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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ent-
nehmen flacher Druckprodukte aus einem Stapel und
zum Ubergeben der Druckprodukte an eine laufende
Transportvorrichtung, mit einer Vereinzelungseinrich-
tung zum Vereinzeln der Druckprodukte aus dem Stapel
sowie einer rotierenden Férdereinrichtung zum Uberneh-
men der vereinzelten Druckprodukte und zum Zuflihren
zur Transportvorrichtung, wobei die Férdereinrichtung
eine Rotationsachse sowie zumindest einen die Druck-
produkte in einer Greifebene lbernehmenden Greifer
und die Transportvorrichtung eine Transportrichtung so-
wie eine vertikale, in Transportrichtung verlaufenden Mit-
telebene aufweisen, und wobei die Rotationsachse zu-
mindest annahernd rechtwinklig zur Mittelebene ausge-
richtet ist. Dabei ist die Greifebene des zumindest einen
Greifers im Wesentlichen in der Mittelebene der Trans-
portvorrichtung angeordnet. Ausserdem ist im Bereich
vor einer zwischen der Vereinzelungseinrichtung und der
Férdereinrichtung befindlichen Ubernahmestelle fiir die
Druckprodukte zumindest ein Bereitstellungsmittel an-
geordnet, welches die Druckprodukte dem Greifer mit
zumindest einer im Wesentlichen in dessen Greifebene
ausgerichteten Kante bereitstellt. Zudem betrifft die Er-
findung ein entsprechendes Verfahren zum Entnehmen
von flachen Druckprodukten aus einem Stapel und zum
Ubergeben der Druckprodukte an eine laufende Trans-
portvorrichtung.

[0002] AusderCH617905 A5 ist ein Rotationsanleger
bekannt, mit dem aussermittig gefalzte, flache Druckpro-
dukte einzeln aus einem in einem Magazin befindlichen
Stapel abgezogen, gedffnet und auf die Sammelkette ei-
nes Sammelhefters abgeworfen werden kénnen. Dazu
werden die durch Sauger separierten Druckprodukte
nacheinander von einer kontinuierlich drehenden, mit ei-
nem Greifer ausgestatteten Abzugstrommel ergriffen
und auf deren Geschwindigkeit beschleunigt. An einem
Bogenanschlag erfahren die Druckprodukte einen Rich-
tungswechsel und werden anschliessend durch zwei ge-
genlaufig drehende, ebenfalls mit Greifern ausgerustete
Trommeln gedffnet. Dabei ergreift die erste Offnungs-
trommel den ersten, mit einem Uber falz versehenen
Schenkel des jeweiligen Druckprodukts, wahrend die
zweite Offnungstrommel dessen kiirzeren Schenkel er-
fasst. Danach erfolgt der Bogenabwurf, wobei die geoff-
neten Druckprodukte lediglich eine Geschwindigkeits-
komponente von 90° zur Transportrichtung der Sammel-
kette aufweisen. Dabei befinden sich die Druckprodukte
fur eine kurze Strecke im freien Fall, bis ihre jeweilige
Innenseite auf den Sattel der Sammelkette oder auf den
Ricken bereits vorgesammelter Druckprodukte auftrifft.
Durch Beriihrung mit dem Mitnehmer der Sammelkette
werden die Druckprodukte auf deren Transportge-
schwindigkeit beschleunigt.

[0003] Bei dieser Lésung werden die Druckprodukte
beim Ergreifen durch die Abzugstrommel stark beschleu-
nigt. Der folgende Richtungswechsel am Bogenanschlag
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verursacht ein Abbremsen und ein erneutes Beschleu-
nigen der Druckprodukte, benétigt dadurch zuséatzliche
Prozesszeit und kann zu unerwiinschten Markierungen
auf den Druckprodukten oder zur Verformung der Druck-
produkte fihren. Weil die Druckprodukte beim Abwerfen
auf die Sammelkette nicht auf deren Geschwindigkeit
vorbeschleunigt sind, treffen die Mitnehmer der Sammel-
kette mit einer hohen Aufprallgeschwindigkeit auf die ab-
geworfenen Druckprodukte. Dadurch kénnen die Druck-
produkte so stark gestaucht werden, dass deren zuver-
lassige Beschleunigung durch die Mithehmer nicht mehr
gewahrleistet ist und die Endlage des jeweiligen Druck-
produkts gegeniiber den vorgesammelten Druckproduk-
ten bzw. dem Mitnehmer stark variieren kann. In der Fol-
ge kann dies zu Qualitatseinschrankungen beim Endpro-
dukt sowie zu Prozessstérungen und damit zu einer re-
duzierten Produktionsleistung flihren. Schliesslich ist der
Bogenabwurfim freien Fall unkontrolliert und wird zudem
durch die Grammatur, den Seitenumfang, den Aufbau,
die Produktionsgeschwindigkeit und das Format der
Druckprodukte beeinflusst. Um dennoch sicherzustellen,
dass die Druckprodukte jeweils zwischen zwei aufeinan-
derfolgende Mitnehmer der Sammelkette abgeworfen
werden, ist eine relativ grosse Kettenteilung, d.h. ein
grosser Mitnehmerabstand erforderlich. Bei gleicher
Taktzeit muss daher die Kettengeschwindigkeit erhéht
werden, was den Verarbeitungsprozess weiter erschwert
und zu Qualitatsproblemen fiihren kann.

[0004] Mitder EP 1024099 A1 wurde eine Vorrichtung
zum Offnen und Ablegen eines gefalzten, flachen Druck-
produkts auf eine.laufende Transportvorrichtung einer
Hochleistungsmaschine mit einer Verarbeitungsge-
schwindigkeit von mehr als 16000 Druckprodukten pro
Stunde geschaffen, bei welcher durch Anordnung zu-
satzlicher Beschleunigungsrollen oder -trommeln eine
Vorbeschleunigung der Druckprodukte bis hin zur Ge-
schwindigkeit der Transportvorrichtung sowie ein Abwurf
zumindest teilweise in Bewegungsrichtung der Trans-
portvorrichtung erreicht werden kdénnen.

[0005] Diese Losung kann allerdings den Nachteil der
relativgrossen Abwurfhéhe und des damit verbundenen,
undefinierten freien Falls der Druckprodukte nicht besei-
tigen. Um hohe Produktionsleistungen bei entsprechen-
der Prozesssicherheit erreichen zu konnen, missen die
Druckprodukte jedoch méglichst definiert vereinzelt, ge-
offnet, geférdert und an die Transportvorrichtung Uber-
geben werden.

[0006] Die CH 695052 A5 betrifft eine Vorrichtung zum
Entnehmen von flachen Druckprodukten aus mehreren
Stapeln und zum Sammeln der Druckprodukte entlang
einer aus einer Transportvorrichtung und mehreren For-
dereinrichtungen gebildeten Sammelstrecke, wobei die
Fordereinrichtungen dem Zufiihren der Druckprodukte
zur Transportvorrichtung dienen. Bei diesem sich vom
vorgenannten Stand der Technik unterscheidenden Ma-
schinentyp handelt es sich um eine sogenannte Zusam-
mentragmaschine, welche beispielsweise mit einem
nachfolgenden Klebebinder gekoppeltist. Ein Offnen der
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Druckprodukte ist dabei weder vorgesehen noch erfor-
derlich. Die Rotationsachsen der Férdereinrichtungen
sind bei dieser Lésung jeweils rechtwinklig zu einer in
Transportrichtung der Transportvorrichtung ausgerichte-
ten, vertikalen Mittelebene der Transportvorrichtung an-
geordnet, so dass die Druckprodukte jeweils in Trans-
portrichtung auf die Transportvorrichtung abgeworfen
werden. Dabei liegen die Druckprodukte zunachstin den
Stapeln Ubereinander. Jeweils das unterste Druckpro-
dukt wird mit einer aus Saugern bestehenden Vereinze-
lungseinrichtung partiell vom Stapel abgetrennt, durch
an der Trommel der jeweiligen Férdereinrichtung ange-
ordnete Greifer erfasst, vollstdndig vom Stapel abgezo-
gen und zur Transportvorrichtung geférdert. Somit wer-
den die Fordereinrichtungen durch die Oberflache der
jeweiligen Trommel und die mit dieser zusammenwirken-
den Greifer gebildet. Zwischen der Trommeloberflache
und den Greifern ist eine parallel zur Rotationsachse der
Férdereinrichtung und damit rechtwinklig zur Mittelebene
der TransportVorrichtung verlaufende Greifebene aus-
gebildet, welche der Kontaktflache von Trommel und
Greifer ohne ein dazwischen befindliches Druckprodukt
entspricht und in welcher der Greifer die Druckprodukte
von der Vereinzelungseinrichtung tbernimmt.

