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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt im Gebiete der Fordertech-
nik und betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung nach
den Oberbegriffen der entsprechenden Patentanspri-
che. Verfahren und Vorrichtung dienen zur Wandlung ei-
nes Forderstromes von flachen Gegensténden, bei wel-
cher Wandlung beispielsweise aus einem Forderstrom,
in dem alle Gegenstande gleich orientiert sind, ein For-
derstrom erstellt wird, in dem die Gegenstande von im
Strom alternierenden Gruppen verschieden orientiert
sind.

[0002] ZurFoérderung vonflachen Gegenstéanden, wie
beispielsweise zur Férderung von Druckprodukten (z.B.
Zeitungen, Zeitschriften etc.), werden in vielen Fallen
hintereinander bewegte Greifer verwendet, die je einen
Gegenstand in einem Kantenbereich halten, wobei alle
Gegenstande im wesentlichen gleich orientiert sind.
Das heisst, in einem solchen Foérderstrom werden bei-
spielsweise Zeitschriften im Bereiche ihrer Riickenkan-
te von oben gehalten derart geférdert, dass alle Front-
seiten in Forderrichtung nach vorne gerichtet sind.
[0003] Druckprodukte, wie die genannten Zeitschrif-
ten, werden in der genannten Art beispielsweise einem
Stapelschacht zugefiihrt, in dem sie zu einem Stapel ab-
gelegt werden. Soll nun dieser Stapel ein Kreuzstapel
sein, das heisst ein Stapel, in dem die Gegenstande
gruppenweise um je 180° gegeneinander gedreht vor-
liegen (Riickenkanten der Zeitschriften teils auf der ei-
nen und teils auf der anderen Stapelseite positioniert),
wird der Stapelschacht mit dem entstehenden Stapel
nach der Ablage jeder Gruppe von Druckprodukten ge-
dreht, wie dies beispielsweise in der Publikation DE-
2842117 (oder US-4214743, F96) beschrieben ist. Fir
denselben Zweck ist es auch bekannt, beispielsweise
aus der Publikation DE-19530499 (Gorny), den Foérder-
strom vor der Ablage der Druckprodukte im Stapel-
schacht in zwei Teilstrdome aufzutrennen und diese bei-
den Strome dem Stapelschacht derart verschieden zu-
zufiihren, dass die im einen Teilstrom zugeflihrten
Druckprodukte relativ zu den im anderen Teilstrom zu-
gefiihrten Druckprodukten um 180° gedreht sind. Es ist
auch bekannt, Druckprodukte in einem Fd&rderstrom
gruppenweise zu drehen, und durch Stapelung eines
derart gewandelten Zufiihrungsstromes ohne weitere
Massnahmen direkt Kreuzstapel zu erstellen. Eine Vor-
richtung flr eine derartige Zufliihrungsstrom-Wandlung
ist beispielsweise beschrieben in der Publikation EP-
0854105 (F447). Die Stromwandlung betrifft im be-
schriebenen Falle einen Forderstrom, in dem die Pro-
dukte einzeln gehalten geférdert werden, und die Wand-
lung wird realisiert durch voriibergehende Ubernahme
der Produkte durch Greifer eines Hilfssystems.

[0004] Die Vorrichtungen zur Durchfihrung der be-
kannten Methoden mit Stapeldrehung sind relativ ein-
fach, wenn ein die Leistung beeintrachtigender Zufih-
rungsstopp fir jede Stapeldrehung in Kauf genommen
werden kann. Soll die Leistung aber hoch bzw. die Zy-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kluszeit moglichst kurz sein, muss der Zufiihrungsstrom
mittels Weiche auf zwei Stapelschachte aufgeteilt wer-
den oder missen die wahrend der Stapeldrehung zu-
gefiihrten Gegenstédnde zwischengestapelt werden,
was die Vorrichtungen bedeutend aufwendiger macht.
Die oben genannten Methoden mit Stromaufteilung und
verschiedener Zufilhrung der Teilstrdome sowie auch die
genannten Methoden mit Stromwandlung sind mit ein-
facheren Stapelvorrichtungen und héheren Leistungen
durchflihrbar, verlangen aber fir die Stromaufteilung
oder Stromwandlung aufwendige Vorrichtungen und
Steuerungen.

[0005] Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, in
diesem Bereiche Verbesserung zu schaffen. Mitdem er-
findungsgeméssen Verfahren und der erfindungsge-
massen Vorrichtung soll ein Zuférderstrom, in dem fla-
che Gegenstande einzeln gehalten geférdert werden, in
einen Wegforderstrom gewandelt werden, wobei die
Gegenstande bei der Wandlung gruppenweise ver-
schieden umorientiert werden. Das erfindungsgemasse
Verfahren soll dabei bedeutend einfacher sein, als be-
kannte Forderstrom-Wandlungen, die dhnlichen Zwek-
ken dienen. Trotzdem soll die Stromwandlung mit ver-
schiedensten Grdssen der Gegenstands-Gruppen
durchflihrbar sein. Insbesondere soll das erfindungsge-
masse Verfahren mit einer sehr einfachen Vorrichtung
und einer einfachen Steuerung durchfiihrbar sein.
Gleichzeitig ist es die Aufgabe der Erfindung, eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zu schaffen.
[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfah-
ren und die Vorrichtung, wie sie in den Patentanspri-
chen definiert sind.

[0007] Ublicherweise wird das erfindungsgemasse
Verfahren von einem Zuférderstrom ausgehen, in dem
die flachen Gegenstande im wesentlichen gleich orien-
tiert sind, und einen Wegfoérderstrom erzeugen, in dem
die Gegenstande alternierend aufeinander folgender
Gruppen derart verschieden orientiert sind, dass sie bei-
spielsweise ohne weitere Massnahme einem Stapel-
schacht zugefuhrt werden und dort abgelegt einen
Kreuzstapel ergeben. Selbstverstandlich kann das er-
findungsgemasse Verfahren auch an einem Zuforder-
strom angewendet werden, in dem die Gegensténde
bereits verschieden orientiert sind, und diesen Zuférder-
strom in einen Wegférderstrom wandeln, in dem die Ge-
genstande gleich orientiert oder verschieden orientiert
sind.

[0008] Das Prinzip des erfindungsgemassen Verfah-
rens besteht darin, den Zuférderweg, entlang dem die
Gegenstande einzeln gehalten zugefdrdert werden, in
einem Wandelbereich mit einem Wegférderweg, ent-
lang dem die Gegenstande als gewandelter Strom weg-
gefordert werden, zweimal zu kreuzen und alternierend
aufeinander folgend zugefiihrte Gruppen von Gegen-
standen an der ersten und an der zweiten Wegkreuzung
vom Zuférderweg auf den Wegférderweg zu Gibergeben.
Die Ubergabe besteht vorzugsweise aus einem einfa-
chen Ablegen der von je einem Greifer entlang des Zu-
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férderweges gehalten zugeférderten Gegenstéande auf
eine Férderauflage (z.B. Férderband), die sich entlang
des Wegférderweges bewegt.

