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(57)  DieErfindung betrifft eine Vorrichtung zur Uber-
gabe von entlang einer Zufuhrstrecke (1) aufeinander
folgenden flachigen Produkten (6) an eine Forderein-
richtung (7) mit in Foérderrichtung bewegbaren, hinter-
einander angeordneten, einzeln steuerbaren Greifern
(9), die zum Erfassen der Produkte (6) an ihrer vorlau-
fenden Kante (20) ausgelegt sind, wobei die Zufiihr-
strecke (1) in ihrem der Foérdereinrichtung (7) zuge-
wandten Endbereich einen Forderspalt (5) aufweist, in
welchem die flachigen Produkte (6) zumindest ab-
schnittsweise beidseitig gehalten sind, bei der im Pro-
duktaufnahmebereich der Greifer (9) ein wahrend jeder
Produktiubergabe wirksamer Zwangsanschlag (17, 19)
fur die vorlaufenden Kanten (20) der Produkte (6) vor-
gesehen ist, wobei der Abstand zwischen Zwangsan-
schlag (17, 19) und Fdérderspalt (5) derart gewahlt ist,
dass sich die nachlaufenden Kanten der Produkte (6)
noch im Foérderspalt (5) befinden, wenn die vorlaufen-
den Kanten (20) am Zwangsanschlag (17, 19) ansto-
Ren.

Vorrichtung zur Ubergabe von Produkten an eine Férdereinrichtung

Fig1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Ubergabe von entlang einer Zufiihrstrecke aufeinander
folgenden flachigen Produkten an eine Fdérdereinrich-
tung mit in Férderrichtung bewegbaren, einzeln steuer-
baren Greifern, die zum Erfassen der Produkte an ihrer
vorlaufenden Kante ausgelegt sind, wobei die Zufihr-
strecke in ihrem der Foérdereinrichtung zugewandten
Endbereich einen Férderspalt aufweist, in welchem die
flachigen Produkte zumindest abschnittsweise beidsei-
tig gehalten sind.

[0002] Derartige Vorrichtungen werden beispielswei-
se eingesetzt, um auf einem Fdrderband in Schuppen-
formation transportierte Druckereierzeugnisse an eine
weitere Fordereinrichtung zu Ubergeben, welche dazu
in der Lage ist, einzelne Druckereierzeugnisse mit je-
weils einem Greifer zu fassen, wodurch die in den Grei-
fern gehaltenen Druckereierzeugnisse vereinzelt ihrer
Weiterverarbeitung zugefiihrt werden kénnen. Eine der-
artige Vorrichtung ist aus der Schweizer Patentschrift
CH 630 583 A5 bekannt. Bei der dort offenbarten Vor-
richtung werden Druckereierzeugnisse uber ein Férder-
band einem der Umlenkung der Druckereierzeugnisse
dienenden Forderspalt zugefiihrt. Nachdem die Drucke-
reierzeugnisse den Fdrderspalt verlassen haben, ge-
langen sie in einen Ubergabebereich, in dem sie einzeln
von steuerbaren Greifern an ihrer vorlaufenden Kante
ergrifien werden. Im Ubergabebereich ist eine An-
schlagschiene fiir zu friih in den Ubergabebereich ge-
langende Druckereierzeugnisse vorgesehen, welche
diese Druckereierzeugnisse an einer weiteren Bewe-
gung hindert, um so sicherzustellen, dass zu friih ein-
getroffene Druckereierzeugnisse von dem ihnen zuge-
ordneten Greifer zum richtigen Zeitpunkt problemlos er-
griffen werden kénnen. Ferner ist im Ubergabebereich
eine Auslenkeinrichtung vorgesehen, welche die Druk-
kereierzeugnisse im Bereich ihrer vorlaufenden Kante
leicht anhebt, um so ein problemloses Ergreifen des
Druckereierzeugnisses durch den ihm zugeordneten
Greifer zu ermdglichen. Die Auslenkeinrichtung weist
dabei u.a. auch als Federblattchen ausgebildete An-
schlage fir verspatet eintreffende Druckereierzeugnis-
se auf, welche bewirken, dass diese verspatet eintref-
fenden Druckereierzeugnisse zunachst nach unten
ausgelenkt werden, um eine Beschadigung der Drucke-
reierzeugnisse zu vermeiden. AnschlieBend werden
diese Druckereierzeugnisse dann durch die Auslenk-
einrichtung zu demjenigen Zeitpunkt wieder angeho-
ben, zu dem sie von dem fir sie vorgesehenen Greifer
ergriffen werden kénnen. Sowohl die erwahnte An-
schlagleiste als auch die als Federblattchen ausgebil-
deten Anschlage besitzen keinerlei Funktion, wenn ein
zu Ubergebendes Druckereierzeugnis - was der Nor-
malfall ist - zu dem dafiir vorgesehenen Zeitpunkt im
Ubergabebereich eintrifft.

[0003] Die beschriebene Vorrichtung gemal Stand
der Technik ist einerseits mit dem Nachteil behaftet,
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dass die Druckereierzeugnisse im Moment des Ergrei-
fens durch die ihnen zugeordneten Greifer lediglich auf
einer Fordereinrichtung aufliegen, dort jedoch in keiner
Weise fixiert sind, so dass nicht sichergestellt ist, dass
die Druckereierzeugnisse durch die Greifer jeweils po-
sitionsgenau ergriffen werden kénnen. Andererseits ist
es bei der beschriebenen Vorrichtung auch von Nach-
teil, dass diese flr Druckereierzeugnisse unterschiedli-
cher GréRe, Beschaffenheit und/oder Dicke jeweils in
einer an die jeweiligen Druckereierzeugnisse angepas-
sten Art und Weise justiert werden muss.

