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(54) Verfahren zum Fördern von flächigen, flexiblen Produkten und Vorrichtung zur
Durchführung des Verfahrens

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum För-
dern von flächigen, flexiblen Produkten (6), insbeson-
dere Druckereiprodukten, bei dem die Produkte (6) mit-
tels einer Fördereinrichtung (1) kontinuierlich in einer
Schuppenformation zu einem Übernahmebereich (10)
gefördert und dort von einem Wegförderer (2) übernom-
men werde. Der Wegförderer (2) umfasst entlang einer
Bewegungsbahn (U) bewegte, zum Öffnen und Schlies-
sen einzeln steuerbare Greifer (3) mit wenigstens zwei
Greiferbacken (4, 5), die in ihrer Ausrichtung relativ zur
Bewegungsbahn (U) veränderbar sind. Erfindungsge-

mäss werden die Greifer (3) derart bewegt, dass die der
Fördereinrichtung (1) zugewandte Greiferbacke (4) im
Übernahmebereich (10) die Nachlaufkante (6a) wenig-
stens eines teilweise auf dem nachlaufenden Produkt
aufliegenden Produkts (6) schaufelartig untergreift,
ohne dass dieses zuvor vom nachlaufenden Produkt
abgehoben wurde, und anschliessend abhebt. Die Pro-
dukte (6) werden vor oder nach dem Untergreifen relativ
zu nachlaufenden Produkten abgebremst und/oder in
ihrer Lage fixiert. Die Erfindung betrifft des weiteren eine
Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum För-
dern von flächigen, flexiblen Produkten gemäss dem
Oberbegriff von Anspruch 1 sowie eine Vorrichtung zur
Durchführung des Verfahrens gemäss dem Oberbegriff
von Anspruch 7.
[0002] Ein gattungsgemässes Verfahren und eine
gattungsgemässe Vorrichtung sind aus der EP-A 0 368
009 bekannt. Hierbei werden Druckereiprodukte in einer
Schuppenformation gefördert, in welcher die Produkte
einander ganz oder in Förderrichtung gesehen teilweise
überdecken. Bei teilweiser Überdeckung überdecken
die Nachlaufkanten der Produkte das jeweils nachlau-
fende Produkt. Zur Übernahme durch einen Greiferför-
derer werden die Produkte mit ihren Vorlaufkanten ge-
gen einen Anschlag gefördert und das jeweils oberste
am Anschlag anstehende Druckereiprodukt wenigstens
teilweise vom darunterliegenden Druckereiprodukt bzw.
der Fördereinrichtung mit einer Aufwölbeeinrichtung
einzeln aufgewölbt bzw. abgehoben. Dadurch werden
die Voraussetzungen geschaffen, dass die Greifer, de-
ren räumliche Lage relativ zum Zugorgan nicht verän-
derbar ist, die Druckereiprodukte einzelweise ergreifen
und wegfördern können. Nachteilig hieran ist der ver-
hältnismässig hohe konstruktive Aufwand, die mecha-
nische Belastung der Produkte und die mangelnde Fle-
xibilität der bekannten Vorrichtung. Es ist beispielsweise
nicht möglich, eine Mehrzahl von Produkten kontrolliert
an einen einzigen Greifer zu übergeben.
[0003] Diese Nachteile haben auch andere aus dem
Stand der Technik, z.B. der EP-A 1 055 620, bekannte
Verfahren. Diese beinhalten als zusätzlichen Schritt die
Bildung eines Zwischenstapels, der abgebaut wird, in-
dem die Produkte mit einem Separierelement, z.B. ei-
nem Sauger, einzeln vom Zwischenstapel abgehoben
und an hinsichtlich ihrer Orientierung nicht veränderba-
re Greifer eines Wegförderers übergeben werden.
[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art derart weiterzuentwickeln, dass in einer
Schuppenformation ankommende Produkte schonend
und unter geringem technischen Aufwand einzeln oder
in Stapeln von Greifern einer Wegfördereinrichtung
übernommen werden können.
[0005] Die Aufgabe wird gelöst durch ein Verfahren
mit den Merkmalen von Anspruch 1 sowie durch eine
Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens mit den
Merkmalen von Anspruch 7. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen des Verfahrens und der Vorrichtung ergeben sich
aus den abhängigen Ansprüchen, der Beschreibung
und den Zeichnungen.
[0006] Ausgehend von einem Verfahren der eingangs
genannten Art werden erfindungsgemäss Greifer einge-
setzt, die derart ausgebildet sind, dass sie sowohl ein-
zeln zwischen einer Offenstellung und einer Klemmstel-
lung überführbar als auch in ihrer Ausrichtung relativ zu
ihrer Bewegungsbahn veränderbar sind. Beispiele für

