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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Auslegen von Druckprodukten aus einer
sattelférmigen, einen First aufweisenden Auflage, auf
der die Druckprodukte zunachst rittlings aufliegend mit-
tels Férderelementen in einer Férderrichtung einem Aus-
lagebereich der sattelférmigen Auflage zugefiihrt und
schliesslich mittels zumindest eines Greifelements aus
dem Auslagebereich entnommen werden, wobei zumin-
dest im Auslagebereich zwei Auflageteile der sattelfor-
migen Auflage beabstandet zueinander und zwischen
sich einen in Forderrichtung verlaufenden Spalt bildend
angeordnet sind.

[0002] Derartige Vorrichtungen und Verfahren sind be-
kannt und werden zumeist in Sammelheftern realisiert.
Dabei handelt es sich um Maschinen, bei denen gefalzte
Druckbogen mittels mehrerer Anleger nacheinander auf
einer sattelférmigen Auflage abgelegt, zu Druckproduk-
ten zusammentragen und geheftet werden. Die Druck-
produkte werden anschliefend an eine Einrichtung zur
Weiterverarbeitung, beispielsweise eine Schneidvorrich-
tung, Ubergeben. Der Transport der Druckbogen erfolgt
beim Sammelhefter zumindest im Bereich seiner Heft-
vorrichtung haufig mit einer aus zwei einzelnen, beab-
standet voneinander und parallel zueinander angeord-
neten Sammelketten bestehenden, sogenannten Dop-
pelsammelkette. Bei mit einer solchen Doppelsammel-
kette ausgestatteten Sammelheftern wird das Druckpro-
dukt im Bereich eines zwischen den beiden Ketten be-
stehenden Freiraums geheftet. An der Doppelsammel-
kette sind als Mithehmer ausgebildete Forderelemente
angeordnet, welche die rittlings auf der sattelférmigen
Auflage aufliegenden Druckbogen bzw. Druckprodukte
durch den Sammelhefter transportieren.

[0003] Weiterhin sind Losungen bekannt, bei denen
statt einer Doppelsammelkette lediglich eine einzige, die
Forderelemente tragende Sammelkette Verwendung fin-
det, welche gemeinsam mit einem im Wesentlichen par-
allel dazu angeordneten Auflagenteil die sattelférmige
Auflage bildet. Schliesslich sind auch Ldsungen bekannt,
bei denen die sattelférmige Auflage durch zwei parallel
zueinander angeordnete Auflagenteile gebildet wird,
wahrend die Druckprodukte mittels ausserhalb der sat-
telférmigen Auflage angeordneter Férderelemente auf
der sattelférmigen Auflage transportiert werden. Unab-
hangig von der Ausbildung der sattelférmigen Auflage
sollen die Druckbogen bzw. Druckprodukte so schonend
wie mdglich transportiert und zur jeweiligen Weiterver-
arbeitungseinrichtung ausgelegt werden, wozu bereits
eine Reihe von Vorrichtungen und Verfahren entwickelt
worden sind, s. z. B. WO 2008/008301 A2, US 3591165
A1 oder DE 1 198784 B1.

[0004] So offenbaren die EP1424211 A1, sowie die
EP1072546 A1, jeweils eine Vorrichtung bei der eine ei-
nen First aufweisende, sattelférmige Auflage in ihrem
Auslagebereich abgesenkt wird. Gem. der EP1072546
A1 werden die Druckprodukte auf ein in diesem Bereich
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in einem zwischen den Auflageteilen der sattelférmigen
Auflage verlaufenden Spalt angeordnetes, feststehen-
des und im Wesentlichen mit einer bis in den Auslage-
bereich verlangerten Firstlinie fluchtendes Schwert ge-
schoben und von dort mittels Greifelementen zu einer
Weiterverarbeitungseinrichtung ausgelegt.

[0005] Die US2005/0225023 A1 betrifft eine Vorrich-
tung zum Transport von gehefteten, aus Druckbogen be-
stehenden Druckprodukten. Die Vorrichtung umfasst ei-
ne mit einem First ausgestattete, sattelférmige Auflage,
auf der die Druckprodukte von Mithehmern transportiert
werden und eine mit als Schwerter ausgebildeten, akti-
ven Elementen ausgestattete Kette, welche in einem
Auslagebereich in einen Spalt der sattelférmigen Aufla-
ge, diesen von unten nach oben durchgreifend einfahrt.
Dabei werden die Druckprodukte Uber eine bis in den
Auslagebereich verldangerte Firstlinie angehoben, somit
von der sattelférmigen Auflage abgehoben und fiir eine
Weitergabe an einen rotierenden Arm positioniert. Das
Abheben wird ausgefiihrt, um ein leichteres Greifen der
Druckprodukte zu ermdglichen. Dabei entsteht das Pro-
blem, dass die Druckprodukte durch die Greifelemente
genau im Spalt zwischen zwei Schwertern ergriffen wer-
den missen, damit keine unerwiinschten Markierungen
auf dem Druckprodukten hinterlassen werden. Folglich
ist die Steuerung der Vorrichtung kompliziert, da die die
Druckprodukte auf der sattelfdrmigen Auflage transpor-
tierenden Forderelemente, die die Schwerter tragende
Kette und die Greifelemente zu diesem Zweck sehr ge-
nau synchronisiert werden missen.

[0006] Daher besteht die Aufgabe der Erfindung darin,
eine kostengtinstige Vorrichtung und ein entsprechen-
des Verfahren zum schonenden Auslegen von Druck-
produkten aus einer sattelférmigen Auflage aufzuzeigen.
[0007] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Auslegen von Druckprodukten aus
einer sattelfdrmigen Auflage geméass den Merkmalen der
unabhangigen Anspriiche geldst.

[0008] Die erfindungsgemasse Vorrichtung weist zu-
mindest zwei den Spalt des Auslagebereichs durchgreif-
bar ausgebildete, um jeweils eine in Férderrichtung be-
abstandet voneinander angeordnete, ortsfeste Drehach-
se rotierbare Scheiben auf, welche zum kontinuierlichen
Abheben der Druckprodukte aus dem Auslagebereich
der sattelférmigen Auflage wahrend ihrer Rotation um
die Drehachse zeitweise Uber eine bis in den Auslage-
bereich verlangerte Firstlinie der sattelférmigen Auflage
hinausragbar ausgebildet sind.

[0009] In einer ersten Ausflihrungsform der Vorrich-
tung sind die Scheiben im Wesentlichen gleich gross
ausgebildet und derart ausgestaltet, dass ein oberster
Umfangspunktjeder Scheibe um einen gleichen Abstand
Uber die bis in den Auslagebereich verlangerte Firstlinie
der sattelférmigen Auflage hinausragbar ausgebildet ist.
[0010] Ineiner weiteren Ausfiihrungsform der Vorrich-
tung ist ein Abstand zwischen der Drehachse und einem
jeweils obersten Umfangspunkt der Scheiben winkelab-
hangig, wobei die Scheiben zumindest in einem Um-
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fangsbereich jeweils im Wesentlichen spiralférmig aus-
gebildet sind.

[0011] Die erfindungsgemasse Vorrichtung kommt
insbesondere in einem Sammelhefter zum Einsatz.
[0012] Beim erfindungsgemassen Verfahren werden
die Druckprodukte im Auslagebereich jeweils durch min-
destens zwei den Spalt durchgreifende, mit jeweils einer
in Forderrichtung beabstandet zueinander angeordne-
ten, ortsfesten Drehachse ausgestattete, rotierende
Scheiben kontinuierlich von der sattelférmigen Auflage
in Richtung des zumindest einen Greifelements abgeho-
ben.

[0013] Die Vorrichtung und das Verfahren schaffen die
Méoglichkeit, die Druckprodukte schonend von der sattel-
férmigen Auflage abzuheben und sie damit flir eine ent-
sprechende Entnahme vorzubereiten.

