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(54)  Zufiihrvorrichtung

(57)  Eine Zufuhrvorrichtung (20), die flache Pro-
dukte, insbesondere Bogen oder Signaturen (32, 42),
von einem Stapel (10) flacher Produkte zu einer Trans-
porteinrichtung (18, 44, 46) bewegt, weist eine Verein-
zelungstrommel (14) auf, die um eine sich durch diese
hindurch erstreckende Achse (16) drehbar ist, um eines

der flachen Produkte(32, 42) des Stapels (10) zu ergrei-
fen. Die Zufuhrvorrichtung (20) umfalt ferner einen
Mechanismus zum Bewegen der Trommel (14) entlang
eines vorbestimmten linearen Pfades, wahrend sich die
Trommel (14) dreht.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Zufuhren einzelner flacher Produkte, z. B.
Bogen oder Signaturen, von einem Stapel flacher Pro-
dukte zu einer Transporteinrichtung.

[0002] Im Technologiebereich der Produktion von
Blichern, Broschiiren und Zeitschriften, etc. ist die
Anwendung von Zusammentragsystemen wohlbekannt.
Diese Systeme umfassen gewohnlich eine Transport-
einrichtung, auf der einzelne Signaturen zusammenge-
tragen werden, um einen Buchblock
zusammenzustellen, der dann bearbeitet und gebun-
den wird. Normalerweise sind entlang der Transportein-
richtung eine Reihe von Anlegern angeordnet und jeder
der Anleger weist Zufiihrelemente auf, die die einzelnen
Signaturen von einem Signaturstapel zur Transportein-
richtung zufiihren, um nach und nach den Buchblock
zusammenzustellen, der dann zu einer oder mehreren
weiteren Bearbeitsstationen transportiert wird, um dort
gebunden und beschnitten zu werden.

[0003] Es gibt drei Arten von Transporteinrichtungen,
auf denen einzelne Bogen oder Signaturen zusammen-
getragen werden. Bei der ersten Art handelt es sich um
eine Transporteinrichtung, bei der die einzelnen Signa-
turen oder Bogen auf einer ihrer Seiten flach liegend
zugefuhrt werden und die normalerweise die Form
eines flachen Forderbandes hat. Solch ein System ist
beispielsweise aus US 3,717,337 bekannt. Zum
Zusammentragen der einzelnen Signaturen ist Uber
dem oder entlang des Foérderbandes eine Reihe von
Anlegern angeordnet. Jeder Anleger enthalt einen Sta-
pel einzelner Signaturen und umfalt einen Transport-
mechanismus, durch den die einzelnen vom Stapel
gezogenen Signaturen flach liegend auf das Forder-
band bewegt werden.

[0004] Eine weitere Transporteinrichtung, die ins-
besondere zum Zusammentragen und Transportieren
von Signaturen verwendet wird, ist als sogenannter
Sammelhefter bekannt, der eine Auflage oder Stiitze in
der Form eines umgekehrten V oder Sattels aufweist.
Die gefalzten Bogen oder Signaturen werden von einem
in einem Anleger angeordneten Stapel auf den soge-
nannten Sattel zugeflihrt. Im allgemeinen ist jeder Anle-
ger mit einem Stapel von Signaturen beladen, deren
gefalzte Enden nach unten orientiert sind, und jeder
Anleger umfal3t einen Zufihrmechanismus, der die offe-
nen Enden der Signatur ausbreitet und diese auf dem
Sattel ablegt. Solch ein Mechanismus ist z. B. aus US
3,809,384 bekannt, bei dem die einzelnen Signaturen
an deren gefalztem Ende von einem Greifer einer
Zufihrtrommel ergriffen werden, mit einer Drehbewe-
gung zu einer Stopp-Position gebracht und dort einem
Satz von Offnertrommeln (ibergeben werden, die die
offenen Enden der Signatur ausbreiten und die Signatu-
ren auf dem Sattel ablegen.