solche Greifer sind in der EP-A 0 600 183 beschrieben.
Der dort dargestellte Greifer hat zwei Greiferbacken, die
relativ zueinander zum Öffnen und Schliessen ver-
schwenkbar sind. Der gesamte Greifer ist ausserdem
um eine parallel zur Schwenkachse der Greiferbacken
verlaufende Achse verschwenkbar, so dass die Rich-
tung des Greifermauls relativ zur Bewegungsbahn ver-
änderlich ist. Die Bewegungen werden beispielsweise
mittels Kulissensteuerungen veranlasst.
[0007] Erfindungsgemäss werden die Greifer derart
bewegt, dass die der Fördereinrichtung zugewandte
Greiferbacke im Übernahmebereich die Nachlaufkante
wenigstens eines teilweise auf dem nachlaufenden Pro-
dukt aufliegenden Produkts schaufelartig untergreift.
Entweder wird dazu die Bewegungsbahn so ausgebil-
det, dass der Greifer die beschriebene Bewegung rela-
tiv zum zu übernehmenden Produkt ausführt. Alternativ
oder zusätzlich wird die Beweglichkeit der Greifer relativ
zu ihrer Bewegungsbahn gezielt dazu ausgenutzt, ein
zu übernehmendes Produkt kontrolliert zu untergreifen,
zu erfassen und aus der ankommenden Schuppenfor-
mation zu übernehmen. Das Untergreifen geschieht da-
bei erfindungsgemäss, ohne dass das zu übernehmen-
de Produkt zuvor vom nachlaufenden Druckereiprodukt
abgehoben wurde. Gemäss der Erfindung kann daher
auf Hilfsmittel wie eine Aufwölbeinrichtung oder Sepa-
rierelemente verzichtet werden. Um zu verhindern, dass
die zu übernehmenden Produkte aus dem noch offenen
Greifer hinausgleiten, werden die Produkte vor oder
nach dem Untergreifen relativ zu nachlaufenden Pro-
dukten abgebremst. Als Bremseinrichtung kommt vor-
zugsweise ein ortsfester oder mitbewegter Anschlag
zum Einsatz oder eine Saugeinrichtung, die in der För-
derebene angebracht ist. Dies hat den zusätzlichen Vor-
teil, dass der Zeitpunkt des Schliessens der Greifer und
die relative Geschwindigkeit der unteren Greiferbacke
zum zu übernehmenden Produkt nur innerhalb gewis-
ser Toleranzen eingestellt werden müssen.
[0008] Da die Greiferbewegung rein mechanisch
durch eine geeignete Kulissensteuerung realisiert wer-
den kann, ist auch der steuerungstechnische Aufwand
gering.
[0009] Die erfindungsgemässe Vorrichtung kann un-
ter geringem konstruktiven Aufwand sowie extrem
platzsparend realisiert werden. Insbesondere ist nicht
notwendig, die Greifer des Greiferförderers wie bisher
üblich über eine längere Strecke parallel zur Förderein-
richtung bzw. zu den zu übernehmenden Produkten zu
führen. Die Bewegungsbahn der Greifer kann insbeson-
dere auch im Übernahmebereich stark gekrümmt reali-
siert werden, da die Ausrichtung der Greifer zum zu
übernehmenden Produkt durch geeignete Lageverän-
derung relativ zur Bewegungsbahn im Sinne der Erfin-
dung eingestellt werden kann. Des weiteren wird erfin-
dungsgemäss auf einen Schritt zur Bildung eines Zwi-
schenstapels verzichtet. Variationen im Abstand zweier
Produkte können durch die Bremseinrichtung ausgegli-
chen werden.
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[0010] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung werden die Greifer derart relativ zu den ankom-
menden Produkten bewegt, dass sie jeweils eine Mehr-
zahl von Produkten übernehmen, die vorzugsweise
durch einen Anschlag abgebremst werden. Des weite-
ren kann vorgesehen sein, dass mehrere Produkte be-
reits durch die Fördereinrichtung in schuppenartig ge-
geneinander versetzten sogenannten Mini-Lagen ge-
fördert und gemeinsam ergriffen werden. Die gemein-
sam übernommenen Produkte können dann auf vorteil-
hafte Weise gemeinsam einer weiterverarbeitenden
Station zugeführt werden, z.B. einer Schneideeinrich-
tung, so dass ein zusätzlicher Sammelschritt entfallen
kann.
[0011] Beispiele für die Erfindung sind in den Zeich-
nungen dargestellt und nachfolgend beschrieben. Da-
bei zeigen rein schematisch:

Fig. 1 Eine Seitenansicht einer erfindungsge-
mässen Vorrichtung mit einem Anschlag
als Bremseinrichtung;

Fig. 2 eine Detailansicht einer erfindungsgemäs-
sen Vorrichtung mit einer Saugeinrichtung
als Bremseinrichtung;

Fig. 3 eine Seitenansicht einer erfindungsgemäs-
sen Vorrichtung;

Fig. 4a-c den Übergabebereich bei einer erfindungs-
gemässen Vorrichtung in verschiedenen
Momentaufnahmen bei der Durchführung
des erfindungsgemässen Verfahrens.

[0012] Figur 1 und 3 zeigen eine erfindungsgemässe
Vorrichtung mit einer Fördereinrichtung 1 und einem
Wegförderer 2, von dessen Greifern 3 jeweils ein (Fig.
1) bzw. jeweils drei Produkte 6 (Fig. 3) übernommen
werden. Momentaufnahmen des Übernahmebereichs
10 für den Fall aus Fig. 3 sind in den Fig. 4a-c darge-
stellt.
[0013] Die Fördereinrichtung 1 ist als Bandförderer
ausgebildet, auf dessen Förderband 1a eine Mehrzahl
von Produkten 6, hier gefalteten Druckereiprodukten in
Förderrichtung F gefördert werden. Die Produkte 6 kom-
men in einer Schuppenformation an, in der die Nach-
laufkante 6a eines jeden Produkts 6 auf dem nachlau-
fenden Produkt aufliegt, so dass dieses teilweise über-
lappt wird. Es ist auch möglich, dass die Produkte 6 in
einer Doppel- oder Mehrfach-Schuppenformation an-
kommen, bei der jeweils mehrere Produkte einander
weitgehend deckungsgleich überlappen und die so ge-
bildeten Mini-Lagen schuppenartig versetzt angeordnet
sind.
[0014] Der Wegförderer 2 umfasst eine Mehrzahl von
entlang einer Bewegungsbahn U bewegten Greifern 3.
Die Greifer 3 haben - zwei Greiferbacken 4, 5, die um
eine senkrecht zur Zeichnungsebene verlaufende

