EP 0976 673 B1

) oo e AR VAMON
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0 976 673 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntcL”: B65H 5/32, B65H 39/043,
Hinweises auf die Patenterteilung: B65H 3/44

17.03.2004 Patentblatt 2004/12
(21) Anmeldenummer: 99113592.2

(22) Anmeldetag: 08.07.1999

(54) Zufiihreinrichtung fiir flache Produkte
Feeding device for flat products

Dispositif d’alimentation pour produits plats

(84) Benannte Vertragsstaaten: ¢ Bromwich, Keith Arthur
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU Watford, Herts WD2 6DF (GB)
MC NL PT SE
(74) Vertreter: Duschl, Edgar Johannes, Dr. et al
(30) Prioritat: 28.07.1998 GB 9816425 Heidelberger Druckmaschinen AG,
Kurfiirsten-Anlage 52-60
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 69115 Heidelberg (DE)

02.02.2000 Patentblatt 2000/05
(56) Entgegenhaltungen:

(73) Patentinhaber: Heidelberger Druckmaschinen EP-A- 0 543 472 DE-A- 2 334 071
Aktiengesellschaft GB-A- 2 014 964 US-A- 3 216 719
69115 Heidelberg (DE) US-A- 3 825 247

(72) Erfinder:
* Banks, Peter John
Maidenhead, Berks SL6 GSR (GB)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 0976 673 B1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ei-
ne Zuflhreinrichtung, insbesondere auf einen Anleger
zum Zufiihren flacher Produkte von einem Stapel zu ei-
ner Transportvorrichtung.

[0002] Auf dem Gebiet der Produktion mehrseitiger
Exemplare, zu denen auch Broschiiren, Zeitschriften,
Periodika usw. gehdren, kommen bekannterweise Sy-
steme zum Zusammentragen der Bogen oder Signatu-
ren zum Einsatz. Diese Systeme umfassen typischer-
weise eine Transportvorrichtung, auf der einzelne Si-
gnaturen so zusammengetragen werden, dal} ein Buch-
block entsteht, der dann weiter bearbeitet und gebun-
den wird. Entlang der Transportvorrichtung istin der Re-
gel eine Vielzahl von Falzbogenanlegern angeordnet,
wobei jeder Anleger eine Vereinzelungsvorrichtung um-
falt, die der Transportvorrichtung eine einzelne Signa-
tur von einem Signaturenstapel zufiihrt, so dal} Schritt
fur Schritt ein Buchblock entsteht. Der zusammengetra-
gene Buchblock wird daraufhin zu einer oder zu mehre-
ren Bearbeitungsstationen transportiert, in denen der
Buchblock z. B. zugeschnitten oder gebunden wird.
[0003] Es gibtim 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
Signaturenstiitzen 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, zugefiuhrt. In der Regel weist jeder Anleger
ein Magazin auf, das mit einem Stapel vorzugsweise auf
dem Ricken stehender Signaturen bestlickt ist. Jeder
Anleger umfallt eine Vereinzelungsvorrichtung, in der
eine Signatur an ihrem offenen Ende gedffnet und dann
auf dem Sattel abgelegt wird. Eine derartige Vorrichtung
ist z. B. in US 3,809,384 beschrieben: Einzelne Signa-
turen werden von dem Greifer einer Zufuhrtrommel an
ihrem offenen Ende ergriffen, in eine Anschlagsposition
gedreht und an eine Offnertrommelanordnung (iberge-
ben, in der die Signaturen an ihrem offenen Ende geoff-
net und auf den Satteln abgelegt werden.

[0004] Eine andere Art von Transportvorrichtung zum
Zusammentragen von Signaturen ist die sogenannte
Zusammentragmaschine, in der die Signaturen oder
Bogen der Transportvorrichtung flach auf einer Seite lie-
gend zugeflhrt werden, wobei die Transportvorrichtung
in der Regel aus einem flachen Transportband besteht.
Ein derartiges System ist z. B. in US 3,717,337 be-
schrieben. Zum Zusammentragen der Signaturen ist ei-
ne Vielzahl von Anlegern Uber oder neben dem Trans-
portband angeordnet. Die Magazine der Anleger sind
mit einem Stapel einzelner Signaturen bestlckt, und je-
der Anleger umfallt eine Vereinzelungsvorrichtun g, die
einzelne Signaturen liegend von dem Stapel dem Trans-
portband zufihrt.

[0005] In der EP 0 543 472 A1 ist eine Zusammen-
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tragmaschine beschrieben, die Anleger zum Zufiihren
flacher Produkte aufweist, wobei der Anleger zur Auf-
nahme mehrerer Stapel flacher Produkte dient. Es sind
weiterhin Vereinzelungsvorrichtungen beschrieben, die
wiederholt Bogen von allen Stapel abziehen und zur
Auslegestation flihren. Die Vereinzelung der Bégen al-
ler Stapel erfolgt hierbei gleichzeitig.

[0006] Sowohlder Sammelhefter als auch die Zusam-
mentragmaschine weisen in der Regel in einem Ab-
stand zueinander angeordnete Mitnehmer auf, die die
zusammengetragenen Buchblocke voneinander ge-
trennt halten und einen zuverlassigen Transport der zu-
sammengetragenen Signaturen auf der Transportvor-
richtung gewahrleisten, indem sie die Hinterkante der
Signaturen vorwarts schieben. Der Abstand dieser Mit-
nehmer bestimmt die maximale GréRe der Signaturen
oder Bogen, die auf der Transportvorrichtung zusam-
mengetragen werden kénnen.

