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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Vereinzeln von Druckprodukten aus einem Stapel

(57) Bei einer Vorrichtung zum Vereinzeln von
Druckprodukten (2) aus einem Stapel (77), mit einer die
Druckprodukte (2) vereinzelnden Abschiebeeinrichtung
(5) und einer nachgeordneten, die vereinzelten Druck-
produkte (2) wegférdernden Abtransporteinrichtung (4)
weisen die Abschiebeeinrichtung (5) und die Abtrans-
porteinrichtung (4) jeweils einen voneinander unabhan-
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gigen, rotativen Antrieb (42, 43) auf. Die Abschiebeein-
richtung (5) und die Abtransporteinrichtung (4) werden
unabhangig voneinander rotativ angetrieben und die
Druckprodukte (2, 2a, 2b, 2¢) in der Abschiebeeinrich-
tung (5) auf eine erste Geschwindigkeit und in der Ab-
transporteinrichtung (4) auf eine gegenuber der ersten
Geschwindigkeit héhere zweite Geschwindigkeit be-
schleunigt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Vereinzeln von Druckprodukten aus ei-
nem Stapel, mit einer Abschiebeeinrichtung zum Verein-
zeln der Druckprodukte und einer nachgeordneten Ab-
transporteinrichtung zum Wegférdern der vereinzelten
Druckprodukte.

[0002] Zur Vereinzelung Druckprodukten aus einem
Magazin, vor allem von klebegebundenen Druckproduk-
ten mit einer Dicke ab etwa 2 mm, kommen haufig so-
genannte aus einer Abschiebeeinrichtung und einer
nachfolgenden  Abtransporteinrichtung bestehende
Schieberanleger zum Einsatz. Bei dieser Technologie
wird die Vereinzelungsleistung durch die relativ grosse
und mit einem entsprechenden Hub der Abschiebeein-
richtung zu bewegende Masse limitiert. Aufgrund der bei
der Ubergabe von der Abschiebeeinrichtung zur Ab-
transporteinrichtung sprunghaft ansteigenden Ge-
schwindigkeit der Druckprodukte kommt es zudem zu
stérenden Markierungen an diesen Druckprodukten.
[0003] Ausder DE1247266 ist eine Vereinzelungsvor-
richtung bekannt, mit der aus einem Einflllmagazin Bu-
cher oder Broschiiren mittels eines translatorisch oszil-
lierenden Schiebers an eine Verarbeitungsmaschine
ausgeférdert werden. Der formschliissig an der Hinter-
seite des untersten Buches angreifende Schieber weist
auf seiner Oberseite stillstehende Tragbander auf, was
ein Verschmieren der bedruckten Oberflache des zweit-
untersten Buches wahrend des Bewegungsvorgangs
verhindern soll. Der Schieber wird durch eine umlaufen-
de Kurbelscheibe bewegt und fiihrt dabei einen unver-
anderlichen Bewegungsablauf aus. Daher kénnen die
wahrend des Abschiebens eines Druckproduktes auftre-
tenden Beschleunigungen nicht optimiert werden, was
bei Vereinzelungsvorrichtungen mit hohen Taktleistun-
gen nachteilig ist.

[0004] Mit der DE9208033U1 ist eine Einrichtung of-
fenbart, welche ebenfalls mit einem oszillierenden Vor-
schubelement zur Vereinzelung von Zuschnitten aus
Karton, Wellpappe oder dergleichen ausgerustet ist. Da-
bei foérdert das Vorschubelement mittels an diesem an-
gebrachten Transporteuren zunachst den untersten Zu-
schnitt formschllssig vorwarts, wobei nach Anheben des
Vorschubelements und damit der Transporteure auch
derzweitunterste Zuschnitt mit Hilfe von an der Oberseite
der Transporteure ausgebildeten Saugéffnungen mitge-
fuhrt wird. Wahrend der drittunterste Zuschnitt an einer
hinteren Anschlagleiste ansteht, wird die Bewegung des
zweituntersten Zuschnittes an einer vorderen Anschlag-
leiste gestoppt und der unterste, zu vereinzelnde Zu-
schnitt durch eine Durchlasséffnung an eine Folgema-
schine weitergefordert. Somit erfolgt eine zweiphasige
Vereinzelung der Zuschnitte, was die Funktionssicher-
heit verbessern soll. Vor der Rickbewegung des Vor-
schubelementes muss dieses einschliesslich der Trans-
porteure jedoch wieder in seine Ausgangslage abge-
senkt werden. Dabei fiihrt das Vorschubelement sowohl
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einen grossen Hub in Abschieberichtung, als auch recht-
winklig dazu aus, was vergleichsweise aufwendige me-
chanische Elemente erfordert und sich sowohl nachteilig
auf die Herstellungskosten und die Dauerfestigkeit, als
auch auf die zu erreichende Taktleistung auswirkt.
[0005] Die DE19756374A1 zeigteine Vorrichtung zum
Vereinzeln von Buchdecken aus einem Stapel, beste-
hend aus einem oszillierend arbeitenden Saugférderor-
gan und einem in Transportrichtung nachgelagerten Ein-
zugswalzenpaar. Zur funktionssichereren Vereinzelung
der Buchdecken wird vorgeschlagen, das Saugférderor-
gan wahrend seines Arbeitshubs leicht Uber den Stapel-
tisch anzuheben und wahrend seines Ruckhubs leicht
unter den Stapeltisch abzusenken. Sobald die Vorder-
seite der untersten Buchdecke die Einzugswalzen er-
reicht, wird die obere, nicht angetriebene Walze mittels
Arbeitszylindern auf die untere, angetriebene Walze ab-
gesenkt, wahrend das Saugftérderorgan in seinen Riick-
hub wechselt. Obwohl der Einsatz des Einzugswalzen-
paars ein sicheres Ausfordern der vereinzelten Buchdek-
ken ermdglicht, sind die Geschwindigkeitsverhaltnisse
bei der Ubergabe der vereinzelten Buchdecken vom
Saugférderorgan an das Einzugswalzenpaar ungunstig.
Wahrend die angetriebene Einzugswalze eine konstan-
te, hohe und auf den Anschlussférderer abgestimmte
Umfangsgeschwindigkeit besitzt, hat das Saugférderor-
gan nahe seinem Wendepunkt die maximale Hubge-
schwindigkeit schon lange verlassen. Beim erneuten Be-
schleunigen der vereinzelten Buchdecke im Einzugswal-
zenpaar fihrt dies zu Abrieb und Verschleiss an der
Oberflache der Buchdecke, was eine Qualitatsbeein-
trachtigung zur Folge haben kann. Weil lediglich die un-
tere Walze des Einzugswalzenpaars angetrieben ist,
muss zudem mit einer Verformung und einem schrag
Laufen der Buchdecken gerechnet werden, was zu Pro-
blemen in den Folgeaggregaten fiihren kann. Schlies-
slich ist bei dieser L6sung wegen der die obere Einzugs-
walze bei eintreffender Buchdecke auf die untere Ein-
zugswalze absenkenden Arbeitszylinder auch die Ver-
einzelungsleistung limitiert.

[0006] Ausder EP0384979B1 isteine Vorrichtungzum
Vereinzeln von Ubereinander gestapelten Buchblécken
bekannt, bei welcher als Alternative zu einem oszillieren-
den Abschiebetisch ein endlos umlaufender, mit Aus-
stosselementen bestilickter Forderstrang zum Einsatz
kommt. Wahrend diese Vorrichtung dank kontinuierlicher
Bewegung des Forderstrangs kaum Vibrationen auslost,
ist eine schnelle Unterbrechung des Vereinzelungsbe-
triebes wegen der in einem festen Abstand voneinander
angeordneten Ausstosselemente nicht mdglich, was bei
der Beschickung von Folgeapparaten nachteilig ist.
[0007] Die DE10223350A1 offenbart eine Vorrichtung
zum Vereinzeln von Druckbogen aus einem Stapel, im
Wesentlichen bestehend aus Auflageleisten, einer mit
Ausschiebeelementen versehenen Abschiebeeinrich-
tung und einer ein Abzugswalzenpaar aufweisenden Ab-
transporteinrichtung. Die Ausschiebeelemente werden
dabei von einem der Abschiebeeinrichtung direkt zuge-



3 EP 2 336 059 A1 4

ordneten Linearmotor angetrieben. Dadurch kann das
Bewegungsprofil der Abschiebeeinrichtung in Abhangig-
keit von der geforderten Abtransportgeschwindigkeit va-
riiert werden. Zudem bietet der Linearmotor die Méglich-
keit zur direkten Anpassung des Abschiebehubs an die
Formatgrésse der Druckbogen, wodurch die Anzahl der
erforderlichen Formatumstellungen reduziert werden
kann. Die Vorrichtung kann so betrieben werden, dass
die Druckbogen entweder mit einer konstanten, vordefi-
nierten Teilung oder formatunabhangig mit definierten
Liicken zwischen den Druckbogen ausgeférdert werden.
Der unterste Druckbogen wird mittels der Ausschiebe-
elemente auf Ausstossgeschwindigkeit beschleunigt
und dann mit konstanter Geschwindigkeit von dem nach-
geordneten Abzugswalzenpaar ausgeférdert. Wahrend
diese Losung eine sehr flexible Vereinzelung von Druck-
bogen ermdglicht, sind die hohen Kosten und die grosse
Warmeentwicklung des Linearmotors ein Nachteil. Da
sich das Priméarteil des Linearmotors mit dem Ausschie-
beelement mitbewegt, muss dieser Uber eine Schlepp-
kette gespeist werden, was bei einem Dauerbetrieb mit
hohen Beschleunigungen problematisch ist. Die relativ
grosse zu beschleunigende Masse fiihrt im Weiteren zu
grossen Kraften, welche vom Gestell der Vorrichtung auf-
genommen werden missen. Je nach Vereinzelungslei-
stung kann dies zu grossen Vibrationen fiihren. Zudem
ist das fest zueinander eingestellte Abzugswalzenpaar
nicht zum Verarbeiten von klebegebundenen Katalogen
mit einem auftragenden Riicken geeignet. Schliesslich
besteht die Gefahr eines einseitigen Abkippens des
Reststapels beim Vereinzeln des untersten Druckbo-
gens.