[0005] Bei einer dritten Art von Transporteinrichtung
werden die einzelnen Bogen oder Signaturen von
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einem in einem Anleger angeordneten Signaturstapel
zu einem der Vielzahl von Bogenmaterial-Sammelele-
menten, die sich auf einem kontinuierlichen Pfad und
dann unter den Anlegern vorbei bewegen, beférdert.
Eine Transporteinrichtung dieser Art ist z. B. aus US
4,988,086 bekannt, bei der sich eine Vielzahl von
Bogenmaterial-Sammelelementen, sogenannte
Taschen, auf einem kontinuierlichen Pfad unter einer
Vielzahl von Anlegern vorbei bewegen, die entlang des
Pfades der Bogenmaterial-Sammelelemente angeord-
net sind. Jeder Anleger ist bodenlos und umfafit einen
Stapel von Bogenmaterial. Die Bogenmaterial-Sammel-
elemente weisen mindestens ein Band auf, das den
Stapel von Bogenmaterial in dem bodenlosen Anleger
stlitzt und sich mit den Bogenmaterial-Sammelelemen-
ten bewegt. Der dem Anleger zugewandte Lauf des
Bandes bewegt sich in die entgegengesetzte Richtung
bezlglich der Bogenmaterial-Sammelelemente und mit
der gleichen Geschwindigkeit wie die Bogenmaterial-
Sammelelemente, so dal} der dem Anleger zugewandte
Lauf der Bander relativ zum Bogenmaterialstapel statio-
nar ist. Wenn sich ein Bogenmaterial-Sammelelement
unter dem bodenlosen Anleger vorbei bewegt, wird ein
einzelner Bogen von dem im Anleger angeordneten
Stapel in eine Tasche befordert.

[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist,
eine neue und verbesserte Zuflhrvorrichtung zu schaf-
fen, die die Produkte von einem Stapel flacher Produkte
einzeln zu einer Transporteinrichtung bewegt, wobei
wahrend des Zufihrens Markierungsstellen auf den
Produkten vermieden werden, und die fur unterschiedli-
che Transporteinrichtungen verwendbar ist.

[0007] Die der vorliegenden Erfindung zugrunde lie-
gende Aufgabe wird durch eine Zufiihrvorrichtung
gemaf dem Anspruch 1 geldst.

[0008] Generell sieht die vorliegende Erfindung eine
neue und verbesserte Zufuhrvorrichtung zum Zufiihren
flacher Produkte von einem Produktstapel zu einer
Transporteinrichtung vor, wobei ein einzelnes flaches
Produkt von einem Stapel abgenommen wird. Die
Zufuhrvorrichtung umfafit eine drehbare Vereinzelungs-
trommel, die um eine sich durch die Trommel erstrek-
kende Achse drehbar ist. Die Achse kann ferner entlang
eines vorbestimmten linearen Pfades, z. B. entlang
einer geraden oder gekrimmten Linie, linear bewegt
werden. Die drehbare Vereinzelungstrommel bewegt
sich entsprechend zusammen mit der Achse entlang
des Pfades und dreht sich in die entgegengesetzte
Richtung wahrend dieser linearen Bewegung. Die Dreh-
bewegung der Vereinzelungstrommel in Kombination
mit der linearen Bewegung dieser Trommel entlang
eines vorbestimmten Pfades bewirkt ein gleichmaRiges
Abnehmen der einzelnen Signatur vom Stapel, weil
diese Kombination der Bewegungen es ermdglicht, die
Geschwindigkeit der Entnahme des Produktes vom Sta-
pel im wesentlichen auf Null zu reduzieren, wenn die
sich drehende Trommel ihre lineare Bewegung aus-
fuhrt. Dieses gleichmaRige Abmehmen eines flachen
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Produktes vom Stapel wird in der Weise erzielt, daf die
Vereinzelungstrommel ein Produkt des Stapels ergreift
und eine Kante des Produktes nach unten zieht. Bei
weiterer Umdrehung und gleichzeitiger linearer Bewe-
gung der Vereinzelungstrommel in die gleiche Richtung
wird das Produkt vom unteren Ende des Stapels abge-
zogen und um die Trommel gewickelt. Die Trommel
bewegt sich also bei gleichzeitiger Drehbewegung ent-
lang eines vorbestimmten Pfades vorwarts, weil sich die
durch die Trommel hindurch erstreckende Achse ent-
lang dieses Pfades fortbewegt, und zwar solange, bis
das Produkt vollkommen vom Stapel entfernt ist und die
Trommel eine Position Uber der Transporteinrichtung
erreicht hat, wo sie das Produkt freigeben und auf der
Transporteinrichtung ablegen kann.