[0007] Mit zunehmender Stapelhéhe nimmt das Ei-
gengewicht der den Stapel bildenden Druckprodukte je-
doch zu, was zu Vereinzelungsproblemen fihren kann.
Daher sind solche Stapelfacher inihrer Héhe limitiert und
nur eingeschrankt als Puffer fur vorgelagerte Zufiihrvor-
richtungen, wie beispielsweise Rollensysteme geeignet.
Zudem konnen bei dieser Lésung ohne aufwendige Zu-
satzeinrichtungen keine sogenannten Stangen, d.h. aus
einer Vielzahl von stehend nebeneinander gestapelten,
umbandelten Druckprodukten gefertigte Zwischenpro-
dukte, verwendet werden. Wegen des bei dieser Tech-
nologie erforderlichen Umlaufs um die Trommel kénnen
steife Druckprodukte kaum verarbeitet werden.

[0008] Die WO 98/03419 offenbart eine Vorrichtung
bzw. ein Verfahren zum Entnehmen flacher Druckpro-
dukte aus einem Wickel und zum Ubergeben der Druck-
produkte an eine laufende Transportvorrichtung.

[0009] Aufgabedervorliegenden Erfindungistes, eine
vereinfachte Vorrichtung und ein entsprechendes Ver-
fahren zum Entnehmen gefalzter Druckprodukte aus ei-
nem Stapel sowie zum Ablegen der Druckprodukte auf
eine laufende Transportvorrichtung zu schaffen, mit de-
nen die genannten Nachteile beseitigt bzw. die von Sam-
melheftern und Zusammentragmaschinen bekannten
Vorteile kombiniert werden. Insbesondere sollen die Pro-
zesssicherheit, die Qualitat der Endprodukte und die Pro-
duktionsleistung verbessert, Vereinzelungsprobleme
vermieden sowie eine einfache und dennoch hinreichen-
de Pufferung von Druckprodukten ermdglicht werden.
[0010] Erfindungsgemass wird dies dadurch erreicht,
dass das zumindest eine Bereitstellungsmittel als ein den
Stapel aufnehmendes und einen Anschlag sowie die Ver-
einzelungseinnchtung aufweisendes, der Fordereinrich-
tung benachbartes Magazin ausgebildet ist. Die Druck-
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produkte werden

[0011] vor der Ubernahmestelle mit zumindest einer
Kante im Wesentlichen in die Greifebene des zumindest
einen Greifers ausgerichtet und direkt nach dem Verein-
zeln an der Ubernahmestelle iibernommen.

[0012] In einer Ausgestaltungsform der Erfindung ist
zwischen der Vereinzelungseinrichtung und der Trans-
portvorrichtung ein Bogendffner angeordnet. Damit kon-
nen die Druckprodukte wahrend des Zufiihrens oder des
Forderns und entweder in der gleichen Ebene, in der das
Ubernehmen, Férdern und Ubergeben erfolgt oder in ei-
ner vorgelagerten, dazu abgewinkelten Ebene, auch ge-
offnet und in gedffnetem Zustand an die Transportvor-
richtung tbergeben werden. Dadurch ist die L6sung vor-
teilhaft auch flr Vorrichtungen mit einer sattelférmigen
Sammelkette, wie Sammelhefter, Fadenhefter oder der-
gleichen geeignet.

[0013] Ineinerweiteren Ausgestaltungsform der Erfin-
dung besitzt die Fordereinrichtung einen angetriebenen
Rotor mit zumindest einem Rotorarm. An jedem Ro-
torarm ist ein Greifer mit einem Paar von Greifelementen
fiir die Druckprodukte angeordnet, wobei mindestens ein
Greifelement jedes Paares beweglich ausgefiihrtist. Der
zumindest eine Greifer ist auf einem mit einem ersten
und einem zweiten Hebelende ausgestatteten Traghebel
befestigt, wobei das erste Hebelende Ober ein Gelenk
mit einem Rotorarm des Rotors verbunden ist und am
zweiten Hebelende eine Laufrolle fiir eine an einem Ge-
stell der Vorrichtung angeordnete Steuerkurve angeord-
net ist Damit kann die Lage des Greifers wahrend seines
Umlaufs um die Rotationsachse des Rotors definiert ge-
steuert werden, was sowohl bei der Ubernahme als auch
bei der Ubergabe der Druckprodukte eine parallele Aus-
richtung zu dem zu tbernehmenden Druckprodukt bzw.
zur Transportrichtung der Transportvorrichtung erlaubt.
[0014] In einer weiteren Ausgestaltungsform weist die
Fordereinrichtung einen eigenen Antriebsmotor, insbe-
sondere einen Servomotor auf, so dass sie vorteilhaft
separat von der nachgeordneten Transportvorrichtung
betrieben und ihre Arbeitsgeschwindigkeit sowohl ent-
sprechend den jeweils vor- bzw. nachgelagerten Vorrich-
tungen variiert werden kann.

[0015] Der zumindest eine Greifer ist mit einem auf
dem Traghebel angeordneten Steuerelement fir die
Greifelemente verbunden. Dadurch kann der Greifer di-
rekt angesteuert und einzelne Druckprodukte kdnnen ge-
zielt ergriffen werden. Zudem erlaubt die direkte An-
steuerung des Greifers eine individuelle Anpassung der
Schliess- und Offnungszeitpunkte.

[0016] An dem zumindest einen Greifer ist vorteilhaft
eine Messvorrichtung fir die Dickenmessung der Druck-
produkte angeordnet. Damit kann festgestellt werden, ob
der Greifer ein Druckprodukt, mehrere Druckprodukte
oder aber kein Druckprodukt erfasst hat. Bei einem Pro-
zessfehler kdnnen die nachfolgenden Teilprozesse un-
terdriickt und somit die Makulatur reduziert werden. Falls
unzuléssigerweise mehrere Druckprodukte erfasst wor-
den sind, kdnnen diese in einem nachfolgenden Teilpro-
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zess ausgeschleust werden.

[0017] Ineinerweiteren Ausgestaltungsform der Erfin-
dung ist der Bogendffner im Bereich der Fordereinrich-
tung und in Férderrichtung der Férdereinrichtung unmit-
telbar nach der Vereinzelungseinrichtung angeordnet
und weist eine Offnungseinrichtung sowie ein in Férder-
richtung der Druckprodukte nachgeordnetes Fiihrungs-
element auf., Die Offnungseinrichtung besitzt ein
schwenkbares Schwert und das Fihrungselement ist si-
chelférmig ausgebildet. Damitkdnnen die Druckprodukte
wahrend des Férderns und ohne zuséatzliche Beschleu-
nigung oder Verzdgerung gedffnet werden. Dabei er-
méglicht die stirnseitige Erfassung des Uberfalzes durch
das Schwert ein sicheres Offnen auch kleiner Uberfalz-
langen, so dass gegeniiber dem Stand der Technik eine
verbesserte Prozesssicherheit erreicht werden kann.
[0018] Im Bereich des Fihrungselements und/oder
der Zufhreinrichtung ist zumindest ein Druckkopf und/
oder zumindest ein Leimkopf angeordnet. Dadurch kén-
nen die Druckprodukte wahrend des Férderns und/oder
des Zufuhrens zusatzlich mit Informationen versehen
und/oder auf bereits auf der Transportvorrichtung befind-
liche Druckprodukte aufgeklebt werden.

[0019] Zudem weist das Flihrungselement einen Ein-
gangsteil und einen Ausgangsteil auf, welche gegenein-
ander verstellbar ausgebildet sind. Damit kann eine ein-
fache Formateinstellung entsprechend der zu verarbei-
tenden Druckprodukte vorgenommene werden.