[0008] Problematisch an den bekannten L&sungsan-
satzen ist, dass die Bewegungsablaufe des Abschiebe-
prozesses fest vorgegeben sind und somit die Beschleu-
nigung der Druckprodukte fiir eine Hochleistungs-Ver-
einzelung nicht optimiert werden kann. Zudem sind die
Geschwindigkeitsverhaltnisse an den Ubergabepunk-
ten, insbesondere bei der Produktibergabe vom Ab-
schiebetisch auf die Abtransportwalzen, derart ungtin-
stig, dass haufig die Qualitat der Druckprodukte in Mit-
leidenschaft gezogen wird. Aufgrund der durch die Me-
chanik starr vorgegebenen Bewegungsablaufe kann die
Bewegung nicht auf das entsprechende Format der zu
vereinzelnden Druckprodukte abgestimmt werden. Das
unkontrollierte Nachrutschen des Reststapels kann zu
Folgeproblemen fiihren, indem sich die Druckprodukte
im Magazinschacht verkeilen und somit keine prozesssi-
chere Vereinzelung zulassen. Lésungsanséatze, welche
eine flexiblere Definition des Bewegungsablaufs des Ab-
schiebetisches und der Ausférdergeschwindigkeit zulas-
sen wirden, brauchen kostenintensive Antriebssysteme
mit mitfahrender Speisungs- und Steuerleitung, welche
jedoch fur einen Dauerbetrieb bei Hochleistung, mit bei-
spielsweise mehr als 15’000 Arbeitstakten pro Stunde,
ungeeignet sind.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren und eine entsprechende Vorrichtung zum Ver-
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einzeln von Druckprodukten aus einem Stapel zu schaf-
fen, mit denen die genannten Nachteile des Standes der
Technik vermieden werden und die bei weiterhin einfa-
chem konstruktiven Aufbau eine hohe Vereinzelungslei-
stung sowie eine schonendere Behandlung der Druck-
produkte erméglichen.

[0010] Erfindungsgemass wird diese Aufgabe durch
eine Vorrichtung mit den kennzeichnenden Merkmalen
des Anspruchs 1 sowie durch ein Verfahren mitden kenn-
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs 14 geldst.
[0011] Dabeiweisen die Abschiebeeinrichtungund die
Abtransporteinrichtung der Vereinzelungsvorrichtung je-
weils einen voneinander unabhéngigen, rotativen An-
trieb auf. Beide Einrichtungen werden daher unabhangig
voneinander angetrieben, wobei die Druckprodukte in
der Abschiebeeinrichtung auf eine erste Geschwindig-
keit und in der Abtransporteinrichtung auf eine gegen-
Uber der ersten Geschwindigkeit hohere zweite Ge-
schwindigkeit beschleunigt werden.

[0012] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist die
Abschiebeeinrichtung im Wesentlichen unterhalb eines
den Stapel aufnehmenden Magazins angeordnet und
weist einen Abschiebetisch mit zumindest einem an die-
sem befestigten Mitnehmer und/oder mitzumindest einer
im Abschiebetisch angeordneten Vakuuméffnung auf.
Mittels eines zwischen der zumindest einen Vakuumoff-
nung sowie einer Vakuumquelle angeordneten Schnell-
schaltventils wird die zumindest eine Vakuumd&ffnung
taktgenau mit der Vakuumquelle verbunden, wodurch
die Unterseite des untersten Druckproduktes kraft-
schliissigan den Abschiebetisch gesaugt wird. Dies dient
insbesondere beidiinnen Druckprodukten einer sicheren
Vereinzelung. Die zumindest eine Vakuumé&ffnung wird
taktgenau, vorteilhaft sogar um eine Totzeit kompensiert,
mittels des Schnellschaltventils von der Vakuumquelle
getrennt, kurz bevor das Druckprodukt von der Abschie-
beeinrichtung an die Abtransporteinrichtung tibergeben
wird. Um ein besonders schnelles Abfallen des Vakuums
zu erreichen, wird das evakuierte Volumen zusatzlich mit
Druckluft gefillt. Als Alternative kann die Vereinzelung
anstelle der oder zusatzlich zu den Vakuuméffnungen
mit dem Mitnehmer vorgenommen wer den. Der Mitneh-
mer wird dazu an die Dicke der Druckprodukte ange-
passt, muss aber im Minimum so hoch sein, dass ein
Formschluss mit dem abzuschiebenden Druckprodukt
entstehen kann.

[0013] Dabei wird der Antrieb der Abschiebeeinrich-
tung so gesteuert, dass die maximale Geschwindigkeit
des Abschiebetisches erst nach der Mitte des Abschie-
behubs erreicht wird und bei der Ubergabe des abzu-
schiebenden Druckproduktes von der Abschiebeeinrich-
tung an die Abtransporteinrichtung keine wesentlichen
Geschwindigkeitsunterschiede bestehen. Die Beschleu-
nigung wird somit in zwei Phasen aufgeteilt, wodurch ei-
ne schonendere Behandlung der Druckprodukte erreicht
werden kann. Die translatorische Bewegung der Ab-
schiebeeinrichtung wird dabei mittels eines kostengtin-
stigen und dauerfesten, geschrankten und mit dem Ab-
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schiebetisch antriebsverbundenen Kurbeltriebs reali-
siert. Alternativ kann auch eine Kurbelschleife zur Erzeu-
gung der Bewegung dienen.

[0014] In einer weiteren Ausfihrungsform der Erfin-
dung wird der Antrieb der Abtransporteinrichtung so ge-
steuert, dass deren Geschwindigkeit nach der Ubernah-
me des abzuschiebenden Druckproduktes von der Ab-
schiebeeinrichtung nicht konstant bleibt, sondernim Ver-
lauf der weiteren Ausférderung des Druckproduktes ver-
andert, beispielsweise erhoht wird, bis die fir ein Folge-
aggregat der Vereinzelungsvorrichtung geforderte Ein-
férdergeschwindigkeit erreicht wird. Somit wird das ab-
zuschiebende Druckprodukt in zwei Phasen auf die zum
Abtransport erforderliche Geschwindigkeit beschleunigt,
was zur Schonung des Druckproduktes beitragt. Zudem
kann der Bewegungsablauf des Antriebs und damit der
Abtransporteinrichtung in Abhangigkeit von der Lange
der Druckprodukte so angepasst werden, dass eine mi-
nimale Beschleunigung auf das zu transportierende
Druckprodukt einwirkt. Schliesslich kann die geforderte
Einférdergeschwindigkeit einfach und schnell angepasst
werden, indem der Bewegungsablauf der Abtransport-
einrichtung entsprechend gedndert wird. Dies lasst eine
schnelle Umstellungder Teilung, d.h. des Abstandes zwi-
schen den Druckprodukten zu.

[0015] Gemass einer bevorzugten Weiterbildung der
Erfindung wird die obere Abtransportwalze zumindest ei-
nes dem Fordern des zuvor vereinzelten Druckproduktes
dienenden Walzenpaars einmal pro Vereinzelungszy-
klus um einen Hub auf und ab bewegt. Da insbesondere
klebegebundene Druckprodukte, welche quer zum
Buchriicken ausgeférdert werden, durch Presswalzen
am Buchriicken beschadigt werden kdnnen, darf der rein
kraftschlissige Eingriff des zumindest einen Walzen-
paars erst kurz hinter dem Buchriicken erfolgen. Bevor
das nachfolgende Druckprodukt das zumindest eine
Walzenpaar erreicht, wird die obere Abtransportwalze
wieder nach oben in die Ausgangslage bewegt. Vorteil-
haft wird die oberen Abtransportwalze und damit deren
Hubbewegung mit dem Antrieb der Abschiebeeinrich-
tung gekoppelt, da beide Systeme den gleichen getak-
teten Ablauf haben. Denkbar ist aber ebenso eine Kopp-
lung der oberen Abtransportwalze mit dem Antrieb der
Abtransporteinrichtung. Um die Hubbewegung unab-
hangig von weiteren Bedingungen ansteuern zu kénnen,
kann fir diese Funktion vorteilhaft ein separater Antrieb
angeordnet sein.

