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(57)  Ein Verfahren zum Teilen eines Produktstroms
sieht vor, dass eine Vielzahl von Produkten (3) einer
kreisférmigen Transportbahn zugefiihrt wird, ein erstes
Produkt (1A, 2A, 3A) der Vielzahl von Produkten (3) aus
der kreisférmigen Bewegungsbahn heraus nach innen
an einen ersten Teilstrom (A) ubergeben wird und ein
zweites Produkt (1B, 2B, 3B, 4B, 5B) aus der kreisfor-
migen Bewegungsbahn heraus nach innen an einen
zweiten Produktstrom (B) Gbergeben wird. Eine Vorrich-

Vorrichtung und Verfahren zum Teilen eines Stroms von Druckprodukten

tung zum Teilen eines Produktstroms (1) umfasst eine
um eine Mittelachse (22) drehbare Basis (20) mit einer
AufBenlinie (24) und einer Innenlinie (26) und minde-
stens eine an der Basis (20) angeordnete Ubergabevor-
richtung (30) zum Ubernehmen der Produkte (3) des
Produktstroms, die in eine erste Position zum Aufneh-
men eines ersten Produktes (1A, 2A, 3A) an der Aul3en-
linie (24) und in eine zweite Position zur Ubergabe des
ersten Produkts (1A, 2A, 3A) an einen Teilstrom (A) an
der Innenlinie (26) bewegbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Teilen eines Stroms von Druckpro-
dukten.

[0002] In Rollenrotationsdruckmaschinen werden Materialbahnen, z. B. Papierbahnen, bedruckt. Nach dem Bedruk-
ken wird die Bahn in einer Schneideeinheit geschnitten, so dass so genannte Buchbldcke entstehen, die z. B. Ab-
schnitte von Zeitschriften bilden. Zur weiteren Bearbeitung, z. B. zum Beschneiden dieser Buchblécke, ist es haufig
notig, den Produktstrom abzubremsen. Dies wird in vielen Fallen dadurch erreicht, dass der Produktstrom aufgeteilt
wird und die entstandenen Teilstréme abgebremst werden. Dieser Vorgang beansprucht meist sehr viel Platz.
[0003] Inder US 3,702,129 ist eine mechanische Buch-Klemmvorrichtung beschrieben, die an verschiedene Buch-
dicken angepasst werden kann. Die Klemmvorrichtungen werden mittels eines Kettenantriebs entlang einer gewinsch-
ten Bewegungsbahn bewegt.

[0004] InderUS 5,740,900 ist eine Vorrichtung zum Aufteilen eines Produktstroms in einen Strom A und einen Strom
B beschrieben. Die Signaturen werden von Greifern erfasst, die abwechselnd geschwenkt werden, so dass der Pro-
duktstrom geteilt wird. Diese Vorrichtung beansprucht viel Platz und teilt den Strom nur in zwei Strome.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Aufteilen eines Stroms
von Druckprodukten zu schaffen, durch die der flr den Teilvorgang bendétigte Platz reduziert wird.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen gemaf Anspruch 1 geldst.

[0007] Die verfahrenstechnische Lésung erfolgt durch ein Verfahren mit den Merkmalen gemaR Anspruch 14.
[0008] Das erfindungsgemalie Verfahren zum Aufteilen eines Produktstroms sieht vor, dass eine Vielzahl von Pro-
dukten vorzugsweise an eine in einer ersten Ebene angeordnete kreisférmige Transportbahn bergeben wird, ein
erstes Produkt der Vielzahl von Produkte aus der kreisformigen Transportbahn heraus nach innen an einen ersten
Teilstrom ibergeben wird und ein zweites Produkt der Vielzahl von Produkten aus der kreisférmigen Transportbahn
heraus nach innen an einen zweiten Teilstrom lUbergeben wird.

[0009] Durch die kreisférmige Transportbahn und die Ubergabe der Produkte ins Innere der kreisférmigen Bahn
nimmt die Aufteilung des Produktstroms nur wenig Platz in Anspruch.