[0004] Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art bereitzustellen,
die neben einer positionsgenauen Ubernahme von Pro-
dukten durch die Greifer der Férdereinrichtung auch er-
moglicht, Produkte unterschiedlicher GréRe, Dicke und
Beschaffenheit zu verarbeiten, ohne dass bei einem
Produktwechsel nennenswerte Justagearbeiten an der
Vorrichtung erforderlich sind.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch geldst, dass im Produktaufnahmebereich der
Greifer ein wahrend jeder Produktiibergabe wirksamer
Zwangsanschlag fir die vorlaufenden Kanten der Pro-
dukte vorgesehen ist, wobei der Abstand zwischen
Zwangsanschlag und Fdérderspalt derart gewahlt ist,
dass sich die nachlaufenden Kanten der Produkte noch
im Forderspalt befinden, wenn die vorlaufenden Kanten
am Zwangsanschlag anstof3en.

[0006] ErfindungsgemaR wird somit durch den bei je-
der Produktiibergabe wirksamen Zwangsanschlag er-
reicht, dass die Relativposition zwischen Produkt und
Greifer von Ubergabe zu Ubergabe immer konstant
bleibt, da der Zwangsanschlag die Produkte innerhalb
des gedffneten Greifers immer in gleicher Weise posi-
tioniert. Ferner wird durch den erfindungsgemaf ge-
wahlten Abstand zwischen Zwangsanschlag und For-
derspalt sichergestellt, dass die Produkte wahrend des
gesamten Produktiibernahmeprozesses immer defi-
niert und aktiv gehalten werden, und zwar solange der
Greifer gedffnetist durch den Foérderspalt, anschlieend
fur eine kurze Zeitspanne durch den Forderspalt und
den geschlossenen Greifer und nach Verlassen des
Forderspalts ausschlieBlich durch den Greifer. Die Pro-
dukte liegen somit wéhrend des Produktiibernahmepro-
zesses zu keinem Zeitpunkt wie beim Stand der Technik
nur auf einem Férdermittel auf, so dass erfindungsge-
mal im Gegensatz zum Stand der Technik sicherge-
stellt wird, dass kein Verschieben oder Verrutschen der
Produkte stattfinden kann. Die dadurch erzielte immer
gleiche und korrekte Lage der Produkte in allen Greifern
ermoglicht eine genaue Weiterverarbeitung der Produk-
te.

[0007] Da die erfindungsgemale Vorrichtung so aus-
gelegt werden kann, dass der Abstand zwischen
Zwangsanschlag und Forderspalt an die kirzestmdgli-
che Produktlange angepasst ist, kann die erfindungsge-
maRe Vorrichtung in diesem Fall problemlos auch fiir
beliebige gréRere Produktldngen eingesetzt werden,
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ohne dass hierflr Justagearbeiten notig waren. Weiter-
hin kann die Offnungsweite der Greifer so eingestellt
werden, dass vergleichsweise dicke Produkte aufge-
nommen werden kénnen. In diesem Fall kdnnen dann
wiederum ohne jegliche Justagearbeiten auch diinnere
Produkte mittels der Greifer erfasst werden.

[0008] Von Vorteil ist es, wenn zumindest ein Teil des
Zwangsanschlags beweglich, insbesondere synchron
beweglich mit einem im Produktiibernahmeprozess be-
findlichen Greifer ausgebildet ist. Auf diese Weise kann
erreicht werden, dass entweder der gesamte Zwangs-
anschlag oder bei Bewegung nur eines Teils des
Zwangsanschlags dessen fir die Produkte wirksamer
Bereich wahrend des gesamten Produktibernahme-
prozesses mitdem jeweiligen Greifer mitlaufen kann, so
dass der Zwangsanschlag standig wirksam ist bzw. das
Produkt stédndig innerhalb des gedffneten Greifers defi-
niert positioniert ist.

[0009] DerZwangsanschlag kann zweiteilig ausgebil-
det werden, wobei der erste Teil des Zwangsanschlags
stationar und der zweite Teil beweglich ausfuhrbar ist.
In diesem Fall kénnen die beiden Teile des Zwangsan-
schlags zwei winklig zueinander verlaufende Anschlag-
flachen bilden, wobei das Produktimmer an demjenigen
Bereich des Zwangsanschlags anliegt, an dem sich die
beiden Flachen schneiden. Wenn nun eine Flache sta-
tionar und die zweite Flache synchron zum Greifer be-
wegt ausgebildet ist, bewegt sich der Schnittpunkt der
beiden Flachen und somit der wirksame Bereich des
Zwangsanschlags mit dem Greifer mit, so dass sich die
bereits erwahnte korrekte Positionierung im gedffneten
Greifer wahrend des gesamten Produktiibernahmepro-
zesses zwangslaufig ergibt.

[0010] Der bewegliche Teil des Zwanganschlags
kann von einem Element eines im Produktibergabepro-
zesses befindlichen Greifers gebildet sein, beispiels-
weise von einem vorlaufenden Schenkel dieses Grei-
fers oder einer mit diesem Schenkel verbundenen Fih-
rungsflache. Diese Kopplung des beweglichen Teils des
Zwangsanschlags mit dem Greifer flhrt auf vorteilhafte
Weise dazu, dass zwischen Zwangsanschlag und Grei-
fer keine aufwandigen Vorrichtungen vorgesehen wer-
den mussen, die die Bewegung von Zwangsanschlag
und Greifer miteinander synchronisieren. Durch die di-
rekte Kopplung des beweglichen Teils des Zwangsan-
schlags mit dem Greifer ergibt sich die genannte Syn-
chronisierung vielmehr automatisch.