[0014] Ausserdem erlaubt die erfindungsgemasse
Vorrichtung eine Einsparung einiger Elemente. Bezug
nehmend auf US2005/0225023 A1 ist beispielsweise die
zweite Kette mit den dazugehdérigen Elementen, wie z.B.
den Schwertern, nicht mehr notwendig. Als Folge werden
die Kosten fir die Herstellung und Instandhaltung der
Vorrichtung und insbesondere des gesamten Sammel-
hefters reduziert.

[0015] Ausgewahlte Ausfihrungsformen der Erfin-
dung ergeben sich aus den abhangigen Ansprichen und
werden in der nachfolgenden Beschreibung mit Hilfe der
im Folgenden beschriebenen Figuren und Beispiele de-
tailliert erlautert. Dabei zeigen:

Fig. 1  eine perspektivische Ansicht einer erfindungs-
gemassen Vorrichtung,

eine Seitenansicht einer erfindungsgemassen
Vorrichtung in einer ersten Momentaufnahme,
mit einem im Auslagebereich ankommenden
Druckprodukt,

eine Seitenansicht einer erfindungsgemassen
Vorrichtung in einer zweiten Momentaufnah-
me, zum Zeitpunkt eines ersten Kontakts der
Scheiben mit dem Druckprodukt, und

eine Seitenansicht einer erfindungsgemassen
Vorrichtung in einer dritten Momentaufnahmen.
mit einem von den Scheiben angehobenen
Druckprodukt, zum Zeitpunkt seiner Entnahme
aus dem Auslagebereich.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0016] In den Figuren bezeichnen gleiche Bezugszei-
chen strukturell bzw. funktionell gleich wirkende Bauteile.
[0017] Die Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
ner Vorrichtung 1 zum Auslegen von mit einem Falz 2
versehenen Druckprodukten 3 aus einer sattelférmigen
Auflage 4 eines Sammelhefters 5 an eine Weiterverar-
beitungseinrichtung 6. Die sattelférmige Auflage 4 weist
zwei voneinander beabstandete, parallel zueinander an-
geordnete, als Sammelketten ausgebildete Auflageteile
4, 4b sowie einen zentral zwischen den Auflageteilen 4a,
4b, diese Uberragend angeordneten, die Druckprodukte
3 im Bereich ihres Falzes 2 fliihrenden, still stehenden
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First 7 auf. Zwischen den Sammelketten verlauft ein
Spalt 8, in dem der First 7 angeordnet ist. An den Sam-
melketten sind jeweils mehrere als Mitnehmer ausgebil-
dete Férderelemente 9 befestigt, mittels derer die Druck-
produkte 3rittlings auf dem First 7 und der sattelférmigen
Auflage 4 aufliegend in einer Férderrichtung 10 bis zu
einem Auslagebereich 11 transportiert werden.

[0018] Alternativ zu einer derartigen Doppelsammel-
kette kann lediglich eine einzige, die Férderelemente 9
aufnehmende Sammelkette verwendet werden, welche
gemeinsam mit einem im Wesentlichen parallel dazu an-
geordneten Auflagenteil die sattelfdrmige Auflage 4 und
den Spalt 8 bildet. Natirlich kann die sattelférmige Auf-
lage 4 auch durch zwei parallel zueinander angeordnete
Auflagenteile gebildet werden, wahrend die Druckpro-
dukte mittels ausserhalb der sattelférmigen Auflage 4 an-
geordneter Férderelemente 9 auf der sattelférmigen Auf-
lage 4 transportiert werden. Der Spalt 8 ist in diesem Fall
zwischen den Auflagenteilen ausgebildet.

[0019] InFig. 1istder vordere Auflagenteil 4a sichtbar
wahrend der hintere Auflagenteil 4b durch den First 7
sowie durch ein im Auslagebereich 11 auf der sattelfor-
migen Auflage 4 liegendes, aus zumindest einem Druck-
bogen bestehendes Druckprodukt 3 verdeckt ist. Eben-
falls verdeckt sind Oberkanten 12 der sattelférmigen Auf-
lage 4, welche im Auslagebereich 11 mit gestrichelten
Linien angedeutet sind. Mit der Vorrichtung 1 werden in
der Regel geheftete Druckprodukte 3 von der sattelfor-
migen Auslage abgehoben und damit zur Weiterleitung
an die Weiterverarbeitungseinrichtung 6 bereitgestellt.
Natirlich kénnen auch ungeheftete Druckprodukte ver-
wendet werden.

[0020] Auf der sattelférmigen Auflage 4 werden die
Druckprodukte 3 mittels der an den Sammelketten befe-
stigten Forderelemente 9 mit einer Geschwindigkeit in
Forderrichtung 10 transportiert, welche einer Geschwin-
digkeit 9c der Férderelemente 9 bzw. der Sammelketten
entspricht. In Fig. 1 wird ein Hinterschenkel eines Druck-
produkts 3 teilweise von dessen Vorderschenkel und von
den Auflagenteilen 4a, 4b verdeckt.

[0021] Der die Druckprodukte 3 fiihrende First 7 endet
unmittelbar stromauf des Auslagebereichs 11, wobei ei-
ne auf Hohe des Firsts 7 verlaufende Firstlinie 7a bis in
den Auslagebereich 11 verlangerbar ist. Die im Ausla-
gebereich 11 befindliche Vorrichtung 1 weist zwei im
Spalt 8, zwischen den Auflageteilen 4a und 4b angeord-
nete und diesen durchgreifende, um jeweils eine in For-
derrichtung 10 beabstandet voneinander angeordnete,
ortsfeste Drehachse 13a, 13b rotierende Scheiben 14a,
14b auf. Die Scheiben 14a, 14b sind wahrend ihrer Ro-
tation um die Drehachse 13a, 13b zum kontinuierlichen
Abheben der Druckprodukte 3 von der sattelférmigen
Auflage 4 zeitweise Uber die bis in den Auslagebereich
11 verlangerte Firstlinie 7a der sattelférmige Auflage 4
hinausragend ausgebildet. Zudem sind die Scheiben
14a, 14b in Férderrichtung 10 derart hintereinander an-
geordnet, dass auf eine erste, stromab angeordnete
Scheibe 14a eine zweite, stromauf angeordnete Scheibe
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14b folgt, wobei sich diese in der Darstellung der Fig. 1
in einem vom Druckprodukt 3 verdeckten Bereich des
Spalts 8 der sattelformigen Auflage 4 befinden. Naturlich
kénnen die Scheiben 14a, 14b auch einander teilweise
Uberlappend im Spalt 8 angeordnet werden, indem ihre
Drehachsen 13a, 13b gegentiber der in Fig. 1 gezeigten
Position in Férderrichtung 10 zueinander versetzt und
die Scheiben 14a, 14b damit seitlich versetzt zueinander
angeordnet werden. Alternativdazu kann eine der Schei-
ben 14a, 14b geschlitzt ausgebildet und die andere
Scheibe 14b, 14a in den Schlitz eingreifend angeordnet
sein. Die Verwendung von zwei Scheiben 14a, 14b ist
bevorzugt, jedoch kénnen auch mehr als zwei Scheiben
eingesetzt werden.

[0022] Firdenrotativen Antrieb der Scheiben 14a, 14b
um ihre Drehachsen 13a, 13b ist ein Aktor 15 vorgese-
hen. Antriebs- oder Wellenstrange der Scheiben 14a,
14b sind mit Verbindungslinien zwischen der jeweiligen
Drehachse 13a, 13b und dem Aktor 15 angedeutet. Aus-
fuhrungsformen solcher Antriebe sind bekannt und wer-
den hier nicht weiter erldutert. Der Aktor 15 treibt die
Scheiben 14a, 14b mit einer vorzugsweise konstanten
und gleichen Winkelgeschwindigkeit 14c an. In einer an-
deren, hier nicht dargestellten Ausfiihrungsform der Vor-
richtung 1 ist jede Scheibe 14a, 14b mit einem separaten
Aktor verbunden, wobei die Scheiben 14a, 14b mit einer
vorzugsweise konstanten und im Wesentlichen gleichen
Winkelgeschwindigkeit 14c angetrieben werden. Unter
einer "konstanten Winkelgeschwindigkeit" wird hier eine
zeitlich konstante Winkelgeschwindigkeit 14c beim be-
stimmungsgemassen Betrieb der Vorrichtung 1 verstan-
den. Alternativ dazu kann der Antrieb der Scheiben 14a,
14b natirlich auch mittels eines nicht dargestellten An-
triebs einer ebenfalls nicht dargestellten Heftmaschine
des Sammelhefters erfolgen.