[0016] In einer weiteren Ausfihrungsform der Erfin-
dung ist die zumindest eine obere Abtransportwalze auf
einer in einem Hubschlitten gelagerten Welle angeord-
net. Der Hubschlitten istan einem Gestell der Vorrichtung
vertikal bewegbar ausgebildet. Am Hubschlitten ist eine
von einer Antriebswelle angetriebene Kurvenscheibe
vorgesehen, auf deren Umfang unter Einwirkung einer
direkt mit dem Hubschlitten verbunden Feder eine Kur-
venrolle abrollt, wobei die Kurvenscheibe insbesondere
mit einem von Antrieb der Abschiebeeinrichtung und vom
Antrieb der Abtransporteinrichtung separaten Antrieb
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ausgestattet ist. Vorteilhaft wird die Bewegung des Hub-
schlittens der oberen Abtransportwalze z.B. mittels einer
Linearfiihrung oder Kugelumlaufbiichsen derart gefiihrt,
dass in einem Uberlast-Fall die Kurvenrolle von der Kur-
venscheibe abheben kann, ohne dass es zu einer Be-
schadigung kommt.

[0017] In einer nachsten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist am Ruickhalter der Abtransporteinrichtung ein
auf die zumindest eine obere Abtransportwalze ausge-
richteter Sensor vorgesehen, welcher beispielsweise mit
einem induktiven Initiator den unteren Totpunkt eines
Hubschlittens der oberen Abtransportwalze erfassen
kann. Wird der untere Totpunkt wahrend eines Vereinz-
lungszyklus nie erreicht, so liegt ein Fehler vor. Als Griin-
de daflir kommen im Verhaltnis zur Dicke des Druckpro-
duktes zu klein eingestellte Durchlasshéhe, Doppelab-
zug (zwei Druckprodukte werden gemeinsam vereinzelt)
oder Uberlast durch Produktstau in Frage.

[0018] Eine weitere Ausflihrungsform der Erfindung
sieht eine Absicherung der Abschiebeeinrichtung auf
Uberlast vor, indem der effektive Drehmomenten-Verlauf
des Antriebs der Abschiebeeinheit mit einem erwarteten
Drehmomenten-Verlauf verglichen und bei Uberschrei-
tung einer definierten Abweichung der Antrieb sofort ge-
stoppt wird.

[0019] Gemass einer weiteren Ausfihrungsform der
Erfindung besitzt der geschrankte Kurbeltrieb eine An-
triebswelle mit einer darauf befestigten Kurbelscheibe.
Die Kurbelscheibe weist eine exzentrisch zur Antriebs-
welle angeordnete, erste Achse auf und ist in dieser er-
sten Achse mit einem ersten Ende einer Kurbelstange
drehbar gekoppelt. Ein zweites Ende der Kurbelstange
ist mittels einer zweiten Achse drehbar mit einem am
Abschiebetisch fixierten, ersten Halter verbunden. Am
Abschiebetisch sind jeweils eine Kugelbiichse aufneh-
mende, zweite Halter angeordnet. Mindestens zwei par-
allel zueinander und in einer Ausférderrichtung der
Druckprodukte angeordnete sowie an einem Gestell der
Vorrichtung befestigte Flihrungsstangen dienen den Ku-
gelbichsen als Flhrung.

[0020] Eine Weiterbildung der Erfindung zeigt eine
stromab des Magazins angeordnete Abtransporteinrich-
tung, bestehend aus einer oberen und einer unteren Ab-
transportwalze und einem Riickhalter furim Magazin be-
findliche Druckprodukte. Zwischen dem Rickhalter und
einer Auflageflache des Abschiebetisches ist eine erste
Durchlasshéhe und zwischen den Abtransportwalzen ei-
ne zweite Durchlasshéhe fir die Druckprodukte ausge-
bildet, wobei beide Durchlasshéhen insbesondere fest
miteinander gekoppelt sind.

[0021] Dabeikdnnen der Riickhalter auf eine erste und
die Abtransportwalzen auf eine zweite Durchlasshéhe
eingestellt werden. Aufgabe des Rickhalters ist es, das
zweitunterste Druckprodukt im Magazin zurtickzuhalten,
wahrend das unterste Druckprodukt vom Abschiebetisch
in Ausférderrichtung transportiert wird. Ist die erste
Durchlasshéhe gegenuber der Dicke der Druckprodukte
zu klein eingestellt, so kommt es zu einem Produktstau
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oder zu einer Beschadigung der Druckprodukte. Wird die
erste Durchlasshohe zu gross eingestellt, so kann auch
das zweitunterste Druckprodukt gemeinsam mit dem un-
tersten Druckprodukt abtransportiert werden. Besonders
vorteilhaft ist die bereits oben angegebene, feste Kopp-
lung der ersten Durchlasshéhe mit der zweiten Durch-
lasshohe, beispielsweise im Verhaltnis 1,1 bis 1,9. Erfin-
dungsgemass wird eine solche Kopplung durch Verwen-
dung von zwei separaten, auf den Rickhalter bzw. auf
die obere Abtransportwalze und damit auf die erste bzw.
zweite Durchlasshéhe wirkenden Gewindespindeln er-
reicht. Dazu sind deren Gewindesteigungen unter-
schiedlich ausgebildet oder sie weisen unterschiedliche
Antriebsrader und damit unterschiedliche Drehzahlen
auf. Durch die direkte Kopplung vereinfacht sich die Ein-
stellung beim Einrichtbetrieb, da eine separate Verstel-
lung entfallt. Dies fuhrt zu zeitlichen Einsparungen. Der
Antrieb der Verstellung kann dabei manuell oder mittels
Verstellantrieb erfolgen. Bei Verwendung eines separa-
ten Stellmotors kann die erste Durchlasshéhe wahrend
einer Ausschiebebewegung dynamisch derart verandert
werden, dass eine z.B. durch Warenmuster tber die Pro-
duktldnge unterschiedliche Produktdicke kompensiert
wird. Auf diese Weise kénnen auch Druckprodukte mit
in sich variierenden Dicken markierungsfrei vereinzelt
werden. Wahrend des Abtransports der Druckprodukte
kann natdrlich nicht nur die erste sondern auch die zweite
Durchlasshéhe oder auch beide Durchlasshéhen ge-
meinsam entsprechend der Dicke der jeweiligen Druck-
produkte verandert werden.

[0022] In einer weiteren Ausfihrungsform der Erfin-
dung wird der Rickhub des Abschiebetisches so ausge-
staltet, dass zeitgleich mit dem Passieren der Hinterseite
des untersten Druckproduktes unter dem Riickhalter hin-
durch auch der Mitnehmer des Abschiebetisches mit sei-
ner Anschlagflache die Hinterseite des zweituntersten
Druckproduktes passiert. Auf diese Weise kann ein kon-
trolliertes Nachrutschen des Reststapels erreicht wer-
den. Dabei fallen die Druckprodukte parallel zur Aufla-
geflache auf den Abschiebetisch, was insbesondere bei
dicken Druckprodukten wichtig ist. Kommt es nédmlich bei
solchen dicken Druckprodukten zu einem einseitigen
Nachrutschen, wird die Stapelbewegung sehr unruhig
und es besteht die Gefahr, dass sich die Druckprodukte
im Magazin verkanten und somit die Vereinzelung be-
hindern.

[0023] Eine nachste Ausfihrungsform der Erfindung
betrifft die Unterdriickung des Vereinzelungsvorgangs
wahrend eines oder mehrerer Arbeitstakte, ohne Verrin-
gerung der Geschwindigkeit von Abschiebeeinrichtung
und/oder Abtransporteinrichtung. Mit der oben beschrie-
benen Vorrichtung kann der Vereinzelungsvorgang bei
entsprechendem Bedarf so angepasst werden, dass in
zumindest einem Arbeitstakt kein Druckprodukt verein-
zelt wird. Es ist insbesondere vorgesehen, mit dem An-
trieb der Abschiebeeinrichtung nach der Ubergabe eines
zu vereinzelnden Druckproduktes eine Rickhubbewe-
gung auszufiihren, wahrend die Bewegung des zumin-
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dest einen Walzenpaars normal zu Ende gefihrt wird.
Die Rickhubbewegung beinhaltet insbesondere eine
Warteposition in einer Zwischenlage, aus der heraus bei
Bedarf wieder in den normalen Vereinzelungsvorgang
Ubergegangen werden kann. Hier zeigt sich der klare
Vorteil von separat angetriebenen Abschiebe- und Ab-
transporteinrichtungen, welche es erlauben, die Start-
und Stoppbewegungen der beiden Systeme voneinan-
der zu entkoppeln. So kann der Abschiebevorgang bei-
spielsweise auch fiir zwei oder mehr Arbeitstakte unter-
druckt werden. Zeitlich am kritischsten ist aber die Un-
terdrickung fir einen einzigen Arbeitstakt.

