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(54) Vorrichtung zum Bearbeiten von flachen Produkten, insbesondere Druckprodukten

(57) Die Vorrichtung weist ein erstes Förderorgan
(F1) auf, mit dem die flachen Produkte (3) in einem Pro-
duktestrom (S) gefördert werden. Trennmittel (T) dienen
zum Aufteilen des Produktestroms (S) in zwei Teilströme
(S1,S2). Die genannten Trennmittel (T) besitzen eine
Mehrzahl von hintereinander angeordneten Behältnis-
sen (4,22) zur Aufnahme jeweils wenigstens eines fla-
chen Produktes (3). Die Behältnisse (4,22) werden zur

Bildung der genannten Teilströme (S1,S2) quer zur För-
derrichtung (11,19) und in Förderrichtung (11,19) be-
wegt. Vorzugsweise werden die Behältnisse (4,22) nach
der Aufnahme von flachen Produkten (3) von einer zur
Horizontalen geneigten oder senkrechten Stellung in ei-
ne im Wesentlichen horizontale Stellung gebracht. Die
Vorrichtung eignet sich auch zum Zusammenführen von
zwei Teilströmen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten von flachen Produkten und insbesondere
Druckprodukten, mit einem ersten Förderorgan, mit dem
die flachen Produkte in einem Produktestrom gefördert
werden und mit Trennmitteln zum Aufteilen des Produk-
testroms in wenigstens zwei Teilströme.
[0002] Solche flachen Produkte werden insbesondere
in der druckverarbeitenden Industrie mit einem Sammel-
hefter durch Zusammenfügen von Druckbogen herge-
stellt. Die gesammelten Druckbogen werden anschlies-
send bearbeitet, beispielsweise in einem Schneidappa-
rat geschnitten und nachher foliert. Hierbei ist die Bear-
beitungsgeschwindigkeit des Sammelhefters üblicher-
weise höher als diejenige des Schneidapparates und der
Foliervorrichtung. Aus der WO 96/32293 ist es bekannt,
zur Erhöhung der Leistung den Produktestrom in zwei
Teilströme aufzuteilen. Dies soll die zeitparallele Bear-
beitung zweier räumlich getrennter Druckerzeugnisteil-
ströme längs zweier parallel verlaufender Bearbeitungs-
strecken ermöglichen. Zur Bildung der Teilströme wer-
den die Druckprodukte mit einer Förderkette längs eines
Förderschleifenabschnitts gefördert. An dieser Förder-
kette sind Greifer angeordnet, mit denen die Druckpro-
dukte jeweils einzel gefasst werden. Nach der Bearbei-
tung der Teilströme werden diese wieder zusammenge-
führt.
[0003] Durch die DE 29 17 250 A ist eine Vorrichtung
bekannt geworden, mit der ein Schuppenstrom von
Druckprodukten in zwei Teilströme aufgeteilt wird. Den
Kanten des Schuppenstroms sind hierbei zwei Reihen
von auf endlosen Bahnen umlaufenden Greifern zuge-
ordnet. Bei dieser Vorrichtung ist es erforderlich, dass
die Druckprodukte des zu trennenden Schuppenstroms
seitlich versetzt sind, so dass sie von den Greifern erfasst
werden können.
[0004] Das Aufteilen eines Schuppenstroms in zwei
Teilströme mit Hilfe von Greifern ist auch durch die EP
1 431 222 A bekannt geworden. Die Greifer fassen hier-
bei die Druckprodukte jeweils nicht am Rand, sondern in
einem zentralen Bereich, in dem die Druckprodukte je-
weils nicht von benachbarten Druckprodukten überlappt
sind.
[0005] Bei den genannten Teilströmen überlappen
sich jeweils die Druckprodukte nicht mehr, sondern wer-
den hintereinander gefördert. Die Druckprodukte der
Teilströme können in einer weiteren Vorrichtung, bei-
spielsweise in einer Schneidvorrichtung oder einer Fo-
liervorrichtung bearbeitet werden. Durch die Aufteilung
des Produktestroms in zwei Teilströme kann die Bear-
beitungszeit für die Druckprodukte in den Teilströmen
zumindest verdoppelt werden. Da für die Bearbeitung
somit mehr Zeit zur Verfügung steht, ist auch eine qua-
litativ hochstehendere Bearbeitung möglich. Alternativ
zum Aufteilen eines Produktestroms in Teilströme ist es
auch bekannt, mit den Druckprodukten Zwischenpuffer
zu bilden. Die Druckprodukte sind hierbei als Schuppen-

