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(54)  Verfahren und Vorrichtung zur liegenden Positionierung von seriell zugeférderten, flachen

Gegenstidnden

(57)  Zur liegenden Positionierung von seriell zuge-
forderten, flachen Gegenstanden (1) fiir eine Weiterfor-
derung werden die Gegenstéande (1) hangend zugefor-
dert, wobei eine ihrer Hauptflachen (10) vorlaufend ist
und die andere Hauptflache (11) nachlaufend. Vor der
Positionierung werden untere Kantenbereiche (13) der
Gegenstande (1) gegenlber oberen Kantenbereichen
(12) wahlweise beschleunigt oder verzégert, so dass die
Gegenstande (1) in eine gegenlber der Senkrechten
schiefe Lage kommen. Dann werden die oberen Kan-
tenbereiche (12) entlassen und die Gegensténde (1) mit
Hilfe der Schwerkraft auf einem Weiterférdermittel po-

sitioniert, wobei wahlweise die vorlaufende oder die
nachlaufende Hauptflache (10 oder 11) nach oben ge-
richtet ist. FUr die Verzégerung bzw. Beschleunigung
der unteren Kantenbereiche (13) wird beispielsweise
ein Férderband oder zwei aneinander anschliessende
Foérderbander verwendet, wobei die Geschwindigkeit (v.
3) der Férderbander fiir eine Umstellung von beschleu-
nigendem zu verzégerndem Betrieb einstellbar ist. Der
Hauptvorteil des beschriebenen Verfahrens und der be-
schriebenen Vorrichtung ist die einfache Umstellbarkeit.
Verfahren und Vorrichtung sind beispielsweise anwend-
bar zum Zusammentragen von Druckprodukten oder
von bedruckten Teilprodukten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Stiick-
gutférderung und betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung gemass den Oberbegriffen der entsprechenden,
unabhéngigen Patentanspriiche. Verfahren und Vor-
richtung dienen dazu, eine grosse Zahl von gleichen
oder dhnlichen, flachen Gegensténden (Stlickgut), die
in einem seriellen Zuférderstrom zugeférdert werden,
fur eine Weiterférderung liegend zu positionieren.
[0002] Ein Anwendungsbeispiel, in dem seriell zuge-
forderte, flache Gegenstande auf einem Weiterférder-
mittel liegend positioniert werden, ist das Zusammen-
tragen von bedruckten Teilprodukten zu einem Stapel
von Teilprodukten, welcher Stapel nach dem Zusam-
mentragen Ublicherweise durch Binden oder Heften zu
einem fertigen Druckprodukt (z.B. Buch oder Broschii-
re) verarbeitet wird. Fir ein derartiges Zusammentra-
gen wird als Weiterfordermittel beispielsweise ein For-
derband verwendet mit in Férderrichtung voneinander
beabstandeten Nocken oder Querwanden, durch die
die Forderstrecke in gleich grosse Forderabteile einge-
teilt wird. Diese Foérderabteile werden kontinuierlich
oder getaktet an einer Reihe von hintereinander ange-
ordneten Zuflihrungsstellen vorbeigeférdert, wobei an
jeder dieser Zuflihrungsstellen in jedes vorbeigeférder-
te Forderabteil ein Teilprodukt abgelegt wird und in je-
dem Forderabteil wahrend der Férderung entlang der
Forderstrecke in dieser Weise ein Stapel von Teilpro-
dukten entsteht. Jeder dieser Stapel enthéalt am Ende
der Stapelférderdstrecke so viele Teilprodukte, wie er
an aktiven Zuflhrungsstellen vorbeigeférdert worden
ist.

[0003] Anstelle des genannten Férderbandes mit For-
dernocken oder Querwanden kénnen die entstehenden
Stapel auch durch Férdernocken auf einer geeigneten
Unterlage geschoben werden, wobei auch die gescho-
bene Forderung kontinuierlich oder in getakteten For-
derschritten alternierend mit Stillstdnden durchgefihrt
werden kann.

[0004] Fir die Zuférderung und liegende Positionie-
rung wie sie im genannten Anwendungsbeispiel not-
wendig ist, werden die flachen Gegenstande Ublicher-
weise parallel zu ihren Hauptflachen hintereinander
oder einander iberlappend gegen eine Zufiihrungsstel-
le gefordert und auf das Weiterférdermittel bzw. auf ei-
nen mit Hilfe dieses Weiterférdermittels an der Zufih-
rungsstelle vorbei geférderten Stapel weiterer flacher
Gegenstande geschoben. Die Zuférderrichtung ist dafiir
von oben gegen die Weiterférderrichtung gerichtet und
schneidet die Ebene, in der die weitergeférderten Ge-
genstande liegen (Weiterférderebene) vorteilhafterwei-
se in einem spitzen Winkel.

[0005] Bei getakteter Weiterférderung, in der bei-
spielsweise Forderabteile fir Zufiihrungsschritte ge-
stoppt und zwischen Zufiihrungsschritten weitergefor-
dert werden, ist die Zuférderrichtung relativ zur Weiter-
forderrichtung (Projektion der Zuférderrichtung in die
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Weiterforderebene) im wesentlichen frei wahlbar, das
heisst, die Zuférderrichtung kann beispielsweise quer
zur Weiterférderrichtung ausgerichtet sein (Querzufor-
derung) oder sie kann mit der Weiterférderrichtung
gleichgerichtet sein (gleichgerichtete Zuférderung). Bei
kontinuierlicher Weiterférderung eignet sich insbeson-
dere eine Zuférderung der letztgenannten Art, in der die
Zuférderrichtung in derselben Ebene senkrecht zur
Weiterforderebene liegt wie die Weiterférderrichtung
und sich dieser gleichgerichtet und spitzwinklig von
oben nahert.

