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(54) Fordertechnische Vorrichtung.

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine frdertech-
nische Vorrichtung (1) zum Verarbeiten von Druckprodukten (2).
Die férdertechnische Vorrichtung (1) weist ein Fihrungsmittel (3)
und langs dem Fihrungsmittel (3) bewegbar angeordnete For-
dermittel (4), zum Fdrdern von Druckprodukten (2) auf, die mit-
tels Zuférderern (16) zugefdrdert werden. Das Flhrungsmittel
(3) ist in mehreren Raumrichtungen gekrimmt. Die férdertech-
nische Vorrichtung (1) weist Haltemittel auf, die zum zeitweisen
Fixieren von Druckprodukten (2) dienen, derart, dass diese min-
destens bereichsweise entgegen der Schwerkraft férderbar sind.




CH 697 984 B1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Verarbeiten von mehrteiligen Druckprodukten gemass
dem jeweiligen Oberbegriff der unabhéngigen Patentanspriiche.

[0002] Aus EP 0 095 6083 ist eine Einrichtung zum Sammeln von gefalzten Druckprodukten bekannt. Diese weist eine
Vielzahl von sattelférmigen Auflagen auf, die leitersprossenartig an zwei parallel, je in einer vertikalen Ebene umlaufenden
Férderketten angeordnet sind. Entlang dem férderwirksamen oberen Trum sind mehrere Zufiihrstellen einander nachge-
schaltet, an welchen gefalzte Druckbogen rittlings auf die Auflagen abgelegt werden, wobei der zuletzt abgelegte Druck-
bogen den Aussenteil des Endproduktes bildet. Am Ende der Férderstrecke werden die Endprodukte an einer Enthahme-
stelle entnommen und weggeférdert. Die fiir eine Verarbeitung vorgesehenen sattelférmigen Auflagen sind vertikal nach
oben gerichtet.

[0003] Aus EP 0 218 872 ist eine Einrichtung zum Zusammentragen von Druckprodukten bekannt. Diese weist eine Viel-
zahl von taschenférmigen Aufnahmeteilen auf, welche quer zur Umlaufrichtung an einer in einer Ebene karussellartig um-
laufenden Forderkette angeordnet sind. Entlang der férderwirksamen Strecke sind mehrere Zufiihrstellen vorgesehen, an
welchen Druckprodukte in die Aufnahmeteile eingefiihrt werden. Am Ende der férderwirksamen Strecke werden die so zu
einem mehrteiligen Endprodukt zusammengetragenen, nebeneinander in den Aufnahmeteilen angeordneten Druckpro-
dukte durch Offnen des Bodens der Aufnahmeteile einer Weiterverarbeitungsstation iibergehen. Die zusammengetrage-
nen Druckprodukte weisen keinen gefalzten Aussenteil auf, innerhalb welchem die anderen Druckprodukte, die Innenteile,
angeordnet sind.

[0004] Aus dem Stand der Technik sind trommelférmige Sammeleinrichtungen bekannt. Bei diesen wird an, jeweils in
Achsrichtung der Trommel gegeneinander versetzten Zufiihrstellen, ein Druckprodukt zugefuhrt. Wahrend einer Umdre-
hung der Trommel wird das Druckprodukt zur nachfolgenden Zufuhrstelle vorwértsgefoérdert, wo ein weiteres Druckprodukt
in ein vorhergehendes eingesteckt oder rittlings uber diese gelegt wird. An einer nachfolgenden Entnahmestelle werden die
Druckprodukte schliesslich von der Trommel entnommen und gegebenenfalls weiteren Bearbeitungsschritten zugeflhrt.

[0005] Beispielsweise aus CH 584 153 ist eine solche trommelférmige Einrichtung zum Einstecken von Druckprodukten
bekannt. An einer ersten Zufiihrstelle wird ein erstes gefalztes Druckprodukt, mit seinem Falz voraus, in einen taschenfér-
migen Aufnahmeteil der trommelférmigen Einrichtung, die als Sammeltrommel oder Zellenrad bezeichnet werden kann,
eingeflhrt. Im Zuge einer Umdrehung der Sammeltrommel wird das Druckprodukt gedffnet und durch kulissengesteuerte
Hubelemente zur nachsten, in Axialrichtung versetzt angeordneten Zuflhrstelle geférdert. Bei dieser Zufuhrstelle wird
ein weiteres, gefaltetes Druckprodukt in das erste gedffnete Druckprodukt eingesteckt, wobei jeweils die eingesteckten
Druckprodukte Seite an Seite zu liegen kommen. An weiteren nachgeschalteten Zufihrstellen werden weitere Druckpro-
dukte eingesteckt. Die so gebildeten Endprodukte weisen einen zuerst zugefiihrten Aussen- und mindestens einen darin
eingesteckten Innenteil auf. Jede Zelle der Sammeltrommel weist ihr zugeordnete kulissengesteuerte Hubelemente zum
Vorwartsbewegen der eingesteckten Druckprodukte auf. Die Druckprodukte werden auf ihrem Weg von Zufihrstelle zu
Zufuhrstelle durch die Uberlagerung der Langsbewegung und der Trommeldrehung auf einer im Wesentlichen wendel-
oder schraubenlinienférmigen Bahn entlang der Sammeltrommel geflhrt. Da die einzelnen Druckprodukte praktisch die
gesamte Lange der Zellen passieren, dirfen die Zellen keine Unterbrechung aufweisen.

