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terschiedlich geneigt sind. Das Leitmittel (1) dient dem

(54) Verfahren und Vorrichtung zum Bearbeiten und Separieren einer schuppenartigen
Formation von flexiblen, flichigen Gegenstéanden
(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine

Vorrichtung zum Bearbeiten und Separieren einer
schuppenartigen Formation von flexiblen, flachigen Ge-
gensténden (10), insbesondere von gefalzten Druck-
produkten. Die schuppenartige Formation wird mittels
eines Leitmittels (1), das mindestens bereichsweise ge-
genilber der Horizontalen geneigt ist, so beeinflusst,
dass die Gegenstande (10) beziiglich der Vertikalen un-

Fig.1

Umformen der flachigen Gegensténde des Schuppen-
stroms in Winkel und Ausrichtung, wobei an dessen En-
de eine Entnahme von einzelnen oder von Gruppen von
flachigen Gegenstanden erfolgt. Am Ende einer Leitfla-
che (2) des Leitmittels (1) ist ein Férdermittel (9) ange-
ordnet, das dem Wegférdern der vereinzelten Gegen-
sténde (10) dient.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Bearbeiten und Separieren einer
schuppenartigen Formation von flexiblen, flachigen Ge-
genstanden, insbesondere Druckprodukten, gemass
dem Oberbegriff der unabhangigen Anspriiche.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind diverse Anle-
ger und Vorrichtungen bekannt, namentlich um Druck-
produkte zu Vereinzeln bzw. einzeln zu erfassen und
diese zum Weitertransport an ein Fordermittel zu tber-
geben. Die dem Stand der Technik anhaftenden Nach-
teile sind durch gegenlaufige Bewegungsmuster, gros-
se Masse- und Reibungskrafte und abrupte Richtungs-
wechsel begriindet. Bei den heute verwendeten Ma-
schinen sind die Ablaufe nicht fliessend, sondern wei-
sen einen statischen Anteil auf. Dies bedeutet, dass ein
zu verarbeitendes Druckprodukt komplett zum Still-
stand gebracht wird, um dann wieder abrupt in eine an-
dere Richtung beschleunigt zu werden. Insbesondere
bei hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten wirkt sich
dies negativ aus.

[0003] Aus CH324210 ist zum Beispiel eine Anlege-
maschine flr die Papierindustrie bekannt. Diese dient
zum Anlegen von gefalzten Druckbogen auf Sattel eines
Zubringertransportbandes einer Heftmaschine. Die Vor-
richtung beruht auf einer Trommel, die zwischen einem
auf einer schiefen Ebene abgestiitzten Stapel von ge-
falteten Druckbogen und einem Transportband mit Sat-
teln angeordnet ist. Die Druckbogen sind im Bereich der
Zufuhrung auf dem Falz stehend angeordnet. Die Trom-
mel, die im Wesentlichen tangential zum vordersten
Druckbogen angeordnet ist, weist an ihrer Peripherie ei-
nen Greifer auf, mittels dem der jeweils vorderste Druck-
bogen der Lage blumenseitig erfasst und abgezogen
wird. Das Abziehen des nachsten Druckbogens ist erst
moglich, wenn der Vorhergehende vollstédndig vom Sta-
pel entfernt wurde. Jeder Druckbogen wird an der Trom-
mel anliegend umgelenkt und auf einen Sattel des Zu-
bringertransportbandes abgeworfen. Bei dieser Vorrich-
tung wird jeweils nur ein Druckbogen pro Arbeitszyklus
verarbeitet, was eine prinzipbedingte Beschréankung der
Verarbeitungsgeschwindigkeit zur Folge hat. Damit der
Druckbogen erfasst werden kann, ist es zudem notwen-
dig, dass die Trommel oder der Greifer eine gegenlau-
fige Bewegung ausfuhrt. Bei schnell laufenden Maschi-
nen fihrt dies zu hohen Massekraften. Aufgrund des zu
Grunde liegenden Funktionsprinzips eignet sich diese
Vorrichtung nicht zur Verarbeitung grosser Volumen und
zudem ist das blumenseitige Separieren problembehaf-
tet.

[0004] DE2531262 zeigt einen Anleger fiur Blatter
oder gefalzte Lagen aus Papier oder &hnlich biegsamen
Werkstoffen. Druckbogen werden in Form eines Schup-
penstroms (vorauslaufende Kante oben) entlang einer
schiefen Ebene mittels eines Férderbandes bewegt. An
einer weiteren schiefen Ebene werden die Druckbogen
zu einer schiefgestellten Lage aufgestaut und zum Still-
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stand gebracht. Der jeweils unterste Druckbogen der
schiefen Lage wird Uber ein mit Greifern bestlicktes Rad
erfasst und mittels einer Umlenkrolle umgelenkt. Da-
durch werden die Druckbogen von der schiefgestellten
Lage abgezogen. Im Unterschied zu der aus CH324210
bekannten Vorrichtung werden die Druckbogen nicht
einzeln, sondern in Form eines kontinuierlichen Schup-
penstroms abgezogen. Aufgrund der starken Umlen-
kung wahrend dem Abziehen, werden die Druckbogen
stark beansprucht. Fir die Vereinzelung der Druckbo-
gen wird eine nachgeschaltete Beschleunigungsstrek-
ke vorgeschlagen.

[0005] EP1055620 derselben Anmelderin zeigt eine
Vorrichtung zum Aufnehmen und Weitertransportieren
von flachigen Druckprodukten. Entlang eines umlaufen-
den Rades ist eine Vielzahl von Greifern mit zugeord-
neten Saugorganen angebracht. Die zu verarbeitenden
Druckbogen sind auf einem Stapel angeordnet, von
dem sie mittels der Saugorgane angehoben und in den
Wirkbereich der Greifer gebracht werden. Die Druckbo-
gen werden durch die Greifer erfasst und anschliessend
in Form eines Schuppenstroms abgelegt und mittels ei-
nes Fordermittels weggeférdert. Diese Vorrichtung er-
moglicht das Erfassen von Druckbogen in sehr kurzen
Abstanden, wobei Saugkopfe und Erzeugnisse aufein-
ander auszurichten sind.

[0006] EP1086914 derselben Anmelderin zeigt eine
Vorrichtung zum Transport von flachigen Erzeugnissen
von einem in einer Aufnahmestelle positionierten still-
stehenden Stapel zu einer Abgabestelle. Die Vorrich-
tung weist ein Separierorgan, sowie ein Stiitzelement
und ein Halteorgan auf, die um eine Welle umlaufend
angeordnet sind. Die Erzeugnisse werden einzeln er-
fasst, separiert und an ein Mittel Gbergeben, das zum
Wegférdern dient. Auch bei dieser Vorrichtung sind die
Erzeugnisse mechanisch beansprucht.

