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(54) Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Zusammenführen von zumindest zwei 
Schuppenströmen flächiger Druckprodukte

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum kontinuierlichen Zusammenführen von
mindestens zwei mit gleicher Geschwindigkeit und be-
abstandet voneinander transportierten Schuppenströ-
men flächiger Druckprodukte (3), wobei zunächst ein er-
ster Schuppenstrom (2a) gegenüber einem zweiten
Schuppenstrom (2b) einen ersten seitlichen Überlap-
pungsbereich (d1) beider Schuppenströme (2a, 2b) bil-
dend, seitlich versetzt wird, wobei die Druckprodukte (3)
beider Schuppenströme (2a, 2b) anschliessend zumin-
dest im ersten seitlichen Überlappungsbereich (d1) fort-

laufend so weit angehoben werden, bis deren seitliche
Überlappung aufgehoben ist, wobei schliesslich die
Druckprodukte (3) beider Schuppenströme (2a, 2b) zu-
mindest in ihrem angehobenen seitlichen Überlappungs-
bereich (d1) nacheinander derart abgesenkt oder fallen-
gelassen werden, dass abwechselnd ein Druckprodukt
(3) des ersten oder des zweiten Schuppenstroms (2a,
2b) teilweise oberhalb eines Druckprodukts (3) des je-
weils anderen Schuppenstroms ( 2b, 2a) zu liegen
kommt und wobei ein einziger Schuppenstrom (16b) mit
einem zweiten seitlichen Überlappungsbereich (d2) der
Druckprodukte (3) gebildet wird.
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Beschreibung

Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Zu-
sammenführen von zumindest zwei Schuppenströ-
men flächiger Druckprodukte

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum kontinuierlichen Zusammenführen von
zumindest zwei mit gleicher Geschwindigkeit und beab-
standet voneinander transportierten Schuppenströmen
flächiger Druckprodukte.
[0002] Beim Rollenoffset-Druck werden ganze Papier-
bahnen bedruckt, welche von Papierrollen abgewickelt
werden. Dabei ist eine Rollenoffset-Druckmaschine in
der Lage, mehr als 100000 Druckprodukte pro Stunde
zu bedrucken. Um diese hohen Produktionszahlen zu
erreichen, werden sehr häufig Doppelproduktionen ge-
fahren. Zum Beispiel können mit einer "16 Seiten"-Druck-
maschine zwei gleichartige "8 Seiten"-Prospekte gleich-
zeitig gedruckt und ausgegeben werden. Häufig sind an
den Ausgängen der Druckmaschine Falzaggregate an-
geschlossen, welche die Druckprodukte falten und an
eine Rotationsabnahme übergeben. Aus den Ausgän-
gen einer solchen Druckmaschine bzw. der dieser nach-
folgenden Falzaggregate treten kontinuierlich zwei
gleichartige flächige Druckprodukte aus, welche von der
Rotationsabnahme über zwei Abnahmelinien zu einer
Weiterverarbeitung, beispielsweise einem Sammelhef-
ter transportiert werden. Die Druckprodukte werden da-
bei über Fördersysteme, wie z.B. Förderbänder kontinu-
ierlich und in Form von zwei sogenannten Schuppenströ-
men, d.h. einander jeweils in Transportrichtung teilweise
überlappend weitertransportiert.
[0003] Ein Nachteil der bekannten Anlagen ist die Tat-
sache, dass zur Weiterverarbeitung zwei Abnahmelinien
zur Verfügung gestellt und betrieben werden müssen.
Dies führt zu einer Erhöhung der Anschaffungs- und In-
standhaltungskosten.
[0004] Um diesem Problem zu begegnen, werden die
beiden separaten Schuppenströme zu einem einzigen
Schuppenstrom zusammengefasst.
[0005] Die EP 0155633 A2 offenbart ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Vereinigen von zwei nebeneinan-
der geförderten Schuppenströmen, die in einer gemein-
samen Transportebene versetzt zueinander und unter
einem spitzen Winkel bis zur vollständigen Überschnei-
dung zusammengeführt und im Bereich des Zusammen-
treffens der Produkte abwechselnd aus der gemeinsa-
men Transportebene ausgelenkt werden.
[0006] Die EP 0214458 A2 offenbart eine Verbesse-
rung der oben genannten Lösung, bei der die Auslenk-
einrichtung als mindestens ein eine glatte, nockenlose
Eingriffskontur aufweisender, nicht angetriebener Ab-
weiser ausgebildet ist.
[0007] Mit der WO2008/089565 sind eine weiteres
Verfahren sowie eine entsprechende Vorrichtung zum
Zusammenführen von zwei Schuppenströmen flächiger
Druckprodukte bekannt. Dabei werden die Druckproduk-

te der beiden Schuppenströme zunächst in Förderrich-
tung versetzt zueinander und in horizontaler Ausrichtung
auf separaten Förderwegen transportiert. Anschliessend
werden die Druckprodukte von jedem Schuppenstrom
zugeordneten Greifern eines angetriebenen Zwischen-
förderers erfasst und dabei vereinzelt sowie jeweils in
eine vertikale Position verbracht. In die dadurch zwi-
schen den aufeinanderfolgenden Druckprodukten eines
Produktestroms entstehenden Abstände wird mittels der
Greifer jeweils ein Druckprodukt des anderen Produkte-
stroms kammartig so weit eingebracht, bis die Druckpro-
dukte beider Produkteströme deckungsgleich hinterein-
ander, einen einzigen Produktestrom bilden. Abschlies-
send wird dieser Produktestrom auf einen nachfolgen-
den Wegförderer, einen Schuppenstrom bildend abge-
legt.
[0008] Angesichts des Standes der Technik liegt die
Aufgabe der Erfindung darin, ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum kontinuierlichen Zusammenführen von
zwei Schuppenströmen flächiger Druckprodukte zu
schaffen, welche eine Anpassung der Schuppenstrom-
zusammenführung an die Ausgänge moderner Rollen-
offset-Druckmaschinen ermöglichen und gleichzeitig zu
einer Reduzierung der Anschaffungs-und Instandhal-
tungskosten bei der Weiterverarbeitung führen.
[0009] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
kontinuierlichen Zusammenführen von mindestens zwei
mit gleicher Geschwindigkeit und beabstandet vonein-
ander transportierten Schuppenströmen flächiger Druck-
produkte und durch eine Vorrichtung zur Durchführung
eines solchen Verfahrens gemäss den Merkmalen der
unabhängigen Ansprüche gelöst.
[0010] Bei dem erfindungsgemässen Verfahren wird
zunächst der erste der beiden Schuppenströme gegen-
über dem zweiten Schuppenstrom, einen ersten seitli-
chen Überlappungsbereich beider Schuppenströme bil-
dend, seitlich versetzt. Anschliessend werden die Druck-
produkte beider Schuppenströme zumindest im ersten
seitlichen Überlappungsbereich fortlaufend so weit an-
gehoben, bis deren seitliche Überlappung aufgehoben
ist und die Druckprodukte der beiden zuvor aufeinander
liegenden Schuppenströme voneinander getrennt sind.
Schliesslich werden die Druckprodukte beider Schup-
penströme zumindest in ihrem angehobenen, seitlichen
Überlappungsbereich nacheinander derart abgesenkt
oder fallengelassen, dass abwechselnd ein Druckpro-
dukt des ersten oder des zweiten Schuppenstroms teil-
weise oberhalb eines Druckprodukts des jeweils anderen
Schuppenstroms zu liegen kommt, wobei ein einziger
Schuppenstrom mit einem zweiten seitlichen Überlap-
pungsbereich der Druckprodukte gebildet wird
[0011] Die erfindungsgemässe Vorrichtung zur Durch-
führung des erfindungsgemässen Verfahrens umfasst
zwei beabstandet voneinander angeordnete Eingangs-
förderer zum Transport jeweils eines der beiden Schup-
penströme zu einem Hauptförderer und eine im Bereich
des Hauptförderers angeordnete Einfächerungseinrich-
tung zum Einfächern, d.h. zum abwechselnden Einfüh-
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ren der Druckprodukte eines der Schuppenströme in die
Druckprodukte des anderen Schuppenstroms.
[0012] Das Verfahren und die Vorrichtung zur Durch-
führung des Verfahrens schaffen die Möglichkeit, Schup-
penströme, welche aus einer Mehrnutzen-Druckmaschi-
ne, wie z.B. aus der o.a. "16-Seiten" Druckmaschine, her-
auskommen, direkt in einen einzigen Schuppenstrom zu
vereinen, so dass die in diesem enthaltenen flächigen
Druckprodukte ohne weitere Anpassungsschritte weiter-
verarbeitet werden können. Durch das Wegfallen der
Notwendigkeit, zwei oder mehrere Abnahmelinien für die
Schuppenströme bereitzustellen, werden die Anschaf-
fungskosten der Weiterverarbeitung und die Aufwendun-
gen für die Instandhaltung reduziert.
[0013] Ausgewählte Ausführungsformen der Erfin-
dung ergeben sich aus den abhängigen Ansprüchen und
werden in der nachfolgenden Beschreibung mit Hilfe der
im Folgenden beschriebenen Figuren und Beispiele de-
tailliert erläutert. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform der erfindungsge- mässen Vorrich-
tung,

