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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Férder-
technik und betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Transportieren und allfélligen Bearbeiten von flexib-
len flachigen Produkten, insbesondere von Druckpro-
dukten, gemass den Merkmalen des Oberbegriffs des
Patentanspruches 1 und den Merkmalen des Oberbe-
griffs des Anspruches 9.

[0002] InderFoérdertechnik und insbesondere der For-
dertechnik fur Druckereierzeugnisse, ist es bekannt, fle-
xible flachige Gegenstande bzw. Druckprodukte mit Hilfe
von Greiftransporteuren zu fordern. Insbesondere wer-
den die Produkte von einer Arbeitstation zu einer nachs-
ten Arbeitsstation mit Hilfe von solchen Greiftransporteu-
ren geférdert. Jeder Greiftransporteur ist dabei in der Re-
gel separat angetrieben und gesteuert. Dies erfordert
entsprechend viele Antriebsaggregate und Steuerungs-
einrichtungen, was einen entsprechend hohen Investiti-
ons- und Wartungsaufwand nach sich zieht.

[0003] Arbeitsstrecken mitmehreren Arbeitsstationen,
bei denen der Transport zwischen den Arbeitsstationen
mitsolchen Greiftransporteuren erfolgt, sind zudem recht
unflexibel in ihrer Nutzung. Soll ein Arbeitsschritt ausge-
lassen werden, so muss eine neue Transportstrecke an
dieser Arbeitsstation vorbei oder, falls die Arbeitsstation
aus der Arbeitsstrecke entfernt wird, eine den Raum der
Arbeitsstation Uiberbriickende Transportstrecke mit ei-
nem Greiftransporteur aufgebaut werden. Eine Ande-
rung in der Bearbeitung kann somit zeit- und kostenin-
tensiv sein.

[0004] Beispiele fur derartige, unflexible Arbeitsstre-
cken in EP 0762950 und GB 5861 offenbart. In GB 5861
wird das zu beschneidende Druckprodukt durch die Grei-
fer eines Greiftransporteurs der Schneidstation zuge-
fuhrt, an diese abgegeben und nach dem Beschneiden
durch die Greifer des gleichen Transporteurs oder eines
zweiten nachgeschalteten Greiftransporteurs von der
Schneidstation wegtransportiert. In EP 0762950 werden
die Druckprodukte flir den Schneidprozess an Einspann-
klammern Gibergeben, um diese fir den Schneidprozess
zu stabilisieren und in einer fixen Position zu halten. Die
Greifer des Greiftransporteurs bleiben wahrend des
Schneidprozesses den Druckprodukten in den Ein-
spannklammern zugeordnet, so dass die Druckprodukte
von jeweils denselben Greifern der Schneidestation zu-
geflihrt und auch wieder von dieser weggefihrt werden.
In beiden Vorrichtungen sind die Schneidstationen fixer
Bestandteil der Transportvorrichtung. Den heutigen An-
forderungen an eine schnelle Umstellung der Produktion
z.B.von grossen Tageszeitungen auf Wochenmagazine,
Webeprospekte und auf verschiedene Zeitungen, Zeit-
schriften etc. kdnnen solche Vorrichtungen nicht oder nur
bedingt gerecht werden.

[0005] Aus der EP1310444 ist eine Einrichtung zum
einteckweisen Sammeln von Druckproduktenin einerum
zwei voneinander distanzierten Umlenkradern umlau-
fenden Foérdereinrichtung mit hintereinander gefiihrten,
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quer zur Fordereinrichtung sich erstreckenden, nach
oben offenen, taschenahnlichen Aufnahmebehaltern
passiert zwischen einer Zuflihrstation fiir Druckprodukte
und einer Entnahmestation der eingesteckten Druckpro-
dukte eine die Druckprodukte 6ffnende, stationare Off-
nungsvorrichtung, wobei die Offnungsvorrichtung in For-
derrichtung betrachtet dem ersten Umlenkrad nachge-
schaltet ist.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Verfligung
zu stellen, mit dem der Transport und eine allfallige Be-
arbeitung von flachigen flexiblen Produkten in kosten-
gunstiger und flexibler Art ausgefiihrt werden kénnen.
[0007] Diese Aufgabe wird gelést durch ein Verfahren
bzw. eine Vorrichtung gemass den Merkmalen der Pa-
tentanspriiche 1 und 9.

[0008] Bei dem erfindungsgemassen Verfahren bzw.
auf der erfindungsgemassen Vorrichtung werden die zu
transportierenden flexiblen flachigen Produkte, insbe-
sondere von Druckprodukten, vom gleichen Greiftrans-
porteur an eine Arbeitsstation hin und von dieser Arbeits-
station auch wieder weg geférdert, wobei mit Hilfe einer
Steuerungseinrichtung jeweils eine logische Zuordnung
zwischen flexiblen flachigen Produkten und Greifern des
Greiftransporteurs erfolgt. Die Arbeitsstation ist dabei je
nach Bedarfin den Transportweg einfiihrbar oder daraus
entfernbar. Auf diese Weise lassen sich die Investitions-
und Wartungskosten auf einen einzigen Greiftranspor-
teur reduzieren und das Arbeitsverfahren flexibilisieren.
Die flexiblen flachigen Produkte kénnen dabei von den
Greifern des Transporteurs an der Blume oder am Falz
gegriffen sein.

[0009] Besonders einfach ist diese Steuerung zu rea-
lisieren fir den Fall, dass die logische Zuordnung darin
besteht, dass derselbe Greifer, der ein flexibles flachiges
Produkt zu der Arbeitsstation hin geférdert hat, dieses
flexible flachige Produkt auch von der Arbeitsstation wie-
der weg férdert.

[0010] Dabeiist es am einfachsten, wenn der Greifer
wahrend der Bearbeitung des flexiblen flichigen Produk-
tes mit dem flexiblen flachigen Produkt synchron mitge-
fuhrt wird, wobei die Steuerung der Greifer (14), insbe-
sondere eine Steuerkulisse fir die Greifer im Bereich der
Bearbeitung, variabel so einstellbar ist , dass die Greifer
fur die Bearbeitung der flexiblen flachigen Produkte ge-
offnet werden kénnen oder auch geschlossen bleiben
kénnen. Geschlossene Greifer sind vor allem dann sehr
nltzlich, wenn z.B. als Druckprodukte mehrere als Ta-
bloid gefaltete Bdgen in welche Beilagen eingesteckt
sind, z.B. durch Heften oder Kleben miteinander verbun-
den werden sollen.

[0011] Die Steuerungseinrichtung ist aber auch in der
Lage das Verfahren so zu Steuern, dass durch die logi-
sche Zuordnung von Greifern und flexiblen flachigen Pro-
dukten zueinander, ein Greifer, der ein flexibles flachiges
Produkt zu einer Arbeitsstation hin geférdert hat, ein an-
deres flexibles flachiges Produkt von der Arbeitsstation
weg fordert. Auf diese Weise kdnnen Geschwindigkeits-
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unterschiede beherrscht werden.