[0006] Fur quadratische oder rechteckige, flache Ge-
genstédnde werden die bei der Zuférderung vorlaufen-
den Kanten bei Querzuférderung auf der der Zuflihrung
entgegengesetzten Seite des Weiterférdermittels und
parallel zur Weiterférderrichtung ausgerichtet positio-
niert, bei gleichgerichteter Zuférderung bleiben sie die
quer zur Forderrichtung ausgerichteten, vorlaufenden
Kanten. Fur flache Gegenstande mit anderen Formen
gilt dasselbe analog fiir entsprechende Kantenberei-
che.

[0007] Bekannte Vorrichtungen zum Zusammentra-
gen von Druckprodukten weisen fir die Zufiihrung der
Teilprodukte beispielsweise Anleger auf. Diesen Anle-
gern werden die zuzufiihrenden Teilprodukte meist von
Hand zugeliefert und in einem Stapelschacht deponiert.
Aus dem Stapelschacht werden sie vereinzelt und in ei-
nen Forderstrom gewandelt, in dem sie im wesentlichen
parallel zu ihren Hauptflachen hintereinander oder ein-
ander gegenseitig liberlappend gegen die Zuflihrungs-
stelle geférdert und auf die entstehenden Stapel ge-
schoben werden. Die Position der Produkte auf den ent-
stehenden Stapeln ist dabei fest mit der Position der
Produkte im Stapelschacht korreliert, das heisst, fir ei-
ne vorgegebene Produkteposition auf den entstehen-
den Stapeln sind die Produkte in einer entsprechenden
Position in den Stapelschacht zu fillen.

[0008] Es ist auch bekannt, Zufilhrungen beispiels-
weise mittels Abwickelstationen zu speisen, in welchen
Abwickelstationen ein Schuppenstrom von Druckpro-
dukten ab einem entsprechenden Wickel abgewickelt
und der Zufiihrungsstelle zugefihrt wird, oder auch mit-
tels eines kontinuierlich zugelieferten Schuppenstroms.
In beiden Fallen ist es vorteilhaft, zur Entkoppelung zwi-
schen der Zuflihrung und den vorgeschalteten Zuliefe-
rungsvorrichtungen einen Puffer einzuschalten. Auch
fur derartig ausgerustete Zufiihrungen besteht ein fester
Zusammenhang zwischen der Ausrichtung der Produk-
te im zugeférderten Schuppenstrom und ihrer Ausrich-
tung auf den durch Zusammentragen entstehenden
Stapeln. Soll diese Korrelation verénderbar sein, sind
Vorrichtungen vorzusehen, mit denen der zugefiihrte
Schuppenstrom umorganisiert werden kann, das heisst,
Umschuppungsvorrichtungen beispielsweise zum Um-
kehren des Schuppenstromes oder zum Umwickeln ei-
nes Produktewickels. Derartige Vorrichtungen sind auf-
wendig und nehmen viel Platz in Anspruch.

[0009] Es ist auch bekannt, je eine Mehrzahl von ver-
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schiedenen Druckprodukten wie Zeitungen, Zeitschrif-
ten, Werbebroschiren und anderem Werbematerial mit
Hilfe einer Zusammentragvorrichtung zu einem Stapel
zu vereinen und die Stapel dann beispielsweise in einer
Foliervorrichtung zu fertigen Versandeinheiten zu ver-
packen. In derartigen Versandeinheiten ist die Orientie-
rung der einzelnen Produkte nicht fest vorgegeben, wie
dies fir einen Stapel von zu einem ganzen Produkt zu-
sammenzufiigenden Teilprodukten der Fall ist. Im Ge-
genteil, es besteht der Wunsch, die beiden dussersten
Produkte des Stapels derart anzuordnen, dass von bei-
den die Vorderseite durch die Folie sichtbar ist, und die
Produkte im Innern des Stapels derart anzuordnen,
dass dickere Faltkanten zur Stabilisierung des Stapels
moglichst gleichmassig auf zwei einander gegentber-
liegende Stapelseiten verteilt sind. Da von den genann-
ten Versandeinheiten mit gleichen Zusammensetzun-
gen aber Ublicherweise nur relativ kleine Zahlen herzu-
stellen sind, bedeutet dies, dass die Zufiihrungs-Orien-
tierung der Produkte immer wieder zu &ndern ist.
[0010] Mit den bekannten Zufihrungen sind solche
Wechsel von Anleger bedienenden Personen zu reali-
sieren dadurch, dass sie die Produkte je nach herzustel-
lenden Versandeinheiten mit variierenden Orientierun-
gen in die Stapelschachte flllen. Dies fiihrt zu Fehlern.
Andere Zulieferungsvorrichtungen sind fir derartige
Wechsel entsprechend auszuriisten und fiir die Umstel-
lungen entsprechend einzurichten bzw. einzustellen,
was wie oben bereits erwahnt aufwendig ist. Hier soll
die Erfindung neue L&sungen bringen.