strom auf Rollen angeordnet. Solche Zwischenpuffer er-
lauben es, beispielsweise Druckmaschinen mit der ma-
ximal möglichen Leistung zu betreiben. Das Bilden von
Zwischenpuffern und damit der Druckprodukte aus die-
sen Zwischenpuffern ist aber vergleichsweise aufwän-
dig.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der genannten Art zu schaffen, die eine noch
sicherere und einfachere Aufteilung eines Produkte-
stroms in Teilströme ermöglicht.
[0007] Die Aufgabe ist bei einer gattungsgemässen
Vorrichtung dadurch gelöst, dass die genannten Trenn-
mittel eine Mehrzahl von hintereinander angeordneten
Behältnissen zur Aufnahme jeweils wenigstens eines fla-
chen Produktes aufweisen, welche Behältnisse zur Bil-
dung der genannten Teilströme quer zur Förderrichtung
und mittels eines zweiten Förderorgans in Förderrich-
tung bewegt werden. Bei der erfindungsgemässen Vor-
richtung werden die flachen Produkte zur Bildung der
Teilströme nicht mit einem Greifer gefasst, sondern in
Behältnisse abgelegt und diese Behältnisse werden zur
Bildung der Teilströme quer zur Förderrichtung und
gleichzeitig in Förderrichtung bewegt. Dies ermöglicht ei-
nerseits eine sehr schonende Behandlung der flachen
Produkte und eine sichere und exakte Führung dieser
flachen Produkte im Trennbereich.
[0008] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Behältnisse im Trennbereich von ei-
ner zur Horizontalen geneigten oder senkrechten Stel-
lung in eine im Wesentlichen horizontale Stellung ge-
bracht werden. In der horizontalen Stellung können die
flachen Produkte beispielsweise an Übernahmebänder
abgegeben werden. Ein wesentlicher Vorteil besteht nun
darin, dass im horizontalen Bereich die flachen Produkte
unabhängig vom Produktformat immer den gleichen
Taktabstand aufweisen. Dies vereinfacht die Weiterver-
arbeitung, beispielsweise beim Folieren.
[0009] Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemässen
Vorrichtung besteht darin, dass im Trennbereich den Be-
hältnissen sehr einfach weitere flache Produkte, bei-
spielsweise Beilagen hinzugefügt werden können.
[0010] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die flachen Produkte jeweils vom ersten
Förderorgan nach unten an die geneigten bzw. vertikalen
Behältnisse abgegeben werden. Die flachen Produkte
können somit durch Gravitation in die genannten Behält-
nisse fallen. Diese Behältnisse sind nach einer Weiter-
bildung der Erfindung offene, insbesondere oben offene
Taschen. In solchen Taschen können die flachen Pro-
dukte sehr sicher und präzis ausgerichtet gefördert wer-
den.
[0011] Um die Behältnisse quer zur Förderrichtung zu
bewegen, sind diese jeweils auf einem Führungselement
gelagert, das eine Verschiebung ermöglicht. Diese Füh-
rungselemente sind insbesondere Führungsstangen.
Auf diesen können die Behältnisse zudem verschränkt
und insbesondere von einer geneigten bzw. senkrechten
Stellung in eine im Wesentlichen horizontale Stellung ge-
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legt werden. Die Bewegung erfolgt beispielsweise mit
Führungskurven. Vorzugsweise folgt ebenfalls die seit-
liche Verschiebung der Behältnisse mit Hilfe von solchen
Führungskurven.
[0012] Die Behältnisse sind nach einer Weiterbildung
der Erfindung an einem endlosen Förderorgan angeord-
net. Dieses Förderorgan ist insbesondere eine Glieder-
kette. Diese ist vorzugsweise um ein Antriebsrad sowie
um ein Umlenkrad gelegt.
[0013] Nach einer Weiterbildung der Erfindung sind
die Behältnisse am Umfang eines Rades angeordnet,
auf dem die Behältnisse in Förderrichtung und quer zur
Förderrichtung bewegbar gelagert sind. Das Rad ist ins-
besondere ein Taschenrad. Das Beladen der Behältnis-
se erfolgt etwa in der 12-Uhr Stellung, während die Ab-
gabe etwa in 3-Uhr Stellung erfolgt. Dies ermöglicht eine
Teilung in einem vergleichsweise kurzen Förderbereich.
Mit einem solchen Rad ist es zudem möglich, zwei Teil-
ströme zu einem einzigen Strom zusammenzuführen.
[0014] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist ein
weiteres und insbesondere drittes Förderorgan F3 vor-
gesehen, das die Teilströme beispielsweise mit Über-
nahmebändern 8,9 übernimmt. Dieses weitere Förder-
organ F3 läuft vorzugsweise mit einer Geschwindigkeit,
die gleich oder kleiner ist als die Geschwindigkeit im
Trennbereich. Dies hat den Vorteil, dass der Produktab-
stand variabel einstellbar ist. Der Produktabstand kann
damit optimal auf die Anforderungen für die Weiterver-
arbeitung eingestellt werden.
[0015] Die flachen Produkte sind insbesondere Druck-
produkte, beispielsweise Broschüren, Zeitschriften, Zei-
tungen und dergleichen. Diese Druckprodukte werden
nach dem Trennbereich insbesondere foliert, es sind
aber auch andere Bearbeitungen bzw. Weiterverarbei-
tungen möglich. Die Druckprodukte werden beispiels-
weise in einem Sammelhefter hergestellt, es sind jedoch
auch andere Verfahren zur Herstellung solcher Druck-
produkte ohne weiteres denkbar.
[0016] Es hat sich gezeigt, dass die erfindungsgemäs-
se Vorrichtung auch zum Zusammenführen von zwei
Teilströmen zu einem einzigen Produktestrom verwend-
bar ist. Die Erfindung betrifft somit ebenfalls eine Vor-
richtung zum Zusammenführen von zwei Teilströmen.
[0017] Ausführungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung näher erläutert. Es
zeigen:

Fig. 1 schematisch eine räumliche Ansicht einer er-
findungsgemässen Vorrichtung,

Fig. 2 schematisch eine Teilansicht der erfindungsge-
mässen Vorrichtung,

Fig. 3 schematisch eine weitere Teilansicht der erfin-
dungsgemässen Vorrichtung,

Fig. 4 schematisch eine Draufsicht auf einen Teilab-
schnitt der erfindungsgemässen Vorrichtung,

Fig. 5 schematisch eine Ansicht einer erfindungsge-
mässen Vorrichtung gemäss einer Variante,

Fig. 6 schematisch eine Teilansicht der erfindungsge-
mässen Vorrichtung gemäss Fig. 5 und

Fig. 7 eine Draufsicht auf einen Teilabschnitt der Vor-
richtung gemäss Fig. 5.

[0018] Die in Fig. 1 gezeigte erfindungsgemässe Vor-
richtung besitzt ein erstes Förderorgan F1, das eine För-
derkette 1, insbesondere eine endlose Gliederkette auf-
weist, an der in gleichen Abständen Greifmittel 2 ange-
ordnet sind, die beispielsweise Klemmelemente, Klam-
mern oder dergleichen sind. Die Greifmittel 2 fassen je-
weils an einem Rand ein Druckprodukt 3. In der Fig. 1
bilden diese Druckprodukte 3 einen Strom S, der in dieser
Figur von rechts nach links gefördert wird. Die Produkte
3 werden wie ersichtlich hängend gefördert. Grundsätz-
lich ist aber auch eine andere Förderung, beispielsweise
auf einem Förderband oder dergleichen denkbar. Die
Produkte 3 werden vom ersten Förderorgan F1 beispiels-
weise einem hier nicht gezeigten Sammelhefter entnom-
men.
[0019] Die Produkte des ersten Förderorgans F1 wer-
den an ein Trennmittel T abgegeben. Im Bereich dieses
Trennmittels T wird der produktestrom S in zwei Teilströ-
me S1 und S2 aufgeteilt. Das Trennmittel T weist eine
Mehrzahl von Behältnissen 4 auf, die an einem zweiten
Förderorgan F2 angeordnet sind. Diese Behältnisse 4
sind als oben offene Taschen ausgebildet. Sie sind so
dimensioniert, dass sie jeweils ein Druckprodukt 3 auf-
nehmen können.
[0020] Die Behältnisse 4 sind jeweils auf einem Füh-
rungselement 6 gelagert, die an einem endlosen Förder-
element, insbesondere einer Förderkette 5 befestigt
sind. Die Führungselemente 6 sind insbesondere als
Führungsstangen ausgebildet. Auf den Führungsele-
menten 6 sind die Behältnisse 4 jeweils quer zur Förder-
richtung verschiebbar. Auf diesen Führungselementen 6
sind zudem die Behältnisse 4 mit Hilfe jeweils eines Ge-
lenks 13 an einem unteren Rand schwenkbar gelagert.
Diese Schwenkbarkeit der Behältnisse ist in Fig. 3 dar-
gestellt. In einem oberen Trum der Förderkette 5 werden
diese Behältnisse 4 mit Hilfe einer hier nicht näher ge-
zeigten Kurve im Uhrzeigersinn verschwenkt. Die an-
fänglich im Wesentlichen vertikal ausgerichteten Behält-
nisse 4 werden in einem Bereich A von dieser geneigten
oder im Wesentlichen vertikalen Stellung in eine im We-
sentlichen horizontale Stellung verschwenkt. Gleichzei-
tig zu dieser Schwenkbewegung um die Achsen 13 wer-
den die Behältnisse 4 in Förderrichtung bewegt. Beide
Bewegungen erfolgen gleichzeitig. Die Fig. 4 zeigt diese
seitlichen Bewegungen der Behältnisse 4. Die Behältnis-
se 4 werden abwechselnd quer zur Förderrichtung nach
links bzw. nach rechts verschoben. Hierbei werden die
Behältnisse 4 in die genannten beiden Teilströme S1 und
S2 aufgeteilt.