[0006] Aus EP 0 354 343 sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von mehrteiligen Druckprodukten be-
kannt, bei dem ein Aussenteil am Schluss eines nicht ausschliesslichen Sammelvorgangs mit dem offenen Seitenrand
(«Blume») voraus rittlings uber einen variablen Innenteil gelegt wird. Die dort offenbarte Vorrichtung weist Aufnahmeteile
mit einem Boden und seitlichen Abstiitzorganen auf, die geringfiigig Uber den Seitenrand der Innenteile vorstehen, sowie
Zufuhrstellen fur Aussen- und einen oder mehrere Innenteile, wobei die Zuflhrstelle fir den Aussenteil so ausgebildet
ist, dass der Aussenteil rittlings mit der Blume voraus ber den Innenteil legbar ist. Diese Aufnahmeteile weisen bei einer
trommelférmigen Ausfiihrungsform taschenférmige Abteile mit separierenden Trennwénden auf. Jedes Aufnahmeteil weist
ein Transportorgan auf, welches in Langsrichtung der Aufnahmeteile wirkt und durch zeitweiliges Festhalten die Innenteile
und/oder den Aussenteil zur jeweils nachsten Zuflhrstelle bzw. Entnahmestelle weiterférdert. Die Druckprodukte werden
mittels kulissengesteuerten Hubelementen entlang der Trommel auf einer wendel- respektive schraubenlinienférmigen
Bewegungsbahn geflhrt.

[0007] Aus CH 667 621 ist eine Sammelvorrichtung bekannt, die vom «Wascheleinenprinzip» ausgeht. Mittels Anlege-
stationen werden gefaltete Druckprodukte mit ihrer Stirnseite in Férderrichtung auf rotierende Sammelstrecken abgelegt.
Die Druckprodukte werden durch Mitnehmer entlang der Sammelstrecke geférdert. Um eine gewisse Forderleistung zu
erhalten, miilssen mehrere Sammelstrecken nebeneinander angeordnet sein, die um eine Achse drehen, was zu einem
relativ komplizierten Aufbau fuhrt.

[0008] EP O 771 754 zeigt eine Vorrichtung zum Zusammenbringen von flachigen Erzeugnissen. Die Vorrichtung weist
entlang einem Forderorgan karussellartig in einer Ebene umlaufende Tragelemente auf. Die Tragelemente sind bezlglich
der Umlaufrichtung des Férderorgans in einem spitzen Winkel angeordnet. Mittels entsprechend angeordneten Zufuhrein-
richtungen werden flachige Erzeugnisse an die Tragelemente Ubergeben. Da die Férderrichtung der Zufihreinrichtungen
nicht mit der Umlaufrichtung des Férderorgans (ibereinstimmt, erfahren die flachigen Erzeugnisse bei der Ubergabe eine
Umlenkung in seitlicher Richtung.
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[0009] PCT/CHO1/00 643 (CH 2000 2139/00) zeigt eine Vorrichtung zum Verarbeiten von flachigen Gegensténden, insbe-
sondere Druckprodukten, mit voneinander individuell bewegbaren, entkoppelten Férderelementen. Die Vorrichtung weist
ein im Wesentlichen in einer Ebene angeordnetes Schienensystem auf, entlang dem einzelne Férderelemente hinterein-
ander frei beweglich angeordnet sind. Jedes Férderelement weist ein auslegeartig angeordnetes Tragelement mit einem
vertikal nach oben gerichteten Sattel auf, auf dem darauf abgelegte Druckprodukte durch Schwerkraft gehalten transpor-
tiert werden. Die Druckprodukte werden durch linear hintereinander angeordnete Stationen zugeférdert. Obschon das
Schienensystem gewisse Steigungen aufweisen kann, ist z.B. eine Uber-Kopf-Férderung der Druckprodukte nicht méglich,
da keine entsprechenden Haltemittel vorgesehen sind.

[0010] Die aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen, die auf einer Sammeltrommel basieren, sind zwar aus-
serst leistungsstark, weisen jedoch einen relativ komplexen, starren Aufbau auf. Vorrichtungen mit leitersprossenartig oder
karussellartig umlaufenden vertikal ausgerichteten Séatteln weisen prinzipbedingt eine raumintensive Bauweise respektive
eine geringe Forderdichte auf.

[0011] Bei Vorrichtungen zum Sammeln, Zusammentragen oder Einstecken von Druckprodukten, die fur hohe Leistungen
ausgelegt sind, haben sich heute Systeme etabliert, die auf Trommeln beruhen, bei denen die Druckprodukte wahrend dem
Verarbeiten auf rdumlichen, im Wesentlichen wendel- oder schraubenlinienférmigen Bewegungsbahnen gefuhrt werden.
Diese wendel- oder schraubenlinienférmigen Bewegungsbahnen werden bei den aus dem Stand der Technik bekann-
ten Vorrichtungen durch das Uberlagern einer Rotations- mit einer Translationsbewegung erzeugt. Die raumlichen Bewe-
gungsbahnen ermdglichen, dass die zu verarbeitenden Druckprodukte mittels nebeneinander angeordneten Zuférderern
im Wesentlichen senkrecht zur Achsrichtung der Trommel zugeférdert werden. Die Uberlegenheit der auf diesem Prinzip
beruhenden Vorrichtungen ist unter anderem damit zu begriinden, dass bei der Ubergabe der Druckprodukte an das Zel-
lenrad diese keinem abrupten Richtungswechsel unterworfen sind und sie kontinuierlich verarbeitet werden. Dadurch ist,
selbst bei hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten, geniigend Zeit vorhanden, um die zu verarbeitenden Druckprodukte
zuzuférdern. Die hohe Leistungsdichte dieser Vorrichtungen wird erreicht, indem die Druckprodukte entlang der Trommel
auf einem im Wesentlichen wendel- oder schraubenlinienférmigen Weg quer zu ihren Seitenkanten bewegt werden. Fir
die Bewegung sowohl in Umfangsrichtung als auch in Achsrichtung der Trommel ist allerdings eine relativ komplizierte
Konstruktion nétig. Die bei drehenden Wellen ab einer bestimmten Wellenlange auftretenden Schwingungs- und Lage-
rungsprobleme filhren ausserdem zu einer beschrankten Baulange.