[0020] Die Druckprodukte werden nach der Entnahme
aus dem Stapel, d.h. nach der Vereinzelung, von einem
rotierenden Greifer (ibernommen und bei der Ubergabe
an die Transportvorrichtung aus dem Greifer entlassen,
wobei der jeweilige Greifer bereits vor der Ubernahme
und auch bereits vor der Ubergabe eines Druckprodukts
parallel zum Stapel bzw. zur Transportvorrichtung aus-
gerichtet wird und diese Ausrichtung bis nach der Uber-
nahme bzw. nach der Ubergabe des Druckprodukts bei-
behalten wird. Auf diese Weise kann das jeweilige Druck-
produkt durch den Greifer im Wesentlichen parallel zum
Stapel entnommen und ebenfalls im Wesentlichen par-
allel zur Transportvorrichtung an diese Ubergeben wer-
den. Daraus resultiert ein relativ ruhiger Materialfluss,
wobei die Druckprodukte definiert geférdert und kontrol-
liert an die Fordervorrichtung Gbergeben werden. Damit
kénnen auf der Transportvorrichtung kleinere Kettentei-
lungen realisiert werden, was eine Reduktion der Trans-
portgeschwindigkeit bei gleicher Produktionsleistung zur
Folge hat und auf diese Weise zur Verbesserung der
Prozesssicherheit beitragt.

[0021] Weitere vorteilhafte Merkmale ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung sowie der Zeich-
nung.

[0022] Die Erfindung wird im Folgenden unter Bezug-

nahme auf die Zeichnung, auf die bezuglich aller in der
Beschreibung nicht erwdhnten Einzelheiten verwiesen
wird, anhand von Ausflihrungsbeispielen erlautert. In der
Zeichnung zeigen:
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Fig. 1  eine perspektivische Darstellung einer erfin-

dungsgemassen Vorrichtung;

eine auf die wesentlichen Bauteile beschrankte
Vorderansicht der erfindungsgemassen, mit ei-
nem alternativen Antrieb ausgestatteten Vor-
richtung, in einer gegentiber der Fig. 1 vergrés-
serten Darstellung;

Fig. 2

Fig. 3  eine Seitenansicht auf die in Fig. 2 dargestellte
Vorrichtung, mit Blickrich- tung zum Fihrungs-
element;

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung eines zweiten
nicht erfindungsgeméaRen Ausfihrungsbei-
spiels mit einer der Foérdervorrichtung vorgela-

gerten Vereinzelungsvorrichtung.

[0023] Die Fig. 1 zeigt eine als Sammelkette ausgebil-
dete Transportvorrichtung 1 eines bekannten, nicht n&-
her dargestellten Sammelhefters, auf welche mittels ei-
nes Anlegers 2 mit einem Uberfalz 3 (Fig. 2) versehene,
in Form von gefalzten Druckbogen ausgebildete, flache
Druckprodukte 4 zwischen zwei benachbarte Mitnehmer
5 abgelegt und dort in einer Transportrichtung 6 weiter
gefordert werden. Dazu weist die Transportvorrichtung
1 zwei Auflagen 7 auf, die an einem First 8 sattelférmig
zusammenstossen. Naturlich ist die L6sung nicht auf ei-
ne als Sammelkette eines Sammelhefters ausgebildete
Transportvorrichtung 1 beschrankt, d.h. der Anleger 2
kann beispielsweise auch mit der Transportvorrichtung
eines Fadenhefters, dem Sammelkanal eines Klebebin-
ders, dem Sammelkanal einer Einsteckmaschine oder
mit einem geeigneten Forderband kombiniert werden.
Selbstverstandlich kénnen auch ungefalzte Druckbogen
verarbeitet werden.

[0024] Der von einem Gestell 9 getragene Anleger 2
weist ein Magazin 10, eine Vereinzelungseinrichtung 11,
einen Bogendffner 12 und eine rotierende Fordereinrich-
tung 13 flr die Druckprodukte 4 auf. Sowohl das Magazin
10 als auch die Vereinzelungseinrichtung 11 sind ober-
halb der Foérdereinrichtung 13, d.h. unmittelbar benach-
bart zu dieser im Gestell 9 angeordnet. Falls fiir die auf
die Transportvorrichtung 1 folgenden Bearbeitungs-
schritte kein Offnen der Druckprodukte 4 erforderlich ist,
kann auf den Bogendffner 12 verzichtet werden.

[0025] DasMagazin 10 verfligt iber zwei Seitenbleche
14, 15, ein Bodenblech 16 sowie einen Anschlag 17 fir
die im Magazin 10 jeweils mit ihrer hier als Rlcken aus-
gebildeten Kante 18 nach unten aufgenommenen, einen
Stapel 19 bildenden Druckprodukte 4.

[0026] Sowohl zwischen dem Anschlag 17 und dem
Bodenblech 16 als auch zwischen dem Anschlag 17 und
dem Seitenblech 15 ist ein unterer bzw. ein seitlicher
Freiraum 20, 21 ausgebildet, welche dem Abziehen der
aus dem Stapel 19 vereinzelten Druckprodukte 4 dienen.
Am Anschlag 17 ist ein auf den unteren Freiraum 20 und
am Seitenblech 15 ein auf den seitlichen Freiraum 21
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ausgerichteter Sensor 22, 23 befestigt. Das Magazin 10
ist im Gestell 9 schrag angeordnet, d.h. es weist gegen-
Uber dem First 8 der Transportvorrichtung 1 einen sich
in Richtung des seitlicher Freiraums 21 6ffnenden Winkel
o auf, wodurch die Druckprodukte 4 unabhangig vom
Format am Seitenblech 14 definiert und ebenfalls schrag
anliegen. Naturlich kann auch lediglich ein einziges Sei-
tenblech Verwendungfinden. Das Magazin 10 kann auch
horizontal, also parallel zur Transportvorrichtung 1 im
Gestell 9 angeordnet werden, wobei in diesem Fall die
Positionierung der Druckprodukte 4 durch eine entspre-
chende Einstellung der Seitenbleche 14, 15 des Maga-
zins 10 erfolgt.

[0027] Die Vereinzelungseinrichtung 11 istim Bereich
des unteren Freiraums 20 des Magazins 10 angeordnet
und besitzt eine Reihe von Saugern 24 sowie nicht dar-
gestellte Separiernadeln.

[0028] Der in Férderrichtung 25 der Druckprodukte 4,
zwischen dem Magazin 10 und der Transportvorrichtung
1 und unmittelbar nach der Vereinzelungseinrichtung 11
angeordnete Bogendffner 12 ist (iber ein erstes Befesti-
gungselement 26 mit dem Magazin 10 sowie Uber ein in
Fig. 2 gezeigtes, zweites Befestigungselement 27 mit
dem Gestell 9 des Anlegers 2 verbunden. Naturlich kén-
nen auch weitere Befestigungselemente verwendet wer-
den. Zur Formatanpassung ist zwischen dem ersten Be-
festigungselement 26 und dem Seitenblech 15 des Ma-
gazins 10 eine erste Stellvorrichtung 28 und im Magazin
selbst eine nicht dargestellte, zweite Stellvorrichtung an-
geordnet.

[0029] Der Bogenéffner 12 besteht aus einer Off-
nungseinrichtung 29 und einem nachfolgenden, zweitei-
ligen FUhrungselement 30, welches sichelférmig ausge-
bildet ist. Wie in Fig. 2 dargestellt, besitzt die Offnungs-
einrichtung 29 einen am Fihrungselement 30 befestig-
ten Halter 31, der eine zur Aufnahme eines Schwertes
32 dienende, geschlitzte Blichse 33 tragt. Die Blichse 33
ist um eine Drehachse 34 schwenkbar im Halter 31 ge-
lagert und anderenendes mit einem Schwenkantrieb 35
verbunden, der manuell, pneumatisch oder motorisch
betrieben werden kann. Das Fihrungselement 30 weist
einen Eingangsteil 36 sowie einen Ausgangsteil 37 auf,
welche jeweils mit Schrauben 38 an einem gemeinsa-
men, nicht dargestellten Halteelement gegeneinander
verstellbar befestigt sind. Am Eingangsteil 36 und am
Ausgangsteil 37 des Flihrungselements 30 sind beidsei-
tig jeweils zwei nur in Fig. 1 dargestellte FUhrungsschie-
nen 39 fiir die Druckprodukte 4 angebracht. Sowohl vor
als auch hinter dem Eingangsteil 36 des Fuhrungsele-
ments 30 ist jeweils ein weiterer Sensor 40 angeordnet,
wobei in Fig. 2 jedoch lediglich der vordere Sensor 40
dargestellt ist. Beide Sensoren 40 sind am Halter 31 der
Offnungseinrichtung 29 befestigt.