[0024] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist vorgesehen, der Steuerung Informationen tber
die Abmessungen der zu vereinzelnden Druckprodukte,
insbesondere Uber deren Lange und Dicke, mittels einer
Bedieneinheit oder durch anderweitige Datenlbertra-
gung zuzufihren. Daraufhin werden die relevanten Ver-
stellachsen mittels Stellmotoren auf die geforderten Ab-
messungen eingestellt und/oder es wird direkter Einfluss
auf die Ausgestaltung der Bewegungsprofile von Ab-
schiebetisch und/oder Abtransportwalzen genommen.
Die entsprechende Eingabe kann durch eine Bedienper-
son, Uber eine lGibergeordnete Steuerung oder mittels Ab-
tastung durch Sensorik am Magazin selbst erfolgen.
Denkbar ist die Erfassung der Abmessungen der Druck-
produkte Uber Sensoren, welche direkt im Magazin der
Vereinzelungsvorrichtung montiert sind.

[0025] Weitere vorteilhafte Merkmale ergeben sich
aus den abhangigen Patentanspriichen, der nachfolgen-
den Beschreibung sowie der Zeichnung.

[0026] Die Erfindung wird im Folgenden unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die bezlglich aller in der
Beschreibung nicht erwahnten Einzelheiten verwiesen
wird, anhand von Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert.
In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine Seitendarstellung einer erfindungsge-
massen Vereinzelungsvorrichtung im Schnitt
durch die Mittelebene;

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung einer Ab-
transporteinrichtung;

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung eines Druck-
produktes;

Fig. 4 eine gegenuber der Fig. 1 um 90° versetzte
Draufsicht auf die erfindungsgemasse Verein-
zelungsvorrichtung;

Fig. 5 ein Bewegungsdiagramm eines normalen
Vereinzelungszyklus;

Fig. 6a  eine schematische Darstellung der Vereinze-

lungsvorrichtung zu Beginn eines Vereinze-
lungszyklus;
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Fig. 6b  eine schematische Darstellung der Vereinze-
lungsvorrichtung wahrend der Beschleuni-
gungsphase des Abschiebetisches;

Fig. 6c  eine schematische Darstellung der Vereinze-
lungsvorrichtung beim Passieren der Vorder-
seite des untersten Druckproduktes an zumin-
dest einem dem Abtransport dienenden Wal-
zenpaar;

Fig. 6d  eine schematische Darstellung der Vereinze-
lungsvorrichtung bei der Ubergabe des Druck-
produktes von der Abschiebeeinrichtung auf
die Abtransporteinrichtung;

Fig. 6e  eine schematische Darstellung der Vereinze-
lungsvorrichtung wahrend des Abtransports
des Druckproduktes durch die Abtransport-
walzen;

Fig. 6f  eine schematische Darstellung der Vereinze-
lungsvorrichtung beim Erreichen der Aus-
gangsstellung.

[0027] In Fig. 1 isteine Vereinzelungsvorrichtung 1 fiir
Druckprodukte 2, 2a, 2b, 2c (Fig. 3, Fig. 6a - 6f) darge-
stellt, die im Wesentlichen aus einem Magazin 3, einer
Abtransporteinrichtung 4 und einer Abschiebeeinrich-
tung 5 besteht, welche jeweils an einem Gestell 6 befe-
stigt sind. Das Gestell 6 ist beispielsweise eine mehrere
Einzelteile aufweisende Schweisskonstruktion, kann
aber auch miteinander verschraubte Fugeteile besitzen
oder eine Gusskonstruktion sein.

[0028] Die Abschiebeeinrichtung 5 umfasst einen Ab-
schiebetisch 7 sowie Bauteile, welche flir dessen trans-
latorisch oszillierende Bewegung bendétigt werden. Dazu
gehdren eine Antriebswelle 8 mit einer darauf befestigten
Kurbelscheibe 9, welche wiederum mit einer ersten Ach-
se 10 mit einem ersten Ende 82 einer Kurbelstange 11
drehbar gekoppelt ist. Ein entgegengesetztes, zweites
Ende 83 der Kurbelstange 11 ist mittels einer zweiten
Achse 12 drehbar mit einem ersten Halter 13 verbunden,
welcher seinerseits am Abschiebetisch 7 fixiert ist. Um
eine oszillierende translatorische Bewegung des Ab-
schiebetisches 7 in einer Ausférderrichtung 14 zu errei-
chen, wird der Abschiebetisch 7 mit zweiten Haltern 15
verbunden, welche ihrerseits mit Kugelblichsen 16 aus-
gerustet sind. Mindestens zwei parallel zueinander und
in Ausforderrichtung 14 angeordnete sowie am Gestell
6 befestigte Flihrungsstangen 17 dienen den Kugelbtich-
sen 16 als Fuhrung. Ein Abschiebehub H des Abschie-
betisches 7 wird dabei im Wesentlichen durch einen Kur-
belradius R der Kurbelscheibe 9 bestimmt. Durch einen
solchen, aus Antriebswelle 8, Kurbelscheibe 9 und Kur-
belstange 11 bestehenden, geschrankten Kurbeltrieb 78,
mit gegenulber der Ausrichtung der Fuhrungsstange 17
versetzt angeordneter Antriebswelle 8, I8sst sich auf ein-
fache und kostenglnstige Weise eine robuste und ver-
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schleissfeste Abschiebeeinrichtung 5 realisieren. Zum
Massenausgleich und damit zur Reduktion von Vibratio-
nen am Gestell 6 kann eine oszillierende Gegenmasse
zum Abschiebetisch 7 installiert werden. Alternativ zum
geschrankten Kurbeltrieb 78 kann auch eine Kurbel-
schleife angeordnet sein.

[0029] Zum Férdern des untersten, zu vereinzelnden
Druckproduktes 2a (Fig. 6a-f) ist am Abschiebetisch 7
ein Mitnehmer 18 und/oder sind im Abschiebetisch 7 Va-
kuuméffnungen 19 angeordnet. Der Mitnehmer 18 wird
in Abhangigkeit von einer Lange A (Fig. 3) der Druckpro-
dukte 2, 2a, 2b, 2¢ in der entsprechenden Position auf
dem Abschiebetisch 7 befestigt. Eine stirnseitige An-
schlagflache 20 des Mitnehmers 18 dient dabei der form-
schlissigen Mitnahme des untersten Druckproduktes
2a. Zur Verbesserung der Prozess-Sicherheit beim Ver-
einzeln der Druckprodukte 2, 2a, 2b, 2c kann die vertikale
Abmessung des Mitnehmers 18 einer Dicke C der Druck-
produkte 2, 2a, 2b, 2c angepasst werden. Die Anpassung
geschieht Ublicherweise durch Verwendung von ver-
schieden hohen Mitnehmern 18. Eine weitere Mdglich-
keit zur Mithahme des zu vereinzelnden Druckproduktes
2, 2a, 2b, 2c durch den Abschiebetisch 7 stellen die Va-
kuuméffnungen 19 dar, welcher alternativ oder ergan-
zend zum Mitnehmer 18 angeordnet sein kdnnen. Dazu
wird ein Schnellschaltventil 79 von einer Steuerung 21
so geschaltet, dass ab Beginn eines Arbeitshubs M (Fig.
5) bis kurz vor Erreichen eines Ubergabepunktes 22, an
dem das jeweilige Druckprodukt 2, 2a, 2b, 2c an zwei,
jeweils aus einer oberen und einer unteren Abtransport-
walze 23, 24 bestehende Walzenpaare der Abtransport-
einrichtung 4 Gbergeben wird, eine am Abschiebetisch 7
angeordnete Vakuumkammer 25 (ber eine Zuleitung 81
durch eine Vakuumquelle 80 evakuiert wird. Uber die mit
der Vakuumkammer 25 verbunden Vakuumdffnungen
19 im Abschiebetisch 7 wird die Unterseite des untersten
Druckproduktes 2a kraftschlissig an eine Auflageflache
26 des Abschiebetisches 7 angesaugt. Natirlich kann
das Vakuum auch direkt am Abschiebetisch 7 erzeugt
werden, beispielsweise mittels eines nicht dargestellten,
mit Druckluft nach dem Venturi-Prinzip arbeitenden In-
jektors. Bei Bedarf kann das Vakuum durch zusatzliche
Beaufschlagung mit Druckluft relativ schnell wieder ent-
fernt werden. Alternativ kann natiirlich auch nur ein ein-
ziges Walzenpaar, bestehend aus einer oberen und einer
unteren Abtransportwalze 23, 24 ausgebildet sein. Eben-
so kdnnen auch mehr als zwei Walzenpaare angeordnet
werden.