[0010] Die Ubergabe des ersten und zweiten Produkts kann von einer einzigen Ubergabevorrichtung durchgefiihrt
werden. Weiterhin kann vorgesehen sein, dass ein drittes Produkt der Vielzahl von Produkten nach innen aus der
kreisformigen Bewegungsbahn heraus an einen dritten Teilstrom (ibergeben wird und dass ein viertes Produkt der
Vielzahl von Produkten nach innen aus der kreisférmigen Bewegungsbahn heraus an einen vierten Teilstrom Uberge-
ben wird. Der erste, zweite, dritte, vierte und fliinfte Teilstrom sind vorzugsweise in einem Abstand von 90° in einer
Kreisbahn angeordnet. In einer derartigen Anordnung kann das erste Produkt von einer an einer Basis befestigen
Ubergabevorrichtung aufgenommen und nach einer Drehung der Basis um 90° an den ersten Teilstrom (ibergeben
werden. Die Ubergabevorrichtung dreht sich vorzugsweise wahrend einer Drehung der Basis um 90° um 180°.
[0011] Der erste und zweite Teilstrom werden aus der Ebene der Trenneinrichtung vorzugsweise in Abwartsrichtung
bewegt, so dass nur ein Minimum an Platz bendtigt wird.

[0012] Die erfindungsgemafe Vorrichtung zum Teilen eines Produktstroms umfasst eine um eine Mittelachse dreh-
bare Basis mit einem AuRenumfang und einem Innenumfang und mindestens eine an der Basis angeordnete Uber-
gabevorrichtung zur Aufnahme der Produkte des Produktstroms. Die Ubergabevorrichtung ist vorzugsweise in zwei
Positionen bewegbar: eine erste Position, in der sie eine erstes Produkt am Auflenumfang Gibernimmt und eine zweite
Position, in der sie das erste Produkt am Innenumfang an einen Teilstrom Ubergibt.

[0013] Hierbei sind vorzugsweise vier Ubergabevorrichtungen vorgesehen. Die Basis umfasst vorzugsweise eine
Nabe und vier Arme, die von dieser Nabe ausgehen. Eine erste Ubergabevorrichtung ist vorzugsweise am von der
Nabe entfernten Ende eines der vier Arme angeordnet. Die Basis kann auch eine Nabe und acht Arme umfassen. In
der zweiten Position ist die Ubergabevorrichtung vorzugsweise in der Lage, am AuRenumfang ein zweites Produkt
des Produktstroms aufzunehmen.

[0014] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausfiihrungsformen der vorliegenden Erfindung sind Gegenstand der nach-
folgend dargestellten Figuren sowie deren Beschreibungen.

[0015] Es zeigen im Einzelnen:

Fig. 1 eine Draufsicht einer ersten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung;
Fig. 2 Greifer in einer Kettenfiihrung;
Fig. 3 eine Detailansicht einer erfindungsgemafRen Produktiibergabevorrichtung;

Fig. 4 eine alternative Ausflihrungsform der Produktubergabevorrichtung;
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Fig. 5 eine perspektivische Draufsicht einer weiteren Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung.

[0016] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemafle Trennvorrichtung 100 mit acht Armen 27a, 27b, 27c¢, 27d, 27e, 271, 274,
27h in Draufsicht. Ein Produktstrom 1 aus einzelnen Buchblécken 3 lauft in die in einer ersten Ebene angeordnete
Trennvorrichtung 100 ein. Jeder der Buchblécke 3 wird von einer einzelnen Greifervorrichtung 10 gehalten, die an
einer Seite abnehmbar an einer Flihrungsschiene 12 befestigt ist. Die einzelnen Greifervorrichtungen 10 kénnen in
der FUhrungsschiene 12 beispielsweise von Uber einen Kettenantrieb bewegten Transportmodulen angetrieben wer-
den. Die einzelnen Greifervorrichtungen 10 kénnen z. B. wie die in der am selben Tag wie die vorliegende Anmeldung
eingereichten US-Patentanmeldung "Recycled Pocket System" (Taschen-Transportsystem fiir Druckprodukte) (An-
melde-Nr. 448,990) mit denselben Erfindern wie die vorliegende Erfindung ausgebildet sein. Die Trennvorrichtung 100
umfasst eine drehbare Basis 20, die in der in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsform acht Arme 27a, 27b, 27c, 27d, 27e,
27f, 279, 27h umfasst, die um eine mittlere Nabe herum angeordnet sind. Die Basis 20 ist um eine Mittelachse 22
drehbar und bildet eine dullere Ubergabelinie 24 und eine innere Ubergabelinie 26. An jedem der Arme 27a, 27b, 27c,
27d, 27e, 27f, 27h, 279, 27h der Basis 20 ist eine Produkt-Ubergabevorrichtung 30 angeordnet. Die Ubergabevorrich-
tung 30 des Arms 27a erfasst in der 12-Uhr-Position der Basis 20 an der duReren Ubergabelinie 24 eine erste Grei-
fervorrichtung 10 an ihrer der Fiihrungsschiene 12 abgewandten Seite. Die Greifervorrichtung 10 wird anschlielRend
an ihrer der Filhrungsschiene 12 zugewandten Seite freigegeben. Wie im Folgenden naher beschrieben wird, bewegt
die Ubergabevorrichtung 30 anschlieRend die Greifervorrichtung ins Innere der vorzugsweise kreisférmigen Trans-
portbahn, so dass sich die Greifervorrichtung 10 nach einer Drehung der Basis 20 um 90° in die 9-Uhr-Position an der
inneren Ubergabelinie 26 am Ubergangspunkt zum Teilstrom A befindet. Dieser Vorgang wird wéhrend einer Gesamt-
umdrehung des Arms 27a von der Ubergabevorrichtung 30 dreimal wiederholt.