[0011] Die Erfindung stellt sich also die Aufgabe, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen
flache Gegenstande, die in einem seriellen Zuférder-
strom zugeférdert werden, fur eine Weiterférderung lie-
gend positioniert werden kdnnen, wobei bei gleicher
Orientierung der Gegenstande im Zuférderstrom durch
einfachste Massnahmen zwei verschiedene Orientie-
rungen der liegend weitergeférderten Gegenstande er-
stellbar sein sollen. Dabei soll das Verfahren derart aus-
gestaltet sein, dass es mit einer einfachen Vorrichtung,
die einfach flr die zwei Positionierungs-Orientierungen
einstellbar ist, durchgeflihrt werden kann.

[0012] Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfah-
ren und die Vorrichtung, wie sie in den unabhangigen
Ansprichen definiert sind.

[0013] Erfindungsgemass werden die flachen Gegen-
stdnde hangend und mit ihren Hauptflachen senkrecht
oder schief (nicht parallel) zur Zuférderrichtung ausge-
richtet zugefordert, derart, dass die eine ihrer Hauptfla-
chen vorlaufend und die andere nachlaufend ist. Das
heisst, die flachen Gegenstande sind im Zuférderstrom
einzeln oder gegebenenfalls in kleinen Gruppen von
hintereinander laufenden Greifern in einem oberen Kan-
tenbereich gehalten. Untere Kantenbereiche sind dabei
durch eine entsprechende Flexibilitat der Gegenstande
und/oder durch eine entsprechende Verschwenkbarkeit
der Greifer relativ zu den oberen Kantenbereichen in
Zuférderrichtung verschiebbar, derart, dass die Gegen-
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stdnde mit geeigneten Mitteln in Positionen bringbar
sind, in denen der untere Kantenbereich jedes Gegen-
standes nicht senkrecht unter dem oberen, durch den
Greifer gehaltenen Kantenbereich angeordnet ist, son-
dern vor diesem herlauft oder hinter diesem nachlauft.
[0014] Unmittelbar vor der liegenden Positionierung
eines Gegenstandes greift am unteren Kantenbereich
der Gegenstande ein Positionierungsmittel an, das die-
sen unteren Kantenbereich je nach gewilinschter Posi-
tionierungs-Orientierung gegeniiber dem oberen Kan-
tenbereich beschleunigt oder verzdgert, wodurch der
Gegenstand in eine relativ zu seiner vertikalen Position,
die er bei frei hangender Férderung einnimmt, schiefe
Lage kommt. Wenn der Gegenstand genligend schief
positioniert ist, wird er vom Greifer entlassen und durch
die Schwerkraft und gegebenenfalls vom Positionie-
rungsmittel gefiihrt endgliltig positioniert.

[0015] Wird der untere Kantenbereich gegeniber
dem oberen Kantenbereich vor der Positionierung be-
schleunigt, liegt die bei der Zuférderung vorlaufende
Hauptflache des flachen Gegenstandes nach der Posi-
tionierung oben. Wird der untere Kantenbereich aber
verzogert, liegt nach der Positionierung die nachlaufen-
de Flache oben.

[0016] Die Weiterférderung kann wie bei bekannten
Verfahren, wie sie oben kurz beschrieben wurden, ge-
taktet oder kontinuierlich sein, wobei bei getakteter Wei-
terférderung, in der die Gegenstande im wesentlichen
auf einer in diesem Zeitpunkt stationaren Férderauflage
positioniert werden, die Zuférderung beispielsweise
quer zur Weiterférderung oder mit dieser gleichgerichtet
sein kann und bei kontinuierlicher Weiterférderung vor-
teilhafterweise gleichgerichtet ist. Bei gleichgerichteter
Zuférderung wird ein vor der Positionierung beschleu-
nigter unterer Kantenbereich in der Weiterférderung
zum vorlaufenden Kantenbereich, ein entsprechend
verzdgerter Kantenbereich zum nachlaufenden Kanten-
bereich.

[0017] Die erfindungsgemasse Vorrichtung weist ein
Zuférdermittel und ein Positionierungsmittel auf, die bei-
de auf ein Weiterférdermittel abgestimmt sind.

[0018] Das Zuférdermittel dient der kontrollierten, se-
riellen Zuférderung der flachen Gegenstande in einer
hangenden Position und weist dafiir eine Mehrzahl von
hintereinander in Zuférderrichtung kontrolliert ver-
schiebbarer Greifer auf, die vorteilhafterweise in Zufor-
derrichtung relativ zu dieser frei schwenkbar sind. Die
Greifer sind beispielsweise mit regelmassigen Abstan-
den an einem umlaufenden Transportorgan befestigt
und haben regelméassige Abstdnde voneinander. Die
Greifer kdnnen aber auch mehr oder weniger unabhan-
gig voneinander verschiebbar sein und beispielsweise
vor der Zufiihrungsstelle gepuffert und fiir die Zuflihrung
gezielt aus dem Puffer abgerufen werden.

[0019] Ferner weist das Zuférdermittel Desaktivie-
rungsmittel auf, durch die die Greifer an einer vorgege-
benen Entlassungsstelle zur Entlassung der Gegen-
stédnde desaktiviert werden. Die Desaktivierungsmittel
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kénnen derart gesteuert sein, dass nur ein vorgegebe-
ner Teil der Greifer desaktiviert wird, wahrend nicht des-
aktivierte Greifer die Entlassungsstelle passieren, ohne
den Gegenstand, den sie halten, zu entlassen.