[0007] Besonders zur Kosteneinsparung wurden die
zuvor beschriebenen Anleger in einer Weise weiterent-
wickelt, dal} sie mit zwei Signaturenstapeln beschickt
werden kénnen und zwei Vereinzelungsvorrichtungen
aufweisen, die der Transportvorrichtung gleichzeitig von
jedem der Stapel jeweils eine Signatur zufiihren. Diese
Anordnung erméglicht ein gleichzeitiges Zufihren 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 dal} die Signaturen gleich-
zeitig an das Transportband bergeben werden, und
zwar dann, wenn einer der Mithehmer der Transportvor-
richtung eine Position in der Mitte zwischen der ersten
und der zweiten Vereinzelungsvorrichtung eines Dop-
pelanlegers erreicht hat. Doppelanleger in dieser be-
kannten Bauweise arbeiten zuverlassig bis zu einer Zu-
sammentraggeschwindigkeit von 10.000 Stiick pro
Stunde, wobei der Abstand der Mitnehmer etwa 61 cm
(24 inches) betragt.

[0008] Es bestehtjedoch Bedarf an einer weiteren Er-
héhung der Produktionsgeschwindigkeit. Dies kdnnte
durch eine weitere Erhdhung der Geschwindigkeit der
Transportvorrichtung und demgeman 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 Gbergeben
werden, fihrt diese Richtungsanderung der Signaturen
um 90" bei Geschwindigkeiten tUber 10.000 Stiick pro
Stunde zu einer Beschadigung der Signaturen.

[0009] Eine weitere Mdglichkeit der Erhéhung der
Produktionsgeschwindigkeit besteht in einer Erhdhung
der Anzahl der transportierten Signaturen pro Zeitein-
heit ohne gleichzeitige Erhéhung der Geschwindigkeit
der Transportvorrichtung. Dies kdnnte z. B. durch eine
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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 Ab-
stands der beiden Stapel nicht mdéglich. Eine Verringe-
rung der Stapelbreite flihrt jedoch zu einer unerwiinsch-
ten Beschréankung der maximalen Signaturengrofie,
was in keiner Weise den Kundeninteressen entspricht.
[0010] Ziel der vorliegenden Erfindung ist es demge-
maR, die Anzahl der zusammengetragenen mehrseiti-
gen Exemplare zu erhéhen, ohne die Signaturen zu be-
schadigen und ohne eine unerwiinschte Verringerung
der maximalen Signaturengréf3e zu verursachen.
[0011] Dieses Problem wird erfindungsgemaf durch
eine Zuflhreinrichtung, insbesondere einen Anleger,
zum Zuflihren flacher Produkte wie z. B. Bogen oder Si-
gnaturen zu einer Transportvorrichtung gemafR dem
kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 gel6st.

[0012] Durchden 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 Verzégerung
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 Zufilihren von Signaturen von einem
ersten Stapel und einem zweiten Stapel in einem Ma-
gazin an eine Transportvorrichtung, so daf nicht Ianger
die Notwenigkeit besteht abzuwarten, bis ein sich auf
der Transportvorrichtung bewegender Mitnehmer sich
in der Mitte zwischen dem ersten und zweiten Stapel
des Magazins befindet. Demgemaf kénnen die Abstan-
de zwischen den Mitnehmern auf der Transportvorrich-
tung verkleinert werden, so dal die Anzahl der trans-
portierten zusammengetragenen Signaturen pro Zeit-
einheit erhéht wird, ohne dal} dabei die maximale Si-
gnaturengrofe fir die Stapel in dem Magazin reduziert
wird.

[0013] Die zusammenzutragenden Signaturen wer-
den vorzugsweise abwechselnd nacheinander von den
beiden Stapeln in einem Magazin angelegt. Diese zeit-
liche Abstimmung des Zuflhrens ermdglicht es, ab-
wechselnd nacheinander eine Signatur von dem ersten
Stapel und dann eine Signatur von dem zweiten Stapel
in einem Magazin in einer Weise anzulegen, die den Er-
fordernissen des verkiirzen Abstands der Mitnehmer
auf der Transportvorrichtung entspricht. Auf diese Wei-
se kdnnen die Signaturen von zwei in einem Doppelan-
leger eingerichteten Stapeln an die korrekte Stelle auf
dem Transportband, z. B. auf einer Sattelkette oder ei-
nem flachen Transportband, (ibergeben werden, ohne
daR die maximale Signaturengrée unerwinscht verrin-
gert wird.