[0007] WOO00/46135 derselben Anmelderin zeigt eine
Vorrichtung zum Abbauen eines Stapels von flachigen
Gegenstanden, insbesondere Druckereierzeugnissen.
Von einem Stapel wird mittels eines Hebemittels der je-
weils oberste Druckbogen angehoben und in den Wirk-
bereich einer Schiebevorrichtung gebracht. Mittels der
Schiebevorrichtung wird der angehobene Druckbogen
seitlich in den Wirkbereich eines Férderbandes ge-
bracht, das zum Wegfiihren der Druckbogen in Form ei-
nes Schuppenstroms dient. Die Vorrichtung ist so kon-
struiert, dass sie sich der Hohe des Stapels anpasst:
Obwohl im Vergleich zum Stand der Technik verein-
facht, ist dennoch eine Steuerung erforderlich.

[0008] EP0863099, derselben Anmelderin, zeigt eine
Vorrichtung zum Vereinzeln von gestapelten Druckerei-
produkten. Mittels eines Férdermittels werden zu verar-
beitende Druckbogen unter einen Stapel geschoben.
Von diesem Stapel wird das jeweils oberste Druckpro-
dukt durch einen Greifer erfasst und vereinzelt wegge-
fuhrt. Damit die Druckbogen erfasst werden kdnnen,
werden sie mittels eines Hebemittels einzeln angeho-
ben und in den Wirkbereich eines Greifers gebracht.



3 EP 1 398 286 A1 4

[0009] EP0755886, derselben Anmelderin, zeigt eine
Vorrichtung zum Zubringen von gefalteten Druckerei-
produkten zu einer Weiterverarbeitungsstelle. Mittels ei-
nes Foérdermittels werden in einem Schuppenstrom zu-
geflhrte Druckbogen einer Stapelstelle zugefihrt, wo
sie unter einen Zwischenstapel geschoben werden. Mit-
tels eines entlang einer Umlaufbahn bewegten Anhebe-
organs (Saugorgan), wird das jeweils oberste Drucke-
reiprodukt bei der Falzkante angehoben und in den
Wirkbereich eines Wegférderers gebracht. Der Wegfor-
derer weist eine segmentierte Walze und einen umlau-
fenden Riemen auf, der zum Anpressen von Druckpro-
dukten an die segmentierte Walze dient. Die Druckbo-
gen werden nacheinander aufgehoben und in den Wirk-
bereich des Wegférderers gebracht, durch den sie er-
fasst und in Form eines Schuppenstroms weggeflhrt
werden.

[0010] DE19627830, derselben Anmelderin, zeigt ei-
ne Vorrichtung zum Zubringen von Druckereiprodukten
zu einem Wegférderer. Ein im Innern eines Rotors an-
geordnetes Saugorgan durchgreift eine Ausnehmung,
um ein Druckereiprodukt zu erfassen und mit dem Eck-
bereich in das Innere des Rotors zu bringen. Das Druk-
kereiprodukt wird dann von einem Rotorarm untergriffen
und weiter angehoben, um es in den Wirkbereich eines
Wegfdérderers zu bringen. Die Druckprodukte werden,
mittels Greifern, vereinzelt oder in Form eines Schup-
penstroms weggeférdert.

[0011] EP0675061, derselben Anmelderin, zeigt eine
Vorrichtung zum ununterbrochenen Zubringen von fla-
chigen Erzeugnissen zu einer Abgabestelle. Mittels ei-
nes endlosen Férderbands werden Druckereiprodukte
einer Abgabestelle zugeflhrt. Bei der Abgabestelle ist
das Forderband zumindest bereichsweise um eine orts-
feste Umlenkwalze umgelenkt und umgreift unter-
schlachtig das Umlenkrad. Das mittels eines Schrittmo-
tors angetriebene Férderband und ein Umlenkrad bil-
den einen Forderspalt fir die zu verarbeitenden Erzeug-
nisse, die in einer schuppenartigen Formation angeord-
net sind. Das jeweils oberste Erzeugnis eines Teilsta-
pels wird mittels eines Saugkopfs erfasst und abgeho-
ben.

[0012] Wie aus den oben beschriebenen Druckschrif-
ten zu ersehen ist, weisen die aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Vorrichtungen zum Separieren von Druk-
kereierzeugnissen einen relativ komplizierten Aufbau
auf, wobei die Komplexitat teilweise steuerungsbedingt
ist. In Abhangigkeit der genannten Prinzipien ist zudem
die Verarbeitungsgeschwindigkeit beschrankt, damit
die Druckprodukte nicht zu stark beansprucht werden
oder die Verarbeitungsschritte zuverlassig erfolgen. Die
meisten bekannten Vorrichtungen beruhen darauf, dass
die Druckprodukte fiir eine Weiterverarbeitung komplett
zum Stillstand gebracht werden miissen, damit sie von
einem Greifer oder einem aquivalenten Mittel ergriffen
werden kdnnen. Soweit im Stand der Technik eine flies-
sende Verarbeitung gewtinscht ist, sind aufwendige
Konstruktionen, namentlich Steuerungen erforderlich,
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um die Druckprodukte mit hoher Genauigkeit separie-
ren zu kénnen. Ein weiterer Nachteil herkdmmlicher
Konstruktionen fir eine kontinuierliche Verarbeitung, d.
h. wenn die Druckprodukte nicht vollstandig zum Still-
stand gebracht werden sollen, liegt darin, dass ein (be-
schranktes) Puffern bei kurzfristigen Stérungen, wenn
Uberhaupt, nur durch aufwendige Sensorik mit Steue-
rungs- oder Regelungsanlagen aufgefangen werden
kénnen. Unter anderem aus diesem Grunde sehen die
meisten Vorrichtungen einen "statischen" Zwischensta-
pel vor, von dem die (vorgangig zum Stillstand oder fast
Stillstand abgebremsten) Druckprodukte beschleunigt,
abgezogen und vereinzelt werden.

[0013] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum kontinuierlichen
Bearbeiten einer schuppenartigen Formation von flexi-
blen, flachigen Gegenstanden, namentlich von Druck-
produkten, zu schaffen, insbesondere zum genauen Se-
parieren und Ubergeben von einzelnen Druckprodukten
aus dieser schuppenartigen Formation an ein Férderor-
gan, die einen vergleichsweise geringen konstruktiven,
steuerungs- bzw. regelungstechnischen Aufwand erfor-
dern.

[0014] Diese Aufgabe wird durch die in den unabhan-
gigen Patentanspriichen definierte Erfindung geldst.
[0015] Die Erfindung basiert auf einer fliessenden
Transformation einer schuppenartigen Formation von
flexiblen, flachigen Gegenstanden, insbesondere ge-
falzten Druckbogen mittels eines Leitmittels. Im Folgen-
den wird weitgehend nur noch auf Druckprodukte Bezug
genommen, wobei andere flachige Gegensténde durch
die Erfindung selbstverstandlich entsprechend mit um-
fasst werden.