[0012] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zum Sammeln, Zusammentragen oder Einstecken von Druckpro-
dukten zur Verfigung zu stellen, die einen einfachen Aufbau und eine hohe Leistungsfahigkeit aufweist.

[0013] Die Aufgabe wird durch die Erfindung, so wie sie durch den jeweiligen kennzeichnenden Teil der unabhangigen
Patentanspriiche definiert wird, gelost.

[0014] Die hier offenbarte Erfindung bietet, neben einem ausserst einfachen Aufbau, den Vorteil, dass Druckprodukte auf,
fur die Verarbeitung optimierten, raumlich gekrimmten, wendel- oder schraubenlinienférmigen Bahnen gefiihrt werden
kénnen. Die Bahnen sind in mehreren Raumrichtungen gekrimmt und bei Bedarf um sich gedreht, so dass die Druck-
produkte gleichzeitig um die Langsachse der Bahn drehbar sind. Durch die Erfindung kénnen ausserst kompakte Vorrich-
tungen realisiert werden, die ein Maximum an Flexibilitdt und eine hohe Verarbeitungsdichte bieten. Die dem auf Sam-
meltrommeln basierenden Stand der Technik anhaftenden Nachteile, nAmlich verhaltnismassig aufwendige Konstruktion
und die, infolge der komplizierten Lagerung, beschrankte Lange, werden hingegen vermieden. Die Erfindung bietet die
Moglichkeit, bestehende Anlagen zumindest teilweise zu ersetzen, indem deren Funktionalitat nachgebildet wird.

[0015] Speziellausgestaltete Fordermittel, die zum Sammeln, Zusammentragen und/oder Einstecken von Druckprodukten
dienen, werden zumindest im Verarbeitungsbereich durch entsprechend ausgestaltete Filhrungsmittel entlang von raum-
lich in mehrere Raumrichtungen gekrimmten, in sich geschlossenen oder offenen Bewegungsbahnen in mehreren Ebe-
nen gefihrt. Die erfindungsgemaésse Vorrichtung ist so ausgestaltet, dass die Druckprodukte auch entgegen der Schwer-
kraft, das heisst (iber Kopf, geférdert werden kdnnen. Zu diesem Zweck weisen die Férdermittel Haltemittel auf oder wirken
mit solchen zusammen. Bei den Haltemitteln handelt es sich beispielsweise um Sperr- oder Klemmelemente (Klappen,
Klammern, Klemmen, Haltearme), die ein Herausfallen der sich im Bereich der Vorrichtung befindlichen Druckprodukte
gezielt verhindern. Die Druckprodukte weisen wahrend dem Umlauf zueinander eine variable Ausrichtung auf oder aber
sie sind zumindest abschnittweise parallel zueinander ausgerichtet. Alternativ oder in Erganzung kénnen externe Halte-
mittel, das heisst Haltemittel, die nicht Teil eines Férdermittels sind, zum Einsatz kommen. Es handelt dabei z.B. um endlos
umlaufende Spannriemen oder geeignet angeordnete Leit- oder Fiihrungsbleche.

[0016] Die Fuhrungsmittel weisen vorzugsweise einen modularen Aufbau auf und sind ber normierte Schnittstellen oder
umschaltbare Weichen miteinander wirkverbunden. Die Férdermittel weisen auf ihrem Weg entlang der Bewegungsbahnen
einen gegebenen oder einen variablen Abstand zueinander auf und sind, je nach Ausfuhrungsform, direkt oder indirekt
Uber ein Antriebsmittel form- oder reibschllissig gekoppelt.

[0017] Die entlang eines Fuhrungsmittels bewegten Férdermittel weisen, je nachdem, ein geeignet ausgestaltetes Trag-
element, eine Klemme oder Greifer, Tasche, Sattel oder eine Kombination derselben auf. Die Férdermittel sind vorzugs-
weise so ausgestaltet, dass sie gleichzeitig oder alternativ ein Sammeln, Zusammentragen, Einstecken oder Heften er-
moglichen. Die Férdermittel beinhalten in der Regel ein Blechelement und/oder einen Sattel, die zum Tragen von gefalteten
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Druckprodukten dienen. Eine Ausfihrungsform von Férdermitteln beinhaltet Taschen, die insbesondere zum Einstecken
oder Zusammentragen von Druckprodukten dienen. Eine weitere Ausfiihrung von Férdermitteln beinhaltet ein Bord, das
zum Sammeln und Abstltzen von Druckprodukten dient. Die Férdermittel werden in der Regel vertikal oder horizontal
beschickt. Falls erforderlich, sind Haltemittel vorhanden, die verhindern, dass die zugeférderten Produkte herausfallen.

[0018] Als Fuhrungsmittel eignen sich entsprechend ausgebildete Schienen oder Kanéle. Die Férdermittel werden entlang
den durch die Schienen oder Kanale definierten rdumlich in mehreren Ebenen gekrimmten Bewegungsbahnen ein- oder
mehrseitig gefuhrt respektive angetrieben. Es ist nicht ausgeschlossen, dass das Fiuhrungsmittel zumindest bereichsweise
keine Krimmung aufweist oder nur in einer Raumrichtung gekrummt ist. Anstelle nur eines kdnnen bei Bedarf, zumindest
entlang gewisser Abschnitte, auch mehrere Flhrungsmittel vorgesehen sein, die die Férdermittel mehrseitig abstiitzen,
fuhren oder Gbernehmen. Dadurch besteht z.B. die Moglichkeit, hohe Verarbeitungskrafte aufzunehmen oder eine beson-
ders prazise Flhrung zu garantieren.