[0030] Entsprechend Fig. 1 ist am Gestell 9 ein Aus-
leger 41 mit einem ersten Tragarm 42 fiir einen ersten
Druckkopf 43 und ein zweiter, gestellseitiger Tragarm 44
fur einen zweiten Druckkopf 43 angeordnet. Die Druck-
kdpfe 43 sind jeweils auf das FUhrungselement 30 des
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Bogendffners 12 bzw. auf die auf diesem gefiihrten
Schenkel 45, 46 der Druckprodukte 4 ausgerichtet und
mit einer nicht gezeigten Zuflihrung fiir ein entsprechen-
des Arbeitsmittel, wie beispielsweise Druckfarbe, ver-
bunden.

[0031] Die in Fig. 2 néher dargestellte Foérdereinrich-
tung 13 weist einen angetriebenen, sternférmigen Rotor
47 mitdrei Rotorarmen 48 auf, welche jeweils einen Grei-
fer 49 flr die Druckprodukte 4 tragen. Naturlich kann der
Rotor 47 auch mitmehr oder weniger als drei Rotorarmen
48 ausgestattet sein. Der Rotor 47 ist um eine Rotations-
achse 50 drehbar und mittels einer Antriebswelle 51 in
einem Lagerbock 52 des Gestells 9 aufgenommen (Fig.
1).

[0032] Die Rotationsachse 50 der Férdereinrichtung
13 ist horizontal und rechtwinklig zur Transportrichtung
6 der Transportvorrichtung 1 sowie gleichzeitig parallel
zur Ausrichtung des Stapels 19 und damit rechtwinklig
zum Anschlag 17 des Magazins 10 angeordnet. Naturlich
kann die die Rotationsachse 50 der Férdereinrichtung
13 auch etwas von der rechtwinklige Lage gegenuber
der Transportrichtung 6 der Transportvorrichtung 1 ab-
weichen, was vorteilhaft gréssere Freiheiten bei der Aus-
bildung der Fordereinrichtung 1 zulasst.

[0033] Seitlich versetzt zur Antriebswelle 51 istam Ge-
stell 9 ein Antriebsmotor 53 angeordnet, welcher bei-
spielsweise als Schrittmotor, als Servomotor oder als
Torquemotor ausgebildet ist und sowohl eine gleichfor-
mige als auch eine ungleichférmige Drehbewegung der
Fordereinrichtung 13 erlaubt (Fig. 2). Mittels einer un-
gleichférmigen Drehbewegung kann deren Rotor 47 be-
schleunigt/verzogert betrieben und auf diese Weise op-
timiert werden. Dies betrifft insbesondere die Geschwin-
digkeitsverhéltnisse wahrend der Ubernahme bzw. der
Ubergabe der Druckprodukte 4. Natiirlich kann die Win-
kelgeschwindigkeit des Rotors 47 und damit auch die
Umfangsgeschwindigkeit der Druckprodukte 4 entspre-
chend dem vorlaufenden Anleger 2 bzw. der nachlaufen-
de Transportvorrichtung 1 variiert werden.

[0034] Der Antriebsmotor 53 verfligt tiber ein erstes
Zahnriemenrad 54, wahrend die Antriebswelle 51 ein
zweites, nicht dargestelltes Zahnriemenrad aufweist. Um
beide Zahnriemenrader lauft ein den Rotor 47 antreiben-
der Zahnriemen 55 um. Wie in Fig. 1 gezeigt, kann alter-
nativ auch ein direkt auf der Antriebswelle 51 sitzender
Antriebsmotor 53’ angeordnet sein. Vorteilhaft weisen
die Antriebsmotoren 53, 53’ hier nicht dargestellte
Messmittel zur Erfassung der Drehposition und/oder der
Motordrehzahl auf, welche eine Riickinformation tber
die tatsachliche Antriebsposition an die Antriebssteue-
rung erlauben. Solche Messmittel sind beispielsweise
Absolutdrehgeber, Inkrementalgeber oder Resolver, wie
bereits aus der EP 917965 A1 bekannt. Damit I&sst sich
eine winkelsynchrone Bewegung der Fordereinrichtung
13 gegeniber der Transportvorrichtung 1 sicherstellen.
[0035] Die Greifer 49 sind jeweils mit einem Paar als
Greiferbacken ausgebildeten Greifelementen 56 ausge-
stattet, wobei mindestens ein Greifelement 56 beweglich
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ausgebildet ist. Die Greifelemente 56 eines Paares wei-
sen jeweils eine Kontaktflache 57 auf, die ohne ein da-
zwischen befindliches Druckprodukt 4 aneinander anlie-
gen und eine Greifebene 58 bilden, in welcher ein Greifer
49 das entsprechende Druckprodukt 4 von der Verein-
zelungseinrichtung 11 tGbernimmt. Wie in Fig. 3 darge-
stellt, sind die Greifer 49 derartig positioniert, dass ihre
Greifebene 58 in der Mittelebene 59 der Transportvor-
richtung 1 angeordnet ist. Dies hat eine Produktorientie-
rung der in der Fordereinrichtung 13 befindlichen Druck-
produkte 4 in einer rechtwinklig zur Rotationsachse 50
und in Transportrichtung 6 ausgebildeten, vertikalen Mit-
telebene 59 der Transportvorrichtung 1 zur Folge. In die-
ser Mittelebene 59 istim Wesentlichen auch die gesamte
Fordereinrichtung 13 angeordnet, wodurch das Uber-
nehmen, Férdern und Ubergeben der Druckprodukte 4
ebenfalls im Wesentlichen in dieser Mittelebene 59 er-
folgt.

[0036] Die Greifer 49 sitzen jeweils auf einem Traghe-
bel 60, der an einem ersten Hebelende 61 mittels eines
Gelenks 62 am jeweiligen Rotorarm 48 befestigt ist und
an einem zweiten Hebelende 63 eine in einer Steuerkur-
ve 64 zwangsgefihrte Laufrolle 65 tragt (Fig. 2). Aufdem
Traghebel 60, d.h. zwischen diesem und dem zugehdri-
gen Greifer 49, sind ein pneumatisch betriebenes Steu-
erelement 66 fir die Greifelemente 56 und eine Messvor-
richtung 67 zur Ermittlung der Dicke des jeweils abgezo-
genen Druckprodukts 4 angeordnet.

[0037] Dazu weist das Steuerelement 66 fiir jedes
Greifelement 56 einen nicht dargestellten Pneumatikzy-
linder auf. Natlrlich kann das Steuerelement 66 auch
anderweitig betrieben werden, beispielsweise hydrau-
lisch oder elektrisch. Die Auslésung der Greiferbewe-
gung durch das Steuerelement 66 erfolgt dabei nach Vor-
gabe der Maschinensteuereinheit. So kann zum Beispiel
ein Fehl- oder Doppelabzug bei vorgelagerten Anlegern
2 zur Unterdriickung der Greifbewegung fiihren.

[0038] Beim Betrieb des Anlegers 2 wird zunachst das
am Anschlag 17 und am Seitenblech 14 mit seinem Riik-
ken, d.h. der Kante 18 nach unten anliegende Druckpro-
dukt 4 im Bereich des unteren Freiraums 20 mittels der
Vereinzelungseinrichtung 11, d.h. mittels des Saugers
24 und den nicht dargestellten Separiernadeln, vom dar-
auffolgenden Druckprodukt 4 des Stapels 19 abgehoben
und in die Greifebene 58 eines sich in Richtung des
Druckproduktes 4 bewegenden Greifers 49 verbracht.
Daraufhin wird das Druckprodukt 4 von den Greifelemen-
ten 56 an dieser Kante 18 erfasst. Natirlich kann bei
entsprechender Zufiihrung des Druckprodukts 4 auch ei-
ne andere Kante erfasst werden, beispielsweise eine
Seitenkante.