[0017] Bei der in Fig. 1 gezeigten Ausfihrungsform wird der Produktstrom 1 in vier sich in Abwartsrichtung (d. h.
senkrecht zur Zeichnungsebene) aus der Ebene der Trennvorrichtung heraus bewegende Teilstrome in den Positionen
A, B, C und D aufgeteilt, wobei die Funktionsweise der Trennvorrichtung 100 im Folgenden naher beschrieben wird:
Die Geschwindigkeit der Basis 20 ist an der duBeren Ubergabelinie 24 etwas niedriger als die Geschwindigkeit des
Produktstroms 1. Das erste Produkt einer Vierergruppe, z. B. das Produkt 1A der Gruppe, welche die Produkte 1A,
1B, 1C und 1D umfasst, trifft also immer in der ersten Produktiibergabe-Position 40 auf eine Produktiibergabe-Vor-
richtung 30. Der nachste Arm 27h, der anschlieRend die Position 40 erreicht, erfasst mit seiner Ubergabevorrichtung
30 das nachste erste Produkt 10A. Der Abstand zwischen den Produkten, deren Geschwindigkeit in der Fliihrungs-
schiene 12 und die Geschwindigkeit der Basis 20 sind derart aufeinander abgestimmt, dass von dem Moment an, in
dem ein erster Arm 27a z. B. den Punkt 40 passiert, bis zu dem Zeitpunkt, zu dem der folgende Arm 27h den entspre-
chenden Punkt 40 passiert, vier Produkte den Ubergabepunkt 40 bereits passiert haben und das fiinfte Produkt 10A
zur Ubergabe bereit steht.

[0018] Bei 10:30 Uhr befindet sich das Produkt 2A, das an der Ubergabeposition 40 von der Ubergabevorrichtung
30 des Arms 27b erfasst und gedreht wurde, in einer nach innen gedrehten Position, aber noch nicht an der inneren
Ubergabelinie 26. Die Produkte 2B, 2C und 2D befinden sich in der Nahe der Ubergabevorrichtung 30, sind jedoch
von dieser noch nicht erfasst worden. Bei 9:00 Uhr befindet sich das Produkt 3A an der inneren Ubergabelinie 26, wo
das Produkt 3A bzw. dessen Greifervorrichtung 10 freigegeben wird und sich im Teilstrom A nach unten bewegt. Zum
selben Zeitpunkt wird das Produkt 3B von der Ubergabevorrichtung 30 des Arms 27c¢ an der zweiten Ubergabeposition
41 erfasst, wahrend die Produkte 3C und 3D weiter von der Fihrungsschiene 12 gefiihrt werden.

[0019] Bei 7:30 Uhr befindet sich das Produkt 4B in einer nach innen bewegten Position, wahrend die Produkte 4C
und 4D noch nicht von der Ubergabevorrichtung 30 des Arms 27d erfasst wurden. Bei 6:00 Uhr befindet sich das
Produkt 5B an der inneren Ubergabelinie 26 und bewegt sich abwérts in den Teilstrom B. Zu diesem Zeitpunkt wird
das Produkt 5C von der Ubergabevorrichtung 30 des Arms 27e erfasst, wahrend das Produkt 5D weiter auf die Uber-
gabe wartet. Bei 4:30 Uhr befindet sich das Produkt 6C in einer teilweise nach innen gedrehten Position, wahrend das
Produkt 6D noch nicht von der Ubergabevorrichtung 30 des Arms 27f erfasst wurde. Bei 3:00 Uhr I4uft das Produkt
7C in den Teilstrom C ein und das Produkt 7D wird von der Ubergabevorrichtung 30 des Arms 27g erfasst. Bei 1:30
Uhr befindet sich das Produkt 8D in einer teilweise nach innen gedrehten Position. Bei 12:00 Uhr lauft das Produkt 9D
in den Teilstrom D ein und das Produkt 1A wird erfasst.