[0016] Die zu verarbeitenden Druckprodukte werden
bevorzugt in Form eines Schuppenstroms zugefiihrt,
bei dem die nachlaufenden Kanten, bei Falzbogen de-
ren Falz, der zu verarbeitenden Druckprodukte bzw.
Druckbogen oben angeordnet sind und das nachfolgen-
de Druckprodukt UGberlappen. Ein solcher Schuppen-
strom wird dem Leitmittel zugefiihrt, das dem Umformen
des Schuppenstroms in Winkel, Ausrichtung und Dichte
dient, so dass eine neue schuppenartige Formation re-
sultiert. Unabhangig davon, ob die zugefiihrten Druck-
produkte als Stapel, Lage oder Schuppenstrom ange-
ordnet sind, werden sie vor dem Separieren durch ge-
eignete Mittel in die genannte erfindungsgemass nor-
mierte schuppenartige Formation Uberflhrt. Bei gefalz-
ten Druckereierzeugnissen ist, im Unterschied zum
Stand der Technik, der Falz bevorzugt oben angeordnet
und der Falzbogen auf seiner Blume abgestltzt, so dass
die Falzbogen am Falz einzeln oder in definierter Anzahl
erfasst werden kénnen. Die Erfindung erméglicht somit
entsprechend auch die Verarbeitung einer Stange, ei-
nes Stapels oder anderer Formationen unter Nutzung
der gleichen erfindungsgemassen Methode zum Sepa-
rieren der Druckprodukte, d.h. dass die Produkte nicht
notwendigerweise als Schuppenstrom zugefiihrt wer-
den missen. Gegebenenfalls werden somit die stehen-
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den Produkte z.B. einer Stange in die gewiinschte
schrag liegende Position Uberfuhrt, wohingegen bei ei-
nem Schuppenstrom, wie vorstehend beschrieben, ein
Aufrichten der Druckprodukte erforderlich ist. Falzbo-
gen werden, falls nétig, vorgangig so orientiert, dass sie
mit ihrer Blume nach unten orientiert sind.

[0017] Ausfihrungsformen der hier gezeigten Erfin-
dung kénnen einen modularen Aufbau aufweisen, bei
dem uber normierte Schnittstellen mehrere Module
wirkverbunden sind. Eine bevorzugte Ausfiihrungsform
weist ein Ubernahme-, ein Ubergabemodul und ein die-
sem nachgeschaltetes Férdermodul zur Entnahme von
Druckprodukten auf. Das Ubernahmemodul dient dazu,
die gegebenenfalls in unterschiedlicher Form und An-
ordnung (Schuppe, Lage, Paket oder Stapel usw.) zu-
gefiihrten Druckprodukte in eine geeignete, normierte
Ausgangslage zu bringen, die dem Ubergabemodul zu-
gefiihrt wird. Das Ubergabemodul dient insbesondere
dazu, die Druckprodukte mittels eines Leitmittels erfin-
dungsgemass in eine fir die Entnahme optimierte Aus-
gangsposition zu transformieren. Mittels des nachge-
schalteten Férdermoduls werden einzelne oder eine de-
finierte Anzahl separierter Druckprodukte entnommen
und weggeférdert. Beim Fordermodul handelt es sich
beispielsweise um ein mit Greifern bestlicktes, umlau-
fendes Zugorgan oder eine Entnahmetrommel.

[0018] Im Ubergabemodul werden die Druckprodukte
aktiv oder passiv Uber eine ebene, konkav oder konvex
gekrimmte oder geknickte Leitflache eines Leitmittels
gefiihrt. Anschliessend an den Endbereich der Leitfla-
che bzw. des Ubergabemoduls ist ein Férdermittel an-
geordnet, das der Entnahme bzw. dem Separieren und
Wegfuhren einzelner Druckprodukte dient. Die Druck-
produkte werden in einer schuppenartigen Formation
mit (oben) nachlaufender Kante auf die Leitflache ge-
fuhrt und dieser entlang geleitet. Eine bevorzugte Aus-
fuhrungsform eines Leitmittels beinhaltet eine Leitfla-
che, an deren Ende ein im Wesentlichen senkrecht vor-
stehender Rand angeordnet ist, der dem kontrollierten
Ruckhalten und Aufrichten der Elemente des Schup-
penstroms dient. Im Unterschied zu den aus dem Stand
der Technik bekannten Vorrichtungen ermoglicht die er-
findungsgemasse Vorrichtung ein dynamisches Verar-
beiten der Druckprodukte. Dabei wird auf grundlegende
Richtungswechsel verzichtet, die sich beschrankend
auf den Verarbeitungsprozess und die Verarbeitungs-
geschwindigkeit auswirken kénnten. Die Elemente wer-
den fliessend und vor allem auch ohne beeintrachtigen-
de Beanspruchung der Druckprodukte verarbeitet, das
heisst, dass sie in Ausrichtung und Anordnung sanft und
kontinuierlich transformiert und separiert werden.
Selbstverstandlich kann die Erfindung auch eine passi-
ve Entnahme enthalten, das heisst das Separieren oder
Vereinzeln erfolgt durch das Ubergabemodul selber und
die separierten Druckbogen oder Druckbogengruppen
werden an eine Enthahmeeinheit Gibergeben, der keine
Separierungsfunktion zukommt.

[0019] Die heute bekannten Funktionsprinzipien er-
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fordern, dass die Druckprodukte praktisch liegend oder
flachig abgestitzt bergeben werden. Im Unterschied
hierzu, werden die Druckprodukte bei der vorliegenden
Erfindung durch das Leitmittel so ausgerichtet, dass sie
im Ubergabebereich der Leitflache in einer schrag auf-
rechten, weitgehend frei zuganglichen Position anste-
hen und separiert werden. Gegenliber den meisten aus
dem Stand der Technik bekannten L&sungen besitzt
dies zudem den Vorteil, dass der Separierungsvorgang
nicht zwingend bedingt, dass ein Druckprodukt vollstan-
dig separiert sein muss, bevor das Separieren des
nachsten Druckbogens beginnen kann. Bei gefalzten
Druckbogen zeigt dabei der Falz erfindungsgemass
nach oben, das heisst von der Leitflaiche weg, so dass
die Druckbogen einzeln oder in definierter Anzahl mit-
tels z.B. eines Greifmittels einfach und mit hoher Ge-
nauigkeit erfasst werden kénnen. Die Druckprodukte
zeigen bei der Verarbeitung untereinander und mit dem
Leitmittel eine verfahrensmassig glinstige gegenseitige
Beeinflussung und Stabilisierung auf, die insbesondere
im Endbereich des Leitblechs flir den Ablauf relevant ist.
[0020] Mehrere einander anliegende Druckprodukte
zeigen aufgrund ihrer spezifischen Eigenschaften und
der Anordnung, namentlich ihrer Flexibilitdt und gegen-
seitigen Verschiebbarkeit, in ihrer Gesamtheit ein ela-
stisches bzw. geschmeidiges Verhalten. Eine erste
Form von elastischem Verhalten ist bei einem Paket von
Druckprodukten zu beobachten, das auf eine Ebene ge-
stellt und durch Anschldge bzw. Begrenzungen gehal-
ten ist. Werden die Begrenzungen des Druckprodukte-
pakets in Langsrichtung auseinander gezogen, wird der
Winkel zwischen den Druckprodukten und der Ebene
flacher. Werden die Begrenzungen des Pakets hinge-
gen zusammen geschoben, wird der Winkel zwischen
der Ebene und den Druckprodukten steiler. Dieses Ver-
halten ist, in dieser Weise verstanden, elastisch. Eine
weitere Form von elastischem Verhalten ist insbeson-
dere bei einer Anordnung von gefalzten Druckproduk-
ten zu beachten. Aufgrund des Falzes neigen die ein-
zelnen Druckprodukte dazu, sich bereichsweise aufzu-
wolben bzw. sich zu 6éffnen. Aber auch bei anderen fle-
xiblen Produkten bzw. Druckprodukten ist aufgrund von
Materialunebenheiten und Lufteinschluss eine solche
Flexibilitdt gegeben. Dies hat zur Folge, dass ein ent-
sprechender Stapel oder eine entsprechende Lage von
Druckprodukten elastisch zusammengedriickt werden
kann. Ein Stapel von gefalteten Zeitungsblattern lasst
sich beispielsweise erheblich zusammen pressen. Es
hat sich gezeigt, dass in einem erfindungsgemassen
Leitmittel dieses Verhalten, bei einer geeigneten relati-
ven Anordnung und Ausrichtung der zu verarbeitenden
Druckprodukte, dazu verwendet werden kann, um einen
Ausgleichs- und Puffereffekt zu erzielen.