[0020] Das Positionierungsmittel dient zur Verzdége-
rung oder Beschleunigung von unteren Kantenberei-
chen der durch das Zuférdermittel zugeférderten Ge-
genstande vor der Positionierung. Das Positionierungs-
mittel ist beispielsweise als Foérderband ausgebildet,
das sich unterhalb der Greifer des Zuférdermittels er-
streckt und mit der Zuférderrichtung einen spitzen Win-
kel bildet, dessen Scheitelpunkt im Bereiche der Entlas-
sungsstelle liegt. Die Geschwindigkeit, mit der das Po-
sitionierungsmittel die unteren Kantenbereiche gegen
die Entlassungsstelle bewegt, ist einstellbar auf minde-
stens zwei Werte, wobei die eine dieser Geschwindig-
keiten fir eine Beschleunigung der unteren Kantenbe-
reiche grosser ist als die Zuférdergeschwindigkeit des
Zuférdermittels und die andere flir eine entsprechende
Verzdgerung kleiner ist als die Zuférdergeschwindigkeit
oder auch Null sein kann. Gegebenenfalls ist die Posi-
tion des Positionierungsmittels relativ zum Zuférdermit-
tel einstellbar.

[0021] Das Zufoérdermittel und das Positionierungs-
mittel sind derart aufeinander und auf das Weiterforder-
mittel abgestimmt, dass ein Gegenstand, wenn er vom
Greifer des Zuférdermittels entlassen wird eine gegen-
Uber der Senkrechten derart schiefe Position hat, dass
er durch die Wirkung der Schwerkraft und gegebenen-
falls fihrend unterstitzt durch Teile des Positionie-
rungsmittels an der vorgesehenen Stelle des Weiterfor-
dermittels (z.B. in einem Foérderabteil) und mit der vor-
gesehenen Orientierung (vorlaufende oder nachlaufen-
de Hauptflache oben) positioniert wird.

[0022] Das erfindungsgemasse Verfahren und eine
beispielhafte Ausflihrungsform der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung werden im Zusammenhang mit den fol-
genden Figuren mehr im Detail beschrieben. Dabei zei-
gen:

Figuren 1 und 2 das Funktionsprinzip des Verfah-
rens und der Vorrichtung gemass
Erfindung (Figur 1: Beschleuni-
gung der unteren Kantenberei-
che; Figur 2: Verzégerung der un-
teren Kantenbereiche);

Figur 3 eine beispielhafte Ausflihrungs-
form der erfindungsgemassen
Vorrichtung;

Figur 4 aufeinanderfolgende Zuférde-

rungs- und Positionierungspha-
sen a bis e der Vorrichtung ge-
mass Figur 3 fur einen Betrieb mit
beschleunigten, unteren Kanten-
bereichen;
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Figur 5 aufeinanderfolgende Zuférde-
rungs- und Positionierungspha-
sen a bis e der Vorrichtung ge-
mass Figur 3 fiir einen Betrieb mit
verzdgerten, unteren Kantenbe-

reichen.

[0023] Figuren 1 und 2 zeigen sehr schematisch das
Funktionsprinzip des Verfahrens und der Vorrichtung
gemass Erfindung an einer beispielhaften Ausfiihrungs-
form, in Figur 1 im Betrieb mit Beschleunigung der un-
teren Kantenbereiche flr eine liegende Positionierung
mit der vorlaufenden Hauptflache oben, in Figur 2 im
Betrieb mit Verzégerung der unteren Kantenbereiche
fur eine liegende Positionierung mit der nachlaufenden
Hauptflache oben. Die Figuren illustrieren eine kontinu-
ierliche Weiterférderung in Férderabteilen mit gleichge-
richteter Zuférderung. Fir eine getaktete Weiterforde-
rung und/oder fir eine Querzuférderung sind die Figu-
ren und die Erlauterungen der folgenden Abschnitte ent-
sprechend anzupassen.

[0024] Die Figuren 1 und 2 zeigen als strichpunktierte
Linien die Zuférderrichtung F.1, die im wesentlichen den
Forderweg der oberen Kantenbereiche der zugefiihrten
Gegenstande bezeichnet, die Weiterférderrichtung F.2
und die Férderrichtung F.3 des Positioniermittels, die im
wesentlichen den Férderweg der unteren Kantenberei-
che der zugeférderten Gegenstéande bezeichnet. Alle
drei genannten Forderrichtungen liegen in einer glei-
chen Ebene (Papierebene der Figuren), die senkrecht
zur Weiterférderebene (senkrecht zur Papierebene der
Figuren) steht, untereinander, wobei F.2 und F.3 im we-
sentlichen parallel zueinander oder leicht aufeinander
zulaufend verlaufen und F.1 mit F.3 bzw. F.2 einen spit-
zen Winkel o bildet. Die Entlassungsstelle E liegtim Be-
reiche des Schnittpunktes von F.1 und F.3.

[0025] Die Figuren 1 und 2 zeigen auch eine Mehrzahl
von flachen Gegenstanden 1, die zugefihrt und positio-
niert werden. Die Figuren kénnen auch aufgefasst wer-
den als Abbildung desselben Gegenstandes in um je ei-
nen Férdertakt T aufeinanderfolgenden Phasen (1.1 bis
1.4) der Zuférderung und Positionierung. Die Gegen-
stdnde 1 weisen zwei im wesentlichen parallele, quer
zur Papierebene ausgerichtete Hauptflachen 10 und 11
auf, von denen in der Zuférderung die eine (10) vorlau-
fend, die andere (11) nachlaufend ist, sowie obere Kan-
tenbereiche 12 und untere Kantenbereiche 13. Die dar-
gestellten Gegenstande 1 sind nicht wesentlich biegbar,
so dass die die Gegenstande haltenden Greifer (nicht
dargestellt) des Zuférdermittels entsprechend in Zufor-
derrichtung frei schwenkbar auszugestalten sind. Die
Gegenstande 1 haben eine hangende Lange L und wer-
den mit beispielsweise gleichbleibenden Abstédnden D
voneinander zugefordert, wobei D vorteilhafterweise so
klein wie mdglich ist.

