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

(57) Zur liegenden Positionierung von seriell zuge-
förderten, flachen Gegenständen (1) für eine Weiterför-
derung werden die Gegenstände (1) hängend zugeför-
dert, wobei eine ihrer Hauptflächen (10) vorlaufend ist
und die andere Hauptfläche (11) nachlaufend. Vor der
Positionierung werden untere Kantenbereiche (13) der
Gegenstände (1) gegenüber oberen Kantenbereichen
(12) wahlweise beschleunigt oder verzögert, so dass die
Gegenstände (1) in eine gegenüber der Senkrechten
schiefe Lage kommen. Dann werden die oberen Kan-
tenbereiche (12) entlassen und die Gegenstände (1) mit
Hilfe der Schwerkraft auf einem Weiterfördermittel po-

sitioniert, wobei wahlweise die vorlaufende oder die
nachlaufende Hauptfläche (10 oder 11) nach oben ge-
richtet ist. Für die Verzögerung bzw. Beschleunigung
der unteren Kantenbereiche (13) wird beispielsweise
ein Förderband oder zwei aneinander anschliessende
Förderbänder verwendet, wobei die Geschwindigkeit (v.
3) der Förderbänder für eine Umstellung von beschleu-
nigendem zu verzögerndem 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 Stück-
gutförderung und betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung gemäss den Oberbegriffen der entsprechenden,
unabhängigen Patentansprüche. Verfahren und Vor-
richtung dienen dazu, eine grosse Zahl von gleichen
oder ähnlichen, flachen Gegenständen (Stückgut), die
in einem seriellen Zuförderstrom zugefördert werden,
für eine Weiterförderung liegend zu positionieren.
[0002] Ein Anwendungsbeispiel, in dem seriell zuge-
förderte, flache Gegenstände auf einem Weiterförder-
mittel liegend positioniert werden, ist das Zusammen-
tragen von bedruckten Teilprodukten zu einem Stapel
von Teilprodukten, welcher Stapel nach dem Zusam-
mentragen üblicherweise durch Binden oder Heften zu
einem fertigen Druckprodukt (z.B. Buch oder Broschü-
re) verarbeitet wird. Für ein derartiges Zusammentra-
gen wird als Weiterfördermittel beispielsweise ein För-
derband verwendet mit in Förderrichtung voneinander
beabstandeten Nocken oder Querwänden, durch die
die Förderstrecke in gleich grosse Förderabteile einge-
teilt wird. Diese Förderabteile werden kontinuierlich
oder getaktet an einer Reihe von hintereinander ange-
ordneten Zuführungsstellen vorbeigefördert, wobei an
jeder dieser Zuführungsstellen in jedes vorbeigeförder-
te Förderabteil ein Teilprodukt abgelegt wird und in je-
dem Förderabteil während der Förderung entlang der
Förderstrecke in dieser Weise ein Stapel von Teilpro-
dukten entsteht. Jeder dieser Stapel enthält am Ende
der Stapelförderdstrecke so viele Teilprodukte, wie er
an aktiven Zuführungsstellen vorbeigefördert worden
ist.
[0003] Anstelle des genannten Förderbandes mit För-
dernocken oder Querwänden können die entstehenden
Stapel auch durch Fördernocken auf einer geeigneten
Unterlage geschoben werden, wobei auch die gescho-
bene Förderung kontinuierlich oder in getakteten För-
derschritten alternierend mit Stillständen durchgeführt
werden kann.
[0004] Für die Zuförderung und liegende Positionie-
rung wie sie im genannten Anwendungsbeispiel not-
wendig ist, werden die flachen Gegenstände üblicher-
weise parallel zu ihren Hauptflächen hintereinander
oder einander überlappend gegen eine Zuführungsstel-
le gefördert und auf das Weiterfördermittel bzw. auf ei-
nen mit Hilfe dieses Weiterfördermittels an der Zufüh-
rungsstelle vorbei geförderten Stapel weiterer flacher
Gegenstände geschoben. Die Zuförderrichtung ist dafür
von oben gegen die Weiterförderrichtung gerichtet und
schneidet die Ebene, in der die weitergeförderten Ge-
genstände liegen (Weiterförderebene) vorteilhafterwei-
se in einem spitzen Winkel.
[0005] Bei getakteter Weiterförderung, in der bei-
spielsweise Förderabteile für Zuführungsschritte ge-
stoppt und zwischen Zuführungsschritten weitergeför-
dert werden, ist die Zuförderrichtung relativ zur Weiter-
förderrichtung (Projektion der Zuförderrichtung in die