[0012] Wo dies fiir die Bearbeitung notwendig ist, wer-
den die flexiblen flachigen Produkte fiir die Bearbeitung
durch ein Stiitzelement abgestiitzt. Je nach dem, ob die
flexiblen flachigen Produkte von den Greifern des Trans-
porteurs an der Blume oder am Falz gegriffen sind, wer-
den die Produkte entweder mit dem Falz von oben auf
den Stitzelementen abgelegt oder die Stiitzelementen
werden zwischen die Produkte eingefiihrt und stiitzen
die flexiblen flachigen Produkte an ihrem gegen unten
ausgerichteten Falz.

[0013] Der Transport kann tUber mehrere Arbeitsstati-
onen fiihren, die mit Bezug auf den Transportweg des
Greiftransporteurs stromab hintereinander und/oder in
parallel gefiihrten, Gber Weichen miteinander verbunden
Stréangen des Greiftransporteurs angeordnet sein kon-
nen.

[0014] Dadurch, dass die Arbeitsstationen durch Ver-
schwenken, hydraulisches, elektrisches oder pneumati-
sches Absenken oder Anheben aus dem Transportweg
des Greiftransporteurs entfernbar sind, kann die Arbeits-
strecke sehr flexibel gestaltet werden und es ist ohne
grossen Aufwand mdglich, Arbeitsschritte auszulassen
oder hinzuzufiigen.

[0015] Ist die erfindungsgemasse Vorrichtung so aus-
gestaltet, dass der Transporteur mit seinem Transport-
weg Uber der Arbeitsstation hinweg geflhrt ist, so um-
fasst die Arbeitsstation vorzugsweise eine Abdeckung.
Fur den Fall, dass der entsprechende Arbeitsschritt aus-
gelassen wird, kénnen so Probleme beim Férdern der
flexiblen flachigen Produkte Uber die Arbeitsstation hin-
weg vermieden werden.

[0016] Als Arbeitsstationen kénnen Verbindungsvor-
richtungen - insbesondere Heftapparate, Ultraschallein-
richtungen, Vorrichtungen zum Klebheften - und/oder
Vorrichtungen zum Einstecken von flexiblen flachigen
Produkten, und/oder das Ende einer Sammel- bzw. Sam-
melheftstrecke und/oder das Ende einer Einsteck-
und/oder Einsteckheftstrecke vorgesehen sein.

[0017] Weitere Ausfiihrungsformen des Verfahrens
und der Vorrichtung sind in den weiteren abhangigen An-
spriichen beschrieben.

[0018] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren beispielhaft erlautert. Gleiche Gegenstande sind
in den Figuren grundsétzlich mit gleichen Bezugszeichen
gekennzeichnet. Die Figuren zeigen rein schematisch:
Fig. 1 eine erste Ausfuhrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung zum Bear-
beiten von Druckprodukten am Trans-
porteur;

Fig. 2 eine zweite erfindungsgemasse Vorrich-
tung zu Bearbeiten von Druckprodukten
am Transporteurin einem ersten Arbeits-
zustand;

Fig. 3 die Vorrichtung aus Fig. 2 in einem zwei-
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ten Arbeitszustand;

Fig. 4 eine dritte Ausfuhrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung;

Fig. 5 die Vorrichtung aus Fig. 4 in einem zwei-
ten Arbeitszustand;

Fig. 6 eine vierte Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung;

Fig. 7und 8 zwei weitere Ausfiihrungsformen der er-
findungsgeméassen Vorrichtung;

Fig. 9 im Detail ein Stitzelement mit Umbie-
gern gemass Stand der Technik;

Fig. 10 eine erfindungsgemasses Stitzelement
mit Umbiegern.

[0019] Dieinden Figuren 1 bis 8 dargestellten Beispie-

le beziehen sich auf den Transport von typischerweise
in Tabloidform gefalteten Druckbogen die einzeln oder
zu mehreren Ubereinander gelegt mittels eines Greift-
ransporteurs 12 transportiert werden und unabhangig
von ihrer Anzahl von Einzelbogen/Lagen der Einfachheit
halber als Druckprodukt 16 bezeichnet werden. Es ver-
steht sich dass auch andere flexiblen flachigen Produkte
16 auf diese Art transportiert und bearbeitet werden kén-
nen. In den gezeigten Beispielen 1 bis 8 ist ausserdem
der Einfachheit halber als Arbeitsstation 2 jeweils einen
Heftapparat 38 dargestellt. Wie aber weiter unten aus-
geflihrt wird, ist es mdglich je nach gewlinschtem Ar-
beitsergebnis auch andere Apparate bzw. Vorrichtungen
als Arbeitsstationen 2 vorzusehen.

[0020] Figur 1 zeigt eine erfindungsgemasse Vorrich-
tung 10 mit einem Greiftransporteur 12, der an einem
endlos umlaufenden Foérderorgan 15 Greifer 14 trans-
portiert. Die Greifer 14 sind mit Greifbacken 13 ausge-
stattet, mit denen in Ublicher Weise aus mehreren gefal-
teten Bogen bestehende Druckprodukte 16 ergriffen wer-
den kénnen. In dem hier gezeigten Beispiel werden die
Druckprodukte 16 an ihrem jeweiligen Falz 18 ergriffen
und von den Greifern 14 in Férderrichtung F transportiert.
Die dem Falz 18 gegeniberliegende Blume 20 jedes
Druckproduktes 16 ist der Schwerkraft folgend nach un-
ten ausgerichtet.

[0021] Weiter weist die erfindungsgemasse Vorrich-
tung 10 in diesem Beispiel eine Offnungsvorrichtung 22
mit einem umlaufenden Auslenkband 24 einen sich da-
ran anschliessenden Offnungsrad 26 und einer sich an
das Offnungsrad 26 anschliessenden Wendel 30 auf.
Weitere Elemente der hier gezeigten erfindungsgemas-
sen Vorrichtung 10 sind eine Verbindungsvorrichtung 36,
die in diesem Beispiel als Rotationsheftapparat 38 aus-
gestaltet ist sowie einen Umlauf, der an seinem endlos
umlaufenden Férderorgan 15’ in definiertem Abstand zu-
einander Stltzelemente 34 aufweist. Bei dem Heftappa-
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rat 38 handelt es sich um einen lblichen Rotationshefter
deraufeiner Tragscheibe 39 mehrere in gleichméassigem
Abstand angeordnete Heftkdpfe 40 aufweist. Solch ein
Heftapparat ist z. B. in WO 02/36474 in Fig. 8 oder auch
in EP0606555 und in EP0691215 beschrieben. Die Stut-
zelemente 34 des Umlaufes 32 weisen Umbieger 42 auf,
die zum Ausflhren eines Heftvorganges mit den Heft-
kopfen 40 des Heftapparates 38 zusammenwirken. Es
kénnen aber auch Umbieger vorgesehen sein, die von
den Stiitzelementen separiert angeordnet und von die-
sen unabhangig bewegbar sind.