[0011] Sofern der bewegliche Teil des Zwangsan-
schlags von einer mit dem vorlaufenden Schenkel des
Greifers verbundenen Fuhrungsflache gebildet wird, ist
es vorteilhaft, wenn diese Fihrungsflache im geschlos-
senen Zustand des Greifers zumindestim Wesentlichen
parallel zur Produktanlageflache des nachlaufenden
Greiferschenkels ausgerichtet ist. Auf diese Weise wer-
den die Produkte von beiden Seiten mittels einer flachi-
gen Berlhrung zuverlassig gehalten.

[0012] Die Greiferschenkel der Greifer sind bevorzugt
einzeln und/oder gemeinsam um eine sich in Forder-
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richtung bewegende Drehachse verschwenkbar, wobei
sie insbesondere mit einer endlos umlaufenden Trans-
portkette oder mit in einer Fiihrung laufenden Einzelwa-
gen gekoppelt sind, die ebenfalls endlos umlaufen kén-
nen. Durch die einzeln und unabhangig voneinander ge-
gebene Verschwenkmoglichkeit der Greiferschenkel
kénnen Offnungs- und SchlieRbewegungen der Greifer
sehr individuell gesteuert werden, um so eine optimale
Produktaufnahme bzw. Produktabgabe durch die Grei-
fer zu ermdéglichen. Durch die gemeinsame Ver-
schwenkmdglichkeit der insbesondere geschlossenen
Greiferschenkel wird es beispielsweise moglich, in den
Greifern gehaltene Produkte immer im Wesentlichen
vertikal nach unten auszurichten und zwar unabhangig
von der jeweiligen Steigung der Férderrichtung.
[0013] Um die individuelle Verschwenkbarkeit der
Greiferschenkel zu ermdglichen, kann jedem Greifer-
schenkel im Bereich der Fordereinrichtung eine eigene,
die Offnungs- und SchlieBbewegung der jeweiligen
Greiferschenkel steuernde Steuerkulisse zugeordnet
werden.

[0014] Die der Fordereinrichtung vorgeschaltete Zu-
fuhrstrecke kann als Forderband ausgebildet werden,
in dessen der Férdereinrichtung zugewandten Endbe-
reich ein in der Geschwindigkeit des Forderbandes an-
treibbares, zumindest abschnittsweise parallel zum For-
derband verlaufendes Andruckband vorgesehen ist.
Zwischen Andruckband und Férderband wird dann der
erfindungsgemafe Foérderspalt ausgebildet. Das An-
druckband kann entweder aktiv mittels einer Antriebs-
rolle oder passiv mittels einer Wirkverbindung mit dem
Foérderband angetrieben werden.

[0015] Die der Fordereinrichtung vorgeschaltete Zu-
fuhrstrecke bzw. der Férderspalt kann in ihrem bzw. sei-
nem der Fordereinrichtung zugewandten Endbereich in
einer gegeniiber der Horizontalen geneigten Ebene ver-
laufen. Insbesondere verlauft der Férderspalt in einer
im Wesentlichen vertikalen Ebene, so dass die durch
den Forderspalt geférderten Produkte diesen nach
oben verlassen und dementsprechend von oben mittels
eines Greifers erfasst werden kdnnen.

[0016] Die Erfindung umfasst ferner ein Verfahren
zum Betrieb einer Vorrichtung der beschriebenen Art,
bei dem

- dieflachigen Produkte im der Férdereinrichtung zu-
gewandten Endbereich der Zufiihrstrecke durch ei-
nen Forderspalt transportiert werden bis sie mit ih-
ren vorlaufenden Kanten an dem im Produktauf-
nahmebereich der Greifer vorgesehenen Zwangs-
anschlag anliegen,

- die Férderbewegung durch den Férderspalt fortge-
setzt und eine SchlieRbewegung der Greifer einge-
leitet wird, und

- ein vollstandiges SchlieRen der Greifer erfolgt,
wahrend sich die nachlaufenden Kanten der Pro-
dukte noch im Férderspalt befinden.
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[0017] Durch dieses Verfahren werden die eingangs
bereits erlduterten Vorteile ebenfalls erzielt.

[0018] Die Forderbewegung durch den Férderspalt
wahrend der SchlieBbewegung der jeweils ein Produkt
Ubernehmenden Greifer kann kontinuierlich erfolgen.
Dies ermdglicht eine einfache Ansteuerung der Zufiihr-
strecke ohne Geschwindigkeitswechsel.

[0019] Die Geschwindigkeit der Produkte im Forder-
spalt und die Transportgeschwindigkeit der Greifer wah-
rend des Produktiibergabeprozesses kénnen zumin-
dest im Wesentlichen gleich gro® sein. Ebenso ist es
aber auch moglich, die Geschwindigkeit der Produkte
im Foérderspalt geringfligig gréRer zu wahlen als die
Transportgeschwindigkeit der Greifer wahrend des Pro-
duktlibergabeprozesses. In letztgenanntem Fall wird er-
reicht, dass die Produkte wahrend des gesamten Uber-
gabeprozesses aktiv gegen den Zwangsanschlag ge-
fordert werden, da sie sich schneller bewegen als die-
ser.

[0020] Die Geschwindigkeit der Produkte im Férder-
spalt und die Transportgeschwindigkeit der Greifer wah-
rend des Produktiibergabeprozesses kénnen zumin-
dest im Wesentlichen konstant sein, was wiederum die
Ansteuerung der Zufuihrstrecke sowie der Forderein-
richtung vereinfacht.