Weiterförderebene) im wesentlichen frei wählbar, das
heisst, die Zuförderrichtung kann beispielsweise quer
zur Weiterförderrichtung ausgerichtet sein (Querzuför-
derung) oder sie kann mit der Weiterförderrichtung
gleichgerichtet sein (gleichgerichtete Zuförderung). Bei
kontinuierlicher Weiterförderung eignet sich insbeson-
dere eine Zuförderung der letztgenannten Art, in der die
Zuförderrichtung in derselben Ebene senkrecht zur
Weiterförderebene liegt wie die Weiterförderrichtung
und sich dieser gleichgerichtet und spitzwinklig von
oben nähert.
[0006] Für quadratische oder rechteckige, flache Ge-
genstände werden die bei der Zuförderung vorlaufen-
den Kanten bei Querzuförderung auf der der Zuführung
entgegengesetzten Seite des Weiterfördermittels und
parallel zur Weiterförderrichtung ausgerichtet positio-
niert, bei gleichgerichteter Zuförderung bleiben sie die
quer zur Förderrichtung ausgerichteten, vorlaufenden
Kanten. Für flache Gegenstände mit anderen Formen
gilt dasselbe analog für entsprechende Kantenberei-
che.
[0007] Bekannte Vorrichtungen zum Zusammentra-
gen von Druckprodukten weisen für die Zuführung der
Teilprodukte beispielsweise Anleger auf. Diesen Anle-
gern werden die zuzuführenden Teilprodukte meist von
Hand zugeliefert und in einem Stapelschacht deponiert.
Aus dem Stapelschacht werden sie vereinzelt und in ei-
nen Förderstrom gewandelt, in dem sie im wesentlichen
parallel zu ihren Hauptflächen hintereinander oder ein-
ander gegenseitig überlappend gegen die Zuführungs-
stelle gefördert 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, für ei-
ne vorgegebene Produkteposition auf den entstehen-
den Stapeln sind die Produkte in einer entsprechenden
Position in den Stapelschacht zu füllen.
[0008] Es ist auch bekannt, Zuführungen beispiels-
weise mittels Abwickelstationen zu speisen, in welchen
Abwickelstationen ein Schuppenstrom von Druckpro-
dukten ab einem entsprechenden Wickel abgewickelt
und der Zuführungsstelle zugeführt wird, oder auch mit-
tels eines kontinuierlich zugelieferten Schuppenstroms.
In beiden Fällen ist es vorteilhaft, zur Entkoppelung zwi-
schen der Zuführung und den vorgeschalteten Zuliefe-
rungsvorrichtungen einen Puffer einzuschalten. Auch
für derartig ausgerüstete Zuführungen besteht ein fester
Zusammenhang zwischen der Ausrichtung der Produk-
te im zugeförderten Schuppenstrom und ihrer Ausrich-
tung auf den durch Zusammentragen entstehenden
Stapeln. Soll diese Korrelation veränderbar sein, sind
Vorrichtungen vorzusehen, mit denen der zugeführte
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, Werbebroschüren 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 für einen Stapel von zu einem ganzen Produkt zu-
sammenzufügenden Teilprodukten der Fall ist. Im Ge-
genteil, es besteht der Wunsch, die beiden äussersten
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
möglichst gleichmässig auf zwei einander gegenüber-
liegende Stapelseiten verteilt sind. Da von den genann-
ten Versandeinheiten mit gleichen Zusammensetzun-
gen aber üblicherweise nur relativ kleine Zahlen herzu-
stellen sind, bedeutet dies, dass die Zuführungs-Orien-
tierung der Produkte immer wieder zu ändern ist.
[0010] Mit den bekannten Zuführungen 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 Stapelschächte füllen. Dies führt zu Fehlern.
Andere Zulieferungsvorrichtungen sind für derartige
Wechsel entsprechend auszurüsten und für die Umstel-
lungen entsprechend einzurichten bzw. einzustellen,
was wie oben bereits erwähnt aufwendig ist. Hier soll
die Erfindung neue Lösungen bringen.
[0011] Die Erfindung stellt sich also die Aufgabe, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen
flache Gegenstände, die in einem seriellen Zuförder-
strom zugefördert werden, für eine Weiterförderung lie-
gend positioniert werden können, wobei bei gleicher
Orientierung der Gegenstände im Zuförderstrom durch
einfachste Massnahmen zwei verschiedene Orientie-
rungen der liegend weitergeförderten Gegenstände er-
stellbar sein sollen. Dabei soll das Verfahren derart aus-
gestaltet sein, dass es mit einer einfachen Vorrichtung,
die einfach für die zwei Positionierungs-Orientierungen
einstellbar ist, durchgeführt werden kann.
[0012] Diese Aufgabe wird gelöst durch das Verfah-
ren und die Vorrichtung, wie sie in den unabhängigen
Ansprüchen definiert sind.
[0013] Erfindungsgemäss werden die flachen Gegen-
stände hängend und mit ihren Hauptflächen senkrecht
oder schief (nicht parallel) zur Zuförderrichtung ausge-
richtet zugefördert, derart, dass die eine ihrer Hauptflä-
chen vorlaufend und die andere nachlaufend ist. Das
heisst, die flachen Gegenstände sind im Zuförderstrom
einzeln oder gegebenenfalls in kleinen Gruppen von
hintereinander laufenden Greifern in einem oberen Kan-
tenbereich gehalten. Untere Kantenbereiche sind dabei
durch eine entsprechende Flexibilität der Gegenstände
und/oder durch eine entsprechende Verschwenkbarkeit
der Greifer relativ zu den oberen Kantenbereichen in
Zuförderrichtung verschiebbar, derart, dass die Gegen-