Fig. 2a eine Detaildarstellung des dritten Teilstücks
des unteren Eingangsförderers in einem er-
sten Arbeitszustand,

Fig. 2b eine Darstellung analog Fig. 2a, jedoch in ei-
nem zweiten, der Fig. 1 ent- sprechenden Ar-
beitszustand,

Fig. 3 eine Draufsicht des Verlaufs der Schuppen-
ströme in der erfindungsgemäs- sen Vorrich-
tung,

Fig. 4 eine Seitenansicht der Einfächerungseinrich-
tung der erfindungsgemässen Vorrichtung,
entsprechend Fig. 1,

Fig. 5 eine Detailansicht der Einfächerungseinrich-
tung,

Fig. 6 die Zusammenführung der beiden Schuppen-
ströme des Doppelschuppen- stroms in drei
Schritten (Fig. 6a, 6b, 6c),

Fig. 7 eine Draufsicht auf den Bereich E der erfin-
dungsgemässen Vorrichtung, mit der Einfä-
cherungseinrichtung und mit einem gegensei-
tigen Versatz der Schuppenströme in Trans-
portrichtung,

Fig. 8 eine Draufsicht analog Fig. 6, jedoch ohne ei-
nen gegenseitigen Versatz der Schuppenströ-
me in Transportrichtung und mit in Transpor-
trichtung zuein- ander verschobenen Teilen
der Einfächerungseinrichtung,

Fig. 9 eine Draufsicht auf die an die Einfächerungs-
einrichtung anschliessende Zu- sammen-
schiebeeinrichtung sowie die nachfolgende
Zentriereinrichtung.

[0014] In den Figuren bezeichnen gleiche Bezugszei-
chen strukturell bzw. funktionell gleich wirkende Kompo-
nenten.
[0015] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer bevorzug-
ten Ausführungsform der erfindungsgemässen Vorrich-
tung 1 zum Zusammenführen von zwei Schuppenströ-
men 2a, 2b flächiger Druckprodukte 3. Die vertikalen ge-
strichelten Linien sind zu Veranschaulichungszwecken
eingezeichnet und stellen eine Einteilung der Vorrichtung
1 in Bereiche A - G dar. Stromauf der Vorrichtung 1 be-
findet sich ein Ausgang 4 einer ansonsten nicht weiter
dargestellten Druckmaschine oder eines nicht weiter dar-
gestellten Falzaggregats, mittels dem über zwei überein-
ander angeordnete Förderbänder 5a, 5b flächige Druck-
produkte 3 in Form eines ersten, oberen Schuppen-
stroms 2a und eines zweiten, unteren Schuppenstroms
2b in einer Transportrichtung V jeweils an einen oberen
und einen unteren, als Förderband ausgebildeten Ein-
gangsförderer 6a, 6b der Vorrichtung 1 weitergegeben
werden. Die beiden Eingangsförderer 6a, 6b umfassen
jeweils mehrere Teilstücke 7a, 7b; 8a, 8b; 9a, 9b; 10a,
10b; 11, welche in den Bereichen A bis D der Vorrichtung
1 angeordnet sind. Im ersten Bereich A werden die
Schuppenströme 2a, 2b über zwei erste Teilstücke 7a,
7b der beiden Eingangsförderer 6a, 6b transportiert. Na-
türlich können die Eingangsförderer 6a, 6b auch mit einer
kleineren oder grösseren Anzahl von Teilstücken ausge-
stattet werden und die Zufuhr der Schuppenströme 2a,
2b kann auch ohne erste Teilstücke 7a, 7b erfolgen. Aus-
serdem können die Förderbänder 5a, 5b statt überein-
ander auch nebeneinander oder in Seiten- und/oder Hö-
henlage versetzt zueinander angeordnet sein. Statt bei-
de Förderbänder 5a, 5b an den Ausgang 4 einer einzigen
Druckmaschine anzuschliessen, kann auch jeweils ein
Förderband 5a, 5b mit dem Ausgang einer anderen
Druckmaschine verbunden sein.
[0016] Im Verlauf ihres weiteren Transportwegs gelan-
gen die Schuppenströme 2a, 2b in einen zweiten Bereich
B der Vorrichtung 1, in dem je ein als Weiche ausgebil-
detes zweites Teilstück 8a, 8b der Eingangsförderer 6a,
6b derart angeordnet ist, dass es zwei Positionen anneh-
men kann. Dabei handelt es sich um eine erste Position
zum Fördern der Schuppenströme 2a, 2b in Transport-
richtung V und um eine zweite Position zum Ausschleu-
sen von Makulatur, in der die entsprechenden Druckpro-
dukte 3 beispielsweise in einen nicht dargestellten Ma-
kulaturbehälter geleitet werden. Die zum Ausschleusen
abgesenkte Position der beiden zweiten Teilstücke 8a,
8b der Eingangsförderer 6a, 6b ist gestrichelt dargestellt.
Das Ausschleusen erfolgt vorzugsweise in Anlaufphasen
des vorangehenden Druckvorgangs, um fehlerhafte
Druckprodukte 3 solange zu entfernen, bis die Druckma-
schine auf einen korrekten Druck eingestellt ist. Die Teil-
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stücke 8a, 8b der Eingangsförderer 6a, 6b sind jedoch
jederzeit von einer der beiden Positionen in die andere
überführbar.
[0017] Auf dem weiteren Transportweg gelangen die
Schuppenströme 2a, 2b in einen dritten Bereich C der
Vorrichtung 1, in dem mindestens einer der beiden Ein-
gangsförderer 6a, 6b ein drittes Teilstück 9a, 9b besitzt,
welches aus einem Oberband 12 und einem Unterband
13 besteht (Fig. 2a, Fig. 2b). Dabei wird das um eine
Anzahl von Umlenkrollen 12a umlaufende Oberband 12
über eine Antriebsrolle 12b angetrieben und weist zudem
eine Spannrolle 12c auf. Das Unterband 13 ist ebenfalls
mit einer Anzahl von Umlenkrollen 13a, einer Antriebs-
rolle 13b sowie einer Spannrolle 13c versehen. Es weist
zudem ein an Führungselementen 13d höhenverstellbar
befestigtes Rollensegment 13e auf, das mittels einer
nicht dargestellten Stelleinrichtung aus einer ersten, in
Fig. 2a dargestellten Position in eine zweite Position ge-
bracht werden kann, welche in Fig. 2b gezeigt ist. In dem
in Fig. 1 dargestellten Ausführungsbeispiel ist lediglich
das dritte Teilstück 9b des unteren Eingangsförderers 6b
entsprechend ausgebildet. Durch entsprechende Betä-
tigung der Stelleinrichtung kann eine direkte oder eine
verzögerte Weiterleitung des jeweiligen Schuppen-
stroms 2a, 2b bewirkt und damit in Transportrichtung V
ein Versatz 14 (Fig. 7) zwischen den Produktrücken der
Druckprodukte 3 der beiden Schuppenströme 2a, 2b ein-
gestellt werden, wobei die Länge des zwischen dem
Oberband 12 und dem Unterband 13 verlaufenden
Transportwegs der flächigen Druckprodukte 3 und damit
der Versatz 14 nach Bedarf variiert werden können. Eine
maximale Verzögerung des unteren Schuppenstroms 2b
erfolgt in der in Fig. 2b dargestellten, maximal ausge-
lenkten Stellung des Unterbandes 13, was den grösst-
möglichen Versatz 14 der beiden Schuppenströme 2a,
2b zur Folge hat. Natürlich kann auch ausschliesslich
das obere dritte Teilstück 9a entsprechend ausgebildet
werden. Ebenso können beide dritte Teilstücke 9a, 9b
mit einer solchen Verlängerungsmöglichkeit für den
Transportweg versehen werden. Zu diesem Zweck sind
alternativ auch andere Elemente verwendbar, beispiels-
weise aus miteinander gekoppelten Gelenkstücken be-
stehende Verzögerungsglieder.
[0018] Die Schuppenströme 2a, 2b gelangen an-
schliessend in einen vierten Bereich D der Vorrichtung
1, in dem jeweils ein viertes Teilstück 10a, 10b der Ein-
gangsförderer 6a, 6b angeordnet ist. Diese Teilstücke
10a, 10b lenken die Transportrichtung V mindestens ei-
nes der beiden Eingangsförderer 6a, 6b um. Stromab-
wärtige Endbereiche der Eingangsförderer 6a, 6b, mit
anderen Worten die stromabwärtigen Enden der vierten
Teilstücke 10a, 10b, sind derart ausgestaltet, dass sie
im Wesentlichen in einer an die Eingangsförderer 6a, 6b
anschliessenden Ebene eines ebenfalls als Förderband
ausgebildeten Hauptförderers 15 versetzt zusammen-
kommen und dass einer der Eingangsförderer 6a, 6b,
d.h. eines der vierten Teilstücke 10a, 10b in einem vor-
gegebenen Abstand vor dem Zusammentreffen mit dem