[0021] Bevorzugt ist es, wenn die Geschwindigkeit
der Produkte im Foérderspalt und die Transportge-
schwindigkeit der Greifer wahrend des Produktiberga-
beprozesses derart aufeinander abgestimmt werden,
dass die am Zwangsanschlag anliegenden Produkte
vor dem vollstandigen SchlieBen der Greifer gestaucht
werden bzw. in einem ausgebauchten Zustand gelan-
gen. Auf diese Weise liegen die Produkte mit einer ge-
wissen Vorspannung sicher am Zwangsanschlag an,
ohne dass jedoch ein Knicken der Produkte erfolgen
kann. In diesem Fall ist es besonders bevorzugt, wenn
die Geschwindigkeit der Produkte im Forderspalt und
die Transportgeschwindigkeit der Greifer wahrend des
Produktiibergabeprozesses derart aufeinander abge-
stimmt sind, dass die in ihrem vorderen Bereich von ge-
schlossenen Greifern und mit ihrem hinteren Bereich
noch im Forderspalt befindlichen Produkte wieder ge-
streckt werden, ohne dass auf die Produkte eine zersto-
rerische Zugbelastung ausgetibt wird.

[0022] Alternativ oder zuséatzlich kann die beschriebe-
ne Stauchung und Streckung der Produkte wahrend des
Ubergabeprozesses auch durch eine entsprechende
Orientierung des Forderspalts und der Transportrich-
tung der Greifer erreicht werden. Beispielsweise ist es
in diesem Zusammenhang mdglich, den Foérderspalt im
Wesentlichen vertikal auszurichten, so dass ihn die Pro-
dukte nach oben verlassen, wahrend sich die Greifer
wahrend des Produktiibergabeprozesses zuerstim We-
sentlichen senkrecht zum Férderspalt und anschlie-
Rend dann zunehmend in Richtung des Foérderspalts
bewegen. Eine derartige Bewegungsbahn der Greifer
I&sst sich beispielsweise durch ein Umlenkrad realisie-
ren, entlang dessen Umfang sich die Greifer wahrend
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des Ubergabeprozesses bewegen.

[0023] Die SchlieBbewegung der Greifer wird bevor-
zugt zumindest im Wesentlichen abgeschlossen, wéah-
rend die vorlaufenden Kanten der Produkte am Zwangs-
anschlag anliegen. So wird sichergestellt, dass die Pro-
dukte im Greifer bis zum Schlielen desselben genau
positioniert sind.

[0024] Sofern die vorlaufenden Greiferschenkel mit
einer Fihrungsflache der bereits beschriebenen Art ver-
sehen sind, ist es vorteilhaft, wenn diese Fihrungsfla-
che zumindest in einem Zeitabschnitt unmittelbar vor
Beendigung der SchlieRbewegung der Greiferschenkel
zumindest im wesentlichen parallel zum jeweils nach-
laufenden Greiferschenkel ausgerichtet ist. Dadurch
wird es moglich, Produkte mit stark variierenden Dicken
ohne irgendwelche Verdnderungen am Greifer gleich-
maRig gut, sicher und von beiden Seiten flachig zu grei-
fen.

[0025] Im Rahmen der Erfindung kénnen die Produk-
te der Fordereinrichtung tber die Zuflihrstrecke in regel-
oder unregelmafiger Schuppenformation oder auch
voneinander beabstandet zugefuhrt werden. Eventuell
gegebene, kleinere Unregelmafigkeiten werden auto-
matisch dadurch ausgeglichen, dass die Produkte wah-
rend des Ubergabeprozesses durch den Férderspalt
aktiv gegen den Zwangsanschlag gefoérdert werden.
[0026] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen sind
in den abhéngigen Anspriichen erwahnt.

[0027] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen beschrieben; in diesen zeigen:

eine schematisierte Seitenansicht einer
erfindungsgemaflen Vorrichtung mit ei-
ner Zuflihrstrekke und einer mehrere
umlaufende Greifer aufweisenden For-
dereinrichtung,

Fig. 1

Fig. 2 bis 5 eine Detailansicht des Produktiiberga-
bebereichs zwischen Zufuhrstrecke und
Fordereinrichtung gemaR Fig. 1 in vier,
zeitlich aufeinanderfolgenden Verfah-
rensstadien,

Fig. 6 eine teilweise geschnittene Ansicht ei-
nes erfindungsgemal zum Einsatz ge-
langenden Greifers, welcher ein Produkt
halt, und

Fig. 7 eine Darstellung gemafl Fig. 1 mit ge-
genuber Fig. 1 unterschiedlichen Pro-
duktgréRen.

[0028] Fig. 1 zeigt in ihrem unteren Bereich eine Zu-
fUhrstrecke 1, welche als endlos umlaufendes Forder-
band 1' ausgebildet ist, von dem jedoch in Fig. 1 nur ein
Endbereich mit insgesamt drei Umlenk- und Fihrungs-
rollen 2 dargestellt ist. Das Foérderband 1' verlauft zu-
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nachst in einer im Wesentlichen horizontalen Richtung,
woraufhin es eine nach oben weisende Viertelkreisbahn
beschreibt und anschlieRend Gber einen kurzen Bereich
vertikal nach oben verlauft. Im oberen Endbereich ist
das Foérderband 1' Gber eine Umlenkrolle 2 umgelenkt.
[0029] Im Bereich der genannten Viertelkreis-Bahn
sowie im Bereich der Vertikalerstreckung des Foérder-
bands 1' ist ein Andruckband 3 vorgesehen, welches
Uber zwei Rollen 4, 4' endlos umlauft.

[0030] Die Rolle 4 des Andruckbandes 3 rotiert ent-
gegen dem Uhrzeigersinn. Die Greifer 9 bewegen sich
im unteren, U-férmigen Abschnitt der Férdereinrichtung
7 auf einer Halbkreisbahn entgegen dem Uhrzeigersinn.
[0031] Uber das Férderband 1' werden ausgehend
von z.B. einer Wickelstation oder einer Anlegestation
beispielsweise als Druckereierzeugnisse ausgebildete
Produkte 6 in horizontaler Richtung bis zum Bereich des
Foérderspalts 5 transportiert, wo sie dann zwischen Foér-
derband 1' und Andruckband 3 in den Férderspalt 5 ge-
langen. Im Férderspalt 5 werden die Produkte 6 Uber
die gesamte Lange des Forderspalts 5 unter Vorspan-
nung zwischen Férderband 1' und Andruckband 3 ge-
halten und somit definiert durch den Férderspalt 5 ge-
fordert. Am Ende des Forderspalts 5 liegen die Produkte
6 nur noch mit einer Seite am Andruckband 3 an, wo-
hingegen die férderbandseitige Flache der Produkte 6
aufgrund des bereits weiter unten endenden Foérder-
bands 1'frei liegt, so dass am Ende des Forderspalts 5
grundséatzlich eine Auslenkung der Produkte 6 vom An-
druckband 3 weg auf die Seite des Férderbands 1' mog-
lich ist.

