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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Druckerzeugnissen

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und einer
Vorrichtung zur Herstellung von Druckerzeugnissen, bei
dem Papier in einer Falzeinrichtung (8) gefalzt und das
gefalzte Papier (9) mittels einer Fordereinrichtung (7)
zur weiteren Verarbeitung abtransportiert wird. Um den
Herstellungsprozel bei zugleich hohen Anforderungen
an die Flexibilitdt und die Schnelligkeit zu vereinfachen,
wird das gefalzte Papier (9) in Forderrichtung in mehre-

re Nutzen (11) zerschnitten, die anschlielend mit unter-
schiedlichen Geschwindigkeiten einer Sammeleinrich-
tung (14) zugefihrt werden. In der Sammeleinrichtung
(14) werden die einzelnen Nutzen (11) zu einer Einheit
Ubereinander gestapelt. Auf diese Weise kdnnen auf ei-
ner einzigen Produktionslinie unterschiedliche Nutzen
(11) mit verschiedenen Seitenfolgen und Formaten her-
gestellt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Druckerzeugnissen, bei dem Papier in einer
Falzeinrichtung gefalzt und das gefalzte Papier mittels
einer Fordereinrichtung zur weiteren Verarbeitung ab-
transportiert und in einer Sammeleinrichtung zu einer
Einheit Gbereinander gestapelt wird. Weiterhin betrifft
die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchflihrung des
Verfahrens.

[0002] Ein Verfahren und eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art sind in der Praxis bekannt. In die-
sem Verfahren wird Papier von einer Rolle, oder zuge-
schnittene Papierbégen, durch einen Drucker nach ei-
nem bestimmen Schema, dem Ausschielschema, be-
druckt. Das AusschieBRschema charakterisiert hierbei
die Seitenfolge auf dem Bogen. Eine Fordereinrichtung,
beispielsweise ein Férderband, transportiert die Papier-
bdgen zu einer Falzeinrichtung, in welcher die Bégen
nach einer bestimmten Falzart zu einem Nutzen gefalzt
werden, und zwar derart, dass die aufeinanderfolgen-
den Seiten des Druckerzeugnisses bereits in der richti-
gen Reihenfolge Ubereinander liegen. Dieser Nutzen
wird in einer bestimmten LosgroRe gefalzt und zwi-
schengelagert. Anschlielend wird der nachstfolgende
bzw. die nachstfolgenden Nutzen mit den darauffolgen-
den Seiten in den gleichen LosgréfRen gefalzt und zwi-
schengelagert. In einem weiteren Arbeitsschritt werden
die unterschiedlichen Nutzen in der richtigen Reihenfol-
ge Ubereinandergestapelt und der weiteren Verarbei-
tung zugefiihrt.

[0003] Aufgrund der vielen Férdervorgange und For-
derwege werden fiir das Verfahren eine Vielzahl von
Foérdereinrichtungen bendtigt. Weiterhin wird eine gro-
Re Lagerflache fir das Zwischenlagern der Nutzen be-
notigt. Dadurch ist das Verfahren sehr zeitaufwendig,
kostenintensiv und unflexibel.

[0004] Weiterhin beschreibt die DE 2921816 C2 eine
Postabfertigungsvorrichtung, bei der Papier in einer
Falzeinrichtung gefalzt, das gefalzte Papier mittels einer
Fordereinrichtung einer Sammeleinrichtung zugefihrt
und in dieser Sammeleinrichtung zu einer Einheit Gber-
einander gestapelt wird.

[0005] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Durchflihrung die-
ses Verfahrens zur Verfuigung zu stellen, durch welche
die Herstellung von Druckerzeugnissen wesentlich ver-
einfacht wird. Insbesondere sollen dabei hohe Anforde-
rungen an die Flexibilitdt und die Schnelligkeit realisier-
bar sein. Weiterhin liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens zu schaffen.

[0006] Die erstgenannte Aufgabe wird durch die
Merkmale des Patentanspruchs 1 gel6st. Die Unteran-
spriiche 2 und 3 betreffen besonders zweckmafige
Weiterbildungen des Verfahrens.