[0014] Die Merkmale der vorliegenden Erfindung wer-
denin der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfih-
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rungsbeispiele in Zusammenhang mit den beigefligten,
nachstehend aufgeflhrten Zeichnungen naher erldu-
tert.
[0015] Es zeigen:
eine schematische Draufsicht auf eine
Vielzahl von entlang einer Tranpsort-
vorrichtung angeordneten Anlegern,

Fig.1

eine schematische Seitenansicht ei-
nes Anlegers,

F

g.3aundb eine schematische Darstellung einer
ersten Position der ersten und der
zweiten in einem Anleger angeordne-

ten Vereinzelungsvorrichtung,

F

g.4aundb eine schematische Darstellung einer
zweiten Position der ersten und der
zweiten in einem Anleger angeordne-

ten Vereinzelungsvorrichtung,

Ei

g.5aund b eine schematische Darstellung einer
dritten Position der ersten und der
zweiten in einem Anleger angeordne-

ten Vereinzelungsvorrichtung,

Fi

g.6aundb 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

[0016] Fig. 1 zeigt eine schematische Draufsicht auf
eine Vielzahl von Anlegern 12, 14, 16 gemaf der vor-
liegenden Erfindung, die oberhalb oder, wie in Fig. 1 ge-
zeigt ist, neben einer Transportvorrichtung 10 angeord-
net sein kénnen, auf der einzelne Signaturen zusam-
mengetragen und transportiert werden. Jeder Anleger
12, 14, 16 kann jeweils zwei Signaturenstapel 20 und
22, 24 und 26, 28 und 29 aufnehmen. Dariber hinaus
umfaltjeder Anleger 12, 14, 16 zwei Vereinzelungsvor-
richtungen (s. Fig. 2), die eine einzelne Signatur von
dem ersten und dem zweiten Stapel einer Ubernahme-
stelle auf der Transportvorrichtung 10 zufihren. Auf der
Transportvorrichtung 10 werden die einzelnen Signatu-
ren 20a, 22a, 24a, 26a und 28a in Pfeilrichtung trans-
portiert. In einem bestimmten Abstand zueinander sind
auf der Transportvorrichtung 10 Mitnehmer 40 angeord-
net, die auf die Hinterkanten der Signaturen 20a, 22a,
24a, 26a und 28a einwirken und auf diese Weise die
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Signaturen vorwarts bewegen. Jeder der Anleger 12,
14, 16 umfalit ferner eine Vorrichtung, durch die das Zu-
fihren der Signaturen in einer Weise zeitlich abge-
stimmt wird, dafl abwechselnd nacheinander eine Si-
gnatur von dem ersten Stapel und dann eine Signatur
von dem zweiten Stapel des Magazins der Transport-
vorrichtung 10 zugefiihrt wird.

[0017] Der Doppelanleger 12 kann z. B. als erster An-
leger betrachtet werden, welcher der Transportvorrich-
tung 10 einzelne Bogen 20a und 22a nacheinander von
den beiden Stapeln 20, 22 zuflihrt. 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 zu-
gefiihrt, so daR die Signatur 20a die Ubernahmestelle
19 bedeckt. Die Signatur 20a wird somit zu der unter-
sten Signatur eines Buchblocks, der auf der Transport-
vorrichtung 10 zusammengetragen wird.

[0018] Gemal der vorliegenden Erfindung ist eine
Vorrichtung zur Erzeugung einer zeitlichen Verzdge-
rung zwischen dem Zufiihren der Signatur 20a von dem
ersten Stapel 20 und dem Zuflihren der Signatur 22a
von dem zweiten Stapel 22 vorgesehen. Demgemaf
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 Zufiihreinrichtung 12
passiert, wird eine einzelne Signatur 22a auf der Signa-
tur 20a abgelegt. Somit werden der Transportvorrich-
tung 10 von einem Anleger 12 zwei in der Regel unter-
schiedliche Signaturen zugefiihrt, und zwar nicht gleich-
zeitig, sondern nacheinander. Die weiteren, dem Anle-
ger 12 nachgeordneten Anleger 14 und 16 arbeiten auf
dieselbe Weise. Die einzelnen Signaturen 24a, 26a und
28a werden der Transportvorrichtung 10 von ihrem je-
weiligen Stapel auf dieselbe Weise zugefiihrt.

[0019] Fig. 2 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer Vereinzelungsvorrichtung gemaR der vorliegen-
den Erfindung. Ein Doppelanleger 14 umfallt zwei Ver-
einzelungsvorrichtungen 35, 37, die so angeordnet
sind, dal3 beide an dem Seitenrahmen 15 der Zufihr-
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
groRerist als der Abstand der Mithehmer 40 auf der Sat-
telkette 30. Der Abstand der Vereinzelungsvorrichtun-
gen 35, 37 kann z. B. 60,96 cm (24 inches) betragen,
wahrend der Abstand der Mitnehmer 40 z. B. 53,34 cm
(21 inches) betragen kann. Aufgrund der unterschiedli-
chen Abstinde kénnen 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 po-
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sitioniert wiirde. Damit die Signaturen 24a und 26a auf
der korrekten Ubernahmestelle auf der Sattelkette 30
positioniert werden, mussen sie der sich bewegenden
Sattelkette 30 nacheinander zugefihrt werden, was z.
B. durch die Erzeugung einer zeitlichen Verzdgerung
zwischen der Ubergabe der ersten Signatur 24a und der
Ubergabe der zweiten Signatur 26a an die Sattelkette
30 erreicht werden kann. Diese zeitliche Verzégerung
bewirkt eine nacheinander erfolgende Ubergabe zuerst
der ersten Signatur 24a und dann der zweiten Signatur
26a an die korrekten Ubergabestellen auf der Sattelket-
te 30. Im Bereich der ersten Vereinzelungsvorrichtung
35 wurde somit der Sattelkette 30 schon eine Signatur
24ain einer Weise zugefiihrt, daB sie die Signatur 22a
bedeckt. Zu diesem Zeitpunkt ist jedoch im Bereich der
zweiten Vereinzelungsvorrichtung 37 die Signatur 26a
noch nicht an die Sattelkette 30 Gbergeben worden.
[0020] Demgemafl umfalt mindestens eine der Ver-
einzelungsvorrichtungen 35, 37 eine Vorrichtung zur
zeitlichen Abstimmung der Ubergabe der Signaturen in
einer Weise, daR die Ubergabe nacheinander erfolgt.
[0021] GemaRB einer Ausfuhrungsform der vorliegen-
den Erfindung umfaldt jede Vereinzelungsvorrichtung
zwei Trommelanordnungen, die jeweils eine sogenann-
te Vereinzelungstrommel 31, eine innere Offnertrommel
34, 34' und eine duRere Offnertrommel 36, 36' umfas-
sen. Die duRere Offnertrommel 36 der ersten Vereinze-
lungsvorrichtung 35 und die dukere Offnertrommel 36'
der zweiten Vereinzelungsvorrichtung 37 sind in Fig. 2
gezeigt, in der die Offnertrommel 36 der ersten Verein-
zelungsvorrichtung 35 aufgrund ihres Drehwinkels Si-
gnaturen zu einem friiheren Zeitpunkt abgibt als die Off-
nertrommel 36' der zweiten Vereinzelungsvorrichtung
37. Die duRere Offnertrommel 36' der zweitenVereinze-
lungsvorrichtung 37 arbeitet demgemafR mit einer Ver-
zbgerung, die bewirkt, da die Signatur 26a langer auf
der Offnertrommel 36' verbleibt, wihrend die Signatur
24a bereits abgelegt ist, und die Signaturen 24a, 26a
demgemal nacheinander angelegt werden.