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[0021] Bevor die Behältnisse 4 wie oben erwähnt in
die Teilströme S1 und S2 aufgeteilt werden, wird in diese
jeweils ein Druckprodukt 3 abgelegt. Dieses Ablegen von
Druckprodukten 3 in die Behältnisse 4 ist insbesondere
in Fig. 2 illustriert. Die hängenden Produkte 3 werden mit
dem ersten Förderorgan F1 wie in Fig. 2 gezeigt durch
eine Bewegung von oben nach unten den Behältnissen
4 angenähert. Die Druckprodukte 3 sind hierbei hängend
angeordnet und jeweils am oberen Rand von einem
Greifmittel 2 festgehalten. Befindet sich ein Produkt 3
über einem Behältnis 4, so wird das Greifmittel 2 geöffnet
und das entsprechende Produkt 3 fällt unter Gravitati-
onskraft von oben nach unten in ein Behältnis 4. Die Be-
hältnisse 4 weisen jeweils einen Boden 4a, zwei Seiten-
wände 4b und eine Rückwand 4c. Der Boden 4a, die
Seitenwände 4b und die Rückwand 4c halten das ent-
sprechende Produkt 3 im Behältnis 4. Dieses ist wie be-
reits erwähnt taschenförmig oder taschenartig ausgebil-
det. Bei der Aufnahme der Produkte 3 sind die Taschen
4 wie in Fig. 2 gezeigt leicht nach hinten geneigt. In der
Regel ist ein Behältnis 4 für jeweils ein Produkt 3 vorge-
sehen. Grundsätzlich können aber auch mehrere solche
Produkte in einem einzigen Behältnis abgelegt werden.
Es ist zudem möglich, in diese Behältnisse 4 zusätzlich
Beilagen 7 einzulegen, die von einem Beilagenmagazin
12 abgezogen werden, wie dies in Fig. 2 schematisch
gezeigt ist. Die geöffneten Greifmittel 2 werden gemäss
Fig. 2 nach oben und von den Trennmitteln 2 weg bewegt.
[0022] Die beladenen Behältnisse 4 werden gemäss
Fig. 3 im Uhrzeigersinn in eine im Wesentlichen horizon-
tale Stellung verschwenkt. Diese Schwenkbewegung er-
folgt im Uhrzeigersinn. Der Schwenkwinkel ist vorzugs-
weise kleiner als 90°. Grundsätzlich ist aber auch eine
Schwenkung um 90° denkbar. Die Produkte 3 werden
mit den Behältnissen 4 in die horizontale Lage gebracht.
[0023] Befinden sich die Behältnisse 4 in der im We-
sentlichen horizontalen Stellung, so wird ein Übergabe-
bereich D gebildet. In diesem werden die Produkte 3 von
einem dritten Förderorgan F3 übernommen. Dieses För-
derorgan F3 besteht insbesondere aus zwei parallelen
oberen Übernahmebändern 8 und zwei ebenfalls paral-
lelen unteren Übernahmebändern 9. In diesem Übernah-
mebereich D sind die Produkte 3 getrennt hintereinander
angeordnet. Die Fördergeschwindigkeit des dritten För-
derorgans F3 ist gleich oder kleiner der Fördergeschwin-
digkeit des zweiten Förderorgans F2. Der Produkteab-
stand im Bereich des dritten Förderorgans F3 kann durch
Einstellen der Fördergeschwindigkeit des dritten Förder-
organs F3 variiert werden. Der Produktabstand im Be-
reich des dritten Förderorgans F3 ist unabhängig vom
Format der Produkte 3 innerhalb der Teilströme immer
gleich. Dies ist für die Weiterverarbeitung, beispielsweise
für ein Folieren vorteilhaft.
[0024] Hat das zweite Förderorgan F2 die Produkte 3
an das dritte Förderorgan F3 abgegeben, so werden die
leeren Behältnisse 4 im Bereich des Antriebsrads 15
nach unten bewegt und gelangen am unteren Trum hän-
gend zum Umlenkrad 14, wo sie wieder in den Bereich