[0032] Im oberen Endbereich des Foérderspalts 5 ver-
lassen die Produkte 6 demzufolge den Forderspalt in
einer sich vertikal nach oben erstreckenden Richtung.
Dabei gelangen sie in den Bereich einer Férdereinrich-
tung 7, die aus einer in Fig. 1 abschnittsweise darge-
stellten umlaufenden Transportkette 8 mit daran befe-
stigten, hintereinander angeordneten Greifern 9 be-
steht. Die Transportkette 8 beschreibt in ihrem unteren,
der Zufuihrstrecke 1 zugewandten Endbereich eine im
Wesentlichen U-férmige Bahn, so dass sich die Greifer
9 oberhalb des Foérderspalts 5 im Wesentlichen auf ei-
ner Halbkreisbahn bewegen. Diese Halbkreisbahn ist
relativ zum Foérderspalt 5 so angeordnet, dass die hori-
zontale Bewegungskomponente der Greifer 9 direkt
oberhalb des Foérderspalts 5 groRer ist als deren verti-
kale Bewegungskomponente, wobei im Laufe des wei-
teren Bewegungsweges der Greifer 9 die horizontale
Bewegungskomponente immer mehr abnimmt, bis sich
die Greifer 9 letztlich nur noch vertikal nach oben bewe-
gen.

[0033] Jeder Greifer 9 besteht aus einem vorlaufen-
den Schenkel 10 und einem nachlaufenden Schenkel
11, die beide unabhangig voneinander um eine gemein-
same Drehachse 12 verschwenkt werden kdnnen.
[0034] Die vorlaufenden Greiferschenkel 10 sind je-
weils einer ersten Steuerrolle 13 und die nachlaufenden
Greiferschenkel 11 jeweils einer zweiten Steuerrolle 14
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zugeordnet. Ein mdglicher Aufbau der Ansteuerungs-
mechanik fir die Greifer 9 kann der europaischen Pa-
tentanmeldung EP 0 600 183 A1 der Anmelderin ent-
nommen werden.

[0035] Die ersten Steuerrollen 13 laufen in einer die-
sen Steuerrollen 13 zugeordneten ersten Steuerkulisse
15, wohingegen die Steuerrollen 14 in einer weiteren,
diesen zweiten Steuerrollen 14 zugeordneten zweiten
Steuerkulisse 16 laufen. Somit steuert jede Steuerkulis-
se 15, 16 die Bewegung der vorlaufenden und nachlau-
fenden Schenkel 10, 11 der Greifer 9 individuell und un-
abhangig voneinander.

Die vorlaufenden Greiferschenkel 10 der Greifer 9 sind
an ihrem der Transportkette 8 abgewandten Ende mit
einer Fuhrungsflache 17 derart verbunden, dass die
vorlaufenden Schenkel 10 gemeinsam mit den Fih-
rungsflachen 17 jeweils eine in Richtung der Transport-
kette 8 gedffnete V-Form aufweisen. Dementsprechend
nimmt der Abstand zwischen Fihrungsflache 17 und
vorlaufendem Schenkel 10 ausgehend vom der Trans-
portkette 8 abgewandten Ende des vorlaufenden
Schenkels 10 in Richtung der Transportkette 8 zu.
[0036] Die beschriebene V-Form ist dabei derart ge-
wahlt, dass die Fihrungsflache 17 im geschlossenen
Zustand der Greifer 9 zumindest im Wesentlichen par-
allel zur Produktanlageflache des nachlaufenden
Schenkels 11 ausgerichtet ist.

[0037] Im unteren, der Zufliihrstrecke 1 zugewandten
Ende der Fordereinrichtung 7 ist im Produktiibergabe-
bereich ein stationares Teil 18 eines Zwangsanschlags
angeordnet. Dieses stationare Teil 18 erstreckt sich
oberhalb der Rolle 4 im Wesentlichen horizontal, um
dann ungefahr oberhalb des Férderspalts 5 schréag nach
oben zu verlaufen. Die so gebildete Schragflache 19
schneidet in ihrer aus Fig. 1 ersichtlichen Projektion die
Fihrungsflache 17 eines ein Produkt 6 aufnehmenden
Greifers 9, so dass die genannte Schragflache 19 des
stationéren Teils 18 gemeinsam mit der jeweiligen Fih-
rungsflache 17 der Greifer 9 einen im wesentlichen V-
férmigen, nach unten gedffneten Anschlag fiir die vor-
laufenden Kanten der Produkte 6 bilden.