[0021] Dieser Puffereffekt wirkt bis zu einem gewis-
sen Mass als dynamischer Zwischenspeicher (infolge
einer lokalen Kompression) und geometrischer Aus-
gleich bei der Verarbeitung. Dieser Effekt wird hier ge-
zielt ausgenutzt, um Unterschiede in der Verarbeitungs-
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geschwindigkeit zwischen zu- und wegférdernden Vor-
richtungsmitteln oder kurzfristige Stérungen auszuglei-
chen.

[0022] Damit die oben beschriebenen Effekte ausge-
nutzt werden kdnnen, weist die im Leitmittel verwendete
Leitflache vorzugsweise eine Form auf, die dazu flhrt,
dass die daruber geflihrte schuppenartige Formation
von Druckprodukten verdichtet und gleichzeitig kontrol-
liert aufgestellt (oder geneigt) wird. Besonders geeignet
sind Leitflachen, die einen ebenen Abschnitt aufweisen,
der in einen bogenférmigen oder geraden, schrag nach
unten verlaufenden Abschnitt Gbergehen.

[0023] Um die Druckprodukte zu separieren, ist am
Ende der Leitflache eine Begrenzung vorhanden, z.B.
in Form eines mechanischen Anschlags, der ein Wei-
terfihren der Druckprodukte des verdichteten Schup-
penstroms entlang der Leitflache verhindert. Im Wirkbe-
reich des mechanischen Anschlags werden die Druck-
produkte kontrolliert gestaut und aufgerichtet. Beim Auf-
richten in eine vertikale Lage nimmt, aufgrund der Ver-
lagerung des Schwerpunkts der Druckprodukte, die
seitlich wirkende Schwerkraft kontinuierlich ab, so dass
die Druckprodukte in ein labiles Gleichgewicht kommen
und dann tendenziell zum Uberkippen neigen. Ungefahr
in diesem Moment gelangen sie in den Wirkbereich ei-
nes Foérdermittels, das sie erfasst und einzeln wegfuihrt.
Bei alternativen Ausfiihrungsformen kann hier eine spe-
zielle Separiervorrichtung enthalten sein, welche die
Druckbogen an ein nachfolgendes Férdermodul Gber-
gibt.

[0024] Um eine Vereinzelung der Druckprodukte zu
unterstitzen ist es in gewissen Fallen sinnvoll, ein Mittel
zum aktiven Verandern der Neigung der Druckprodukte
vorzusehen, um die Druckprodukte, im Moment in dem
sie zum Umkippen neigen, kontrolliert dem Férdermittel
zuzuférdern. Dabei kann es sich zum Beispiel um eine
drehende, ebene oder strukturierte \WWalze oder ein um-
laufendes Nockenband handeln, mittels denen die
Druckprodukte durch Reibung, Formoder anderem
Kraftschluss, beeinflusst werden. Je nach Anwen-
dungsgebiet eignen sich auch mit Saugelementen be-
stlickte Walzen oder Fliigelzellenrader die zwischen die
Druckprodukte eingreifen und diese so dynamisch dem
Foérdermittel zubringen. Ebenfalls geeignet ist ein kon-
trollierter Luftstrom, der von der Seite oder von Oben
auf die Druckprodukte einwirkt. Eine weitere Form eines
diesen Abschal- oder Umkippvorgang unterstiitzenden
Mittels, hier Umlegemittel oder Separiereinrichtung ge-
nannt, weist einen Hebel auf, an dessen einem Ende
ein Saugnapf angebrachtist. Der Hebel ist um eine Ach-
se drehbar gelagert, wobei der Drehpunkt der Achse im
Bereich des mechanischen Anschlags am Ende der
Leitflache angeordnet ist. Das jeweils vorderste Druck-
produkt, das am mechanischen Anschlag (Bord) an-
steht, wird gegen den Hebel respektive den Saugnapf
gepresst. Um dieses erste Druckprodukt nun an das
Foérdermittel zu Gbergeben, wird der Hebel und mit ihm
das durch den Saugnapf gehaltene Druckprodukt relativ
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rasch verschwenkt, so dass das Druckprodukt frei steht
und vom Férdermittel erfasst werden kann. Die restli-
chen Druckprodukte bleiben infolge ihrer Tragheit oder
gehalten durch einen mechanischen Anschlag stehen.
Es ist ohne weiteres mdglich, die Entnahme bzw. das
Wegfordern auch durch umlaufende Walzenpaare, For-
derbander oder alternative Fordermittel zu bewirken.
[0025] Der Abstand zwischen der Leitflache und dem
Foérdermittel, respektive dem Umlegemittel ist bevor-
zugt einstellbar, so dass sich die Vorrichtung fir die Ver-
arbeitung von Druckprodukten variabler Formate eig-
net. Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin,
dass am Ort der Separierung und bei Bedarf ein Wei-
chensystem vorgesehen werden kann, so dass die
Druckbogen unmittelbar im Anschluss an das Uberga-
bemodul auf verschiedene Foérderer Ubergeben bzw.
durch diese entnommen werden kdnnen.