[0020] Demgemal lbergibt der Arm 27a, 27b, 27c, 27d, 27e, 27f, 27g, 27h wahrend einer vollstandigen Umdrehung
vier Produkte. Jeder Arm 27a, 27b, 27c, 27d, 27e, 27f, 279, 27h beispielsweise Uibergibt wahrend einer vollstadndigen
Umdrehung das Produkt 1A bei 9:00 Uhr an den Teilstrom A, das Produkt 1B bei 6:00 Uhr an den Teilstrom B, das
Produkt 1C bei 3:00 an den Teilstrom C und das Produkt 1D bei 12:00 an den Teilstrom D. Anschlieend UGbergibt der
Arm 27A die Produkte 10A, 10B, 10C, 10D auf dieselbe Weise an den jeweiligen Teilstrom A, B, C bzw. D.

[0021] An den Punkten, an denen die Produkte an die Teilstrdme A, B, C und D libergeben werden, ist die relative
Geschwindigkeit der Produkte vorzugsweise Null, d. h. die Produkte sind unbewegt, da die Arme 27a, 27b, 27c, 27d,
27e, 271, 27g, 27h sich in eine Richtung bewegt und die Ubergabevorrichtung 30 die Produkte in die Gegenrichtung
bewegt. Dadurch wird die Ubergabe der Produkte an den jeweiligen Teilstrom erleichtert, in dem die Produkte z. B.
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von einem Bandsystem, einem Greifersystem oder einer anderen Transportvorrichtung transportiert werden.

[0022] Obwohl die in Fig. 1 gezeigte Ausfihrungsform, wie bereits erwdhnt, acht Arme umfasst, kann der Produkt-
strom auch von vier, zwei oder sogar nur einem Arm in eine Vielzahl von Teilstromen aufgeteilt werden. Wenn jedoch
acht Arme vorhanden sind, wird der Arm 27 nach einer vollstandigen Umdrehung die Produktgruppe 10 mit den Pro-
dukten 10A, 10B, 10C, 10D sequenziell erfassen und aufteilen.

[0023] In Fig. 2 ist die bereits in Fig. 1 dargestellte Fihrungsschiene 12 naher gezeigt. Die Flhrungsschiene 12
umfasst bewegbare, durch eine Kette verbundene Klemmelemente 60, die in einem vorgegebenen Abstand in der
Schiene laufen. Die Klemmelemente 60 umfassen jeweils eine federgespannte Klemme 62, die die Greifervorrichtung
70 festklemmen und halten. Die Greifervorrichtung 70 umfasst eine Buchstitze 72, die das Produkt bzw. den Buchblock
erfasst. An beiden Seiten der Greifervorrichtung befindet sich eine Leiste 73 (Fig. 4) bzw. 74. Die Leiste 73 wird vor-
zugsweise von der Klemme 62 erfasst und kann von dieser wieder freigegeben werden. Die Leiste 74 kann von der
Ubergabevorrichtung 30, z. B. mittels der in Fig. 3 gezeigten Klemmbacken 38, erfasst werden.

[0024] In Fig. 3 ist die Ubergabevorrichtung 30 naher gezeigt. Die Ubergabevorrichtung 30 umfasst einen Band-
oder Kettenantrieb 36, der am Arm 27 der Basis 20 befestigt ist. Der Band- oder Kettenantrieb 36 steht vorzugsweise
derart mit der Basis 20 in Eingriff, dass der Band- oder Kettenantrieb 36 wahrend jeder Umdrehung eines Arms 27
zwei Umdrehungen macht. Ein Ubergabegreifer 37 mit Klemmbacken 38 zum Ergreifen der Leiste 74 der Greifervor-
richtung 70 (Fig. 2) erstreckt sich vom Band- oder Kettenantrieb 36 ausgehend nach unten. Der Ubergabegreifer 37
umfasst ferner einen Halterungsarm 39, an dem die Klemmbacken 38 derart befestigt sind, dass sie die Leiste 74
erfassen, ohne das von den Klemmbacken gehaltene Produkt zu beeintrachtigen. Jede der Ubergabevorrichtungen
umfasst vorzugsweise zwei Ubergabegreifer, die in gleichmaRigem Abstand zueinander am Band bzw. an der Kette
des Band- oder Kettenantriebs 36 angeordnet sind.