[0019] Die Fordermittel selber weisen bei Bedarf eine verdnderbare Geometrie oder Ausrichtung auf, so dass sie gegen-
uber dem Fuhrungsmittel in Abstand und Ausrichtung einstellbar und/oder weitgehend formatunabhangig und/oder zum
Offnen von gefalteten Druckprodukten, z.B. durch seitliches Einstechen, verwendbar sind.

[0020] Durch zumindest bereichsweise wendel- oder schraubenlinienférmig ausgestaltete Fiihrungsmittel werden die For-
dermittel und damit die Druckprodukte auf rdumlichen Bahnen in mehreren Ebenen gefihrt. Durch eine entsprechende
Ausgestaltung der Fuhrungsmittel besteht zudem die Mdglichkeit, die Férdermittel um die Langsachse der Flihrungsmittel
auszurichten, so dass weitere funktionale Bewegungsmuster, mit einer fir den Prozess optimalen Ausrichtung, resultie-
ren. Insbesondere bei starken Richtungswechseln ist es vorteilhaft, die Férdermittel auf der Aussenseite des Radius zu
bewegen. Bei Bedarf sind die Férdermittel gegenliber dem Fihrungsmittel um mindestens eine weitere Achse verstellbar
angeordnet. Im Ubergabebereich eines Zuférderers werden die Férdermittel so ausgerichtet, dass sie ein Offnen eines
gefalteten Druckproduktes unterstitzen.

[0021] Die Beschickung der Férdermittel erfolgt vorzugsweise auf mehr als einer Ebene. Die Erfindung erméglicht, durch
die entsprechende Ausgestaltung und Anordnung der Fihrungsmittel, eine Vielfalt an auf die jeweilige Anwendung opti-
mierte Bewegungsbahnen. Es besteht die Mdglichkeit, die Bewegungsbahnen der Fuhrungsmittel exakt den aus den Zel-
lenradern bekannten Bewegungsbahnen der Druckprodukte nachzubilden, so dass herkémmliche Vorrichtungen einfach
substituierbar sind. Weiter besteht die Méglichkeit, die Bewegungsbahn in Form eines ovalisierten oder bereichsweise
abgeflachten Wendels auszugestalten. Im Weitern besteht die Méglichkeit, den Wendel mit konstanter oder variabler Stei-
gung und Radius zu gestalteten, so dass eine Vielfalt von Verarbeitungsschritten an mittels derselben Vorrichtung oder
einer Vorrichtung, die auf demselben Funktionsprinzip basiert, méglich ist.

[0022] Die entlang der Flhrungsmittel bewegten Férdermittel werden von unten, oben oder von der Seite mit Druckpro-
dukten beschickt. Im Bereich eines Wendels oder in einem ausserhalb liegenden Abschnitt werden die gesammelten
Druckprodukte bei Bedarf geheftet. Die Férdermittel weisen zu diesem Zweck, falls erforderlich, aktive oder passive Um-
biegemittel fur Heftklammern auf. Das Fihrungsmittel weist eine gerade, konkave oder konvexe Ausgestaltung auf, die
auf die Bahn der Heftvorrichtung (Heftkdpfe) abgestimmt ist.

[0023] Als Fuhrungsmittel haben sich entsprechend ausgestaltete flexible oder starre Filhrungskanale bewahrt, in denen
die Foérdermittel durch Stossen, Ziehen oder einen eigenen Antrieb form- und/oder reibschlissig angetrieben sind. Der
Querschnitt der Filhrungskanéle, -schienen ist vorzugsweise ein- oder mehrzellig ausgestaltet und weist bei Bedarf entlang
von mindestens einer Kante oder Flache eine spaltformige Offnung auf, die zur Interaktion mit einem sich im Innern
eines Kanals befindlichen Antriebsmittel dient. Die Férdermittel weisen bei gewissen Ausfuhrungsformen ein im Innern
eines FUhrungskanals angeordnetes Lagermittel (Innenldufer) auf, welches so ausgestaltet ist, dass das Fihrungsmittel
zumindest in Langsrichtung des Filhrungskanals verschiebbar ist. Bei anderen Ausfihrungsformen mit schienenférmigen
Flhrungsmitteln umgreifen die Lagermittel die Fihrungsmittel zumindest bereichsweise (Aussenldufer). Die Lagermittel
weisen Rollen-, Kugel- oder Gleitlager auf und kénnen direkt oder indirekt miteinander wirkverbunden sein. In einer der
Kanalzellen ist bei Bedarf abschnittweise oder gesamthaft ein umlaufendes Férderorgan, z.B. in Form einer Kette oder
eines Seils, angeordnet, das zum kontinuierlichen Antreiben der Fordermittel dient.

[0024] Das Fihrungsmittel kann durch eine Schiene gebildet sein, die einen im Wesentlichen geraden Bereich aufweist,
entlang dessen die Zuforderstellen angeordnet sind, und Umlenkbereiche, wo die Férdermittel umgelenkt werden, um
auf eine Ruckfuhrstrecke bzw. den geraden Bereich Uberfihrt zu werden. Diese Schiene kann auch wendelférmig sein
und der Rickfihrungsbereich kann eine andere Geometrie aufweisen. Alternativ kann z.B. der Gegenkérper eine dop-
pelhelixdhnliche Struktur aufweisen, wobei beide Helixkurven der Vorwartsforderung dienen, oder aber auch eine dem
Hin- und die andere dem Rickweg. Das Vorsehen einer speziellen Rickfuhrungsbahn kann vermieden werden, indem
die Foérderelemente entlang ihres Weges hubartig bewegt werden, d.h. wahrend eines bestimmten Zeitabschnitts eine
Vor- und dann eine Riickbewegung austiben. Auch diesfalls kann eine doppelhelixartige Bahn Vorteile bieten, indem z.B.
eine kompakte Bauweise erreichbar ist.