[0022] Erfindungsgemass werdennunvondem Trans-
porteur 12 der erfindungsgemassen Vorrichtung 10 di-
rekt von der Rotation, von einer Puffereinrichtung oder
einer beliebigen anderen Foérdereinrichtung Druckpro-
dukte 16 Gbernommen und einer Arbeitsstation 2 zuge-
fordert. Die Druckprodukte kénnen dabei aus einem oder
mehreren Einzelbogen/Lagen, und allenfalls in Tabloid-
form gefalteten und lbereinander gelegten Druckbogen
bestehen (hier nicht dargestellt). Der Transporteur 12
transportiert in diesem Beispiel die Druckprodukte 16 in
den Bereich der Offnungsvorrichtung 22, wobei die Blu-
men der Druckprodukte 16 auf das umlaufende Auslenk-
band 24 der Offnungsvorrichtung 22 auflaufen, durch
welches sie in Férderrichtung F ausgelenkt werden, wie
dies aus Fig. 1 ersichtlich ist. Durch das sich anschlies-
sende Offnungsrad 26 werden die Druckprodukte 16 blu-
menseitig gedffnet und beim Weitertransport in Foérder-
richtung F Uber der Wendel 30 offen gehalten. In einem
Zuordnungsbereich 31 werden die gedffneten Druckpro-
dukte 16 auf den Stltzelementen 34 des Umlaufes 32
abgelegt. In dem hier gezeigten Beispiel werden dazu
die Greifer 14 nicht aktiv gedffnet sondern bleiben ge-
schlossen und die Stiitzelemente 34 dringen gegen die
Klemmwirkung der Greiferbacken 13 zwischen die Greif-
backen 13 ein. Es besteht natirlich auch die Mdglichkeit,
das Eindringen durch ein angepasstes Offnen der Greifer
14 z.B. kulissengesteuert zu unterstitzen.

[0023] Die Abstédnde der Greifer 14 am Transporteur
12 sowie die Absténde der Stltzelemente 34 des Um-
laufes 32 und deren Geschwindigkeit sind entsprechend
aufeinander abgestimmt, so dass eine problemlose Zu-
ordnung der Greifer 14 - und mitihnen die Druckprodukte
16 - zu den Stiitzelementen 34 erfolgen kann und die
Greifer 14 mit den Stitzelementen 34 in Férderrichtung
F im Wesentlichen synchron mitlaufen kénnen. Im Be-
reich des Heftapparates 38 erfolgt in Uiblicher Weise eine
Klammerheftung, wobei die in den Stiitzelementen 34
integrierten Umbieger 42 fiir das Schliessen der durch
die Heftkdpfe 40 in die Druckprodukte 16 eingebrachten
Drahtklammern sorgen. Es versteht sich, dass die An-
ordnung der Heftképfe auf der Tragscheibe 39 des Ro-
tationsheftapparates 38 sowie die Rotationsgeschwin-
digkeit der Tragscheibe 39 abgestimmt sind auf die Ab-
stdnde der Greifer 14 bzw. der Stitzelemente 34 und die
Fordergeschwindigkeit in Richtung F.

[0024] Sind die Umbieger nicht in die Stiitzelemente
34 integriert, werden diese zum Schliessen der Heftklam-
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mern den Druckprodukten 16 separat zugefiihrt und,
wenn nétig, Uber einen entsprechenden Abschnitt des
Bewegungsweges der Druckprodukte 16 mit diesen mit-
geflihrt, so dass eine qualitativ anspruchsvolle Heftung
erfolgen kann.

[0025] Beim eigentlichen Heftvorgang d. h. beim Ein-
bringen der Heftklammern durch die Heftkdpfe 40 in die
Druckprodukte 16 und das anschliessende Umbiegen
der Drahtenden zu geschlossenen Heftklammern ist es
moglich die Greifer 14 geschlossen zu halten oder aber
auch zu 6ffnen. Das Geschlossenhalten der Greifer ist
vorteilhaft, wenn das Heften beispielsweise erfolgt, nach-
dem bereits Beilagen in die Druckprodukte 16 einge-
bracht wurden. Das Einstecken ist weiter unten beschrie-
ben.

[0026] In den Figuren 2 und 3 ist eine weitere Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung 10 dar-
gestellt, die im Wesentlichen der Ausfiihrungsform aus
Fig. 1 entspricht. Im Gegensatz zu der Ausfiihrungsform
in Fig. 1 sind in den Beispielen der Fig. 2 und 3 die Stit-
zelemente 34 nicht in einem Umlauf 32 an einem endlos
umlaufenden Forderorgan 15’ angeordnet, sondern sie
werden in einer radférmigen Anordnung 44 um eine zen-
trale Rotationsachse B auf einer Kreisbahn K bewegt.
Die Stitzelemente 34 kénnen in Form von bekannten
Satteln oder Auflagen ausgebildet sein oder aber nur
durch entsprechend stabil ausgebildete Umbieger (vgl.
Fig.9und 10). Das gleiche giltauch fir die Stiitzelemente
34 aus dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1. Das erfin-
dungsgemasse Verfahren wie es oben im Zusammen-
hang mit der Ausfiihrungsform der Fig. 1 beschrieben
wordenist, lauftin demin Fig. 2 gezeigten Beispiel analog
ab.