Schwenkachse zum Öffnen und Schliessen relativ zu-
einander verschwenkbar sind. Das einzelweise Schlies-
sen der Greifer 3 wird mit einer hier nicht dargestellten
Kulissensteuerung bewerkstelligt. Die Greifer 3 sind
ausserdem als Ganzes um eine senkrecht zur Zeich-
nungsebene verlaufende Achse verschwenkbar. Damit
kann die Orientierung der Greifer 3 und insbesondere
die Richtung des geöffneten bzw. geschlossenen Grei-
fermauls relativ zur Bewegungsbahn U einzeln in Ab-
hängigkeit von ihrer Position innerhalb der Bewegungs-
bahn U verändert werden. Vorliegend sind die Greifer-
backen 4, 5 in einem ersten Teil U1 der Bewegungsbahn
U derart ausgerichtet, dass das Greifermaul in Bewe-
gungsrichtung zeigt. Im Übernahmebereich 10, hier et-
wa dem halbkreisförmigen Teil der Bewegungsbahn U,
nähern sich die Greifer 3 soweit wie möglich an die För-
dereinrichtung 1 an, um schliesslich ein Produkt 6 zu
übernehmen. Dort ist die Bewegungsbahn U derart ge-
krümmt und/oder werden die Greifer relativ dazu derart
bewegt, dass die der Fördereinrichtung 1 zugewandte
Greiferbacke 4 ein Produkt 6 untergreift (Fig. 4a-c).
Während und/oder nach dem Schliessen des Greifers
3 wird der gesamte Greifer 3 verschwendkt, so dass in
einem zweiten Teil U2 der Bewegungsbahn U das nun
geschlossene Greifermaul gegen die Bewegungsrich-
tung der Greifer 3 ausgerichtet ist. Auch diese Bewe-
gung der Greifer 3 wird durch eine geeignete Kulissen-
steuerung, vorzugsweise die bereits zum Öffnen und
Schliessen der Greifer verwendete Kulissensteuerung,
realisiert.
[0015] Erfindungsgemäss werden die Greifer so ent-
lang der Bewegungsbahn U bewegt, dass das zu über-
nehmende Produkt 6 von der Greiferbacke 4 schaufel-
artig untergriffen wird. Durch Bewegung des Greifers 3
entlang der Bewegungsbahn U und/oder relativ dazu
wird das untergriffene Produkt 6 von den nachlaufenden
Produkten abgehoben. Das Schliessen des Greifers 3
kann vor, beim oder nach dem Abheben erfolgen. Die
Bremseinrichtung 7, die hier als Anschlag 8 ausgebildet
ist, verhindert, dass das untergriffene Produkt 6 vom
Greifer 3 in Förderrichtung F gestossen wird und aus
dem Greifer gleitet, bevor es durch diesen in klemmen-
der Weise ergriffen wird. Durch die Bremseinrichtung 7
wird das untergriffene Produkt 6 relativ zu den nachlau-
fenden Produkten oder zumindest relativ zum es über-
nehmenden Greifer 3 abgebremst.
[0016] Vorzugsweise wird der Greifer 3 so bewegt,
dass die das Produkt untergreifende Greiferbacke 4 re-
lativ zum Produkt 6 eine kreisbogenförmige Bewegung
macht. Besonders bevorzugt ist die Greiferbacke 4 beim
Untergreifen tangential zum Produkt 6 ausgerichtet. Die
kreisbogenförmige Relativbewegung kann wie vorlie-
gend durch eine im Übergabebereich 10 kreisbogenför-
mige Bewegungsbahn U der Greifer 3 realisiert werden.
Alternativ oder zusätzlich kann die schaufelartige Be-
wegung auch durch entsprechende Bewegung der
Greifer 3 relativ zur Bewegungsbahn U mittels einer ge-
eigneten Steuerung realisiert werden.
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[0017] Wie insbesondere in Fig. 4a-c gezeigt, wird der
Greifer 3 relativ zu dem zu übernehmenden Produkt 6
derart bewegt, dass die untergreifende Greiferbacke 4
aus einer ersten Ausrichtung, in der sie einen Winkel
von 60° bis 120°, bevorzugt etwa 90°, zur Ebene des
Produkts 6 einnimmt, (z.B. der mittlere Greifer in Fig.
4a) in eine zweite Ausrichtung im wesentlichen in der
Ebene des Produkts verschwenkt (z.B. linker Greifer in
Figur 4b). Im Laufe der weiteren Bewegung nach dem
vollständigen Ergreifen des bzw. der Produkte wird der
Greifer vorzugsweise entgegen seiner Bewegungsrich-
tung entlang der Bewegungsbahn U verschwenkt. Dies
hat den Vorteil, dass das nicht ergriffene Ende 6b der
Produkte 6 während der Bewegung der Greifer entlang
des gekrümmten Teils der Bewegungsbahn U nahezu
an Ort und Stelle bleiben kann und keinen hohen Be-
schleunigungen oder hohen Kräften ausgesetzt ist. Ein
weiterer Vorteil ist, dass die Greifer 3 wie im vorliegen-
den Beispiel senkrecht von oben an die Fördereinrich-
tung 1 angenähert (erster Teil U1 der Bewegungsbahn)
und im geschlossenen Zustand wieder senkrecht nach
oben abgeführt werden können (zweiter Teil U2 der Be-
wegungsbahn).
[0018] Figur 2 zeigt einen Ausschnitt aus einer erfin-
dungsgemässen Vorrichtung, bei der als Bremseinrich-
tung 7 eine Saugeinrichtung 9 mit einem Förderband 9a
zum Einsatz kommt. Die Vorlaufkante 6b eines zu über-
nehmenden Produkts 6 wird durch die Fördereinrich-
tung 1 auf das Förderband 9a geschoben und mittels
Unterdruck dort fixiert. In Abhängigkeit von der Ge-
schwindigkeit des Förderbands 9a relativ zu der der För-
dereinrichtung 1 wird das zu übergebende Produkt 6 re-
lativ zu den nachfolgenden Produkten abgebremst oder
zumindest derart räumlich fixiert, dass es beim Unter-
greifen durch den Greifer 3 nicht in Förderrichtung F
wegrutschen kann. In der Klemmstellung kann der Grei-
fer 3 das Produkt schliesslich von der Saugeinrichtung
9 abziehen.
[0019] Im Ausführungsbeispiel von Figur 3 übernimmt
ein Greifer jeweils drei Produkte 6, die sich an einem
Anschlag 8 zu einer Mini-Lage übereinander schieben.
Die Geschwindigkeit der Greifer ist dabei so an die För-
dergeschwindigkeit der Fördereinrichtung 1, die Pro-
duktgrösse und den Produktversatz abgestimmt, dass
jeweils drei Produkte am Anschlag 8 auflaufen, ehe das
unterste von ihnen vom ankommenden Greifer unter-
griffen wird. Es ist auch möglich, dass das unterste Pro-
dukt der Mini-Lage bereits vor dem Anstossen an den
Anschlag 8 untergriffen wird und der Greifer 3 die drei
zu übernehmenden Produkte 6 gegen den Anschlag an-
schiebt, auf diese Weise ausrichtet und anschliessend
ergreift.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Fördern von flächigen, flexiblen Pro-
dukten (6), insbesondere Druckereiprodukten, bei