[0009] Der Kreuzungswinkel zwischen Zuférderweg
und Wegforderweg ist fir die beiden Wegkreuzungen
beispielsweise 90°, kann aber auch grésser oder kleiner
als 90° sein. Bei beiden Ubergaben werden die abge-
gebenen Druckprodukte bedingt durch den Kreuzungs-
winkel umorientiert, beispielsweise um 90° (z.B. Wand-
lung von Querférderung zu Langsférderung flr rechtek-
kige flache Gegensténde). Da der Zuférderweg in den
beiden Wegkreuzungen von entgegengesetzten Seiten
auf den Wegfdrderweg trifft, ergibt sich zuséatzlich zur
oben genannten Umorientierung auch eine Drehung um
180° der an der zweiten Wegkreuzung abgegebenen
Gegenstande gegeniiber den an der ersten Wegkreu-
zung abgegebenen Gegenstande. Bei der Stromwand-
lung geméss erfindungsgemassem Verfahren werden
also die Gegensténde jeder zweiten Gruppe um 180°
mehr gedreht abgelegt als die Gegenstande der je er-
sten Gruppen.

[0010] Vorteilhafterweise werden die Gegenstande
im Zuforderstrom quer zu ihrer flachigen Ausdehnung
gefordert, beispielsweise an einer oberen Kante gehal-
ten und im wesentlichen frei hdngend, wobei die Ab-
stédnde zwischen den Produkten kleiner sind als ihre fl&-
chige Ausdehnung. Ebenfalls vorteilhafterweise werden
die derart zugeférderten Gegenstande einander Uber-
lappend auf die Férderauflage des Wegférderweges ab-
gelegt, so dass der gewandelte Wegforderstrom ein
Schuppenstrom ist, der aber mindestens nach jeder
zweiten Gegenstandsgruppe eine Liicke aufweist.
[0011] Die erfindungsgemasse Vorrichtung weist ein
einen Zuférderweg definierendes Zufordermittel mit hin-
tereinander angeordneten und in einer Zuférderrichtung
entlang des Zuférderweges bewegbaren Greifern auf
sowie ein einen Wegférderweg definierendes Wegfor-
dermittel, das mindestens in einem Wandlungsbereich
eine sich entlang des Wegférdeweges erstreckende
und in einer Wegférderrichtung bewegende Férderauf-
lage aufweist. Im Wandlungsbereich kreuzen sich Zu-
forderweg und Wegférderweg zwei mal. Ferner weist
die Vorrichtung Steuermittel auf, mit denen die Greifer
im Wandlungsbereich fiir die gruppenweise Abgabe der
gehalten zugefdrderten Gegenstande an der ersten und
an der zweiten Wegkreuzung selektiv gedffnet werden
kénnen.

[0012] Wie noch im Detail zu zeigen sein wird, ist es
vorteilhaft, die Greifer des Zuférdermittels voneinander
unabhangig auszubilden, derart, dass die Abstande
zwischen diesen Greifern variierbar sind und die Greifer
unmittelbar vor den Wegkreuzungen gestoppt und ge-
puffert werden kdnnen.

[0013] Das Verfahren und die Vorrichtung gemass Er-
findung werden nun anhand der folgenden Figuren im
Detail beschrieben. Dabei zeigen:

Figur 1 eine schematische, dreidimensio-
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nale Darstellung einer beispielhaf-
ten Ausfuhrungsform der erfin-
dungsgeméassen Vorrichtung mit ei-
nem Zuférdermittel, einem Wegfor-
dermittel und zwei Wegkreuzungen
(Kreuzungswinkel von 90°) und mit
Greiferpufferung vor den beiden
Wegkreuzungen;
Figur 2 ein Schema einer Stromwandlung
nach dem erfindungsgemassen
Verfahren mit einem Zuférderweg
und zwei Wegférderwegen (vier
Wegkreuzungen mit Kreuzungswin-
keln von 90°);
Figur 3 ein Schema einer Stromwandlung
nach dem erfindungsgemassen
Verfahren, in dem der Kreuzungs-
winkel nicht 90° betragt;
Figuren 4 bis 6 Schemas von Stromwandlungen
nach dem erfindungsgemassen
Verfahren ohne Greiferpufferung
vor den Wegkreuzungen (Figur 4
und 5: ein Zuférderweg, ein Wegfor-
derweg, zwei Wegkreuzungen; Fi-
gur 6: ein Zuférderweg, zwei Weg-
férderwege, vier Wegkreuzungen);

Figur 7 eine beispielhafte Anwendung der
erfindungsgemassen Vorrichtung
gemass Figur 1.

[0014] Figur 1 zeigt eine sehr schematisch und drei-

dimensional dargestellte, beispielhafte Ausflihrungs-
form der erfindungsgemassen Vorrichtung, anhand der
das erfindungsgemasse Verfahren erldutert werden
soll.

[0015] Die Vorrichtung weist als Zuférdermittel 1 eine
Schiene 2 (als strichpunktierte Linie dargestellt) auf,
entlang der Greifer 3 in einer Zuférderrichtung Z unab-
hangig voneinander, das heisst mit variablen Abstanden
voneinander bewegbar sind. Mit Hilfe der Greifer 3 wer-
den die flachen Gegenstande 4 (beispielsweise recht-
eckige Druckprodukte) an oberen Kantenbereichen
(beispielsweise langere Faltkanten von rechteckigen,
gefalteten Druckprodukten) gehalten und im wesentli-
chen nach unten hangend zugefiihrt. Die Vorrichtung
weist ferner ein Wegférdermittel 10 auf mit einer in Weg-
férderrichtung W vorteilhafterweise mit konstanter Ge-
schwindigkeit bewegten Forderauflage 11.

[0016] Der durch das Wegfordermittel 10 definierte
Wegforderweg verlauft geradlinig und im wesentlichen
horizontal durch einen Wandlungsbereich 20 und wird
in diesem Wandlungsbereich 20 zwei mal von dem
durch das Zuférdermittel 1 definierten Zuférderweg ge-
kreuzt (Wegkreuzungen A und B). Der Zuférderweg
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weist zwischen den beiden Wegkreuzungen eine Um-
lenkung um 180° auf und er verlauft mindestens im
Wandlungsbereich 20 derart oberhalb der Forderaufla-
ge 11 des Wegférdermittels 10, dass die durch die Grei-
fer 3 gehalten zugeférderten Gegenstande 4 durch ein-
faches Offnen der Greifer 3 problemlos auf der Forder-
auflage 11 des Wegftérdermittels 10 abgelegt werden
kénnen.