[0025] Die erfindungsgemasse Vorrichtung bietet den Vorteil, dass aus vergleichsweise wenigen unterschiedlichen Bau-
teilen unterschiedliche Vorrichtungen realisierbar sind, die eine Vielzahl von Funktionen erfillen. Indem gezielt wiederholt
dieselben Elemente verwendet werden, ist die Vorrichtung wesentlich einfacher in der Herstellung und im Unterhalt.
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[0026] Die Erfindung wird anhand der in den nachfolgenden Figuren dargestellten Ausfihrungsformen naher erlautert.
Es zeigen schematisch und stark vereinfacht:

Fig. 1 eine konventionelle Vorrichtung zum Sammeln, Zusammentragen oder Einstecken von Druckprodukten;

Fig.2  eine erste Ausfuhrungsform einer erfindungsgeméssen férdertechnischen Vorrichtung;

Fig. 3  einen Ausschnitt der férdertechnischen Vorrichtung gemaéss Fig. 2;

Fig. 4  einen Ausschnitt einer zweiten Ausfuhrungsform einer erfindungsgemassen férdertechnischen Vorrichtung;
Fig. 5  einen Ausschnitt einer dritten Ausfihrungsform einer erfindungsgemassen férdertechnischen Vorrichtung;
Fig. 6  einen Ausschnitt einer vierten Ausfihrungsform einer erfindungsgeméssen férdertechnischen Vorrichtung;
Fig. 7  einen Ausschnitt einer funften Ausfihrungsform einer erfindungsgemassen férdertechnischen Vorrichtung.

[0027] Fig. 1 zeigt eine herkdmmliche Vorrichtung mit einer Trommel 100 zum Sammeln, Zusammentragen oder Einste-
cken von Druckprodukten. Die Trommel 100 weist auf ihrem Umfang verteilte Séattel 101 auf, die zur Aufnahme von mittels
Zuférderern 102 zugefoérderten Durckereierzeugnissen dienen (nicht naher dargestellt). Die auf die Sattel 101 abgelegten
Druckprodukte werden durch auf oder zwischen den Sétteln 100 angeordnete evolventengesteuerte Hubelemente langs
der Trommel 100 von einem zum néchsten Zuférderer 102 bewegt. Infolge der Rotationsbewegung der Trommel 100 und
der ihr Uberlagerten Bewegung der Druckprodukte in Trommellangsrichtung beschreiben diese wahrend dem Verarbei-
tungsprozess eine im Wesentlichen wendel- respektive schraubenférmig Bahn 103 entlang der Trommel. Am Trommelen-
de wird das Endprodukt, das aus mehreren Druckprodukten besteht, durch eine Entnahmevorrichtung entnommen und
weggefuhrt. Eine zusatzliche Arbeitsstation 104, beispielsweise ein herkémmlicher stationérer oder rotierender Heftappa-
rat, ist im hinteren Abschnitt dieser Trommel 100 vorhanden.

[0028] Fig. 2 zeigt schematisch eine Ausfihrungsform einer férdertechnischen Vorrichtung 1 zum Sammeln, Zusammen-
tragen und/oder Einstecken von Druckprodukten 2 in einer perspektivischen Darstellung. Die férdertechnische Vorrichtung
1 eignet sich zur Verarbeitung von Druckereierzeugnissen, insbesondere gefaltete Druckprodukte.

[0029] Entlang einem Fuhrungsmittel 3 sind Férdermittel 4 in einem definierten oder variablen Abstand angeordnet. Die
Férdermittel 4 weisen auslegeartig angeordnete Tragelemente 14 auf, die zur Aufnahme der Druckprodukte 2 dienen.
Das Fihrungsmittel 3 weist einen in mehreren Raumrichtungen gekrimmten, im Wesentlichen wendel- oder schraubenli-
nienférmigen Abschnitt 6 auf, dessen Enden (ber einen dusseren Rucklauf 7 miteinander zu einer geschlossenen Kreis-
bahn verbunden sind. Die schematische Achse des schraubenlinienférmigen Abschnitts 6 ist mit einer strichpunktierten
Linie A angedeutet. Alternativ kann der Ricklauf auch im Innern des Wendels 6 angeordnet sein. Die erfindungsgemasse
Vorrichtung bietet dadurch den Vorteil, dass bis anhin nicht zur Verfligung stehender Raum genutzt werden kann. Bei
herkémmlichen, trommelbasierten Vorrichtungen ist Raum im Trommelinnern durch Vorrichtungsbestandteile ausgefullt
und kann daher nicht in Anspruch genommen werden. Es besteht die Mdéglichkeit, sehr kompakte, langenunabhangige
und robuste Vorrichtungen mit einem einfachen Aufbau zu realisieren. Die dem Stand der Technik anhaftenden Schwin-
gungsprobleme werden vermieden. Anstelle von nur einem kénnen bei Bedarf, zumindest bereichsweise, zwei wendel-
oder schraubenlinienférmige Abschnitte nebeneinander oder umeinander angeordnet sein, um Winkel und Ausrichtung
der Férderelemente zu definieren.