stände 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 herläuft oder hinter diesem nachläuft.
[0014] Unmittelbar vor der liegenden Positionierung
eines Gegenstandes greift am unteren Kantenbereich
der Gegenstände ein Positionierungsmittel an, das die-
sen unteren Kantenbereich je nach gewünschter Posi-
tionierungs-Orientierung gegenüber dem oberen Kan-
tenbereich beschleunigt oder verzögert, wodurch der
Gegenstand in eine relativ zu seiner vertikalen Position,
die er bei frei hängender Förderung einnimmt, schiefe
Lage kommt. Wenn der Gegenstand genügend schief
positioniert ist, wird er vom Greifer entlassen und durch
die Schwerkraft und gegebenenfalls vom Positionie-
rungsmittel geführt endgültig positioniert.
[0015] Wird der untere Kantenbereich gegenüber
dem oberen Kantenbereich vor der Positionierung be-
schleunigt, liegt die bei der Zuförderung vorlaufende
Hauptfläche des flachen Gegenstandes nach der Posi-
tionierung oben. Wird der untere Kantenbereich aber
verzögert, liegt nach der Positionierung die nachlaufen-
de Fläche oben.
[0016] Die Weiterförderung kann wie bei bekannten
Verfahren, wie sie oben kurz beschrieben wurden, ge-
taktet oder kontinuierlich sein, wobei bei getakteter Wei-
terförderung, in der die Gegenstände im wesentlichen
auf einer in diesem Zeitpunkt stationären Förderauflage
positioniert werden, die Zuförderung beispielsweise
quer zur Weiterförderung oder mit dieser gleichgerichtet
sein kann und bei kontinuierlicher Weiterförderung vor-
teilhafterweise gleichgerichtet ist. Bei gleichgerichteter
Zuförderung wird ein vor der Positionierung beschleu-
nigter unterer Kantenbereich in der Weiterförderung
zum vorlaufenden Kantenbereich, ein entsprechend
verzögerter Kantenbereich zum nachlaufenden Kanten-
bereich.
[0017] Die erfindungsgemässe Vorrichtung weist ein
Zufördermittel und ein Positionierungsmittel auf, die bei-
de auf ein Weiterfördermittel abgestimmt sind.
[0018] Das Zufördermittel dient der kontrollierten, se-
riellen Zuförderung der flachen Gegenstände in einer
hängenden Position und weist dafür eine Mehrzahl von
hintereinander in Zuförderrichtung kontrolliert ver-
schiebbarer Greifer auf, die vorteilhafterweise in Zuför-
derrichtung relativ zu dieser frei schwenkbar sind. Die
Greifer sind beispielsweise mit regelmässigen Abstän-
den an einem umlaufenden Transportorgan befestigt
und haben regelmässige Abstände voneinander. Die
Greifer können aber auch mehr oder weniger unabhän-
gig voneinander verschiebbar sein und beispielsweise
vor der Zuführungsstelle gepuffert und für die Zuführung
gezielt aus dem Puffer abgerufen werden.
[0019] Ferner weist das Zufördermittel Desaktivie-
rungsmittel auf, durch die die Greifer an einer vorgege-
benen Entlassungsstelle zur Entlassung der Gegen-
stände desaktiviert werden. Die Desaktivierungsmittel
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können derart gesteuert sein, dass nur ein vorgegebe-
ner Teil der Greifer desaktiviert wird, während nicht des-
aktivierte Greifer die Entlassungsstelle passieren, ohne
den Gegenstand, den sie halten, zu entlassen.
[0020] Das Positionierungsmittel dient zur Verzöge-
rung oder Beschleunigung von unteren Kantenberei-
chen der durch das Zufördermittel zugeförderten Ge-
genstände vor der Positionierung. Das Positionierungs-
mittel ist beispielsweise als Förderband ausgebildet,
das sich unterhalb der Greifer des Zufördermittels er-
streckt und mit der Zuförderrichtung 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 für eine Beschleunigung der unteren Kantenbe-
reiche grösser ist als die Zufördergeschwindigkeit des
Zufördermittels und die andere für eine entsprechende
Verzögerung kleiner ist als die Zufördergeschwindigkeit
oder auch Null sein kann. Gegebenenfalls ist die Posi-
tion des Positionierungsmittels relativ zum Zufördermit-
tel einstellbar.
[0021] Das Zufördermittel und das Positionierungs-
mittel sind derart aufeinander und auf das Weiterförder-
mittel abgestimmt, dass ein Gegenstand, wenn er vom
Greifer des Zufördermittels entlassen wird eine gegen-
über der Senkrechten derart schiefe Position hat, dass
er durch die Wirkung der Schwerkraft und gegebenen-
falls führend unterstützt durch Teile des Positionie-
rungsmittels an der vorgesehenen Stelle des Weiterför-
dermittels (z.B. in einem Förderabteil) und mit der vor-
gesehenen Orientierung (vorlaufende oder nachlaufen-
de Hauptfläche oben) positioniert wird.
[0022] Das erfindungsgemässe Verfahren und eine
beispielhafte Ausführungsform der erfindungsgemäs-
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 gemäss
Erfindung (Figur 1: Beschleuni-
gung der unteren Kantenberei-
che; Figur 2: Verzögerung der un-
teren Kantenbereiche);