des oberen Trums gebracht werden. Die Druckprodukte
3 werden hierbei auf dem dritten Förderorgan F3 bei-
spielsweise auf Förderbädern 10 gefördert und einer hier
nicht gezeigten Bearbeitungsvorrichtung, beispielsweise
einer Foliervorrichtung oder einer Schneidmaschine zu-
geführt. Im Bereich des unteren Trums der Förderkette
5 werden die Behältnisse 4 seitlich so verschoben, dass
diese wieder eine einzige Reihe bilden und somit hinter-
einander in gleichem Abstand gefördert werden. Befin-
den sich die Behältnisse 4 wieder am Anfang des oberen
Trums, so werden diese wieder wie oben erwähnt bela-
den. Das Zusammenführen der Behältnisse 4 im Bereich
des unteren Trums der Förderkette 5 erfolgt ebenfalls
mit hier nicht gezeigten Steuerkurven.
[0025] Die Fig. 5 bis 7 zeigen eine Variante der erfin-
dungsgemässen Vorrichtung. Bei dieser kann das erste
Förderorgan F1 gleich wie oben erwähnt ausgebildet
sein. Die Produkte 3 werden ebenfalls wie oben erwähnt
an Behältnisse 22 abgegeben. Diese Behältnisse 22 kön-
nen im Wesentlichen gleich ausgebildet sein wie die
oben erwähnten Behältnisse 4, können somit insbeson-
dere Taschen mit einem Boden, Seitenwänden und einer
Rückwand sein. Die Behältnisse 22 sind an einer Trom-
mel 16 gelagert, die um eine Achse 17 gelagert und mit
hier nicht gezeigten Antriebsmitteln in Fig. 5 gemäss Pfeil
19 angetrieben ist. Die Trommel 16 besitzt eine Mehrzahl
von Führungselementen 21, die ebenfalls vorzugsweise
als Stangen ausgebildet sind, die parallel und in gleichen
Abständen zueinander angeordnet sind. Die Trommel 16
bildet mit den Behältnissen 22 ein Taschenrad, bei dem
die Behältnisse 22 am Umfang angeordnet und radial
nach aussen ausgerichtet sind, wie dies insbesondere
in Fig. 6 gezeigt ist. Die Ausrichtung der Behältnisse 22
kann im Gegensatz zu den Behältnissen 4 starr sein. Die
Ausrichtung ist somit vorzugsweise immer gleich und ra-
dial. Grundsätzlich ist hier aber auch eine gewisse
Schwenkbarkeit möglich.
[0026] Die Behältnisse 22 werden beladen, sobald die-
se jeweils vertikal nach oben ausgerichtet bzw. im We-
sentlichen in 12-Uhr Stellung sind. Beim Beladen werden
die Behältnisse 22 kontinuierlich im Uhrzeigersinn be-
wegt. Befinden sich die Druckprodukte 3 jeweils im Be-
reich eines solchen Behältnis 22, so werden diese Pro-
dukte 3 durch Öffnen des entsprechenden Greifmittels 2
freigegeben, so dass sie unter Gravitationskraft von oben
nach unten jeweils in ein Behältnis 22 fallen. Nach der
Abgabe der Produkte 3 werden die Greifmittel 2 wie in
Fig. 5 gezeigt wieder vom Taschenrad 20 weg bewegt.
Die geladenen Behältnisse 22 werden ohne Unterbruch
weiterbewegt und gelangen schliesslich in eine horizon-
tale bzw. im Wesentlichen 3-Uhr Stellung.
[0027] Während der Bewegung der Behältnisse 22
von der 12-Uhr Stellung in die 3-Uhr Stellung werden die
Behältnisse jeweils auf den Führungselementen 6 quer
zur Förderrichtung verschoben, so dass sich zwei Teil-
ströme bilden. Hier ist ebenfalls vorzugsweise vorgese-
hen, die Behältnisse 22 jeweils alternativ nach links und
nach rechts zu verschieben, so dass sie schliesslich voll-
