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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Férder-
technik und betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren
zum Umlagern eines Férderstroms aus flexiblen flachen
Gegenstanden, insbesondere Druckereiprodukten. Un-
ter Umlagern wird die Anderung der Lage der Gegen-
stdnde bzw. wenigstens einer ihrer Kanten relativ zur
Forderrichtung des Férderstroms verstanden.

[0002] In der Druckereitechnik, aber auch in anderen
Gebieten, werden Gegenstande, z.B. Druckereiproduk-
te, haufig in einem Foérderstrom kontinuierlich hinterein-
ander zwischen verschiedenen Bearbeitungsstationen
geférdert. Dabei entspricht die Lage der Gegensténde
mit Bezug auf die Férderrichtung und/oder die Orientie-
rung im Raum beim Verlassen einer ersten Bearbei-
tungsstation haufig nicht der Lage, die fiir die Weiterver-
arbeitung notwendig ist. Beispielsweise verlassen Dru-
ckereiprodukte eine Falzstation haufig in einem Produk-
testrom, in dem die Falzkanten in Foérderrichtung orien-
tiert sind und in dem die Produkte stehen. Fir die Wei-
terverarbeitung ist jedoch ein Produktestrom erwiinscht,
in dem die Falzkanten quer zur Férderrichtung orientiert
sind und in dem die Produkte liegen. Um diese Umlage-
rung zu erreichen, werden beispielsweise Zwischenfor-
derer eingesetzt, die den stehenden Produktestrom zu-
nachst ablegen, d.h. um 90° um eine in Férderrichtung
verlaufende Achse drehen. Anschliessend werden die
Gegenstande vereinzelt auf ein quer zur urspriinglichen
Forderrichtung verlaufendes Férderband abgelegt. Dies
ist beispielsweise in der US 7,458,926 oder in der nicht
vorverdffentlichten CH-Patentanmeldung Nr. 1209/09
beschrieben.

[0003] Aus der CH 617 408, der EP-B 1375 404 oder
der EP-B 1 318 095 sind Vorrichtungen bekannt, mit de-
nen die Férderrichtung einer liegend geférderten Schup-
penformation von Druckereiprodukten unter Beibehal-
tung der horizontalen Férderebene um 90° gedreht wer-
den kann. Hierzu werden die Gegenstande gegen einen
Anschlag geférdert, wodurch die Bewegung in ihrer ur-
springlichen Forderrichtung gestoppt wird. Im Bereich
des Anschlags werden die Gegenstande dem Einfluss
eines Wegforderers ausgesetzt, der quer zur urspriing-
lichen Forderrichtung férdert. Damit wird der Produkte-
strom um 90° umgelenkt die Schuppenformation beibe-
halten. Die Orientierung einer vorbestimmten Produkt-
kante andert sich jedoch relativ zur Forderrichtung. Da
die Schuppenformation nicht zwischenzeitlich aufgeldst
wird, sind die Einsatzmdglichkeiten solcher Vorrichtun-
gen beschrankt. Insbesondere kann kein Schuppen-
strom aus ineinander gefalzten Produkten in einen
Schuppenstrom aus aufeinander liegenden Produkten
umgewandelt werden.

[0004] AusderEP-A 0900 757 ist eine Umlenkvorrich-
tung bekannt, die einen Strom aus einzeln geférderten
Druckereiprodukten, die den Ausgang eines Falztrich-
ters einzeln in vertikaler Richtung verlassen, in einen in
horizontaler Richtung geférderten Schuppenstrom um-
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wandelt. Hierbei findet jedoch keine Anderung der Ori-
entierung der Falzkante relativ zur Férderrichtung statt.
Diese Vorrichtung istinsbesondere nicht fir Falzanlagen
geeignet, die einen Schuppenstrom falzen, der in Falz-
richtung geférdert wird.

[0005] Nachteilig an den bekannten Umlagerungsvor-
richtungen und -verfahren, bei denen die Produktlage im
Raum und die Orientierung einer bestimmten Kante re-
lativ zur Férderrichtung geandert werden soll, ist der ver-
héltnismassig grosse Platzbedarf. Die Anlage gemass
US 7,458,926 oder CH-Patentanmeldung Nr. 1209/09
benotigt beispielsweise flir das seitliche Ablegen des zu-
erst stehend geforderten Produktestroms eine Strecke
von 1 bis 1,5 m.

[0006] Kompaktere Anlagen sehen die Bildung von
Zwischenstapeln vor. Die Zwischenstapel werden in ge-
eigneter Weise aufgeldst, so dass die Gegenstande im
entstehenden Foérderstrom die passende Orientierung
haben. Hierbei missen die Gegenstande jedoch voll-
sténdig abgebremst und wieder beschleunigt werden. Ei-
ne kontinuierliche Verarbeitung ist nicht moglich.
[0007] Die EP 1748 012 A2 beschreibt ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Zusammentragen von Druck-
bogen, wobei aus mehreren Kollektionen gleicher Druck-
bogen jeweils ein einzelner Druckbogen entnommen
wird und die vereinzelten Druckbogen einem Sammel-
forderer zur Stapelbildung zugefiihrt werden.

[0008] Die JP 1081743 A beschreibt eine Vorrichtung
zur Umkehrung der Orientierung von Druckereiproduk-
ten.

[0009] Die JP 61 075449 U beschreibt ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Umlenken von flachigen Ge-
genstanden.

[0010] Die US 6421699 Abeschreibt eine Vorrichtung
zum Zusammenflihren von vertikal orientierten Doku-
menten mit horizontal orientierten Dokumenten.

[0011] Die JP 5270745 A beschreibt eine Vorrichtung
zum Aufwickeln von in einem Schuppenstrom zugeflhr-
ten Druckereiprodukten auf einen Wickel.

[0012] Die US 5 415 385 A beschreibt ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Bildung von Stapeln aus unter-
schiedlichen Beilagen, wobei die zusammengetragenen
Beilagenstapel in einer Einsteckvorrichtung in Zeitungen
eingesteckt werden.

[0013] Die JP 5 116403 A beschreibt eine Vorrichtung
zur Forderung von Papierbahnen mit entsprechenden
Umlenkungseinrichtungen.

[0014] Die DD 109 596 A1 beschreibt eine Vorrichtung
zum Umlenken von Falzbogen um eine Ecke. Die Vor-
richtung enthalt eine Anschlagstelle, welcher die aus ei-
ner ersten Forderrichtung zugeférderten Falzbogen an-
schlagen, bevor diese in eine zweite Férderrichtung wei-
terbefordert werden.

[0015] Die US 6234 468 B1 beschreibt ein Férdersys-
tem zum Foérdern von Umschlagen, geméass welchem
Umschlage von einem Stapel vereinzelt und in einer Um-
lenkeinrichtung auf eine Férderband umgelenkt und die
Umschlaglasche aufgeklappt wird.
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[0016] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Umlagern
eines kontinuierlich bewegten Férderstroms anzugeben,
beider bzw. bei dem die geschilderten Nachteile vermie-
den sind und eine kontinuierliche Férderung maglich ist.
Insbesondere soll mit einfachen Mitteln eine Anderung
der Lage einer vorbestimmten Gegenstandskante relativ
zur Forderrichtung und eine Orientierungsanderung der
Gegenstande im Raum erreicht werden.

[0017] Die Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung
und ein Verfahren mit den Merkmalen der Anspriiche 1
bzw. 7. Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus
den abhangigen Anspriichen, der Beschreibung und den
Zeichnungen.

[0018] Verfahrensmassig sind folgende Schritte vor-
handen, wobei die Flachennormalen der Gegenstande
zu jedem Zeitpunkt im Wesentlichen senkrecht zur mo-
mentanen Férderrichtung orientiert sind:

- Foérdern der Gegenstdnde in einem einlaufenden
Forderstrom in einer ersten Férderrichtung und mit
einer ersten Orientierung ihrer Flachennormalen so-
wie in einem vorbestimmten Takt zu einem Umlen-
kungsbereich.

- BeendenderFdérderungin erster Férderrichtung und
Beschleunigen einzelner Gegenstéande in einer
zweiten Foérderrichtung, die senkrecht zur ersten
Forderrichtung und zur ersten Orientierung der Fla-
chennormalen im einlaufenden Fdrderstrom gerich-
tet ist, durch ein im Umlenkungsbereich im vorbe-
stimmten Takt auf die Gegenstande einwirkendes
Beschleunigungselement.