[0026] Die Vorrichtung kann, insbesondere auf der
Leitflache, zusatzliche aktive Mittel aufweisen, die dem
Kontrollieren des Flusses, der Dichte und der Form des
Schuppenstroms dienen. Bei diesen Leitmitteln handelt
es sich z.B. um eines oder mehrere umlaufende Leit-
bander (Férderbander), die mittels Reibung auf das
Fliessverhalten und Umlegen der Druckprodukte einwir-
ken. Die Leitmittel sind entlang der gesamten Leitflache
oder nur abschnittsweise angeordnet. Sie weisen je
nach Bedarf gleiche oder unterschiedliche Forderge-
schwindigkeiten auf und sind gleich oder gegenlaufig
ausgerichtet. Die Schraglage der Druckprodukte eignet
sich dazu, um einen Puffer- und Ausgleichseffekt zu er-
zielen, der z.B. zum Ausgleichen von Schwankungen in
der Verarbeitungsgeschwindigkeit dient.

[0027] Insbesondere im Bereich der Leitflache bzw.
des Leitmittels kénnen Stabilisierungsmittel vorgese-
hen sein, die beim Anfahren der Vorrichtung oder im Fall
einer Stérung den dynamischen Prozess anhalten, re-
spektive "einfrieren”. Bei diesen Mitteln handelt es sich
vorzugsweise um Greifer, Hebel oder Klappen, die bei
Bedarf in den Strom von zu verarbeitenden Druckpro-
dukten eingreifen und diese in Winkel und Ausrichtung
stitzen und stabilisieren. Diese Stabilisierungsmittel
kénnen beweglich angeordnet sein, so dass sie zumin-
dest fiir eine gewisse Strecke mit dem Strom von zu ver-
arbeitenden Druckprodukten mitbewegt werden kén-
nen. Zum Anfahren oder Anhalten des Verarbeitungs-
prozesses sind insbesondere verschieb- oder ver-
schwenkbare oder teleskopartig ausfahrbare Klappen
oder Stabe geeignet. Die Stabilisierungsmittel kénnen
einen Teil der Vorrichtung bilden oder separat angeord-
net sein.

[0028] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sind an-
hand der nachfolgenden Figuren néher erlautert. Es zei-
gen schematisch und stark vereinfacht:

Fig. 1  eine erste Ausfiihrungsform einer Ubergabe-
vorrichtung mit einer konvexen Leitflache;
Fig.2  eine zweite Ausfilhrungsform einer Ubergabe-
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vorrichtung mit Férderbandern;

Fig. 3  die Ausfiihrungsform gemass Figur 2 in einer
Seitenansicht;

Fig. 4  eine dritte Ausfiinrungsform einer Ubergabe-
vorrichtung mit im Wesentlichen geraden Ab-
schnitten;

Fig. 5 eine vierte Ausfiihrungsform einer Ubergabe-
vorrichtung mit einer konvexen Leitflache.

Fig. 6 eine weitere Ausfiihrungsform mit einem
Querverschieben der Druckbogen unmittelbar
vor der Entnahme.

[0029] Figur 1 zeigt eine erste Ausfihrungsform eines

erfindungsgemassen Leitmittels 1 in einer Seitenan-
sicht. Auf einer konvex gekrimmten Leitflache 2 werden
in Pfeilrichtung P Druckprodukte 10 in einer schuppen-
artigen Formation 13 gegen einen am Ende der Leitfla-
che 2 angeordneten Rand (Bord) 3 geleitet, der als me-
chanischer Anschlag fir die Druckprodukte 10 dient.
Die Druckprodukte 10 liegen mit ihren Blumen 12 auf
der Leitflache 2 auf, wobei der Falz 11 der Druckproduk-
te 10 nach oben zeigt. Druckprodukte, die weit vom Bord
3 entfernt sind, befinden sich in einer schuppigen An-
ordnung, bei welcher der Falz 11 gegeniliber der Blume
12 nachlaufend ist. Druckprodukte 10, die sich naher
beim Bord 3 befinden, sind hingegen steiler, d.h. schrag
stehend gestellt. Im Unterschied zu den aus dem Stand
der Technik bekannten Vorrichtungen erfolgt die Trans-
formation fliessend und wird primar durch die Interaktion
der Druckprodukte untereinander und insbesondere
durch die Geometrie des Leitmittels bewirkt. Dabei wer-
den die Druckprodukte 10 von einer hier nur schema-
tisch angedeuteten, gemass dem Stand der Technik
verschieden ausgestaltbaren Produktezufiihrung 14, z.
B. einem Bandférderer, dem Leitmittel 1 zugefuhrt.

[0030] Die Druckprodukte 10 werden hierim Rahmen
der schuppenartigen Formation 13, infolge der Kraftein-
wirkung der nachfolgenden Produkte und des Neigung,
entlang der Leitflache 2 vorwérts bewegt. Alternativ
oder in Ergdnzung dazu kénnen aktive Mittel (in dieser
Figur nicht ndher dargestellt), insbesondere zusétzliche
Foérderbander, eingesetzt werden. Die Leitflache 2 und
das Bord 3 beeinflussen gezielt die Form des Schup-
penstroms und die Ausrichtung der Druckprodukte 10
derart, dass die Druckprodukte 10 am Ende der Leitfla-
che 2 im Bereich des Bords 3 eine optimale Ausrichtung
zum Ergreifen, hier mittels eines an einem umlaufenden
Zugorgan 9 befestigten Greifers 8 einnehmen. Das Bord
3 staut den Fluss der schuppenartigen Formation 13,
wodurch die Druckprodukte 10 kontrolliert aufeinander
auflaufen und sich infolge der spezifischen Form der
Leitflache 2 ausrichten. Die Krimmung und insbeson-
dere die Neigung der Leitfliche 2 sind so ausgebildet,
dass ein kontrolliertes Aufstellen der Druckprodukte 10
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erreicht wird. Ein weiterer Vorteil des gekruimmten Leit-
blechs liegt darin, dass die Falzkanten der Druckbogen,
gegebenenfalls mit einem falzseitig angreifenden Fih-
rungsmittel, nahezu auf eine Gerade bringbar sind. Dies
erleichtert insbesondere auch die Anordnung und Aus-
gestaltung der Mittel 5 zum Separieren der Druckbogen.
Erfindungsgemass ist die Leitflache 2 demnach minde-
stens bereichsweise gegenlber der Horizontalen ge-
neigt, so dass die Druckprodukte in Férderrichtung einer
gewissen Keilwirkung und damit "Kompression" des
Produktestroms unterliegen. Diese Neigung der Leitfla-
che 2 betragt bei bevorzugten Ausfiihrungsformen min-
destens teilweise mehr als 30° gegentber der Horizon-
talen, so dass der gewlinschte Aufrichtvorgang der
Druckprodukte bewirkt wird. Im unmittelbaren Bereich
des Bordes 3, befinden sich die Druckprodukte mit dem
Falz nach oben (z-Richtung) in einer im Wesentlichen
senkrechten Position aus der sie einzeln oder in defi-
nierter Anzahl an das Fordermittel, hier an die Greifer
8, zum Wegflihren Ubergeben werden.