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ständig voneinander getrennt sind. Es sind hier aber
auch alternativ andere Aufteilungen denkbar, somit kön-
nen beispielsweise jeweils zwei Behältnisse gleichzeitig
nach links oder nach rechts verschoben werden. Die Auf-
teilung der Behältnisse 22 in Teilströme erfolgt somit in
einem Winkelbereich von etwa 90°. Die Produkte 3 wer-
den selbstverständlich ebenfalls in Teilströme aufgeteilt.
Befinden sich die Produkte 3 in der horizontalen Stellung,
so werden sie jeweils von einem oberen Übernahme-
band 23 und einem unteren Übernahmeband 24 erfasst
und horizontal gefördert. Für jeden Teilstrom ist gemäss
Fig. 7 jeweils ein solches oberes Übernahmeband 23
und ein unteres Übernahmeband 24 vorgesehen. Die
Fördergeschwindigkeit dieser Bänder 23 und 24 ist so
eingestellt, dass die Produkte 3 jeweils aus dem entspre-
chenden Behältnis 22 abgezogen werden kann. In der
Fig. 6 ist ein Produkt 3’ gezeigt, das bereits an einem
vorderen Rand von den Übernahmebändern 23 und 24
erfasst ist und das sich mit dem hinteren Rand noch im
Bereich eines Behältnisses 22 befindet. Das Produkt 3’
wird gemäss dem Pfeil 26 in Fig. 6 nach rechts bewegt.
Sobald sich das nachfolgende Behältnis 22 im horizon-
talen Bereich befindet, ist das Produkt 3’ vollständig vom
Taschenrad 20 abgezogen und wird einem Förderband
25 zugeführt. Entsprechend der beiden Teilströme sind
gemäss Fig. 7 zwei solche Förderbänder 25 vorgesehen,
auf denen jeweils ein Teilstrom S1 bzw. S2 gefördert
wird. Über den Förderbändern 25 ist jeweils im Überga-
bebereich ein Sensor 27 angeordnet, mit dem die Posi-
tionen und insbesondere die Abstände der Produkte 3 in
den entsprechenden Teilströmen S1 und S2 ermittelt
werden können. Die entsprechenden Daten können zu
Steuerzwecken verwendet werden. Insbesondere ist es
damit möglich, die Abstände der Produkte 3 in den Teil-
strömen S1 und S2 exakt einzustellen.
[0028] Das Taschenrad 20 kann auch verwendet wer-
den, um zwei Teilströme S1 und S2 zu einem einzigen
Teilstrom zusammenzufügen. Hierbei muss im Wesent-
lichen lediglich die Bewegungsrichtung umgekehrt wer-
den. Die Teilströme S1 und S2 werden hierbei somit in
den Fig. 6 und 7 von rechts nach links und damit in um-
gekehrter Richtung gemäss Pfeil 26 bewegt. Das Ta-
schenrad 20 wird entsprechend entgegengesetzt zur
Richtung des Pfeils 19 im Gegenuhrzeigersinn bewegt.
Die Produkte 3 werden somit horizontal in die Behältnis-
se 22 eingelegt und mit den Greifmitteln 2 in vertikaler
Ausrichtung nach oben aus den Behältnissen 22 heraus-
gehoben. Die Behältnisse 22 werden beim Übergang von
der horizontalen Ausrichtung zur vertikalen Ausrichtung
jeweils von aussen in eine mittlere Stellung bewegt. Die
Behältnisse 22 werden hier somit nicht getrennt, sondern
zu einem einzigen Strom zusammengefügt. Entspre-
chend werden die Produkte 3 zu einem Strom zusam-
mengefügt und können entsprechend von der Förderket-
te 1 in einem einzigen Strom gefördert werden. Ein sol-
ches Zusammenfügen von Teilströmen S1 und S2 ist
grundsätzlich auch mit der Vorrichtung gemäss den Fig.
1 bis 4 denkbar.