anderen Eingangsförderer 6a, 6b, d.h. mit dem anderen
Teilstück 10b, 10a seitlich versetzt zu diesem verläuft
(vgl. Fig. 3). In einer bevorzugten Ausgestaltung der Vor-
richtung 1 ist nur das vierte Teilstück 10a des oberen
Eingangsförderers 6a seitlich schwenkbar, während das
vierte Teilstück 10b des unteren Eingangsförderers 6b
vorzugsweise bereits direkt auf den Hauptförderer 15
ausgerichtet ist. In einer anderen, hier nicht dargestellten
Ausführungsform, sind das vierte Teilstück 10b oder al-
ternativ beide vierten Teilstücke 10a, 10b seitlich
schwenkbar ausgebildet.
[0019] Das seitliche Schwenken des vierten Teilstücks
10a, mit anderen Worten ein Versetzen von dessen
stromabwärtigen Ende quer zur Transportrichtung V, er-
folgt mittels eines stromab des dritten Teilstücks 9a an-
geordneten Gelenks 10c, an dem das vierte Teilstück
10a befestigt ist. Durch das seitliche Schwenken des
vierten Teilstücks 10a werden die Druckprodukte 3 des
oberen Schuppenstroms 2a gegenüber denen des unte-
ren Schuppenstroms 2b quer zur Transportrichtung V
versetzt, so dass ein erster seitlicher Überlappungsbe-
reich d1 entsteht (Fig. 7), in dem sich die beiden Schup-
penströme 2a, 2b in ihrem Randbereich gegenseitig
überlappen. Zudem wird durch das seitliche Schwenken
des vierten Teilstücks 10a auch der Versatz 14 in Trans-
portrichtung V beeinflusst, was bei der bereits beschrie-
benen Verstellung im Bereich C der Vorrichtung 1 zu
berücksichtigen ist. Der Versatz 14 wird somit in Abhän-
gigkeit von der Breite des vorgesehenen ersten seitlichen
Überlappungsbereichs d1 der beiden Schuppenströme
2a, 2b eingestellt.
[0020] In der Ausführungsform gemäss Fig. 1 überge-
ben das vierte Teilstück 10b des unteren Eingangsför-
derers 6b und das seitlich schwenkbare vierte Teilstück
10a des oberen Eingangsförderers 6a die Schuppenströ-
me 2b, 2a an ein fünftes und letztes, gemeinsames Teil-
stück 11 der Eingangsförderer 6a, 6b, welches seiner-
seits einen dabei entstandenen Doppelschuppenstrom
16a an den Hauptförderer 15 übergibt. Auf seinem wei-
teren Transportweg trifft der Doppelschuppenstrom 16a
auf eine in einem fünften Bereich E der Vorrichtung 1
befindliche Einfächerungseinrichtung 17. In einer ande-
ren, nicht dargestellten Ausführungsform übergeben das
vierte Teilstück 10b und das schwenkbare vierte Teil-
stück 10a die Schuppenströme 2a, 2b direkt an den
Hauptförderer 15.
[0021] Die Einfächerungseinrichtung 17 ist vorzugs-
weise als Einfächerungspflug 18 ausgebildet oder um-
fasst einen solchen Einfächerungspflug 18, mittels dem
die Druckprodukte 3 des oberen Schuppenstroms 2a von
den Druckprodukten 3 des unteren Schuppenstroms 2b
getrennt werden können. Die Trennung bezieht sich auf
einen Teilvorgang der Zusammenführung, bei dem die
Druckprodukte 3 der beiden aufeinander liegenden
Schuppenströme 2a, 2b des Doppelschuppenstroms
16a zumindest in ihrem Überlappungsbereich d1 aufge-
richtet und die beiden Schuppenströme 2a, 2b somit von-
einander getrennt werden. Durch ein stromab des Ein-
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fächerungspflugs 18 erfolgendes Herabfallen auf den
Hauptförderer 15, werden die Druckprodukte 3 dann der-
art zu einem einzigen Schuppenstrom 16b zusammen-
geführt, dass ein zweiter Überlappungsbereich d2 mit in
ihrem Randbereich einander überlappenden Druckpro-
dukten 3 ausgebildet wird. alternativ zum Herabfallen
können die Druckprodukte 3 auch auf den Hauptförderer
15 abgesenkt werden.
[0022] Beidseitig des Einfächerungspflugs 18 ist ein
erstes Andruckelement 19a, vorzugsweise eine An-
druckrolle, vorgesehen, welches derart ausgestaltet ist,
dass es die durch den Einfächerungspflug 18 getrennten
Druckprodukte 3 der vormaligen Schuppenströme 2a, 2b
beim Herabfallen noch gegen Seitenflächen 18a des Ein-
fächerungspflugs 18 (vgl. Fig. 4) drückt, was die Ausbil-
dung des Schuppenstroms 16b fördert.
[0023] Im in Fig. 4 näher dargestellten fünften Bereich
E der erfindungsgemässen Vorrichtung 1 sind Stabilisie-
rungselemente für einen kontrollierten Transport der
Druckprodukte 3 der beiden Schuppenströme 2a, 2b des
Doppelschuppenstroms 16a während des Zusammen-
führens zum einzigen Schuppenstrom 16b vorgesehen,
deren Aufgabe es ist, ein Verrutschen der Druckprodukte
3, insbesondere beim Anheben durch den Einfäche-
rungspflug 18 und beim anschliessenden Herabfallen auf
den Hauptförderer 15, zu verhindern. Die Stabilisie-
rungselemente umfassen beispielsweise als Schläuche,
Rohre, Schlitten und/oder als Rollen ausgebildete Füh-
rungselemente 15a, 15b und beispielsweise als Ober-
bänder, Gliederketten und/oder Belastungsrollen ausge-
bildete, zweite Andruckelemente 19b. Wie in Fig. 3 ge-
zeigt, sind vorzugsweise mindestens zwei erste, seitlich
und stromauf des Einfächerungspflugs 18 angeordnete
Führungselemente 15a und zwei zweite, seitlich und
stromab des Einfächerungspflugs 18 angeordnete Füh-
rungselemente 15b sowie zwei seitlich des Einfäche-
rungspflugs 18 und oberhalb des Hauptförderers 15 an-
geordnete, zweite Andruckelemente 19b vorgesehen.
Die ersten und die zweiten Führungselemente 15a, 15b
sind quer zur Transportrichtung V angeordnet und quer
zur Transportrichtung V im Abstand zueinander verstell-
bar. Die beiden zweiten Andruckelemente 19b sind der-
art ausgestaltet, dass sie die Druckprodukte 3 gegen den
Hauptförderer 15 drücken
[0024] In einem sechsten Bereich F der erfindungsge-
mässen Vorrichtung 1 gibt der Hauptförderer 15 den
Schuppenstrom 16b an einen ebenfalls als Förderband
ausgebildeten, ersten Übergabeförderer 21 a ab, wobei
eine sichere Führung der Druckprodukte 3 mittels eines
im Übergabebereich oberhalb des Hauptförderers 15
und des ersten Übergabeförderers 21 a angeordneten
und als Andruckrollen ausgebildeten, dritten Andruckele-
ments 19c erreicht wird (Fig. 9). Mittels des ersten Über-
gabeförderers 21 a wird der Schuppenstrom 16b an eine
Zusammenschiebeeinrichtung 22 weitergeleitet. Diese
umfasst beidseitig des ersten Übergabeförderers 21 a
angeordnete, von aussen nach innen reichende, als
Klemmbandförderer mit jeweils zwei übereinander an-