[0009] In einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung umfafdt die Zufliihrvorrichtung einen bodenlo-
sen Signaturhalter und ein linear bewegbares Gehause
mit Elementen, die das untere Ende des Stapels bedek-
ken, wahrend sich das Gehause bewegt und vorzugs-
weise die drehbare Vereinzelungstrommel aufnimmt.
[0010] Da die Zufihrvorrichtung geman vorliegender
Erfindung nur eine Trommel zum Vereinzeln und Offnen
einer Signatur umfallt, ist eine kurze Einrichtezeit
gewahrleistet. Ferner ist es leicht, diese Zuflihrvorrich-
tung zu bestlcken und eine gleichméRige Plazierung
der flachen Produkte auf der Transporteinrichtung zu
erzielen.

[0011] Die vorliegende Erfindung wird in der folgen-
den Beschreibung bevorzugter Ausflihrungsbeispiele
im Zusammenhang mit den beigefligten, nachstehend
aufgeflihrten Zeichnungen naher erlautert.

[0012] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer
ersten Ausfiihrungsform der Zufiihrvorrich-
tung;

eine schematische Seitenansicht der
Zufihrvorrichtung der Fig. 1 in einer ersten
Position relativ zu einer Transporteinrich-
tung;

Fig. 2

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht der
Zufuihrvorrichtung der Fig. 1 in einer zweiten
Position relativ zur Transporteinrichtung;

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht der
Zuflhrvorrichtung der Fig. 1 in einer dritten

Position relativ zur Transporteinrichtung;

eine schematische Seitenansicht der
Zufuhrvorrichtung der Fig. 1 in einer vierten
Position relativ zur Transporteinrichtung;

Fig. 5

eine schematische Seitenansicht der
Zufuihrvorrichtung der Fig. 1 in einer fiinften
Position relativ zur Transporteinrichtung;

Fig. 6

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

eine schematische Seitenansicht der
Zufthrvorrichtung der Fig. 1 in einer sech-
sten Position relativ zur Transporteinrich-
tung;

Fig. 7

Fig. 8 eine schematische Seitenansicht einer
alternativen Ausfuhrungsform der Erfin-
dung, bei der sich die Zufuhrvorrichtung
senkrecht bewegt;

Fig. 9 eine perspektivische schematische Seiten-
ansicht einer Zufihrvorrichtung zum Zufiih-
ren der Produkte in einen Taschenférderer;
und

Fig. 10 eine perspektivische schematische Seiten-
ansicht einer Zuflihrvorrichtung zum Zufiih-
ren flacher Produkte auf ein Férderband.

[0013] In Fig. 1 ist ein Stapel von Signaturen 10 in
einem Signaturhalter 12 plaziert. Die Zufiihrvorrichtung
20 umfalt eine drehbare Vereinzelungstrommel 14 mit
einer sich durch diese hindurch erstreckenden Achse
16. Die Zufuhrvorrichtung 20 ist entlang einer Trans-
porteinrichtung 18, die ein Sattelférderer sein kann,
angeordnet, dem die einzelnen Signaturen des Stapels
10 zugefiihrt werden. Anstelle eines Sattelforderers 18
kann die Transporteinrichtung auch ein Taschenférde-
rer (Fig. 9) oder ein aus einem Férderband bestehender
Forderer (Fig. 10) sein.