[0027] Soll der Heftvorgang nicht ausgefihrt werden,
so ist es moglich den Heftapparat 34 sowie die Offnungs-
vorrichtung 22 und die radférmige Anordnung 44 aus
dem Transportweg des Transporteurs 12 zu entfernen,
wie dies in Fig. 3 dargestellt ist. In dem hier gezeigten
Beispiel wird der Heftapparat 38 pneumatisch oder hy-
draulisch (Pfeil H) angehoben, wahrend die radférmige
Anordnung 44 und die Offnungsvorrichtung 22 um die
Drehachse A nach unten verschwenkt und so aus dem
Transportweg entferntwerden (Pfeil S). Offnungsvorrich-
tung 22 und radférmige Anordnung 44 sind hierzu auf
einem gemeinsamen Maschinengestell (nicht darge-
stellt) angeordnet, das um die Achse A verschwenkbar
gelagert ist. Es versteht sich, dass je nach Platzverhalt-
nissen auch ein seitliches Verschwenken oder ein ver-
schwenken in beliebige andere Richtung aus dem Trans-
portweg hinaus mdglich ist. Statt einer pneumatischen
oder hydraulischen Anhebung kann auch eine Absen-
kung des Heftapparates 38 vorgesehen sein. Auch istes
denkbar das Anheben oder Absenken elektrisch zu be-
werkstelligen. Ebenso ist es denkbar den Heftapparat 38
durch solche elektrischen, pneumatischen oder hydrau-
lischen Mittel zu Verschwenken, sowie die (")ffnungsvor-
richtung 22 und die radférmige Anordnung 44 anzuhaben
oder abzusenken anstatt sie zu verschwenken.
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[0028] In den Fig. 4, 5, 7 und 8 sind weitere Ausflh-
rungsformen der erfindungsgeméassen Vorrichtung 10
bzw. des erfindungsgeméassen Verfahrens dargestellt,
die sich von den Ausfiihrungsformen in der Fig. 1 bis 3
im Wesentlichen dadurch unterscheiden, dass die Grei-
fer 14 des Transporteurs 12 bei der Zuordnung zu den
Stltzelementen 34 gedffnet werden, die Druckprodukte
16 auf den Stiitzelementen 34 ablegt werden und die
Greifer 14 dann von den Druckprodukten 16 und den
Stltzelementen 34 entfernt iiber die Verbindungsvorrich-
tung 36 hinweggeflihrt werden. Hinter dem Heftapparat
38 werden die Greifer 14 des gleichen Transporteurs 12
wieder mit den nun gehefteten Druckprodukten 16 auf
den Stitzelementen 34 zusammengefihrt. Die Greifer
14 des gleichen Transporteurs 12 ergreifen die nun ge-
hefteten durch die Stiltzelemente 34 abgestltzten
Druckprodukte 16 und férdern sie in Richtung F weiter.
Dabei ist es abhangig von den jeweiligen Bedingungen
moglich, dass der Greifer 14 des Transporteurs 12 der
ein Druckprodukt 16A auf einem Stiitzelement 34 abge-
legt hat, dieses Druckprodukt 16A nach der Heftstation
38 auch wieder ergreift, oder aber dass dieser Greifer 14
ein anderes Druckprodukt 16B ergreift. Uber eine Steu-
ereinheit (nicht dargestellt) der erfindungsgemassen
Vorrichtug10 wird die logische Zuordnung der Greifer 14
des Transporteurs 12 zu den aus der Arbeitsstation 2
herauskommenden Druckprodukte und in diesen Bei-
spielen also zu den Stiitzelementen 34 des Umlaufes 32
oder auch einer radférmigen Anordnung 44 vorgenom-
men.

[0029] Die in Fig. 4 und 5 gezeigte Ausfiihrungsform
unterscheidet sich ausserdem von derin Fig. 1 gezeigten
Vorrichtung 10 durch die Geometrie des oberen Turms
des Umlaufs 32. Statt dem Transporteur 12 entgegen-
zustreben und dann in einen etwa horizontalen Verlauf
zu munden, wie in Fig. 1, weicht das obere Trum 50 in
Fig. 4 stromab des Zuordnungsbereichs 31 gegeniiber
dem Transporteur 12 zurlick, um dann etwa in eine ho-
rizontale Forderstrecke im Bereich des Verbindungsvor-
richtung 36 Uberzugehen und fir die Rickgabe der
Druckprodukte 16 an den Transporteur 12 diesem strom-
ab der Verbindungsvorrichtung 36 wieder entgegenzu-
streben. Auf diese Weise wird Raum geschaffen fir die
Verbindungsvorrichtung 36 und die Transportstrecke
des Transporteurs 12 erfahrt weniger grosse Auslenkun-
gen. Im Unterschied zu der Ausfiihrungsform, wie sie in
Fig. 2 und 3 dargestellt ist, ist es in dem hier in den Fig.
4 und 5 gezeigten Beispiel méglich, die Offnungsvorrich-
tung 22, den Umlauf 32 und die Verbindungsvorrichtung
36 durch Absenken (Pfeil H) aus dem Transportweg der
Druckprodukte 16 herauszubewegen, wenn die Arbeits-
station "Verbinden am Transporteur" deaktiviert werden
soll. Die Situation mit der deaktivierten Arbeitsstation ist
in Fig. 5 dargestellt. Das Absenken kann wiederum pneu-
matisch, elektrisch oder hydraulisch erfolgen und zwar
fur die genannten Elemente je einzeln oder via ein ge-
meinsames Maschinengestell. Damit die Greifer in die-
sem Fall die Druckprodukte 16 nicht an die Stlitzelemen-
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te 34 abgeben, istes in diesem Fall nétig, dass die Greifer
14 geschlossen bleiben. Die Kulissensteuerung ist ent-
sprechend anzupassen. Eine tber der Verbindungsvor-
richtung 36 angeordnete Abdeckung 48 verhindert, dass
es beidem Transport der Druckprodukte 16 Giber die Ver-
bindungsvorrichtung 36 hinweg zu Komplikationen kom-
men kann.

[0030] In Fig. 6 ist eine weitere Ausfiihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung 10 dargestellt, die im
Wesentlichen derjenigen aus den Fig. 2 und 3 entspricht.
Die Stutzelemente 34 werden wie in der Ausfihrungs-
form von Fig. 2 und 3 in einer radférmigen Anordnung
44 um eine zentrale Rotationsachse B auf einer Kreis-
bahn K bewegt. Im Gegensatz zu der Ausfiihrungsform
in Fig. 2 und 3, werden in dem hier gezeigten Beispiel
die Druckerzeugnisse 16 an ihrer jeweiligen Blume 20
ergriffen und von den Greifern 14 iber den Rotations-
heftapparat 38 in Férderrichtung F transportiert. Der der
Blume 20 gegeniberliegende Falz 18 jedes Drucker-
zeugnisses 16 ist der Schwerkraft folgend nach unten
ausgerichtet. Die Stiitzelemente 34 der radférmigen An-
ordnung 44 sind in diesem Beispiel schwertartig ausge-
bildet und werden vor dem Heftvorgang seitlich von oben
zwischen die Tabloidseiten der flexiblen flachigen Pro-
dukte eingefiihrt. Beim Heften durch den Heftapparat 38
stitzen sie den Falz 18 gegen die, in diesem Beispiel,
beim Heften gegen oben wirkende Kraft. Bei der hier ge-
zeigten Ausfiihrungsform eriibrigt sich die Offnungsvor-
richtung 22. Soll der Heftvorgang nicht ausgefiihrt wer-
den, so ist es mdglich den Rotationsheftapparat 38
und/oder die radférmige Anordnung 44 stillzulegen
und/oder aus dem Transportweg des Transporteurs 12
zu entfernen.

[0031] In Fig. 7 ist eine Ausfihrungsform dargestellt,
die im Wesentlichen derjenigen aus den Fig. 4 und 5
entspricht, nur dass das obere Trum 50 in dieser Aus-
fuhrungsform im Schnitt betrachtet von den Umlenkrollen
aus eine etwa gerade Linie beschreibt. Um den Raum
fur die Verbindungsvorrichtung 36 zu gewinnen ist der
Transportweg des Transporteurs 12 entsprechend ge-
krimmt ausgestaltet.