geordneten Förderbändern ausgebildete Führungsele-
mente 22a, welche derart ausgestaltet sind, dass sie eine
Verschiebung der Druckprodukte 3 der beiden vormali-
gen Schuppenströme 2a, 2b jeweils in Richtung der Mitte
des Schuppenstroms 16b bewirken. In Fig. 9 wird dieses
Verschieben beispielhaft anhand der Druckprodukte 3
des vormaligen Schuppenstroms 2b dargestellt, d.h. aus
Gründen der Übersichtlichkeit ist lediglich die eine Hälfte
des Schuppenstroms 16b gezeigt. Nach der Verschie-
bung entspricht der bereits im fünften Bereich E der Vor-
richtung 1, also beim Herabfallen der Druckprodukte 3
nach dem Einfächerungspflug 18 gebildete Überlap-
pungsbereich d2 (Fig. 7) des Schuppenstroms 16b im
Wesentlichen der Breite der jeweiligen Druckprodukte 3.
Mit anderen Worten reduziert die Zusammenschiebeein-
richtung 22 die Breite des Schuppenstroms 16b und gibt
an eine anschliessende Zentriereinrichtung 23 einen sich
im Wesentlichen vollständig überlappenden Schuppen-
strom 16c ab.
[0025] Im unteren Bereich der Fig. 9 ist eine Reihe von
zwei übereinander angeordneten, als Klemmbandförde-
rer ausgebildeten Führungselementen 22a dargestellt.
Statt beidseitig jeweils zwei solcher Führungselemente
22a, können auch jeweils mehrere Reihen von Klemm-
bandförderern nebeneinander angeordnet werden, wie
dies im oberen Bereich der Fig. 9 für zwei solche Reihen
dargestellt ist. Weiterhin besitzt die Zusammenschiebe-
einrichtung 22 stromab der Führungselemente 22a einen
zweiten Übergabeförderer 21 b sowie oberhalb davon
angeordnete, als Rollen ausgebildete Andruckelemente
22b, wobei letztere den Schuppenstrom 16c beim Über-
gang zur Zentriereinrichtung 23 führen.
[0026] Die Zentriereinrichtung 23 weist beidseitig je-
weils ein verstellbares Zentrierelement 23a auf, deren
Abstand über eine nur schematisch dargestellte Stellein-
richtung 23b entsprechend der Breite der Druckprodukte
3 eingestellt werden kann. Auf diese Weise können die
im Schuppenstrom 16c aufeinanderfolgenden Druckpro-
dukte 3 nach der Zusammenschiebeeinrichtung 22 end-
gültig ausgerichtet werden, so dass der Schuppenstrom
16c nach der Zentriereinrichtung 23 stets eine einheitli-
che Breite besitzt. Auf seinem Weg durch die Zentrier-
einrichtung 23 wird der Schuppenstrom 16c mittels
Transportbändern 23c gefördert und von diesen dann
auch an einen anschliessenden, siebenten Bereich G
der Vorrichtung 1 weitergeleitet. Natürlich kann die Zen-
trierung auch mit anderen geeigneten Vorrichtungen er-
reicht werden.
[0027] Im siebenten Bereich G der Vorrichtung 1 ist
eine Prüfeinrichtung 24 mit einem Transportband 24a,
einem Durchlaufsensor 24b, einer als Ausschleusweiche
ausgebildeten Ausschleuseinrichtung 24c sowie eine
Auslage 24d angeordnet. Im Bereich G wird mittels des
Durchlaufsensors 24b eine Qualitätsprüfung des Schup-
penstrom 16c durchgeführt, wobei fehlerhafte Druckpro-
dukte 3 über die Ausschleuseinrichtung 24c in einen nicht
dargestellten Makulaturbehälter abgeführt werden. Die
für gut befundenen Druckprodukte 3 des Schuppen-
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stroms 16c gelangen schliesslich über die Auslage 24d
zu einer nicht weiter dargestellten, an die Vorrichtung 1
anschliessenden Weiterverarbeitungsvorrichtung 25.
Natürlich kann auch auf die Qualitätsprüfung verzichtet
werden, d.h. die Vorrichtung 1 ist entweder ohne einen
Bereich F ausgestattet oder letzterer wird zumindest tem-
porär deaktiviert.
[0028] Fig. 3 zeigt eine Draufsicht des Verlaufs der
Schuppenströme 2a, 2b, des Doppelschuppenstroms
16a sowie der Schuppenströme 16b und 16c. Die För-
derbänder 5a, 5b, die Eingangsförderer 6a, 6b mit ihren
Teilstücken 7a, 7b; 8a, 8b; 9a, 9b; 10a, 10b und 11 sowie
der Hauptförderer 15 und die Förderer von Zusammen-
schiebeeinrichtung 22, Zentriereinrichtung 23 sowie Prü-
feinrichtung 24 sind im unteren Bereich der Fig. 3 der
Einfachheit halber nur angedeutet, während für diese
Darstellung nicht relevante Bestandteile der Vorrichtung
1 nicht eingezeichnet sind. Die Bereiche A bis G entspre-
chen den in Fig. 1 dargestellten Bereichen. In den Be-
reichen A bis C verlaufen der erste, obere und der zweite,
untere Schuppenstrom 2a, 2b übereinander, sodass letz-
terer in diesen Bereichen der Fig. 3 nicht sichtbar ist. Im
vierten Bereich D wird der obere Schuppenstrom 2a seit-
lich versetzt ausgelenkt, d.h. dessen Druckprodukte 3
weisen am stromabwärtigen Ende des Bereichs D den
bereits oben erwähnten ersten Überlappungsbereich d1
quer zur Transportrichtung V auf. Wie bereits zu Fig. 1
beschrieben, wird dies vorzugsweise durch das seitliche
Schwenken des vierten Teilstücks 10a des oberen Ein-
gangsförderers 6a mittels des Gelenks 10c realisiert. Im
fünften Bereich E bzw. beim Verwenden des Teilstücks
11 der Eingangsförderer 6a, 6b am Ende des vierten Be-
reichs D, entsteht der Doppelschuppenstrom 16a, indem
der obere Schuppenstrom 2a seitlich versetzt auf den
unteren Schuppenstrom 2b abgelegt wird. Dabei ist an-
zumerken, dass die beiden Eingangsförderer 6a, 6b die
gleiche Geschwindigkeit haben. Wie bereits im Zusam-
menhang mit Fig. 1 beschrieben, wird der aus den beiden
einzelnen Schuppenströmen 2a, 2b bestehende Doppel-
schuppenstrom 16a im fünften Bereich E zur Einfäche-
rungseinrichtung 17 transportiert und mittels deren Ein-
fächerungspflug 18, der Führungselemente 15a, 15b,
der zweiten und der ersten Andruckelemente 19b, 19a
in den einzigen Schuppenstrom 16b überführt. Im sech-
sten Bereich F wird anschliessend die Breite des Schup-
penstroms 16b durch die Zusammenschiebeeinrichtung
22 und die nachfolgende Zentriereinrichtung 23 kontinu-
ierlich so weit reduziert, bis der zweite, in Fig. 7 darge-
stellte Überlappungsbereich d2 der Breite der Druckpro-
dukte 3 entspricht. Dadurch entsteht ein einziger Schup-
penstrom 16c von sich gegenseitig vollständig überdek-
kenden Druckprodukten 3, der anschliessend weiterver-
arbeitet werden kann.
[0029] Fig. 4 zeigt eine Detailansicht der Einfäche-
rungspflugs 18 und des Hauptförderers 15. Die Schnitte
A-A, B-B und C-C werden nachfolgend im Zusammen-
hang mit Fig. 5 beschrieben. Im Bereich des Schnittes
A-A wird der Doppelschuppenstrom 16a in Richtung des