[0039] Das auf diese Weise vereinzelte Druckprodukt
4 wird mittels des in Férderrichtung 25 umlaufenden Ro-
tors 47 im Uhrzeigersinn Uber das Schwert 32 gefiihrt,
welches dabei den mit dem Uberfalz 3 versehenen
Schenkel 45 leicht vom anderen Schenkel 46 des Druck-
produkts 4 abhebt. Je nachdem, ob die zu verarbeiten-
den Druckprodukte 4 mit einem als Vorfalz oder als Nach-
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falz ausgebildeten Uberfalz 3 versehen sind, wird das
Schwert 32 vor Beginn der Bearbeitung des jeweiligen
Auftrages mitdem Schwenkantrieb 35 um die Drehachse
34 verschwenkt, so dass es mit dem entsprechenden
Schenkel 45, 46 des Druckprodukts 4 in Eingriff kommt.
[0040] Die Position des Schwertes 32 wird entweder
manuell eingestellt oder motorisch vorgewahlt. Alternativ
dazu kann die erforderliche Position auch automatisch
eingestellt werden. Dazu iiberwachen die an der Off-
nungseinrichtung 29 angeordneten Sensoren 40, das
Vorhandensein eines Schenkels 45 vor und eines Schen-
kels 46 hinter dem Fihrungselement 30. Ist dies nicht
der Fall, wird von einem ungedffneten Druckprodukt 4
mit einem am anderen Schenkel ausgebildeten Uberfalz
3 ausgegangen und die Position des Schwertes 32 zum
korrekten Offnen des nachsten Druckprodukts 4 (iber
den von der Maschinensteuerung entsprechend ange-
steuerten Schwenkantrieb 35 automatisch angepasst.
[0041] Zudem kann flr jeden Auftrag eine automati-
sche Formatanpassung erfolgen, indem tiber den am An-
schlag 17 angeordneten Sensor 22 zunachst die RUk-
kenlange und mittels dem am Seitenblech 15 des Maga-
zins 10 befestigten Sensor 23 die Schenkellange eines
Druckprodukts 4, d.h. dessen Format, ermittelt wird.
Dementsprechend wird der Abstand des Bogendffners
12 zu den Druckprodukten 4 durch die erste Stellvorrich-
tung 28 entsprechend angepasst, wobei gleichzeitig der
Eingangsteil 36 des Fihrungselements 30 relativ zum
Ausgangsteil 37 teleskopisch verschoben wird. Ebenfalls
erfolgt mit der nicht dargestellten, zweiten Stellvorrich-
tung eine entsprechende Verschiebung der Seitenble-
che 14, 15 des Magazins 10.

[0042] Der weiterumlaufende Rotor 47 férdert das aus
dem Stapel 19 abgezogene, gedffnete Druckprodukt 4
in der rechtwinklig zur Rotationsachse 50 und in Trans-
portrichtung 6 der Transportvorrichtung 1 verlaufenden,
in Fig. 2 in der Zeichnungsebene liegenden, vertikalen
Mittelebene 59 derart Uber das Fihrungselement 30,
dass sich ein Schenkel 45 vor und der andere Schenkel
46 hinter dem Fihrungselement 30 befindet. Dabei un-
terstlitzen die Fihrungsschienen 39 das Foérdern des
Druckproduktes 4 entlang des Fiihrungselements 30 und
verhindern ein seitliches Herunterklappen von dessen
Schenkeln 45, 46. Wahrend die Schenkel 45, 46 eines
Druckprodukts 4 an den Druckkdpfen 43 vorbeigefuhrt
werden, kénnen sie bei Bedarf mit einer Information, bei-
spielsweise einer Adresse bedruckt werden. Dabei ist
ein Bedrucken nur eines Schenkels oder auch beider
Schenkel méglich, wobei der Druck sowohl auf der In-
nenseite als auch auf der Aussenseite der Schenkel er-
folgen kann. Das auf diese Weise gedffnete und ggf. mit
einer zusatzlichen Information versehene Druckprodukt
4 wird im gedffneten Zustand und mit seinem Riicken,
d.h. der Kante 18 parallel zum First 8 der Transportvor-
richtung 1 auf dieser, d.h. zwischen zwei benachbarte
Mitnehmer 5 der Transportvorrichtung 1, abgelegt.
[0043] Beim Umlaufen um die Steuerkurve 64 be-
schreiben die Laufrollen 65 und damit die an diesen be-
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festigten Greifer 49 eine im Wesentlichen kreisférmige
Bewegung um die Rotationsachse 50. Im Bereich unmit-
telbar vor bis nach einer Ubernahmestelle 68 der Druck-
produkte 4 vom Magazin 10 sowie im Bereich unmittelbar
vor bis nach einer Ubergabestelle 69 der Druckprodukte
4 an die Transportvorrichtung 1 wird den Greifern 49 je-
doch durch die entsprechend ausgebildete Steuerkurve
64 und Uber das Gelenk 62 eine liberlagerte Bewegung
in bzw. entgegen der Férderrichtung 25 aufgezwungen,
so dass die Greifer 49 jeweils eine entsprechende Rela-
tivbewegung zum drehenden Rotor 47 bzw. den Rotorar-
men 48 erfahren und daher in diesen Bereichen parallel
zum Magazin 10 bzw. zum First 8 der Transportvorrich-
tung 1 ausgerichtet sind. An der Ubernahmestelle 68 der
Druckprodukte 4 werden die Greifelemente 56 mittels
des Steuerelements 66 geschlossen und an der Uber-
gabestelle 69 wieder gedffnet. Sowohl die Ubernahme
durch die Geifer 49 der Férdereinrichtung 13, der Trans-
port als auch die Ubergabe der Druckprodukte 4 werden
in einer durchgéangigen Bewegung, d.h. ohne Richtungs-
wechsel realisiert, wobei die Ablage der Druckprodukte
4 in Transportrichtung 6 der Transportvorrichtung 1 und
mit anndhernd der gleichen Geschwindigkeit wie die der
Transportvorrichtung 1 erfolgt. Die Druckprodukte 4 wer-
den somitin der Mittelebene 59 der Transportvorrichtung
1 nicht nur geférdert, sondern auch geéffnet und auf die
Transportvorrichtung 1 abgelegt. Daher kann die Mittele-
bene 59 auch als Arbeitsebene bezeichnet werden.
[0044] Alternativzum wahrend des Offnens der Druck-
produkte 4 stillstehenden Schwert 32, kbnnen auch nicht
dargestellte, Uber einen bestimmten Sektor des Fih-
rungselements 30 mit dem jeweiligen Greifer 49 mitlau-
fend ausgebildete Greifelemente angeordnet und Uber
einen ebenfalls nicht dargestellten Kurbeltrieb betrieben
werden.

[0045] Dem Anleger 2 kénnen weitere, analog ausge-
bildete Anleger 2 vor- und/oder nachgeschaltet sein, so
dass auf der Transportvorrichtung 1 mehrere Druckpro-
dukte 4 aufeinander gesammelt und fiir eine nachfolgen-
de Weiterverarbeitung, beispielsweise zum Heften in ei-
ner nicht dargestellten Draht- oder Fadenheftvorrichtung
zur Verfugung gestellt werden kénnen. Um zu verhin-
dern, dass auf ein auf der Transportvorrichtung befindli-
ches, als fehlerhaft erkanntes Druckprodukt weitere ein-
wandfreie Druckprodukte 4 abgelegt werden, kann das
Offnen des Greifers 49 an der Ubergabestelle 69 unter-
driickt werden. Das jeweilige Druckprodukt 4 verbleibt
dann im Greifer 49, wird in einem erneuten Umgang der
Fordervorrichtung 13 am Magazin 10 vorbeigefihrt und
erst anschliessend auf die Transportvorrichtung 1 bzw.
auf ein von dieser geférdertes, als einwandfrei erkanntes
Druckprodukt abgelegt. Auf diese Weise kann zeitnah
nach dem Erkennen fehlerhafter Druckprodukte reagiert
und das Entstehen weiterer Makulatur reduziert werden.
[0046] Mittels einem oder mehreren der weiteren An-
leger kénnen alternativ zu den Druckprodukten 4 auch
andere Flachmaterialien, wie DVD, CD-Hiillentaschen,
Warenmuster oder ahnliches zugefiihrt werden. In die-
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sem Fall sind an den Tragarmen 42, 44 statt der Druck-
kopfe 43 beispielsweise zwei Leimkopfe 43’ angeordnet
und mit einer entsprechenden Klebstoffzufiihrung ver-
bunden. Nach demim Wesentlichen analog ablaufenden
Vereinzeln und Abziehen der Flachmaterialien vom Sta-
pel 19 werden diese wahrend des mit der Férdereinrich-
tung 13, d.h. mit deren Greifern 49 erfolgenden Trans-
portes an ihrer Oberflache beleimt und anschliessend
mit einem bereits auf der Transportvorrichtung 1 befind-
lichen Druckprodukte 4 verklebt. Die Fixierung der be-
leimten Flachmaterialien erfolgt dabei mit nicht gezeigten
Anpressrollen oder -biirsten.