Figur 3 eine beispielhafte Ausführungs-
form der erfindungsgemässen
Vorrichtung;

Figur 4 aufeinanderfolgende Zuförde-
rungs- und Positionierungspha-
sen a bis e der Vorrichtung ge-
mäss Figur 3 für einen Betrieb mit
beschleunigten, unteren Kanten-
bereichen;

Figur 5 aufeinanderfolgende Zuförde-
rungs- und Positionierungspha-
sen a bis e der Vorrichtung ge-
mäss Figur 3 für einen Betrieb mit
verzögerten, unteren Kantenbe-
reichen.

[0023] Figuren 1 und 2 zeigen sehr schematisch das
Funktionsprinzip des Verfahrens und der Vorrichtung
gemäss Erfindung an einer beispielhaften Ausführungs-
form, in Figur 1 im Betrieb mit Beschleunigung der un-
teren Kantenbereiche für eine liegende Positionierung
mit der vorlaufenden Hauptfläche oben, in Figur 2 im
Betrieb mit Verzögerung der unteren Kantenbereiche
für eine liegende Positionierung mit der nachlaufenden
Hauptfläche oben. Die Figuren illustrieren eine kontinu-
ierliche Weiterförderung in Förderabteilen mit gleichge-
richteter Zuförderung. Für eine getaktete Weiterförde-
rung und/oder für eine Querzuförderung sind die Figu-
ren und die Erläuterungen der folgenden Abschnitte ent-
sprechend anzupassen.
[0024] Die Figuren 1 und 2 zeigen als strichpunktierte
Linien die Zuförderrichtung F.1, die im wesentlichen den
Förderweg der oberen Kantenbereiche der zugeführten
Gegenstände bezeichnet, die Weiterförderrichtung F.2
und die Förderrichtung F.3 des Positioniermittels, die im
wesentlichen den Förderweg der unteren Kantenberei-
che der zugeförderten Gegenstände bezeichnet. Alle
drei genannten Förderrichtungen liegen in einer glei-
chen Ebene (Papierebene der Figuren), die senkrecht
zur Weiterförderebene (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 α bildet. Die Entlassungsstelle E liegt im Be-
reiche des Schnittpunktes von F.1 und F.3.
[0025] Die Figuren 1 und 2 zeigen auch eine Mehrzahl
von flachen Gegenständen 1, die zugeführt und positio-
niert werden. Die Figuren können auch aufgefasst wer-
den als Abbildung desselben Gegenstandes in um je ei-
nen Fördertakt T aufeinanderfolgenden Phasen (1.1 bis
1.4) der Zuförderung und Positionierung. Die Gegen-
stände 1 weisen zwei im wesentlichen parallele, quer
zur Papierebene ausgerichtete Hauptflächen 10 und 11
auf, von denen in der Zuförderung die eine (10) vorlau-
fend, die andere (11) nachlaufend ist, sowie obere Kan-
tenbereiche 12 und untere Kantenbereiche 13. Die dar-
gestellten Gegenstände 1 sind nicht wesentlich biegbar,
so dass die die Gegenstände haltenden Greifer (nicht
dargestellt) des Zufördermittels entsprechend in Zuför-
derrichtung frei schwenkbar auszugestalten sind. Die