[0007] ErfindungsgemaR ist also ein Verfahren vorge-
sehen, bei dem das gefalzte Papier in Férderrichtung in
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mehrere Nutzen zerschnitten wird und die einzelnen
Nutzen der Sammeleinrichtung auf nebeneinander lie-
genden parallel zur Foérderrichtung ausgerichteten Be-
wegungsbahnen mit unterschiedlichen Geschwindig-
keiten zugefiihrt werden, wobei die relative Geschwin-
digkeit zwischen benachbarten Nutzen in einer von der
Foérdereinrichtung abweichenden Férderrichtung der
Sammeleinrichtung kontinuierlich abnimmt. Hierdurch
kénnen unterschiedliche Nutzen mit verschiedenen Sei-
tenfolgen innerhalb einer Arbeitsfolge hergestellt und
durch Foérdern in unterschiedlichen Geschwindigkeiten
vereinzelt werden, um anschlieBend in der Sammelein-
richtung in der richtigen Reihenfolge gestapelt zu wer-
den. Das Zwischenlagern der Nutzen und nachtragliche
Zusammenstellen der einzelnen Nutzen in der richtigen
Reihenfolge entfallt. Die einzelnen Nutzen erreichen da-
bei die Sammeleinrichtung nicht zeitgleich, sondern
nacheinander. Die nachfolgenden Nutzen werden so
nacheinander auf dem ersten Nutzen abgelegt und bil-
den dadurch die einzelnen Ebenen der Einheit. Die Her-
stellung von Druckerzeugnissen wird dadurch wesent-
lich vereinfacht, wobei zugleich hohe Anforderungen an
die Flexibilitdt und die Schnelligkeit erfillt werden kon-
nen.

[0008] Eine weitere besonders vorteilhafte Ausfiih-
rungsform des Verfahrens wird dadurch erreicht, dass
die Nutzen nacheinander von einem Férderelement in
die darunter angeordnete Sammeleinrichtung abgelegt
werden, in welcher ein Férdermittel der Sammeleinrich-
tung den jeweiligen Nutzen oder Nutzenstapel in die Be-
wegungsbahn des jeweils folgenden Nutzens férdert, so
dass dieser auf den Nutzen oder Nutzenstapel abgelegt
wird. Hierdurch werden die mit unterschiedlicher Ge-
schwindigkeit geférderten Nutzen auf besonders einfa-
che Art und Weise der Sammeleinrichtung zugefihrt, in
dieser in die richtige Position gebracht und dadurch in
der richtigen Reihenfolge Uibereinander gestapelt. Der
schnellste Nutzen fallt als erstes von dem Foérderele-
ment in die Sammeleinrichtung und wird in dieser zu der
Position geférdert, in welcher der parallele, zeitlich ver-
setzt geforderte, zweite Nutzen in die Sammeleinrich-
tung fallt. Der zweite Nutzen fallt in die Sammeleinrich-
tung auf den darunter liegenden ersten Nutzen. Dieser
Nutzenstapel wird dann in die nachste Position gefor-
dert, in der sich der Vorgang fiir die nachfolgenden Nut-
zen wiederholt.

[0009] Eine zweckmaRige Weiterbildung des Verfah-
rens wird dadurch erreicht, dass die erste Einheit auf
einem stillstehenden Element der Sammeleinrichtung
abgelegt wird, wobei zumindest eine weitere Einheit auf
die erste Einheit abgelegt wird, bevor diese einer wei-
teren Verarbeitung zugefiihrt wird. Hierdurch ist es még-
lich, mehrere Einheiten Ubereinander zu stapeln. Bei-
spielsweise werden die ersten vier Nutzen zu einer Ein-
heit Ubereinandergestapelt und auf einem stillstehen-
den Element der Sammeleinrichtung abgelegt. Auf die-
sem stillstehenden Element wartet die erste Einheit auf
eine zweite Einheit, die ebenfalls aus vier Nutzen be-
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steht, die sich allerdings von den Nutzen der ersten Ein-
heit unterscheiden. Diese zweite Einheit wird dann an-
schlieRend auf der ersten Einheit abgelegt, so dass sich
acht Nutzen in der richtigen Reihenfolge Ubereinander
befinden.