[0017] Anden Wegkreuzungen A und B weist die Vor-
richtung je ein Steuermittel 21 auf, mit dem Greifer 3,
die Uber die Wegkreuzung geférdert werden, wahlweise
gedffnet werden kdnnen, derart, dass ein betroffener
Gegenstand aus einem gedffneten Greifer in mdglichst
kontrollierter Art und Weise auf der Forderauflage 11
des Wegférdermittels 10 abgelegt oder mit einem nicht
gedffneten Greifer Uber diese hinweg geférdert wird.
[0018] Die Vorrichtung weist ferner Staumittel auf, de-
ren Funktion beispielsweise von den Steuermitteln 21
Ubernommen werden, mit deren Hilfe gegen die Weg-
kreuzungen A und B geférderte Greifer 3 unmittelbar vor
den Wegkreuzungen A und B bzw. vor der Stelle, an der
Greifer 3 gedffnet werden, auf der Schiene 2 wahlweise
gestoppt und nachlaufende Greifer hinter einem ge-
stoppten Greifer gestaut werden kénnen.

[0019] Die zugefiihrten Gegenstande 4 werden in
Gruppen alternierend an der Wegkreuzung A abgelegt
oder passieren die Wegkreuzung A und werden an der
Wegkreuzung B abgelegt. Der Ablegetakt ist dabei der-
art auf die Zuférderleistung abgestimmt, dass die Able-
geleistung im Zeitmittel gleich gross ist wie die Zufor-
derleistung. Die Wegférdergeschwindigkeit ist gegebe-
nenfalls von einer weiteren Verarbeitung des Wegfor-
derstromes bestimmt und ist vorteilhafterweise derart
gewahlt, dass die als Gruppe abgelegten Gegenstande
4 einander Uberlappend auf der Forderauflage 11 abge-
legt werden.

[0020] An der Wegkreuzung A nacheinander abge-
legte bzw. abzulegende Gegenstandsgruppen sind in
der Figur 1 mit 1A, 2A etc. bezeichnet, nacheinander an
der Wegkreuzung B abgelegte bzw. abzulegende Grup-
pen mit 1B, 2B etc., wobei die Gruppen 1A, 1B und 2A
bereits abgelegt sind, die Gruppe 2B die Wegkreuzung
A bereits passiert hat, aber noch nicht abgelegt ist und
die Gruppen 3A, 3B und 4A sich noch auf dem Zufér-
derweg vor der Wegkreuzung A befinden.

[0021] Fir die Durchfihrung des erfindungsgemas-
sen Verfahrens werden also Gruppen von beispielswei-
se je vier Gegenstanden 4 an der Wegkreuzung A auf
die Forderauflage 11 abgelegt (A-Gruppen) und alter-
nierend mit diesen A-Gruppen werden Gruppen von bei-
spielsweise ebenfalls je vier Gegenstéanden uber die
Wegkreuzung A geférdert und an der Wegkreuzung B
abgelegt (B-Gruppen). Offensichtlich sind die Gegen-
stédnde der B-Gruppen relativ zu den Gegenstanden der
A-Gruppen auf der Férderauflage 11 des Wegfordermit-
tels 10 um 180° gedreht. Wenn die zugefuhrten Gegen-
stdnde rechteckige, gefaltete Druckprodukte sind, die
an derjenigen langeren Kante gehalten zugeférdert wer-
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den, die die Faltkante ist, werden die Druckprodukte in
Langsrichtung weggeférdert, wobei in den A-Gruppen
die Faltkanten vom Betrachter der Figur 1 abgewandt
sind, in den B-Gruppen aber dem Betrachter zuge-
wandt.

[0022] Das Staumittel der Wegkreuzung A wird derart
gesteuert, dass Greifer 3 mit vorbei zu férdernden Ge-
gensténden (B-Gruppen) ungehindert vorbei geférdert
werden, dass Greifer wahrend dem Ablegen der Gegen-
stande einer A-Gruppe ungehindert weiter geférdert
werden und dass Greifer mit Gegenstanden einer nach-
folgenden A-Gruppe derart lange gestaut werden, dass
zwischen an der Wegkreuzung A abgelegten A-Grup-
pen auf der Férderauflage des Wegférdermittels Able-
gelucken entstehen, die gross genug sind, um darin an
der Wegkreuzung B eine B- Gruppe zu platzieren.
[0023] Das Staumittel der Wegkreuzung B ist derart
gesteuert, dass Greifer 3, die Gegenstande von A-Grup-
pen bereits abgegeben haben, ungehindert passieren,
dass Greifer mit abzulegenden Gegenstdnden von
B-Gruppen ungehindert weggeférdert werden und dass
Greifer mit Gegenstanden einer nachfolgenden B-Grup-
pe derart lange gestaut werden, dass die B-Gruppe in
eine nachfolgende Ablegeliicke zwischen zwei A-Grup-
pen platziert werden kann.

[0024] Ohne zusatzliche Massnahmen, mit denen an
der Wegkreuzung B abgelegte Gegenstande 4 unter die
darauf folgenden, aber bereits abgelegten Gegenstan-
de 4 der folgenden A-Gruppe geschoben werden, ist es
nicht moglich, einen kontinuierlichen Schuppenstrom
auf der Forderauflage 11 abzulegen. Die kleinstmdogli-
chen Ablegeliicken, die in diesem Falle zwischen
A-Gruppen vorzusehen sind, sind um die Ausdehnung
eines Gegenstandes 4 in Wegférderrichtung langer als
der effektive Platzbedarf der Gruppe in einem lickenlo-
sen Schuppenstrom ware. In einer solchen Ablegeliicke
kann der letzte Gegenstand 4 einer B-Gruppe vor dem
ersten Gegenstand der folgenden A-Gruppe abgelegt
werden. B-Gruppen kénnen auf vorlaufende A-Gruppen
abgelegt werden mit Licke (grdsserer als normaler
Schuppenstromabstand) oder ohne Liicke (wie in Figur
1 dargestellt). Im letztgenannten Fall entstehen auf der
Forderauflage 11 des Wegférdermittels 10 regelmassi-
ge Schuppenstromsektionen A/B, die je eine A-Gruppe
und eine B-Gruppe von Gegensténden 4 enthalten, wel-
che Schuppenstromsektionen A/B durch Schuppen-
stromliicken 22 voneinander getrennt sind. Die Schup-
penstromlicken 22 sind mindestens so gross, dass die
nachlaufende Kante des Gegenstandes vor der Liicke
22 vor der vorlaufenden Kante das folgenden Gegen-
standes positioniert ist (keine Uberlappung). Diese
Schuppenstromliicken ohne Uberlappung kénnen in ih-
rer Grosse auf Begebenheiten weiter stromabwarts ab-
gestimmt werden. Sie kdnnen aber mit an sich bekann-
ten Mitteln nachtraglich auch wieder geschlossen wer-
den.

[0025] FirdieinderFigur 1 dargestellte, beispielhafte
Ausfiihrungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung
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ist es nicht wesentlich, wie lang der Zuférderweg und
der Wegférderweg zwischen den Wegkreuzungen A
und Bist. Es ist auch keine Bedingung, dass die A-Grup-
pen gleich viele Gegenstande umfassen wie die B-Grup-
pen. Es ist auch keine Bedingung, dass die Wegkreu-
zung B in Wegférderrichtung stromabwarts von der
Wegkreuzung A angeordnet ist. Sie kdnnte ebensogut
relativ zur Wegférderrichtung stromaufwarts von der
Wegkreuzung A angeordnet sein, wobei die erzeugten
Schuppenstromsektionen dann aus je einer B-Gruppe
und einer darauf folgenden A-Gruppe bestehen wiirden.
[0026] Die Realisierung einer Vorrichtung, wie sie in
der Figur 1 dargestellt ist, stellt bei Kenntnis der Erfin-
dung fir den Fachmann kein Problem dar. Ein als Zu-
fordermittel geeignetes Fordersystem, das er dazu an-
wenden kann, ist beispielsweise in der Publikation WO-
99/33731 (F475) beschrieben.