[0030] Die Abtransporteinrichtung 4 besitzt einen am
Gestell 6 befestigten Ruckhalter 40 sowie die bereits
oben genannten Walzenpaare, deren untere Abtrans-
portwalzen 24 Uber eine Welle 27 angetrieben werden,
welche ihrerseits mit in Fig. 2 gezeigten Lagerungen 28
ebenfalls am Gestell 6 befestigt ist. Die Abtransportwal-
zen 23, 24 weisen am Umfang mit Vorteil eine gummierte
Oberflache auf, damit sowohl der benétigte An-
pressdruck, als auch die erforderliche Friktion zwischen
den Abtransportwalzen 23, 24 und der Oberflache des
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jeweiligen Druckproduktes 2, 2a, 2b, 2c erreicht werden.
Zwischen dem Riickhalter 40 und der Auflageflache 26
des Abschiebetisches 7 ist eine erste Durchlasshéhe K
fur die Druckprodukte ausgebildet.

[0031] Die oberen Abtransportwalzen 23 werden Gber
eine Welle 29 angetrieben, die ihrerseits in einem Hub-
schlitten 30 gelagert ist. Der Hubschlitten 30 wirkt mit
einer am Gestell 6 befestigen Linearflihrung 31 zusam-
men, welche eine vertikale Translation des Hubschlittens
30, d.h. rechtwinklig zur Ausférderrichtung 14 ermdglicht.
Im Weiteren ist am Hubschlitten 30 eine von einer An-
triebswelle 32 angetriebene Kurvenscheibe 33 vorgese-
hen, auf deren Umfang unter Einwirkung einer Feder 34
eine Kurvenrolle 35 abrollt, wobei die Feder 34 direkt mit
dem Hubschlitten 30 verbunden ist. Durch diese Anord-
nung entsteht fiir die oberen Abtransportwalzen 23 ein
Hub 1, um dessen Betrag eine zweite Durchlasshdhe L
zwischen den oberen Abtransportwalzen 23 und den un-
teren Abtransportwalzen 24 wahrend eines Arbeitstaktes
schwankt. Die Antriebswelle 32 fiihrt dabei genau eine
Umdrehung pro Vereinzelungszyklus aus, wahrend der
Hub | der oberen Abtransportwalzen 23 beispielsweise
4-8 mm betragt, was ausreicht, um eine Vorderseite 36
des jeweiligen Druckproduktes 2, 2a, 2b, 2c¢ bei dessen
Abtransport nicht zu verletzen. Die oberen Abtransport-
walzen 23 und die unteren Abtransportwalzen 24 drehen
sich beim Ausférdervorgang geméass den Drehrichtungs-
pfeilen 37, 38 in entgegengesetzter Richtung.

[0032] Die Einstellung der zweiten Durchlasshéhe L
auf die entsprechende Dicke C des jeweiligen Druckpro-
duktes 2, 2a, 2b, 2c erfolgt, indem die ganze, aus den
oberen Abtransportwalzen 23 mit ihrer Welle 29, dem
Hubschlitten 30 und der Feder 34 bestehende Baugrup-
pe, auf der auch die Antriebswelle 32 der Kurvenscheibe
33 gelagert ist, mittels einer Flihrungsstange 39 parallel
zur Linearfiihrung 31 verschoben wird. Die erste Durch-
lasshohe K stellt das Mass zwischen der Auflageflache
26 des Abschiebetisches 7 und der nicht bezeichneten
Unterkante eines ebenfalls am Gestell 6 befestigten
Ruckhalters 40 dar. Am Rickhalter 40 ist ein als induk-
tiver Initiator ausgebildeter Sensor 41 befestigt, welcher
bei der Hubbewegung der oberen Abtransportwalzen 23
deren unteren Totpunkt abtastet, um ggf. eine Uberlast
detektieren zu kénnen.

[0033] Die Antriebswelle 8 der Abschiebeeinrichtung
5 ist mit einem rotativen Antrieb 42 verbunden. Die An-
triebsbewegung wird durch Drehen der Antriebswelle 8
auf die Kurbelscheibe 9 und von dort tber die Kurbel-
stange 11 und den Halter 13 auf den Abschiebetisch 7
Ubertragen. Da sowohl die Antriebswelle 8 der Abschie-
beeinrichtung 5 als auch die Antriebswelle 32 der Kur-
venscheibe 33 pro Vereinzelungszyklus eine ganze Um-
drehung durchfiihren missen, ist auch letztere mit dem
Antrieb 42 der Abschiebeeinrichtung 5 verbunden. Alter-
nativ dazu kann die Antriebswelle 32 der Kurvenscheibe
33 auch mit einem rotativen Antrieb 43 der Abtransport-
einrichtung 4 verbunden werden. Die am Hubschlitten
30 angeordnete Kurvenscheibe 33 ist mit einem von An-
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trieb 42 der Abschiebeeinrichtung 5 und vom Antrieb 43
der Abtransporteinrichtung 4 separaten Antrieb 84 aus-
gestattet.

[0034] Der Antrieb 42 der Abschiebeeinrichtung 5 ist
als Servomotor ausgebildet und mit einer Positionsriick-
fuhrung ausgerustet. Antriebe dieses Typs sind kosten-
glnstig. Dank des geschrankten Kurbeltriebs 78 kann
die Drehrichtung des Antriebs immer beibehalten wer-
den. Dadurch weist ein solcher rotativer Antrieb 42 ge-
genlber den im Stand der Technik verwendeten Linear-
motoren eine stark reduzierte Warmeabfuhr auf. Dem
Antrieb 42 der Abschiebeeinrichtung 5 ist ein als Servor-
egler ausgebildeter Antriebsregler 44 zugeordnet, wel-
cher sicherstellt, dass der Antrieb 42 das vorgegebene,
in diesem Falle ungleichférmige Bewegungsprofil auch
wirklich abfahrt. Alternativ kann der Antrieb 42 auch als
Asynchron-Drehstrommotor mit Positionsrickfiihrung
ausgefiihrt werden.

[0035] Der Antrieb 43 der Abtransporteinrichtung 4
dient direkt der Bewegung der oberen sowie der unteren
Abtransportwalzen 23, 24 und ist ebenfalls als ein Ser-
vomotor mit Positionsriickfihrung ausgebildet. Alternativ
kann auch der Antrieb 43 als Asynchron-Drehstrommo-
tor mit Positionsriickflihrung ausgefiihrt werden. Die Be-
wegungsubertragung geschieht hier in bekannter, nicht
naher gezeigten Weise. Analog zum Antriebsregler 44
der Abschiebeeinrichtung 5 Gbernimmt ein Antriebsreg-
ler 45 der Abtransporteinrichtung 4 die Aufgabe, die vor-
definierte Bewegung der oberen Abtransportwalzen 23
und der unteren Abtransportwalzen 24 mittels des rota-
tiven Antriebs 43 auszufiihren. Im Wesentlichen geht es
dabei um die Veranderung der Férdergeschwindigkeit
wahrend des Transports der Druckprodukte 2, 2a, 2b,
2c, insbesondere um eine Erhoéhung der Forderge-
schwindigkeit auf Ausfordergeschwindigkeit. Alternativ
ist aber auch denkbar, dass keine Geschwindigkeitsén-
derung erfolgt oder, dass die Fordergeschwindigkeit re-
duziert wird.

[0036] Ubergeordnetistdie Steuerung21 vorgesehen,
welche mit dem Antriebsregler 44 der Abschiebeeinrich-
tung 5 und dem Antriebsregler 45 der Abtransportein-
richtung 4 die bendtigten Daten zum Betrieb der Verein-
zelungsvorrichtung 1 austauscht. Mittels einer Bedie-
neinheit 46 kénnen Einstellungen der Vereinzelungsvor-
richtung 1 angezeigt bzw. verandert werden.

[0037] Fig. 2 zeigt die im Wesentlichen aus drei Bau-
gruppen bestehende Abtransporteinrichtung 4. Die erste
Baugruppe beinhaltet die oberen Abtransportwalzen 23,
welche wie schon beschrieben, von der Welle 29 ange-
trieben und im Hubschlitten 30 gelagert sind. Diese Bau-
gruppe flihrt pro Vereinzelungszyklus eine Hub- und
Senkbewegung aus und ist Uber eine Gelenkwelle 47
antriebsverbunden, welche an einem Ende in einer La-
gerung 48 drehbar gelagert ist. Die Lagerung 48 ist mit
dem in Fig. 1 dargestellten Gestell 6 verbunden.

[0038] Die zweite Baugruppe besteht aus einem er-
sten Lagerbock 49, welcher die Lagerung der Antriebs-
welle 32 der Kurvenscheibe 33 Gbernimmt, einem zwei-
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ten Lagerbock 50 und einem Verbinder 51. Diese Bau-
gruppe wird durch zwei Fiihrungsstangen 39 translato-
risch gefiihrt und ist Gber eine erste Gewindespindel 52
in der Hohe verstellbar. Durch Drehen der Gewindespin-
del 52 Iasst sich produktabhangig die zweite Durchlas-
shéhe L einstellen. Die Antriebswelle 32 wird Uber eine
Gelenkwelle 53 angetrieben, welche an einem Ende in
einer ebenfalls mit dem Gestell 6 verbundenen Lagerung
54 drehbar gelagert ist.