[0047] Die Fig. 4 zeigt ein zweites nicht erfindungsge-
mafRes Ausfiihrungsbeispiel eines Anlegers 2’ mit einer
von der Férdereinrichtung 13 rdumlich getrennten, dieser
vorgelagerten Vereinzelungseinrichtung 11’. Dazu ist auf
einem vom Gestell 9 der Fordereinrichtung 13 separaten
Gestell 9" horizontal ein Magazin 10’ angeordnet, wel-
ches die Vereinzelungseinrichtung 11’ aufnimmt. Zwi-
schen dem Magazin 10’ und der Férdereinrichtung 13 ist
eine aus zwei horizontal angeordneten Transportban-
dern 70 bestehende Zufiihreinrichtung 71 angebracht
und mit nicht dargestellten Befestigungselementen mit
den Gestellen 9, 9’ verbunden. Natirlich kann die Zu-
fuhreinrichtung 71 auch Ober andere Transportmittel,
wie beispielsweise Greifer verfligen.

[0048] Das Gestell 9’ und damit sowohl das Magazin
10’ als auch die Vereinzelungseinrichtung 11’ sind derart
seitlich versetzt und abgewinkelt zum Gestell 9 der For-
dereinrichtung 13 angeordnet, dass neben dem Anleger
2 ausreichend Stellraum fir die Transportvorrichtung 1
sowie fir benachbarte Anleger 2 verbleibt. Auf diese Wei-
se entsteht zusatzlich zur Mittelebene 59, in der die
Druckprodukte zur Fordereinrichtung 13 zugefiihrt, ge-
fordert, gedffnet und auf die Transportvorrichtung 1 ab-
gelegt werden, eine zweite vertikale Ebene 59’, die ab-
gewinkelt zur Mittelebene 59 der Transportvorrichtung 1
ausgerichtet ist. Da in der zweiten Ebene 59’ das Ver-
einzeln und das Zufiihren der Druckprodukte 4 zur Mit-
telebene 59 erfolgt, kann die zweite Ebene 59’ als Zu-
fuhrebene bezeichnet werden. Um die in den beiden
Ebenen 59, 59’ angeordneten Bauteile des Anlegers 2’
zuverbinden, weisen die Transportbander 70 der Zufiihr-
einrichtung 71 jeweils eine entsprechende Abwinklung
72 auf. Entweder anstelle der im Bereich des Fihrungs-
elements 30 angebrachten Druck- oder Leimkopfe 43,
43’ oder zusatzlich zu diesen, kdnnen im Bereich der
Zuflihreinrichtung 71 weitere Druck- oder Leimkdpfe 43,
43’ angeordnet sein. Die weiteren Bauteile des Anlegers
2’ sind analog zum ersten Ausfihrungsbeispiel ausge-
bildet und angeordnet.

[0049] Die Funktionsweise des Anlegers 2’ entspricht
im Wesentlichen der Funktionsweise des Anlegers 2 des
ersten Ausfiihrungsbeispiels. Aufgrund der raumlich ge-
trennten Anordnung der Vereinzelung vom nachfolgen-
den Férder-, Offnungs- und Ablegevorgang, kénnen in
einem zwischengeschalteten Zufuhrschritt jedoch vor-
teilhaft zuséatzliche Bearbeitungsoptionen, wie beispiels-
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weise Beschriften, Beleimen, Falten oder Positionieren
der der Foérdereinrichtung 13 zuzufihrenden Druckpro-
dukte 4, aber auch ein Einstecken oder Aufkleben wei-
terer Druckprodukte oder auch anderer flacher Produkte
erfolgen.

[0050] Alternativ kann das Offnen der Druckprodukte
auch in den Bereich der Zufiihreinrichtung vorgelagert
werden, d.h. in diesem nicht dargestellten Fall wird vor
der Ubernahmestelle 68 ein entsprechender Bogendff-
ner angeordnet. Weil in diesem Bereich ein linearer
Transport der Druckprodukte erfolgt, kdnnen diese noch
einfacher als beim rotativen Transport ge6ffnet werden.
[0051] Im ersten Ausfiihrungsbeispiel ist das den Sta-
pel 19 aufnehmende und den Anschlag 17 sowie die Ver-
einzelungseinrichtung 11 aufweisende, der Forderein-
richtung 13 benachbarte Magazin 10 undim zweiten Aus-
fuhrungsbeispiel die zwischen der Vereinzelungsvorrich-
tung 11 und der Férdereinrichtung 13 angeordnete Zu-
fuhreinrichtung 71 fiir die Druckprodukte 4 als ein Bereit-
stellungsmittel 73, 73’ des jeweiligen Druckproduktes 4
angeordnet, wobei das Druckprodukt 4 mit der Kante 18
im Wesentlichen in der Greifebene 58 der Greifer 49 be-
reitgestellt wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Entnehmen flacher Druckprodukte
(4) aus einem Stapel (19) und zum Ubergeben der
Druckprodukte (4) an eine laufende Transportvor-
richtung (1), mit einer Vereinzelungseinrichtung (11)
zum Vereinzeln der Druckprodukte (4) aus dem Sta-
pel (19) sowie einer rotierenden Fordereinrichtung
(13) zum Ubernehmen der vereinzelten Druckpro-
dukte (4) und zum Zuflhren zur Transportvorrich-
tung (1), wobei die Férdereinrichtung (13) eine Ro-
tationsachse (50) sowie zumindest einen die Druck-
produkte (4) in einer Greifebene (58) libernehmen-
den Greifer (49) und die Transportvorrichtung (1) ei-
ne Transportrichtung (6) sowie eine vertikale, in
Transportrichtung (6) verlaufenden Mittelebene (59)
aufweisen, und wobei die Rotationsachse (50) zu-
mindest anndhernd rechtwinklig zur Mittelebene (59)
ausgerichtet ist, wobei die Greifebene (58) des zu-
mindest einen Greifers (49) im Wesentlichen in der
Mittelebene (59) der Transportvorrichtung (1) ange-
ordnet ist
und wobei im Bereich vor einer zwischen der Ver-
einzelungseinrichtung (11) und der Fordereinrich-
tung (13) befindlichen Ubernahmestelle (68) fiir die
Druckprodukte (4) zumindest ein Bereitstellungsmit-
tel (73) angeordnet ist, weiches die Druckprodukte
(4) dem Greifer (49) mit zumindest einer im Wesent-
lichen in dessen Greifebene (58) ausgerichteten
Kante (18) bereitstellt
dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest ei-
ne Bereitstellungsmittel (73) als ein den Stapel (19)
aufnehmendes und einen Anschlag (17) sowie die
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Vereinzelungseinrichtung (11) aufweisendes, der
Fordereinrichtung (13) benachbartes Magazin (10)
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen der Vereinze-
lungseinrichtung (11) und der Transportvorrichtung
(1) ein Bogenoffner (12) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 order 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fordereinrich-
tung (13) einen angetriebenen Rotor (47) mit zumin-
dest einem Rotorarm (48) besitzt, an jedem Ro-
torarm (48) ein Greifer (49) mit einem Paar Greife-
lementen (56) furr die Druckprodukte (4) angeordnet
und zumindest ein Greifelement (56) jedes Paares
beweglich ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Foérdereinrich-
tung (13) einen eigenen Antriebsmotor (53), insbe-
sondere einen Servomotor aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der zumindest eine
Greifer (49) auf einem mit einem ersten und einem
zweiten Hebelende (61, 63) ausgestatteten Traghe-
bel (60) befestigtist, wobei das erste Hebelende (81)
Ober ein Gelenk (62) mit einem Rotorarm (48) des
Rotors (47) verbunden ist und am zweiten Hebelen-
de (63) eine Laufrolle (65) fiir eine an einem Gestell
(9) der Vorrichtung angeordnete Steuerkurve (64)
angeordnet ist.

Vorrichtung einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der zumindest eine Greifer
(49) mit einem auf dem Traghebel (60) angeordne-
ten Steuerelement (66) fir die Greifelemente (66)
verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass an dem zumindest
einen Greifer (49) eine Messvorrichtung (67) furr eine
Dickenmessung der Druckprodukte (4) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bogendffner (12)
im Bereich der Férdereinrichtung (13), In einer For-
derrichtung (25) der Fordereinrichtung (13) unmittel-
bar nach der Vereinzelungseinrichtung (11) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bogendéffner (12) eine Offnungs-
einrichtung (29) und ein in Férderrichtung (25) nach-
geordnetes Fuhrungselement (30) aufweist.
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Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Offnungseinrichtung (29) ein
schwenkbares Schwert (32) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fiihrungselement (30) si-
chelférmig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fiihrungsele-
ment (30) ein Eingangsteil (36) und ein Ausgangsteil
(37) aufweist, welche gegeneinander verstellbar
ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass am Fihrungsele-
ment (30) und/oder an der Zufihreinrichtung (71)
zumindest ein Druckkopf (43) und/oder zumindest
ein Leimkopf (43’) angeordnet ist.