[0022] InFig. 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 Zeit-
punkt ty. Jede der Vereinzelungsvorrichtungen 35, 37
umfalit jeweils eine Vereinzelungstrommel 31, 31", eine
innere Offnertrommel 34, 34' und eine duBere Offner-
trommel 36, 36'. Beide Vereinzelungstrommeln 31, 31’
rotieren in die von dem Pfeil angezeigte Richtung. Auf
jeder Vereinzelungstrommel 31, 31' sind Greiferelemen-
te 42, 42' angeordnet. Da sich die Vereinzelungstrom-
meln 31, 31" in dieselbe Richtung drehen und die Grei-
ferelemente 42, 42' dieselbe relative Position auf der je-
weiligen Vereinzelungstrommel 31, 31' einnehmen, ro-
tieren die Vereinzelungstrommeln 31, 31' phasengleich.
Demgemal passiert das Greiferelement 42 den Signa-
turenstapel 24 zum selben Zeitpunkt, wie das Greifer-
element 42' den Signaturenstapel 26 passiert. Zu die-
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sem Zeitpunkt greifen beide Greiferelemente 42, 42' je-
weils eine der einzelnen Signaturen 24a, 26a auf dem
entsprechenden Signaturenstapel 24, 26, wobei sich
die Signaturen 24a, 26a dann selbstverstandlich mitden
Greiferelementen 42, 42' und den Uberfiihrungstrom-
meln 31, 31' weiterbewegen, wenn sich die Vereinze-
lungstrommeln 31, 31" weiterdrehen. Beide Signaturen
24a, 26a werden ihrer jeweiligen Fihrungsflache 46, 46'
zugefiihrt und in eine Rickanschlagsposition bewegt,
die von den riickwartigen Anschlagen 44, 44' bestimmt
wird und in der sich Greifer 42, 42' gleichzeitig 6ffnen
und die einzelnen Signaturen 24a, 26a loslassen.
[0023] 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 Rotationsgeschwin-
digkeit phasengleich drehen. In der in Fig. 3a gezeigten
Riickanschlagsposition dreht sich die Offnertrommel 34
in Pfeilrichtung, und die auf der inneren Offnertrommel
34 angeordneten Greifer ergreifen die Signatur 24a, die
sich in der Rickanschlagsposition befindet. Wie in Fig.
3b gezeigt ist, befindet sich die Signatur 26a ebenfalls
in der Rickanschlagsposition; die innere Offnertrommel
34' dreht sich jedoch beziiglich der inneren Offnertrom-
mel 34 phasenverschoben und verzdgert, so dal die auf
der inneren Offnertrommel 34' angeordneten Greifer die
Signatur 26a nicht zum selben Zeitpunkt ergreifen.
Nach weiterer Drehbewegung der inneren Offnertrom-
mel 34 wird die Signatur 24a, wie in Fig. 4a gezeigt ist,
zu einem Zeitpunkt t; von der Flihrungsflache 46 abge-
zogen. Wie in Fig. 4b gezeigt ist, hat die innere Offner-
trommel 34' der zweiten Anlegevorrichtung 37 zum sel-
ben Zeitpunkt die Signatur 26a bereits ergriffen und be-
ginnt, sie von der Fiihrungsflache 46' abzuziehen. Da
die Rotationsgeschwindigkeiten der beiden inneren Off-
nertrommeln 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 Off-
nertrommeln 34, 34' phasenverschoben ist.

[0024] 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 Signaturen-
stapeln 24, 26 ergreifen kénnen. Die Drehbewegung der
inneren Offnertrommel 34 ist auf die Bewegung der auf
der duReren Offnertrommel 36 angeordneten Greifer
abgestimmt. DemgemaR kann die duRere Offnertrom-
mel 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 Offnertrommel 34' der Ver-
einzelungsvorrichtung 37 von der Fihrungsflache 46'
abgezogen und noch nicht von den auf der duReren Off-
nertrommel 36' angeordneten Greifern erfaft.