Einfächerungspflugs 18 bewegt. Die Druckprodukte 3
des vormaligen oberen und unteren Schuppenstroms 2a,
2b, von denen im Bereich des Einfächerungspflugs 18
lediglich der vormalige untere Schuppenstrom 2b sicht-
bar ist, werden entlang der Seitenflächen 18a sowie de-
ren oberer Kante 18b des Einfächerungspflugs 18 zu-
nehmend aufgestellt und auf diese Weise in ihrem bis-
herigen, ersten Überlappungsbereich d1 voneinander
getrennt. Mit anderen Worten werden die Druckprodukte
3 beginnend mit ihren Innenkanten 26 angehoben. Die
beiden ersten Führungselemente 15a bleiben beim An-
heben der sich zuvor überlappenden Bereiche der Druck-
produkte 3 im Wesentlichen in Kontakt mit dem Einfä-
cherungspflug 18 und beim Anheben der weiteren Be-
reiche der Druckprodukte 3 im Wesentlichen in Kontakt
mit dem Hauptförderer 15, so dass eine ausreichende
Reibung der Druckprodukte 3 mit dem Einfächerungs-
pflug 18 bzw. dem Hauptförderer 15 gewährleistet ist.
Dadurch wird verhindert, dass die Druckprodukte 3 seit-
lich wegrutschen können und zudem deren kontrolliertes
Aufstellen sichergestellt. In einem stromabwärtigen Be-
reich des Einfächerungspflugs 18 sind die Druckproduk-
te 3 des vormals oberen Schuppenstroms 2a bereits von
den Druckprodukten 3 des vormals unteren Schuppen-
stroms 2b getrennt.
[0030] Nach dieser Trennung fallen die Druckprodukte
3 wieder auf den Hauptförderer 15 herab (vgl. Fig. 4,
Position des Schnitts B-B) und werden anschliessend in
Richtung der in den Figuren. 1, 3 und 9 dargestellten
Zusammenschiebeeinrichtung 22 transportiert. Beidsei-
tig des Einfächerungspflugs 18 ist jeweils ein vorzugs-
weise als Andruckrolle ausgebildetes, erstes Andruk-
kelement 19a angeordnet, welches derart ausgestaltet
ist, dass es die Druckprodukte 3 beim Herabfallen auf
den Hauptförderer 15 in Richtung des Einfächerungs-
pflugs 18 drückt. Die ersten Andruckelemente 19a sind
seitlich neben dem stromabwärtigen Bereich des Einfä-
cherungspflugs 18 angeordnet, um das an den Innen-
kanten 26 beginnende Aufrichten der Druckprodukte 3
nicht zu behindern. Durch diese Anordnung verhindern
die ersten Andruckelemente 19a vorteilhaft, dass die
Druckprodukte 3 nach der Trennung unkontrolliert auf
den Hauptförderer 15 herabfallen und dadurch der Ver-
lauf des stromab des Einfächerungspflugs 18 entstehen-
den Schuppenstroms 16b unregelmässig wird.
[0031] In einer bevorzugten Ausführungsform schlies-
sen sich seitlich und stromab des Einfächerungspflugs
18, d.h. im Bereich des Herabfallens der Druckprodukte
3 die beiden zweiten Führungselemente 15b an. Diese
drücken die Druckprodukte 3 gegen den Hauptförderer
15 und gewährleisten damit, dass das zwischen den her-
abfallenden Druckprodukten 3 und dem Hauptförderer
15 befindliche Luftpolster zuverlässig überwunden wird.
Auf diese Weise ist sichergestellt, dass die Druckproduk-
te 3 geordnet auf dem Hauptförderer 15 abgelegt wer-
den. Wie im Zusammenhang mit Fig. 1 beschrieben, wird
das Herabfallen der Druckprodukte 3 durch die zweiten
Andruckelemente 19b zusätzlich stabilisiert.
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[0032] Fig. 5 zeigt eine bevorzugte Ausführungsform
der als Einfächerungspflug 18 ausgebildeten oder einen
solchen umfassenden Einfächerungseinrichtung 17. Da-
zu weist der Einfächerungspflug 18 die Form von zwei
Pyramiden 20 mit jeweils mindestens drei Seitenflächen
20a, 20b, 20c und einer Grundfläche 20d auf. Die Pyra-
miden 20 sind jeweils mit einer ersten Seitenfläche 20a
in der Ebene des hier nicht dargestellten Hauptförderers
15 angeordnet. Sie besitzen jeweils eine Kante 20f, die
zwischen der zweiten und der dritten Seitenfläche 20b,
20c jeder Pyramide 20 in einem einstellbaren Winkel α
zur Transportrichtung V verläuft, wobei die jeweilige
Grundfläche 20d quer zur Transportrichtung V steht. Die
Kanten 20f der Pyramiden 20 laufen entgegen der Trans-
portrichtung V in einer gemeinsamen Spitze 20e zusam-
men. Die Pyramiden 20 sind derart ausgestaltet, dass
die Kanten 20f eine einstellbare Steigung β haben. Dabei
entsprechen die Seitenflächen 18a des Einfächerungs-
pflugs 18 den zweiten Seitenflächen 20b der Pyramiden
20 und die oberen Kanten 18b des Einfächerungspflugs
18 den Kanten 20f der Pyramiden 20. Selbstverständlich
kann der Einfächerungspflug 18 auch mehr oder weniger
als zwei Pyramiden 20 umfassen.
[0033] Der einstellbare Winkel α und die einstellbare
Steigung β bewirken, dass die Form des Einfächerungs-
pflugs 18 abhängig vom Format der Druckprodukte 3 des
oberen und des unteren Schuppenstroms 2a, 2b derart
eingestellt werden kann, dass ein regelmässiger Schup-
penstrom 16b entsteht. Abhängig von der Form des Ein-
fächerungspflugs 18 ist die Position der im Zusammen-
hang mit Fig. 1 beschriebenen ersten Andruckelemente
19a ebenfalls quer zur Transportrichtung V und in der
Höhe verstellbar.
[0034] Der Einfächerungspflug 18 ist allerdings nicht
auf die hier beschriebenen Formen beschränkt. Im Rah-
men der beanspruchten Merkmale der Erfindung sind
eine Vielfalt anderer Formen denkbar, z.B. die Form einer
einzelnen Pyramide oder auch Führungselemente, wel-
che den zweiten Seitenflächen 20b der Pyramiden 20
bzw. den Seitenflächen 18a des Einfächerungspflugs 18
entsprechende Führungsflächen aufweisen. Diese Füh-
rungsflächen können natürlich auch mit gekrümmten Flä-
chen ausgestattet sein.
[0035] Die Figuren 6a, 6b und 6c zeigen drei Schritte
zum Zusammenführen der Schuppenströme 2a, 2b, die
den in der Fig. 4 angeführten Schnitten A-A, B-B und C-
C entsprechen. Dabei ist die Transportrichtung V auf den
Betrachter ausgerichtet. Während die beidseitig des Ein-
fächerungspflugs 18 angeordneten Andruckelemente,
d.h. die ersten Andruckelemente 19a sowie die verstell-
bar ausgebildeten, zweiten Andruckelemente 19b dar-
gestellt sind, wurde aus Übersichtlichkeitsgründen auf
die Darstellung der beiden Führungselemente 15a, 15b
verzichtet.
[0036] Die Fig. 6a zeigt den Doppelschuppenstrom
16a mit dem ersten, oberen Schuppenstrom 2a und dem
zweiten, unteren Schuppenstrom 2b vor deren Trennung
bzw. vor der Trennung der zugehörigen Druckprodukte