[0014] Der Signaturhalter (12) ist ohne Boden, so daf}
der Signaturstapel 10 an seiner Unterseite von Elemen-
ten gestiitzt wird, die Teil eines bewegbaren Gehauses
30 sind und z. B. Fuhrungsplatten sein kénnen. Wie in
Fig. 1 gezeigt, ist es jedoch bevorzugt, eine Vielzahl von
Walzen, d. h. eine Walzengruppe 22 zu verwenden, die
den Boden des Signaturstapels 10 abdecken. Die Wal-
zen 22 sind parallel zur Vereinzelungstrommel 14 ange-
ordnet und kénnen sich mit dieser linear bewegen. Die
Walzen der Walzengruppe 22 kdnnen in der Weise
angetrieben werden, daf deren Oberflachen nicht Gber
die Signaturen schleifen, oder die Walzen kénnen auf-
grund von Reibung frei rotieren, wenn sie sich Uber die
Unterseite des Signaturstapels 10 bewegen. Die
Gruppe 22 vorzugsweise frei rotierender Walzen umfafit
eine Vielzahl von beabstandet nebeneinander angeord-
neten einzelnen Walzen 24. Die Walzengruppe 22 ist in
einen ersten Abschnitt 22a und einen zweiten Abschnitt
22b unterteilt, wobei der erste Abschnitt 22a vom zwei-
ten Abschnitt 22b durch die Vereinzelungstrommel 14
getrennt ist. Mit einer Kombination eines ortsfesten
Hebelarms 26 und einer Antriebseinheit 28 kann die
Anordnung der beiden Abschnitte 22a, 22b der Walzen-
gruppe 22 zusammen mit der Vereinzelungstrommel 14
entlang eines vorbestimmten linearen Pfades bewegt
werden, wobei sich die Trommel 14 wahrend ihrer linea-
ren Bewegung entgegen der linearen Bewegungsrich-
tung dreht.
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[0015] In Fig. 2 sind der erste und der zweite Abschnitt
22a, 22b der Walzengruppe 22 und die Vereinzelungs-
trommel 14 vorzugsweise in einem Gehause 30 ange-
ordnet und werden relativ zu einander in fixen
Positionen gehalten. Die Trommel 14 und die Walzen-
gruppe 22 befinden sich in ihrer Ausgangsposition, in
der sich die Trommel 14 um eine Achse 16 zu drehen
beginnt, und zwar in die durch den Pfeil A angedeutete
Richtung. Der zweite Abschnitt 22b der Walzengruppe
stitzt den Signaturstapel 10 an seiner Unterseite.
Sobald sich die Trommel 14 zu drehen beginnt, dann
beginnen die beiden Abschnitte 22a, 22b der Walzen-
gruppe sich linear entlang eines vorbestimmten Pfades
Uber die Unterseite des Stapels 10 zu bewegen, und
zwar zusammen mit der Achse 16 der Trommel 14 in die
durch den Pfeil B angedeutete Richtung. Somit fiihrt die
Trommel 14 eine Drehbewegung und zugleich eine
lineare Bewegung aus. Mit der linearen Bewegung
ergreift die Trommel 14, die vorzugsweise eine Vakuum-
Trommel ist, die unterste Signatur des Stapels 10 an
ihrer gefalzten Kante oder ihrem Ricken mittels eines
auf der Trommel 14 angebrachten Greifers 34.

[0016] Wie in Fig. 3 schematisch gezeigt, wird die
Signatur 32 von der Unterseite des Stapels 10 abgezo-
gen und um die Trommel 14 gewickelt, wahrend sich
diese vorwarts bewegt und sich um die Achse 16 dreht.
Der erste und der zweite Abschnitt 22a und 22b der
Gruppe frei rotierender Walzen bewegen sich mit der
Trommel 14 und nehmen einen leere Platz unter dem
Signaturstapel 10 ein, um diesen zu stitzen, bis die
Trommel 14 in ihrer Endposition angekommen ist.