[0010] Die zweitgenannte Aufgabe, eine Vorrichtung
mit einer Falzeinrichtung zum Falzen von Papier und mit
einer Fordereinrichtung und mit einer Sammeleinrich-
tung, in der das gefalzte Papier zu einer Einheit Gber-
einander stapelbar ist zur Durchfihrung des Verfahrens
zu schaffen, wird erfindungsgemaf dadurch gelost,
dass hinter der Falzeinrichtung eine Schneideinrichtung
angeordnet ist, durch welche das gefalzte Papier in For-
derrichtung in mehrere Nutzen zerschneidbar ist, denen
jeweils eine parallel zur Férderrichtung ausgerichtete
Bewegungsbahn eines Forderelementes zugeordnet
ist, so dass die einzelnen Nutzen mit unterschiedlichen
Geschwindigkeiten der hinter dem Forderelement an-
geordneten Sammeleinrichtung zufuihrbar sind. Durch
die erfindungsgemafle Vorrichtung werden mehrere
Nutzen mit unterschiedlichen Seitenfolgen gleichzeitig
hergestellt und in der richtigen Reihenfolge Gbereinan-
dergestapelt. Der Transport der Nutzen in ein Zwischen-
lager und das nachtragliche Zusammenstellen und Sor-
tieren in der richtigen Reihenfolge entféllt. Durch das
Zerschneiden mittels der Schneideinrichtung werden
die Nutzen auf einfache Art hergestellt, und durch das
Forderelement werden die nebeneinander angeordne-
ten Nutzen mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten
vereinzelt und in der Sammeleinrichtung gestapelt.
[0011] Eine besonders vorteilhafte Ausfiihrungsform
der Vorrichtung wird dadurch geschaffen, dass unter der
ersten Sammeleinrichtung eine zweite Sammeleinrich-
tung angeordnet ist, wobei die erste Sammeleinrichtung
die zweite Sammeleinrichtung abschnittsweise Uber-
deckt. Durch die zuséatzliche zweite Sammeleinrichtung
kénnen mehrere Einheiten aufeinander gestapelt wer-
den. Auf der ersten Sammeleinrichtung wird eine erste
Einheit gestapelt, die dann anschlielend auf der darun-
ter angeordneten Sammeleinrichtung abgelegt wird. Ei-
ne weitere, zweite Einheit, die ebenfalls in der ersten
Sammeleinrichtung gestapelt wird, kann anschlieRend
auf der ersten Einheit abgelegt werden. Auf diese Weise
kénnen mittels der Vorrichtung alle fiir ein vollstdndiges
Buch erforderlichen Nutzen in der vorgesehenen Rei-
henfolge Ubereinander abgelegt werden.

[0012] Als besonders praxisnah hat es sich erwiesen,
dass den Sammeleinrichtungen jeweils ein Férdermittel
zum Transport der gestapelten Nutzen zugeordnet ist.
Das in der ersten Sammeleinrichtung angeordnete For-
dermittel sorgt dabei fiir den Transport der abgelegten
Nutzen in die Bewegungsbahn des jeweilig nachfolgen-
den Nutzens. Hierbei ist die Geschwindigkeit des For-
dermittels derart auf die Geschwindigkeit des Férder-
elementes abgestimmt, dass sich der bereits in der
Sammeleinrichtung abgelegte Nutzen genau zum rich-
tigen Zeitpunkt in der Position befindet, in welcher der
zweite Nutzen auf dem ersten Nutzen abgelegt werden
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kann. Das in der zweiten Sammeleinrichtung angeord-
nete Fordermittel transportiert die aufeinander gesta-
pelten Einheiten anschlieRend zu einer weiteren Bear-
beitung.