[0025] In Fig. 6a und 6b sind die Positionen der Ver-
einzelungsvorrichtungen 35 und 37 zu einem Zeitpunkt
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t3 nach weiterer Drehbewegung der Trommeln gezeigt.
Die auf der jeweiligen Vereinzelungstrommel 31, 31' an-
geordneten Greifer bewegen sich weiterhin phasen-
gleich und ergreifen die nachste einzelne Signatur, die
von dem jeweiligen Stapel 24, 26 abgezogen wird. Bei-
de Signaturen werden in die Richtung des jeweiligen
rickwartigen Anschlags 44, 44' bewegt und der jeweili-
gen Fuhrungsflache 46, 46' zugefihrt.

[0026] In Fig. 6a haben sich die erste innere Offner-
trommel 34 und die erste duRere Offnertrommel 36 zum
Zeitpunkt t5 in eine Position bewegt, in der die auf bei-
den Offnertrommeln 34, 36 angeordneten Greifer die Si-
gnaturen an die Sattelkette 30 tGbergeben 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.

[0027] Durch die Phasenverschiebung zwischen den
Offnertrommeln 34, 36 der erstenVereinzelungsvorrich-
tung 35 und den Offnertrommeln 34', 36' der zweiten
Vereinzelungsvorrichtung 37 sind die zweiten Offner-
trommeln 34', 36' bezuglich der ersten Offnertrommeln
34, 36 verzdgert, so dal® zwischen der Ubergabe der
Signaturen 24a, 26a an die Sattelkette 30 eine zeitliche
Verzdgerung entsteht.

[0028] Demgemaf kénnen die Vereinzelungsvorrich-
tungen 35, 37 in einer Weise ausgebildet sein, dal sich
einige Bauteile der 35, 37 phasengleich bewegen, wéh-
rend sich andere Bauteile phasenverschoben bewegen.
In Fig. 3 bis 6 wurde beispielhaft gezeigt, wie sich die
Vereinzelungstrommeln 31, 31' phasengleich bewegen,
wéhrend sich das Offnertrommelpaar 34, 36 der ersten
Vereinzelungsvorrichtung 35 beziiglich des Offnertrom-
melpaars 34', 36' der zweiten Vereinzelungsvorrichtung
37 phasenverschoben bewegt.

[0029] Fig. 7aund b zeigen eine Befestigungsvorrich-
tung zum Einstellen der Position und zum Befestigen
der inneren Offnertrommeln 34, 34' oder der &uReren
Offnertrommeln 36, 36', mittels derer die inneren Offner-
trommeln 34, 34' und die auReren Offnertrommeln 36,
36' in einem bestimmten Winkel zueinander angeordnet
werden. Die inneren Offnertrommeln 34, 34' und die 3u-
Reren Offnertrommeln 36, 36' weisen in der Regel eine
gemeinsame Welle 32 auf. Durch die Verwendung einer
gemeinsamen Welle 32 und eines gemeinsamen An-
triebs fiir die Welle 32, kdnnen die inneren Offnertrom-
meln 34, 34' und die duReren Offnertrommeln 36, 36' in
einer Weise auf dieser Welle 32 befestigt werden, in der
sich eine gemeinsame Drehbewegung in einem korrek-
ten Positionsverhaltnis zueinander problemlos ergibt.
Die Offnertrommeln kénnen sowohl in unverriickbaren
Positionen als auch verstellbar auf der Welle angeord-
net sein.

[0030] Wie in Fig. 7a gezeigt ist, kann die Welle 32
zum Befestigen der Offnertrommeln Positioniermarken
50, 52 aufweisen, die beispielsweise eingraviert oder
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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° einge-
stellt wird. Wie in Bezug auf die Offnertrommel 36 in Fig.
7b schematisch gezeigt ist, kann die Offnertrommel mit-
tels eines Klemmrings 56 an der Welle 32 befestigt wer-
den, wobei der Klemmring 56 z. B. durch (nicht gezeig-
te) Schrauben an der Trommel 36 befestigt ist. Die Off-
nertrommel 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 Po-
sition. Zum korrekten Positionieren des Klemmrings 56
an der Positioniermarke 50 kann der Klemmring 56 in
vorteilhafter Weise ebenfalls eine Positioniermarke auf-
weisen, die in ein genau bestimmtes Verhaltnis zu der
Positioniermarke 50 gebracht werden mul3. Es ist je-
doch ebenso mdéglich, eine Kerbe in dem Klemmring auf
die Positioniermarke 50 auszurichten.

[0031] Gemal einer weiteren Ausfihrungsform der
Erfindung ist es moglich, die Vereinzelungstrommeln
der ersten und zweiten Vereinzelungsvorrichtung pha-
senverschoben an einer gemeinsamen Welle anzuord-
nen. Der Einsatz einer derartigen Ausfiihrungsform er-
méglicht die Ubergabe einzelner Signaturen von einem
ersten und einem zweiten Signaturenstapel an ein fla-
ches Transportband. In diesem Fall besteht nicht die
Notwendigkeit, die Signaturen zu 6ffnen, und demge-
maf ist es moglich, die Signaturen auf das flache Trans-
portband zu (ibergeben, ohne daR Offnertrommeln ein-
gesetzt werden missen.