3. Dabei liegt der obere Schuppenstrom 2a in Transpor-
trichtung V über seine ganze Länge auf dem unteren
Schuppenstrom 2b auf. Im Vorfeld der Bildung dieses
Doppelschuppenstroms 16a stellt das schwenkbare Teil-
stück 10a des oberen Hauptförderers 15 den ersten
Überlappungsbereich d1 des Doppelschuppenstroms
16a ein. Aufgrund des Aufbaus der üblichen Weiterver-
arbeitungsmaschinen kann dieser Doppelschuppen-
strom 16a jedoch nicht weiterverarbeitet werden.
[0037] Die Fig. 6b zeigt die Lage eines ersten Druck-
produkts 3a des oberen Schuppenstroms 2a und eines
ersten Druckprodukts 3b des unteren Schuppenstroms
2b in voneinander getrenntem Zustand. Die beiden
Druckprodukte 3a, 3b werden vor ihrer Trennung durch
den hier in Form der beiden Pyramiden 20 ausgebildeten
Einfächerungspflug 18 im Wesentlichen in der Mitte des
ersten Überlappungsbereichs d1 angehoben und liegen
teilweise auf den zweiten Seitenflächen 20b der jeweils
auf ihren ersten Seitenflächen 20a stehenden Pyramiden
20 auf. Dabei sorgen die ersten Andruckelemente 19a
vorteilhaft für eine exakte Führung der voneinander ge-
trennten Druckprodukte 3a, 3b, indem sie diese im strom-
abwärtigen Bereich des Einfächerungspflugs 18 in Rich-
tung auf die zweiten Seitenflächen 20b der Pyramiden
20 drücken.
[0038] Die Fig. 6c zeigt die Lage der ersten Druckpro-
dukte 3a, 3b des vormals oberen und des vormals unte-
ren Schuppenstroms 2a, 2b stromab des Einfächerungs-
pflugs 18. Nach dem Passieren der Grundflächen 20d
der Pyramiden 20, d.h. des stromabwärtigen Endes des
Einfächerungspflugs 18, fallen die ersten Druckprodukte
3a, 3b, kontrolliert durch die ersten Andruckelemente
19a, auf den Hauptförderer 15 herab, wobei sie sich in
einem zweiten Überlappungsbereich d2 überlappen,
welcher hinsichtlich seiner Breite im Wesentlichen dem
ersten Überlappungsbereich d1 entspricht. Darauf folgen
weitere Druckprodukte 3c bzw. 3d des vormals oberen
und unteren Schuppenstroms 2a, 2b, welche in Fig. 6c
ebenfalls in getrennter Lage dargestellt sind. Die ersten
Druckprodukte 3a, 3b sind Teil des Schuppenstroms
16b, der sich von dem Doppelschuppenstrom 16a da-
durch unterscheidet, dass das Druckprodukt 3a des vor-
mals oberen Schuppenstroms 2a auf dem Druckprodukt
3b des vormals unteren Schuppenstroms 2b liegt, dass
das nachlaufende Druckprodukt 3d des vormals unteren
Schuppenstroms 2b auf dem Druckprodukt 3a und das
nachlaufende Druckprodukt 3c des vormals oberen
Schuppenstroms 2a auf dem Druckprodukt 3d zu liegen
kommt usw., so dass abwechselnd ein Druckprodukt 3
des oberen oder des unteren Schuppenstroms 2a, 2b
teilweise auf einem Druckprodukt 3 des jeweils anderen
Schuppenstroms 2b, 2a liegt (vgl. Fig. 7). Unabhängig
vom konkreten Ausführungsbeispiel liegt dabei nach der
Zusammenführung der Schuppenströme stets das in
Transportrichtung V vorlaufende Druckprodukt 3 unter
dem in Transportrichtung V nachlaufenden Druckprodukt
3. Demgegenüber liegt bei dem Doppelschuppenstrom
16a immer der obere Schuppenstrom 2a auf dem unteren
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Schuppenstrom 2b.
[0039] Fig. 7 zeigt in einer Draufsicht den Bereich E
der erfindungsgemässen Vorrichtung 1, mit der Einfä-
cherungseinrichtung 17 und dem Versatz 14 der Druck-
produkte 3 des Schuppenstroms 2a zu den Druckpro-
dukten 3 des Schuppenstroms 2b in Transportrichtung
V. Der Doppelschuppenstrom 16a wird dem Einfäche-
rungspflug 18 in Transportrichtung V zugeführt und mit
dessen Hilfe in den Schuppenstrom 16b überführt. Dabei
ist die Breite des zweiten Überlappungsbereichs d2 vor-
zugsweise im Wesentlichen gleich der Breite des ersten
Überlappungsbereichs d1. Fig. 7 veranschaulicht auch
die Lage der ersten Andruckelemente 19a beidseitig des
Einfächerungspflugs 18 und in dessen stromabwärtigen
Bereich.
[0040] Der obere und der untere Schuppenstrom 2a,
2b wurden im Vorfeld einerseits mittels des in Fig. 2a, 2b
im Detail dargestellten dritten Teilstücks 9 des unteren
Eingangsförderers 6b sowie mittels des in Fig. 1 gezeig-
ten, schwenkbare vierten Teilstücks 10a des oberen Ein-
gangsförderers 6a in Transportrichtung V um den Ver-
satz 14 gegeneinander versetzt, während der erste seit-
liche Überlappungsbereich d1 ebenfalls mittels des vier-
ten Teilstücks 10a eingestellt wurde. Der Versatz 14 der
beiden Schuppenströme 2a, 2b in Transportrichtung V
ist gemäss Fig. 7 grösser als Null. Er entspricht vorzugs-
weise der Hälfte eines Schuppenabstandes 27 von zwei
aufeinanderfolgenden Druckprodukten 3 innerhalb eines
der beiden Schuppenströme 2a, 2b stromauf des Einfä-
cherungspflugs 18. Der Versatz 14 kann mittels des
Oberbandes 12 und des Unterbandes 13 des dritten Teil-
stücks 9b des unteren Eingangsförderers 6b beliebig ein-
gestellt werden und kann aber auch gleich Null sein. Die-
ser Fall wird nachfolgend im Zusammenhang mit Fig. 8
beschrieben.
[0041] Sobald die Druckprodukte 3 die im Wesentli-
chen in der Mitte des ersten Überlappungsbereiches d1
angeordnete Spitze 20e der Pyramiden 20 des Einfäche-
rungspflugs 18 erreicht haben, werden die Druckproduk-
te 3 beginnend mit ihren Innenkanten 26 fortlaufend auf-
gerichtet. Dies ist in Fig. 7 am Beispiel des oberen Schup-
penstroms 2a für die Innenkanten 26a, 26b, 26c, 26d
veranschaulicht. Die Innenkante 26d eines Druckpro-
dukts 3 des oberen Schuppenstroms 2a ist nicht mehr
mit einem Druckprodukt 3 des unteren Schuppenstroms
2b in Berührung. Die ersten Führungselemente 15a sind
vorzugsweise seitlich und die zweiten Führungselemen-
te 15b stromab des Einfächerungspflugs 18 angeordnet.
[0042] Fig. 8 zeigt eine Draufsicht auf einen alternativ
ausgebildeten Bereich E der erfindungsgemässen Vor-
richtung 1, in dem die Einfächerungseinrichtung 17 in
Transportrichtung V keinen Versatz 14 zwischen den
Druckprodukten 3 des oberen und des unteren Schup-
penstroms 2a, 2b erzeugt. Um dennoch eine definierte
Reihenfolge des Herabfallens der Druckprodukte 3
stromab eines Einfächerungspflugs 18 und damit einen
einzigen Schuppenstrom 16b zu erzeugen, bei dem das
in Transportrichtung V vorlaufende Druckprodukt 3 unter