[0026] Ferner zeigen die Figuren 1 und 2 eine Eintei-
lung eines Weiterférdermittels in gleich grosse Forder-
abteile 2, durch Fordernocken 2'. Die Forderabteile 2
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haben in Weiterférderrichtung F.2 eine Lange L + AL,
die grosser ist als die hangende Lange L der Gegen-
stande.

[0027] Die Zuférdergeschwindigkeit v.1 ist D/T, die
Weiterférdergeschwindigkeit v.2 ist (L + AL)/T, wobei T
die Lange eines Fordertaktes ist, das heisst die Lange
des Zeitraumes zwischen zwei gleichen Fordersituatio-
nen an irgend einer Stelle des Foérdersystems.

[0028] Gemass Figur 1 wird der Gegenstand 1.4 eben
entlassen, der Gegenstand 1.3 ist einen Férdertakt vor
der Entlassung, der Gegenstand 1.2 zwei Fordertakte
und der Gegenstand 1.1 drei Fordertakte vor der Ent-
lassung. Der Gegenstand 1.1 befindet sich noch im Be-
reich der freihdngenden Férderung, in welchem Bereich
noch keine beschleunigende Kraft auf die unteren Kan-
tenbereiche 13 ausgelibt wird, so dass der untere Kan-
tenbereich 13 des Gegenstandes 1.1 im wesentlichen
senkrecht unter dem oberen Kantenbereich 12 positio-
niert ist. Der untere Kantenbereich 13 des Gegenstan-
des 1.2 ist eben in den Wirkungsbereich des Postionier-
mittels gekommen, das heisst, es beginnt nun die Be-
schleunigung des unteren Kantenbereiches 13 gegen-
Uber dem oberen Kantenbereich 12. Der untere Kanten-
bereich 13 des Gegenstandes 1.3 lauft dem oberen
Kantenbereich 12 bereits voraus. Der Gegenstand 1.4
hat die Entlassungsstelle E erreicht und wird aus dem
Greifer entlassen, um auf das Weiterférdermittel zu fal-
len (Gegenstand 1.4', strichpunktiert), wo er mit der vor-
laufenden Hauptflache 10 gegen oben gerichtet und mit
vorlaufendem, unterem Kantenbereich 13 weitergefor-
dert wird.

[0029] AusderFigur1istersichtlich, dass mindestens
bei konstanter Zuférdergeschwindigkeit die Geschwin-
digkeit der unteren Kantenbereiche keine konstante Ge-
schwindigkeit ist. Damit das Positionierungsmittel diese
unteren Kantenbereiche beschleunigen kann, soll seine
Geschwindigkeit grosser sein als die anfangliche und
grosste Geschwindigkeit der unteren Kantenbereiche.
Diese Geschwindigkeit ist im wesentlichen abhangig
vom Winkel oo und der Léange L. Wie noch zu zeigen sein
wird, werden diese Parameter vorteilhafterweise derart
eingerichtet, dass die Geschwindigkeit v.3 des Positio-
nierungsmittels etwa gleich gross ist wie die Geschwin-
digkeit v.2 des Weiterférdermittels.

[0030] Aus der Figur 1 ist ersichtlich, dass fiir einen
Betrieb mit Beschleunigung der unteren Kantenberei-
che 13 flr eine liegende Positionierung mit gegen oben
gerichteten, vorlaufenden Hauptflachen 10 die folgen-
den notwendigen und wiinschenswerten Bedingungen
gelten:

* Die Geschwindigkeit v.3 des Positionierungsmittels
muss grosser sein als die Geschwindigkeit v.1 des
Zuférdermittels.

e Das Forderabteil, in das ein Gegenstand (1.4) zu
positionieren ist, muss sich zum Zeitpunkt der Ent-
lassung des Gegenstandes um mindestens die
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Lange L flussabwarts von der Entlassungsstelle E
erstrecken.

e Zur Vermeidung von stérenden Interaktionen zwi-
schen einem eben entlassenen Gegenstand (1.4)
und einem Folgegegenstand (1.3) ist der Parame-
ter D vorteilhafterweise derart auf die Lange L ab-
zustimmen, dass der untere Kantenbereich eines
Gegenstandes (1.3) die Hohe der Entlassungsstel-
le E noch nicht erreicht hat, wenn der vorlaufende
Gegenstand (1.4) entlassen wird (fur steife Gegen-
stdnde und fir kleinen Abstand zwischen F.2 und F.
3: D = L, fir biegbare Gegensténde kleiner).

» Die Wirkung des Positionierungsmittels muss flus-
saufwarts von der Entlassungsstelle E in einer Po-
sition P enden, vorteilhafterweise derart, dass ein
unterer Kantenbereich vom Ende des Positionie-
rungsmittels in dasjenige Forderabteil gelenkt wird,
in dem der entsprechende Gegenstand abgelegt
werden soll (P etwa auf Position W des Endes des
Weiterforderabteils, in das gerade ein Gegenstand
abgelegt wird).