[0030] Mittels eines auf dem ganzen Umfang oder nur abschnittsweise wirkenden Antriebsmittels 5 werden die Férdermit-
tel 4 entlang dem Fiihrungsmittel 3 angetrieben. Die direkte oder indirekte Ubertragung der Antriebskraft der Férdermittel
4 erfolgt vorzugsweise durch Ziehen oder Stossen. Die Férdermittel 4 kénnen zu diesem Zweck direkt oder indirekt mit-
einander wirkverbunden sein. Bevorzugt sind Férdermittel 4, die Uber umlaufende Férderorgane 5, z.B. Ketten oder Seile,
angetrieben sind. Das mindestens eine umlaufende Férderorgan 5 wirkt auf dem ganzen Umfang des Fihrungsmittels 3
oder nur abschnittweise. Falls erforderlich, sind Weichen 3.1 vorhanden, die zum Wirkverbinden von weiteren Fihrungs-
mitteln 9 oder zum Anbinden externer Vorrichtungen dienen. Die Weichen 3.1 sind bei der gezeigten Ausfihrungsform
im Bereich des Ricklaufs 7 angeordnet. Falls erforderlich, kénnen Schnittstellen im Bereich des schraubenlinienférmigen
Abschnittes, insbesondere zwischen den einzelnen Gangen einer Schraubenlinie, angeordnet sein, so dass eine indivi-
dualisierte Weiterverarbeitung mdéglich ist.

[0031] Die Férdermittel 4 dienen zum Zusammentragen, Sammeln und/oder Einstecken von Druckprodukten 2. Die Druck-
produkte 2 werden zu diesem Zweck mittels in mehreren, hier zueinander in parallelen Ebenen angeordneten Zuférderern
16 in Forderrichtung F zugeférdert und an die Férdermittel 4 Gbergeben. Die gezeigten Zuférderer 16 weisen umlaufende,
mit Greifern 17 bestiickte Gliederketten, auf, mittels derer die Druckprodukte 2 hdngend zugeférdert und an die Tragele-
mente 14 der Fordermittel 4 (ibergeben werden. Der Begriff Zuférderer wird im weiteren Sinn verstanden. Dies bedeutet,
dass selbstversténdlich, falls geeignet, auch andere Beschickungseinrichtungen alternativ oder in Ergédnzung verwendet
werden kénnen, bei denen die Druckprodukte z.B. auf einem Férderband liegend, vereinzelt oder in Form eines Schuppen-
stroms zugeférdert werden. Im Wirkbereich der Zuférderer 16 wird ein Druckerzeugnis 2 unmittelbar an das Fordermittel
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4 Ubergeben, in vorgangige Druckerzeugnisse 2 eingesteckt, mit solchen zusammengetragen oder iber solche abgelegt.
Der Abstand der Férdermittel 4 entspricht im Wirkbereich der Zuférderer 16 dem Abstand der zugefuhrten Druckprodukte
2 oder wird auf diese abgestimmt. Alternativ kann auch der Abstand der Greifer 17 auf die Férdermittel 4 abgestimmt sein.
Die Férdermittel 4 werden entlang des Fuhrungsmittels 3 nacheinander in die Wirkbereiche der Zuférderer 16 geflhrt.
Das Fihrungsmittel 3 ist so ausgestaltet, dass die entlang des Flhrungsmittels 3 bewegten Férdermittel 4 im Wirkbereich
der Zuférderer 16 eine Richtung aufweisen, die optimal auf die Zuférderrichtung der Druckprodukte abgestimmt ist. Wie
zu erkennen ist, weisen die Férdermittel 4 gegeniiber dem Flhrungsmittel 3 eine variable, ortsabhéngige Ausrichtung auf.

[0032] Die Férdermittel 4 sind bei der gezeigten Anordnung einseitig gehalten. Falls erforderlich, kénnen sie, zumindest
in gewissen Bereichen, zusatzlich gelagert oder geflihrt sein, um z.B. grosse Krafte, wie sie beim Heften auftreten, besser
aufzunehmen. Eine solche zusatzliche Fihrung eignet sich zum Einstellen des Abstands zwischen Férdermitteln.

[0033] Bei der gezeigten Ausfuhrungsform werden die Druckprodukte 2 im oberen Scheitelbereich des schraubenlinien-
formigen Abschnittes 6 zugefuhrt. Alternativ oder in Erganzung kénnen die Druckprodukte 2 auch an einem anderen Ort
zugefuhrt werden. Zum Einstecken eignet sich beispielsweise der untere Scheitelbereich eines schraubenlinienférmigen
Abschnittes. Eine entsprechende Einsteckvorrichtung 32 ist hierzu radial innen im spiralférmigen Abschnitt 6 angeordnet.
Die férdertechnische Vorrichtung 1 weist den Vorteil auf, dass unter anderem im Bereich des Rlcklaufs 7 weitere Bear-
beitungsschritte méglich sind. Bei der hier gezeigten Vorrichtung ist als ein Beispiel eine Heftvorrichtung 8 dargestellt. Um
Platz zu sparen kann z.B. die Heftvorrichtung 8 auch im Innern des Wendels 6 angeordnet sein. Mittels einer Entnahme-
vorrichtung 10 werden die aus mehreren Druckprodukten bestehenden Endprodukte 11 entnommen und weggefihrt. Im
Unterschied zu den aus dem Stand der Technik bekannten trommelbasierten Vorrichtungen derselben Leistungsklasse
bietet die hier offenbarte Vorrichtung den Vorteil, dass sie einen vergleichsweise einfacheren Aufbau aufweist. Selbst der
schraubenlinienférmige Abschnitt 6 des Fuhrungsmittels 3 kann bei Bedarf als sich wiederholender Abschnitt ausgebildet
sein. Die Lange der férdertechnischen Vorrichtung 1 ist zudem nicht durch die dem Stand der Technik anhaftenden La-
gerprobleme begrenzt, da das Fihrungsmittel keine zentralen Axiallager erfordert.