[0031] Oberhalb des Bordes 3 ist ein Umlegemittel 5
zu erkennen, das zum kontrollierten Umlegen der
Druckprodukte 10 dient. Beim Umlegemittel 5 handelt
es sich hier um ein um eine Achse A (senkrecht zur Zei-
chenebene) rotierendes Fligelrad 6 mit Armen 7. Die
Arme 7 greifen, infolge der Rotation des Fliigelrades 7,
zwischen die sich am Ende der Leitflache 2 befindlichen
Druckprodukte 10 ein und bewirken, dass diese kontrol-
liert abgeschalt bzw. abgelést und im Bereich des Fal-
zes voneinander getrennt bzw. separiert werden. Die im
Bereich des Falzes 11 voneinander getrennten Druck-
produkte 10 werden durch das Umlegemittel 5 einzeln
oder in definierter Anzahl in den Wirkbereich von Grei-
fern 8 gebracht, von einem dieser Greifer 8 erfasst und
daraufhin weggefordert. Es ist in Figur 1 gut erkennbar,
dass das Umlegemittel ein Abschélen und anschlies-
sendes "Umkippen" des jeweiligen Druckprodukts be-
wirkt bzw. unterstiitzt. Erfindungsgemass werden die
Druckbogen bei der Entnahme mittels des Umlegemit-
tels 5 aktiv in eine schrag stehende Lage in Richtung
der Forderrichtung Uberfiihrt. Obwohl der hier beschrie-
bene Vorgang eine optimale Entnahme bewirkt, kann
bei anderen Ausflihrungsformen mittels des Umlege-
mittels 5 auch ein blosses Anheben zwecks Entnahme
erfolgen, so dass der Begriff "Umlegemittel" nicht ein-
schrankend zu verstehen ist und diese auch als Sepa-
riereinrichtung bezeichnet werden kann.

[0032] Der Abstand D zwischen der Leitflache 2 und
dem Umlegemittel 5, respektive der Greifer 8 ist einstell-
bar, so dass unterschiedlich grosse Elemente verarbei-
tet werden kdnnen. Dabei kann die Leitflaiche anders
geneigt oder verschoben werden, oder alternativ auch
das Umlegemittel 5 und die Entnahmemittel 8, 9 beweg-
lich angeordnet werden. Bei besonderen Ausfiihrungs-
formen kann die Anpassung an unterschiedliche For-
mate auch durch eine Sensorik mit entsprechender Re-
gelung und Steuerung, welche die Steuerelemente (Po-
sition und Wirkkrafte der Umlegemittel, Entnahmemittel
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usw.) entsprechend automatisch einstellen, vorgese-
hen werden.

[0033] Figur 2 zeigt eine zweite Ausflihrungsform ei-
ner Ubergabevorrichtung mit einem Leitmittel 1 in einer
seitlichen Ansicht. Entlang der Leitflache 2 sind parallel
zur Fliessrichtung B einer (hier nicht gezeigten) schup-
penartigen Formation Férderbander 15 angeordnet, die
als Leitelemente zum gezielten, abschnittweisen Be-
schleunigen oder Verzogern von sich auf der Leitflache
2 befindlichen Druckprodukten dienen. Die Ausrichtung
und das Fliessverhalten der Druckprodukte wird da-
durch gezielt beeinflusst. Je nach Anwendungsgebiet
werden die Forderbander 15 durch Luft unterstutzt (z.
B. Auffachern durch Druck oder Festhalten durch Vaku-
um). Ausserdem kénnen die Férderbander 15 bei Be-
darf gleich- oder gegenlaufig angetrieben werden.
[0034] Das Leitmittel 1 kann gegebenenfalls eine ver-
anderbare Geometrie aufweisen, welche zumindest be-
reichsweise ein gezieltes Einstellen der Krimmung der
Leitflache 2 ermdglicht. Das Leitmittel 1 kann so auf un-
terschiedliche Druckprodukte eingestellt werden. Durch
ein Verandern der Krimmung wird die Neigung, aber
auch Reibungskrafte, und damit das Fliess- und Stau-
verhalten beeinflusst. Eine bevorzugte Ausflihrungs-
form weist ein aus einem Blech gefertigtes Leitmittel auf,
das durch eine Biegevorrichtung, z.B. eine Stellschrau-
be oder Hydraulik, (elastisch) deformiert wird.

[0035] Figur 3 zeigt schematisch anhand von Pfeilen
16.1, 16.2, 16.3 den Einfluss von drei Foérderbédndern
15.1, 15.2, 15.3 auf die Druckprodukte 10 der schup-
penartigen Formation 13. Die Lange der Pfeile 16.1,
16.2, 16.3 veranschaulicht beispielhaft die Geschwin-
digkeit der Férderbander 15. Wie die Pfeile 16.1, 16.2
verdeutlichen, sind die Férderbander 15.1, 15.2, 15.3
hier in Fliessrichtung der schuppenartigen Formation 13
angetrieben, wobei das zweite Férderband 15.2 eine
hoéhere Fordergeschwindigkeit 16.2 aufweist als die bei-
den anderen Férderbander 15.1 und 15.3. Dadurch wird
erreicht, dass die Druckprodukte 10 in diesem Bereich
blumenseitig in Richtung des Bords 3 beschleunigt wer-
den. Nachdem die Druckprodukte 10 den Wirkbereich
des zweiten Férderbands 15.2 verlassen haben, gelan-
gen sie in den Wirkbereich des dritten Forderbands
15.3, wo die Druckprodukte 10 blumenseitig abge-
bremst werden. Durch dieses Vorgehen wird erreicht,
dass sich die Druckprodukte 10 kontrolliert aufstellen.
Andere Ausflihrungsformen und Antriebskonzepte sind
nach Bedarf méglich. Die Férderbander 15 kénnen un-
terschiedlich oder geregelt bzw. gesteuert angetrieben
sein und der Produktefluss kann zuséatzlich durch unter-
schiedliche Reibkrafte bezlglich Férderbandern 15
oder Leitblech 2 beeinflusst werden.

[0036] Die Foérderbander 15.1, 15.2, 15.3 dienen zu-
dem dem Kontrollieren der Anordnung der Druckpro-
dukte, insbesondere beim Anfahren und Abstellen der
Vorrichtung und im Fall einer Stérung. Ausstell- oder
ausschwenkbare Klappen und Greifer, hier beispielhaft
durch eine um eine Achse 23 schwenkbare Klappe 22
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angedeutet, dienen ergénzend oder alternativ als Kon-
troll- und Stabilisierungsmittel fir die Lage und Ausrich-
tung der Druckprodukte. Bei Bedarf kdnnen diese Mittel
beweglich ausgestaltet werden und dem Produktefluss
nachgefiihrt werden.