- Umlenken des in zweiter Férderrichtung bewegten
Forderstroms im Umlenkungsbereich in eine dritte
Forderrichtung, die senkrecht zur ersten Férderrich-
tung ist und mit der zweiten Férderrichtung einen
von Null verschiedenen Winkel (insbesondere gros-
ser als 45°, vorzugsweise etwa 90° oder etwa 180°)
einschliesst, und Weiterférdern der Gegenstande
nach Verlassen des Umlenkungsbereichs in einem
auslaufenden Forderstrom.

[0019] Durch das erfindungsgemasse Verfahren wird
eine einfache Lageanderung einer beliebigen Kante ei-
nes Gegenstands, z.B. der Falzkante, relativ zur Férder-
richtung erzielt. Dies entspricht einer Formationsande-
rung zwischen der einlaufenden und der auslaufenden
Formation. Die zusétzliche Umlenkung in die dritte For-
derrichtung ermdglicht es, auch die Orientierung der Fla-
chennormalen im Raum anzupassen, um eine optimale
Lage fur die Weiterverarbeitung zu erreichen, z.B. lie-
gendes Weiterfordern als Schuppenformation oder
Ubergabe einzelner Gegensténde an Greifer.

[0020] Das erfindungsgemasse Verfahren, insbeson-
dere das Beenden der Forderung in erster Forderrich-
tung und das vorzugsweise gleichzeitige Beschleunigen
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in dazu senkrecht verlaufender zweiter Férderrichtung
kann auf sehr kleinem Raum durchgefiihrt werden. Im
Prinzip reicht hierzu ein Umlenkungsbereich, dessen Ab-
messung in erster Férderrichtung gesehen etwas gros-
ser als eine typische Gegenstandslange ist. In diesen
Umlenkungsbereich erfolgt auch die weitere Umlenkung
in die dritte Foérderrichtung. Indem im Umlenkungsbe-
reich getaktet auf die Gegenstande zugegriffen wird, kon-
nen diese auch bei hohen Férdergeschwindigkeiten in
der einlaufenden Formation sehr prazise und schonend
beschleunigt und nach Bedarf sogar vereinzelt werden.
Dies ist bei den eingangs genannten Vorrichtungen nicht
der Fall. Das Beenden der Férderung in erster Foérder-
richtung erfolgt bevorzugt dadurch, dass die Gegenstan-
de durch das Beschleunigungselement einzeln aus dem
Foérderstrom abgezogen und in zweiter Férderrichtung
beschleunigt werden. Auf einen Anschlag oder ein sons-
tiges Umlenkungselement, gegen das die Gegenstande
laufen und durch das sie aus ihrer urspriinglichen Bewe-
gungsrichtung abgelenkt werden, kann daher verzichtet
werden. Der Férderweg in erster Férderrichtung ist daher
nicht durch einen Anschlag oder ein sonstiges Umlen-
kungselement begrenzt.

[0021] Die erfindungsgemasse Vorrichtung umfasst
folgende Komponenten:

- Einen Eingang zum Zufiihren eines getakteten ein-
laufenden Férderstroms in einer ersten Forderrich-
tung und mit einer Orientierung der Flachennorma-
len der Gegenstande senkrecht zur ersten Forder-
richtung. Dem Eingang kann ein Eingangsfoérderer
vorgeschaltet sein. Der Eingang in erster Férderuch-
tung ist nicht durch ein als Anschlag wirkendes Ele-
ment begrenzt.

- Wenigstens ein Beschleunigungselement, welches
imstande ist, in einem vorbestimmten Takt auf die
Gegenstande einzuwirken und diese dadurch in ei-
ner zweiten Forderrichtung, zu beschleunigen, wo-
bei die zweite Foérderrichtung senkrecht zur ersten
Foérderrichtung und zur Orientierung der Flachennor-
malen im einlaufenden Foérderstrom gerichtet ist.
Das Beschleunigungselement ist ausserdem im-
stande, die weitere Bewegung der Gegenstande in
erster Forderrichtung zu unterbinden, z.B. indem es
die Gegenstande von etwaigen in erster Férderuch-
tung férderaktiven Elementen wegzieht.

- Einen Ausgang zum Abgeben eines auslaufenden
Forderstroms. Dem Ausgang kann ein Ausgangsfor-
derer nachgeschaltet sein, der die Gegenstande
vom Ausgang Ubernimmt. Hierbei kann eine weitere
Formationsénderung erfolgen.

- Einen zwischen Eingang und Ausgang angeordne-
ten Zwischenférderer, der die Gegenstande nach
oder wahrend der Beschleunigung durch das Be-
schleunigungselement aufzunehmen und weiterzu-
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foérdern imstande ist. Der Zwischenférderer definiert
einen gekrimmten Férderweg flr die Gegenstande,
der eingangsseitig in zweiter Férderrichtung und
ausgangsseitig in einer dritten Férderrichtung orien-
tiert ist, die senkrecht zur ersten Forderrichtung ist
und mit der zweiten Forderrichtung einen von Null
verschiedenen Winkel einschliesst.

[0022] Gemass der Erfindung bleibt die Orientierung
einer bestimmten Gegenstandskante, z.B. des Bundes
bei gefalzten, geklebten oder sonstwie gebundenen Dru-
ckereiprodukten, im Raum jeweils gleich. Das Umlagern
wird durch Anderung der Férderrichtung und Anderung
der Orientierung der Flachennormalen im Raum erreicht.
Optional kénnen die Gegenstande zusatzlich vereinzelt
werden. Verfahren und Vorrichtung lassen sich sehr fle-
xibel zur Umlagerung verschiedener Formationen ein-
setzen: Der einlaufende Forderstrom ist ein Schuppen-
strom, in dem der Abstand der vorlaufenden Kanten der
Gegenstande kleiner ist als die in erster Férderrichtung
gemessene Lange der Gegenstdnde. Im Fall eines
Schuppenstroms kdnnen die Gegenstande teilweise auf-
einander liegen. Es kann sich aber auch um eine Schup-
penformation aus ineinander angeordneten Gegenstan-
den handeln, wenn z.B. gefalzte, geklebte oder sonstwie
gebundene Druckereiprodukte geférdert werden. Im
auslaufenden Foérderstrom kdnnen die Gegenstdnde
ebenfalls einzeln oder als Schuppenformation vorliegen.
Bei ein- und auslaufender Schuppenformation kann sich
die Lage der Hauptflachen (z.B. Titel- und Rickseite)
benachbarter Gegenstande zueinander &andern oder
gleich bleiben. Beispielsweise liegt die (momentane)
Vorlaufkante in der ein- und auslaufenden Schuppenfor-
mation auf der Titelseite auf (keine Lagednderung der
Hauptflachen) oder befindet sichin der einlaufenden For-
mation auf der Titelseite und in der auslaufenden For-
mation auf der Rickseite (Lageadnderung der Hauptfla-
chen). Beikeiner Lagednderung ist auch kein Vereinzeln
im Umlagerungsbereich notwendig, aber es ist moglich.
Ein anschliessendes Uberfilhren in eine Einzelférde-
rung, z.B. in Greifer eines Greiferférderers, ist moglich.
[0023] Besondere Vorteile hat die Erfindung im Zu-
sammenhang mit der eingangs erwahnten Falzanlage:
Die Druckereiprodukte verlassen die Falzstation in ei-
nem Schuppenstrom, in dem die Falzkanten in Gblicher-
weise horizontaler Férderrichtung orientiert sind und in
dem die Produkte ineinander angeordnet sind und ste-
hen, d.h. horizontal orientierte Flachennormalen haben.
Fir die Weiterverarbeitung gewtinscht ist jedoch ein For-
derstrom, in dem die Falzkanten der Druckereiprodukte
mit Bezug auf die Férderrichtung vorlaufend sind und auf
dem jeweils vorlaufenden Produkt aufliegen. Die erfin-
dungsgemasse Vorrichtung zieht die Produkte aus ei-
nem solchen einlaufenden Férderstrom nach oben oder
nach unten ab (zweite Forderrichtung), vereinzelt diese
dabei, und lenkt den so entstehendenden Strom wieder
in eine horizontale oder schrdg nach oben verlaufende
dritte Férderrichtung um. Der Platzbedarf ist gegeniiber
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Anlagen, die erst den Schuppenstrom seitlich ablegen,
dann in erster Forderrichtung vereinzeln und anschlies-
send eine neue, quer geférderte Schuppenformation er-
zeugen, deutlich verringert.

