvorrichtung ein flaches Trans-
portband ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

daR mindestens eine der Offnertrommeln (34,
34', 36, 36') der ersten und zweiten Vereinze-
lungsvorrichtung (35, 37) Vorrichtungen
umfalt, mittels derer die Offnertrommel (34,
34', 36, 36") in einer genau bestimmten Position
gehalten wird.

Zusammentragmaschine, die eine Transportvor-
richtung (10, 30) und eine Vielzahl von Anlegern
(12, 14, 16) umfaBt, die an voneinander entfernten
Positionen entlang der Transportvorrichtung (10,
30) angeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet,

dafl mindestens einer der Anleger (12, 14, 16)
eine Vereinzelungsvorrichtung (35, 37) nach
einem der vorhergehenden Anspriiche auf-
weist.

Verfahren zum Zufiihren von flachen Produkten wie
z. B. Bogen oder Signaturen (24a, 26a) von Stapeln
(24, 26) flacher Produkte zu einer Transportvorrich-
tung (30) mittels eines Anlegers, in dem sich ein
erster und ein zweiter Stapel flacher Produkte
befindet,

gekennzeichnet durch

die folgenden Schritte:
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Einrichten eines ersten und eines zweiten Sta-
pels (24, 26) in dem Anleger (12, 14, 16);
abwechselnd nacheinander  erfolgendes
Zufuhren eines der flachen Produkte (24a)
zuerst von dem ersten Produktstapel (24) zu 5
der Transportvorrichtung (30) mittels einer
ersten Vereinzelungsvorrichtung (35) und dann
eines der flachen Produkte (26a) von dem
zweiten Produktstapel (26) zu der Transport-
vorrichtung (30) mittels einer zweiten Vereinze- 10
lungsvorrichtung (37).

14. Verfahren nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,

15
daf die erste und die zweite Vereinzelungsvor-
richtung (35, 37) jeweils mindestens eine sich
drehende Trommel (31, 31', 34, 34', 36, 36')
umfaft.

20

15. Verfahren nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,

daR eine der sich drehenden Trommeln (31,

34, 36) der ersten Vereinzelungsvorrichtung 25
(35) sich phasengleich mit einer der sich dre-
henden Trommeln (31", 34', 36') der zweiten
Vereinzelungsvorrichtung (37) dreht.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, 30
dadurch gekennzeichnet,

daR jede der ersten und zweiten Vereinze-
lungsvorrichtung (35, 37) jeweils eine Verein-
zelungstrommel (31, 31') umfalt. 35

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,

dal eine der sich drehenden Trommeln (31, 40
34, 36) der ersten Vereinzelungsvorrichtung
(35) sich phasenverschoben mit der entspre-
chenden sich drehenden Trommel (31', 34',
36") der zweiten Vereinzelungsvorrichtung (37)
dreht. 45

50

55
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