[0037] Diese Férderbander 15.1 bis 15.3 unterstiitzen
den schon anhand von Figur 1 beschriebenen Vorgang,
bei dem die Druckprodukte 10 bei der Zufiihrung auf die
Leitflache 2 des Leitmittels 1 Gberlappend liegend ge-
fordert werden, wobei die nachlaufende Kante eines
Druckprodukts jeweils Gber der vorlaufenden Kante des
nachfolgenden Druckprodukts liegt. Wahrend des
Transports Uber die Leitflache 2 werden die Druckbogen
10 kontinuierlich aufgerichtet, so dass sie bei der Ent-
nahme vom Leitmittel 1 eine schrag stehende Lage auf-
weisen, bei der die Druckprodukte leicht entgegen der
Forderrichtung P geneigt sind.

[0038] Figur4 zeigt eine dritte Ausfihrungsform einer
Leitflache 2. Diese setzt sich aus drei im Wesentlichen
geraden Abschnitten 17.1, 17.2, 17.3 zusammen. Auf-
grund der grésseren Neigung des zweiten Abschnitts
17.2 wird bewirkt, dass die Druckprodukte 10 vermehrt
im dritten Abschnitt 17.3 gestaut und dort kontrolliert
aufgerichtet werden. Durch die Lange der Leitflache 2
bzw. deren Neigung und Oberflachenbeschaffenheit
wird die Verdichtung der schuppenartigen Formation 13
im Ubergabebereich des Bords 3 eingestellt. Die Form
der Leitflache 2 ist in Abhangigkeit der Beschaffenheit
der zu verarbeitenden Druckprodukte 10 zu bestimmen.
Auf der Leitflache 2 sind zuséatzliche Leitelemente 18
vorhanden, die den Strom der Druckprodukte 10 in seit-
licher Richtung stabilisieren und fiihren. Bei den Leitele-
menten 18 handelt es sich vorzugsweise um vorstehen-
de Leitbleche, die im Wesentlichen parallel zur Fliess-
richtung des Schuppenstroms angeordnet sind. Diese
Leitelemente 18 sind vorzugsweise verstellbar ange-
ordnet, so dass sie auf die Breite der Druckprodukte 10
einstellbar sind. Die Leitelemente 18 dienen der Stabi-
lisierung im dynamischen Fluss der schuppenartigen
Formation 13. Um eine zusétzliche Stabilisierung bei
Stillstehen der Formation 13, d.h. wenn sich die Druck-
produkte 10 nicht in Bewegung befinden, zu erreichen,
kénnen die Leitmittel 18 gegeneinander bewegbar an-
geordnet sein, so dass die Druckprodukte 10 dazwi-
schen eingeklemmt und damit stabilisiert werden. Zu-
satzliche Elemente, z.B. in Form von seitlich eingreifen-
den Stiften, sind denkbar.

[0039] Eine weitere Ausflihrungsform mit Leitmitteln
18 verwendet seitlich angeordnete Fordermittel. Dabei
handelt es sich bevorzugt um Férderbander, Férderrol-
len, Vakuumbander oder Biirstenforderer. Die Leitmittel
18 sind diesfalls nicht, wie im Beispiel gezeigt, in der
Nahe der Leitfliche angeordnet, sondern kdnnen auch
in einer konstanten oder variabel Hohe neben der Leit-
flache 2 angeordnet sein.

[0040] Figur 5 zeigt eine im Wesentlichen konkav
ausgestaltete Leitflache 2. Die Verdichtung der sich im
Bereich des Bords 3 befindlichen Druckprodukte 10 un-
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terscheidet sich hier von den anderen gezeigten Aus-
fuhrungsformen. Es ist erkennbar, dass aufgrund der
Geometrie der Leitflache 2 und der relativ wenigen, zu-
gefiihrten Druckprodukte die schuppenartige Formation
eine vergleichsweise lockere Anordnung besitzt. Das
Bord 3 ist in Richtung des Produkteflusses weggeneigt,
so dass der vorderste Druckbogen eine hier nach rechts
zeigende Neigung aufweist und eine Abstitzung fiir die
nachfolgenden Druckbogen bildet.

[0041] Wie zu erkennen ist, werden die Druckproduk-
te 10 keinem abrupten Richtungswechseln unterzogen,
sondern vielmehr stetig und kontinuierlich in eine Posi-
tion gebracht, die fir ein Vereinzeln und Ergreifen opti-
mal ist. Durch eine Anordnung, bei der der Falz nach
oben angeordnet ist, kdnnen die Druckprodukte einfach
erfasst werden. Die Leitflichen 2 werden bevorzugt
durch die Oberflachen eines entsprechend geformten
Blechs gebildet. Das auf dem Fliessverhalten und den
spezifischen Eigenschaften eines Schuppenstroms be-
ruhende Konzept ermdglicht einen einfachen und robu-
sten Aufbau. Da praktisch keine schnell bewegten Teile
erforderlich sind und die Druckprodukte keinen abrup-
ten Richtungswechsel oder mechanischen Belastungen
unterworfen werden, gestatten erfindungsgemasse
Vorrichtungen vergleichsweise héhere Verarbeitungs-
geschwindigkeiten. Ein zuséatzlicher Vorteil der Erfin-
dung zeigt sich darin, dass insbesondere bei Falzbogen
im Bereich der Blume eine gréssere Kompression ent-
steht, als in der Mitte oder an der Falzkante der Falzbo-
gen. Die Falzbogen haben die Tendenz, sich im Mitten-
bereich auszudehnen, so dass die Falzkanten nicht eng
aneinander anliegen, sondern in einer leicht aufgefa-
cherten Formation bearbeitet werden kénnen, was ins-
besondere das Separieren sowie das bereits beschrie-
bene Umlegen vereinfacht.

[0042] Die vorstehend beschriebenen Ausfihrungs-
beispiele weisen ein Bord 3 auf, das unmittelbar mitdem
Leitmittel verbunden ist. Der erforderliche Anschlag
kann erfindungsgemass aber auch durch ein separates
Mittel, bspw. ein bewegliches Blech oder Anschlagstabe
gebildet werden. Diesfalls ist es moglich, den Anschlag
verstellbar auszubilden, so dass bei unterschiedlichen
Produkteeigenschaften (Grdsse, Biegbarkeit, Dicke
usw.) auch eine Einstellmdglichkeit gegeben ist. In Figur
5 ist ein beweglicher Anschlag angedeutet, der beim
Entnehmen eines Druckbogens in Richtung des Pfeiles
M gesteuert bewegt wird, so dass das vorderste Druck-
produkte auch blumenseitig frei gegeben werden kann
und damit leicht entnehmbar ist. Die Entnahmeeinrich-
tung im Ausflihrungsbeispiel gemass Figur 5 besitzt ei-
nen Forderer, mit dem die Druckprodukte unmittelbar
nach dem (hier nicht naher gezeigten) Separieren und
der Entnahme in Richtung des Pfeils H im Wesentlichen
vertikal nach oben weggeférdert werden.