dem in Transportrichtung nachlaufenden Druckprodukt
3 liegt, weisen die beiden Pyramiden 20 des Einfäche-
rungspflugs 18 unterschiedlich lange Seitenflächen 20a,
20b, 20c auf, von denen in Fig. 8 stellvertretend nur die
Seitenflächen 20b angedeutet sind. Damit kommt auch
bei dem auf diese Weise gebildeten Schuppenstrom 16b
abwechselnd ein Druckprodukt 3 des oberen oder des
unteren Schuppenstroms 2a, 2b teilweise auf einem
Druckprodukt 3 des jeweils anderen Schuppenstroms
2b, 2a zu liegen. Damit die Druckprodukte 3 auch bei
einem derart ausgebildeten Einfächerungspflug 18 aus-
reichend abgestützt werden können, sind das jeder Py-
ramide 20 zugeordnete erste Andruckelement 19a, das
erste Führungselement 15a und das zweite Führungs-
element 15b dementsprechend angepasst, d.h. in Trans-
portrichtung V zueinander versetzt angeordnet. Der ohne
Versatz 14 gebildete Doppelschuppenstrom 16a wird in
Transportrichtung V analog dem in der Fig. 7 gezeigten
Doppelschuppenstrom 16a zum Einfächerungspflug 18
gefördert und durch diesen in einen einzigen Schuppen-
strom 16b überführt. Die Breite des zweiten Überlap-
pungsbereichs d2 ist auch bei dieser alternativen Lösung
vorzugsweise im Wesentlichen gleich der Breite des er-
sten Überlappungsbereichs d1.
[0043] Die Vorteile des erfindungsgemässen Verfah-
rens und der erfindungsgemässen Vorrichtung 1 liegen
darin, dass eine in der Anpassung der Rotationsabnah-
me an die sich zumeist übereinander befindlichen Aus-
gänge einer Rollenoffset-Druckmaschine erfolgen kann
und dass Anschaffungskosten für eine zusätzliche Wei-
terverarbeitungslinie eingespart werden können, die an-
dernfalls nötig wäre um ein paralleles Verarbeiten der
Druckprodukte 3 des oberen und des unteren Schuppen-
stroms 2a, 2b zu gewährleisten. Die üblicherweise mit
dem Einsatz von zwei Verarbeitungslinien verbundenen
Instandhaltungskosten können somit erheblich reduziert
werden. Zudem kann vor der Zusammenführung der bei-
den Schuppenströme 2a, 2b im Bereich B der Vorrich-
tung 1 Makulatur individuell ausgeschleust werden, was
eine Kostenreduktion zur Folge hat.
[0044] Obwohl die Vorrichtung 1 vorgängig anhand ei-
nes aus Förderbändern bestehenden Fördersystems be-
schrieben worden ist, können im Rahmen der Erfindung
natürlich auch andere Fördersysteme, wie beispielswei-
se Greifertransporteure, Verwendung finden. Auch ist ei-
ne Kombination verschiedener Fördersysteme möglich.
Beispielsweise können die Bereiche A bis D der Vorrich-
tung 1 mit Greifertransporteuren und die anschliessen-
den Bereiche E bis G mit Förderbändern bestückt wer-
den.

Patentansprüche

1. Verfahren zum kontinuierlichen Zusammenführen
von mindestens zwei mit gleicher Geschwindigkeit
und beabstandet voneinander transportierten
Schuppenströmen flächiger Druckprodukte, da-

13 14 



EP 2 275 373 A1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

durch gekennzeichnet, dass

• zunächst ein erster Schuppenstrom (2a) flä-
chiger Druckprodukte (3) gegenüber einem
zweiten Schuppenstrom (2b) flächiger Druck-
produkte (3), einen ersten seitlichen Überlap-
pungsbereich (d1) beider Schuppenströme (2a,
2b) bildend, seitlich versetzt wird,
• die Druckprodukte (3) beider Schuppenströme
(2a, 2b) anschliessend zumindest im ersten seit-
lichen Überlappungsbereich (d1) fortlaufend so
weit angehoben werden, bis deren seitliche
Überlappung aufgehoben ist und,
• die Druckprodukte (3) beider Schuppenströme
(2a, 2b) schliesslich zumindest in ihrem ange-
hobenen, seitlichen Überlappungsbereich (d1)
nacheinander derart abgesenkt oder fallenge-
lassen werden, dass abwechselnd ein Druck-
produkt (3) des ersten oder des zweiten Schup-
penstroms (2a, 2b) teilweise oberhalb eines
Druckprodukts (3) des jeweils anderen Schup-
penstroms (2b, 2a) zu liegen kommt, wobei ein
einziger Schuppenstrom (16b) mit einem zwei-
ten seitlichen Überlappungsbereich (d2) der
Druckprodukte (3) gebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