[0024] Der auslaufende Forderstrom kann an einen
Bandférderer Gibergeben werden, der die Gegenstande
vorzugsweise mit im Wesentlichen vertikaler Orientie-
rung ihrer Flachennormalen weiterférdert. Alternativ oder
im Anschluss an den Bandférderer kann ein Greiferfor-
derer vorgesehen sein, der die Gegenstéande mitim We-
sentlichen horizontaler Orientierung ihrer Flachennor-
malen, also hangend, weiterférdert.

[0025] Das Beschleunigungselement ist als Bauteil
ausgebildet sein, welches im Stande ist, durch Ubertra-
gung eines Bewegungsimpulses auf die Oberflache der
Druckprodukte einzuwirken und diese in eine andere For-
derrichtung, umzulenken. Diese andere Férderrichtung
kann zum Beispiel senkrecht zur Férderrichtung stehen,
in welcher die Druckprodukte zugefiihrt werden. Das Be-
schleunigungselement kann z. B. ein Abschlagelement
sein.

[0026] Beispiele der Erfindung sind in den Zeichnun-
gen dargestellt und nachfolgend beschrieben. Es zeigen
rein schematisch:

Fig. 1a-d  Beispiele fir stehend einlaufende und lie-
gend auslaufende Forderstrome;

Fig. 2 ein Beispiel fur einen liegend einlaufenden
und liegend auslaufenden Férderstrom;
Fig. 3+4 perspektivische Ansichten einer Umlage-
rungsvorrichtung wahrend des Umlagerns
von Schuppenstrdomen aus zwei verschie-
denen Blickrichtungen;

Fig. 5+6 die Vorrichtung aus Fig. 1+2 in einer Ansicht
von der Seite bzw. von oben;

Fig. 7+8 die Vorrichtung aus Fig. 1+2 beim Erstellen
eines auslaufenden Forderstroms, der aus
einzelnen Gegenstanden besteht;

eine Variante, bei der sich an den Aus-
gangsférderer ein Greifertransporteur an-
schliesst.

Fig. 9

[0027] In den Fig. 1a-d und 2 sind Beispiele fiir ein-
und auslaufende Férderstrome S1, S3 gezeigt, die eine
als "Black Box" dargestellte erfindungsgemasse Umla-
gerungsvorrichtung 100 durchlaufen. Diese definiert ei-
nen Umlenkungsbereich 101. Der einlaufende Férder-
strom S1 wird jeweils in einer horizontalen ersten For-
derrichtung F1 zum Eingang 102 der Umlagerungsvor-
richtung 100 gefordert.

[0028] BeiFig. 1a-d stehen die Gegenstande 1im ein-
laufenden Férderstrom S1 (horizontale Flachennormale
N1). Der auslaufende Forderstrom S3 verlasst den Aus-
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gang 140 der Umlagerungsvorrichtung 100 in einer ho-
rizontalen dritten Forderrichtung F3, wobei die Gegen-
stédnde 1 liegen (vertikale Flachennormale N3). Innerhalb
der Umlagerungsvorrichtung 100 durchlaufen die Ge-
genstande einen gekrimmten Férderweg 121, der ein-
gangsseitig senkrecht zur urspriinglichen Forderrichtung
F1 orientiert ist (zweite Forderrichtung F2) und aus-
gangsseitig in dritter Férderrichtung F3 verlauft. Die Ori-
entierung einer ausgezeichneten Kante 2, die hier z.B.
die Falzkante ist, wird durch die Umlagerungsvorrichtung
100 relativ zur Forderrichtung F1 bzw. F3 verandert: Im
einlaufenden Strom S1 ist die Kante 2 vorlaufend, im
auslaufenden Strom S3 ist die Kante 2 in der momenta-
nen Férderrichtung F3 orientiert. Des Weiteren wird die
Orientierung der Flachennormalen N1, N3 im Raum ge-
dreht.

[0029] Bei Fig. 1alauft eine Formation S1 ein, bei der
die mit T bezeichneten Titelseiten im einlaufenden Strom
S1 nach rechts weisen. Die Vorlaufkanten (Falzkanten
2) liegen auf der Titelseite T des vorlaufenden Gegen-
stands 1 auf. Die Gegenstande 1 werden nach unten
abgezogen (Foérderrichtung F2) und werden anschlies-
send durch Drehung um 90° entgegen dem Uhrzeiger-
sinn um die erste Forderrichtung F1 in horizontale Lage
umgelenkt. Im auslaufenden Férderstrom S3 weisen die
Titelseiten T nach oben und die urspriinglich nach unten
orientierten Seitenkanten 3 nach vorne. Die Kanten 3
liegen ausserdem auf dem vorlaufenden Gegenstand 1
auf. Titel- und Riickseite benachbarter Gegenstande 1
verandern ihre relative Lage zueinander daher nicht
(Ruckseite eines Gegenstands berihrt Titelseite des vor-
laufenden Gegenstands). Innerhalb der Umlagerungs-
vorrichtung 100 kann, aber muss nicht vereinzelt werden,
um den hier gezeigten auslaufenden Férderstrom S3 zu
erzeugen.

[0030] Bei Fig. 1b besteht die einlaufende Formation
S1 aus einzelnen Gegenstanden. Wie bei Fig. 1a weisen
die Titel T nach rechts und die Falzkanten 2 sind die
Vorlaufkanten. In der auslaufenden Formation S3 sind
die urspriinglich unten liegenden Seitenkanten 3 die Vor-
lauftkanten. Die Gegensténde 1 sind auch hier einzeln.
Innerhalb der Umlagerungsvorrichtung 100 kénnen die
Gegenstande 1 vereinzelt geférdert werden, um den hier
gezeigten auslaufenden Férderstrom S3 zu erzeugen.
Sie kénnen die Umlagerungsvorrichtung 100 jedoch
auch mit einem gegenseitigen Uberlapp durchlaufen und
erst am Ausgang 140 durch geeignete Wahl der Forder-
geschwindigkeit des Wegftrderers wieder vereinzelt
werden.

[0031] Bei Fig. 1c weisen die Titel T wiederum nach
rechts. Die Falzkanten 2 sind die unteren Kanten. Sie
sind im einlaufenden Férderstrom S1 in erster Forder-
richtung F1 orientiert. Eine Seitenkante 3 bildet die Vor-
laufkanten, die auf der Titelseite T des vorlaufenden Ge-
genstands 1 aufliegt. Innerhalb der Umlagerungsvorrich-
tung 100 machen die Gegenstande 1 eine Drehung im
Uhrzeigersinn um die erste Forderrichtung F1. Im aus-
laufenden Foérderstrom S3 liegen daher die mit R be-
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zeichneten Riickseiten (im einlaufenden Strom S1 links)
oben. Die Falzkanten 2 sind im auslaufenden Foérder-
strom S3 quer zur dritten Forderrichtung F3 orientiert.
Sie liegen jeweils unterhalb des vorlaufenden Gegen-
stands 1. Auch in diesem Beispiel kann innerhalb der
Umlagerungsvorrichtung 100 vereinzelt werden. Dies ist
jedoch nicht zwingend, da die relative Lage benachbarter
Gegenstande 1 nicht verandert wird (Rickseite eines
Gegenstands beriihrt Titelseite des vorlaufenden Ge-
genstands).