[0027] Figur 2 zeigt aus der Vogelschau und wieder-
um sehr schematisch dargestellt eine weitere, beispiel-
hafte Ausfihrungsform des erfindungsgemassen Ver-
fahrens. Gleiche Teile der entsprechenden Vorrichtung
sind mit gleichen Bezugsziffern bezeichnet wie in der
Figur 1. Es sind zwei Wegférdermittel 10 und 10’ vorge-
sehen. Das Zufordermittel 1 besteht im wesentlichen
aus einem primaren Zuférdermittel 1.1 und zwei Zwi-
schenférdermitteln 1.2 und 1.2". Die Zwischférdermittel
1.2 und 1.2" weisen wie das primare Zuférdermittel 1.1
Greifer 3 (durch Punkte dargestellt) auf und Uberneh-
men die Gegenstande 4 vom primaren Zuférdermittel
1.1, um sie in zwei Wandelbereichen 20 und 20' an je
zwei Wegkreuzungen A und B bzw. A' und B' an die
Wegférdermittel 10 und 10' zu Ubergeben.

[0028] In beiden Wandelbereichen 20 und 20" lauft
das Verfahren ab wie es im Zusammenhang mit der Fi-
gur 1 weiter oben beschrieben wurde, wobei beispiels-
weise die Halfte der Gegenstande vom Zwischenférde-
rer 1.2 Gbernommen und auf das Wegfordermittel 10 ab-
gelegt werden und die andere Halfte den Zwischenfor-
derer 1.2 passieren, vom Zwischenforderer 1.2' iiber-
nommen und auf dem Wegférdermittel 10" abgelegt
werden. Die Greifer werden entweder durch das prima-
re Zuférdermittel 1.1 oder durch die Zwischenforderer
1.2 und 1.2' gestaut.

[0029] Die Zwischenférderer 1.2 und 1.2', die vorteil-
hafterweise als kleine Rundlaufe mit einer beschrankten
Zahl von beispielsweise voneinander unabhangig be-
wegbaren Greifern 4 ausgebildet sind, kdnnen auch
weggelassen und das primare Zuférdermittel 1.1 direkt
mit den beiden Wegférdermitteln 10 und 10' gekreuzt
werden. Es ist aber aus der Figur 2 deutlich ersichtlich,
dass eine Ausfiihrungsform mit Zwischenférderern 1.2
und 1.2', insbesondere fiir mittig gefasst zugeférderte
Gegenstande 4, die von den Greifern der Zwischenfor-
derer mehr seitlich Gbernommen werden und damit um
kleinere Umlenkradien umlenkbar sind, eine sehr platz-
sparende Anordnung erlaubt. Ferner kann in der Aus-
fuhrungsform mit Zwischenférderern 1.2 und 1.2' der
primare Zuférderer 1.1 einfacher mit miteinander zu ei-
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ner Kette verbundenen Greifern 3, das heisst konstan-
ten Greiferabstdnden ausgestaltet sein.

[0030] Figur 3 zeigt wiederum aus der Vogelschau ei-
ne weitere beispielhafte Ausfuhrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung mit einem Zuférdermittel 1
und einem Wegférdermittel 10. Zuférderweg und Weg-
forderweg kreuzen sich nicht rechtwinklig sondern
schiefwinklig. Dazu sind die Greifer 3 relativ zur Schiene
2 drehbar ausgestaltet, so dass die Gegenstande 4 vor
der Ablage auf der Férderauflage 11 des Wegférdermit-
tels 10 parallel zum Wegférderweg ausgerichtet werden
kénnen. Dies ist notwendig, wenn die Gegensténde 4
rechtwinklig aufeinander stehende Kanten aufweisen
und diese Kanten bei der Wegférderung parallel bzw.
quer zur Wegférderrichtung W ausgerichtet sein sollen.
Ist dies nicht der Fall, kdnnen die Gegenstande auch in
ihrer quer zur Zuférderrichtung Z ausgerichteten Lage
abgelegt werden und kann der Kreuzungswinkel fir ei-
ne spezifische Ablage spezifisch gewahlt werden.
[0031] Figuren 4 bis 6 zeigen zwei weitere Ausflh-
rungsformen der erfindungsgemassen Vorrichtung, in
denen das Zuférdermittel 1 (ohne Zwischenférderer)
nicht mit voneinander unabhangigen Greifern 4 ausge-
ristet ist, sondern mit Greifern 3, die nur in regelmassi-
gen Absténden voneinander forderbar sind (z.B. Kette
2.1 mit daran aquidistant montierten Greifern 3). Es
zeigt sich, dass in diesen Ausfihrungsformen die Di-
stanzen des Zuférderweges und des Wegférderweges
zwischen den beiden Wegkreuzungen A und B auf die
Grosse der A-Gruppen und der B-Gruppen und auf die
zwischen Schuppenstromsektionen herzustellenden
Schuppenstromliicken 22 abzustimmen sind.

[0032] Figur 4 zeigt eine Ausfiihrungsform mit einem
zwischen den Wegkreuzungen A und B um 180° umge-
lenkten Zuférdermittel 1 und einem im wesentlichen ge-
radlinigen Wegfordermittel 10. Die abzulegenden A-
und B-Gruppen weisen je finf Gegenstande auf. Die
Ablage der A-Gruppen und der B-Gruppen erfolgt
gleichzeitig. Gruppen 1A, 1B und 2A sind im dargestell-
ten Zeitpunkt bereits abgelegt, von den Gruppen 2B und
3A werden gerade der je dritte Gegenstand abgelegt,
die Gruppe 3B befindet sich noch auf dem Zuférderweg
zwischen den Wegkreuzungen A und B.

[0033] Es ist aus der Figur 4 ersichtlich, dass jede
A-Gruppe und die darauf folgende B-Gruppe zusam-
men eine geschlossene und regelmassige Schuppen-
stromsektion ergeben und dass die Schuppenstromliik-
ken 22 zwischen aufeinanderfolgenden Sektionen auf
ein Minimum reduziert sind. Es ist ebenfalls ersichtlich,
dass nach der Ablage der letzten Gegensténde einer A-
und einer B-Gruppe und nach der Vorbeiférderung der
Gegenstande einer weiteren B-Gruppe an der Weg-
kreuzung A und der leeren Greifer einer A-Gruppe an
der Wegkreuzung B entweder die Zufiihrung flr im vor-
liegenden Falle vier Takte gestoppt oder die Wegforde-
rung entsprechend beschleunigt werden muss, bevor
wieder mit der Ablage von Gegenstdnden begonnen
werden kann. Nur so kann sichergestellt werden, dass
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die zuletzt abgelegte A-Gruppe einen Platz erreicht hat,
wo eine weitere B-Gruppe darauf abgelegt werden
kann.