[0038] Nachfolgend wird anhand der Fig. 2 bis 5 der
Ablauf einer Produktiibergabe von der Zuflihrstrecke
zur Férdereinrichtung erlautert:

[0039] GemaR Fig. 2 gelangt die vorlaufende Kante
20 eines Produktes 6 durch den Férderspalt 5 in Pfeil-
richtung in den Offnungsbereich eines Greifers 9, kon-
kret zwischen die mit dem vorlaufenden Schenkel 10
gekoppelte Fiihrungsflache 17 und den nachlaufenden
Schenkel 11 des Greifers 9. Durch die kontinuierliche
Foérderung des Produktes 6 durch den Férderspalt 5
stoRt die vorlaufende Kante 20 des Produktes 6 letztlich
an dem stationaren Teil 18, insbesondere an dessen
Schréagflache 19 an, wobei die genaue Position der vor-
laufenden Kante 20 durch das Zusammenwirken des
stationaren Teils 18 mit der bewegten Fihrungsflache
17 definiert wird. Die vorlaufende Kante 20 des Produk-
tes 6 liegt somit immer im Bereich des/der aus Fig. 2
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ersichtlichen Schnittpunkts/Schnittlinie zwischen Fuh-
rungsflache 17 und Schragflache 19.

[0040] Bei einer weiteren Bewegung des Greifers 9
entlang seiner Transportbahn wandert der/die beschrie-
bene Schnittpunkt/Schnittlinie mit dem Greifer 9 mit, wo-
durch sich der wirksame Bereich des aus Fiihrungsfla-
che 17 und Schragflache 19 gebildeten Zwangsan-
schlags vom Ende des Foérderspalts 5 gemeinsam mit
dem Greifer 9 nach rechts oben weg bewegt.

[0041] Dadurch, dass sich das Andruckband 3 weiter
nach oben erstreckt als das Férderband 1 wird sicher-
gestellt, dass sich das am Zwangsanschlag 17, 19 an-
liegende Produkt 6 nur in einer Richtung vom Andruck-
band 3 weg ausbauchen kann. Eine derartige Ausbau-
chung 21 ist aus Fig. 3 ersichtlich, gemaf der sich der
Greifer 9 gegenuber Fig. 2 in seiner Transportrichtung
so weit bewegt hat, dass das dem vorlaufenden Schen-
kel 10 des Greifers 9 abgewandte Ende der Flihrungs-
flache 17 im Bereich des Endes der Schragflache 19 zu
liegen kommt. In dieser Position ist die vorlaufende Kan-
te 20 des Produktes 6 weiterhin noch durch den
Zwangsanschlag 17, 19 definiert gehalten, nun hat sich
die Position dieses Zwangsanschlags 17, 19 gegeniiber
Fig. 2 entlang der Schragflache 19 nach rechts oben
verschoben.

[0042] Durchdas kontinuierliche Férdern des Produk-
tes 6 durch den Foérderspalt 5 und aufgrund der Tatsa-
che, dass sich der Greifer 9 zwischen den Positionen
gemal den Fig. 2 und 3 iberwiegend senkrecht und
nicht parallel zum Férderspalt 5 bewegt, entsteht die er-
wahnte Ausbauchung 21 des Produktes 6. Durch diese
Ausbauchung 21 liegt das Produkt 6 mit seiner vorlau-
fenden Kante 20 gewissermafien unter Vorspannung
am Zwangsanschlag 17, 19 an. Dadurch, dass das For-
derband 1 weiter unten endet als das Andruckband 3
wird dabei sichergestellt, dass das Produkt 6 lediglich
ausgebaucht und nicht geknickt wird.

[0043] Unmittelbar nach der in Fig. 3 dargestellten
Position wird der Greifer 9 vollstandig geschlossen, so
dass das Produkt 6 mit seinem vorderen Bereich zwi-
schen der Flhrungsflache 17 und dem nachlaufenden
Schenkel 11 des Greifers 9 zu liegen kommt, wie dies
in Fig. 4 dargestellt ist. Fig. 4 kann enthommen werden,
dass im geschlossenen Zustand des Greifers 9 die Fuh-
rungsflaiche 17 sowie die Produktanlageflache des
nachlaufenden Schenkels 11 parallel zueinander aus-
gerichtet sind, so dass sich eine vollflachige Anlage die-
ser Elemente an beiden Seiten des Produktes 6 ergibt.
[0044] Aufgrund der U-férmigen Bewegungsbahn der
Greifer 9 im Produktiibergabebereich nimmt die hori-
zontale, senkrecht zum Férderspalt 5 verlaufende Be-
wegungskomponente der Greifer 9 nach dem SchlielRen
des jeweiligen Greifers 9 ab, wahrend seine vertikale,
parallel zum Forderspalt 5 verlaufende Bewegungs-
komponente zunimmt. Da das Produkt 6, wahrend es in
seinem vorderen Bereich vom Greifer 9 gehalten wird,
mit seinem hinteren Bereich immer noch im Férderspalt
5 fixiert ist, ergibt sich so nach dem Ausbauchen des
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Produktes 6 gemaR Fig. 3 eine Streckbewegung des
Produktes 6. Dabei sind die Fordergeschwindigkeiten
des Foérderspalts 5 sowie der Greifer 9 derart aufeinan-
der abgestimmt, dass eine Beschadigung der Produkte
6 zuverlassig vermieden wird.

[0045] Nach dem beschriebenen Streckvorgang wird
das Produkt 6 dann gemaR Fig. 5 vollstandig aus dem
Foérderspalt 5 herausbewegt, so dass sein hinterer Be-
reich schwerkraftbedingt frei nach unten hangt, wah-
rend der vordere Produktbereich durch den Greifer 9 de-
finiert gehalten ist.

[0046] DerinVerbindung mitden Fig. 2 bis 5 beschrie-
bene Ablauf einer Produktiibergabe von einer Zufiihr-
strecke 1 zu einer Fordereinrichtung 7 macht deutlich,
dass der Zwangsanschlag 17, 19 sicherstellt, dass je-
des von einem Greifer 9 ergriffene Produkt 6 sich immer
genau gleich tief in den zwischen Fiihrungsflache 17
und nachlaufendem Schenkel 11 ausgebildeten Greifer-
bereich hinein erstreckt, und zwar unabhéngig von der
Dicke und/oder GroRRe des jeweiligen Produktes. Hier-
durch wird eine exakte Weiterverarbeitung der Produkte
ermdglicht, da die Relativposition zwischen Greifer und
Produkt unveranderlich ist.