[0017] Nachdem die Signatur 32 an ihrem offenen
Ende vom Stapel 10 getrennt wurde, wird das Signatur-
ende an seiner Innenseite durch einen Greifer oder
Saugnapf 36 auf der Trommel 14 gehalten, wie in Fig. 4
gezeigt. Die Trommel 14 bewegt sich entlang des vorbe-
stimmten Pfades linear weiter zu einer Sattel-Transport-
kette 38 und dreht sich solange, bis sich die offene Seite
der Signatur Uber der Transportkette 38 befindet. Um
die Lange des Pfades, Uber den die Trommel 14 linear
bewegt werden mul}, zu verkirzen, wird die Drehge-
schwindigkeit der Trommel 14 erhéht, so bald sich diese
vom Ende des Stapels 10 entfernt hat. Dieses kann
erzielt werden, indem das Verhéltnis zwischen der
Geschwindigkeit der linearen Bewegung der Achse 16
und der Drehgeschwindigkeit der Vereinzelungstrom-
mel 14 geandert wird. Die Drehbewegung und die
lineare Bewegung der Trommel 14 kénnen gekoppelt
werden; daftr kann z. B. ein Riemenscheibenmecha-
nismus, ein Zahnstangenmechanismus oder ein Plane-
tengetriebe verwendet werden. Durch Andern der
Anzahl der Zahne und der Beabstandung der Zahne
eines Riementriebs oder einer Zahnstange kann die
gewiinschte Anderung des Bewegungsverhaltnisses
erzielt werden. Es kann auch ein jeweils eigener Antrieb
fur die lineare Bewegung und die Drehbewegung der
Trommel 14 vorgesehen sein, wobei beide Antriebe
unabhangig voneinander sind. In diesem Fall kann die
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Anderung des Geschwindigkeitsverhaltnisses auf einfa-
che Weise erzielt werden, indem Uber den entsprechen-
den Antrieb die lineare Geschwindigkeit erhoht oder die
Drehgeschwindigkeit vermindert wird.

[0018] In Fig. 5 ist die Endposition der linearen Bewe-
gung der Trommel 14 gezeigt. Sobald sich das Ende der
Signatur 32 von einer verstellbaren Fiihrungsplatte 40
I0st, ist die AulRenseite der Signatur freigegeben, wah-
rend die Innenkante weiterhin von dem Greifer 34, der
z. B. ein Saugnapf sein kann, gehalten wird. Zu diesem
Zeitpunkt wird die freie Kante der Signatur iber die Sat-
tel-Transportkette bewegt und die lineare sowie die
Winkelbewegung werden dann gestoppt.

[0019] Nun bewegt sich das Gehause 30 zurtick, d. h.
es folgt eine lineare Bewegung des ersten und des
zweiten Abschnitts 22a, 22b der Walzengruppe 22 und
der Achse 16 in die durch den Pfeil C angedeutete Rich-
tung, die der Richtung des Pfeiles B (Fig. 2) entgegen-
gesetzt ist. Zu diesem Zeitpunkt wird die Innenkante der
Signatur 32 von dem Greifer 36 freigegeben. Gleichzei-
tig wird die Richtung der Drehbewegung der Trommel
14 umgekehrt. Dadurch wird die offene Signatur 32
nach unten auf die Sattel-Transportkette 38 gezogen
und freigegeben, wie in Fig. 6 gezeigt. Ein Zuflhrstift
(nicht gezeigt) auf der Sattel-Transportkette 38 schiebt
die Signatur 32 vorwarts zur nachsten Zufiihrstation, wo
eine weitere Signatur auf die Sattel-Transportkette 38
zugefiihrt werden kann.

[0020] Wahrend sich das Geh&use 30 in die Richtung
des Pfeiles C weiter bewegt, schliet der erste
Abschnitt 22a der Walzengruppe die offene Flache
unter dem Signaturstapel 10. Die Vereinzelungstrom-
mel 14 dreht sich weiter in die Richtung des Pfeiles D
und das Gehause 30 bewegt sich linear zurlick Uber die
Unterseite des Signaturstapels 10, bis es wieder in
Position ist, um den nachsten Signaturriicken aufzuneh-
men, wie in Fig. 7 gezeigt. Zu diesem Zeitpunkt stoppen
die lineare und die rotative Bewegung der Trommel 14
und das Gehause 30 beginnt, sich wieder entgegenge-
setzt in Richtung des Pfeiles B zu bewegen. Da die
Position des Gehauses 30 mit der in Fig. 2 gegebenen
Position Ubereinstimmt, beginnt die Vereinzelungstrom-
mel 14 gleichzeitig, sich in die Richtung des Pfeiles A zu
bewegen, um die nachste Signatur vom Stapel 10 zu
trennen.