[0034] Figur 5 zeigt eine weitere, beispielhafte Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung mit
einem Zuférdermittel 1, dessen Greifer 3 mit voneinan-
der gleichen Abstdnden geférdert werden und dessen
Wegférdermittel 10 mit einer konstanten Geschwindig-
keit betrieben wird. Die Schuppenstromlicken 22, die
zwischen abgelegten Gruppen notwendig sind, werden
in diesem Falle erzeugt durch den Einsatz von zuférder-
seitigen Hilfsférdermitteln 40 und/oder wegférderseiti-
gen Hilfsférdermitteln 41, beispielsweise entsprechen-
de Forderbénder, die mit von der Zuférdergeschwindig-
keit bzw. von der Wegftérdergeschwindigkeit verschie-
denen Geschwindigkeiten betrieben werden.

[0035] Die zuforderseitigen Hilfsfordermittel 40 Gber-
nehmen die Gegenstande vom Zuférdermittel und ver-
zdgern sie, was der im Zusammenhang mit der Figur 1
beschriebenen Stauung gleichkommt. Das wegférder-
seitige Hilfsfordermittel 41 erlaubt ein Ablegen einer
A-Gruppe mit kleiner Wegférdergeschwindigkeit und
ein Verschieben der abgelegten Gruppe mit einer gros-
seren Geschwindigkeit.

[0036] Eine weitere Massnahme zur Ermoglichung ei-
ner Zuférderung und Wegférderung mit konstanten Ge-
schwindigkeiten auch bei gleichbleibenden Greiferab-
stédnden bei der Zuférderung besteht darin, A-Gruppen
bei der Ablage gegeniiber der Wegforderauflage mit an
sich bekannten Mitteln zu bremsen (Verkleinerung des
Abstandes zwischen Gegenstéanden).

[0037] Figur 6 zeigt eine erfindungsgemasse Vorrich-
tung wiederum mit einer Greiferkette (Kette 2.1 mit Grei-
fern 3) oder einem aquivalenten Férdermittel als Zufor-
dermittel 1 und mit zwei Wegférdermitteln 10 und 10’
und Wegforderrichtungen W und W', welche Zuférder-
mittel von der Greiferkette in je zwei Wegkreuzungen A
und B bzw. A' und B' gekreuzt werden. Das Verfahren
lauftin derselben Weise ab, wie flr die Figur 4 beschrie-
ben, wobei die Vorrichtung aber derart ausgelegt und
gesteuert ist, dass das Zuférdermittel 1 und die Wegfor-
dermittel 10 und 10" mit konstanten Geschwindigkeiten
betrieben werden kdénnen. Ablagen in den Kreuzungs-
punkten A und A'finden gleichzeitig und alternierend mit
gleichzeitigen Ablagen in den Wegkreuzungen B und B'
statt. Wahrend der Vorbeiférderung von an den Weg-
kreuzungen B und B' abzulegenden Gegenstanden 4 an
den Wegkreuzungen A und A' und von leeren Greifern
3 an den Wegkreuzungen B und B' werden die zuletzt
abgelegten A-Gruppen Uber die Wegkreuzungen B und
B' hinwegbewegt, so dass B-Gruppen darauf abgelegt
werden konnen. Die entstehenden Schuppenstréme
weisen im vorliegenden Falle Schuppenstromliicken 22
zwischen Schuppenstromsektionen (je eine A- und eine
B-Gruppe) und vergrosserte Schuppenabstande 23
zwischen A- und darauffolgenden B-Gruppen auf.
[0038] Figur 7 zeigt als beispielhafte und sehr vorteil-
hafte Anwendung und Erweiterung des Verfahrens und
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der Vorrichtung, wie sie im Zusammenhang mit der Fi-
gur 1 beschrieben wurden, eine Herstellung von Kreuz-
stapeln 30 aus einem aus der erfindungsgeméassen
Stromwandlung weggeférderten Wegférderstrom auf.
Dieser Wegférderstrom weist Schuppenstromsektionen
31 mit je zwei Gegenstandsgruppen auf, in denen die
Gegenstande relativ zueinander um 180° gedreht sind,
wobei die Schuppenstromsektionen A/B durch Schup-
penstromliicken 22 voneinander getrennt sind. Der
Wegférderstrom wird via einer Richtungsumkehr 32, fir
die die Gegenstande und auf eine weitere Férderaufla-
ge 33 gebracht werden, von schrag oben uber einen
Stapelschacht 34 gefiihrt, von wo die Gegensténde 4 in
den Stapelschacht fallen und dort gestapelt werden. Ein
nicht dargestelltes Ausstossmittel, mit dessen Hilfe ein
fertiger Stapel 30 aus dem Stapelschacht ausgestossen
wird, istin einer der Férderrichtung der weiteren Forder-
auflage 33 entgegengesetzten Ausstossrichtung X be-
weglich und stdsst den Stapel auf der Zuflihrungsseite
aus dem Stapelschacht. Das Ausstossmittel ist derart
ausgestaltet, dass es ausserhalb des Stapelschachtes
(unter dem Stapelschacht hindurch oder neben dem
Stapelschacht vorbei) in seine Ausgangsposition zu-
rick bewegt wird.

[0039] Mit der beschriebenen Anordnung von zuflih-
render, weiterer Forderauflage 33 und Ausstossmittel
muss flur die Stapelausstossung die Zufihrung zwar un-
terbrochen werden, kann aber bereits wieder aufge-
nommen werden, wenn der Stapel 30 noch nicht ganz
aus dem Stapelschacht 34 ausgestossen ist, sondern
seine nachlaufende Seite erst an einer Stelle vorbei ge-
férdertist, an der die vorlaufenden Kanten der zugeflhr-
ten Gegenstande 4 auf den auszustossenden Stapel
treffen wiirden. Das heisst mit anderen Worten, dass die
Zufihrungsunterbrechung fir die Stapelausstossung
sehrkurzistund die Schuppenstromliicken 22 oder min-
destens ein Teil davon fiir diesen Zweck ausgenitzt
werden kann. Dies bedeutet, dass weder fiir die Her-
stellung des Stapels noch fiir dessen Ausstossung wei-
tere Massnahmen am dem Stapelschacht zugefiihrten
Schuppenstrom notwendig sind.