[0013] Es ist weiterhin besonders zweckmaRig, wenn
das Verhaltnis zwischen einer Foérdergeschwindigkeit
des Fordermittels der ersten Sammeleinrichtung und ei-
ner Férdergeschwindigkeit des Fordermittels der zwei-
ten Sammeleinrichtung entsprechend der Anzahl der zu
stapelnden Einheiten einstellbar ist, um so die Stapel-
bildung in einer méglichst kurzen zeitlichen Abfolge wei-
ter zu optimieren.

[0014] Eine weitere besonders vorteilhafte Ausge-
staltung der Vorrichtung wird auch dadurch erreicht,
dass die zweite Sammeleinrichtung ein stillstehendes
Element aufweist, auf welchem mittels der ersten Sam-
meleinrichtung eine erste und zumindest eine nachfol-
gende Einheit Gibereinander stapelbar sind. Auf diesem
stillstehenden Element werden die bereits zu einer Ein-
heit gestapelten Nutzen abgelegt, bis alle nachfolgen-
den Einheiten Ubereinander gestapelt sind. Anschlie-
Rend werden diese Einheiten durch das Fdérdermittel
der zweiten Sammeleinrichtung von der stillstehenden
Flache weg, einer weiteren Bearbeitung zugefihrt.
[0015] Eine andere zweckmaRige Weiterbildung der
Vorrichtung wird dadurch erreicht, dass die Schneidein-
richtung fir unterschiedlich breite Nutzen einstellbar
ausgeflhrt ist. Hierdurch ist es moglich, Druckerzeug-
nisse, beispielsweise Blcher, mit unterschiedlichen
Formaten herzustellen.

[0016] Als besonders praxisnah hat es sich erwiesen,
dass die Schneideinrichtung automatisch verstellbar ist.
Dadurch wird der Herstellungsprozel® wesentlich ver-
einfacht und mdgliche Fehlerquellen einer manuellen
Verstellung vermieden.

[0017] Eine weitere zweckmafige Weiterbildung der
Vorrichtung wird dadurch erreicht, dass das Forderele-
ment einzeln ansteuerbare Férdersegmente umfaft.
Hierdurch lassen sich die verschiedenen Nutzen in ih-
ren Bewegungsbahnen mit unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten férdern. Bei breiten Nutzen kénnen
Segmente zu einer Bewegungsbahn zusammengefalit
und mit der gleichen Geschwindigkeit angetrieben wer-
den.

[0018] Als besonders praxisnah hat es sich erwiesen,
dass die Férdersegmente jeweils ein umlaufendes For-
derband, insbesondere einen Riemen oder ein Gurt-
band, aufweisen. Hierdurch IaRt sich die Betriebssicher-
heit erhéhen. Zudem sind Forderbander fir unter-
schiedliche Einsatzzwecke problemlos verfugbar.
[0019] Die Erfindung laRt verschiedene Ausfiihrungs-
formen zu. Zur weiteren Verdeutlichung ihres Grund-
prinzips ist eine davon in der Zeichnung dargestellt und
wird nachfolgend beschrieben. Diese zeigt in

Fig.1  eine Vorrichtung in einer perspektivischen An-
sicht;
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Fig.2 eine Sammeleinrichtung der in Figur 1 gezeig-
ten Vorrichtung in einer vergréRerten Darstel-
lung.

[0020] Figur 1 zeigteine Vorrichtung 1 zur Herstellung

von Druckerzeugnissen. Hierzu besitzt die Vorrichtung
1 eine Druckeinrichtung 2, in welcher auf einer Rolle 4
aufgewickeltes Papier 3 bedruckt wird. Mittels eines
Schneidmessers 5 wird das Papier 3 anschlieRend in
Papierbégen 6 zerschnitten, die durch eine Forderein-
richtung 7 einer Falzeinrichtung 8 zugefiihrt werden, in
der die Papierbdgen 6 gefalzt werden. Wie aus Figur 2
hervorgeht, wird das gefalzte Papier 9 durch die Férder-
einrichtung 7 aus der Falzeinrichtung 8 geférdert. Bei
Verlassen der Falzeinrichtung wird das gefalzte Papier
9 durch eine Schneideinrichtung 10 in Forderrichtung
der Foérdereinrichtung 7 in mehrere Nutzen 11 zerschnit-
ten.