»  Fir eine problemlose Ubergabe des unteren Kan-
tenbereiches vom Positionierungsmittel an das
Weiterfordermittel ist vorteilhafterweise die Ge-
schwindigkeit v.3 des Positionierungsmittels in et-
wa gleich gross wie die Geschwindigkeit v.2 des
Weiterférdermittels.

[0031] Figur 2 zeigt dieselbe Anordnung wie Figur 1,
die aber fir eine Verzégerung der unteren Kantenberei-
che und eine liegende Positionierung mit gegen oben
gerichteter nachlaufender Hauptflache 11 betrieben
wird. Die Bezugszeichen sind dieselben und die Be-
schreibung ist einfach entsprechend anzupassen.
[0032] Aus der Figur 2 ist ersichtlich, dass die Ge-
schwindigkeit der unteren Kantenbereiche 13 keine
konstante Geschwindigkeit ist; sie ist beim ersten Kon-
takt mit dem Positionierungsmittel sozusagen null und
wachst dann. Damit das Positionierungsmittel die unte-
ren Kantenbereiche verzégern kann, muss die Ge-
schwindigkeit v.3 des Positionierungsmittels also sehr
klein sein oder das Positionierungsmittel muss stillste-
hen. Sobald der obere Kantenbereich die Entlassungs-
stelle E erreicht hat, soll die verzégernde Wirkung des
Positionierungsmittels auf den unteren Kantenbereich
aufhdren (Position P', etwa um L stromaufwérts von E).
Wenn das Positionierungsmittel weiter gegen die Ent-
lassungsstelle E reicht als bis zur Position P' muss es
in dieser vorderen Region einer Fiihrung der entlasse-
nen Gegenstinde auf das Weiterférdermittel dienen
und sollte dann vorteilhafterweise eine Geschwindigkeit
aufweisen, die etwa gleich gross ist wie die Geschwin-
digkeit v.2 des Weiterférdermittels.

[0033] Aus der Figur 2 ist ersichtlich, dass fiir einen
Betrieb mit Verzégerung der unteren Kantenbereiche 13
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fur eine liegende Positionierung mit gegen oben gerich-
teten, nachlaufenden Hauptflichen 11 die folgenden
notwendigen und wiinschenswerten Bedingungen gel-
ten:

* Die Geschwindigkeit v.3 des Positioniermittels
muss kleiner sein als die Geschwindigkeit v.1 des
Zuférdermittels, sie ist vorteilhafterweise gleich
Null.

e Das Forderabteil, in das ein Gegenstand zu positio-
nieren ist, muss sich zum Zeitpunkt der Entlassung
des Gegenstandes um mindestens die Lange L
stromaufwarts von der Entlassungsstelle E erstrek-
ken.

* Die verzégernde Wirkung des Positionierungsmit-
tels muss fiir jeden Gegenstand dann enden, wenn
er entlassen wird, also etwa um L stromaufwarts
von der Entlassungsstelle E (Position P').

e Erstreckt sich das Positionierungsmittel weiter ge-
gen die Entlassungsstelle E, hat dieser Ausgangs-
bereich des Positionierungsmittels vorteilhafterwei-
se eine Geschwindigkeit v.3, die in etwa der Wei-
terférdergeschwindigkeit v.2 entspricht.

[0034] Aus einem Vergleich der Figuren 1 und 2 ist
ersichtlich, dass fiir eine Umstellung von einem die un-
teren Kantenbereiche 13 beschleunigenden zu einem
die unteren Kantenbereiche 13 verzégernden Betrieb
im wesentlichen nur die Geschwindigkeit v.3 des Posi-
tionierungsmittels und die Synchronisation zwischen
Zuférderung und Weiterférderung (Synchronisation
zwischen zuférdernden Greifern und weiterférdernden
Forderabteilen 2) umzustellen sind. Zudem kann das
Positionierungsmittel stromaufwarts verschoben wer-
den (Ende von Position P in Position P'). Die letztge-
nannte Einstellung kann vermieden werden, wenn das
Positionierungsmittel aus zwei Teilen besteht, einem
Eingangsbereich, in dem es ein- und ausschaltbar ist
und der stromabwarts bis zur Position P' reicht, und ei-
nem Ausgangsbereich dessen Geschwindigkeit unab-
hangig von der Art des Betriebes ist und der sich zwi-
schen den Positionen P' und P erstreckt. Alle anderen
Parameter, insbesondere die Position der Entlassungs-
stelle und der Abstand D der zugeférderten Gegenstan-
de missen nicht verstellt werden.

[0035] Zur Handhabung von Gegenstéanden mit klei-
neren hangenden Langen als eine auf die Lange der
Foérderabteile eingestellte Lange kann die Hohe des Po-
sitionierungsmittels und/oder des Zuférdermittels tber
dem Weiterférdermittel gegebenenfalls einstellbar sein.
[0036] Figur 3 zeigt mehr im Detail eine beispielhafte
Ausfuhrungsform der erfindungsgemassen Vorrich-
tung. Das Zuférdermittel 7 dieser Vorrichtung weist ei-
nen Schienenstrang 20 auf, entlang dem Greifer 21 ge-
gen die Entlassungsstelle E und von der Entlassungs-
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stelle E weg im wesentlichen unabhangig voneinander
verfahrbar sind. So nahe wie mdglich vor der Entlas-
sungsstelle E werden die Greifer 21 gepuffert, nach Be-
darf aus dem Puffer freigegeben und beispielsweise
mittels einer Férderschraube 22 mit einer Steigung, die
gegen die Entlassungsstelle E grésser wird, gegen die
Entlassungsstelle gefordert, wobei sie eingetaktet und
auf einen fir die Positionierung geeigneten Abstand D
voneinander gebracht werden. Im Bereiche der Entlas-
sungsstelle E werden die Greifer von einem Mitnehmer-
rad 23 itbernommen und weitergefordert. In der Entlas-
sungsstelle E werden sie von einer geeigneten Kulisse
24 fur die Entlassung gedffnet.