[0032] BeiFig. 1d lauft eine Formation S1 ein, bei der
die mit T bezeichneten Titelseiten im einlaufenden Strom
S1 nach rechts weisen. Im Gegensatz zu Fig. 1a liegen
die Vorlaufkanten (Falzkanten 2) auf der Riickseite R
des vorlaufenden Gegenstands 1 auf. Wie bei Fig. 1a
werden die Gegenstande 1 nach unten abgezogen (For-
derrichtung F2) und anschliessend durch Drehung um
90° entgegen dem Uhrzeigersinn um die erste Forder-
richtung F1 in horizontale Lage umgelenkt. Im auslau-
fenden Foérderstrom S3 weisen die Titelseiten T nach
oben und die urspriinglich nach unten orientierten Sei-
tenkanten 3 nach vorne. Die Kanten 3 liegen ausserdem
auf demvorlaufenden Gegenstand 1 auf. Titel- und Rick-
seite benachbarter Gegenstande 1 verandern ihre rela-
tive Lage zueinander daher (Titelseite eines Gegen-
stands berlihrt Rickseite des vorlaufenden Gegen-
stands im einlaufenden Strom; Riickseite eines Gegen-
stands berihrt Titelseite des vorlaufenden Gegenstands
im auslaufenden Strom). Innerhalb der Umlagerungsvor-
richtung 100 muss daher vereinzelt werden, um den hier
gezeigten auslaufenden Férderstrom S3 zu erzeugen.
[0033] Je nach Férdergeschwindigkeiten in der Zufiih-
rung, der Wegfiihrung und in der Umlagerungsvorrich-
tung 100 ist auch die Umwandlung eines Schuppenstro-
mes in einzelne Gegenstande und umgekehrt méglich.
[0034] Der Umlenkungsbereich 101 kann sehr kom-
pakt sein: Die Gegenstande 1 werden in der Umlage-
rungsvorrichtung 100 aus dem einlaufenden Foérder-
strom S1 senkrecht nach unten abgezogen. Wenn a die
quer zur ersten Forderrichtung F1 gemessene Breite und
b die in erster Forderrichtung F1 gemessene Lange der
Gegenstande 1 flr das grésste zu verarbeitende Format
angibt, muss die Lange B des Umlenkungsbereichs 101
mit Bezug auf die erste Férderrichtung F1 nicht wesent-
lich grésser sein als b. Die Hohe A des Umlenkungsbe-
reichs 101 entspricht etwa der Produktbreite a plus einer
Strecke, die fir das Abziehen in zweiter Férderrichtung
F2 notwendig ist. Die Héhe A ist typischerweise kleiner
als das Vierfache der Breite a, kann bei entsprechende
Flexibilitdt der Gegenstande sogar kleiner das Doppelte
der Breite a sein. Die Breite C des Umlenkungsbereichs
101 ergibt sich aus der gewilinschten Orientierung der
dritten Foérderrichtung F3 und der Flexibilitdt der Gegen-
stande 1.

[0035] Fig. 2 zeigt schematisch, wie aus einer horizon-
tal einlaufenden liegenden Schuppenformation S1 durch
seitliches Beschleunigen in horizontaler Richtung F2 und
Umlenkung um 180° wieder eine horizontal auslaufende
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liegende Schuppenformation S3 hergestellt wird. In die-
ser sind die Positionen von Titel- und Rickseite T, R
umgekehrt. Des Weiteren hat eine ausgezeichnete Kan-
te 2 ihre Orientierung in Bezug auf die momentane For-
derrichtung F1, F3 gedndert.

[0036] Fig. 3-6 zeigen eine erfindungsgemasse Umla-
gerungsvorrichtung 100 in verschiedenen Ansichten.
Der Umlagerungsvorrichtung 100 ist ein Eingangsmodul
200 vorgeschaltet und ein Ausgangsmodul 300 nachge-
schaltet. Das Eingangsmodul 200 umfasst einen Ein-
gangsfoérderer 210 zum Foérdern von stehenden Gegen-
stdnden 1 in einer hier horizontalen ersten Forderrich-
tung F1 und eine Falzstation 220. Das Ausgangsmodul
300 umfasst einen Ausgangsfoérderer 310 zum Fordern
von liegenden Gegenstanden 1 in einer hier horizontalen
dritten Foérderrichtung F3 und eine Positioniereinrichtung
320.

[0037] Der Eingangsférderer 210 fordert flache, flexib-
le Gegenstande 1 in einem getakteten einlaufenden For-
derstrom S1in der ersten Foérderrichtung F1 zur Falzsta-
tion 220 und anschliessend zum Eingang 102 der Um-
lagerungsvorrichtung 100. Der Eingangsférderer 210
umfasst dazu wenigstens ein Paar aus gegenlaufig an-
getriebenen Riemen 212, 214, die Gber Umlenkrollen 216
in horizontaler Richtung geflihrt sind. Unterhalb der Rie-
men 212, 214 befindet sich ein synchron mit den Riemen
212, 214 angetriebenes Férderband 218. Dieses stultzt
die Gegenstande an ihren nach unten weisenden Kan-
ten, hier den Falzkanten 2, ab, wahrend die Riemen 212,
214 die Gegenstande im oberen Bereich flhren und for-
dern. Das Forderband 218 endet vor der Falzstation 220,
die Riemen 212, 214 fiihren bis zum Eingang 102 der
Umlagerungsvorrichtung 100. Die Falzstation 220 um-
fasst in an sich bekannter Weise zwei Paare von gegen-
einander gefederten Falzrollen 222, 224 mit konischem
bzw. geradem Verlauf der Mantelflachen.

[0038] Die Gegenstande 1 sind hier gefaltete Drucke-
reiprodukte, die im einlaufenden Foérderstrom S1 ste-
hend, d.h. mit horizontaler Flachennormale N1, geférdert
werden. Der einlaufende Férderstrom S1 ist ein Schup-
penstrom aus ineinander gefalzten Gegensténden 1, wo-
bei die Falzkante 2 in erster Férderrichtung F1 orientiert
ist und wobei sich jeder Gegenstand teilweise im vorlau-
fenden Gegenstand befindet.

[0039] Der Eingang 102 der Umlagerungsvorrichtung
100 bildet durch stationare Fiihrungselemente 104, 106,
hier Fihrungsbleche, einen vertikalen Eintrittsspalt 103
fur die flachen Gegenstande 1 aus. Im oberen Bereich
des Eintrittsspaltes 103 ist an einer Seite eine um eine
vertikale Achse 108 drehbare Fiihrungsrolle 110 ange-
ordnet. Diese wirkt miteiner antreibbaren Segmentschei-
be 112 auf der anderen Seite des Eintrittsspaltes 103
zusammen, die um eine ebenfalls vertikale Achse 114
drehbar ist. Je nach Stellung der Segmentscheibe 112
ist der Eintrittsspalt 103 im oberen Bereich verengt oder
geodffnet. Die Segmentscheibe 112 dient zusammen mit
der passiven Fiihrungsrolle 110 zum Ubernehmen der
Gegenstande 1 vom Eingangsférderer 210 und zum Wei-
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terfordern in erster Férderrichtung F1. Diese Forderwir-
kung besteht nur so lange, wie Segmentscheibe 112 und
Flahrungsrolle 110 miteinander auf den Gegenstand wir-
ken und diesen dadurch halten. Statt einer aktiven For-
derung kann auch ein rein passives Fuhren vorgesehen
sein, z.B. indem statt der angetriebenen Segmentschei-
be stationare Fuhrungsbleche eingesetzt werden. Die
Bewegungin erster Férderrichtung erfolgt dann aufgrund
der Massentragheit. Die Fiihrungsrolle 110 kann in sich
elastisch sein und/oder aus einem elastischen Material
bestehen. Es ist nicht notwendig, dass Segmentscheibe
112 und Fihrungsrolle 110 die Gegenstande 1 aktiv ab-
bremsen oder beschleunigen.

[0040] Unterhalb der Anordnung aus Segmentscheibe
112 und Fuhrungsrolle 110 befinden sich ein Beschleu-
nigungselement 130 und ein Zwischenférderer 120. Das
Beschleunigungselement 130 ist hier ebenfalls eine Seg-
mentscheibe 132, die um eine vertikale Achse 134 an-
treibbar ist. Sie dient dazu, die im Eintrittsspalt 103 be-
findlichen Gegenstande 1 in einer zweiten Férderrich-
tung F2, hier nach unten, zu beschleunigen und dabei
zu ggfs. zu vereinzeln. Das Beschleunigungselement
130 greift auf den in Férderrichtung F1 vorderen Bereich
der Gegenstande 1 zu, in dem der Gegenstand 1 auch
bei einer einlaufenden Schuppenformation keinen Uber-
lapp zum nachlaufenden Gegenstand aufweist. Dadurch
wird der Gegenstand 1 nach unten abgezogen. Er lauft
nicht gegen einen Anschlag.