[0025] Nach der Ubergabe der Produkte an die Teilstrdme A, B, C, und D (Fig. 1) geben die Klemmbacken 38 die
Greifervorrichtungen 70 frei, die nun z. B. mittels eines Transportbands in Abwartsrichtung aus der Ebene der Trenn-
vorrichtung heraus schrittweise weiter transportiert werden kénnen.

[0026] In Fig. 4 ist eine alternative Anordnung der Ubergabevorrichtung 30 gezeigt. Die Ubergabevorrichtung 30
umfasst eine Klemme 32, die die Leiste 74 (Fig. 2) erfassen kann. In dieser Figur ist nicht gezeigt, dass die Leiste 73
zunachst von der in Fig. 2 gezeigten Klemme 62 gehalten und dann freigegeben wird, wenn die Greifervorrichtung 70
von der Ubergabevorrichtung 30 gedreht wird. Die Klemme 32 ist an einer drehbaren Halterung 33 befestigt, die wie-
derum an einem drehbaren Arm 34 angeordnet ist. An der Basis 20 kann z. B. Uber eine Vielzahl von Armen eine
Halterung 35 befestigt sein.

[0027] In Fig. 5 ist eine alternative Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung gezeigt, in der keine Greifervorrich-
tungen eingesetzt werden. Ein Produktstrom 101 wird z. B. auf einem Férderband auf Tabletts 103 abgelegt, die in
einer Fiihrungsschiene 112 umlaufen. Die Ubergabe der Produkte an die Tabletts 103 erfolgt kurz vor einer Position
130 z.B. bei 12:00 Uhr. Eine Ubergabevorrichtung 30, die einen an einem Band 32 angeordneten Greifer umfasst,
erfasst das Produkt in der Position 130 und bewegt es zu einem Teilstrom A bei einer Position 131 bei 9:00 Uhr. Zum
selben Zeitpunkt erfasst die Ubergabevorrichtung 30 das nachste Produkt und (ibergibt es in Position 132 bei 6:00 an
den Teilstrom B. In Position 132 ergreift die Ubergabevorrichtung 30 das nachste Produkt auf dem Tablett 103 und
bewegt es nach innen zum Teilstrom C zur Position 133 bei 3:00 Uhr. Zum Zeitpunkt der Ubergabe dieses Produkts
an den Teilstrom C wird in der Position 133 das néchste Produkt von der Ubergabevorrichtung 30 erfasst, nach innen
bewegt und an den Teilstrom D Gbergeben, wenn die Basis 120 wieder die Position 130 bei 12:00 erreicht.

[0028] Der Transport der Produkte in den Teilstromen und eine Bearbeitungsstation sind z. B. in den am selben Tag
wie die vorliegende Erfindung eingereichten US-Patentanmeldungen "High Speed Processing Device for Printed Pro-
ducts" (Anmelde-Nr. 449,127) und "Device and Method for Trimming Printed Products" (Anmelde-Nr. 448,986) und
denselben Erfindern wie die vorliegende Erfindung beschrieben.

[0029] Die duRere Ubergabelinie muss nicht auf dem AuRenumfang der Basis 20 liegen, sondern liegt vielmehr nur
weiter auen bezliglich der Mittelachse der Basis 20 als die innere Ubergabelinie.

Liste der Bezugszeichen

[0030]

1 Produktstrom
1A, 1B, 1C, 1D Produkt

2A, 2B, 2C, 2D Produkt

3 Buchblock
3A, 3B, 3C, 3D Produkt

4B, 4C, 4D Produkt

5B, 5C ,5D Produkt
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6C, 6D Produkt