[0039] Die dritte Baugruppe besteht aus dem Ruick-
halter 40, welcher mit einem Trager 55 verbunden ist.
Die translatorische Fliihrung wird durch die beiden Fih-
rungsstangen 39 wahrgenommen, wobei die Verstellung
Uber eine zweite Gewindespindel 56 erfolgt. Durch Dre-
hen der Gewindespindel 56 kann die erste Durchlassho-
he K produktabhangig eingestellt werden.

[0040] Um beispielsweise ein festes Verhaltnis zwi-
schen der ersten Durchlasshéhe K und der zweiten
Durchlasshéhe L zu erreichen, kdnnen die Gewindespin-
deln 56 bzw. 52 jeweils mit einem Zahnrad 57 bzw. 58
ausgerustet werden, wobei ersteres bei gleicher Gewin-
desteigung der Gewindespindeln 56, 52 eine geringere
Anzahl von Zahnen aufweist. Wie in Fig. 2 ersichtlich,
werden die Gewindespindeln 56, 52 (iber einen Verstel-
lantrieb 59 betrieben, welcher zusammen mit den Ge-
windespindeln 56, 52 in einem dritten Lagerbock 60 ge-
lagert ist. Uber ein mit dem Verstellantrieb 59 verbunde-
nes Zahnrad 61 wird dessen Drehbewegung auf die
Zahnrader 58, 57 ubertragen, welche jeweils ihre Gewin-
despindel 52, 56 bewegen. Der Verstellantrieb 59 kann
beispielsweise als Motor oder als Handkurbel ausgebil-
det werden. Alternativ zu einem gemeinsamen Verstel-
lantrieb 59 kénnen die zweite und die dritte Baugruppe
auch unabhéangig voneinander verstellbar ausgebildet
sein.

[0041] Fig. 3 zeigt ein Druckprodukt 2 mit seinen sich
auf die Ausfoérderrichtung 14 beziehenden Abmessun-
gen, d.h. mit seiner Lange A, Breite B und Dicke C. In
Ausférderrichtung 14 vorlaufend befindet sich die Vor-
derseite 36 des Druckproduktes 2, wahrend nachlaufend
eine Hinterseite 62 ausgebildet ist. Das Druckprodukt 2
kann beispielsweise eine geheftete Zeitschrift, eine Zei-
tung, eine Broschur, ein klebegebundener Katalog, eine
Beilage, ein fadengeheftetes Buch oder ein Druckbogen
sein. Der Produktriicken ist bei dieser Art der Vereinze-
lung haufig an der Vorderseite 36, d.h. quer zur Ausfor-
derrichtung 14 angeordnet, kann aber auch parallel zur
Ausférderrichtung 14 oder an der Hinterseite 62 des
Druckproduktes 2 ausgebildet sein.

[0042] Fig. 4 zeigt die Vereinzelungsvorrichtung 1 in
der Draufsicht, wobei der Abschiebetisch 7 mit dem Mit-
nehmer 18 und dessen Anschlagflache 20 gut sichtbar
sind. Das Magazin 3 bestehtim Wesentlichen aus in Aus-
forderrichtung 14 linken und rechten Seitenanschlagen
63, 64 einem vorderseitigen und einem riickseitigen An-
schlag 65, 66 sowie einem Magazinboden 67. Bei For-
matwechsel missen sowohl der linke und der rechte Sei-
tenanschlag 63, 64, als auch der riickseitige Anschlag
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66 neu eingestellt werden. Diese Einstellung des Maga-
zins 3 kann manuell oder automatisch erfolgen, letzteres
beispielsweise mit nicht dargestellten Stellmotoren. Be-
zogen auf die beiden Seitenanschlage 63, 64 sind die
Vakuumoéffnungen 19 mit Vorteil in einem mittleren Be-
reich des Abschiebetisches 7 und in Ausférderrichtung
14 stromab, d.h. nahe des frontseitigen Anschlags 65
angeordnet. Ein beispielsweise am frontseitigen An-
schlag 65 montierter Sensor 68 kann ein Distanzmess-
Sensor sein, welcher zur Bestimmung der Lange A des
Druckproduktes 2, 2a, 2b, 2¢ dient und den gemessen
Wert an die Steuerung 21 weitergibt, worauf diese dem
Antriebsregler 44 der Abschiebeeinrichtung 5 und/oder
dem Antriebsregler 45 der Abtransporteinrichtung 4 den
Befehl erteilt, ein der Lange A des Druckproduktes 2, 2a,
2b, 2c angepasstes Bewegungsprofil auszufiihren.

[0043] In Fig. 5 wird das Bewegungsdiagramm eines
beispielhaften Vereinzelungszyklusses gezeigt. Die X-
Achse stellt diesen Zyklus von 0° bis 360° dar. Auf der
Y-Achse sind die Position des Abschiebetisches 7 bzw.
dessen Geschwindigkeitswerte angegeben, wobei die
absoluten Werte nicht massstablich aufgezeigt sind. Ein
Bewegungsprofil 69 des Abschiebetisches 7 zeigt des-
sen Hubbewegung auf, wobei ein Wendepunkt WP ten-
denziell eher spéater als 180° des Vereinzelungszyklus-
ses liegt. Der Wendepunkt WP trennt den Arbeitshub M
von einem Rickhub N. Mit einer die Geschwindigkeit des
Abschiebetisches 7 darstellenden, ersten Kurve 70 wird
ein der Hubbewegung des Abschiebetisches 7 zugeord-
neter Geschwindigkeitsverlauf dargestellt. Im Unter-
schied zu einem gleichférmig drehenden, geschrankten
Kurbeltrieb wird dabei die maximale Geschwindigkeit
des Abschiebetisches 7 erfindungsgemass weit nach der
Halfte seines Abschiebehubs H erreicht. Die Umfangs-
geschwindigkeit 71 der Abtransportwalzen 23, 24 nimmt
in einer ersten Phase die Maximalgeschwindigkeit des
Abschiebetisches 7 an und wird in einer zweiten Phase
mit Vorteil auf eine hier als konstant angenommene Ein-
férdergeschwindigkeit 72 eines sowohl in Fig. 1 als auch
in Fig. 6f lediglich angedeuteten Folgeaggregates 73 der
Vereinzelungsvorrichtung 1 beschleunigt. Einer die Ge-
schwindigkeit der Druckprodukte 2, 2a, 2b, 2c darstel-
lenden, zweiten Kurve 74 ist zu entnehmen, dass das zu
vereinzelnde Druckprodukt 2, 2a, 2b, 2c durch Form-
und/oder Kraftschluss zunachst gemeinsam mit dem Ab-
schiebetisch 7 beschleunigt wird, bis es am Ubergabe-
punkt 22 an die von den oberen und den unteren Ab-
transportwalzen 23, 24 gebildeten Walzenpaare mit glei-
cher Geschwindigkeit erfasst wird. In der Folge wird das
Druckprodukt 2, 2a, 2b, 2c weiter beschleunigt, bis die
geforderte Einférdergeschwindigkeit 72 des Folgeaggre-
gates 73 erreicht ist und das Druckprodukt 2, 2a, 2b, 2c
die Vereinzelungsvorrichtung 1 an einem Abgabepunkt
75 andas Folgeaggregat 73 verlasst. Durch die beschrie-
bene zweiphasige Beschleunigung des jeweiligen
Druckproduktes 2, 2a, 2b, 2c entstehen bei dessen Uber-
gabe von der Abschiebeeinrichtung 5 an die Abtransport-
einrichtung 4 keine Geschwindigkeitsspriinge, wodurch
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einerseits Markierungen verhindert werden und anderer-
seits die Méglichkeit geschaffen wird, das Druckprodukt
2, 2a, 2b, 2c schonend auf die geforderte, veranderbare
Ausfordergeschwindigkeit zu beschleunigen. Auf diese
Weise wird bei schonendem Transport der Druckproduk-
te vorteilhaft eine héhere Taktleistung und eine verbes-
serte Prozess-Sicherheit erreicht.

[0044] DielLage des Abgabepunktes 75 aufder X-Ach-
se kann dabei mit der Lange A des Druckproduktes 2,
2a, 2b, 2c variieren. Kirzere Druckprodukte 2, 2a, 2b,
2c haben einen kiirzeren Eingriff der Abtransporteinrich-
tung 4 zur Folge, was bei Folgeaggregaten 73 mit takt-
gebundenem Ablauf und fixer Teilung zu einer grésseren
Beschleunigung fihrt. Dadurch liegt der Abgabepunkt 75
an das Folgeaggregat 73 bei kiirzeren Druckprodukten
2, 2a, 2b, 2c weiter links auf der X-Achse, wahrend lan-
gere Druckprodukte 2, 2a, 2b, 2c sanfter beschleunigt
werden kdénnen. Demnach kann die Beschleunigungs-
phase auch formatabhangig angepasst werden. Dazu
|6st die Steuerung 21 eine entsprechende Anderung der
Umfangsgeschwindigkeit der Abtransportwalzen 23, 24
aus.