[0023] Zudem ist eine Steuerung 16 zur Einstellung
der Winkelgeschwindigkeit 14c der Scheiben 14a, 14b
angeordnet, deren Funktion im Zusammenhang mit Fig.
3 genauer erlautert wird.

[0024] In Fig. 1 ist auch ein Teil der Weiterverarbei-
tungseinrichtung 6 dargestellt, welche einen mit einer
Winkelgeschwindigkeit 17crotierenden Arm 17 aufweist,
an dem ein Greifelement 18 mit zwei Greiffingern 18a
zum Auslegen der Druckprodukte 3 aus der sattelférmi-
gen Auflage 4 angeordnet ist. Selbstversténdlich kénnen
die Weiterverarbeitungseinrichtung 6 und/oder der Arm
17 und/oder das Greifelement 18 auch anders ausge-
staltet sein. Ausflihrungsformen dafiir sind dem Fach-
mann  bekannt. Beispielsweise wird in der
W02008/008301 A2 eine einstellbare Greiferanordnung
offenbart.

[0025] DieFig.2bis 4 zeigen Seitenansichten der Vor-
richtung 1 in drei unterschiedlichen Momentaufnahmen.
In diesen Momentaufnahmen wird der Auslagebereich
11 der sattelférmigen Auflage 4 dargestellt. Grundsatz-
lich wird im gesamten Anmeldetext im Zusammenhang
mit "Auslagebereich" oder "Auslegen" das mittels der
Vorrichtung 1 erfolgende Abheben der Druckprodukte 3
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von der sattelférmigen Auflage 4 sowie das Abgeben der
Druckprodukte 3 an die Weiterverarbeitungseinrichtung
6 verstanden.

[0026] Nachfolgend werden die Fig. 2 bis 4 und die
damit dargestellten Momentaufnahmen naher erlautert,
wobei gestrichelte Linien ebenfalls andeuten, dass der
jeweilige Bauteil in dem betreffenden Bereich verdeckt
ist.

[0027] Insbesondere in Fig. 2 und 3 kann die Orientie-
rung der Scheiben 14a, 14b von der tatsachlichen Ori-
entierung in einer sattelfdrmigen Auflage 4, bei der eine
bestimmte Geschwindigkeit 9c¢ der Férderelemente 9
bzw. der Sammelketten und eine bestimmte Winkelge-
schwindigkeit 14c der Scheiben 14a, 14b vorherrschen,
leicht variieren. Die dargestellte Orientierung der Schei-
ben 14a, 14b ist daher ndherungsweise und zu Erlaute-
rungszwecken gewabhlt.

[0028] Die Fig. 2 zeigt eine Momentaufnahme der Vor-
richtung 1 mit einem im Auslagebereich 11 ankommen-
den Druckprodukt 3. Dabei sind die Scheiben 14a, 14b
im Wesentlichen gleich gross und derart ausgestaltet,
dass ein Abstand a1 zwischen ihren Drehachsen 13a,
13b und einem jeweils obersten Umfangspunkt 19 der
jeweiligen Scheibe 14a, 14b winkelabhangig ist. Die
Scheiben 14a, 14b sind in einer bevorzugten Ausfih-
rungsformim Wesentlichen spiralférmig ausgebildet. Der
Begriff "spiralfdrmig" ist hier so zu verstehen, dass die
Scheiben 14a, 14b zumindest in einem Umfangsbereich
20 im Wesentlichen die Form einer Wurzelspirale oder
einer archimedische Spirale, jeweils mitim Wesentlichen
rundem Umfang aufweisen. Selbstverstandlich kann der
Spiralenradius auch einer anderen Wachstumsfunktion
entstammen und von einem minimalen bis zu einem ma-
ximalen Spiralenradius ansteigen. Wie in den Figuren 1
bis 4 dargestellt, ist die Spirale der Scheiben 14a, 14b
nicht tber 360° ausgebildet, d.h. sie besitzt zunachst ei-
nen konstanten Radius, welcher beispielsweise ab ei-
nem Winkel von etwa 120° spiralférmig ansteigt. Natur-
lich sind auch davon abweichende Ausbildungen der Spi-
rale méglich. Schliesslich kénnen anstelle spiralférmiger
Scheiben 14a, 14b auch andere, z. B. elliptische Schei-
ben eingesetzt werden.

[0029] Die Scheiben 14a, 14b sind mit einem festen
Abstand a2 zwischen ihren Drehachsen 13a und 13b an-
geordnet. Grossformatige Druckprodukte werden dabei
so weit auf der sattelfdrmigen Auflage 4 transportiert,
dass die Scheiben 14a, 14b zum Abheben etwa mittig
angreifen. Soll ein Druckprodukt 3 mit einem von einer
Parallelen zur Firstlinie 7a der sattelférmigen Auflage 4
abweichenden Falz 2 an die Weiterverarbeitungseinrich-
tung 6 Ubergeben werden, wird dies durch eine mittels
der Steuerung 16 erfolgenden Verstellung der Winkel-
position der Scheiben 14a, 14b zueinander realisiert.
[0030] Die Scheiben 14a, 14b kénnen auch so ange-
trieben werden, dass ihre Winkelposition zu den Férder-
elementen 9 verstellt werden kann. Auf diese Weise kon-
nen mit den Scheiben 14a, 14b unmittelbar aufeinander
folgend unterschiedlich dicke Druckprodukte und Druck-
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produkte mit variablem Format von der sattelférmigen
Auflage 4 abgehoben und damit zur Ubernahme durch
die Greiffinger 18a des Greifelements 18 bereitgestellt
werden. Die Vorrichtung 1 ist daher auch zur Weiterver-
arbeitung von mittels Digitaldruckmaschinen erzeugten
Druckprodukten 3 geeignet, welche von Druckprodukt
zu Druckprodukt unterschiedliche Dicken und/oder For-
mate aufweisen kénnen.

[0031] Alternativ zur Anordnung der Scheiben 14a,
14b mit einem festen Abstand a2 kann dieser auch ein-
stellbar ausgebildet sein. Dabei ist der minimale Abstand
a2 so zu wahlen, dass sich die Scheiben 14a, 14b bei
ihrer Drehung nicht gegenseitig behindern. Die Einstell-
barkeit des Abstands a2 zwischen den Drehachsen 13a,
13b der Scheiben 14a, 14b hat den Vorteil, eine erhohte
Flexibilitat bezliglich des maximal unterstiitzten Formats
der Druckprodukte 3, speziell einer Hohe 21 der Druck-
produkte 3, zu gewahrleisten. Die minimale Hohe 21 ist
dabei durch den kleinstmdglichen Abstand a2 zwischen
den Drehachsen 13a, 13b fest vorgegeben. Dagegen
kann die maximale Hohe 21 der Druckprodukte 3 durch
eine Verschiebung der Drehachsen 13a, 13b in entge-
gengesetzten Richtungen, d.h. durch eine Verschiebung
der ersten Drehachse 13a in Férderrichtung 10 und der
zweiten Drehachse 13b entgegen der Férderrichtung 10,
variiert werden.

[0032] Weitersind die Scheiben 14a, 14b vorzugswei-
se austauschbar angeordnet. Insbesondere kénnen sie
gegen Scheiben unterschiedlicher Form und Grdsse
ausgetauscht werden.