[0032] In derin Fig. 8 gezeigten Ausfiihrungsform ist
nun das gegenteilige Prinzip verwirklicht. Die Ausfiih-
rungsform entsprichtim Wesentlichen wieder derjenigen
aus den Fig. 4 und 5, nur dass hier der Transportweg
des Transporteurs 12 geradlinig Uiber die Verbindungs-
vorrichtung 36 hinweg fihrt und die Geometrie des obe-
ren Trums 50 des Umlaufs 32 eine entsprechend gros-
sere Krimmung aufweist. Vorteilhaft kann hier der Kriim-
mungsradius des Trums 50 an den Radius angepasst
sein, den die Heftkdpfe 40 - oder bei anderen Verbin-
dungsvorrichtung 36, wie z.B. einer Ultraschalleinrich-
tung die Sonotroden, etc. - beschreiben. Durch diese An-
passung ist der gemeinsame Weg von Stiitzelementen
und zugeordneten Heftképfen, Sonotroden etc. langer,
was sich vorteilhaft auf die Qualitét der Verbindung aus-
wirkt.

[0033] Es versteht sich, dass bei einer etwas weniger
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kompakten Bauweise, als sie in den Figuren 7 und 8 dar-
gestellt ist, die Steigungen fiir den Greifertransporteur
12 bzw. fiir das obere Trum 50 geringer gehalten werden
kénnen unter in Kaufnahme einer grésseren Weglange.
[0034] InFigur9istein Stitzelement 34 mit Umbiegern
42 gemass Stand der Technik gezeigt, wie sie im Prinzip
z.B. bereits in der europaischen Patenanmeldung Nr.
03025534, angemeldet am 7. November 2003 mit
Schweizer Prioritat Nr. 2002 1886/2 vom 9. November
2002 in Fig. 7 dargestellt ist. Das Stitzelement 34 ist in
Form eines Sattels 46 ausgestaltet, der in der Mitte eine
Aussparung 70 aufweist, so dass die auf dem Sattel 46
abgelegten Druckprodukte durch einen Greifer 14 pro-
blemlos ergriffen werden kénnen bzw. so, dass sie nie
von den Greifern 14 frei gegeben werden missen. Die
Umbieger 42 sind mit Hilfe einer in das Stltzelement 34
integrierte Umbiegeeinrichtung 57 betatigbar. Die Um-
biegeeinrichtung 57 ist auf der den Druckprodukten 16
gegenuberliegenden Seite der Stiitzelemente 34 ange-
ordnet. Das Stiutzelement 34 umfasst in ihren seitlichen
Endbereichen 64 der Stlutzelemente 34 um Drehachsen
66 schwenkbare Hebeleinrichtungen 68 mit je zwei ein-
ander gegeniiberliegenden Hebelarmen, die auf ein sich
parallel zur Langserstreckung des Stiitzelements 34 er-
streckendes Tragelement 72 einwirken. Auf dem Trage-
lement 72 sind zwei voneinander beabstandete Umbie-
ger 42 derart abgestitzt, dass sie mit den Heftkdpfen 40
eines zugeordneten Heftapparates 38 zusammenwirken
kénnen. Mit Hilfe der Heftkdpfe 40 werden bekannter-
massen Drahtklammern durch die auf den Stiitzelemen-
ten liegenden Druckprodukte 16 gestossen. Die Hebel-
einrichtung 68 ist kulissengesteuert (Pfeil 80) betatigbar
und driickt bei Betatigung die Umbieger 42 so gegen die
Heftkdpfe 40, dass die Uberstehenden Drahtenden von
den Umbiegern 42 umgebogen werden.

[0035] UmdieEinsatzmdglichkeiten der erfindungsge-
massen Vorrichtung zu vergréssern, sind die Heftappa-
ratur 38 und die Stitzelemente 34, wie in Fig. 10 gezeigt,
erfindungsgemass so weiterentwickelt, dass nun die Hef-
tung an verschiedene Papierformate angepasst werden
kann. Hierzu sind statt des Sattels 46 wenigstens zwei
Stltzelemente 62 vorgesehen, die je einen Umbieger 42
stabilisieren und fir eine Abstiitzung der abgelegten
Druckprodukte 16 sorgen. Wie in Fig. 9 sind die Umbieger
42 mit Hilfe einer Hebeleinrichtung 68 kulissengesteuert
(Pfeil 80) betatigbar. Statt tGiber ein gemeinsames Trag-
element 72 wirken aber jetzt die um ihre Drehachse 66
schwenkbaren Hebel 68 direkt auf die Umbieger 42 ein.
Die Hebeleinrichtungen 68 werden wahrend des Betrie-
bes synchron aber individuell durch Kulissen gesteuert.
Die Umbieger 42 mit ihren Hebeleinrichtungen 68 sind
auf einem Trager (angedeutet durch Pfeile 60) parallel
zur Langserstreckung des Stitzelements 34 bewegbar
angeordnet. Um das Zusammenwirken mit den Heftkdp-
fen 40 zu gewahrleisten sind diese ebenfalls parallel zur
Langserstreckung des Stiitzelements 34 bewegbar.
[0036] In dem in Fig. 10 gezeigten Beispiel sind die
Heftkdpfe und die Umbieger so miteinander verbunden,
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dass die jeweils einander zugeordneten Heftkopfe 40
und Umbieger 42 gemeinsam parallel zur Langserstre-
ckung des Stitzelements 34 bewegbar sind. Besteht die
Heftapparatur aus einem Rotationshefter 38 so kénnen
die Heftkodpfe 40 z.B. parallel zur Langserstreckung des
Stltzelements 34 verschoben werden, indem die Trag-
scheiben 39 auf der Achse des Rotationshefters 38 in
Achslangsrichtung verschiebbar sind. Eine gemeinsame
Verschiebung mit dem den Heftkdpfen 40 einer Trag-
scheibe 39 zugeordneten Umbieger 42 erfolgt dann
durch Verbindung des Umbiegers 42 mitder Tragscheibe
39 beispielsweise Uber einen Verbindungsbalken (nicht
dargestellt). Die Umbieger 42 und die Heftképfe 40 bzw.
Tragscheiben 39 kénnen aber auch unabhangig vonein-
ander parallel zur Léangserstreckung des Stiitzelements
34 bewegbar sein; die Heftkdpfe 40 bzw. die Tragschei-
ben 39 auf einem ersten Trager (z.B. der Achse des Ro-
tationshefters) und die Umbieger 42 auf einem zweiten
Trager, der in Fig. 10 durch die Pfeile 58 angedeutet ist.
Es versteht sich, dass bei einer solchen Ausgestaltung
parallel zur Langserstreckung des Stiitzelements 34
nicht zwingend mit zwei Heftungen entlang des Falzes
18 eines Druckproduktes 16 gearbeitet werden muss. Es
kénnen ein, zwei, oder mehr Heftungen, je nach Bedarf
und Breite des Druckproduktes 16 in Langserstreckung
des Stitzelements 34 vorgenommen werden. Dazu sind
auf den Tragern entsprechend ein, zwei oder mehr Um-
bieger 42 mitihren Hebeleinrichtungen 68 und Heftkdpfe
40 bzw. Tragscheiben 39 mit Heftkdpfen 40 vorzusehen.
[0037] Esistklar, dass statt des Heftens mit Heftklam-
mern auch andere Verbindungsverfahren und Arbeits-
schritte am Transporteur ausgefiihrt werden kénnen. So
kann beispielsweise auch eine Klebeverbindung der
Druckprodukte 16 hergestellt werden. Die erfindungsge-
masse Vorrichtung 10 ist dann statt mit einer Heftappa-
ratur 38 mit einer entsprechenden Vorrichtung zum Kleb-
heften, wie sie beispielsweise in EP0662440 und
EP0628429 offenbart sind, ausgestattet. Auch das Ver-
binden mittels Ultraschall ist am Transporteur denkbar.
Entsprechend ist eine Vorrichtung zum Ultraschallver-
binden wie sie z.B. in EP390733 und EP0390734 offen-
bart ist, statt der Heftapparatur 38 oder der Vorrichtung
zum Klebheften einzusetzen. Die Stitzelemente 34 des
Umlaufes 32 bzw. der radférmigen Anordnung 44 sind
dann entsprechend ausgestaltet.