Gegenstände 1 haben eine hängende Länge L und wer-
den mit beispielsweise gleichbleibenden Abständen D
voneinander zugefördert, wobei D vorteilhafterweise so
klein wie möglich ist.
[0026] Ferner zeigen die Figuren 1 und 2 eine Eintei-
lung eines Weiterfördermittels in gleich grosse Förder-
abteile 2, durch Fördernocken 2'. Die Förderabteile 2
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haben in Weiterförderrichtung F.2 eine Länge L + ∆L,
die grösser ist als die hängende Länge L der Gegen-
stände.
[0027] Die Zufördergeschwindigkeit v.1 ist D/T, die
Weiterfördergeschwindigkeit v.2 ist (L + ∆L)/T, wobei T
die Länge eines Fördertaktes ist, das heisst die Länge
des Zeitraumes zwischen zwei gleichen Fördersituatio-
nen an irgend einer Stelle des Fördersystems.
[0028] Gemäss Figur 1 wird der Gegenstand 1.4 eben
entlassen, der Gegenstand 1.3 ist einen Fördertakt vor
der Entlassung, der Gegenstand 1.2 zwei Fördertakte
und der Gegenstand 1.1 drei Fördertakte vor der Ent-
lassung. Der Gegenstand 1.1 befindet sich noch im Be-
reich der freihängenden Förderung, in welchem Bereich
noch keine beschleunigende Kraft auf die unteren Kan-
tenbereiche 13 ausgeübt 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-
über dem oberen Kantenbereich 12. Der untere Kanten-
bereich 13 des Gegenstandes 1.3 läuft dem oberen
Kantenbereich 12 bereits voraus. Der Gegenstand 1.4
hat die Entlassungsstelle E erreicht und wird aus dem
Greifer entlassen, um auf das Weiterfördermittel zu fal-
len (Gegenstand 1.4', strichpunktiert), wo er mit der vor-
laufenden Hauptfläche 10 gegen oben gerichtet und mit
vorlaufendem, unterem Kantenbereich 13 weitergeför-
dert wird.
[0029] Aus der Figur 1 ist ersichtlich, dass mindestens
bei konstanter Zufördergeschwindigkeit die Geschwin-
digkeit der unteren Kantenbereiche keine konstante Ge-
schwindigkeit ist. Damit das Positionierungsmittel diese
unteren Kantenbereiche beschleunigen kann, soll seine
Geschwindigkeit grösser sein als die anfängliche und
grösste Geschwindigkeit der unteren Kantenbereiche.
Diese Geschwindigkeit ist im wesentlichen abhängig
vom Winkel α und der Länge 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 Weiterfördermittels.
[0030] Aus der Figur 1 ist ersichtlich, dass für einen
Betrieb mit Beschleunigung der unteren Kantenberei-
che 13 für eine liegende Positionierung mit gegen oben
gerichteten, vorlaufenden Hauptflächen 10 die folgen-
den notwendigen und wünschenswerten Bedingungen
gelten:

• Die Geschwindigkeit v.3 des Positionierungsmittels
muss grösser sein als die Geschwindigkeit v.1 des
Zufördermittels.