[0021] In den Ausfiihrungsbeispielen der Fig. 1 - 7 ist
die ZufGhrvorrichtung bezlglich der Transporteinrich-
tung 18, 38 horizontal angeordnet, jedoch kann diese
auch senkrecht angeordnet sein, wie in Fig. 8 gezeigt.
Die in einem Stapel 10 angeordneten Signaturen 42
stehen senkrecht auf ihren gefalzten Enden. Eine Ver-
einzelungstrommel 14 dreht sich in die Richtung des
Pfeiles D um eine sich durch die Trommel 14 hindurch
erstreckende Achse 16. Wie im Zusammenhang mit
den Fig. 2 bis 7 beschrieben, wird durch eine kombi-
nierte lineare Bewegung B und rotative Bewegung A
der Trommel 14 die erste Signatur 42 vom Stapel 10
getrennt.
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[0022] Ferner kann die Vorrichtung eine Einrichtung
umfassen, die den Stapel an seinem offenen Ende
stutzt und die offene Flache des der Vereinzelungstrom-
mel 14 zugwandten Stapels 10 schlie3t. Wie in den Fig.
2-7 gezeigt, ist diese Einrichtung zusammen mit der
Achse 16 und somit auch mit der Vereinzelungstrommel
14 linear bewegbar. Obschon es mdglich ist, Fihrungs-
platten zu verwenden, die vorzugsweise mit Elementen
ausgestattet sind, um die Reibung zwischen der Signa-
tur und der Flhrungsplatte oder einer Flhrungsplat-
ten/Walzen-Kombination zu vermindern, wird es
vorgezogen, eine Vielzahl von Walzen, d. h. eine Wal-
zengruppe zu verwenden, wobei die Walzen vorzugs-
weise parallel zur Vereinzelungstrommel 14 angeordnet
sind und sich mit dieser linear bewegen. Die Walzen der
Walzengruppe kénnen in einer Weise angetrieben wer-
den, dafl} deren Oberflachen nicht Gber die Signaturen
schleifen. Die Walzen kénnen aber auch durch Reibung
frei rotieren, wenn sie Uber die Unterseite der Stapels
bewegt werden. Sobald die Signatur 42 eine Position
Uber dem Sattel 38 erreicht hat, wird sie von der Trom-
mel 14 freigegeben, und die ausgebreitete offene
Signatur fallt auf die Sattel-Transportkette 38.

[0023] Obschon die Zuflhrvorrichtung 20 hier in Ver-
bindung mit einer Sattel-Transportkette beschrieben
wurde, kann diese alternativ auch in Verbindung mit
einer anderen Transporteinrichtung, z. B. mit einem
Taschenforderer oder einem bandartigen Forderer, ein-
gesetzt werden. Eine mégliche Ausfiihrungsform in Ver-
bindung mit einem Taschenforderer ist in Fig. 9 gezeigt.
Die Zufuhrvorrichtung 20 umfalit einen bodenlosen
Signaturhalter 12 mit einem darin angeordneten Stapel
von Signaturen 10 und eine drehbare Vereinzelungs-
trommel 14 mit einer sich durch diese hindurch erstrek-
kenden Achse 16. Die Zufuhrvorrichtung 20 ist entlang
eines Taschenférderers 44 angeordnet, der eine Viel-
zahl von Taschen 48 aufweist, in die jeweils eine der
Signaturen des Signaturstapels 10 zugefiihrt wird.
Dabei mul} die Signatur 42 mit ihrer gefalzten Kante
voran nach unten in die Tasche 48 bewegt werden. Dies
wird erreicht, indem der Zeittakt der auf der Vereinze-
lungstrommel 14 angebrachten Greifer reguliert wird, so
daf die Greifer oder Saugnapfe 34 und 36 in der Weise
kooperieren, daf} die Signatur dann freigegeben wird,
wenn sich deren gefalzte Kante in einer fiihrenden,
nach unten gerichteten Position befindet.