[0029] Bei den oben genannten Vorrichtungen wird je-
weils ein Strom in zwei Teilströme aufgeteilt. Grundsätz-
lich sind auch Ausführungen denkbar, bei denen ein
Strom in mehr als zwei Teilströme aufgeteilt wird. Es kön-
nen beispielsweise drei Teilströme gebildet werden, in-
dem ein erstes Behältnis quer zur Förderrichtung nicht
verschoben, ein nachfolgendes zweites Behältnis nach
links und ein weiteres nachfolgendes Behältnis nach
rechts verschoben wird. Denkbar ist auch eine Ausfüh-
rung, bei welcher ein Teilstrom in zwei weitere Teilströme
aufgeteilt wird. Entsprechend ist auch eine erfindungs-
gemässe Vorrichtung denkbar, mit der mehr als zwei
Teilströme zu einem einzigen Teilstrom zusammenge-
führt werden.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Bearbeiten von flachen Produkten
(3) und insbesondere Druckprodukten, mit einem er-
sten Förderorgan (F1), mit dem die flachen Produkte
(3) in einem Produktestrom (S) gefördert werden und
mit Trennmitteln (T) zum Aufteilen des Produkte-
stroms (S) in wenigstens zwei Teilströme (S1,S2),
dadurch gekennzeichnet, dass die genannten
Trennmittel (T) eine Mehrzahl von hintereinander
angeordneten Behältnissen (4,22) zur Aufnahme je-
weils wenigstens eines flachen Produktes (3) auf-
weisen, welche Behältnisse (4,22) zur Bildung der
genannten Teilströme (S1,S2) quer zur Förderrich-
tung (11,19) und in Förderrichtung (11,19) bewegt
werden.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die flachen Produkte (3) nach der
Aufnahme von flachen Produkten (3) von einer zur
Horizontalen geneigten oder senkrechten Stellung
in eine im Wesentlichen horizontale Stellung ge-
bracht werden.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die flachen Produkte (3) vom
ersten Förderorgan (F1) hängend gefördert und von
oben nach unten in die Behältnisse (4,22) abgege-
ben werden.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Förderor-
gan (F1) eine Mehrzahl von Greifmitteln (2) insbe-
sondere Klammern aufweist, mit denen die flachen
Produkte (3) jeweils hängend gefördert werden.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die flachen Produkte
(3) jeweils durch Gravitationskraft an die Behältnisse
(4,22) abgegeben werden.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
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durch gekennzeichnet, dass die Behältnisse
(4,22) taschenförmig ausgebildet sind.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die beladenen Be-
hältnisse (4,22) zum Bilden der Teilströme jeweils
auf einem Führungselement (6,21) quer zur Förder-
richtung (11,19) verschiebbar sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behältnisse (4) zur Bildung der
Teilströme (S1,S2) alternierend nach rechts und
links verschoben werden.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Behältnisse
(4,22) jeweils an einem unteren Rand um eine quer
zur Förderrichtung verlaufende Achse schwenkbar
sind.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass nach den genannten
Trennmitteln (T) ein drittes Förderorgan (F3) ange-
ordnet ist, das die flachen Produkte