[0033] Ineiner Ausgangsstellungwerden die Scheiben
14a, 14b derart ausgerichtet, mit anderen Worten kali-
briert, dass nach der Zuflihrung eines Druckprodukts 3
in den Auslagebereich 11 jeweils ein auf dem gréssten
Radius der Scheiben 14a, 14b befindlicher, oberster Um-
fangspunkt 19b der Scheiben 14a, 14b die verldngerte
Firstlinie 7a der sattelformigen Auflage 4 mindestens
zeitweise zum gleichen Zeitpunkt mit einem gleichen Ab-
stand a3 derart Uiberragt, dass das Druckproduktvon den
Auflageteilen 4a, 4b abgehoben wird (Fig. 4). Bezogen
aufihre Form und Grosse werden die Scheiben 14a, 14b
derart positioniert, dass sie synchron laufen. Ob ihre je-
weils oberster Umfangspunkt 19, nach der Zuflihrung ei-
nes Druckprodukts 3 in den Auslagebereich 11 zeitweise
oder immer die verlangerte Firstlinie 7a der sattelférmi-
gen Auflage 4 Uberragt, hangt vor allem vom Abstand
des Falzes 2 des Druckprodukts 3 vom First 7 und damit
von der jeweiligen Ausbildung des Druckprodukts 3 ab.
[0034] Die Ausrichtung der Scheiben 14a, 14b relativ
zueinander kann beispielsweise manuell vorgenommen
werden. Insbesondere beim Einsatz eines eigenen Ak-
tors 15 fur jede Scheibe 14a, 14b kann dies auch auto-
matisch geschehen, indem die Winkelgeschwindigkeit
14cjeder Scheibe 14a, 14b solange variiert wird, bis eine
durch den Ubergang von einem gréssten zu einem klein-
sten Radius der Scheibe 14a, 14b gebildete Nase 22
jeder Scheibe 14a, 14b zum gleichen Zeitpunkt einen
entsprechenden Kontrollpunkt passiert hat. Die nicht dar-
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gestellten Kontrollpunkte kénnen beispielsweise durch
den Einsatz von Laserstrahlen festgelegt werden, wel-
che bei einem synchronen Lauf der Scheiben 14a, 14b
gleichzeitig und fur eine gleiche Zeitdauer durch die in
den jeweiligen Laserstrahl einfahrende Nase 22 der je-
weiligen Scheibe 14a, 14b unterbrochen werden. Die An-
derung der Winkelgeschwindigkeiten 14c der Scheiben
14a, 14b kann derart erfolgen, dass die Steuerung 16
auf der Basis einer Auswertung der lber die Unterbre-
chung der Laserstrahlen gewonnenen Daten den jewei-
ligen Aktor 15 zu einer Korrektur der Winkelgeschwin-
digkeit 14c der zugehdrigen Scheibe 14a, 14b ansteuert.
Selbstverstandlich kann diese Kalibriermethode auch
zur Zwischenkalibrierung im Leerlauf der Férderelemen-
te 9 bzw. der Sammelketten vorgenommen werden. An-
dere bekannte Kalibriermethoden kénnen ebenfalls zum
Einsatz kommen.

[0035] Beim Ubergang von der in Fig. 2 gezeigten zur
in Fig. 3 dargestellten Situation bewegt sich das Druck-
produkt 3 weiter in Férderrichtung 10, wahrend sich die
Scheiben 14a, 14b mit der Winkelgeschwindigkeit 14c
drehen. Aufgrund ihrer spiralférmigen Ausbildung tber-
ragen die Scheiben 14a, 14b die bis in den Auslagebe-
reich 11 verlangerte Firstlinie 7a der sattelférmigen Auf-
lage 4 wahrend dieses in Foérderrichtung 10 erfolgenden
Transports der Druckprodukte 3 nicht, da sich ein mit
"kleinen" Spiralradien ausgestatteter Umfangsbereich
20’ der Scheiben 14a, 14b im Bereich der Oberkanten
12 der sattelférmigen Auflage 4 befindet. Dadurch wird
das Druckprodukt 3 durch die Foérderelemente 9 der
Sammelketten ungehindert tber die stromauf angeord-
nete Scheibe 14b weitertransportiert und erreicht auf die-
se Weise die stromab angeordnete Scheibe 14a. Auf-
grund ihrer weiteren Drehung hat sich zwischenzeitlich
der Radius der Scheiben 14a, 14b in inrem aktuell ober-
sten Umfangspunkt 19 vergrdssert, vorzugsweise stetig
vergrossert. Wenn sich das Druckprodukt 3 Uber beide
Scheiben 14a, 14b erstreckt, hat der Radius der Schei-
ben 14a, 14b in einem ersten, zu diesem Zeitpunkt ober-
sten Umfangspunkt 19a einen derartigen Wert erreicht,
dass die Scheiben 14a, 14b das Druckprodukt 3 mit dem
ersten Umfangspunkt 19a zunachst bertihren, wie dies
in Fig. 3 fur den ersten Umfangspunkt 19a der zweiten
Scheibe 14b dargestellt ist, und es danach kontinuierlich
vom Auslagebereich 11 der sattelfdrmigen Auflage 4 ab-
heben. Je nach Auslegung der Scheiben 14a, 14b kén-
nen diese auch bereits vor dem Abheben Kontakt zum
Druckprodukt 3 haben.

[0036] Um eine Beschadigung des Druckprodukts 3
oder unerwiinschte Markierungen am Druckprodukt 3
beim Abheben zu vermeiden, wird eine Bahngeschwin-
digkeit des ersten, durch den ersten Kontakt mindestens
einer der Scheiben 14a, 14b mit dem im Auslagebereich
11 ankommenden Druckprodukt 3 definierten obersten
Umfangspunkts 19a, derart gewahlt, dass der Betrag ei-
ner ersten, zur Forderrichtung 10 der Férderelemente 9
und der von diesen transportierten Druckprodukte 3 par-
allelen Bahngeschwindigkeitskomponente 19d, im We-
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sentlichen gleich der Geschwindigkeit 9c der Forderele-
mente 9 der Sammelketten ist. Je nach den konkreten
Arbeitsbedingungen kann die Geschwindigkeit 9¢ der
Forderelemente 9 aber auch erheblich von der Bahnge-
schwindigkeitskomponente 19d abweichen.