• Das Förderabteil, in das ein Gegenstand (1.4) zu
positionieren ist, muss sich zum Zeitpunkt der Ent-
lassung des Gegenstandes um mindestens die

Länge L flussabwärts von der Entlassungsstelle E
erstrecken.

• Zur Vermeidung von störenden Interaktionen zwi-
schen einem eben entlassenen Gegenstand (1.4)
und einem Folgegegenstand (1.3) ist der Parame-
ter D vorteilhafterweise derart auf die Länge L ab-
zustimmen, dass der untere Kantenbereich eines
Gegenstandes (1.3) die Höhe der Entlassungsstel-
le E noch nicht erreicht hat, wenn der vorlaufende
Gegenstand (1.4) entlassen wird (für steife Gegen-
stände und für kleinen Abstand zwischen F.2 und F.
3: D ≅ L, für biegbare Gegenstände kleiner).

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

• Für eine problemlose Übergabe des unteren Kan-
tenbereiches vom Positionierungsmittel an das
Weiterfördermittel ist vorteilhafterweise die Ge-
schwindigkeit v.3 des Positionierungsmittels in et-
wa gleich gross wie die Geschwindigkeit v.2 des
Weiterfördermittels.

[0031] Figur 2 zeigt dieselbe Anordnung wie Figur 1,
die aber für eine Verzögerung der unteren Kantenberei-
che und eine liegende Positionierung mit gegen oben
gerichteter nachlaufender Hauptfläche 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
wächst dann. Damit das Positionierungsmittel die unte-
ren Kantenbereiche verzögern 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 verzögernde Wirkung des
Positionierungsmittels auf den unteren Kantenbereich
aufhören (Position P', etwa um L stromaufwärts von E).
Wenn das Positionierungsmittel weiter gegen die Ent-
lassungsstelle E reicht als bis zur Position P' muss es
in dieser vorderen Region einer Führung der entlasse-
nen Gegenstände auf das Weiterfördermittel dienen
und sollte dann vorteilhafterweise eine Geschwindigkeit
aufweisen, die etwa gleich gross ist wie die Geschwin-
digkeit v.2 des Weiterfördermittels.
[0033] Aus der Figur 2 ist ersichtlich, dass für einen
Betrieb mit Verzögerung der unteren Kantenbereiche 13
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für eine liegende Positionierung mit gegen oben gerich-
teten, nachlaufenden Hauptflächen 11 die folgenden
notwendigen und wünschenswerten Bedingungen gel-
ten:

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

• Das Förderabteil, in das ein Gegenstand zu positio-
nieren ist, muss sich zum Zeitpunkt der Entlassung
des Gegenstandes um mindestens die Länge L
stromaufwärts von der Entlassungsstelle E erstrek-
ken.

• Die verzögernde Wirkung des Positionierungsmit-
tels muss für jeden Gegenstand dann enden, wenn
er entlassen wird, also etwa um L stromaufwärts
von der Entlassungsstelle E (Position P').

• 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-
terfördergeschwindigkeit v.2 entspricht.

[0034] Aus einem Vergleich der Figuren 1 und 2 ist
ersichtlich, dass für eine Umstellung von einem die un-
teren Kantenbereiche 13 beschleunigenden zu einem
die unteren Kantenbereiche 13 verzögernden Betrieb
im wesentlichen nur die Geschwindigkeit v.3 des Posi-
tionierungsmittels und die Synchronisation zwischen
Zuförderung und Weiterförderung (Synchronisation
zwischen zufördernden Greifern und weiterfördernden
Förderabteilen 2) umzustellen sind. Zudem kann das
Positionierungsmittel stromaufwärts 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 stromabwärts bis zur Position P' reicht, und ei-
nem Ausgangsbereich dessen Geschwindigkeit unab-
hängig 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 zugeförderten Gegenstän-
de müssen nicht verstellt werden.
[0035] Zur Handhabung von Gegenständen mit klei-
neren hängenden Längen als eine auf die Länge der
Förderabteile eingestellte Länge kann die Höhe des Po-
sitionierungsmittels und/oder des Zufördermittels über
dem Weiterfördermittel gegebenenfalls einstellbar sein.
[0036] Figur 3 zeigt mehr im Detail eine beispielhafte
Ausführungsform der erfindungsgemässen Vorrich-
tung. Das Zufördermittel 7 dieser Vorrichtung weist ei-
nen Schienenstrang 20 auf, entlang dem Greifer 21 ge-
gen die Entlassungsstelle E und von der Entlassungs-