[0041] DerZwischenférderer 120 dientzum Umlenken
der Gegenstande 1 aus der zweiten Férderrichtung F2
in die dritte Férderrichtung F3, die hier wieder horizontal
ist. Der Zwischenforderer 120 bildet einen wenigstens
teilweise gekrimmten Foérderspalt 122 aus. Dieser ist
eingangsseitig in zweiter Férderrichtung F2 und am Aus-
gang 140 der Umlenkvorrichtung 100 in dritter Foérder-
richtung F3 orientiert, beschreibt also ein Kreissegment
bzw. ein Zylindermantelsegment von ca. 90°. Der Zwi-
schenférderer 120 umfasst miteinander kooperierende
Bander oder Riemen 124, 126, 127, die Uber verschie-
dene Umlenkrollen 125, 128 so geflihrt sind, dass der
gekrimmte Forderspalt 122 gebildet wird. Vorliegend ist
ein relativ breites Band 124 vorhanden, dessen Umlen-
krollen 125 so angeordnet sind, dass es die konvexe For-
derflache 122a des Forderspaltes 122 ausbildet. Die ge-
geniberliegende konkave Foérderflaiche 122b wird hier
durch zwei parallele Riemen 126, 127 realisiert, die liber
drei Umlenkrollen 128 gefiihrt sind und durch Zusam-
menwirken mit der konvexen Foérderflache 122a gebo-
gen werden. Der Férderspalt 122 hat somit eine Weite,
die sich an die Dicke der Gegenstande 1 anpassen kann.
Am eingangsseitigen Ende des Forderspalts 122 ist
durch die Riemen 124, 126, 127 ein Einzugsspalt 123
gebildet. Dieser hat eine quer zur Féderrichtung F2 ver-
laufende Offnung und verjiingt sich in Férderrichtung F2.
Die Gegenstande 1 durchlaufen den Foérderspalt 122
stets so, dass ihre Flachennormale N2 senkrecht zur mo-
mentanen Férderrichtung steht.

[0042] Das Beschleunigungselement 130 drickt Ge-
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genstande, die sich im Eintrittsspalt 103 befinden, gegen
das Band 124, das die die konvexe Forderflache 122a
des Forderspaltes 122 bildet. Das Beschleunigungsele-
ment 130 ist dazu zwischen den beiden parallelen Rie-
men, die die konkave Forderflache 122 bilden, angeord-
net. Es wird so gedreht, dass seine Wirkflache 133, also
die Flache mit dem grossten Abstand zur Achse 134, die
gleiche Geschwindigkeit wie das Band 124 hat. Ausser-
dem bewegt sich das Beschleunigungselement 130 ab-
gestimmt auf den Taktin der einlaufenden Formation S1,
sodass es stets aufdenselben Bereich des Gegenstands
1 zugreift (insbesondere ein Bereich, in dem kein Uber-
lapp mit nachfolgenden Gegenstanden besteht). Auf die-
se Weise werden die Gegenstédnde 1 hier im Bereich
ihrer Falzkante 2 gegen das Band 124 geklemmt, nach
unten aus dem Eintrittsspalt 103 gezogen und dabei ver-
einzelt. Eine weitere Bewegung in erster Férderrichtung
F1 wird so verhindert, ohne dass die Gegenstande 1 ge-
gen einen Anschlag laufen missen. Um eine ausreichen-
de Klemm- und Férderwirkung des Beschleunigungse-
lements 130 sicherzustellen, ist vorliegend innerhalb des
vom Band 124 umschlossenen Bereichs eine um eine
vertikale Achse 138 drehbare Stitzrolle 136 angeordnet,
die das Band 124 dort von Innen stabilisiert, wo das Be-
schleunigungselement 130 von Aussen gegen das Band
124 druckt. Die Stutzrolle 136 kann in sich elastisch sein
und/oder aus einem elastischen Material bestehen.
[0043] Die Gegenstdande 1 werden durch das Be-
schleunigungselement 130 mittig gegriffen und in den
Einzugsspalt 123 eingeflihrt. Dort werden sie von den
seitlichen Bandern 126, 127 gegen das gegenlberlie-
gende Band 124 gedriickt und somit von beiden Seiten
gleichmassig nach unten bzw. entlang des gekrimmten
Forderwegs weitergeférdert. Aufgrund der symmetri-
schen Gestaltung werden die Gegenstande 1 beim Ein-
zugindenFoérderspalt 122 nichtverdreht, sondern durch-
laufen diesen mit hoher Prazision hinsichtlich ihrer Lage.
Der Forderspalt 122 wird hier mit vorlaufender Falzkante
2 durchlaufen.

[0044] Die Férdergeschwindigkeit des Zwischenférde-
rers 120ist vorliegend so gewahlt, dass die Gegenstande
1 aus der einlaufenden Schuppenformation S1 vereinzelt
werden und den Zwischenférderer 120 in einem Forder-
strom S2 aus voneinander beabstandeten Gegenstan-
den durchlaufen. Je nach einlaufender und gewlinschter
auslaufender Formation S1, S3 kann auf eine vollstan-
dige Vereinzelung auch verzichtet werden.

[0045] Der Ausgangsférderer 310 schliesst sich an
den Ausgang 140 der Umlenkvorrichtung 100 an. Er ist
vorliegend ein Bandférderer 312, auf dem die Gegen-
stédnde 1 abgelegtund liegend in dieselbe Forderrichtung
F3 wie am Ausgang 140 weitergeférdert werden. Durch
Anpassung der Férdergeschwindigkeit des Bandforde-
rers 312 lasst sich der Abstand der vorlaufenden Kanten,
hier der Falzkanten 2, einstellen. Vorliegend férdert der
Bandforderer 312 mit geringerer Geschwindigkeit als der
Zwischenforderer 120, so dass der auslaufende Forder-
strom S3 auf dem Fdérderband eine Schuppenformation
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ist.

[0046] Um die Positionierung der Gegenstande beim
Ablegen auf dem Bandférderer 312 zu verbessern, ist
direkt am Ausgang 140 eine Positioniereinrichtung 320
angeordnet. Diese umfasst zwei stationare, in Forder-
richtung F3 orientierte Birstenleisten 322, die ein Weg-
springen der Gegenstéande 1 nach oben und nach vorne
verhindern. Des Weiteren ist ein angetriebenes Positio-
nierelement 324 vorhanden, welches getaktet aufdie Ge-
genstande 1im Bereich ihrer nachlaufenden Kanten wirkt
und diesen einen Impuls nach unten versetzt. Hierdurch
wird auch bei hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten si-
chergestellt, dass sich die vorlaufende Kante eines Ge-
genstands 1 stets Giber die nachlaufende Kante des zuvor
abgelegten Gegenstands schieben kann. Das Positio-
nierelement 324 ist hier als Segmentscheibe ausgebil-
det, die um eine vertikale Achse 325 drehbar ist.
[0047] Die den Eingangsspalt 103 verengende Seg-
mentscheibe 112, das Beschleunigungselement 130 und
das Positionierelement 324 wirken getaktet auf die Ge-
genstande 1. Sie werden dazu einem gemeinsamen Takt
unterworfen, z.B. durch einen gemeinsamen oder mit-
einander gekoppelte Antriebe oder durch geeignete
Steuerung. Der Takt wird eingangsseitig erzeugt, z.B.
durch getaktetes Zufiihren der Produkte zum Eingangs-
forderer oder zur Falzstation, oder abgegriffen, z.B. mit-
tels geeigneter Sensoren.

[0048] Zur Uberwachung und Steuerung dieser Pro-
zesse dient vorzugsweise eine gemeinsame Steuerein-
richtung.

[0049] Fig. 7 zeigt, wie mit der Vorrichtung aus Fig. 3-6
eine auslaufende Formation S3 aus einzelnen Gegen-
stédnden 1 erzeugt werden kann. Hierzu wird lediglich die
Foérdergeschwindigkeit des Ausgangsforderers 310 an-
gepasst.

[0050] Fig. 8 zeigt eine Variante der Vorrichtung aus
Fig.3-7. Die Riemen 212 des Eingangsférderers 210 sind
gegenuber Fig. 3-7 verbreitert und daherimstande, auch
Gegenstande mit einer grésseren Breite quer zur For-
derrichtung F1 sicher zu fiihren. Die Fordergeschwindig-
keit des Ausgangsférderers 310 ist wie bei Fig. 7 so ge-
wahlt, dass die Gegenstande 1 durch den Ausgangsfor-
derer 310 vereinzelt weggeférdert werden.