[0037] Dererste, oberste Umfangspunkt 19aistin Fig.
3 mit einem schwarzen Punkt und seine Bahngeschwin-
digkeitskomponente 19d mit einem waagerechten Pfeil
dargestellt. Durch das Angleichen der ersten Bahnge-
schwindigkeitskomponente 19d mit der Geschwindigkeit
9c der Forderelemente 9 erfahrt das Druckprodukt 3 we-
der ein Abbremsen noch eine Beschleunigung, welche
beispielsweise zu einem Abrieb des Falzes 2 an den
Scheiben 14a, 14b oder des Druckprodukts 3 an den
Forderelementen 9 der Sammelketten fihren kdnnten.
In Fig. 3 ist die Bahngeschwindigkeit 23c eines beliebi-
gen Umfangspunkts 23 mit einem Pfeil dargestellt, um
den Unterschied zur Winkelgeschwindigkeit 14c der
Scheiben 14a, 14b zu verdeutlichen. Die Bahngeschwin-
digkeit 23c hangt von dem Radius der Scheibe 14a, 14b
im jeweiligen Umfangspunkt 23 ab, d.h. bei gleichblei-
bender Winkelgeschwindigkeit 14c nimmt die Bahnge-
schwindigkeit 23c mit zunehmendem Radius der Schei-
be 14a, 14b zu. Folglich kann Uber diese Abhangigkeit
erreicht werden, dass bei einer Variation der Winkelge-
schwindigkeit 14c und/oder der Form der Scheiben 14a,
14b die Bahngeschwindigkeitskomponente 19d im er-
sten, obersten Umfangspunkt 19a der Geschwindigkeit
9c der Forderelemente 9 entspricht. Es wird angemerkt,
dass die Bezeichnung "Komponente" im Zusammen-
hang mit den Bahngeschwindigkeiten des ersten, ober-
sten Umfangspunkts 19a der Scheiben 14a, 14b aus for-
malen Grinden verwendet wird, um eine Unterschei-
dung von der eine horizontale und eine vertikale Kom-
ponente aufweisenden Bahngeschwindigkeit 23c eines
beliebigen Umfangspunktes 23 zu bewirken. Bei der dar-
gestellten horizontalen Anordnung der sattelférmige Auf-
lage 4 und damit der Sammelketten entspricht die Bahn-
geschwindigkeitskomponente 19d tatsachlich der ge-
samten Bahngeschwindigkeit im ersten, obersten Um-
fangspunkt 19a. Bei einer leicht schragen Lage der der
sattelférmigen Auflage 4 und damit der Sammelketten
ware dies nicht mehr der Fall, da sich in diesem Fall auch
im ersten, obersten Umfangspunkt 19a eine vertikale
Komponente ergeben wiirde. Der Begriff "Komponente"
bezieht sich daher bei der vorliegenden Erfindung stets
auf die in Forderrichtung 10 verlaufende Geschwindig-
keitskomponente des jeweiligen Umfangspunktes.
[0038] Wie schon erwahnt, kann die Winkelgeschwin-
digkeit 14c der Scheiben 14a, 14b Uber die Steuerung
16 eingestellt werden. Dadurch kann gemass den erlau-
terten Abhangigkeiten mit der Steuerung 16 indirekt die
Bahngeschwindigkeitskomponente 19d mit der Ge-
schwindigkeit 9c der Foérderelemente 9 synchronisiert
werden. Dies kann derart geschehen, dass die mit dem
Aktor 15 verbundene Steuerung 16 zunachst die aktuelle
Winkelgeschwindigkeit 14c der Scheiben 14a, 14b er-
mittelt. Daraus kann die zu erwartende Bahngeschwin-
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digkeitskomponente 19d im ersten, obersten Umfangs-
punkt 19a ermittelt werden. Die Steuerung 16 kann auch
mit einem hier nicht dargestellten Antrieb der Férderele-
mente 9, d.h. der Sammelketten verbunden sein, um die
zur Synchronisierung erforderliche, aktuelle Geschwin-
digkeit 9c der Férderelemente 9 zu ermitteln. Selbstver-
standlich kénnen die Winkelgeschwindigkeit 14c der
Scheiben 14a, 14b und/oder die Geschwindigkeit 9¢ For-
derelemente 9, d.h. der Sammelketten wahrend des lau-
fenden Betriebs der Vorrichtung 1 ermittelt werden. Al-
ternativ kann die Winkelgeschwindigkeit 14c und/oder
die Geschwindigkeit 9c auch einprogrammiert sein. Ein
Vergleich der so ermittelten Bahngeschwindigkeitskom-
ponente 19d im ersten, obersten Umfangspunkt 19a mit
der Geschwindigkeit 9c der Forderelemente bzw. der
Sammelketten zeigt, ob die Winkelgeschwindigkeit 14c
der Scheiben 14a, 14b geandert werden muss, um bei
Bedarf und innerhalb bestimmter Toleranzen einen Ab-
gleich der beiden Geschwindigkeiten 9c und 19d zu
schaffen. Der Abgleich kann analog zu der fiir die Aus-
richtung der Scheiben 14a, 14b relativ zueinander be-
schriebenen Weise geschehen.

[0039] In Fig. 4 ist das Druckprodukt 3 im Moment der
Entnahme durch das Greifelement 18 gezeigt. Beim
Ubergang zwischen der Momentaufnahme aus Fig. 3
und der Momentaufnahme aus Fig. 4 wird das Druckpro-
dukt 3 kontinuierlich von den Scheiben 14a, 14b von der
sattelformigen Auflage 4 und damit von den Sammelket-
ten abgehoben. Dies geschieht aufgrund des schon er-
lauterten zunehmenden Radius des jeweils obersten
Umfangspunkts 19 der Scheiben 14a, 14b. In der in Fig.
4 gezeigten Darstellung ist das Druckprodukt 3 im Be-
reich der Nasen 22 mittels des Greifelements 18 ergriffen
worden und sein Falz 2 befindet sich bereits oberhalb
der mit der Vorrichtung 1 erreichbaren héchstméglichen
Position, d.h. oberhalb eines zweiten, auf dem gréssten
Radius der Scheiben 14a, 14b befindlichen Umfangs-
punkts 19b, von wo aus das Druckprodukt 3 mittels des
Greifelements 18 aus dem Auslagebereich 11 entnom-
men wird. Damit kann sichergestellt werden, dass das
Druckprodukt 3 einerseits hoch genug angehoben wur-
de, um bei der Entnahme keine Markierungen darauf zu
hinterlassen und, dass andererseits nicht versehentlich
die Scheiben 14a, 14b eingeklemmt werden.

[0040] Wennsich die Frequenzderim Auslagebereich
11 ankommenden Druckprodukte 3 dndert, kann die La-
ge des zweiten, auf dem gréssten Radius der Scheiben
14a, 14b befindlichen Umfangspunkts 19b in Abhangig-
keit von der Winkelgeschwindigkeit 14c der Scheiben
14a, 14b entsprechend angepasstwerden, was vorzugs-
weise wahrend des Betriebs der Vorrichtung 1 erfolgt.
Dabei kann der Fall auftreten, dass die Winkelgeschwin-
digkeit 14c beim Abheben des Druckprodukts 3 durch
die Scheiben 14a, 14b entsprechend der Geschwindig-
keit 9c der Forderelemente 9 gering sein muss, wobei
aber die Scheiben 14a, 14b keine Zeit fir eine ausrei-
chende Drehung héatten, um in die richtige Position zur
Aufnahme des nachsten Druckprodukts 3 zu kommen.
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In diesem Fall kdnnen die Scheiben 14a, 14b zyklisch
kurzzeitig beschleunigt und zum Abheben des Druckpro-
dukts 3 wieder abgebremst werden.

[0041] Die Bahngeschwindigkeit des zweiten, durch
den Zeitpunkt der Entnahme des Druckprodukts 3 defi-
nierten Umfangspunkts 19b der Scheiben 14a, 14b wird
mit einer Bahngeschwindigkeitskomponente 19e darge-
stellt und derart gewahlt, dass der Betrag der zur For-
derrichtung 10 der Férderelemente 9 parallelen Bahnge-
schwindigkeitskomponente 19e im Wesentlichen einer
in Férderrichtung 10 der Férderelemente 9 verlaufenden
Geschwindigkeitskomponente 18d des mit einer Winkel-
geschwindigkeit rotierenden Greifelements 18 ent-
spricht. Um ein optimal schonendes Abheben des Druck-
produkts 3 von der sattelférmigen Auflage 4 sowie ein
Wegziehen des Druckprodukts 3 vom Forderelement 9
zu gewahrleisten, wird die Geschwindigkeit 9c des jewei-
ligen Forderelements 9 und damit die Geschwindigkeit
des Druckprodukts 3 an die zum Zeitpunkt des Abhebens
in Férderrichtung 10 verlaufende Geschwindigkeitskom-
ponente 18d des Greifelements 18 derart angepasst,
dass die Geschwindigkeitskomponente 18d des Greife-
lements 18 grosser als die Geschwindigkeit des Druck-
produkts 3 ist. Dies kann durch die Wahl geeigneter Ab-
messungen der Scheiben 14a, 14b geschehen. Ab dem
Zeitpunkt des ersten Kontakts des Druckprodukts 3 im
ersten Umfangspunkt 19a wird das Druckprodukt 3 nicht
mehr durch die Forderelemente 9, sondern mittels der
[0042] Scheiben 14a, 14b der Vorrichtung 1 transpor-
tiert. Dabeibeschreibtdas Druckprodukt 3 eine Vorwarts-
bewegung in Férderrichtung 10 und gleichzeitig, auf-
grund des zunehmenden Radius der Scheiben 14a, 14b,
eine Hubbewegung weg von der sattelfdrmigen Auflage
4. Zudem erfahrt das Druckprodukt 3 dabei eine Be-
schleunigung. Eine Endgeschwindigkeit 3c des Druck-
produkts 3 zum Zeitpunkt der Entnahme durch das Grei-
felement 18 wird durch den Radius der Scheiben 14a,
14b im zweiten Umfangspunkt 19b bestimmt. Zur Anpas-
sung der Endgeschwindigkeit 3c des Druckprodukts 3
an die Geschwindigkeitskomponente 18d des Greifele-
ments 18, wird der Radiuszuwachs der Scheiben 14a,
14b vom ersten Umfangspunkt 19a bis zum zweiten Um-
fangspunkt 19b vorteilhaft derart gewahlt, dass der zum
zweiten Umfangspunkt 19b zugehorige Radius bei kon-
stanter Winkelgeschwindigkeit 14c der Scheiben 14a,
14b einen solchen Wert annimmt, dass die Endge-
schwindigkeit 3c des Druckprodukts 3 im Wesentlichen
gleich der Geschwindigkeitskomponente 18d des Greif-
elements 18 ist.