dem die Produkte (6) mittels einer Fördereinrich-
tung (1) kontinuierlich in einer Formation, in welcher
die Produkte (6) einander ganz oder in Förderrich-
tung (F) gesehen teilweise überdecken, wobei bei
teilweiser Überdeckung die Nachlaufkanten (6a)
der Produkte (6) das jeweils nachlaufende Produkt
überdecken, zu einem Übernahmebereich (10) ge-
fördert und dort von einem Wegförderer (2), der ent-
lang einer Bewegungsbahn (U) bewegte, zum Öff-
nen und Schliessen einzeln steuerbare Greifer (3)
mit wenigstens zwei Greiferbacken (4, 5) umfasst,
übernommen werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die Greifer (3) in ihrer Ausrichtung relativ zur
Bewegungsbahn (U) veränderbar sind, wobei die
Greifer (3) derart bewegt werden, dass die der För-
dereinrichtung (1) zugewandte Greiferbacke (4) im
Übernahmebereich (10) die Nachlaufkante (6a) we-
nigstens eines teilweise auf dem nachlaufenden
Produkt aufliegenden Produkts (6) schaufelartig
untergreift, und anschliessend abhebt, und wobei
die Produkte (6) vor oder nach dem Untergreifen
relativ zu nachlaufenden Produkten abgebremst
und/oder in ihrer Lage fixiert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Greifer (3) im Übernahmebe-
reich (10) derart bewegt werden, dass die der För-
dereinrichtung (1) zugewandte Greiferbacke (4) re-
lativ zu dem wenigstens einen zu übernehmenden
Produkt (6) entlang einer im wesentlichen kreisbo-
genförmigen Bahn bewegt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Greifer (3) relativ zu dem
wenigstens einen zu übernehmenden Produkt (6)
derart bewegt wird, dass die untergreifende Grei-
ferbacke (4) aus einer ersten Ausrichtung in eine
zweite Ausrichtung im wesentlichen in der Ebene
des Produkts (6) verschwenkt wird.

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
dukte (6) durch die Fördereinrichtung (1) zu einer
Bremseinrichtung (7) gefördert und dadurch abge-
bremst werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeit der Greifer (3)
derart an die Fördergeschwindigkeit der Förderein-
richtung (1) angepasst gewählt wird, dass eine vor-
bestimmte Anzahl von Produkten an einem An-
schlag (8) zu einem Stapel aufgeschoben wird, der
als Ganzes vom Greifer (3) ergriffen wird.

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
wegungsbahn (U) in einem stromaufwärts vom
Übernahmebereich (10) angeordneten ersten Teil-
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abschnitt (U1) und in einem stromabwärts vom
Übernahmebereich (10) angeordneten zweiten
Teilabschnitt (U2) im wesentlichen senkrecht zur
Förderrichtung (F) verläuft.

7. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens nach
einem der vorangegangenen Ansprüche mit einer
Fördereinrichtung (1) und einem Wegförderer (2),
der entlang einer Bewegungsbahn (U) bewegte,
zum Öffnen und Schliessen einzeln steuerbare
Greifer (3) mit wenigstens zwei Greiferbacken (4,
5) umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass die
Greifer (3) in ihrer Ausrichtung relativ zur Bewe-
gungsbahn (U) veränderbar sind, dass eine Steu-
ereinrichtung zum Bewegen der Greifer (3) sowie
eine Bremseinrichtung (7) vorhanden ist, mit der
von der Fördereinrichtung (1) geförderte Produkte
relativ zu nachlaufenden Produkten abbremsbar
und/oder in ihrer Lage fixierbar sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bremseinrichtung (7) ein An-
schlag (8) oder eine Saugeinrichtung (9) ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bewegungsbahn (U) in einem
stromaufwärts vom Übernahmebereich (10) ange-
ordneten ersten Teilabschnitt (U1) und in einem
stromabwärts vom Übernahmebereich (10) ange-
ordneten zweiten Teilabschnitt (U2) im wesentli-
chen senkrecht zur Förderrichtung (F) verläuft.
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