(3) als Teilströme (S1,S2) übernimmt und wei-
terfördert.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Übernahme der flachen Produk-
te (3) von den Trennmitteln mit einer Förderge-
schwindigkeit erfolgt, die gleich oder kleiner ist als
die Fördergeschwindigkeit im Bereich der Trennmit-
tel (T).

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das dritte Förderorgan (F3) als
Bandförderer ausgebildet ist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das zweite Förderor-
gan (F2) ein endloses Förderorgan ist, wobei die Be-
hältnisse (4) im Bereich eines oberen und im We-
sentlichen horizontal verlaufenden Trums von einer
geneigten oder vertikalen Stellung in eine im We-
sentlichen horizontale Stellung bewegt werden.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zweite Förderorgan (F2) eine
Gliederkette aufweist.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trennmittel (T)
radförmig ausgebildet sind und die Behältnisse (22)
in radialer Ausrichtung um eine horizontale Achse
(17) bewegt werden.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Trennmittel (T) als Taschenrad
ausgebildet sind.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trennmittel (T) eine Trommel
(16) aufweisen, die am Umfang eine Mehrzahl von
Führungselementen (21) aufweist, an denen die Be-
hältnisse (22) axial verschiebbar sind.

18. Vorrichtung zum Bearbeiten von flachen Produkten
(3), insbesondere Druckprodukten, mit Mitteln (T,20)
zum Zusammenführen von wenigstens zwei Teil-
strömen (S1;S2) zu einem Produktestrom (S) und
mit einem Förderorgan (F1,1) zum Fördern des Pro-
duktestroms (S), dadurch gekennzeichnet, dass
die genannten Mittel (T,20) eine Mehrzahl von hin-
tereinander angeordneten Behältnissen (4,22) zur
Aufnahme jeweils wenigstens eines flachen Produk-
tes (3) aufweisen, welche Behältnisse (4,22) zur Bil-
dung des genannten Produktestroms (S) quer zur
Förderrichtung (11,19) und in Förderrichtung (11,19)
bewegt werden.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die flachen Produkte (3) in einem
Taschenrad (20) zusammengeführt werden.

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die flachen Produkte (3) beim
Zusammenführen von einer im Wesentlichen hori-
zontalen Anordnung um eine horizontale Achse (17)
in eine im Wesentlichen vertikale Anordnung ver-
schwenkt werden.

21. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 18 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass das genannte För-
derorgan (F1,1) die flachen Produkte (3) des Pro-
duktestroms (S) jeweils mit einer Klammer (2) einem
Behältnis (4,22) entnimmt.
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