[0037] Die Verwendung von unabhangig voneinander
verfahrbaren Greifern bringt den Vorteil, dass die Ge-
gensténde kurz vor der Entlassung gepuffert und ein-
zeln aus der Pufferung entlassen werden kénnen, und
den Vorteil, dass die Bedingung fiir einen Abstand D
zwischen den Gegenstanden (siehe oben) und gleich-
zeitig der Wunsch nach kleinen Abstanden zwischen
den Gegenstanden erfiillt werden kénnen.

[0038] Eine Vorrichtung, die sich als Zuférdermittel 7
der erfindungsgemassen Vorrichtung eignet ist bei-
spielsweise beschrieben in der Publikation WO-
99/33731 (FA75).

[0039] Das Positionierungsmittel 8 weist ein Ein-
gangsforderband 25 und ein Ausgangsférderband 26
auf, die in der Position P' aneinander anschliessen. Das
Eingangsférderband 25 hat fur beschleunigenden Be-
trieb eine Geschwindigkeit, die etwa gleich gross ist wie
die Geschwindigkeit des Weiterfordermittels 9 und
gleich gross wie die Geschwindigkeit des Ausgangsfor-
derbandes 26, fur verzégernden Betrieb steht es still.
Anstelle der beiden Férderbander 25 und 26 kann auch
ein einziges Forderband verwendet werden, mit einer
Geschwindigkeit, die etwa gleich ist wie die Geschwin-
digkeit des Weiterfordermittels 9, wobei dieses Forder-
band fiir verzégernden Betrieb im Eingangsbereich mit
geeigneten Mitteln abgedeckt wird.

[0040] Figuren 4 und 5 zeigen je flinf Phasen a bis
e eines Fordertaktes der Vorrichtung gemass Figur 3 in
beschleunigendem Betrieb (Figur 4) und in verzégern-
dem Betrieb (Figur 5), wobei die je erste Phase a einen
Gegenstand 1.4 einen Fordertakt vor der Entlassung
und die letzte Phase e die Entlassung dieses Gegen-
standes 1.4 darstellt. Da die Vorrichtung dieselbe ist wie
die in der Figur 3 dargestellte, wird in den Figuren 4 und
5 auch aus Griinden der Ubersichtlichkeit auf Bezugs-
ziffern verzichtet.

[0041] Die Figuren 4 und 5 verdeutlichen auch den
Unterschied der Handhabung von im wesentlichen fle-
xiblen Gegenstanden, wie dies Zeitungen und Zeit-
schriften Ublicherweise sind, zur Handhabung von im
wesentlichen steifen Gegenstanden, wie sie in den Fi-
guren 1 und 2 dargestellt ist.

[0042] Verfahren und Vorrichtung gemass Erfindung
eignen sich fiir das Zusammentragen von Druckproduk-
ten oder bedruckten Teilprodukten und insbesondere fiir
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das Zusammentragen von verschiedenen Druckpro-
dukten zu Stapeln, die dann durch Folierung zu Ver-
sandeinheiten verpackt werden.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur liegenden Positionierung von in einer
Zuférderrichtung (F.1) seriell zugeférderten, fla-
chen Gegensténden (1) zur Weiterférderung in ei-
ner Weiterforderrichtung (F.2), wobei die Gegen-
sténde (1) zwei im wesentlichen parallele Hauptfla-
chen (10, 11) aufweisen, von denen nach der lie-
genden Positionierung die eine gegen unten und
die andere gegen oben gerichtet ist, und wobei die
Zuférderrichtung (F.1) spitzwinklig von oben gegen
die Weiterforderrichtung (F.2) gerichtetist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gegenstande (1) mit ei-
ner vorlaufenden Hauptflache (10) und einer nach-
laufenden Hauptflache (11) an einem oberen Kan-
tenbereich (12) gehalten und mit einem frei hangen-
den unteren Kantenbereich (13) zugeférdert wer-
den, dass vor der Positionierung der untere Kanten-
bereich (13) gegenliber dem oberen, gehaltenen
Kantenbereich (12) wahlweise beschleunigt oder
verzogert wird, so dass der Gegenstand (1) in eine
zur Senkrechten schiefe Lage kommt, und dass der
obere Kantenbereich (12) des Gegenstandes (1) in
dieser schiefen Lage in einer Entlassungsstelle (E)
entlassen wird, wodurch der Gegenstand (1) unter-
stutzt durch die Schwerkraft liegend und mit wahl-
weise der bei der Zuférderung vorlaufenden Haupt-
flache (10) oder mit der nachlaufenden Hauptflache
(11) gegen oben gerichtet fur die Weiterférderung
positioniert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gegenstande (1) nach der Ent-
lassung des oberen Kantenbereichs (12) gefihrt
positioniert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gegenstéande in
Férderabteilen (2) liegend positioniert werden, wel-
che Forderabteile (2) kontinuierlich in der Weiterfor-
derrichtung (F.2) geférdert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zuférderrichtung
(F.1) mit der Weiterférderrichtung (F.2) gleichge-
richtet ist.