[0040] Das in der Figur 7 dargestellte Verfahren eig-
net sich insbesondere fiir die Anwendung an gefalteten
Druckprodukten (z.B. einfach gefaltete Tabloide oder
zweifach gefaltete Zeitungen), die in Zuflihrungsstro-
men Ublicherweise an ihren langeren Faltkanten oben
gehalten werden. Diese Druckprodukte werden in der
Stromwandlung, wie bereits weiter oben beschrieben,
in einen Wegférderstrom gewandelt, in dem sie parallel
zu den Faltkanten geférdert werden und die Faltkanten
von Produktegruppen abwechslungsweise auf der ei-
nen oder der anderen Seite des Stromes liegen. Da die-
se Produkte parallel zu ihren Faltkanten steifer sind als
quer dazu, kénnen sie auch mit einem relativ langen frei-
en Fall in den Stapelschacht 34 gebracht werden, so
dass die Ausstossungsstrecke, die bis zur Wiederauf-
nahme der Zufihrung fir den folgenden Stapel noch
verklrzt werden kann. Zusatzlich werden die Stapel
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parallel zu den Faltkanten ausgestossen, was wegen
der héheren Stapelstabilitat gegeniiber der Stapelstabi-
litdt quer zu den Faltkanten mit einer erhéhten Ge-
schwindigkeit getan werden kann. Jeder Teilschritt des
in der Figur 7 dargestellten Verfahrens wird also in sei-
ner optimalsten Art durchgefiihrt und trotzdem bleibt die
Kombination der Teilschritte denkbar einfach.

[0041] Die Figur 7 zeigt also eindrtcklich, wie einfach
das erfindungsgemésse Verfahren zur Forderstrom-
wandlung ist, wie einfach eine Herstellung von Kreuz-
stapeln unter Verwendung des erfindungsgemassen
Verfahrens zur Férderstromwandlung ist und wie platz-
sparend die Vorrichtung zur Férderstromwandlung mit
integrierter Stapelvorrichtung ausfuhrbar ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Wandlung eines Zuférderstromes, in
dem flache Gegenstande (4) einzeln gehalten ent-
lang eines Zuférderweges einem Wandlungsbe-
reich (20) zugeftérdert werden, in einen Wegfoérder-
strom, in dem die Gegenstande (4) relativ zueinan-
der anders orientiert sind als im Zuférderstrom und
entlang eines Wegférderweges lose aufliegend
weggefordert werden, dadurch gekennzeichnet,
dass der Zuférderweg und der Wegférderweg sich
an einer ersten Wegkreuzung (A) und an einer zwei-
ten Wegkreuzung (B) kreuzen und dass die Gegen-
sténde (4) in Gruppen (1A, 1B, 2A, 2B ... ) abwech-
selnd an der ersten und an der zweiten Wegkreu-
zung (A und B) vom Zuférderweg auf den Wegfor-
derweg (ibergeben werden, wobei die Ubergabe
derart gesteuert wird, dass die flachen Gegenstan-
de (4) im Wegforderstrom in Schuppenstromsektio-
nen (A/B) bestehend aus einer oder mehreren auf-
einanderfolgenden Gruppen (1A, 1B, 2A, 2B ..)
und Schuppenstromliicken (22) zwischen Schup-
penstromsektionen (A/B) aufliegen.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die flachen Gegenstande (4) fur die
Ubergabe vom Zuférderweg auf den Wegférderweg
von Greifern (3) entlassen und auf einer Férderauf-
lage (11) abgelegt werden

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wegférdergeschwindig-
keit konstant ist und dass die Gegenstande (4) mit
variierbaren Abstédnden voneinander zugeférdert
und vor den Wegkreuzungen (A und B) wahlweise
gestoppt und gepuffert werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wegférdergeschwindig-
keit konstant ist, dass die Gegenstande (4) regel-
massig getaktet zugefiihrt werden und dass die
Schuppenstromliicken durch Einsatz von zuférder-
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10.

1.

seitigen Hilfsférderem (40) und/oder wegfoérdersei-
tigen Hilfsférderern (41) erstellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wegférdergeschwindig-
keit zwischen Ubergaben von Gruppen (1A, 1B, 2A,
2B ...) erhoht wird und dass die Gegenstande (4)
regelmassig getaktet zugeférdert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwei oder mehr Wegférderwe-
ge mit weiteren je zwei Wegkreuzungen (A', B') mit
dem Zuférderweg vorgesehen sind, dass die Weg-
férdergeschwindigkeiten entlang aller Wegforder-
wege konstant sind und dass die Gegenstande (4)
regelmassig getaktet zugeférdert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wegférderweg
von der ersten zur zweiten Wegkreuzung (A und B)
im wesentlichen geradlinig verlauft und der Zufor-
derweg zwischen der ersten und der zweiten Weg-
kreuzung (A und B) eine Umlenkung von 180° auf-
weist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass Zuférderweg und
Wegférderweg sich in den beiden Wegkreuzungen
(A und B) rechtwinklig kreuzen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wegférderstrom
einem Stapelschacht (34) zugefiihrt wird, in dem
die Gegenstande (4) zu einem Kreuzstapel (30) ge-
stapelt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kreuzstapel (30) in einer Aus-
stossrichtung (X) aus dem Stapelschacht (34) aus-
gestossen wird, wobei die Ausstossrichtung (X) der
Richtung, in der die Gegenstande zugefiihrt wer-
den, entgegen gerichtet ist.

Vorrichtung zur Wandlung eines Zuforderstromes,
in dem flache Gegensténde (4) einzeln gehalten
entlang eines Zuférderweges einem Wandlungsbe-
reich (20) zugefuhrt werden, in einen Wegforder-
strom, in dem die Gegenstande (4) relativ zueinan-
der anders orientiert sind als im Zuférderstrom und
entlang eines Wegférderweges weggefordert wer-
den, welche Vorrichtung ein Zuférdermittel (1) mit
entlang des Zuférderweges bewegbaren Greifern
(3) und ein Wegférdermittel (10) mit einer sich ent-
lang des Wegférderweges erstreckenden und in ei-
ner Wegforderrichtung bewegbaren Férderauflage
(11) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Zuférderweg und der Wegférderweg sich an einer
ersten Wegkreuzung (A) und an einer zweiten Weg-
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kreuzung (B) kreuzen, dass an den beiden Weg-
kreuzungen (A und B) Steuermittel (21) zur wahl-
weisen Offnung der Greifer (3) vorgesehen sind und
dass die Steuermittel derart ansteuerbar sind, dass
durch Offnen von vorgegebenen Greifern (3) Ge-
genstande (4) in Gruppen (1A, 1B, 2A, 2B ...) ab-
wechselnd an der ersten und an der zweiten Weg-
kreuzung vom Zuférdermittel (1) auf das Wegfor-
dermittel (10) Gbergeben werden.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zuférdermittel (1) eine Schiene
(2) aufweist, entlang der die Greifer (3) unabhangig
voneinander verfahrbar sind, und dass die Vorrich-
tung ferner an den beiden Wegkreuzungen (A und
B) ein Staumittel zum Stoppen und Stauen von
Greifern (3) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zuférdermittel (1) ein priméares
Fordermittel (1.1) mit Greifern (3) und ein Zwi-
schenférdermittel (1.2) mit Greifern (3) aufweist,
wobei mindestens die Greifer (3) des Zwischenfér-
dermittels (1.2) oder des primaren Zuférdermittels
(1.1) unabhangig voneinander verfahrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Greifer (3) des Zuférdermittels
(1) in konstanten Absténden voneinander an ver-
fahrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zuséatzlich zuférderseitige Hilfsfor-
dermittel (40) und/oder wegforderseitige Hilfsfor-
dermittel (41) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zuférdermittel (1) oder das
Wegférdermittel (10) mit variablen Geschwindigkei-
ten betreibbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass das Wegforder-
mittel (10) zwischen den Wegkreuzungen (A und B)
im wesentlichen geradlinig verlauft und das Zufor-
dermittel (1) zwischen den Wegkreuzungen (A und
B) eine Umlenkung um 180° aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass an das Wegfor-
dermittel (10) ein Stapelschacht (34) anschliesst,
welcher Stapelschacht (34) ein Ausstossmittel auf-
weist mit einer Ausstossrichtung (X), die gegen eine
Zufliihrungsseite des Stapelschachtes (34) gerich-
tet ist.