LISTE DER BEZUGSZEICHEN

[0032]

10 Transportvorrichtung
12 Anleger

14 Anleger

15 Seitenrahmen

16 Anleger

19 Ubernahmestelle
20 Signaturenstapel

20a  Signatur
22 Signaturenstapel
22a  Signatur
24 Signaturenstapel
24a  Signatur
26 Signaturenstapel
26a  Signatur
28 Signaturenstapel
28a  Signatur

29 Signaturenstapel
30 Sattelkette
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30

35
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31 Vereinzelungstrommel
31 Vereinzelungstrommel
32 Welle

34 innere Offnertrommel
34"  innere Offnertrommel

35 Vereinzelungsvorrichtung
36 auRere Offnertrommel
36'  auRere Offnertrommel

37 Vereinzelungsvorrichtung
38 Modulantrieb

40 Mitnehmer

42 Greiferelement

42' Greiferelement

44 rickwartiger Anschlag

44’ rickwartiger Anschlag
46 Fihrungsflache

46' Fihrungsflache

50 Positioniermarke

52 Positioniermarke

54 Spalt

56 Klemmring
58 Klemmschraube

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zuflihren flacher Produkte (24a,
26a) wie Bogen oder Signaturen zu einer Transport-
vorrichtung (10,30), mit
einem Anleger (14) zur Aufnahme eines ersten und
zweiten Stapels (24, 26) flacher Produkte (24a,
26a),
einer ersten und einer zweiten dem Anleger (14) zu-
geordneten Vereinzelungsvorrichtung (35,37), mit
denen eines der flachen Produkte (24a) von dem
ersten Stapel (24) und eines der flachen Produkte
(26a) von dem zweiten Stapel (26) entnehmbar und
der Transportvorrichtung (10, 30) abwechselnd
nacheinander zuflihrbar sind, wobei beide Verein-
zelungsvorrichtungen (35,37) jeweils eine erste ro-
tierende Vorrichtung (31,31') und eine zweite rotie-
rende Vorrichtung (34, 36; 34', 36') umfassen, mit-
tels derer die flachen Produkte (24a, 26a) der
Transportvorrichtung (10, 30) zufihrbar sind, und
wobei die erste rotierende Vorrichtung (31) in der
ersten Vereinzelungsvorrichtung (35) phasengleich
zu der ersten rotierenden Vorrichtung (31') in der
zweiten Vereinzelungsvorrichtung (37) und die
zweite rotierende Vorrichtung (34, 36) in der ersten
Vereinzelungsvorrichtung (35) phasenverschoben
zu der zweiten rotierenden Vorrichtung (34', 36") in
der zweiten Vereinzelungsvorrichtung (37) betreib-
bar ist.

2. \Vorrichtung nach Anspruch 1,
wobei mindestens eine der rotierenden Vorrichtun-
gen (31; 34, 36) der ersten Vereinzelungsvorrich-
tung (35) und eine entsprechende rotierende Vor-
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richtung (31"; 34', 36') der zweiten Vereinzelungs-
vorrichtung (37) von einem gemeinsamen Antrieb
angetrieben werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 und 2,
wobei die erste rotierende Vorrichtung (31; 31') ei-
ner jeden Vereinzelungsvorrichtung (35, 37) eine
Vereinzelungstrommel (31, 31') ist, die ein einzel-
nes flaches Produkt (24a, 26a) von einem Stapel
(24, 26) abnimmt, und

dass die zweite rotierende Vorrichtung (34, 36; 34,
36") einer jeden Vereinzelungsvorrichtung (35, 37)
eine dulere Offnertrommel (36; 36') und eine inne-
re Offnertrommel (34; 34') zum Offnen eines von ei-
nem

Stapel (24, 26) abgezogenen flachen Produktes
(24a, 26a) in Form einer Signatur umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 3,
wobei die Vereinzelungstrommeln (31, 31') auf ei-
ner gemeinsamen Welle angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

wobei die duReren Offnertrommeln (36, 36') der er-
sten

Vereinzelungsvorrichtung (35) und der zweiten Ver-
einzelungsvorrichtung (37) auf einer gemeinsamen
Welle (32) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

wobei die inneren Offnertrommeln (34, 34') der er-
sten und der zweiten Vereinzelungsvorrichtung (35,
37) auf einer gemeinsamen Welle (32) angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2, 4, 5, oder
6,

wobei die gemeinsame Welle (32) der inneren und/
oder aueren

Offnertrommeln (34, 34', 36, 36") Positioniermarken
(50, 52) zum Positionieren der Offnertrommeln (34,
34', 36, 36') auf der Welle (32) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 7,
wobei die Transportvorrichtung eine Sattelkette
(30) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
wobei die Transportvorrichtung ein flaches Trans-
portband ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 9,
wobei mindestens eine der Offnertrommeln (34,
34', 36, 36') der ersten und zweiten Vereinzelungs-
vorrichtung (35, 37) Vorrichtungen umfasst, mittels
derer die Offnertrommel (34, 34', 36, 36') in einer
genau bestimmten Position gehalten wird.
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12.

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

wobei mindestens einer der Anleger (12, 14, 16) ei-
ne

Vereinzelungsvorrichtungen (35, 37) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche aufweist.