stelle E weg im wesentlichen unabhängig voneinander
verfahrbar sind. So nahe wie möglich vor der Entlas-
sungsstelle E werden die Greifer 21 gepuffert, nach Be-
darf aus dem Puffer freigegeben und beispielsweise
mittels einer Förderschraube 22 mit einer Steigung, die
gegen die Entlassungsstelle E grösser wird, gegen die
Entlassungsstelle gefördert, wobei sie eingetaktet und
auf einen für die Positionierung geeigneten Abstand D
voneinander gebracht werden. Im Bereiche der Entlas-
sungsstelle E werden die Greifer von einem Mitnehmer-
rad 23 übernommen und weitergefördert. In der Entlas-
sungsstelle E werden sie von einer geeigneten Kulisse
24 für die Entlassung geöffnet.
[0037] Die Verwendung von unabhängig voneinander
verfahrbaren Greifern bringt den Vorteil, dass die Ge-
genstände kurz vor der Entlassung gepuffert und ein-
zeln aus der Pufferung entlassen werden können, und
den Vorteil, dass die Bedingung für einen Abstand D
zwischen den Gegenständen (siehe oben) und gleich-
zeitig der Wunsch nach kleinen Abständen zwischen
den Gegenständen erfüllt werden können.
[0038] Eine Vorrichtung, die sich als Zufördermittel 7
der erfindungsgemässen Vorrichtung eignet ist bei-
spielsweise beschrieben in der Publikation WO-
99/33731 (F475).
[0039] Das Positionierungsmittel 8 weist ein Ein-
gangsförderband 25 und ein Ausgangsförderband 26
auf, die in der Position P' aneinander anschliessen. Das
Eingangsförderband 25 hat für beschleunigenden Be-
trieb eine Geschwindigkeit, die etwa gleich gross ist wie
die Geschwindigkeit des Weiterfördermittels 9 und
gleich gross wie die Geschwindigkeit des Ausgangsför-
derbandes 26, für verzögernden Betrieb steht es still.
Anstelle der beiden Förderbänder 25 und 26 kann auch
ein einziges Förderband verwendet werden, mit einer
Geschwindigkeit, die etwa gleich ist wie die Geschwin-
digkeit des Weiterfördermittels 9, wobei dieses Förder-
band für verzögernden Betrieb im Eingangsbereich mit
geeigneten Mitteln abgedeckt wird.
[0040] Figuren 4 und 5 zeigen je fünf Phasen a bis
e eines Fördertaktes der Vorrichtung gemäss Figur 3 in
beschleunigendem Betrieb (Figur 4) und in verzögern-
dem Betrieb (Figur 5), wobei die je erste Phase a einen
Gegenstand 1.4 einen Fördertakt 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 Gründen der Übersichtlichkeit auf Bezugs-
ziffern verzichtet.
[0041] Die Figuren 4 und 5 verdeutlichen auch den
Unterschied der Handhabung von im wesentlichen fle-
xiblen Gegenständen, wie dies Zeitungen und Zeit-
schriften üblicherweise sind, zur Handhabung von im
wesentlichen steifen Gegenständen, wie sie in den Fi-
guren 1 und 2 dargestellt ist.
[0042] Verfahren und Vorrichtung gemäss Erfindung
eignen sich für das Zusammentragen von Druckproduk-
ten oder bedruckten Teilprodukten und insbesondere für
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das Zusammentragen von verschiedenen Druckpro-
dukten zu Stapeln, die dann durch Folierung zu Ver-
sandeinheiten verpackt werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zur liegenden Positionierung von in einer
Zuförderrichtung (F.1) seriell zugeförderten, fla-
chen Gegenständen (1) zur Weiterförderung in ei-
ner Weiterförderrichtung (F.2), wobei die Gegen-
stände (1) zwei im wesentlichen parallele Hauptflä-
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
Zuförderrichtung (F.1) spitzwinklig von oben gegen
die Weiterförderrichtung (F.2) gerichtet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gegenstände (1) mit ei-
ner vorlaufenden Hauptfläche (10) und einer nach-
laufenden Hauptfläche (11) an einem oberen Kan-
tenbereich (12) gehalten und mit einem frei hängen-
den unteren Kantenbereich (13) zugefördert wer-
den, dass vor der Positionierung der untere Kanten-
bereich (13) gegenüber dem oberen, gehaltenen
Kantenbereich (12) wahlweise beschleunigt oder
verzögert 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-
stützt durch die Schwerkraft liegend und mit wahl-
weise der bei der Zuförderung vorlaufenden Haupt-
fläche (10) oder mit der nachlaufenden Hauptfläche
(11) gegen oben gerichtet für die Weiterförderung
positioniert wird.