[0047] Ferner wird durch die nach unten, in Richtung
des Forderspalts 5 offene V-Form des Zwangsan-
schlags 17, 19 erreicht, dass die Produkte 6 unabhangig
von ihrer Dicke immer korrekt in den wirksamen Bereich
dieses Zwangsanschlags 17, 19 gelangen und dabei mit
ihrem vorderen Bereich im Wesentlichen senkrecht zur
Schragflache 19 ausgerichtet sind.

[0048] Wie dies aus der Zusammenschau der Fig. 3
und 4 hervorgeht, bilden die Fiihrungsflache 17 und der
nachlaufende Schenkel 11 eines Greifers 9 beim
Schliessvorgang einen anndhernd parallelen Fiihrungs-
spalt fir das betreffende Produkt 6, welcher annahernd
rechtwinklig zur Schragflache 19 verlauft.

[0049] Fig. 6 zeigt einen Greifer, wie er bei einer Vor-
richtung geman den Fig. 1 bis 5 zur Anwendung gelan-
gen kann.

[0050] GemalR Fig. 6 wird ein Produkt 6 von einem
Greifer 9 gehalten, von dem in Fig. 6 der vorlaufende
Schenkel 10, der in seinem unteren Endbereich eine fla-
che V-Form aufweist, gezeigt ist. Der Schenkel 10 ist
mit einer Steuerrolle 13 verbunden, welche in einer
Steuerkulisse 15 lauft.

[0051] Ferneristin Fig. 6 auch die Steuerrolle 14 fir
den nachlaufenden Schenkel 11 gezeigt, welche in ei-
ner Steuerkulisse 16 lauft. Der Greifer 9 mit seinen bei-
den Schenkeln 10, 11 ist insgesamt an einer an dieser
Stelle nicht néher erlauterten Transportkette 8 gehalten.
[0052] Am vorlaufenden Schenkel 10 des Greifers 9
ist eine im Wesentlichen rechteckige Fihrungsflache
17, beispielsweise aus Federstahlblech, angebracht,
welche sich in Querrichtung beidseitig iber den Schen-
kel 10 hinaus erstreckt und eine Produktanlageflache
des vorlaufenden Schenkels 10 bildet.

[0053] SchlieRlichistin Fig. 6 auch noch die zweiteilig
ausgebildete Schragflache 19 des stationaren Teils des
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erfindungsgeméaflien Zwangsanschlags 17, 19 darge-
stellt. Diese zweiteilige Schragflache 19 erstreckt sich
jeweils unterhalb der Steuerkulissen 15, 16, und zwar
gegeniiber diesen geringfligig nach aullen versetzt. Der
Abstand dieser stationaren, kulissenartigen Teile 18 mit
den Schragflachen 19 gewahrleistet, dass die Produkte
6 nicht nur innen gleich tief sondern auch in genau de-
finierter Drehposition - d.h. vorzugsweise mit rechtwink-
lig zur Forderrichtung verlaufender vorauslaufender
Kante - von den Greifern 9 erfasst werden.

[0054] Fig. 7 zeigt eine Darstellung entsprechend Fig.
1 mit dem Unterschied, dass die Erstreckung der Pro-
dukte 6 in Forderrichtung gegentber Fig. 1 verringert
ist. Gleichzeitig ist auch der Uberlappungsgrad der im
Bereich der Zufiihrstrecke schuppenférmig geférderten
Produkte 6 gemaR Fig. 7 geringer als gemaR Fig. 1.
[0055] Fig. 7 veranschaulicht dementsprechend,
dass die erfindungsgemafe Vorrichtung, deren Dimen-
sionen und Einstellungen gegeniber Fig. 1 nicht veran-
dert sind, unabhangig von der Langserstreckung der
Produkte und auch unabhéngig vom Uberlappungsgrad
der Schuppenformation einwandfrei funktioniert, da auf-
grund der erfindungsgemafen Anordnung von Foérder-
spalt 5 und Foérdereinrichtung 7 sichergestellt werden
kann, dass die Produkte 6 unabhangig von den genann-
ten GréRen zuverlassig gegen den Zwangsanschlag 17,
19 gefdrdert werden. Es muss lediglich sichergestellt
sein, dass die Produkte 6 in Forderrichtung gewisse
Mindestabmessungen aufweisen, welche gewahrlei-
sten, dass das Produkt noch im Férderspalt 5 gehalten
ist, wahrend es bereits am Zwangsanschlag 17, 19 an-
schlagt.

[0056] InFig. 7 istdie Ubergabe von CD's gezeigt, die
mit der gleichen Vorrichtung erfolgen kann, wie die in
Fig. 1 bis 6 gezeigte Ubergabe von grésserformatigen
Druckereiprodukten wie Akzidenzien, Zeitungen, Zeit-
schriften oder Teilen davon.