[0043] Selbstverstandlich kénnen statt einem rotieren-
den Greifelement 18 auch mehrere rotierende Greifele-
mente oder auch ein oder mehrere geeignete stationare
Greifelemente flir die Entnahme der Druckprodukte 3
verwendet werden.

[0044] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform kénnen
die Scheiben 14a, 14b wahrend der Zufuhr eines Druck-
produkts 3 zum Auslagebereich 11 der sattelférmigen
Auflage 4 zu einem Zeitpunkt abgebremst oder angehal-
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tenwerden, zu dem sie den Transport des Druckprodukts
3in Forderrichtung 10 nicht behindern. Der Vorteil dieser
Option liegt darin, dass ein oder mehrere Druckprodukte
3 statt von der sattelfdrmigen Auflage 4 abgehoben und
der Weiterverarbeitungseinrichtung 6 zugefiihrt zu wer-
den, zunachst auf der sattelférmigen Auflage 4 in For-
derrichtung 10 weitergeleitet und einer anderen Verwen-
dung zugefuhrt werden kénnen. Dies kann beispielswei-
se besonders vorteilhaft sein, wenn einzelne Druckpro-
dukte 3 als Stichproben zur Qualitatskontrolle abgefihrt
werden sollen. Weiter kdnnen zum Beispiel zwei ver-
schiedene

[0045] Chargen von Druckprodukten 3, welche mittels
der Foérderelemente 9 nacheinander auf der sattelférmi-
gen Ablage 4 transportiert werden sollen, aber verschie-
dene Weiterverarbeitungen erfordern, ohne Umstellun-
gen der beteiligten Vorrichtungen und daher mit minima-
ler Unterbrechung verarbeitet werden. Als Beispiel fir
die genannte Option sei ein Tandem-Betrieb genannt,
bei dem zwei Sammelhefter hintereinander geschaltet
sind. Dabei gelangen die Druckprodukte von der sattel-
férmigen Auflage des ersten Sammelhefters ungehindert
zur sattelférmigen Auflage des zweiten Sammelhefter,
wo zusatzliche Druckprodukte hinzukommen. Erst am
Ende des zweiten Sammelhefters werden alle Druckpro-
dukte mittels einer Heftmaschine zusammengeheftet. Im
Gegensatz dazu kénnen die Druckprodukte des ersten
Sammelhefters bei einem Betrieb mit aktiver Auslage
schon vorgeheftet werden und erst danach dem zweiten
Sammelhefter zugefihrt werden.

[0046] Obwohlvorteilhafte Ausfiihrungsformen der Er-
findung gezeigt und beschrieben werden, ist die Erfin-
dung nicht auf diese beschrankt, sondern sie kann im
Rahmen des Geltungsbereiches der folgenden Anspri-
che auf andere Weise ausgefiihrt und angewendet wer-
den.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Auslegen von Druckprodukten (3)
aus einer sattelférmigen, einen First (7) aufweisen-
den Auflage (4), auf der die Druckprodukte (3) ritt-
lings aufliegend mittels Férderelementen (9) in einer
Foérderrichtung (10) einem Auslagebereich (11) der
sattelférmigen Auflage (4) zufiihrbar und mittels zu-
mindest eines Greifelements (18) aus dem Auslage-
bereich (11) entnehmbar sind, wobei zumindest im
Auslagebereich (11) zwei Auflageteile (4a, 4b) der
sattelférmigen Auflage (4) beabstandet zueinander
und zwischen sich einen in Férderrichtung (10) ver-
laufenden Spalt (8) bildend angeordnet sind, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1)
zumindest zwei den Spalt (8) des Auslagebereichs
(11) durchgreifbar ausgebildete, um jeweils eine in
Foérderrichtung (10) beabstandet voneinander ange-
ordnete, ortsfeste Drehachse (13a, 13b) rotierbare
Scheiben (14a, 14b) aufweist, welche zum kontinu-
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ierlichen Abheben der Druckprodukte (3) vom Aus-
lagebereich (11) der sattelférmigen Auflage (4) wah-
rend ihrer Rotation um die Drehachse (13a, 13b)
zeitweise Uber eine bis in den Auslagebereich (11)
verlangerte Firstlinie (7a) der sattelférmige Auflage
(4) hinausragbar ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Scheiben (14a, 14b) im Wesent-
lichen gleich gross ausgebildet und derart ausge-
staltet sind, dass ein oberster Umfangspunkt (19,
19a, 19b) jeder Scheibe (14a, 14b) um einen glei-
chen Abstand (a3) Uber die bis in den Auslagebe-
reich (11) verlangerte Firstlinie (7a) der sattelférmi-
gen Auflage (4) hinausragbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Abstand (a3) zwischen der
Drehachse (13a, 13b) und einem jeweils obersten
Umfangspunkt (19, 19a, 19b) der Scheiben (14a,
14b) winkelabhangig ist, wobei die Scheiben (14a,
14b) zumindest in einem Umfangsbereich (20) je-
weils im Wesentlichen spiralférmig ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Scheiben (14a,
14b) derart gelagert sind, dass ein Abstand (a2) zwi-
schen ihren Drehachsen (13a, 13b) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass sie eine Steuerung
(16) zur Synchronisierung einer zur Forderrichtung
(10) parallelen Bahngeschwindigkeitskomponente
(19d) eines durch einen ersten Kontakt mindestens
einer der Scheiben (14a, 14b) mitdem Druckprodukt
(3) definierten Umfangspunkts (19a) mit einer Ge-
schwindigkeit (9c) der Férderelemente (9) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass sie einen gemeinsa-
men Aktor (15) zum Antrieb der Scheiben (14a, 14b)
mit einer gleichen Winkelgeschwindigkeit (14c) oder
jeweils einen Aktor (15) zum Antrieb jeder Scheibe
(14a, 14b) mit einer im Wesentlichen gleichen Win-
kelgeschwindigkeit (14c) aufweist.

Verfahren zum Auslegen von Druckprodukten (3)
aus einer sattelférmigen Auflage (4), auf der die
Druckprodukte (3) zunachst rittlings aufliegend mit-
tels Férderelementen (9) in einer Férderrichtung (10)
einem Auslagebereich (11) der sattelférmigen Auf-
lage (4) zugefiihrt und schliesslich mittels zumindest
eines Greifelements (18) aus dem Auslagebereich
(11) entnommen werden, wobei zumindest im Aus-
lagebereich (11) zwei Auflageteile (4a, 4b) der sat-
telférmigen Auflage (4) beabstandet zueinander und
zwischen sich einen in Forderrichtung (10) verlau-
fenden Spalt (8) bildend angeordnet sind, dadurch
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10.

1.

12.

13.