[0038] Ein weiterer mdglicher Arbeitsschritt der am
Transporteur 12 ausgefiihrt werden kann ist das Einste-
cken. So kénnen z.B. Stapel, die wie in EP1254857 be-
schrieben gebildet wurden, in Druckprodukte 16 von un-
ten eingesteckt werden, indem der Transporteur liber ei-
ne Vorrichtung, wie sie in Fig. 12 und Absatz 45 der
EP1254857 beschrieben ist, hinweggefiihrt wird. Das
Verfahren wird dann so durchgefihrt, wie dies in Absatz
46 der EP1254857 beschrieben ist, wobei statt den Deck-
bogen die von den Greifern 14 der erfindungsgemassen
Vorrichtung transportierten Druckprodukte 16 gedffnet
Uber die einzusteckenden Stapel gelegt und dann zu-
sammen mit den Stapeln durch die Greifer 14 desselben
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Transporteurs 12 wieder ergriffen und weiter transpor-
tiert werden. Die Druckprodukte 16 kdnnen dabei bei-
spielsweise auchin einem vorgangigen Arbeitsschritt be-
reits am Transporteur durch Heften, Kleben oder Ultra-
schall verbundenen worden sein. Zum Einstecken ist die
erfindungsgemasse Vorrichtung in dem Bereich, in dem
eingesteckt werden soll, dann einfach durch eine Vor-
richtung erganzt, wie sie in EP1254857 gezeigt ist. Es
ist klar, dass somit Beilagen und Vorprodukte etc. ohne
Probleme eingesteckt werden kénnen.

[0039] Fir den Fachmann ist es aber auch nicht
schwierig die in EP1254857 in Fig. 12 gezeigte Vorrich-
tung zu nutzen, um z.B. nochmals einen gefalteten oder
mehrere im Falz Ubereinander gelegte, gefaltete Druck-
bogen mit ihrem Falz voran von unten in die, in den Grei-
fern 14 der erfindungsgemassen Vorrichtung befindli-
chen, Druckprodukte 16 einzustecken. Die so einge-
steckten Druckbogen kénnen ihrerseits bereits miteinan-
der durch Heften, Kleben etc. miteinander verbunden
sein. Nach dem Einstecken dieser Druckbogen ist es
moglich mit dem gleichen Transporteur an eine weitere
Arbeitsstation zu gelangen, in der die eingesteckten
Druckbogen dann z.B. mit den bereits in den Greifern 14
vorhandenen Druckprodukten 16 verbunden werden, sei
es durch Ultraschall, Kleben oder eine andere Verbin-
dungsmethode. Natrlich lassen sich auch Uber tbliche
Sammelstrecken, wie Sammeltrommeln, Sammel-
hefttrommeln, Einstecktrommeln etc. erstellte Produkte
auf diese Weise mit den Druckprodukten 16 in der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung 10 zusammenbringen. Er-
findungsgemass ist es auch méglich mit dem erfindungs-
gemassen Transporteur weitere Produkte von Umlaufen
34 oder Sammeltrommeln abzugreifen. Als eine oder
mehrere Arbeitsstationen kénnen freilich auch Schneid-
stationen vorgesehen sein. Diese kdnnen aber, wie die
anderen Arbeitsstationen auch, auf einfache und kosten-
glinstige Weise aus der Transportstrecke entfernt bzw.
beiBedarf wieder in den Transportweg der Druckproduk-
te 16 eingebracht werden.