Anwendung des Verfahrens nach einem der An-
spruche 1 bis 10 oder der Vorrichtung nach einem
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der Anspriiche 11 bis 18 fir gefaltete, rechteckige
Druckprodukte, die im Zufiihrungsstrom an lange-
ren Faltkanten oben gehalten sind.

Claims

Method for transforming a conveying-in stream, in
which flat articles (4) held gripped individually are
conveyed along a conveying-in track to a transfor-
mation zone (20), into a conveying-away stream, in
which the articles are conveyed away along a con-
veying-away track in a loosely lying manner, where-
in the orientation of the articles (4) relative to one
another is different in the conveying-in stream and
in the conveying-away stream, characterized in
that the conveying-in track and the conveying-away
track intersect at a first track intersection (A) and at
a second track intersection (B) and that the articles
(4) are transferred from the conveying-in track to the
conveying-away track in groups (1A, 1B, 2A, 2B ...)
alternately at the first and at the second track inter-
section (A and B), wherein the transfer is controlled
in such a manner, that in the conveying-away
stream the flat articles (4) are arranged in imbricat-
ed stream sections (A/B) comprising one or more
successive groups (1A, 1B, 2A, 2B ...) and with
stream gaps (22) between imbricated stream sec-
tions (A/B).

Method in accordance with claim 1, characterized
in that, for the transfer from the conveying-in track
to the conveying-away track, the flat articles (4) are
released from grippers (3) and are deposited on a
conveying substrate (11).

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the conveying-away speed is constant and that
the articles (4) are conveyed-in with variable dis-
tances between one another and are selectively
stopped and buffered upstream of the track inter-
sections (A and B).

Method in accordance with claim 1 or 2, character-
ized in that the conveying-away speed is constant,
that the articles (4) are conveyed-in in a regularly
clocked manner and that the stream gaps are es-
tablished by using an auxiliary conveyor (40) on the
conveying-in side and/or an auxiliary conveyor on
the conveying-away side.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the conveying-away speed is increased be-
tween transfers of groups (1A, 1B, 2A, 2B ...) and
that the articles (4) are conveyed-in in a regularly
clocked manner.

Method in accordance with claim 1 or 2, character-
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ized in that two or more conveying-away tracks are
provided, each additional conveying-away track
comprising a further two track intersections (A', B')
with the conveying-in track, that the conveying-
away speeds along all conveying-away tracks are
constant and that the articles (4) are conveyed-in in
a regularly clocked manner.

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terized in that the conveying-away track runs in a
substantially straight line from the first to the second
track intersection (A and B) and the conveying-in
track comprises a deflection by 180° between the
first and the second track intersection (A und B).

Method in accordance with one of claims 1 to 7,
characterized in that the conveying-in track and
the conveying-away track intersect at a right angle
in both the track intersections (A and B).

Method according to one of claims 1 to 8, charac-
terized in that the conveying-away stream is con-
veyed to a stacking shaft (34), in which the articles
(4) are stacked to form a cross stack (30).

Method in accordance with claim 9, characterized
in that the cross stack (30) is pushed out of the
stacking shaft (34) in a pushing-out direction (X),
wherein the pushing-out direction (X) is oriented op-
posite to the direction, in which the articles are sup-
plied to the stacking shaft.

Device for transforming a conveying stream, in
which flat articles (4) held gripped individually are
conveyed along a conveying-in track to a transfor-
mation zone (20), and are conveyed away in a con-
veying-away stream along a conveying-away track,
wherein the articles (4) are oriented differently rel-
ative to one another in the conveying-in stream and
in the conveying-away stream, the device compris-
ing a conveying-in means (1) with grippers (3) which
are movable along the conveying-in track, and the
device further comprising a conveying-away means
(10) with a conveying substrate (11) extending
along the conveying-away track and being movable
in a conveying-away direction, characterized in
that the conveying-in track and the conveying-away
track intersect at a first track intersection (A) and at
a second track intersection (B), that at the two track
intersections (A and B) control means (21) are pro-
vided for selectively opening the grippers (3) and
that the control means are capable of being actuat-
ed in such a manner, that by opening selected grip-
pers (3), articles (4) are transferred from the con-
veying-in means (1) to the conveying away-means
(10) in alternating groups (1A, 1B, 2A, 2B ...) at the
first and at the second track intersection.
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Device in accordance with claim 11, characterized
in that the conveying-in means (1) comprises a rail
(2), along which the grippers (3) are displaceable
independently of one another, and that the device
further comprises a damming means for stopping
and damming the grippers (3) at the two track inter-
sections.

Device according to claim 12, characterized in
that the conveying-in means (1) comprises a prima-
ry conveyor (1.1) with grippers (3) and an interme-
diate conveyor (1.2) with grippers (3), wherein the
grippers (3) of at least one of the intermediate con-
veyor (1.2) or the primary conveyor (1.1) are dis-
placeable independently of one another.

Device in accordance with claim 11, characterized
in that the grippers (3) of the conveying-in means
(1) are displaceable with a constant spacing be-
tween one another.

Device according to claim 14, characterized in
that the device further comprises an auxiliary con-
veyor (40) on the conveying-in side and/or an aux-
iliary conveyor (41) on the conveying-away side.

Device in accordance with claim 14, characterized
in that the conveying-in means (1) or the convey-
ing-away means (10) is capable of being operated
with variable speeds.

Device according to one of claims 11 to 16, char-
acterized in that the conveying-away means (10)
runs substantially in a straight line between the
track intersections (A and B) and that the convey-
ing-in means (1) comprises a deflection by 180° be-
tween the track intersections (A und B).

Device in accordance with one of claims 12 to 17,
characterized in that a stacking shaft (34) is ar-
ranged at the end of the conveying away means
(10), which stacking shaft (34) comprises a push-
ing-out means with a pushing-out direction (X) ori-
ented against a supply side of the stacking shaft
(34).

Application of the method according to one of
claims 1 to 10 or of the device in accordance with
one of claims 11 to 18 for folded, rectangular printed
products, which, in the conveying-in stream, are
held gripped on top by their longer folded edges.

Revendications

1.