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

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gegenstände in
Förderabteilen (2) liegend positioniert werden, wel-
che Förderabteile (2) kontinuierlich in der Weiterför-
derrichtung (F.2) gefördert werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zuförderrichtung
(F.1) mit der Weiterförderrichtung (F.2) gleichge-
richtet ist.

5. Verfahren nach Ansprüchen 3 und 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass für eine Umstellung von be-
schleunigendem zu verzögerndem Betrieb die Syn-
chronisation zwischen der Zuförderung der Gegen-
stände (1) und der Förderung der Förderabteile (2)
verändert wird.

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

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

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

9. Vorrichtung zur liegenden Positionierung von seriell
zugeörderten, flachen Gegenständen (1) für eine
Weiterförderung, welche Vorrichtung ein Zuförder-
mittel (7), das eine Zuförderrichtung (F.1) definiert,
und ein Weiterfördermittel (9), das eine Weiterför-
derrichtung (F.2) definiert, aufweist, wobei die Zu-
förderrichtung (F.1) spitzwinklig von oben gegen die
Weiterförderrichtung (F.2) gerichtet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass das Zufördermittel (7) eine
Mehrzahl von hintereinander in der Zuförderrich-
tung (F.1) bewegbare Greifer (21), mit denen die
Gegenstände (1) in oberen Kantenbereichen (12)
gehalten und mit gegenüber den oberen Kantenbe-
reichen (12) in Zuförderrichtung (F.2) frei bewegli-
chen unteren Kantenbereichen (13) förderbar sind,
aufweist, sowie ein Desaktivierungsmittel zur Des-
aktivierung der Greifer (21) in einer Entlassungs-
stelle (E) für eine Entlassung der Gegenstände (1),
und dass die Vorrichtung ferner ein einen Förder-
weg (F.3) der unteren Kantenbereiche (13) definie-
rendes Positionierungsmittel (8) zur Beschleuni-
gung bzw. Verzögerung der unteren Kantenberei-
che (13) der Gegenstände (1) vor der Entlassung
aufweist, welches Positionierungsmittel (8) zwi-
schen Zufördermittel (7) und Weiterfördermittel (9)
angeordnet ist, derart, dass der genannte Förder-
weg (F.3) mit der Zuförderrichtung (F.1) einen spit-
zen Winkel (α) bildet, und welches Positionierungs-
mittel (8) mit einer einstellbaren, gegen die Entlas-
sungsstelle (E) gerichteten Geschwindigkeit (v.3)
antreibbar ist.

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

12. 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 stationär
ist und der Endbereich mit der genannten Ge-
schwindigkeit (v.3) angetrieben wird.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Positionierungs-
mittel (8) ein Förderband oder zwei in Förderrich-
tung aneinander anschliessende Förderbänder
(25, 26) aufweist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 und 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Positionierungsmittel (8)
ein Förderband aufweist und dass der Eingangsbe-
reich für einen verzögernden Betrieb abdeckbar ist.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass das Weiterfördermit-
tel (9) in Weiterförderrichtung (F.2) hintereinander
angeordnete Förderabteile (2) aufweist.

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

17. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass das Zufördermittel
(7) einen Schienenstrang (20) und darauf unabhän-
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-
terförderung der Greifer (21) vorgesehen sind.

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

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

20. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass das Mittel zur Des-
aktivierung der Greifer eine Kulisse (24) ist.

21. Verwendung eines Verfahrens nach einem der An-

sprüche 1 bis 8 oder einer Vorrichtung nach einem
der Ansprüche 9 bis 20 zum Zusammentragen von
Druckprodukten oder von bedruckten Teilprodukten
zu Stapeln von Druckprodukten oder zu einem sta-
pelförmigen Druckprodukt aus bedruckten Teilpro-
dukten.

13 14



EP 1 157 953 A1

9



EP 1 157 953 A1

10



EP 1 157 953 A1

11



EP 1 157 953 A1

12



EP 1 157 953 A1

13



EP 1 157 953 A1

14



EP 1 157 953 A1

15


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