[0040] Firden Fachmann istklar, dass und in welcher
Weise sich die oben beschriebenen Merkmale und Bei-
spiele der erfindungsgemassen Vorrichtung und des er-
findungsgemassen Verfahrens sinnvoll miteinander
kombinieren lassen. So kann in der erfindungsgemassen
Vorrichtung 10 der Transporteur 12 Uber in sinnvoller
Weise aufeinander folgende Arbeitsstationen geftihrt
werden, wobei die Arbeitsstationen das Ende eines
Schuppestromes, Verbindungsstationen (Heften, Kle-
ben, Ultraschall etc.), das Ende einer Sammel- oder Ein-
steckstrecke, eine Vorrichtung gemass Fig. 12,
EP1254857 etc. sein kdnnen. Durch Weichen bzw. da-
durch, dass die Arbeitsstationen beispielsweise durch
Absenken, Anheben, Verschwenken aus dem Transport-
weg entfernbar und die Stitzelemente in den Umlaufen
bzw. in den radférmigen Anordnungen sowie die Heft-
kopfe etc. dem Papierformat anpassbar sind, lasst sich
grosse Flexibilitat in der Nutzung der gesamten Anlage
erreichen.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Transportieren und allfalligen Bear-
beiten von flexiblen flachigen Produkten, insbeson-
dere von Druckprodukten, bei dem die flexiblen fla-
chigen Produkte mit Hilfe eines Transporteurs zu ei-
ner Arbeitsstation hin und mit diesem wieder von der
Arbeitsstation weg geférdert werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Transporteur ein Greifer-
transporteuristund die Arbeitsstation (2) flexibel aus
dem Transportweg der Druckprodukte (16) entfernt
wird und wieder in diesen eingefiihrt wird und dass
mit Hilfe einer Steuerungseinrichtung jeweils eine lo-
gische Zuordnung zwischen flexiblen flachigen Pro-
dukten (16) und Greifern (14) des Transporteurs (12)
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Arbeitsstation (2) durch Ver-
schwenken oder Absenken oder Anheben aus dem
Transportweg des Transporteurs (12) entfernt wird,
wobei diese Bewegungen vorzugsweise elektrisch
und/oder hydraulisches und/oder pneumatisch
durchgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei mehrteiligen Arbeitsstationen
(2), die einzelnen Teile der Arbeitstation (2) durch
Verschwenken oder Absenken oder Anheben aus
dem Transportweg entferntbzw. in diesen eingeflhrt
werden, wobei die einzelnen Teile unterschiedlichen
Bewegungen unterworfen sein kénnen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass derselbe Greifer (14),
der ein flexibles flachiges Produkt (16A) zu der Ar-
beitsstation (2) hin geférdert hat, dieses flexible fla-
chige Produkt (16A) auch von der Arbeitsstation (2)
weg fordert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Greifer (14) wah-
rend der Bearbeitung des flexiblen flachigen Produk-
tes (16) in der Arbeitsstation (2) mit dem flexiblen
flachigen Produkt (16) synchron mitgefiihrt wird, wo-
beider Greifer (14), fur die Bearbeitung gedffnet wer-
den kann oder auch geschlossen bleiben kann.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Greifer (14), der
ein flexibles flachiges Produkt (16A) zu der Arbeits-
station (2) hin geférdert hat, ein anderes flexibles
flachiges Produkt (16B) von der Arbeitsstation (2)
weg fordert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das flexible flachige
Produkt (16) zur Bearbeitung durch ein Stiitzelement
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(34) abgestiitzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die flexiblen flachigen
Produkte (16) auf ihrem Transport mit demselben
Transporteur (12) mehreren Arbeitsstationen (2) zu-
gefuhrt werden, wobei die Arbeitsstationen (2) mit
Bezug auf den Transportweg des Transporteurs (12)
vorzugsweise stromab hintereinander angeordnet
oder in parallel geflihrten, Gber Weichen in mitein-
ander verbunden Strangen des Transporteurs (12)
angeordnet sind.

Vorrichtung zum Transportieren und allfalligen Be-
arbeiten von flexiblen flachigen Produkten miteinem
Transporteur, der die flexiblen flachigen Produkte zu
einer Arbeitsstation hin férdert und von dieser Ar-
beitsstation wieder weg fordert, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Transporteur ein Greifertrans-
porteur ist die Arbeitsstation (2) flexibel aus dem
Transportweg der flexiblen flachigen Produkte (16)
entfernbar undin diesen einfiihrbar ist und dass eine
Steuereinrichtung vorgesehen ist, mit deren Hilfe ei-
ne logische Zuordnung von flexiblen flachigen Pro-
dukten (16) und Greifern (14) des Transporteurs (12)
jederzeit gewahrleistet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Transportweg des Transpor-
teurs (12) so gewahlt ist, dass die Greifer (14) des
Transporteurs (12) wahrend der Bearbeitung des fle-
xiblen flachigen Produktes (16) mit dem flexiblen fla-
chigen Produkt (16) synchron mitfiihrbar sind, wobei
die Steuerung der Greifer (14), insbesondere eine
Steuerkulisse fur die Greifer (14) im Bereich der Be-
arbeitung, variabel so einstellbar ist, dass die Greifer
(14) fur die Bearbeitung der flexiblen flachigen Pro-
dukte (16) gedffnet werden kénnen oder auch ge-
schlossen bleiben kénnen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Transporteur (12)
mit seinem Transportweg Uber der Arbeitsstation (2)
hinweg bzw. durch diese hindurch gefiihrt ist, und
die Arbeitsstation insbesondere eine Abdeckung
(48) umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass entlang des Trans-
portweges des Transporteurs (12) mehrere Arbeits-
stationen (2) vorgesehen sind, die vorzugsweise
stromab hintereinander oder in durch Weichen mit-
einander verbundenen parallelen Strangen des
Transporteurs (12) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass als Arbeitsstationen
Verbindungsvorrichtungen (36) - insbesondere Heft-
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apparate, Ultraschalleinrichtungen, Vorrichtungen
zum Klebheften - und/oder Vorrichtungen zum Ein-
stecken von flexiblen flachigen Produkten, und/oder
das Ende einer Sammel- bzw. Sammelheftstrecke
und/oder das Ende einer Einsteck- und/oder Ein-
steckheftstrecke oder eine Schneidstation vorgese-
hen sind.

Claims

Process for transporting and possibly processing
flexible laminar products, in particular printed prod-
ucts, in which the flexible laminar products are con-
veyed to a work station with the aid of a transporter
and away from said work station again by means of
said transporter, characterised in that the trans-
porter is a gripper transporter and the work station
(2) is removed from the transport path of the printed
products (16), and introduced into said transport path
again, in a flexible manner and in that a logical as-
sociation between flexible laminar products (16) and
grippers (14) belonging to the transporter (12) takes
place with the aid of a control arrangement in each
case.

Process according to Claim 1, characterised in that
the work station (2) is removed from the transport
path of the transporter (12) by swivelling or lowering
or raising, these movements being preferably per-
formed electrically and/or hydraulically and/or pneu-
matically.

Process according to claim 2, characterised in that,
in the case of multipart work stations (2), the individ-
ual parts of the work station (2) are removed from
the transport path, or introduced into the latter, by
swivelling or lowering or raising, it being possible for
said individual parts to be subjected to different
movements.

Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
terised in that the same gripper (14) that has con-
veyed a flexible laminar product (16A) to the work
station (2) also conveys the said flexible laminar
product (16A) away from said work station (2).

Process according to one of Claims 1 to 4, charac-
terised in that, during the processing of the flexible
laminar product (16) in the work station (2), the grip-
per (14) is synchronously entrained with said flexible
laminar product (16), itbeing possible for said gripper
(14) to be opened for the processing operation, or
even to remain closed.

Process according to one of Claims 1 to 5, charac-
terised in that the gripper (14) that has conveyed a
flexible laminar product (16A) to the work station (2)
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conveys another flexible laminar product (16B) away
from said work station (2).

Process according to one of Claims 1 to 6, charac-
terised in that the flexible laminar product (16) is
supported, for processing purposes, by a supporting
element (34).

Process according to one of Claims 1 to 7, charac-
terised in that the flexible laminar products (16) are
fed to a number of work stations (2) in the course of
their transport by means of the same transporter
(12), said work stations (2) being preferably disposed
downstream, one behind another, with respect to the
transport path of the transporter (12), or being dis-
posed in lines of said transporter (12) which are guid-
ed in a parallel manner and are connected to one
another via switch points.