[0043] Beibesonderen Ausflihrungsformen kann das
Bord 3 bzw. der Anschlag auch durch bewegliche Ele-
mente, welche die Druckprodukte in Entnahmerichtung
fordern, gebildet werden, so dass derart der Entnahme-
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vorgang unterstitzt wird. Dabei wird der Fachmann un-
ter anderem um eine horizontale Achse umlaufende,
gegebenenfalls gesteuerte Walzen vorsehen, welche
etwaige Reibkréfte des zu entnehmenden Produkts ge-
genliber dem Bord 3 minimieren bzw. vermeiden. Bei
besonderen Ausfiihrungsformen kann die unmittelbar
beim Separieren auch eine Ubergabe an verschiedene
Entnahmemittel erfolgen, z.B. alternierend an verschie-
dene Greifer.

[0044] In Figur 6 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Hier werden die Druckproduk-
te unmittelbar vor dem Separieren und Entnehmen in
Richtung des Pfeiles S gegeniber ihrer Hauptforder-
richtung P im Wesentlichen rechtwinklig auf der Leitfla-
che 2 leicht versetzt. Dieser Querversatz kann durch ein
einfaches Hubmittel, bspw. eine Blech 28, das an den
Seitenkanten der Druckprodukte angreift, bewirkt wer-
den. Auf diese Weise kann das Separieren mittels des
Umlegemittels 5 vereinfacht werden. Ausserdem kon-
nen die nachfolgenden Druckprodukte mittels eines
Ruckhaltemittels 29 falzseitig auf einfache Weise zu-
ruckgehalten werden. Nach dem Separieren werden die
Druckprodukt in oben beschriebener Weise mittels des
Entnahmemittels 9 weggeférdert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten und Separieren einer
schuppenartigen Formation (13) von flexiblen, fla-
chigen Gegenstanden (10), insbesondere Druck-
produkten, bei dem die flachigen Gegenstande (10)
mittels einer eine Fordereinrichtung aufweisenden
Produktezufiihrung (14) kontinuierlich in einer im
Wesentlichen regelmassigen Formation einem
Ubergabemodul zugefiihrt und von diesem an ein
Foérdermodul (9) Gbergeben werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die flachigen Gegensténde
(10) einem Leitmittel (1) fliessend zugefiihrt wer-
den, dass die flachigen Gegensténde (10) wéahrend
ihrer Férderung durch das Leitmittel (1) in eine
schrag stehende Lage gebracht werden, und dass
die flachigen Gegenstande (10) aus dieser Lage
einzeln oder in definierter Anzahl mittels einer Se-
pariereinrichtung (5) von den Ubrigen flachigen Ge-
genstanden (10) separiert und von einem Forder-
mittel (8) weggefordert werden.

2. \Verfahren gemass Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die flachigen Gegensténde
(10) bei der Zufuhrung auf eine Leitflache (2) des
Leitmittels (1) Uberlappend liegend geférdert wer-
den, wobei die nachlaufende Kante eines flachigen
Gegenstandes (10) jeweils Uber der vorlaufenden
Kante des nachfolgenden flachigen Gegenstandes
liegt und die Gegenstande (10) wahrend des Trans-
ports Uber die Leitflache (2) kontinuierlich aufge-
richtet werden, wobei bei der Enthnahme der flachi-
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gen Gegenstande vom Leitmittel (1) die schrag ste-
hende Lage der flachigen Gegenstéande entgegen
der Forderrichtung geneigt ist.

Verfahren gemass einem der Patentanspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die flachi-
gen Gegenstande (10) Falzbogen (11) sind, wobei
der Falz jedes Falzbogens nachlaufend iber dem
jeweils nachfolgenden Falzbogen (10) liegt und die
bei der Entnahme vom Leitmittel (1) schrag stehen-
den Falzbogen auf ihrer Blume (12) stehen.

Verfahren gemass einem der vorstehenden Paten-
tanspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Aufrichten der flachigen Gegenstéande durch akti-
ves Abbremsen oder Beschleunigen der flachigen
Gegenstande an mindestens einer Kante mittels
Fordermitteln (15, 18) bewirkt wird.

Verfahren gemass einem der vorstehenden Paten-
tanspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
flachigen Gegenstande bei der Entnahme mittels
eines Umlegemittels (5) aktiv in eine schrag stehen-
de Lage in Richtung der Férderrichtung Uberfihrt
werden.

Verfahren gemass einem der vorstehenden Paten-
tanspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
flachigen Gegenstande vor der Entnahme quer zu
ihrer Hauptforderrichtung (P) versetzt werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Patentanspruch 1 mit einer eine Fordereinrichtung
aufweisenden Produktezufiihrung (14), einem die-
ser nachgeschalteten Ubergabemodul und einem
Fordermodul (9) zur Entnahme von flachigen Ge-
genstanden vom Ubergabemodul, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ubergabemodul ein Leit-
mittel (1) enthalt, das eine mindestens bereichswei-
se gegenlber der Horizontalen geneigten Leitfla-
che (2) aufweist, und dass an der der Entnahme-
vorrichung (9) zugewandten Seite ein Bord (3) oder
Anschlag angeordnet ist.

Vorrichtung gemass Patentanspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Leitflache (2) minde-
stens bereichsweise konkav oder konvex ausgebil-
det ist oder mindestens zwei Abschnitte mit unter-
schiedlicher Neigung der Leitflache (2) aufweist.

Vorrichtung gemass einem der Patentanspriiche 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Nei-
gung der Leitflaiche (2) mindestens bereichsweise
mehr als 30° betragt.

Vorrichtung gemass einem der Patentanspriiche 7
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Leitfla-
che (2) Leitelemente (18) aufweist, die zum be-
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reichsweisen Beschleunigen und/oder Abbremsen
der flachigen Gegensténde (10) dienen.

Vorrichtung gemass einem der Patentanspriiche 7
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Bord
bzw. der Anschlag (3) gegeniiber dem Leitmittel (1)
bewegbar angeordnet ist.

Vorrichtung gemass einem der Patentanspriiche 7
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass an der der
Entnahmevorrichtung (9) zugewandten Seite des
Leitmittels (1) aktive Mittel (5) zur Separierung ein-
zelner Gegenstande (10) oder Gruppen von Ge-
gensténden (10) angeordnet sind.

Vorrichtung gemass einem der Patentanspriiche 7
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Bord
bzw. der Anschlag (3) bewegliche, die Gegenstan-
de (10) in Entnahmerichtung férdernde Element
aufweist.

Vorrichtung gemass einem der Patentanspriiche 7
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass im Entnah-
mebereich der Gegenstande (10) Mittel (28) zum
Querverschieben der Gegensténde (10) angeord-
net sind.

Vorrichtung gemass einem der Patentanspriiche 7
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass (iber dem
Leitmittel (2) an der freien Kante der Gegensténde
(10) einwirkende Rickhaltemittel (29) angeordnet
sind.
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