[0034] Fig. 3 zeigt schematisch einen Ausschnitt des im Wesentlichen schraubenlinienférmigen Abschnittes 6 aus Fig.
2 in einer Seitenansicht. Das Filhrungsmittel 3 weist eine wendelartige Ausgestaltung mit variabler Steigung auf. Insbe-
sondere im Bereich der Zuférderer 16 (nur einer dargestellt) weist das Fuhrungsmittel 3 eine Ausrichtung auf, die mit
der Forderrichtung F der Zuférderer 16 abgestimmt ist. Bei der gezeigten Ausfihrungsform weist das Fihrungsmittel 3
im Bereich der Zuférderer 16 keine axiale Steigung auf, sondern verlauft im Wesentlichen in einer tangentialen Ebene
respektive senkrecht zur Schraubenlinienachse A. Durch die rAumliche Krimmung und Ausrichtung des Filhrungsmittels
3 in Langsrichtung A ist die Lage und Ausrichtung der Foérdermittel 4 optimal anpassbar. Im Bereich der Zuférderer 16
weist das Fiihrungsmittel 3 eine gerade, konvexe oder konkave Form auf, die auf eine optimierte Ubergabe der zugefiihr-
ten Druckprodukte abgestimmt ist. Z.B. besteht die Méglichkeit, die Férdermittel 4 im Bereich der Zuférderer 16 auf einer
Geraden zu fuhren.

[0035] Im Unterschied zu den aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen, die auf einer trommel- oder flligel-
radahnlichen Vorrichtung beruhen, erméglicht das hier offenbarte Funktionsprinzip eine sehr einfache Anpassbarkeit der
fordertechnischen Vorrichtung 1 an aussere, vor allem rdumliche Gegebenheiten. Die Férdermittel 4 und mit ihnen die
Druckereiprodukte werden auf fliessenden Bahnen, ohne nachteilige Umlenkungen gefiihrt. Scharfe Richtungswechsel,
wie sie bei gewissen aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen unvermeidbar sind, haften der erfindungsge-
massen Vorrichtung nicht an. Infolge des vorzugsweise modularen Aufbaus lasst sich die Vorrichtung 1 bei Bedarf beliebig
erweitern oder erganzen.

[0036] Bei den zugeférderten Druckprodukten 2 handelt es sich um Falzbogen 2. Diese werden durch eine Vielzahl von
Fordermitteln 4 so gehalten, dass ihre Schmalseiten im Wesentlichen parallel zur Wendelbahn 6 verlaufen. Es ist bei Bedarf
auch méglich, die Druckbogen 2 je so auszurichten, dass ihre Falzlinien parallel zur Wendelachse A gerichtet sind. Dies
wird vorzugsweise dadurch erreicht, dass die Férderelemente dreh- bzw. verschwenkbar verbunden sind. Insbesondere
kdnnen hier stabilisierende Trennelemente vorgesehen werden, die separat aufgehangt oder mit den Férderelementen 4
verbunden sein kénnen.

[0037] Die Druckprodukte 2 werden im unteren Bereich des Wendels 6 durch Haltemittel 12 zeitweise fixiert, so dass
sie nicht ungewollt von den Foérdermitteln 4 fallen. Die Haltemittel 12 sind entweder, wie gezeigt, externe Elemente oder
sie sind Teil der Férdermittel 4 (Klemmelemente, Bugel, Klappen). Auch Kombinationen sind méglich. Bei den gezeigten
Haltemitteln 12 handelt es sich um umlaufende Bander oder Riemen, die elastisch Uber die Sattel 13 der Férdermittel 4
gespannt sind und so verhindern, dass die Druckprodukte 4 von diesen fallen. Eine seitliche Begrenzung ergibt sich durch
die Férderelemente 4 selbst oder durch weitere Mittel, z.B. Trennbleche usw. (vgl. Fig. 4).

[0038] Fig. 4 zeigt einen Teil einer weiteren Ausfuhrungsform einer férdertechnischen Vorrichtung 1 im Bereich eines
Zuférderers 16. In einer perspektivischen Darstellung ist ein Abschnitt eines im Wesentlichen schraubenlinienférmig aus-
gebildeten Fihrungsmittels 3 gezeigt. Der weitere Verlauf des Fuhrungsmittels 3 wird durch eine gestrichelte Linie ver-
anschaulicht. Das Fuhrungsmittel 3 ist ein raumlich gekrimmter Fuhrungskanal 3, der einen C-férmigen Querschnitt auf-
weist. Die Férdermittel 4 sind in ihrem ihren Satteln gegeniberliegenden Bereich durch ein im Innern des Fihrungskanals
3 angeordnetes Lagermittel 15, das zur Lagerung und Fihrung des Férdermittels 4 dient, gehalten (Innenléufer). Bei der
gezeigten Ausfihrungsform sind die Lagermittel kettengliederartig und in Férderrichtung G miteinander wirkverbunden, so
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dass sie gleichzeitig zur Ubertragung der Antriebskraft dienen. Die Lagermittel 15 sind gegeniiber dem Fiihrungskanal 3
durch Rollen-, Kugel- oder Gleitlager gefihrt. Die Ausrichtung des Fuhrungskanals 3 bestimmt massgeblich die Ausrich-
tung der Férdermittel 4 und damit der darauf befindlichen Druckprodukte 2.

[0039] Bei der gezeigten Ausfihrungsform weisen die Férdermittel 4 ein Trennblech 18 auf, das am unteren Ende durch
ein Lagermittel 15 gehalten ist. Die Trennbleche 18 dienen zur seitlichen Fiihrung der Druckprodukten 2, insbesondere
wenn diese Uber Kopf transportiert werden. Die Trennbleche 18 sind im Wesentlichen senkrecht zum FlUhrungsmittel 3
angeordnet und weisen am oberen Ende je einen Sattel 19 zur rittlingsweisen Aufnahme von gefalteten Druckprodukte 2
auf. Am unteren Ende jedes Trennblechs 18 befindet sich ein Bord 20, das alternativ oder in Ergdnzung zur Aufnahme von
zusammengetragenen und/oder eingesteckten Druckprodukten (nicht naher dargestellt) dient. Das Fordermittel 4 weist
bei Bedarf Klemmen oder andere interne oder externe Mittel auf, die ein Herausfallen der gesammelten, eingesteckten
und/oder zusammengetragenen Druckprodukte verhindert. Interne Klemmmittel werden z.B. durch Kulissen gesteuert
betétigt.