Verfahren zum Entnehmen flacher Druckprodukte
(4) aus einem Stapel (19) und zum Ubergeben der
Druckprodukte (4) an eine laufende Transportvor-
richtung (1), bei dem die Druckprodukte (4) mittels
einer Vereinzelungseinrichtung (11) aus dem Stapel
(19) vereinzelt, mittels einer eine Rotationsachse
(50) sowie zumindest einen Greifer (49) aufweisen-
den Fdérdereinrichtung (13) In einer Greifebene (58)
Ubernommen und der Transportvorrichtung (1) zu-
mindest annahernd rechtwinklig zur Rotationsachse
(50) zugefiihrt werden, wobei die Transportvorrich-
tung (1) eine vertikale, in einer Transportrichtung (6)
der Transportvorrichtung (1) ausgerichtete Mittele-
bene (59) ausweist, wobei die Druckprodukte (4) im
Wesentlichen in der Mittelebene (59) der Transport-
vorrichtung (1) Gbernommen, geférdert und an die
Transportvorrichtung (1) Ubergeben werden
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein im
Bereich vor einer zwischen der Vereinzelungsein-
richtung (11) und der Féhrdereinrichtung (13) befind-
lichen Ubernahme stelle (68) fiir die Druckprodukte
(4) angeordnetes Bereitstellungsmittel (73) die
Druckprodukte (4) dem Greifer (49) mit zumindest
einer im Wesentlichen in dessen Greifebene (58)
ausgerichteten Kante (18) bereitstellt und dass das
zumindest eine Bereitstellungsmittel (73) als ein den
Stapel (19) aufnehmendes und einen Anschlag (17)
sowie die Vereinzelungseinrichtung (11) aufweisen-
des, der Fordereinrichtung (13) benachbartes Ma-
gazin (10) ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckprodukte (4) direkt nach
dem Vereinzeln an einer Ubernahmestelle (68)
durch die Foérdereinrichtung (13) Gbernommen
werden

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
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17.

18.

19.

zeichnet, dass die Druckprodukte (4) vor der Uber-
nahmestelle (68) mit zumindest einer Kante (18) im
Wesentlichen in die Greifebene (58) des zumindest
einen Greifers (49) ausgerichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckprodukte (4) an einer
Ubergabestelle (69) an die Transportvorrichtung (1)
Ubergeben werden, wobei der zumindest eine Grei-
fer (49) bereits vor der Ubernahmestelle (68) parallel
zu der zumindest einen Kante (18) des zu lberneh-
menden Druckprodukts (4) und bereits vor der Uber-
gabestelle (69) parallel zur Transportvorrichtung (1)
ausgerichtet wird und diese Ausrichtung bis unmit-
telbar nach der Ubernahmestelle (68) bzw. der Uber-
gabestelle (69) beibehalten wird,

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckprodukte
(4) wahrend des Zuflihrens oder des Férderns ge-
offnet und in gedffnetem Zustand an die Transport-
vorrichtung (1) Ubergeben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckprodukte
(4) wahrend des Zuflhrens und/oder des Foérderns
beschriftet und/oder beleimt werden.

Claims

Device for removal of flat printed products (4) from
a stack (19) and for transfer of the printed products
(4) to a continuous transporter (1), with a separating
device (11) for separation of the printed products (4)
from the stack (19) and a rotary conveyor (13) to
receive the separated printed products (4) and feed
them to the transporter (1), in which the conveyor
(13) has an axis of rotation (50) and at least one
gripper (49) receiving the printed products (4) in a
gripping plane (58) and the transporter (1) has a di-
rection of transportation (6) and a vertical centre
plane (59) running in the direction of transportation
(6), and in which the axis of rotation (50) is aligned
at least approximately at right angles to the centre
plane (59), in which the gripping plane (58) of the at
least one gripper (49) is located essentially in the
centre plane (59) of the transporter (1) and in which
at least one supply means (73) is located in the area
ahead of a receiving point (68) for the printed prod-
ucts (4) located between the separating device (11)
and the conveyor (13) and supplies the printed prod-
ucts (4) to the gripper (49) with at least one edge
(18) aligned essentially in its gripping plane (58),
characterised in that the atleast one supply means
(73) is in the form of a magazine (10) adjacent to the
conveyor (13) which receives the stack (19) and has
a stop device (17) and the separating device (11).



10.

1.

12

17

Device according to claim 1, characterised in that
a sheet opener (12) is located between the separat-
ing device (11) and the transporter (1).

Device according to one of claims 1 or 2, charac-
terised in that the conveyor (13) has a driven rotor
(47) with at least one rotor arm (48) and on each
rotor arm (48) there is a gripper (49) with a pair of
gripping elements (56) for the printed products (4),
at least one gripping element (56) in each pair being
in movable form.

Device according to one of claims 1 to 3, character-
ised in that the conveyor (13) has its own drive mo-
tor (53), notably a servomotor.

Device according to one of claims 1 to 4, character-
ised in that the at least one gripper (49) is fixed to
a supporting lever (60) having a first and a second
lever end (61, 63), in which the first lever end (61) is
connected to one rotor arm (48) of the rotor (47) by
a hinged joint (62) and on the second lever end (63)
there is a roller (65) for a control cam (64) fitted on
a frame (9) of the device.

Device according to one of claims 1 to 5, character-
ised in that the atleastone gripper (49) is connected
to a control (66) for the gripping elements (56) locat-
ed on the supporting lever (60).

Device according to one of claims 1 to 6, character-
ised in that a measuring device (67) for measuring
the thickness of the printed products (4) is located
on the at least one gripper (49).

Device according to one of claims 2 to 7, character-
ised in that a sheet opener (12) is located in the
area of the conveyor (13), in a conveying direction
(25) of the conveyor (13) immediately after the sep-
arating device (11).

Device according to claim 8, characterised in that
the sheet opener (12) has an opening device (29)
and a downstream guide element (30) in the con-
veying direction (25).

Device according to claim 9, characterised in that
the opening device (29) has a swivel-mounted knife
(32).

Device according to claim 9 or 10, characterised in
that the guide element (30) is crescent shaped.

Device according to one of claims 9 to 11, charac-
terised in that the guide element (30) has an inlet
part (36) and an outlet part (37) which are designed
to be mutually adjustable.
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Device according to one of claims 9 to 12, charac-
terised in that at least one print head (43) and/or at
least one glue head (43’) is located on the guide el-
ement (30) and/or on the feeding device (71).

Method for removal of flat printed products (4) from
a stack (19) and for delivery of the printed products
(4) to a continuous transporter (1), in which the print-
ed products (4) are taken individually by a separating
device (11) from the stack (19) in a gripping plane
(58) by means of a conveyor (13) which has an axis
of rotation (50) and at least one gripper (49), and are
delivered to the transporter (1) atleast approximately
at right angles to the axis of rotation (50), in which
the transporter (1) has a vertical centre plane (59)
aligned in one of its directions of transportation (6),
and in which the printed products (4) are essentially
received in the centre plane (59) of the transporter
(1), conveyed and transferred to the transporter (1),
characterised in that at least one supply means
(73) located in the area ahead of a receiving point
(68) for the printed products (4) located between the
separating device (11) and the conveyor (13) sup-
plies the printed products (4) to the gripper (49) with
at least one edge (18) aligned essentially in its grip-
ping plane (58) and that the at least one supply
means (73) is in the form of amagazine (10) adjacent
to the conveyor (13) which takes the stack (19) and
has a stop device (17) and the separating device

(11).

Method according to claim 14, characterised in that
immediately after separation the printed products (4)
are received by the conveyor (13) at areceiving point
(68).

Method according to claim 15, characterised in that
ahead of the receiving point (68) the printed products
(4) are aligned with at least one edge (18) essentially
in the gripping plane (58) of the at least one gripper
(49).