[0024] Jedoch die Signatur 42 kénnte auch in der in
den Fig. 2-7 gezeigten Weise mit ihrer gefalzten Kante
voran einer Tasche zugefiihrt werden, wenn die Signa-
turen in dem Halter 12 derart angeordnet sind, dal} die
Vereinzelungstrommel 14 nicht die gefalzte Kante, son-
dern die offene Kante der Signatur ergreift. Die Signatur
42 wird also zu einer Position ober der Tasche bewegt,
wie im Zusammenhang mit Fig. 2-7 bereits beschrie-
ben, jedoch mit der gefalzten Kante nach unten gerich-
tet.

[0025] Die ZufGhrvorrichtung gemaR vorliegender
Erfindung kann auch in Verbindung mit einer Transport-
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einrichtung in der Form eines Forderbandes verwendet
werden, wie schematisch in Fig. 10 gezeigt. Auch hier
umfaBt die Zuflhrvorrichtung 20 einen bodenlosen
Signatur- oder Bogenhalter 12 mit einem darin ange-
ordneten Stapel von Signaturen 10 und eine drehbare
Vereinzelungstrommel 14 mit einer sich durch diese
hindurch erstreckenden Achse 16. Die Zufihrvorrich-
tung 20 ist entlang eines als Férderband gestalteten
Forderers 46 angeordnet, der an dem Band befestigte
Zufiihrstifte 50 aufweist. Um eine prazise Zufuhr der
Signatur oder des Bogens 42 zur Aufnahmestelle 52 auf
dem Band zu gewahrleisten, werden die Signaturen 42
einzeln vom Stapel 10 getrennt, wie oben mit Bezug auf
die Fig- 2-7 beschrieben. Der Band-Foérderer 46 ist
jedoch nahe an der Endposition der Trommel 14 ange-
ordnet, so dald die Signatur 42 in geeigneter Weise auf
dem Band abgelegt werden kann.

LISTE DER BEZUGSZEICHEN

[0026]

10 Signaturstapel

12 Signaturhalter

14 Vereinzelungstrommel

16 Achse der Trommel 14

18 Transporteinrichtung / Sattelférderer
20 Zufihrvorrichtung

22 Walzengruppe

22a erster Abschnitt der Walzengruppe 22
22b zweiter Abschnitt der Walzengruppe 22
24 einzelne Walze