Device for transporting and possibly processing flex-
ible laminar products, said device having a transport-
er which conveys said flexible laminar products to a
work station and away from said work station again,
characterised in that the transporter is a gripper
transporter and the work station (2) can be removed
from the transport path of the flexible laminar prod-
ucts (16), and introduced into said transport path, in
a flexible manner and in that a control arrangement
is provided, with the aid of which a logical association
of flexible laminar products (16) and grippers (14)
belonging to the transporter (12) is guaranteed at all
times.

Device according to Claim 9, characterised in that
the transport path of the transporter (12) is chosen
in such a way that, during the processing of the flex-
ible laminar product (16), the grippers (14) of the
transporter (12) can be synchronously entrained with
said flexible laminar product (16), it being possible
to set the control operation of the grippers (14), in
particular a control link for said grippers (14) in the
region of the processing operation, in a variable man-
ner in such a way that said grippers (14) can be
opened for the processing of the flexible laminar
products (16), or can even remain closed.

Device according to one of Claims 9 to 10, charac-
terised in that the transporter (12) is routed with its
transport path over the work station (2) or through
the latter and said work station comprises, in partic-
ular, a cover (48).

Device according to one of Claims 9 to 11, charac-
terised in that there are provided, along the trans-
port path of the transporter (12), a number of work
stations (2) which are preferably disposed down-
stream, one behind another, or in parallel lines of the
transporter (12) which are connected to one another
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13.

by switch points.

Device according to one of Claims 9 to 12, charac-
terised in that connecting devices (36) - in particular
stitching apparatuses, ultrasound arrangements,
devices for adhesive tacking - and/or devices for in-
serting flexible laminar products, and/or the end of
a gathering or gathering/stitching section and/or the
end of an inserting and/or inserting/stitching section
or a cutting station are provided as work stations.

Revendications

Procédé de convoyage et de traitement éventuel de
produits souples de configuration plane, en particu-
lier de produits d'impression, dans lequel lesdits pro-
duits souples de configuration plane sont achemi-
nés, al'aide d’'un convoyeur, vers un poste de travail
et sont de nouveau extraits dudit poste de travail, a
I'aide dudit convoyeur, caractérisé par le fait que
le convoyeur est un convoyeur de préhension et que
le poste de travail (2) est extrait en souplesse du
trajet de convoyage des produits d'impression (16),
puis réinséré sur ce dernier, et qu’une assignation
logique mutuelle, entre des produits souples (16) de
configuration plane et des organes de préhension
(14) du convoyeur (12), arespectivementlieual'aide
d’un systéme de commande.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le poste de travail (2) est extrait du trajet
de convoyage du convoyeur (12) par pivotement,
abaissement ou soulévement, ces mouvements
étant de préférence exécutés en mode électrique
et/ou hydraulique et/ou pneumatique.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé par
le fait que, en présence de postes de travail (2) en
plusieurs parties, les parties individuelles du poste
de travail (2) sont respectivement extraites du trajet
de convoyage ou insérées sur ce dernier par pivo-
tement, abaissement ou soulévement, lesdites par-
ties individuelles pouvant étre animées de mouve-
ments différents.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé par le fait que le méme organe de pré-
hension (14), ayant acheminé un produit souple
(16A) de configuration plane vers le poste de travail
(2), extrait également dudit poste de travail (2) ce
produit souple (16A) de configuration plane.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé par le fait que 'organe de préhension (14)
est guidé conjointement et en synchronisme avec le
produit souple (16) de configuration plane, au cours
du traitement dudit produit souple (16) de configu-
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ration plane dans le poste de travail (2), ledit organe
de préhension (14) pouvant étre ouvert en vue du
traitement, ou pouvant également demeurer fermé.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé par le fait que I'organe de préhension
(14), ayant acheminé un produit souple (16A) de
configuration plane vers le poste de travail (2), extrait
dudit poste de travail (2) un autre produit souple
(16B) de configuration plane.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé par le fait qu’un appui est conféré par un
élément d’appui (34) au produit souple (16) de con-
figuration plane, en vue du traitement.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé par le fait que les produits souples (16)
de configuration plane sont délivrés a plusieurs pos-
tes de travail (2) au cours de leur acheminement par
le méme convoyeur (12), lesdits postes de travail (2)
étant agencés en succession, de préférence en aval
vis-a-vis du trajet de convoyage du convoyeur (12),
ou bien disposés dans des tracés dudit convoyeur
(12), paralléles et reliees mutuellement par l'inter-
médiaire d’aiguillages.

Dispositif de convoyage et de traitement éventuel de
produits souples de configuration plane, équipé d’un
convoyeur qui achemine lesdits produits souples de
configuration plane vers un poste de travail, et les
extrait de nouveau dudit poste de travail, caractéri-
sé par le fait que le convoyeur est un convoyeur de
préhension et que le poste de travail (2) peut étre
extrait en souplesse du trajet de convoyage des pro-
duits souples (16) de configuration plane, puis réin-
séré sur ce dernier,

et qu’un systeme de commande est prévu a l'aide
duquel est garantie, a tout instant, une assignation
logique mutuelle entre des produits souples (16) de
configuration plane et des organes de préhension
(14) du convoyeur (12).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé par
le fait que le trajet de convoyage du convoyeur (12)
est choisi de fagon telle que les organes de préhen-
sion (14) dudit convoyeur (12) puissent étre guidés
conjointement et en synchronisme avec le produit
souple (16) de configuration plane, au cours du trai-
tement dudit produit souple (16) de configuration pla-
ne, la commande des organes de préhension (14),
en particulier une coulisse de commande dédiée
auxdits organes de préhension (14), étant réglable
de fagon variable, dans la zone de traitement, de
telle sorte que lesdits organes de préhension (14)
puissent étre ouverts en vue du traitement des pro-
duits souples (16) de configuration plane, ou puis-
sent également demeurer fermés.
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Dispositif selon I'une des revendications 9 a 10, ca-
ractérisé par le fait que le convoyeur (12) est res-
pectivement guidé, par son trajet de convoyage, au-
dessus du poste de travail (2) ou a travers celui-ci
et ledit poste de travail englobant notamment une
coiffe (48) .

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisé par la présence, le long du trajet de con-
voyage du convoyeur (12), de plusieurs postes de
travail (2) de préférence agencés en succession, en
aval, ou disposés dans des tracés dudit convoyeur
(12), paralléles et reliees mutuellement par I'inter-
médiaire d’aiguillages.

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 12, ca-
ractérisé par le fait que les postes de travail se
présentent comme des dispositifs de liaison (36) -
notamment des appareils de brochage, des systeé-
mes a ultrasons, des dispositifs de brochage par en-
collage-; et/ou comme des dispositifs d’insertion de
produits souples de configuration plane ; et/ou com-
me I'extrémité d’'une piste respective de regroupe-
ment ou de brochage par regroupement ; et/ou com-
me I'extrémité d’une piste d’insertion et/ou de bro-
chage par insertion ; ou bien comme un poste de
sectionnement.
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