[0057] Die Vorrichtung kann in praktisch allen Lagen
angeordnet und betrieben werden. Dies insbesondere,
weil die Produkte zwangsgeférdert werden und der Ab-
stand zwischen Fdérderspalt 5 und Fordereinrichtung 7
minimal gehalten werden kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Ubergabe von entlang einer Zufiihr-
strecke (1) aufeinander folgenden flachigen Pro-
dukten (6) an eine Foérdereinrichtung (7) mit in For-
derrichtung bewegbaren, einzeln steuerbaren Grei-
fern (9), die zum Erfassen der Produkte (6) an ihrer
vorlaufenden Kante (20) ausgelegt sind, wobei die
Zufuhrstrecke (1) in ihrem der Férdereinrichtung (7)
zugewandten Endbereich einen Foérderspalt (5)
aufweist, in welchem die flachigen Produkte (6) zu-
mindest abschnittsweise beidseitig gehalten sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass im Produktaufnahmebereich der Greifer (9)
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ein wahrend jeder Produktibergabe wirksamer
Zwangsanschlag (17, 19) fir die vorlaufenden Kan-
ten (20) der Produkte (6) vorgesehen ist, wobei der
Abstand zwischen Zwangsanschlag (17, 19) und
Forderspalt (5) derart gewahlt ist, dass sich die
nachlaufenden Kanten der Produkte (6) noch im
Forderspalt (5) befinden, wenn die vorlaufenden
Kanten (20) am Zwangsanschlag (17, 19) ansto-
Ren.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Teil (17) des Zwangsanschlags
beweglich, insbesondere synchron beweglich mit
einem im Produktiibernahmeprozess befindlichen
Greifer (9) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Zwangsanschlag (17, 18, 19) zweiteilig
ausgebildet ist, wobei der erste Teil (19) stationar
und der zweite Teil (17) beweglich ausgeflhrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass der bewegliche Teil (17) des Zwangsan-
schlags (17, 19) von einem Element eines im Pro-
duktlibergabeprozess befindlichen Greifers (9) ge-
bildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass der bewegliche Teil (17) des Zwangsan-
schlags (17, 19) von einem, insbesondere vorlau-
fenden Schenkel (10) oder einer mit diesem Schen-
kel (10) verbundenen Fiihrungsflache (17) eines im
Produktiibergabeprozess befindlichen Greifers (9)
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fihrungsflache (17) im geschlossenen
Zustand des Greifers (9) zumindest im wesentli-
chen parallel zur Produktanlageflache des nachlau-
fenden Greiferschenkels (11) ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Greiferschenkel (10, 11) einzeln und/oder
gemeinsam um eine sich in Férderrichtung bewe-
gende Drehachse (12) verschwenkbar und insbe-
sondere mit einer Transportkette (8) oder mit Ein-
zelwagen gekoppelt sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprlche,
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dadurch gekennzeichnet,

dass jedem Greiferschenkel (10, 11) im Bereich der
Férdereinrichtung (7) eine eigene, die Offnungs-
und SchlieBbewegung der jeweiligen Greiferschen-
kel (10, 11) steuernde Steuerkulisse (15, 16) zuge-
ordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Zuflihrstrecke (1) als Férderband (1') aus-
gebildet ist, in dessen der Fordereinrichtung (7) zu-
gewandten Endbereich zur Erzeugung des Forder-
spalts (5) ein in der Geschwindigkeit des Forder-
bandes (1') antreibbares, zumindest abschnittswei-
se parallel zum Forderband (1') verlaufendes An-
druckband vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Zufiihrstrecke (1) in ihrem der Férderein-
richtung (7) zugewandten Endbereich in einer ge-
genlber der Horizontalen geneigten Ebene, insbe-
sondere in einer im wesentlichen vertikalen Ebene
verlauft.

Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche, bei dem

- dieflachigen Produkte (6) im der Férdereinrich-
tung (7) zugewandten Endbereich der Zufiihr-
strecke (1) durch einen Foérderspalt (5) trans-
portiert werden bis sie mit ihren vorlaufenden
Kanten (20) an dem im Produktaufnahmebe-
reich der Greifer (9) vorgesehenen Zwangsan-
schlag (17, 19) anliegen,

- die Férderbewegung durch den Forderspalt (5)
fortgesetzt und eine SchlieRbewegung der
Greifer (9) eingeleitet wird, und

- ein vollstandiges Schliefen der Greifer (9) er-
folgt, wahrend sich die nachlaufenden Kanten
der Produkte (6) noch im Férderspalt (5) befin-
den.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Forderbewegung durch den Foérderspalt
(5) wahrend der SchlieBbewegung der jeweils ein
Produkt (6) ibernehmenden Greifer (9) kontinuier-
lich erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Geschwindigkeit der Produkte (6) im For-
derspalt (5) und die Transportgeschwindigkeit der
Greifer (9) wahrend des Produktibergabeprozes-
ses zumindest im Wesentlichen konstant sind.
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14.

15.

16.

17.

18.

14

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Geschwindigkeit der Produkte (6) im For-
derspalt (5) und die Transportgeschwindigkeit der
Greifer (9) wahrend des Produktiibergabeprozes-
ses derart aufeinander abgestimmt sind, dass die
am Zwangsanschlag (17, 19) anliegenden Produk-
te (6) vor dem vollstédndigen SchlieRen der Greifer
(9) gestaucht werden bzw. in einen ausgebauchten
Zustand gelangen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Geschwindigkeit der Produkte (6) im For-
derspalt (5) und die Transportgeschwindigkeit der
Greifer (9) wahrend des Produktiibergabeprozes-
ses derart aufeinander abgestimmt sind, dass die
in ihrem vorderen Bereich von geschlossenen Grei-
fern (9) und mit ihrem hinteren Bereich noch im For-
derspalt befindlichen Produkte (6) wieder gestreckt
werden, ohne dass auf die Produkte (6) eine zer-
storerische Zugbelastung ausgelbt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass die SchlieRbewegung der Greifer (9) zumin-
dest im Wesentlichen abgeschlossen wird, wah-
rend die vorlaufenden Kanten (20) der Produkte (6)
am Zwangsanschlag (17, 19) anliegen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Fuhrungsflache (17) gemal Anspruch 5
zumindest in einem Zeitabschnitt unmittelbar vor
Beendigung der SchlieBRbewegung der Greifer-
schenkel (10, 11) zumindest im wesentlichen paral-
lel zum jeweils nachlaufenden Greiferschenkel (11)
ausgerichtet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Produkte (6) der Foérdereinrichtung (7) in
regel- oder unregelmafliger Schuppenformation
oder voneinander beabstandet zugefihrt werden.
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