[0021] Die Schneideinrichtung 10 besteht aus mehre-
ren kreisférmigen Schneidmessern 12, die nebeneinan-
der, parallel zur Férderrichtung der Foérdereinrichtung 7,
angeordnet und rotierend ausgeflhrt sind. Im Ausfiih-
rungsbeispiel sind drei Schneidmesser 12 nebeneinan-
der angeordnet. Der Abstand der einzelnen Schneid-
messer 12 zueinander kann manuell oder automatisch
verstellt werden, so dass unterschiedlich breite Nutzen
11 herstellbar sind.

[0022] Nach dem Schneiden werden die nebeneinan-
der liegenden Nutzen 11 durch ein Férderelement 13
mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten einer Sam-
meleinrichtung 14 zugefiihrt. Dazu weist das Forderele-
ment 13 mehrere nebeneinander liegende Bewegungs-
bahnen 15 auf, die parallel zur Férderrichtung ausge-
richtet sind und in welchen die jeweiligen Nutzen 11 mit
unterschiedlichen Geschwindigkeiten bewegt werden.
Die Nutzen 11 befinden sich dadurch zeitgleich in unter-
schiedlichen Positionen. Der Nutzen 11a befindet sich
bereits in der Sammeleinrichtung 14, wahrend sich der
Nutzen 11b-d an unterschiedlichen Positionen auf dem
Forderelement 13 befindet. Die relative Geschwindig-
keit der jeweils benachbarten Nutzen 11a-d nimmt in
Foérderrichtung des Foérderelementes 13 von rechts
nach links kontinuierlich ab. Dem Foérderelement 13
nachgeordnet ist die Sammeleinrichtung 14, in welcher
die Nutzen 11a-d zu einer Einheit Gbereinander gesta-
pelt werden. Der Sammeleinrichtung 14 ist ein Forder-
mittel 16 zugeordnet, dessen Foérderrichtung quer zu
der Forderrichtung des Forderelementes 13 angeordnet
ist. Der Nutzen 11a hat die gréte Geschwindigkeit und
wird als erstes in der Sammeleinrichtung 14 abgelegt.
AnschlielRend wird dieser durch einen Mithehmer 17
des Fordermittels 16 in die Bewegungsbahn des nach-
sten Nutzen 11b transportiert, so dass dieser auf dem
ersten Nutzen 11a abgelegt werden kann. Dieser Nut-
zenstapel wird dann durch den Mitnehmer 17 des For-
dermittels 16 nacheinander in die Bewegungsbahnen
der nachsten Nutzen 11c,11d transportiert. Die Nutzen
11 a-d werden in der Sammeleinrichtung 14 zu einer
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Einheit ibereinander gestapelt. Unterhalb der Samme-
leinrichtung 14 ist eine zweite Sammeleinrichtung 18 mit
einem Foérdermittel 19 und einem stillstehenden Ele-
ment 20 angeordnet. Zum Stapeln von mehreren Ein-
heiten Ubereinander, wird eine erste Einheit von Nutzen
11 in der ersten Sammeleinrichtung 14 gestapelt und
von dem Mitnehmer 17 des Fordermittels 16 der ersten
Sammeleinrichtung 14 auf das stillstehende Element 20
der zweiten Sammeleinrichtung 18 abgeschoben. Die-
se Einheit befindet sich jetzt in einer in der Fig. 2 gestri-
chelt dargestellten Warteposition 21 auf dem stillste-
henden Element 20 der zweiten Sammeleinrichtung 18.
Wéhrenddessen wird eine zweite Einheit von Nutzen in
der ersten Sammeleinrichtung 14 gestapelt und durch
den Mitnehmer 17 des Férdermittels 16 von dieser ab-
geschoben. Diese zweite Einheit fallt dann auf die in der
Warteposition 21 befindliche erste Einheit und wird an-
schlieRend durch einen Mitnehmer 22 des Fordermittels
19 der zweiten Sammeleinrichtung 18 einer weiteren
Verarbeitung zugefihrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Druckerzeugnissen,
bei dem Papier (3) in einer Falzeinrichtung (8) ge-
falzt, das gefalzte Papier (9) mittels einer Forder-
einrichtung (7) zur weiteren Verarbeitung abtrans-
portiert und in einer Sammeleinrichtung (14, 18) zu
einer Einheit Gbereinander gestapelt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass das gefalzte Papier (9) in
Forderrichtung in mehrere Nutzen (11) zerschnitten
wird und die einzelnen Nutzen (11) der Sammelein-