7C, 7D Produkt

8D Produkt

9A, 9B, 9C, 9D Produkt

10 Greifervorrichtung
10A, 10B, 10C, 10D Produkt

12 Flhrungsschiene
20 drehbare Basis

22 Mittelachse

24 AuRenlinie

26 Innenlinie

27a, 27b, 27c, 27d, 27e, 271, 27g, 27h Arm

30 Ubergabevorrichtung
32 Klemme

32 Band

33 drehbare Halterung
34 drehbarer Arm

35 Halterung

36 Band- oder Kettenantrieb
37 Ubergabegreifer
38 Klemmbacke

40 Ubergabeposition
41 Ubergabeposition
60 bewegbares Klemmelement
62 Klemme

70 Greifervorrichtung
72 Buchstitze

73 Leiste

74 Leiste

100 Trennvorrichtung
101 Produktstrom

103 Tablett

112 Fihrungsschiene
120 Basis

130 Ubergabeposition
131 Ubergabeposition
132 Ubergabeposition
133 Ubergabeposition
A,B,C,D Teilstrom
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Teilen eines Produktstroms (1),
gekennzeichnet durch
die folgenden Verfahrensschritte:
Fiihren einer Vielzahl von Produkten (3) in einer kreisférmigen Bewegungsbahn; Ubergabe eines ersten
Produkts (1A, 2A, 3A) der Vielzahl von Produkten (3) aus der kreisférmigen Bewegungsbahn heraus nach innen
an einen ersten Teilstrom (A); und Ubergabe eines zweiten Produkts (3B, 4B, 5B) der Vielzahl von Produkten aus
der kreisformigen Bewegungsbahn heraus nach innen an einen zweiten Teilstrom (B).

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass sowohl die Ubergabe des ersten Produkts (1A, 2A, 3A) als auch die Ubergabe des zweiten Produkts (3B,
4B, 5B) von derselben Ubergabevorrichtung (30) durchgefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch
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folgenden Verfahrensschritt:

Ubergabe eines dritten Produkts (5C, 6C, 7C) der Vielzahl von Produkten (3) aus der kreisférmigen Bewe-
gungsbahn heraus nach innen an einen dritten Teilstrom (C) und Ubergabe eines vierten Produkts (7D, 8D, 9D)
aus der kreisformigen Bewegungsbahn heraus nach innen an einen vierten Teilstrom (D).

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste, zweite, dritte und vierte Teilstrom (A, B, C, D) in einem Abstand von 90° zueinander entlang einer
Kreisbahn angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das erste Produkt (1A, 2A, 3A) von einer an einer Basis (20) angeordneten Ubergabevorrichtung (30) erfasst
und nach einer Drehung der Basis (20) um 90° an den ersten Teilstrom (A) Ubergeben wird.

Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Ubergabevorrichtung (30) wahrend einer Drehung der Basis (20) um 90° um 180° dreht.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das erste Produkt (1A, 2A, 3A) von einer Ubergabevorrichtung (30) erfasst wird und nach einer Drehung der
Ubergabevorrichtung (30) um 180° an den ersten Teilstrom (A) libergeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass sich der erste und zweite Teilstrom (A, B) in Abwartsrichtung bewegen.

Verfahren nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch
folgenden Verfahrensschritt:
Ubergabe eines weiteren Produkts (10A) aus der kreisférmigen Bewegungsbahn heraus nach innen an den
ersten Teilstrom (A).

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich das erste Produkt (1A, 2A, 3A) wahrend des Ubergabevorgangs um eine Mittelachse (22) einer Basis
(20) dreht.

Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Auflenumfangslinie (24) der Basis (20) die kreisformige Bewegungsbahn definiert.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schritt des Zufiihrens der Produkte (3) das Transportieren der Produkte (3) auf einem flachen Férderband
umfasst.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schritt des Zuflihrens der Produkte (3) das Transportieren der Produkte in einer Greifervorrichtung (70)
umfasst.

Vorrichtung zum Teilen eines Produktstroms (1, 101),
gekennzeichnet durch

eine um eine Mittelachse (22) drehbare Basis (20, 120) mit einer AuRenlinie (24) und einer Innenlinie (26); und
mindestens eine an der Basis (20) befestigte Ubergabevorrichtung (30) zur Aufnahme der Produkte (3, 103)
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des Produktstroms (1), die in eine erste Position zur Ubernahme eines ersten Produkts (1A, 2A, 3A) des
Produktstroms (1) an der AuRenlinie (24) und in eine zweite Position zur Ubergabe des ersten Produkts (1A,
2A, 3A) an einen Teilstrom (A) an der Innenlinie (26) bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass vier Ubergabevorrichtungen (30) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Basis (22) eine Nabe und vier von dieser Nabe ausgehende Arme (27a, 27b, 27c, 27d, 27e, 27f, 279,
27h) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine erste der Ubergabevorrichtungen am von der Nabe entfernten Ende eines der vier Arme (273, 27b, 27c,
27d, 27e, 27f, 27g, 27h) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Basis (20) eine Nabe und acht Arme (27a, 27b, 27c¢, 27d, 27e, 27f, 27g, 27h) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ubergabevorrichtung (30) derart ausgebildet ist, dass sie in der zweiten Position an der AuRenlinie (24)
ein zweites Produkt (3B) aufnehmen kann.
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