14.

gekennzeichnet, dass die Druckprodukte (3) im
Auslagebereich (11) jeweils durch mindestens zwei
den Spalt (8) durchgreifende, mitjeweils einerin For-
derrichtung (10) beabstandet zueinander angeord-
neten, ortsfesten Drehachse (13a, 13b) ausgestat-
tete, rotierende Scheiben (14a, 14b) kontinuierlich
von der sattelfdrmigen Auflage (4) in Richtung des
zumindest einen Greifelements (18) abgehoben
werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Bahngeschwindigkeit eines,
durch einen ersten Kontakt mindestens einer der
Scheiben (14a, 14b) mit einem im Auslagebereich
(11) ankommenden Druckprodukt (3) definierten, er-
sten Umfangspunkts (19a) derart gewahlt wird, dass
der Betrag einer ersten, zur Férderrichtung (10) der
Forderelemente (9) parallelen Bahngeschwindig-
keitskomponente (19d), im Wesentlichen gleich ei-
ner Geschwindigkeit (9c) des das Druckprodukt (3)
transportierenden Férderelements (9) ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Bahngeschwin-
digkeit eines durch den Zeitpunkt der Entnahme des
Druckprodukts (3) definierten, zweiten Umfangs-
punkts (19b) der Scheiben (14a, 14b) derart gewahlt
wird, dass der Betrag einer zweiten, zur Férderrich-
tung (10) des das Druckprodukt (3) transportieren-
den Foérderelements (9) parallelen Bahngeschwin-
digkeitskomponente (19e) im Wesentlichen einer in
Forderrichtung (10) verlaufenden Geschwindig-
keitskomponente (18d) des Greifelements (18) ent-
spricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Scheiben (14a,
14b) im Wesentlichen gleich grosse Winkelge-
schwindigkeiten (14c) haben.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Winkelgeschwindigkeit (14c) der
Scheiben (14a, 14b) konstant ist.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Winkelgeschwindigkeit (14c) der
Scheiben (14a, 14b) abhéngig von der Frequenz der
im Auslagebereich (11) ankommender Druckpro-
dukte (3) eingestellt wird, vorzugsweise wahrend
des Betriebs der Férderelemente (9).

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Druckprodukt (3)
zum Zeitpunkt der Entnahme auf beiden Scheiben
(14a, 14b) aufliegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Scheiben (14a,
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14b) in einer Ausgangsstellung derart ausgerichtet
werden, dass jeweils ein oberster Umfangspunkt
(19, 19a, 19b) der Scheiben (14a, 14b) nach der Zu-
fuhrung eines Druckprodukts (3) in den Auslagebe-
reich (11) eine bis in den Auslagebereich (11) ver-
langerte Firstlinie (7a) der sattelformigen Auflage (4)
mindestens zeitweise zum gleichen Zeitpunkt um ei-
nen gleichen Abstand (a3) Uberragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Scheiben (14a,
14b) nach der Zufiihrung eines Druckprodukts (3) in
den Auslagebereich (11) zu einem Zeitpunkt abge-
bremst oder angehalten werden, zu dem jeweils ein
oberster Umfangspunkt (19, 19a) der Scheiben
(14a, 14b) die bis in den Auslagebereich (11) ver-
langerte Firstlinie (7a) der sattelformigen Auflage (4)
nicht Gberragt.

Claims

Arrangement for delivering printed products (3) from
a saddle-like support (4), having a crest (7), on which
the printed products (3) can be fed by means of feed-
ing members (9) in a direction of feed (10) while sit-
ting astride to a delivery region (11) of the saddle-
like support (4) and can be taken off the delivery
region (11) by means of atleast one gripping member
(18), two parts (4a, 4b) of the saddle-like support (4)
being arranged, at least in the delivery region (11),
at a distance from one another to form between them
agap (8) extendingin the direction of feed (10), char-
acterised in that the arrangement (1) has at least
two discs (14a, 14b) which are designed to be able
to fit through the gap (8) situated in the delivery re-
gion (11) and which are rotatable on respective fixed
axes of rotation (13a, 13b) which are arranged at a
distance from one another in the direction of feed
(10), which discs (14a, 14b), toraise the printed prod-
ucts (3) continuously from the delivery region (11) of
the saddle-like support (4), are designed to be able,
while they are rotating on their axes of rotation (13a,
13b), to intermittently project above a crest line (7a)
of the saddle-like support (4) when this crestline (7a)
is extended into the delivery region (11).

Arrangement according to claim 1, characterised
in that the discs (14a, 14b) are of substantially the
same size and are so formed thatan uppermost point
(19, 19a, 19b) at the circumference of each disc (14a
14b) is designed to be capable of projecting above
the crest line (7a) of the saddle-like support (4) for
an identical distance (a3) when this crest line (7a) is
extended into the delivery region (11).

Arrangement according to claim 1 or 2, character-
ised in that a distance (a3) between the axes of
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rotation (13a, 13b) and respective uppermost points
(19,19a, 19b) at the circumferences of the discs
(14a, 14b) is angle-dependent, the discs (14a, 14b)
each being of a substantially spiral form in a region
(20) of their circumference.

Arrangement according to one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the discs (14a, 14b) are mounted
in such away that adistance (a2) can be setbetween
their axes of rotation (13a, 13b).

Arrangement according to one of claims 1 to 4, char-
acterised in that it has a control system (16) for
synchronising, with a velocity (9¢) of the feeding
members (9), a component (19d), parallel to the di-
rection of feed (10), of the velocity along its path of
a point (19a) at the circumference which is defined
by a first contact made by at least one of the discs
(14a, 14b) with the printed product (3).

Arrangement according to one of claims 1to 5, char-
acterised in that it has one common actuator (15)
for driving the discs (14a, 14b) at an identical angular
velocity (14c), or respective actuators (15) for driving
each of the discs (14a, 14b) at a substantially iden-
tical angular velocity (14c).

Method of delivering printed products (3) from a sad-
dle-like support (4) on which the printed products (3)
are first fed by means of feeding members (9) in a
direction of feed (10) while sitting astride to a delivery
region (11) of the saddle-like support (4) and are
finally taken off the delivery region (11) by means of
at least one gripping member (18), two parts (4a, 4b)
of the saddle-like support (4) being arranged, at least
in the delivery region (11), at a distance from one
another to form between them a gap (8) extending
in the direction of feed (10), characterised in that,
in the delivery region (11), the printed products (3)
are each raised continuously from the saddle-like
support (4) towards the atleast one gripping member
(18) by at least two rotating discs (14a, 14b) which
fit through the gap (8) and which are provided with
respective fixed axes of rotation (13a, 13b) which
are arranged at a distance from one another in the
direction of feed (10).

Method according to claim 7, characterised in that
a velocity along its path of a first point (19a) at the
circumference which is defined by a first contact
made by at least one of the discs (14a, 14b) with a
printed product (3) entering the delivery region (11)
is selected in such a way that the size of a first com-
ponent (19d), parallel to the direction of feed (10) of
the feeding members (9), of this velocity is substan-
tially the same as a velocity (9c) of the feeding mem-
ber (9) transporting the printed product (3).
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Method according to either of claims 7 and 8, char-
acterised in that a velocity alongits path of a second
point (19b) at the circumference of the discs (14a,
14b) which is defined by the time when the printed
product (3) is taken off is selected in such a way that
the size of a second component (19e), parallel to the
direction offeed (10) of the feeding member (9) trans-
porting the printed product (3), of this velocity sub-
stantially corresponds to a component (18d), extend-
ing in the direction of feed (10), of the velocity of the
gripping member (18).

Method according to one of claims 7 to 9, charac-
terised in that the angular velocities (14c) of the
discs (14a, 14b) are substantially the same.

Method according to claim 10, characterised in that
the angular velocity (14c) of the discs (14a, 14b) is
constant.

Method according to claim 10, characterised in that
the angular velocity (14c) of the discs (14a, 14b) is
set as a function of the frequency of the printed prod-
ucts (3) entering the delivery region (11), preferably
during the operation of the feeding members (9).

Method according to one of claims 7 to 12, charac-
terised in that the printed product (3) is resting on
both discs (14a, 14b) at the time when it is taken off.

Method according to one of claims 7 to 13, charac-
terised in that the discs (14a, 14b) are so aligned
in a starting position that, on a printed product (3)
being fed into the delivery region (11), respective
uppermost points (19, 19a, 19b) at the circumferenc-
es of the discs (14a, 14b) project at least intermit-
tently and at the same time and for an identical dis-
tance (a3) above a crest line (7a) of the saddle-like
support (4) when this crest line (7a) is extended into
the delivery region (11).

Method according to one of claims 7 to 14, charac-
terised in that, on a printed product (3) being fed
into the delivery region (11), the discs (14a, 14b) are
braked or stopped at a time at which respective up-
permost points (19, 19a) at the circumferences of
the discs (14a, 14b) do not project above the crest
line (7a) of the saddle-like support (4) when this crest
line (7a) is extended into the delivery region (11).