Method according to claim 15 or 16, characterised
in that the printed products (4) are transferred to the
transporter (1) at a transfer point (69), whereby al-
ready ahead of the receiving point (68) the at least
one gripper (49) is aligned parallel to the at least one
edge (18) of the printed product (4) to be received
and already ahead of the transfer point (69) is aligned
parallel to the transporter (1) and said alignment is
retained until immediately after the receiving point
(68) and/or the transfer point (69).

Method according to one of claims 15 to 17, char-
acterised in that the printed products (4) are
opened during supply or conveyance and are trans-
ferred opened to the transporter (1).
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19. Method according to one of claims 15 to 18, char-

acterised in that the printed products (4) are la-
belled and/or glued during supply and/or convey-
ance.

Revendications

Dispositif d’extraction de produits d'impression (4)
aplatis, a partir d’une pile (19), et de transfert desdits
produits d'impression (4) a un dispositif de transport
(1) en défilement, comprenant un systéme de disso-
ciation (11) congu pour dissocier les produits d’im-
pression (4) d’avec la pile (19), ainsi qu'un systeme
rotatif de convoyage (13) dévolu au prélévement des
produits d’impression (4) dissociés, etaladélivrance
audit dispositif de transport (1), ledit systéme de con-
voyage (13) comportant un axe de rotation (50), ainsi
gu’au moins un organe de préhension (49) prélevant
les produits d’'impression (4) dans un plan de pré-
hension (58), et ledit dispositif de transport (1) pré-
sentant une direction de transport (6), ainsi qu'un
plan médian vertical (59) qui s’étend dans ladite di-
rection de transport (6), et ledit axe de rotation (50)
étant orienté au moins approximativement a angle
droit par rapport audit plan médian (59), sachant que
ledit plan de préhension (58) dudit organe de pré-
hension (49) a présence minimale est situé, pour
I'essentiel, dans ledit plan médian (59) du dispositif
de transport (1), et sachant qu’il est prévu, dans la
région située devant un poste de prélevement (68)
dédié aux produits d’impression (4) et interposé en-
tre ledit systéme de dissociation (11) et ledit systeme
de convoyage (13), au moins un moyen d’approvi-
sionnement (73) qui présente lesdits produits d’im-
pression (4) audit organe de préhension (49) par au
moins un bord (18) orienté, pour I'essentiel, dans le
plan de préhension (58) dudit organe, caractérisé
par le fait que le moyen d’approvisionnement (73),
a présence minimale, est réalisé sous la forme d’un
magasin (10) voisin du systéeme de convoyage (13),
qui recoit la pile (19) et est muni d’'une butée (17),
ainsi que du systeme de dissociation (11).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait qu’un dispositif (12) d’ouverture de feuillets
est interposé entre le systéme de dissociation (11)
et le dispositif de transport (1).

Dispositif selon 'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé par le fait que le systéme de convoyage
(13) offre un rotor (47) entrainé et pourvu d’au moins
unbras rotorique (48), un organe de préhension (49),
doté d’'une paire d’éléments (56) de préhension des
produits d’'impression (4), étant disposé sur chaque
bras rotorique (48), et au moins un élément de pré-
hension (56) de chaque paire étant de réalisation
mobile.
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Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé par le fait que le systéme de convoyage
(13) est équipé d’un propre moteur d’entrainement
(53), notamment d’'un servomoteur.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé par le fait que I'organe de préhension
(49), a présence minimale, est fixé sur un levier de
support (60) munide premiére et seconde extrémités
(61, 63), la premiére extrémité (61) dudit levier étant
reliée a un bras rotorique (48) du rotor (47) par I'in-
termédiaire d’une articulation (62) et un galet de rou-
lement (65), assigné a une came de commande (64)
située sur un bati (9) dudit dispositif, étant implanté
sur la seconde extrémité (63) dudit levier.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé par le fait que I'organe de préhension
(49), a présence minimale, est relié a un élément de
commande (66) affecté aux éléments de préhension
(56) et implanté sur le levier de support (60).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé par le fait qu’un dispositif mesureur (67),
dévolu a une mesure de I'épaisseur des produits
d’impression (4), est installé sur 'organe de préhen-
sion (49) a présence minimale.

Dispositif selon I'une des revendications 2 a 7, ca-
ractérisé parle fait quele dispositif (12) d’ouverture
de feuillets est placé dans la région du systeme de
convoyage (13), directement aprés le systeme de
dissociation (11) dans une direction de convoyage
(25) dudit systéme de convoyage (13).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé par
le fait que le dispositif (12) d’ouverture de feuillets
comprend un systeme d’ouverture (29) et un élément
de guidage (30) placé en aval dans la direction de
convoyage (25).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé par
le fait que le systéme d’ouverture (29) comporte une
lame pivotante (32).

Dispositif selon larevendication 9 ou 10, caractérisé
par le fait que I'élément de guidage (30) est réalisé
en forme de croissant.

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisé par le fait que I'’élément de guidage (30)
comprend une partie d’entrée (36) et une partie de
sortie (37), réalisées réglables I'une par rapport a
l'autre.

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 12, ca-
ractérisé par le fait qu’au moins une téte d'impres-
sion (43), et/ou au moins une téte d’encollage (43’),
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se trouve(nt) sur I'élément de guidage (30) et/ou sur
le systéme d’amenée (71).

Procédé d’extraction de produits d’impression (4)
aplatis, a partir d’'une pile (19), et de transfert desdits
produits d'impression (4) a un dispositif de transport
(1) en défilement, dans lequel les produits d'impres-
sion (4) sont dissociés d’avec la pile (19) au moyen
d’'un systeme de dissociation (11), sont prélevés,
dans un plan de préhension (58), au moyen d’un
systeme de convoyage (13) comportant un axe de
rotation (50), ainsi qu’au moins un organe de pré-
hension (49), puis sont délivrés audit dispositif de
transport (1) au moins approximativement a angle
droit par rapport audit axe de rotation (50), ledit dis-
positif de transport (1) présentant un plan médian
vertical (59) orienté dans une direction de transport
(6) dudit dispositif de transport (1), sachant que les-
dits produits d’impression (4) sont prélevés, con-
voyés, puis transférés au dispositif de transport (1)
pour I'essentiel dans le plan médian (59) dudit dis-
positif de transport (1), caractérisé par le fait qu’au
moins un moyen d’approvisionnement (73), placé
dans la région située devant un poste de préléve-
ment (68) dédié aux produits d'impression (4) et in-
terposé entre le systéme de dissociation (11) et le
systéme de convoyage (13), présente lesdits pro-
duits d’'impression (4) a 'organe de préhension (49)
par au moins un bord (18) orienté, pour I'essentiel,
dans le plan de préhension (58) dudit organe ; et par
le fait que ledit moyen d’approvisionnement (73), a
présence minimale, est réalisé sous la forme d’'un
magasin (10) voisin dudit systéme de convoyage
(13), qui recoit la pile (19) et est muni d’'une butée
(17), ainsi que dudit systéme de dissociation (11).

Procédé selon la revendication 14, caractérisé par
le fait que les produits d’impression (4) sont préle-
vés par le systteme de convoyage (13), au niveau
d’'un poste de prélévement (68), directemental'issue
de la dissociation.

Procédé selon la revendication 15, caractérisé par
le fait que les produits d'impression (4) sont orientés
devant le poste de prélevement (68), par au moins
un bord (18), pour I'essentiel vers le plan de préhen-
sion (58) de I'organe de préhension (49) a présence
minimale.

Procédé selon la revendication 15 ou 16, caracté-
risé par le fait que les produits d’'impression (4) sont
transférés au dispositif de transport (1) au niveau
d’un poste de transfert (69), sachant que 'organe de
préhension (49) a présence minimale est orientée,
avant méme d’atteindre le poste de prélévement
(68), parallelement au bord (18) a présence minima-
le du produit d'impression (4) devant étre préleve,
et parallélement audit dispositif de transport (1)
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avant méme d’atteindre ledit poste de transfert (69),
cette orientation étant entretenue jusqu’a 'emplace-
ment respectif succédant directement audit poste de
prélevement (68), ou audit poste de transfert (69).

Procédé selon 'une des revendications 15 a 17, ca-
ractérisé par le fait que les produits d’'impression
(4) sont ouverts au cours de la délivrance ou du con-
voyage et sonttransférés, al’état ouvert, au dispositif
de transport (1).

Procédé selon 'une des revendications 15 a 18, ca-
ractérisé par le fait que les produits d’'impression
(4) sont revétus d’inscriptions, et/ou encollés, au
cours de la délivrance et/ou du convoyage.
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