Procédé pour transformer un écoulement d'ame-
née dans lequel des objets plats (4) maintenus in-
dividuellement sont amenés dans une zone (20) de
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transformation le long d'un parcours d'amenée, en
un écoulement d'enlévement dans lequel les objets
(4) sont orientés les uns par rapport aux autres dif-
féremment que dans I'écoulement d'amenée et sont
enlevés le long d'un parcours d'enlévement en re-
posant lachement, caractérisé en ce que le par-
cours d'amenée et le parcours d'enlévement se
croisent en un premier croisement de parcours (A)
et en un deuxiéme croisement de parcours (B) et
en ce que les objets (4) sont transférés en groupes
(1A, 1B, 2A, 2B, ...) du parcours d'amenée au par-
cours d'enlévement en alternance sur le premier et
le deuxiéme croisement de parcours (A et B), le
transfert étant commandé de telle sorte que les ob-
jets plats (4) reposent dans I'écoulement d'enleve-
ment en trongons d'écoulement empilés en écailles
(A/B) constitués d'un ou de plusieurs groupes suc-
cessifs (1A, 1B, 2A, 2B, ...) et d'interstices (22) en-
tre les écoulements en écaille situés entre les tron-
cons (A/B) d'écoulement en écaille.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que pour le transfert du parcours d'amenée au
parcours d'enlevement, les objets plats (4) sont re-
lachés par des dispositifs de saisie (3) et sont dé-
posés sur un support de transport (11).

Procédé selon les revendications 1 ou 2, caracté-
risé en ce que la vitesse d'enlévement est cons-
tante et en ce que les objets (4) sont apportés a
distances variables les uns des autres et sont arré-
tés et retenus sélectivement en amont des croise-
ments de parcours (A et B).

Procédé selon les revendications 1 ou 2, caracté-
risé en ce que la vitesse d'enlévement est cons-
tante, en ce que les objets (4) sont apportés a ca-
dence réguliére et en ce que les interstices entre
les écoulements en écaille sont établis en utilisant
des transporteurs auxiliaires (40) situés du coté de
I'amenée et/ou des transporteurs auxiliaires (41) si-
tués du cété de I'enlevement.

Procédé selon les revendications 1 ou 2, caracté-
risé en ce que la vitesse d'enlévement est augmen-
tée entre les transferts de groupes (1A, 1B, 2A,
2B, ...) et en ce que les objets (4) sont amenés a
cadence réguliére.

Procédé selon les revendications 1 ou 2, caracté-
risé en ce que deux ou plusieurs parcours d'enle-
vement qui présentent chacun deux croisements de
parcours (A', B') avec le parcours d'amenée sont
prévus, en ce que les vitesses d'enlévement sont
constantes le long de tous les parcours d'enléeve-
ment et en ce que les objets (4) sont amenés a ca-
dence réguliére.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

7.

10.

1.

12.

18

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que le parcours d'enlévement
s'étend essentiellement en ligne droite entre le pre-
mier et le deuxiéme croisement d'enlévement (A et
B) et en ce qu'entre le premier et le deuxiéme croi-
sement d'enlévement (A et B), le parcours d'ame-
née présente une déviation de 180°.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que dans les deux croisements de
parcours (A et B), le parcours d'amenée et le par-
cours d'enlevement se croisent a angle droit.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que I'écoulement d'enlevement
aboutit a un puits d'empilement (34) dans lequel les
objets (4) sont empilés en piles croisées (30).

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
ce que la pile croisée (30) est expulsée du puits
d'empilement (34) dans une direction d'expulsion
(X), la direction d'expulsion (X) étant orienté dans
le sens opposé a celui dans lequel les objets sont
amenés.

Dispositif de transformation d'un écoulement
d'amenée, dans lequel des objets plats (4) mainte-
nus individuellement sont amenés le long d'un par-
cours d'amenée a une zone (20) de transformation
en un écoulement d'enlevement dans laquelle dans
lequel les objets (4) sont orientés les uns par rap-
port aux autres differemment que dans I'écoule-
ment d'amenée et sont enlevés le long d'un par-
cours d'enlévement, lequel dispositif présente un
moyen d'amenée (1) doté de dispositifs de saisie
(3) mobiles le long du parcours d'amenée et un
moyen d'enlévement doté d'un support de transport
(11) qui s'étend le long du parcours d'enlévement
et qui peut étre déplacé dans une direction d'enle-
vement, caractérisé en ce que le parcours d'ame-
née et le parcours d'enlévement se croisent en un
premier croisement de parcours (A) et en un
deuxiéme croisement de parcours (B), en ce que
sur les deux croisements de parcours (A et B) sont
prévus des moyens de commande (21) qui ouvrent
sélectivement les dispositifs de saisie (3) et en ce
que les moyens de commande peuvent étre com-
mandés de telle sorte que par ouverture de dispo-
sitifs de saisie (3) prédéterminés, les objets (4) sont
transférés en groupes (1A, 1B, 2A, 2B, ...) du
moyen d'amenée (1) au moyen d'enlévement (10)
en alternance sur le premier et le deuxiéme croise-
ment de parcours.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le moyen d'amenée (1) présente un rail (2)
le long duquel les dispositifs de saisie (3) peuvent
étre déplacés indépendamment les uns des autres,
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et en ce que le dispositif présente de plus sur les
deux croisements de parcours (A et B) un moyen
d'accumulation qui arréte et accumule les disposi-
tifs de saisie (3).

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le moyen d'amenée (1) présente un moyen
primaire d'amenée (1.1) doté de dispositifs de sai-
sie (3) et un moyen de transport intermédiaire (1.2)
doté de dispositifs de saisie (3), au moins le dispo-
sitif de saisie (3) du moyen de transport intermédiai-
re (1.2) ou du moyen de transport primaire (1.1)
pouvant étre déplacés indépendamment les uns
des autres.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que les dispositifs de saisie (3) du moyen d'ame-
née (1) peuvent étre déplacés a distance mutuelle
constante.

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que des moyens auxiliaires de transport (40) et/
ou des moyens auxiliaires de transport (41) sont de
plus prévus respectivement sur le c6té d'amenée et
sur le c6té de I'enlévement.

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que le moyen de transport d'amenée (1) ou le
moyen de transport d'enlévement (10) peuvent étre
entrainés a des vitesses variables.

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 16,
caractérisé en ce qu'entre les croisements de par-
cours (A et B), le moyen de transport d'enlevement
(10) s'étend essentiellement en ligne droite et en
ce qu'entre les croisements de parcours (A et B),
le moyen de transport d'amenée (1) présente une
déviation de 180°.

Dispositif selon I'une des revendications 12 a 17,
caractérisé en ce qu'au moyen de transport d'en-
levement (10) se raccorde un puits d'empilement
(34), lequel puits d'empilement (34) présente un
moyen d'expulsion dont la direction d'expulsion (x)
est orientée en opposition au cété d'amenée du
puits d'empilement (34).

Utilisation des procédés selon I'une des revendica-
tions 1 a 10 ou du dispositif selon I'une des reven-
dications 11 a 18 pour des produits imprimés rec-
tangulaires pliés qui sont maintenus dans |'écoule-
ment d'amenée par le haut et par leur bord replié
longitudinal.
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