• zunächst der erster Schuppenstrom (2a) seit-
lich versetzt auf dem zweiten Schuppenstrom
(2b), einen Doppelschuppenstrom (16) mit dem
ersten seitlichen Überlappungsbereich (d1) bil-
dend, abgelegt wird,
• anschliessend die Druckprodukte (3) beider
Schuppenströme (2a, 2b) zumindest im ersten
seitlichen Überlappungsbereich (d1) fortlaufend
so weit angehoben werden, bis sie in ihrem er-
sten seitlichen Überlappungsbereich (d1) von-
einander getrennt sind und,
• die Druckprodukte (3) beider Schuppenströme
(2a, 2b) schliesslich zumindest in ihrem ange-
hobenen, seitlichen Überlappungsbereich (d1)
nacheinander derart abgesenkt oder fallenge-
lassen werden, dass abwechselnd ein Druck-
produkt (3) des ersten oder des zweiten Schup-
penstroms (2a, 2b) teilweise auf einem Druck-
produkt (3) des jeweils anderen Schuppen-
stroms (2b, 2a) zu liegen kommt und dadurch
der einzige Schuppenstrom (16b) mit dem zwei-
ten seitlichen Überlappungsbereich (d2) der
Druckprodukte (3) gebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckprodukte (3) im We-
sentlichen in der Mitte des ersten seitlichen Über-
lappungsbereichs (d1) angehoben werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die beiden Schup-
penströme (2a, 2b) vor dem Ausbilden des ersten
seitlichen Überlappungsbereichs (d1) um einen vor-
gegebenen Versatz (14) in einer Transportrichtung
(V) zueinander verschoben werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Versatz (14) der beiden Schup-
penströme (2a, 2b) einstellbar ist und insbesondere
der Hälfte eines in Transportrichtung (V) gesehenen
Schuppenabstands (27) von zwei aufeinanderfol-
genden Druckprodukten (3) innerhalb eines der bei-
den Schuppenströme (2a, 2b) entspricht.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Versatz (14) in
Abhängigkeit vom vorgesehenen ersten seitlichen
Überlappungsbereich (d1) der beiden Schuppen-
ströme (2a, 2b) eingestellt wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckprodukte
(3) beider Schuppenströme (2a, 2b) mittels einer
Einfächerungseinrichtung (17) angehoben und
stromab der Einfächerungseinrichtung (17) auf ei-
nen Hauptförderer (15) abgesenkt oder fallengelas-
sen werden, wobei die Druckprodukte (3) vor dem
Absenken oder Herabfallen auf den Hauptförderer
(15) durch erste Andruckelemente (19a) seitlich ge-
gen die Einfächerungseinrichtung (17) gedrückt wer-
den.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckprodukte
(3) beim Anheben durch mindestens zwei erste Füh-
rungselemente (15a), beim Absenken oder Herab-
fallen durch mindestens zwei zweite Führungsele-
mente (15b) und während ihres Transports auf dem
Hauptförderer (15) mittels zwei seitlich der Einfäche-
rungseinrichtung (17) und oberhalb des Hauptförde-
rers (15) angeordneten, zweiten Andruckelementen
(19b) gegen den Hauptförderer (15) gedrückt wer-
den.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Breite des
Schuppenstroms (16b) fortlaufend reduziert wird, bis
der zweite seitliche Überlappungsbereich (d2) einer
Breite der Druckprodukte (3) entspricht und ein
Schuppenstrom (16c) einheitlicher Breite entsteht..

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schuppenstroms (16c) einer
Qualitätsprüfung unterzogen und Druckprodukte (3)
mit nicht ausreichender Qualität aus dem Schuppen-
strom (16c) ausgeschleust werden.
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11. Vorrichtung zur Durchführung eines Verfahrens
nach einem der vorhergehenden Ansprüche, ge-
kennzeichnet durch zwei beabstandet voneinan-
der angeordnete Eingangsförderer (6a, 6b) zum
Transport jeweils eines Schuppenstroms (2a, 2b)
von Druckprodukten (3) zu einem Hauptförderer (15)
und eine im Bereich des Hauptförderers (15) ange-
ordnete Einfächerungseinrichtung (17) zum Einfä-
chern der Druckprodukte (3) eines der Schuppen-
ströme (2a, 2b) in die Druckprodukte (3) des anderen
Schuppenstroms (2b, 2a).

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass stromabwärtige Endbereiche der
Eingangsförderer (6a, 6b) derart ausgestaltet sind,
dass sie im Wesentlichen in einer Ebene des Haupt-
förderers (15) versetzt zueinander zusammenkom-
men und dass einer der Eingangsförderer (6a, 6b)
in einem vorgegebenen Abstand vor dem Zusam-
mentreffen zum anderen Eingangsförderer (6b, 6a)
seitlich versetzt verläuft.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der Eingangsförderer (6a, 6b) ein Teilstück (9b) zur
Einstellung eines Versatzes (14) der Schuppenströ-
me (2a, 2b) in Transportrichtung (V) aufweist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass einer der Eingangsförderer (6a, 6b)
ein mittels eines Gelenks (10c) quer zur Transport-
richtung (V) derart schwenkbares Teilstück (10a)
aufweist, dass sich die gewünschte Breite des ersten
seitlichen Überlappungsbereichs (d1) der Schup-
penströme (2a, 2b) ergibt.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einfäche-
rungseinrichtung (17) einen Einfächerungspflug (18)
umfasst oder als Einfächerungspflug (18) ausgebil-
det ist, der insbesondere die Form von zwei Pyrami-
den (20) mit jeweils mindestens drei Seitenflächen
(20a, 20b, 20c) und einer Grundfläche (20d) auf-
weist, welche Pyramiden (20) jeweils mit einer ersten
Seitenfläche (20a) in der Ebene des Hauptförderers
(15) angeordnet sind und jeweils eine Kante (20f)
aufweisen, die zwischen einer zweiten und einer drit-
ten Seitenfläche (20b, 20c) jeder Pyramide (20) in
einem einstellbaren Winkel (α) zur Transportrich-
tung (V) verläuft, wobei die jeweilige Grundfläche
(20d) quer zur Transportrichtung (V) angeordnet ist
und die Kanten (20f) der Pyramiden (20) entgegen
der Transportrichtung (V) in einer gemeinsamen
Spitze (20e) zusammenlaufen.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pyramiden (20) derart ausge-
staltet sind, dass die Kanten (20f) eine einstellbare

Steigung (β) aufweisen.

17. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass beidseitig der Ein-
fächerungseinrichtung (17) erste Andruckelemente
(19a) angeordnet und insbesondere als Andruckrol-
len ausgebildet sind, welche derart ausgestaltet
sind, dass sie die Druckprodukte (3) beim Herabfal-
len auf den Hauptförderer (15) quer zur Transport-
richtung (V) gegen Seitenflächen (18a) der Einfä-
cherungseinrichtung (17) oder gegen die zweiten
Seitenflächen (20b) der Pyramiden (20) drücken.

18. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
erste und/oder mindestens zwei zweite Führungs-
elemente (15a, 15b) stromauf und/oder stromab so-
wie jeweils seitlich der Einfächerungseinrichtung
(17) angeordnet sind.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten und die zweiten Füh-
rungselemente (15a, 15b) quer zur Transportrich-
tung und/oder in Transportrichtung (V) im Abstand
zueinander verstellbar sind.

20. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass zwei zweite An-
druckelemente (19b) in Transportrichtung (V) seit-
lich der Einfächerungseinrichtung (17) sowie ober-
halb des Hauptförderers (15) angeordnet und derart
ausgestaltet sind, dass sie die Druckprodukte (3) ge-
gen den Hauptförderer (15) drücken.

21. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass stromab der Ein-
fächerungseinrichtung (17) eine Zusammenschie-
beeinrichtung (22) angeordnet ist, die zur Erzeugung
eines einzigen Schuppenstroms (16c) auf jeder Sei-
te des Hauptförderers (15) zumindest ein Führungs-
element (22a) umfasst, welche dazu ausgestaltet
sind, dass sie eine Verschiebung der Druckprodukte
(3) in Richtung der Mitte des Schuppenstroms (16b)
bewirken, so dass der zweite seitliche Überlap-
pungsbereich (d2) nach der Verschiebung der
Druckprodukte (3) der Breite der Druckprodukte (3)
entspricht.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass stromab der Zusammenschiebeein-
richtung (22) eine Zentriereinrichtung (23) angeord-
net ist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass stromab der Zusammenschie-
beeinrichtung (22) oder der Zentriereinrichtung (23)
eine Prüfeinrichtung (24) mit einer Ausschleusein-
richtung, insbesondere einer Ausschleusweiche
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(24c), angeordnet ist.
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