[0045] Mit einem Bewegungsprofil 76 wird die Bewe-
gung der oberen Abtransportwalzen 23 dargestellt, wel-
che hin zum Ubergabepunkt 22 an die Walzenpaare ab-
gesenkt und spatestens kurz vor dem Ende des Verein-
zelungszyklus wieder um den Abschiebehub H angeho-
ben werden. Die Ansteuerung des Schnellschaltventils
79 fur die Evakuierung der Vakuuméffnungen 19 ist in
Fig. 5 nicht explizit gezeigt, wurde aber bereits vorgangig
beschrieben.

[0046] Fig. 6azeigtvereinfachtdie Situation zu Beginn
eines Vereinzelungszyklus, was in Fig. 5 der Position bei
0° auf der X-Achse entspricht. Das unterste, zu verein-
zelnde Druckprodukt 2a befindet sich noch in gleicher
Position wie ein zweitunterstes Druckprodukt 2b und ein
nachstfolgendes Druckprodukt 2c eines Stapels 77, wah-
rend sich die oberen Abtransportwalzen 23 in angeho-
bener Stellung befinden.

[0047] Fig. 6b zeigt das unterste, aus dem Stapel 77
zu vereinzelnde Druckprodukt 2a wahrend der Beschleu-
nigungsphase auf die Maximalgeschwindigkeit des Ab-
schiebetisches 7 infolge des Eingriffs von dessen Mit-
nehmer 18. Das zweitunterste Druckprodukt 2b, das
nachste Druckprodukt 2c und alle weiteren Druckproduk-
te des Stapels 77 werden vom Ruckhalter 40 an der Mit-
forderung gehindert. Der Mitnehmer 18 verhindert dabei
gleichzeitig ein frihzeitiges Abkippen des Reststapels.
Die oberen Abtransportwalzen 23 befinden sich immer
noch in angehobener Stellung.

[0048] Fig. 6¢c verweist auf den Zeitpunkt, zu dem die
Vorderseite 36 des untersten, zu vereinzelnden Druck-
produktes 2a die Ebene der oberen und unteren Abtrans-
portwalzen 23, 24 erreicht. Das Druckprodukt 2a wird in
dieser Situation immer noch durch den Mitnehmer 18
des Abschiebetisches 7 geférdert und die oberen Ab-
transportwalzen 23 haben noch keinen Eingriff mit dem
Druckprodukt 2a. Ein zu friiher Eingriff der Walzenpaare
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kann zu einer Beschadigung oder Qualitatsbeeintrachti-
gung des Druckprodukts 2a fiihren, indem dessen Vor-
derseite 36, welche insbesondere einen klebegebunde-
nen Buchriicken darstellt, beschadigt wird.

[0049] Fig. 6d stellt die Ubergabe des Druckproduktes
2a von der Abschiebeeinrichtung 5 an die Abtransport-
einrichtung 4 dar, d.h. den in der Fig. 5 gezeigten Uber-
gabepunkt 22. Die oberen Abtransportwalzen 23 sind
nun auf das Druckprodukt 2a abgesenkt und somit im
Eingriff. Fir einen kurzen Moment wird das Druckprodukt
2a sowohl vom Abschiebetisch 7, d.h. von dessen Mit-
nehmer 18, als auch von den Walzenpaaren transpor-
tiert.

[0050] Fig. 6e zeigt die Situation wahrend des Ausfor-
dervorgangs des Druckproduktes 2a durch die Walzen-
paare, wahrend sich der Abschiebetisch 7 und dessen
Mitnehmer 18 im Riickhub N befinden.

[0051] In Fig. 6f ist das ausgeférderte Druckprodukt
2a zu sehen, welches an das Folgeaggregat 73 Giberge-
ben wurde. Der Abschiebetisch 7 hat mittlerweile seine
Ausgangslage wieder erreicht und ist bereit, das vormals
zweitunterste Druckprodukt 2b zu vereinzeln. Der Rest-
stapel ist spatestens zu diesem Zeitpunkt soweit nach-
gerutscht, dass die Unterseite dieses Druckproduktes 2b
Kontakt mit dem Abschiebetisch 7 hat. Vorteilhaft gibt
der Mitnehmer 18 das Nachrutschen des Reststapels zur
gleichen Zeit frei, zu der das Druckprodukt 2a das Ma-
gazin 3 verlasst. Auf diese Weise wird ein paralleles
Nachrutschen ermdglicht und ein Verkanten der Druck-
produkte des Reststapels verhindert. Die oberen Ab-
transportwalzen 23 sind wieder inihrer angehobenen Po-
sition angekommen. Ein weiterer Vereinzelungszyklus
kann beginnen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Vereinzeln von Druckprodukten aus
einem Stapel (77), mit einer die Druckprodukte (2,
2a, 2b, 2c) vereinzelnden Abschiebeeinrichtung (5)
und einer nachgeordneten, die vereinzelten Druck-
produkte (2, 2a, 2b, 2c) wegférdernden Abtransport-
einrichtung (4), dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschiebeeinrichtung (5) und die Abtransport-
einrichtung (4) jeweils einen voneinander unabhan-
gigen, rotativen Antrieb (42, 43) aufweisen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abschiebeeinrichtung (5) im We-
sentlichen unterhalb eines den Stapel (77) aufneh-
menden Magazins (3) angeordnet ist und einen Ab-
schiebetisch (7) mit zumindest einem am Abschie-
betisch (7) befestigten Mithehmer (18) und/oder mit
zumindest einer im Abschiebetisch (7) angeordne-
ten Vakuuméffnung (19) aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zumindest eine Vakuuméffnung
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(19) mit einer Vakuumgquelle (80) verbunden ist und
zwischen der zumindest einen Vakuuméffnung (19)
sowie der Vakuumquelle (80) ein Schnellschaltventil
(79) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abschiebetisch
(7) miteinen geschrankten Kurbeltrieb (78) antriebs-
verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

« der geschrankte Kurbeltrieb (78) eine Antriebs-
welle (8) mit einer darauf befestigten Kurbel-
scheibe (9) besitzt,

« die Kurbelscheibe (9) eine exzentrisch zur An-
triebswelle (8) angeordnete, erste Achse (10)
aufweist und in dieser ersten Achse (10) mit ei-
nem ersten Ende (82) einer Kurbelstange (11)
drehbar gekoppelt ist,

« ein zweites Ende (83) der Kurbelstange (11)
mittels einer zweiten Achse (12) drehbar mit ei-
nem ersten Halter (13) verbunden und der erste
Halter (13) am Abschiebetisch (7) fixiert ist,

» am Abschiebetisch (7) zweite Halter (15) an-
geordnet sind, welche jeweils eine Kugelblchse
(16) aufnehmen,

* mindestens zwei parallel zueinander und in ei-
ner Ausforderrichtung (14) der Druckprodukte
(2, 2a, 2b, 2c) angeordnete sowie an einem Ge-
stell (6) der Vorrichtung (1) befestigte Fiihrungs-
stangen (17) den Kugelbiichsen (16) als Fih-
rung dienen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abtransportein-
richtung (4) stromab des Magazins (3) angeordnet
ist und einen Riickhalter (40) fiirim Magazin (3) be-
findliche Druckprodukte (2, 2a, 2b, 2¢) sowie zumin-
dest eine obere und eine untere Abtransportwalze
(23, 24) aufweist, dass zwischen dem Ruckhalter
(40) und einer Auflageflache (26) des Abschiebeti-
sches (7) eine erste Durchlasshéhe (K) und zwi-
schen den Abtransportwalzen (23, 24) eine zweite
Durchlasshéhe (L) fur die Druckprodukte (2, 2a, 2b,
2c) ausgebildet ist und wobei die beiden Durchlas-
shohen (K, L) insbesondere fest miteinander gekop-
pelt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verhaltnis der ersten Durchlas-
shoéhe (K) zur zweiten Durchlasshohe (L) 1,1 bis 1,9
betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abtransporteinrichtung (4)
eine auf die zumindest eine obere Abtransportwalze
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10.

11.

12.

13.

14.