[0051] Fig. 9 zeigt eine weitere Variante der Vorrich-
tung aus Fig. 3-7. Der Zwischenférderer 120 dreht den
Foérderstrom S2 aus einer anfanglich vertikal nach unten
verlaufenden Férderrichtung F2 um fast 180° in eine un-
ter einem kleinen Winkel zur Vertikalen schrag nach oben
verlaufende dritte Férderrichtung F3. Der Ausgangsfor-
derer 310ragt also schréag nach oben. Oberhalb des Aus-
gangsforderers 310 befindet sich ein Greifertransporteur
400 mit einer Mehrzahl von Greifern 410, die entlang
einer geschlossenen Umlaufbahn U bewegt werden. Die
Umlaufbahn U erreicht oberhalb des Endes des Aus-
gangsforderers 310 ihren tiefsten Punkt. Hier werden die
offenen Greifer 410 geschlossen und kdnnen die Gegen-
sténde 1 einzeln Ubernehmen, die vom Ausgangsférde-
rer 310 kommen. Je nach Steuerung kénnen die Greifer
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410 auch Gruppen von Gegenstanden 1 Gbernehmen.
[0052] Damitdie Gegenstande 1im ansteigenden Be-
reich des Ausgangsférderers 310 nicht herunterfallen,
werden sie durch zwei Andriickrollen 330 gegen das
Band des Ausgangsforderers 310 gedrickt. Alternativ
kann der Ausgangsférderer 310 auch zwei gegenlaufig
umlaufende Bander umfassen, zwischen denen ein For-
derspalt ausgebildet wird.

[0053] Esverstehtsich, dassdurch geeignete Fiihrung
der Bander des Zwischenférderers 120 beliebige andere
Winkel zwischen den Férderrichtungen F2 und F3 reali-
siert werden kénnen. Die Férderrichtungen F2 und F3
liegen jedoch stets in einer Ebene, die senkrecht zur ur-
springlichen Foérderrichtung F1 verlauft.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umlagern flexibler, flachiger Gegen-
stédnde (1), insbesondere Druckereiprodukte, die in
einem Forderstrom (S1, S2, S3) kontinuierlich ge-
fordert werden, relativ zur Férderrichtung (F1, F2,
F3)des Foérderstroms (S1, S2, S3) mitden folgenden
Schritten:

- Férdern der Gegenstande (1) in einem einlau-
fenden Férderstrom (S1) in Form eines Schup-
penstromes von teilweise aufeinander liegen-
den oder ineinander angeordneten Gegenstan-
den (1) in einer ersten Férderrichtung (F1) und
mit einer ersten Orientierung ihrer Flachennor-
malen (N1) sowie in einem vorbestimmten Takt
zu einem Umlenkungsbereich (101),

- Beenden der Férderung in erster Forderrich-
tung (F1) durch Abziehen der Gegenstande (1)
einzeln aus dem einlaufenden Férderstrom (S1)
mittels eines in einem vorbestimmten Takt im
Umlenkungsbereich (101) auf die Gegensténde
(1) einwirkenden Beschleunigungselements
(130) durch Ubertragen eines Bewegungsim-
pulses auf die Oberflache der Gegenstande (1),
ohne dass die Gegenstande (1) gegen einen An-
schlag laufen, und Beschleunigen der einzelnen
Gegenstande (1) in eine zweite Férder-richtung
(F2), die senkrecht zur ersten Férderrichtung
(F1) und senkrecht zur ersten Orientierung der
Flachennormalen (N1) im einlaufenden Forder-
strom (S1) gerichtet ist, durch das Beschleuni-
gungselement (130),

- Umlenken des in zweiter Férderrichtung (F2)
bewegten Férderstroms (S2) im Umlenkungs-
bereich (101) in eine dritte Férderrichtung (F3),
die senkrecht zur ersten Forderrichtung (F1) ist
und mit der zweiten Férderrichtung (F2) einen
von Nullverschiedenen Winkel einschliesst, und
- Weiterférdern der Gegenstande (1) nach Ver-
lassen des Umlenkungsbereichs (101) in einem
auslaufenden Férderstrom (S3);
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wobei die Flachennormalen (N1, N2, N3) der Ge-
genstande (1) zu jedem Zeitpunkt im Wesentlichen
senkrecht zur momentanen Foérderrichtung, orten-
tiert sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim einlaufenden Férderstrom (S1)
eine Vorlaufkante eines Gegenstands (1) auf einer
ersten Seite (T) des jeweils vorlaufenden Gegen-
stands (1) aufliegt, und dass der auslaufende For-
derstrom (S3) ein Schuppenstrom ist, bei dem eben-
falls eine Vorlaufkante eines Gegenstands (1) auf
einer ersten Seite (T) des jeweils vorlaufenden Ge-
genstands (1) aufliegt, wobei die Gegenstande im
Umlenkungsbereich optional vereinzelt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim einlaufenden Férderstrom (S1)
eine Vorlaufkante eines Gegenstands (1) auf einer
ersten Seite (T) des jeweils vorlaufenden Gegen-
stands (1) aufliegt, und dass der auslaufende For-
derstrom (S3) ein Schuppenstrom ist, bei dem eine
Vorlaufkante eines Gegenstands (1) auf einer zwei-
ten Seite (R) des jeweils vorlaufenden Gegenstands
(1) aufliegt, wobei die Gegenstande im Umlenkungs-
bereich vereinzelt werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
genstande (1) aus dem einlaufenden Férderstrom
(S1) durch das Beschleunigungselement (130) ver-
einzelt werden und den Umlenkungsbereich als
Strom (S2) aus voneinander beabstandeten Gegen-
stéanden (1) durchlaufen.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der aus-
laufende Férderstrom (S3) ein Schuppenstrom oder
ein Strom aus voneinander beabstandeten einzel-
nen Gegenstanden (1) ist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
genstande (1) im Umlenkungsbereich (101) um we-
nigstens 45° umgelenkt werden, vorzugsweise we-
nigstens um 90° und besonders bevorzugt um 90°
oder 180°.

Vorrichtung zum Umlagern flexibler, flachiger Ge-
genstande (1), insbesondere Druckereiprodukte, die
in einem Foérderstrom (S1, S2, S3) kontinuierlich ge-
férdert werden, relativ zur Férderrichtung, (F1, F2,
F3) des Forderstroms mit:

- einem Eingang (102) zum Zuflihren eines ge-
taktet einlaufenden Férderstroms (S1) in Form
eines Schuppenstroms von teilweise aufeinan-
der liegenden oder ineinander angeordneten
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Gegenstanden (1) in einer ersten Forderrich-
tung, (F1) und mit einer Orientierung der Fla-
chennormalen (N1) der Gegenstande (1) senk-
recht zur ersten Foérderrichtung (F1);

- wenigstens einem Beschleunigungselement
(130), welches imstande ist, durch Ubertragung
eines Bewegungsimpulses auf die Oberflache
der Gegenstande (1) in einem vorbestimmten
Takt auf die Gegenstande (1) einzuwirken und
dadurch die Gegenstande (1) einzeln aus dem
einlaufenden Forderstrom (S1) Abzuziehen,
und so die Férderung in erster Foérderrichtung,
(F1) zu beenden und in eine zweite Forderrich-
tung, (F2) zu beschleunigen, ohne dass die Ge-
genstande (1) gegen einen Anschlag laufen,
wobei die zweite Foérderrichtung (F2) senkrecht
zur ersten Forderrichtung (F1) und zur Orientie-
rung der Flachennormalen (N1)im einlaufenden
Forderstrom (S1) gerichtet ist;

- einem Zwischenférderer (120), der die Gegen-
stédnde (1) nach oder wahrend der Beschleuni-
gung durch das Beschleunigungselement (130)
aufzunehmen und weiterzufordern imstande ist,
wobei der Zwischenforderer (120) einen ge-
krimmten Férderweg (121) fur die Gegenstan-
de (1) definiert, der eingangsseitig in zweiter
Forderrichtung (F2) und ausgangsseitig in einer
dritten Foérderrichtung, (F3) orientiert ist, die
senkrechtzur ersten Férderrichtung, (F1) istund
mit der zweiten Foérderrichtung (F2) einen von
Null verschiedenen Winkel einschliesst;
-einem Ausgang (140) zum Abgeben eines aus-
laufenden Férderstroms (S3).