richtung (14, 18) auf nebeneinander liegenden par-
allel zur Foérderrichtung ausgerichteten Bewe-
gungsbahnen (15) mit unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten zugefiihrt werden, wobei die rela-
tive Geschwindigkeit zwischen benachbarten Nut-
zen (11) in einer von der Fordereinrichtung (7) ab-
weichenden Fdérderrichtung der Sammeleinrich-
tung (14, 18) kontinuierlich abnimmt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nutzen (11) nacheinander von
einem Forderelement (13) in die darunter angeord-
nete Sammeleinrichtung (14, 18) abgelegt werden,
in welcher ein Fordermittel (16, 19) der Sammelein-
richtung (14, 18) den jeweiligen Nutzen (11) oder
Nutzenstapel in die Bewegungsbahn (15) des je-
weils folgenden Nutzens (11) fordert, so dass dieser
auf den Nutzen (11) oder Nutzenstapel abgelegt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Einheit auf einem
stillstehenden Element (20) der Sammeleinrichtung
(18) abgelegt wird, wobei zumindest eine weitere
Einheit auf die erste Einheit abgelegt wird, bevor
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diese einer weiteren Verarbeitung zugefihrt wird.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens mit
einer Falzeinrichtung (8) zum Falzen von Papier
(3), mit einer Fordereinrichtung (7) und mit einer
Sammeleinrichtung (14, 18), in der das gefalzte Pa-
pier (9) zu einer Einheit Ubereinander stapelbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass hinter der Falz-
einrichtung (8) eine Schneideinrichtung (10) ange-
ordnet ist, durch welche das gefalzte Papier (9) in
Foérderrichtung in mehrere Nutzen (11) zerschneid-
bar ist, denen jeweils eine parallel zur Forderrich-
tung ausgerichtete Bewegungsbahn (15) eines For-
derelementes (13) zugeordnet ist, so dass die ein-
zelnen Nutzen (11) mit unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten der hinter dem Foérderelement (13)
angeordneten Sammeleinrichtung (14, 18) zufiihr-
bar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass unter der ersten Sammeleinrich-
tung (14) eine zweite Sammeleinrichtung (18) an-
geordnet ist, wobei die erste Sammeleinrichtung
(14) die zweite Sammeleinrichtung (18) abschnitts-
weise Uberdeckt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass den Sammeleinrichtungen (14, 18)
jeweils ein Fordermittel (16, 19) zum Transport der
gestapelten Nutzen (11) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verhaltnis zwischen einer For-
dergeschwindigkeit des Férdermittels (16) der er-
sten Sammeleinrichtung (14) und einer Forderge-
schwindigkeit des Fordermittels (19) der zweiten
Sammeleinrichtung (18) entsprechend der Anzahl
der zu stapelnden Einheiten einstellbar ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
5 - 7, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Sammeleinrichtung (18) ein stillstehendes Element
(20) aufweist, auf der mittels der ersten Sammel-
einrichtung (14) eine erste und zumindest eine
nachfolgende Einheit Ubereinander stapelbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneideinrichtung (10) fiir un-
terschiedlich breite Nutzen (11) einstellbar ausge-
flhrt ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
4 und 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneideinrichtung (10) automatisch verstellbar ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Forderelement (13) einzeln ansteuerbare
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Fordersegmente umfaft.

12. Vorrichtung nach zumindest einem der vorange-

henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Férdersegmente jeweils ein umlaufendes
Férderband, insbesondere einen Riemen oder ein
Gurtband, aufweisen.
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