(23) wirkende erste Gewindespindel (52) und eine
auf den Riickhalter (40) wirkenden zweite Gewinde-
spindel (56) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gewindespindeln (52, 56) je-
weils eine unterschiedliche Gewindesteigung und/
oder unterschiedliche Zahnrader (58, 57) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die zumindest eine
obere Abtransportwalze (23) mit dem Antrieb (42)
der Abschiebeeinrichtung (5) oder dem Antrieb (43)
der Abtransporteinrichtung (4) gekoppelt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die zumindest eine
obere Abtransportwalze (23) auf einer in einem Hub-
schlitten (30) gelagerten Welle (29) angeordnet, der
Hubschlitten (30) an einem Gestell (6) der Vorrich-
tung (1) vertikal bewegbar ausgebildet und am Hub-
schlitten (30) eine von einer Antriebswelle (32) an-
getriebene Kurvenscheibe (33) vorgesehen ist, auf
deren Umfang unter Einwirkung einer direkt mitdem
Hubschlitten (30) verbunden Feder (34) eine Kur-
venrolle (35) abrollt, wobei die Kurvenscheibe (33)
mit einem insbesondere von Antrieb (42) der Ab-
schiebeeinrichtung (5) und vom Antrieb (43) der Ab-
transporteinrichtung (4) separaten Antrieb (84) aus-
gestattet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass am Riickhalter (40)
ein insbesondere als induktiver Initiator ausgebilde-
ter Sensor (41) befestigt und auf die zumindest eine
obere Abtransportwalze (23) ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sensor (41) den unteren Tot-
punkt der zumindest einen oberen Abtransportwalze
(23) bei deren Hubbewegung abtastbar ausgebildet

ist.

Verfahren zum Vereinzeln von Druckprodukten aus
einem Stapel (77), bei dem die Druckprodukte (2,
2a, 2b, 2c) von einer diese aus dem Stapel (77) ver-
einzelnden Abschiebeeinrichtung (5) an eine nach-
geordnete, die vereinzelten Druckprodukte (2, 2a,
2b, 2c) wegférdernden Abtransporteinrichtung (4)
Ubergeben werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abschiebeeinrichtung (5) und die Abtrans-
porteinrichtung (4) unabhangig voneinander rotativ
angetrieben und die Druckprodukte (2, 2a, 2b, 2c)
in der Abschiebeeinrichtung (5) auf eine erste Ge-
schwindigkeit und in der Abtransporteinrichtung (4)
auf eine gegenlber der ersten Geschwindigkeit h6-
here zweite Geschwindigkeit beschleunigt werden.



15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

19

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abschiebeeinrichtung (5) und
die Abtransporteinrichtung (4) derart gesteuert wer-
den, dass bei der Ubergabe der Druckprodukte (2,
2a, 2b, 2c) von der Abschiebeeinrichtung (5) an die
Abtransporteinrichtung (4) keine wesentlichen Ge-
schwindigkeitsdnderungen auftreten.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abschiebeeinrichtung (5)
derart gesteuert wird, dass sie nach der Mitte ihres
Abschiebehubs (H) eine maximale Geschwindigkeit
erreicht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass das Vereinzeln von
Druckprodukten (2, 2a, 2b, 2c) aus dem Stapel (7)
fur zumindest einen Arbeitstakt unterdriickt wird
ohne die erste und/oder die zweite Geschwindigkeit
abzusenken.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abschiebeein-
richtung (5) zumindest eine Vakuuméffnung (19) und
ein mit dieser zusammenwirkendes Schnellschalt-
ventil (79) aufweist und das Schnellschaltventil (79)
derart gesteuert wird, dass es die die Vakuumoff-
nung (19) taktgenau von einer Vakuumquelle (80)
trennt, bevor das Druckprodukt (2, 2a, 2b, 2¢) von
der Abschiebeeinrichtung (5) an die Abtransportein-
richtung (4) Gbergeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abtransportein-
richtung (4) derart gesteuert wird, dass die zweite
Geschwindigkeit im Verlauf des Transports des
Druckproduktes (2, 2a, 2b, 2c) verandert und insbe-
sondere bis zum Erreichen einer Einférdergeschwin-
digkeit (72) eines Folgeaggregates (73) erhdht wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einférdergeschwindigkeit (72)
des Folgeaggregates (73) variabel verandert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abschiebeein-
richtung (5) und die Abtransporteinrichtung (4) je-
weils einen eigenen Antrieb (42, 43) aufweisen, wo-
bei ein tatsachlicher Verlauf eines Drehmoments
des Antriebs (42) der Abschiebeeinrichtung (5) er-
mittelt, das Ergebnis dieser Ermittlung mit einem er-
warteten Verlauf des Drehmoments verglichen und
der Antrieb (42) der Abschiebeeinrichtung (5) bei
Uberschreitung einer zuvor definierten Abweichung
des Ergebnisses vom erwarteten Verlauf gestoppt
wird.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
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23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

20

zeichnet, dass die Antriebe (42, 43) mit einer un-
gleichférmigen Drehbewegung betrieben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass nach der Ubergabe
eines zu vereinzelnden Druckproduktes (2, 2a, 2b,
2c¢) an die Abtransporteinrichtung (4) eine Riickhub-
bewegung der Abschiebeeinrichtung (5) ausgefihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Riickhubbewegung der Abschie-
beeinrichtung (5) eine Warteposition in einer Zwi-
schenlage beinhaltet, aus der bei Bedarf wieder in
den Vereinzelungsvorgang ubergegangen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abtransportein-
richtung (4) zumindest ein aus einer oberen und ei-
ner unteren Abtransportwalze (23, 24) bestehendes
Walzenpaar aufweist und die obere Abtransportwal-
ze (23) einmal pro Vereinzelungszyklus um einen
Hub auf und ab bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abschiebeein-
richtung (5) einen Abschiebetisch (7) mit einem Mit-
nehmer (18) und die Abtransporteinrichtung (4) ei-
nen Rickhalter (40) fur die im Stapel (7) befindlichen
Druckprodukte (2, 2a, 2b, 2¢) aufweist, und der Mit-
nehmer (18) mit einer Anschlagflache (20) zeitgleich
mit dem Passieren einer Hinterseite (62) eines vor-
laufenden Druckproduktes (2, 2a, 2b, 2c) unter dem
Rickhalter (40) hindurch auch eine Hinterseite (62)
eines nachfolgenden Druckproduktes (2, 2a, 2b, 2¢)
passiert.

Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem Riickhalter (40) und
einer Auflageflache (26) des Abschiebetisches (7)
eine erste Durchlasshéhe (K) und zwischen den Ab-
transportwalzen (23, 24) eine zweite Durchlasshéhe
(L) fur die Druckprodukte (2, 2a, 2b, 2c) ausgebildet
ist und dass wahrend des Abtransports der Druck-
produkte (2, 2a, 2b, 2c) eine Veranderung der ersten
Durchlasshéhe (K) und/oder der zweiten Durchlas-
shohe (L) vorgenommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 27, da-
durch gekennzeichnet, dass die obere Abtrans-
portwalze (23) nach oben in eine Ausgangslage zu-
rickbewegt wird, bevor ein dem zuvor vereinzelten
Druckprodukt (2, 2a, 2b, 2c) nachfolgendes Druck-
produkt (2, 2a, 2b, 2c) das Walzenpaar erreicht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 28, da-
durch gekennzeichnet, dass die obere Abtrans-
portwalze (23) auf einer in einem Hubschlitten (30)



30.

31.

32.
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gelagerten Welle (29) angeordnet, der Hubschlitten
(30) an einem Gestell (6) vertikal bewegbar ausge-
bildet und am Hubschlitten (30) eine von einer An-
triebswelle (32) angetriebene Kurvenscheibe (33)
vorgesehen ist, auf deren Umfang unter Einwirkung
einer direkt mit dem Hubschlitten (30) verbunden Fe-
der (34) eine Kurvenrolle (35) abrollt, wobei die Kur-
venscheibe (33) unabhangig von der Abschiebeein-
richtung (5) und der Abtransporteinrichtung (4) an-
getrieben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 29, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abtransportein-
richtung (4) eine auf die obere Abtransportwalze (23)
wirkende erste Gewindespindel (52) und eine auf
den Rickhalter (40) wirkenden zweite Gewindespin-
del (56) aufweist und dass einer Steuerung (21) der
Abschiebeeinrichtung (5) und der Abtransportein-
richtung (4) mittels einer Bedieneinheit (46) oder
durch anderweitige Datenibertragung Informatio-
nen Uber die Abmessungen der zu vereinzelnden
Druckprodukte (2, 2a, 2b, 2c), insbesondere tber
deren Lange (A) und Dicke (C), zugefihrt werden
und entsprechend dieser Informationen Verstellach-
sen der ersten und der zweiten Gewindespindel (52,
56) mittels eines Verstellantriebs (59) eingestellt
werden und/oder direkter Einfluss auf die Ausgestal-
tung von Bewegungsprofilen der Abschiebeeinrich-
tung (5) und der Abtransporteinrichtung (4) genom-
men wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 30, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Umfangsge-
schwindigkeit (71) der Abtransportwalzen (23, 24) in
Abhangigkeit von der Lange (A) der Druckprodukte
(2, 2a, 2b, 2c) angepasst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 31, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Umfangsge-
schwindigkeit (71) der Abtransportwalzen (23, 24) in
einer ersten Phase auf eine Maximalgeschwindig-
keit des Abschiebetisches (7) und in einer zweiten
Phase auf eine Einfordergeschwindigkeit (72) eines
Folgeaggregates (73) beschleunigt wird.
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