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zwischenférderer (120) wenigs-
tens zwei miteinander kooperierende, gegenlaufig
angetriebene, Uber Umlenkungen gefiihrte Forder-
bander (124, 126, 127) umfasst, zwischen denen ein
gekrimmter Férderspalt (122) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Beschleunigungselement (130)
einen Gegenstand (1) gegen eines der Férderban-
der (124) zu driicken und dadurch in den Férderspalt
(122) einzufihren imstande ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, ge-
kennzeichnet durch einen Eingangsférderer (210),
der dem Eingang (102) vorgelagert ist und der im-
standeist, den einlaufenden Forderstrom (S1) in der
ersten Forderrichtung (F1) und mit einer Orientie-
rung der Flachennormalen (N1) der Gegensténde
senkrecht zur ersten Férderrichtung (F1) dem Ein-
gang (102) zuzufiihren.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, ge-
kennzeichnet durch einen Ausgangsférderer
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(310), der dem Ausgang (140) nachgelagert ist und
der imstande ist, den auslaufenden Forderstrom
(S3) zu tbernehmen und weiterzuférdern.

Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet
durch wenigstens ein am Ausgang (140) angeord-
netes Positionierelement, welches imstande ist, in
einem vorbestimmten Takt auf die Gegenstande ein-
zuwirken, insbesondere um die Positionierung auf
dem Ausgangsforderer (310) zu unterstiitzen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12, ge-
kennzeichnet durch am Eingang (102) angeordne-
te Fihrungselemente (110, 112), die imstande sind,
die Gegenstande (1) in einer Lage zu halten, die der
Lage im einlaufenden Forderstrom (S1) entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens eines der Fiihrungsele-
mente (110, 112) synchron mit dem Beschleuni-
gungselement (130) derart getaktet antreibbar ist,
dass ein Gegenstand (1) durch die Fihrungsele-
mente (110, 112) freigegeben wird, sobald das Be-
schleunigungselement (130) auf diesen Gegen-
stand (1) einwirkt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 13, ge-
kennzeichnet durch eine unmittelbar vor dem Ein-
gang (102) angeordnete Falzstation (220).

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Winkel zwischen
der zweiten Férderrichtung (F2) und der dritten For-
derrichtung (F3) wenigstens 45° betragt, vorzugs-
weise wenigstens 90° und besonders bevorzugt 90°
oder 180°.

Claims

A method by means of which flexible, sheet-like ar-
ticles (1), in particular printed products, which are
conveyed continuously in a conveying stream (S1,
S2, S3) are shifted relative to the conveying direction
(F1 F2, F3) of the conveying stream (S1, S2, S3),
having the following steps:

- the articles (1) in an ingoing conveying stream
(S1) are conveyed in a first conveying direction
(F1) in the shape of an imbricated stream of par-
tially overlapping or interlocking articles (1), and
with a first orientation of the surface normals
(N1) thereof, and with predetermined cyclic tim-
ing to a deflecting region (101),

- the conveying action in the first conveying di-
rection (F1) is terminated by extracting the arti-
cles (1) individually from the ingoing conveying
stream (S1) by means of an accelerating ele-
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ment (130) acting upon the articles (1) at a pre-
determined pace in the deflecting region (101)
by transferring an impulse of motion on to the
surface of the articles (1) without the articles (1)
colliding with a stop, and accelerating the indi-
vidual articles (1) in a second conveying direc-
tion (F2), which is directed perpendicularly to
the first conveying direction (F1) and perpendic-
ularly to the first orientation of the surface nor-
mals (N1) in the ingoing conveying stream (S1),
by means of the accelerating element (130),

- the conveying stream (S2) moving in the sec-
ond conveying direction (F2) is deflected, in the
deflecting region (101), into a third conveying
direction (F3), which is perpendicular to the first
conveying direction (F1) and encloses an angle
other than zero with the second conveying di-
rection (F2),

- the articles (1) are conveyed further, after leav-
ing the deflecting region (101), in an outgoing
conveying stream (S3);

wherein the surface normals (N1, N2, N3) of the ar-
ticles (1) at any point in time are oriented essentially
perpendicularly to the current conveying direction.

The method as claimed in claim 1, characterized in
that, in the ingoing conveying stream (S1), aleading
edge of one article (1) rests on a first side (T) of the
respectively preceding article (1), and that the out-
going conveying stream (S3) is an imbricated stream
in which likewise a leading edge of one article (1)
rests on a first side (T) of the respectively preceding
article (1), wherein the articles are optionally sepa-
rated in the deflecting region.

The method as claimed in claim 1, characterized in
that, in the ingoing conveying stream (S1), aleading
edge of one article (1) rests on a first side (T) of the
respectively preceding article (1), and that the out-
going conveying stream (S3) is an imbricated stream
in which a leading edge of one article (1) rests on a
second side (R) of the respectively preceding article
(1), wherein the articles are separated in the deflect-
ing region.

The method as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the articles (1) from
the ingoing conveying stream (S1) are separated by
the accelerating element (130) and run through the
deflecting region as a stream (S2) of spaced-apart
articles (1).

The method as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the outgoing convey-
ing stream (S3) is an imbricated stream or a stream
of spaced-apart individual articles (1).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

The method as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the articles (1) are de-
flected in the deflecting region (101) through at least
45°, preferably at least through 90° and particularly
preferably through 90° or 180°.

An apparatus by means of which flexible, sheet-like
articles (1), in particular printed products, which are
conveyed continuously in a conveying stream (S1,
S2, S3) are shifted relative to the conveying direction
(F1, F2, F3) of the conveying stream, having:

-an entrance (102), at which a conveying stream
(S1) centering in cyclically timed fashion in the
shape of an imbricated stream of partially over-
lapping or interlocking articles (1) is fed in a first
conveying direction (F1), and with an orientation
of the surface normals (N1) of the articles (1)
perpendicular to the first conveying direction
(F1);

- at least one accelerating element (130), which
is able to act on the articles (1) at a predeter-
mined pace by transferring an impulse of motion
on to the surface of the articles (1) and thus to
extract articles (1) individually from the ingoing
conveying stream (S1), thus terminating the
conveyance in the first conveying direction (F1)
and accelerating it in a second conveying direc-
tion (F2) without the articles (1) colliding with a
stop, wherein the second conveying direction
(F2) is directed perpendicularly to the first con-
veying direction (F1) and to the orientation of
the surface normals (N1) in the ingoing convey-
ing stream (S1);

- an intermediate conveyor (120), which is able
to receive, and convey further, the articles (1)
following, or during, acceleration by the accel-
erating element (130), wherein the intermediate
conveyor (120) defines a curved conveying path
(121) for the articles (1), which is oriented on the
entrance side in the second conveying direction
(F2) and on the exit side in a third conveying
direction (F3), which is perpendicular to the first
conveying direction (F1) and encloses an angle
other than zero with the second conveying di-
rection (F2).

- an exit (140), at which an outgoing conveying
stream (S3) is discharged,

The apparatus as claimed in claim 7, characterized
in that the intermediate conveyor (120) comprises
at least two conveying belts (124, 126, 127), which
cooperate with one another, are driven in opposite
directions, are guided over deflecting means and be-
tween which a curved conveying gap (122) is formed.

The apparatus as claimed in claim 7, characterized
in that the accelerating element (130) is able to push
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an article (1) against one of the conveying belts (124)
and thus introduce it into the conveying gap (122).

The apparatus as claimed in one of claims 7-9, char-
acterized by an entrance conveyor (210), which is
positioned upstream of the entrance (102) and is
able to feed the ingoing conveying stream (S1) to
the entrance (102) in the first conveying direction
(F1), and with an orientation of the surface normals
(N1) of the articles perpendicular to the first convey-
ing direction (F1).

The apparatus as claimed in one of claims 7-10,
characterized by an exit conveyor (310), which is
positioned downstream of the exit (140) and is able
to receive the outgoing conveying stream (S3) and
convey it further.

The apparatus as claimed in claim 11, character-
ized by at least one positioning element, which is
arranged at the exit (140) and is able to act on the
articles with predetermined cyclictiming, in particular
in order to assist positioning on the exit conveyor
(310).

The apparatus as claimed in one of claims 7-12,
characterized by guide elements (110, 112), which
are arranged at the entrance (102) and are able to
retain the articles (1) in a position which corresponds
to the position in the ingoing conveying stream (S1).

The apparatus as claimed in claim 13, character-
ized in that at least one of the guide elements (110,
112) can be driven synchronously with the acceler-
ating element (130) with such cyclic timing that an
article (1) is released by the guide elements (110,
112) as soon as the accelerating element (130) acts
on this article (1).