26 Hebelarm

28 Antriebseinheit

30 Gehause

32 Signatur (Fig. 3)

34 erster Greifer

36 zweiter Greifer / Saugnapf

38 Sattel-Transportkette

40 Flhrungsplatte

42 Signatur (Fig. 8)

44 Taschenférderer

46 Férderband/Band-Foérderer

48 Taschen

50 Zufuhrstift

52 Aufnahmestelle

A B, C D Richtungspfeil

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zufiihren eines einzelnen flachen
Produktes (32, 42), inshesondere eines Bogens
oder einer Signatur, von einem Stapel (10) flacher
Produkte zu einer Transporteinrichtung (38, 44,
46), mit einer Trommel (14) zum Ergreifen eines der
flachen Produkte (32, 42) des Stapels (10),
dadurch gekennzeichnet,
daf die Trommel (14) um eine sich durch diese hin-
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durch erstreckende Achse (16) drehbar ist, und dafy
ein Mechanismus vorgesehen ist, um die Trommel
(14) entlang eines vorbestimmten Pfades zu bewe-
gen, wahrend sich diese dreht.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dal ferner ein Halter (12)vorgesehen ist, der den
Stapel flacher Produkte (10) halt und eine Offnung
zum Abnehmen eines flachen Produktes (32) vom
Stapel (10) aufweist, und da® Elemente (24) vorge-
sehen sind, die wahrend der Bewegung der Trom-
mel (14) den Stapel (10) in der Offnung stiitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR die bewegbaren Elemente (24) zum Stitzen
des Stapels (10) eine Gruppe von Walzen (22) ist,
die parallel zur Trommel (14) angeordnet und
zusammen mit dieser bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dafd die Walzen (24) der Walzengruppe (22) durch
eigene Antriebe angetrieben werden.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Walzen (24) der Walzengruppe (22) auf-
grund von Reibung frei rotieren.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dal die Walzengruppe (22) einen ersten Abschnitt
(22a) und einen zweiten Abschnitt (22b) aufweist,
und daR der erste Abschnitt (22a) durch die Trom-
mel (14) vom zweiten Abschnitt getrennt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dafd eine Einrichtung zum Drehen der Trommel (14)
vorgesehen ist, und daf} die Einrichtung zum Bewe-
gen der Trommel (14) mit der Einrichtung zum Dre-
hen der Trommel (14) gekoppelt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Einrichtung zum Bewegen der Trommel
(14) einen Zahnstangenmechanismus umfaft.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dafy die Einrichtung zum Bewegen der Trommel
(14) einen Riemenscheibenmechanismus umfalit.

Vorrichtung nach einem der Ansprich 1-6,
dadurch gekennzeichnet,
daR eine Einrichtung zum Drehen der Trommel (14)
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vorgesehen ist, und daf} die Einrichtung zum Bewe-
gen der Trommel (14) und die Einrichtung zum Dre-
hen der Trommel (14) unabhangig voneinander
angetrieben werden.

Vorrichtung nach Anspruch 10
dadurch gekennzeichnet,
daf der Antrieb durch einen Servomotor erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 10

dadurch gekennzeichnet,

dal} der Antrieb durch einen Zahnstangenmecha-
nismus erfolgt.

Anlage zum Zusammentragen flacher Produkte,
die eine Produkttransporteinrichtung (18, 44, 46)
aufweist,

gekennzeichnet durch eine Vielzahl von Zufiihr-
vorrichtungen (14, 22, 30) nach einem der Anspriu-
che 1-12, die entlang der Transporteinrichtung (18,
44, 46) zum Zuflihren eines einzelnen flachen Pro-
duktes (32, 42) angeordnet sind.

Verfahren zum Zuflhren flacher Produkte, ins-
besondere von Bogen oder Signaturen, von einem
Stapel flacher Produkte zu einer Transporteinrich-
tung, wobei das Verfahren das die folgenden
Schritte umfal3t:

- Drehen einer Vereinzelungstrommel in eine
erste Richtung um eine sich durch die Trommel
hindurch erstreckende Achse, wobei die Trom-
mel an einer zuganglichen Seite des Stapels
angeordnet ist und wahrend des Drehens
eines der flachen Produkte des Stapels
ergreift;

- Trennen eines der flachen Produkte vom Sta-
pel und Wickeln des flachen Produktes um die
Trommel, wahrend die Trommel gleichzeitig
entlang eines vorbestimmten Pfades von einer
Startposition zu einer Endposition bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 14,
gekennzeichnet durch folgende weitere Schritte:

- Stoppen der Bewegung und der Umdrehung
der Trommel an der Endposition;

- Zufihren des flachen Produktes zu einer
Transporteinrichtung, wahrend die Trommel
zur Startposition linear bewegt und gleichzeitig
in eine der ersten Drehrichtung entgegenge-
setzten Richtung gedreht wird.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dal® das Verhaltnis zwischen der Bewegungsge-
schwindigkeit der Trommel und der Drehgeschwin-
digkeit der Trommel konstant ist.
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17. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet,
dafl das Verhéltnis zwischen der Bewegungsge-
schwindigkeit der Trommel und der Drehgeschwin-
digkeit der Trommel variabel ist, wahrend diese sich
bewegt und dreht.
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