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) unter Verwendung einer Vorrichtung nach
einem der Anspriche 1 bis 11, mit den folgenden
Schritten:

Einrichten eines ersten und eines zweiten Sta-
pels (24, 26) in dem Anleger (12, 14, 16);
phasengleiches Drehen der ersten rotierenden
Vorrichtung (31) der ersten Vereinzelungsvor-
richtung (35) mit der ersten rotierenden Vorrich-
tung (31') der zweiten Vereinzelungsvorrich-
tung (37);

phasenverschobenes Drehen der zweiten ro-
tierenden Vorrichtung (34, 36) der ersten Ver-
einzelungsvorrichtung (35) mit der entspre-
chenden zweiten rotierenden Vorrichtung (34,
36") der zweiten Vereinzelungsvorrichtung
(37), so dass abwechselnd nacheinander eines
der flachen Produkte (24a) zuerst von dem er-
sten Stapel (24) zu der Transportvorrichtung
(30) mittels der ersten Vereinzelungsvorrich-
tung (35) und dann eines der flachen Produkte
(26a) von dem zweiten Stapel (26) zu der
Transportvorrichtung (30) mittels der zweiten
Vereinzelungsvorrichtung (37) zugefiihrt wird.

Claims

An apparatus for feeding flat products (24a, 26a)
such as sheets or signatures to a transport device
(10, 30), with a feeding device (14) for receiving a
first and second pile (24, 26) of flat products (24a,
26a),

a first and second transfer mechanism (35, 37) cou-
pled to the device (14) with which one of the flat
products (24a) from the first pile (24) and one of the
flat products (26a) from the second pile (26) can be
picked up and fed to the transport device (10, 30)
alternatingly one after the other, and whereby both
transfer mechanism (35, 37) comprise a first rotat-
ing device (31, 31") and a second rotating device
(34, 36; 34', 36"), with which the flat products (24a,
26a) can be fed to the transport device (10, 30) and
whereby the first rotating device (31) in the first
transfer mechanism (35) can be operated in phase
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with the first rotating device (31') in the second
transfer mechanism (37) and the second rotating
device (34, 36) in the first transfer mechanism (35)
can be operated de-phased with the second rotat-
ing device (34', 36') in the second transfer mecha-
nism (37).

The apparatus according to claim 1,

wherein at least one of the rotating devices (31; 34;
36) of the first transfer mechanism (35) and a cor-
respondingly rotating device (31'; 34', 36") of the
second transfer mechanism (37) are driven by a
common drive.

The apparatus according to one of claims 1 and 2,
wherein the first rotating device (31; 31') of each
transfer mechanism (35, 37) is a transfer rotor drum
(31, 31") for drawing an individual flat product (24a,
26a) from a pile (24,26) and that the second rotating
device (34, 36; 34, 36') of each transfer mechanism
(35, 37) has an outer and an inner opener drum (36;
36'") for opening a flat product (24a, 26a) in the form
of a signature drawn from the pile (24, 26).

The apparatus according to claim 3,
wherein the transfer rotor drums (31, 31') are
mounted on a common shaft.

An apparatus according to claim 3,

wherein the outer opener drums (36, 36') of the first
transfer mechanism (35) and the second transfer
mechanism (37) are disposed on a common shaft
(32).

The apparatus according to claim 3,

wherein the inner opener drums (34, 34") of the first
and second transfer mechanism (35, 37) are dis-
posed on a common shaft (32).

The apparatus according to one of claims 2, 4, 5, or
6,

wherein the common shaft (32) of the inner and/or
outer opener drums (34, 34', 36, 36') are provided
with timing markings (50, 52) for positioning the
opener drums (34, 34', 36, 36') on the shaft (32).

The apparatus according to one of claims 1 or 7,
wherein the transport device is a saddle chain (30).

The apparatus according to claim 1,
wherein the transport device is a flat transport belt.

The apparatus according to one of claims 3 to 9,
wherein at least one of the opener drums (34, 34",
36, 36") of the first and second transfer mechanism
(35, 37) comprises means for fixing the opener
drum (34, 34', 36, 36') in a precisely defined posi-
tion.
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14

A gathering machine having a transport device (10,
30) and a plurality of feeding devices (12, 14, 16)
disposed at spaced apart locations along the trans-
port device (10, 30),

wherein at least one of the feeding devices (12, 14,
16) comprises a transfer mechanism (35, 37) ac-
cording to one of the preceding claims.

A method for feeding flat products, such as sheets
or signatures (24a, 26a) from piles (24, 26) of flat
products to a transport device (30) using a mecha-
nism according to one of claims 1 to 11, comprising
the following steps:

arranging a first and second pile (24, 26) in the
feeding device (12, 14, 16);

in-phase turning of the first rotating device (31)
of the first transfer mechanism (35) with the first
rotating device (31') of the second transfer
mechanism (37);

de-phased turning of the second rotating de-
vice (34, 36) of the first transfer mechanism (35)
with the corresponding second rotating device
(34', 36") of the second transfer mechanism
(37) so that alternatingly, one after the other,
one of the flat products (24a) is first fed from
the first pile (24) to the transport device (30) by
means of the first feeding mechanism (35) and
then one of the flat products (26a) is fed from
the second pile (26) to the transport device (30)
by means of the second feeding mechanism
(37).

Revendications

1.