Verfahren nach Anspriichen 3 und 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fiir eine Umstellung von be-
schleunigendem zu verzégerndem Betrieb die Syn-
chronisation zwischen der Zuférderung der Gegen-
sténde (1) und der Férderung der Foérderabteile (2)
verandert wird.
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6.

10.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die unteren Kantenbereiche (13) fiir
eine Beschleunigung mit einem Positionierungsmit-
tel (8) in Kontakt gebracht werden, welches Positio-
nierungsmittel (8) eine mit der Weiterforderung
gleichgerichtete Geschwindigkeit (v.3) hat, die im
wesentlichen gleich gross ist wie die Weiterforder-
geschwindigkeit (v.2).

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die unteren Kantenbereiche (13) flr
eine Verzogerung mit einem Positionierungsmittel
(8) in Kontakt gebracht werden, welches Positionie-
rungsmittel (8) stationar ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Positionierungsmittel (8) einen
gegen die Entlassungsstelle (E) gerichteten Endbe-
reich aufweist, der eine mit der Weiterférderrichtung
(F.2) gleichgerichtete Geschwindigkeit (v.3) hat,
welche Geschwindigkeit (v.3) etwa gleich gross ist
wie die Weiterférdergeschwindigkeit (v.2).

Vorrichtung zur liegenden Positionierung von seriell
zugeorderten, flachen Gegenstanden (1) fir eine
Weiterférderung, welche Vorrichtung ein Zuférder-
mittel (7), das eine Zuférderrichtung (F.1) definiert,
und ein Weiterférdermittel (9), das eine Weiterfor-
derrichtung (F.2) definiert, aufweist, wobei die Zu-
férderrichtung (F.1) spitzwinklig von oben gegen die
Weiterforderrichtung (F.2) gerichtet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass das Zuférdermittel (7) eine
Mehrzahl von hintereinander in der Zuférderrich-
tung (F.1) bewegbare Greifer (21), mit denen die
Gegenstande (1) in oberen Kantenbereichen (12)
gehalten und mit gegeniiber den oberen Kantenbe-
reichen (12) in Zuférderrichtung (F.2) frei bewegli-
chen unteren Kantenbereichen (13) férderbar sind,
aufweist, sowie ein Desaktivierungsmittel zur Des-
aktivierung der Greifer (21) in einer Entlassungs-
stelle (E) fir eine Entlassung der Gegenstande (1),
und dass die Vorrichtung ferner ein einen Férder-
weg (F.3) der unteren Kantenbereiche (13) definie-
rendes Positionierungsmittel (8) zur Beschleuni-
gung bzw. Verzdgerung der unteren Kantenberei-
che (13) der Gegenstande (1) vor der Entlassung
aufweist, welches Positionierungsmittel (8) zwi-
schen Zuférdermittel (7) und Weiterfordermittel (9)
angeordnet ist, derart, dass der genannte Férder-
weg (F.3) mit der Zuférderrichtung (F.1) einen spit-
zen Winkel (o) bildet, und welches Positionierungs-
mittel (8) mit einer einstellbaren, gegen die Entlas-
sungsstelle (E) gerichteten Geschwindigkeit (v.3)
antreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Greifer (21) in Zuférderrichtung
(F. 1) verschwenkbar sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Positionierungsmittel (8)
in Richtung des Forderweges (F.3) verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Postionierungsmittel (8)
einen Eingangsbereich und einen Endbereich auf-
weist, wobei der Eingangsbereich mit einer Ge-
schwindigkeit (v.3) angetrieben wird oder stationar
ist und der Endbereich mit der genannten Ge-
schwindigkeit (v.3) angetrieben wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Positionierungs-
mittel (8) ein Forderband oder zwei in Forderrich-
tung aneinander anschliessende Fo&rderbander
(25, 26) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 und 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Positionierungsmittel (8)
ein Férderband aufweist und dass der Eingangsbe-
reich fUr einen verzégernden Betrieb abdeckbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass das Weiterfordermit-
tel (9) in Weiterférderrichtung (F.2) hintereinander
angeordnete Forderabteile (2) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Synchronisation der Férderab-
teile (2) und der Greifer (21) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 9 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass das Zuférdermittel
(7) einen Schienenstrang (20) und darauf unabhan-
gig voneinander verfahrbare Greifer (21) aufweist
und dass vor der Entlassungsstelle (E) Mittel zur
Pufferung der Greifer (21) und zum Entnehmen der
Greifer (21) aus der Pufferung und Mittel zur Be-
schleunigung und Eintaktung der Greifer (21) und
im Bereich der Entlassungsstelle (E) Mittel zur Wei-
terférderung der Greifer (21) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mittel zur Beschleunigung und
Eintaktung der Greifer (21) eine Férderschraube
(22) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspruiche 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel zur
Weiterférderung der Greifer (21) ein Mitnehmerrad
(23) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass das Mittel zur Des-

aktivierung der Greifer eine Kulisse (24) ist.

Verwendung eines Verfahrens nach einem der An-
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spriche 1 bis 8 oder einer Vorrichtung nach einem
der Anspriiche 9 bis 20 zum Zusammentragen von
Druckprodukten oder von bedruckten Teilprodukten
zu Stapeln von Druckprodukten oder zu einem sta-
pelférmigen Druckprodukt aus bedruckten Teilpro-
dukten.
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