The apparatus as claimed in one of claims 7-13,
characterized by a folding station (220), which is
arranged immediately upstream of the entrance
(102).

The apparatus as claimed in one of claims 7-13,
characterized in that the angle between the second
conveying direction (F2) and the third conveying di-
rection (F3) is at least 45°, preferably at least 90°
and particularly preferably 90° or 180°.

Revendications

Procédé pour dévier des objets flexibles plats (1),
en particulier des produits d’'imprimerie transportés
en continu dans un écoulement de transport (S1, S2,
S3), par rapport a la direction de transport (F1, F2,
F3) de I'écoulement de transport (S1, S2, S3), le
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procédé présentant les étapes suivantes :

transport des objets (1) dans un écoulement en-
trant (S1) qui présente la forme d’un écoulement
en superposition partielle d’objets (1) posés en
partie les uns sur les autres ou disposés en par-
tie les uns dans les autres dans une premiére
direction de transport (F1) et a une premiere
orientation de lanormale (N1) aleur surface ain-
siqu’'aune cadence prédéterminée vers une zo-
ne de déviation (101),

fin du transport dans la premiére direction de
transport (F1) par extraction des objets (1) un a
un hors de I'écoulement de transport (S1) en-
trant, au moyen d’'un élément d’accélération
(130) qui agit sur les objets (1) a une cadence
prédéterminée dans la zone de déviation (101),
par transfert d’'une impulsion de déplacement
sur la surface des objets (1) sans que les objets
(1) viennent buter contre une butée, et accélé-
ration des différents objets (1) par I'élément
d’accélération (130) dans une deuxiéme direc-
tion de transport (F2) perpendiculaire a la pre-
miére direction de transport (F1) et perpendicu-
laire a la premiere orientation de la normale (N1)
ala surface dansI’écoulement de transport (S1)
entrant,

déviation de I'écoulement de transport (S2), dé-
placé dans la deuxiéme direction de transport
(F1) dans la zone de déviation (101), dans une
troisieme direction de transport (F3) perpendi-
culaire a la premiére direction de transport (f1)
et formant avec la deuxieme direction de trans-
port (F2) un angle différent de zéro,

poursuite du transport des objets (1) en un écou-
lement de transport sortant (S3) aprées qu’ils ont
quitté la zone de déviation (101),

les normales (N1, N2, N3) a la surface des objets
(1) étant a chaque instant orientées essentiellement
perpendiculairement a la direction de transport a
chaque instant.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que dans I'écoulement de transport (S1) entrant, le
bord avant d’'un objet (1) est posé sur un premier
coté (T) de I'objet (1) précédent et en ce que I'écou-
lement de transport (S3) sortant est un écoulement
en superposition partielle dans lequel le bord avant
de I'objet (1) repose sur un premier c6té (T) de I'objet
(1) précédent, les objets étant facultativement sépa-
rés un a un dans la zone de déviation.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que dans I'écoulement de transport entrant (S1), le
bord avant de I'objet (1) repose sur un premier coté
(T)del'objet (1) précédentet en ce que I'écoulement
de transport sortant (S3) est un écoulement en su-
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perposition partielle dans lequel le bord avant de
I'objet (1) repose sur un deuxiéme cété (R) de I'objet
(1) précédent, les objets étant séparés un a un dans
la zone de déviation.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les objets (1) sont sépa-
rés un a un par I'élément d’accélération (130) en
sortant de I'’écoulement de transport entrant (S1) et
traversent la zone de déviation sous la forme d’'un
écoulement (S2) d’objets (1) maintenus a distance
les uns des autres.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'écoulement de trans-
port sortant (S3) estun écoulement en superposition
partielle ou un écoulement d’objets (1) séparés un
a un et maintenus a distance mutuelle.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que danslazone de déviation
(101), les objets (1) sont déviés d’au moins 45°, de
préférence d’au moins 90° et de fagon particuliére-
ment préférable de 90° ou de 180°.

Ensemble pour dévier des objets flexibles plats (1),
en particulier des produits d’imprimerie, transportés
en continu dans un écoulement de transport (S1, S2,
S3) par rapport a une direction de transport (F1, F2,
F3) de [l'écoulement de transport, I'ensemble
présentant :

une entrée (102) qui améne un écoulement de
transport entrant (S1) et cadencé présentant la
forme d’un écoulement en superposition partiel-
le d’objets (1) posés partiellement les uns sur
les autres ou disposés partiellement les uns
dans les autres dans une premiére direction de
transport (F1), avec une orientation de la nor-
male (N1) a la surface des objets (1) perpendi-
culaire a la premiére direction de transport (F1),
au moins un élément d’accélération (130) capa-
ble, par transfert a une cadence prédéterminée
d’une impulsion de déplacement sur la surface
des objets (1), d’agir sur les objets (1) et ainsi
extraire les objets (1) un a un de I'écoulement
de transport entrant (S1), pour ainsi terminer le
déplacement dans la premiére direction de
transport (F1) et les accélérer dans une deuxie-
me direction de transport (F2) sans que les ob-
jets (1) viennent buter contre une butée, la
deuxiéme direction de transport (F2) étant per-
pendiculaire a la premiére direction de transport
(F1) et a l'orientation de la normale (N1) a la
surface dans I'écoulement de transport entrant
(81).

un transporteur intermédiaire (120) qui est ca-
pable de reprendre et de poursuivre le transport
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des objets (1) aprés ou pendant I'accélération
par I'élément d’accélération (130), le transpor-
teur intermédiaire (120) définissant pour les ob-
jets (1) un parcours de transport (121) courbe,
orienté du cété de I'entrée dans la deuxiéme di-
rection de transport (F2) et du c6té de la sortie
dans une troisieme direction de transport (F3)
perpendiculaire a la premiére direction de trans-
port (F1) et formant avec la deuxiéme direction
de transport (F2) un angle différent de zéro et
une sortie (140) qui délivre un écoulement de
transport sortant (S3).

Ensemble selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le transporteur intermédiaire (120) comporte
au moins deux bandes de transport (124, 126, 127)
coopérant I'une avec l'autre, entrainées en sens op-
posés, guidées par des renvois et entre lesquelles
un interstice courbe de transport (122) est formé.

Ensemble selon la revendication 7, caractérisé en
ce que l'élément d’accélération (130) est capable
de repousser un objet (1) contre 'une des bandes
de transport (124) et ainsi I'insérer dans l'interstice
de transport (122).

Ensemble selon l'une des revendications 7 a 9, ca-
ractérisé par un transporteur d’entrée (210) prévu
en amont de I'entrée (102) et capable d’amener
I'’écoulement de transport entrant (S1) dans la pre-
miére direction de transport (F1) et dans une orien-
tation de la normale (N1) a la surface des objets per-
pendiculaire ala premiére direction de transport (F 1)
vers I'entrée (102).

Ensemble selon I'une des revendications 7 a 10, ca-
ractérisé par un transporteur de sortie (310) situé
en aval de la sortie (140) et capable de reprendre
I'’écoulement de transport sortant (S3) et de poursui-
vre son transport.

Ensemble selon la revendication 11, caractérisé
par au moins un élément de positionnement disposé
sur la sortie (140) et capable d’agir sur les objets a
une cadence prédéterminée et en particulier de sou-
tenir le positionnement sur le transporteur de sortie
(310).

Ensemble selon I'une des revendications 7 a 12, ca-
ractérisé par des éléments de guidage (110, 112)
disposés sur I'entrée (102) et capables de maintenir
les objets (1) dans une position qui correspond a la
position dans I'écoulementde transport entrant (S1).

Ensemble selon la revendication 13, caractérisé en
ce qu’au moins I'un des éléments de guidage (110,
112) peut étre entrainé a une cadence synchronisée
par rapport a celle de I'élément d’accélération (130)
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de telle sorte qu’un objet (1) soit libéré par les élé-
ments de guidage (110, 112) dés que I'élémentd’ac-
célération (130) agit sur cet objet (1).

Ensemble selon 'une des revendications 7 a 13, ca-
ractérisé par un poste de pliage (220) disposé im-
médiatement avant I'entrée (102).

Ensemble selon 'une des revendications 7 a 13, ca-
ractérisé en ce que I'angle entre la deuxieme direc-
tion de transport (F2) et la troisiéme direction de
transport (F3) estd’au moins 45°, de préférence d’au
moins 90° et de fagon particulierement préférable de
90° ou de 180°.
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