Dispositif d'alimentation pour des produits plats
(24a, 26a), tels que des feuilles ou des étiquettes,
jusqu'a un dispositif de transport (10, 30),
comprenant ;

- un margeur (14) pour la réception d'une pre-
miére et d'une seconde piles (24, 26) de pro-
duits plats (24a, 26a),

- un premier et un second dispositifs de délias-
sage (35, 37) associés au margeur (14), dispo-
sitifs de déliassage avec lesquels I'un des pro-
duits plats (24a) et I'un des produits plats (26a)
peuvent étre extraits, respectivement, de la
premiére pile (24) et de la seconde pile (26), et
fournis, de fagon alternée, I'un apres l'autre, au
dispositif de transport (10, 30), ou les deux dis-
positifs de déliassage (35, 37) comprennent
respectivement un premier dispositif rotatif (31,
31") et un second dispositif rotatif (34, 36 ; 34',
36'), au moyen desquels les produits plats
(24a, 26a) peuvent étre fournis au dispositif de
transport (10, 30), et ou le premier dispositif ro-
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tatif (31) placé dans le premier dispositif de dé-
liassage (35) peut fonctionner, en coincidence
de phase, avec le premier dispositif rotatif (31")
placé dans le second dispositif de déliassage
(37), et le second dispositif rotatif (34, 36) placé
dans le premier dispositif de déliassage (35)
peut fonctionner, en décalage de phase, avec
le second dispositif rotatif (34", 36') placé dans
le second dispositif de déliassage (37).

Dispositif selon la revendication 1, ou au moins l'un
des dispositifs rotatifs (31 ; 34, 36) du premier dis-
positif de déliassage (35) et un dispositif rotatif cor-
respondant (31'; 34', 36') du second dispositif de
déliassage (37) sont entrainés par un mécanisme
de commande commun.

Dispositif selon I'une des revendications 1 et 2, ou
le premier dispositif rotatif (31 ; 31') de chaque dis-
positif de déliassage (35, 37) est un tambour de dé-
liassage (31, 31') qui prend un seul produit plat
(24a', 26a) d'une pile (24, 26), et ou le second dis-
positif rotatif (34, 36 ; 34', 36') de chaque dispositif
de déliassage (35, 37) comprend un tambour
ouvreur extérieur (36 ; 36') et un tambour ouvreur
intérieur (34 ; 34') servant a ouvrir I'un des produits
plats (24a, 26a) extrait d'une pile (24, 26) et se pré-
sentant sous la forme d'une étiquette.

Dispositif selon la revendication 3, ou les tambours
de déliassage (31, 31') sont disposés sur un arbre
commun.

Dispositif selon la revendication 3, ou les tambours
ouvreurs extérieurs (36, 36') du premier dispositif
de déliassage (35) et du second dispositif de délias-
sage (37) sont disposés sur un arbre commun (32).

Dispositif selon la revendication 3, ou les tambours
ouvreurs intérieurs (34, 34') du premier et du se-
cond dispositifs de déliassage (35, 37) sont dispo-
sés sur un arbre commun (32).

Dispositif selon I'une des revendications 2, 4, 5 ou
6, ou l'arbre commun (32) des tambours ouvreurs
intérieurs et/ou extérieurs (34, 34', 36, 36') présen-
tent des marques de position (50, 52) servant au
positionnement des tambours ouvreurs (34, 34', 36,
36") sur I'arbre (32).

Dispositif selon I'une des revendications 1 ou 7, ou
le dispositif de transport est une chaine (30) en for-
me de selle.

Dispositif selon la revendication 1, ou le dispositif
de transport est une bande transporteuse plate.

10. Dispositif selon I'une des revendications 3 a 9, ou
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12.

au moins I'un des tambours ouvreurs (34, 34', 36,
36'") des premier et second dispositifs de déliassage
(35, 37) comprend des dispositifs au moyen des-
quels les tambours ouvreurs (34, 34', 36, 36') sont
maintenus dans une position précise déterminée.

Machine a assembler qui comprend un dispositif de
transport (10, 30) et une multiplicité de margeurs
(12, 14, 16) qui sont disposés au niveau de posi-
tions éloignées les unes des autres, le long du dis-
positif de transport (10, 30), ou au moins I'un des
margeurs (12, 14, 16) présente un dispositif de dé-
liassage (35, 37) selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes.

Procédé d'alimentation pour des produits plats,
comme par exemple des feuilles ou des étiquettes
(24a, 26a), depuis des piles (24, 26) de produits
plats jusqu'a un dispositif de transport (30), en uti-
lisant un dispositif selon I'une des revendications 1
a 11, comprenant les étapes suivantes :

- l'ajustement d'une premiéere et d'une seconde
piles (24, 26) dans le margeur (12, 14, 16) ;

- la rotation, en coincidence de phase, du pre-
mier dispositif rotatif (31) du premier dispositif
de déliassage (35), avec le premier dispositif
rotatif (31') du second dispositif de déliassage
(37);

- la rotation, en décalage de phase, du second
dispositif rotatif (34, 36) du premier dispositif de
déliassage (35), avec le second dispositif rotatif
correspondant (34', 36') du second dispositif de
déliassage (37), de sorte que, de fagon alter-
née, l'un apres l'autre, I'un des produits plats
(24a), d'abord de la premiére pile (24), est four-
ni au dispositif de transport (30) au moyen du
premier dispositif de déliassage (35), puis I'un
des produits plats (26a) de la seconde pile (26)
est fourni au dispositif de transport (30) au
moyen du second dispositif de déliassage (37).
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