Revendications

Dispositif destiné a enlever des produits d’'impres-
sion (3) d’'une structure d’appui (4) en forme de sel-
lette qui est munie d'une créte (7) et sur laquelle
lesdits produits d'impression (3), reposant a califour-
chon, peuvent étre délivrés au moyen d’éléments de
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10

convoyage (9), dans une direction de convoyage
(10), a une zone d’enlévement (11) de ladite struc-
ture d’appui (4) en forme de sellette, et peuvent étre
prélevés de ladite zone d’enlévement (11) a l'aide
d’au moins un élément de préhension (18), sachant
que, au moins dans ladite zone d’enlévement (11),
deux parties d’appui (4a, 4b) de ladite structure d’ap-
pui (4) en forme de sellette sont placées a distance
I'une de I'autre en réservant, entre elles, uninterstice
(8) s’étendant dans la direction de convoyage (10),
caractérisé par le fait que ledit dispositif (1) com-
prend au moins deux disques (14a, 14b) qui sont
congus pour pouvoir franchir l'interstice (8) de la zo-
ne d’enlévement (11), qui peuvent tourner, a chaque
fois, autour d’axes fixes de rotation (13a, 13b) placés
mutuellement a distance dans la direction de con-
voyage (10) et qui, en vue de soulever en continu
les produits d'impression (3) depuis ladite zone d’en-
levement (11) de la structure d’appui (4) en forme
de sellette, sont réalisés de maniére a pouvoir faire
saillie par intermittence, au cours de leur rotation
autour de I'axe de rotation (13a, 13b), au-dela d’'une
ligne sommitale (7a) de ladite structure d’appui (4)
en forme de sellette qui est prolongée jusque dans
ladite zone d’enlévement (11).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que les disques (14a, 14b) sont réalisés pour
offrir des dimensionnements substantiellement
identiques, et sontagencés de fagon telle qu’un point
supérieur extréme (19, 19a, 19b) du pourtour de cha-
que disque (14a, 14b) soit congu de maniere a pou-
voir faire saillie, d’'une distance égale (a3), au-dela
de la ligne sommitale (7a) de la structure d’appui (4)
en forme de sellette qui est prolongée jusque dans
la zone d’enlévement (11).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
par le fait qu’une distance (a3), comprise entre 'axe
de rotation (13a, 13b) et un point supérieur extréme
respectif (19, 19a, 19b) du pourtour des disques
(14a, 14b), est tributaire de l'orientation angulaire,
lesdits disques (14a, 14b) étant respectivement réa-
lisés pour présenter une configuration pour I'essen-
tiel spiroidale, au moins dans une région (20) du
pourtour.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé par le fait que les disques (14a, 14b) sont
montés de maniére a permettre le réglage d’'une dis-
tance (a2) comprise entre leurs axes de rotation
(13a, 13b).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé par le fait qu’il est équipé d’'une comman-
de (16) ciblant la synchronisation, avec une vitesse
(9c) des éléments de convoyage (9), d'une compo-
sante (19d) de vitesse de trajectoire, parallele a la
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direction de convoyage (10), d’'un point (19a) situé
sur le pourtour et défini par un premier contact d’au
moins I'un des disques (14a, 14b) avec le produit
d’'impression (3).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé par le fait qu’il est équipé d’un actionneur
commun (15), ciblant I'entrainement des disques
(14a, 14b) avec une vitesse angulaire (14c) identi-
que, ou d’'un actionneur respectif (15) ciblant I'en-
trainement de chaque disque (14a, 14b) avec une
vitesse angulaire (14c) sensiblement identique.

Procédé destiné a enlever des produits d'impression
(3) d’une structure d’appui (4) en forme de sellette
sur laquelle lesdits produits d’impression (3), repo-
sant a califourchon dans un premier temps, sont dé-
livrés au moyen d’éléments de convoyage (9), dans
une direction de convoyage (10), a une zone d’en-
levement (11) de ladite structure d’appui (4) en forme
de sellette, et sontfinalement prélevés de ladite zone
d’enlevement (11) a I'aide d’au moins un élément de
préhension (18), sachant que, au moins dans ladite
zone d’enlévement (11), deux parties d’appui (4a,
4b) de ladite structure d’appui (4) en forme de sellette
sont placées a distance I'une de I'autre en réservant,
entre elles, un interstice (8) s’étendant dans la direc-
tion de convoyage (10), caractérisé par le fait que,
dans la zone d’enlévement (11), les produits d’'im-
pression (3) sont respectivement soulevés en con-
tinu depuis la structure d’appui (4) en forme de sel-
lette, dans la direction de I'élément de préhension
(18) a présence minimale, par au moins deux dis-
ques rotatifs (14a, 14b) qui franchissent l'interstice
(8) et sont dotés, a chaque fois, d’axes fixes de ro-
tation (13a, 13b) placés mutuellement a distance
dans la direction de convoyage (10).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé par
le fait qu’une vitesse de trajectoire d’un premier
point (19a), situé sur le pourtour et défini par un pre-
mier contact d’au moins 'un des disques (14a, 14b)
avec un produit d'impression (3) arrivant dans la zo-
ne d’enlévement (11), est sélectionnée de telle sorte
que la valeur d’une premiere composante (19d) de
vitesse de trajectoire, parallele a la direction de con-
voyage (10) des éléments de convoyage (9), soit
pour I'essentiel égale a une vitesse (9c) de I'élément
de convoyage (9) acheminant ledit produit d'impres-
sion (3).

Procédé selon l'une des revendications 7 ou 8, ca-
ractérisé par le fait qu’une vitesse de trajectoire
d’'un second point (19b), situé sur le pourtour des
disques (14a, 14b) et défini par l'instant du préléve-
ment du produit d’'impression (3), est sélectionnée
de telle sorte que la valeur d’'une seconde compo-
sante (19e) de vitesse de trajectoire, parallele a la
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direction de convoyage (10) de I'élément de con-
voyage (9) acheminant ledit produit d'impression (3),
corresponde pour I'essentiel a une composante de
vitesse (18d) de I'élément de préhension (18), qui
s’étend dans ladite direction de convoyage (10).

Procédé selon 'une des revendications 7 a 9, ca-
ractérisé par le fait que les disques (14a, 14b) pré-
sentent des vitesses angulaires (14c) substantielle-
ment identiques.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé par
le fait que la vitesse angulaire (14c) des disques
(14a, 14b) est constante.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé par
le fait que la vitesse angulaire (14c) des disques
(14a, 14b) estréglée en fonction de la fréquence des
produits d’impression (3) arrivant dans la zone d’en-
levement (11), de préférence au cours du fonction-
nement des éléments de convoyage (9).

Procédé selon I'une des revendications 7 a 12, ca-
ractérisé par le fait que le produit d'impression (3)
repose sur les deux disques (14a, 14b) a l'instant du
prélévement.

Procédé selon I'une des revendications 7 a 13, ca-
ractérisé par le fait que les disques (14a, 14b) sont
orientés, dans une position initiale, de fagon telle
qu’a l'issue de la délivrance d’un produit d’'impres-
sion (3) a la zone d’enlévement (11), un point supé-
rieur extréme (19, 19a, 19b) situé sur le pourtour
desdits disques (14a, 14b) dépasse respectivement,
d’'une distance égale (a3) et au méme instant, au
moins par intermittence, au-dela d’une ligne sommi-
tale (7a) de la structure d’appui (4) en forme de sel-
lette qui est prolongée jusque dans ladite zone d’en-
levement (11).

Procédé selon I'une des revendications 7 a 14, ca-
ractérisé par le fait qu’a l'issue de la délivrance
d’un produit d'impression (3) a la zone d’enléevement
(11), les disques (14a, 14b) sont freinés ou stoppés
a un instant auquel un point supérieur extréme res-
pectif (19, 19a), situé sur le pourtour desdits disques
(14a, 14b), ne dépasse pas au-dela de la ligne som-
mitale (7a) de la structure d’appui (4) en forme de
sellette qui est prolongée jusque dans ladite zone
d’enlévement (11).
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