[0040] Mittels Greifern 17 eines Zuférderers 16 werden Falzbogen 2 in Férderrichtung F hangend zugeférdert. Alternative
Zuférdermethoden sind méglich. Die Falzbogen 2 werden durch die Greifer 17 am Falz 21.1 gehalten und mit hangender
Blume 21 in Richtung der Férdermittel 4 bewegt. Die Trennbleche 18 werden so entlang des Fuhrungsmittels 3 geflhrt,
dass sie durch seitliches Einstechen zwischen die beiden die Blume 21 bildenden Seitenteile des gefalteten Druckpro-
duktes 2 eingreifen und dieses 6ffnen. Die Vorrichtung ist vorzugsweise so ausgestaltet, dass sie an einem allfallig vor-
handenen Vorfalz angreift. Alternativ oder in Erganzung kénnen Mittel zum Offnen von mehrschichtigen Druckprodukten
vorgesehen sein. Falls erforderlich besteht die Méglichkeit, die Férdermittel 4 seitlich (vgl. Pfeil E), vertikal (vgl. Pfeil H)
verschiebbar oder um eine vertikale Achse D drehbar anzuordnen, um eine optimale Verarbeitung zu erreichen. Durch
eine vertikale Einstellbarkeit des Abstandes des Sattels 19 gegeniiber dem Bord 20, respektive den Greifern 17 des Zu-
férderers 186, ist die Vorrichtung 1 auf unterschiedliche Formate von Druckprodukten einstellbar.

[0041] Fig. 5 zeigt einen Ausschnitt einer weiteren Ausfihrungsform einer férdertechnischen Vorrichtung 1. Die Férder-
mittel 4 weisen ein Trennblech 18 mit einem Sattel 19 und einem gegenlberliegenden Bord 20 auf. Das Fordermittel 4 ist
hier seitlich im Bereich des Sattels 19 mit einem Lagermittel 15 verbunden, welches ein schienenférmiges Flihrungsmittel
21 umgreift. Die Flhrungsschiene 21 weist eine Fussplatte 22, einem Steg 23 und ein geschlitztes Flihrungsrohr 24 auf.
Die Aussenflachen des Stegs 23 und des Fuhrungsrohres 24 dienen als Fuhrungsflache fur das Lagermittel 15. Das La-
germittel 15 ist langs dem Fuhrungsmittel 21 verschiebbar gelagert. Im Innern des Fuhrungsrohrs 24 ist ein Antriebsmittel
25 vorhanden, das zum Antreiben des Férdermittels 4 dient. Das Fihrungsrohr 24 weist eine langsverlaufende schlitzfér-
mige Offnung 26 auf, in der Zapfen 27 eines Antriebsmittels 25 angeordnet sind. Die Zapfen 27 dienen zur Ubertragung
einer Antriebskraft auf das Férdermittel 4. Beim Antriebsmittel 25 handelt es sich um ein umlaufendes Férderorgan in Form
einer Kette oder eines Seils. Die Antriebskraft wird mittels mechanischen Eingriffs auf das Férdermittel 4 Ubertragen. Die
Fordermittel 4 sind flexibel an das Fuhrungsmittel an- oder abkoppelbar.

[0042] Die Foérdermittel 4 sind, zumindest bei gewissen Ausfiihrungsformen, um eine erste und/oder um eine zweite Ach-
se S, T bewegbar angeordnet, so dass sie in Winkel und Ausrichtung gezielten Anforderungen gerecht werden. Die Aus-
richtung gegeniiber zumindest einer der beiden Achsen S, T kann, z.B. durch das Fuhrungsmittel 21, zwangsgesteuert
oder durch aussere Krafte, z.B. Schwerkraft, Fliehkraft oder Reaktionskréafte, bestimmt sein. Z.B. besteht die Méglichkeit,
die Fordermittel 4 so auszugestalten, dass diese sich durch die Schwerkraft selbst ausrichten. Durch eine geeignete
Ausgestaltung und Anordnung des Fihrungsmittels 3, insbesondere indem die Férdermittel 4 um die Lédngsachse T des
Fuhrungsmittels 3 individuell aktiv ausgerichtet werden, wird eine hohe Packungsdichte erreicht, ohne dass sich die ein-
zelnen Férdermittel 4 gegenseitig behindern. Durch die Verdrehung des Fuhrungsmittels 3 um seine Langsachse T kann
die lokale Ausrichtung der Fordermittel 4 gegenuber dem Fiihrungsmittel 3 respektive dem Untergrund definiert werden.
Bei sich gegenliber der Schwerkraft selbst ausrichtenden Férdermitteln 4 wirken sich vertikal nach oben verlaufende Fiih-
rungsmittel 3 unter Umstanden negativ auf die Packungsdichte aus. Eine individuelle Ausrichtung der Férdermittel 4 um
die Langsachse T des Fuhrungsmittels 3 kann dieses Problem reduzieren.

[0043] Fig. 6 zeigt ausschnittweise eine weitere Ausfuhrungsform einer férdertechnischen Vorrichtung 1. Die Férdermittel
4 sind mit einem schienenférmigen Fuhrungsmittel 3 wirkverbunden und weisen einen Antrieb in Form eines Motors (nicht
naher dargestellt) auf. Die Férdermittel 4 sind individuell verschiebbar und erméglichen so eine flexible Verarbeitung und
Zusammenstellung des Endproduktes.

[0044] Als Antriebe kommen vorzugsweise kostenglinstige Linearmotoren zum Einsatz, die keine beweglichen Teile auf-
weisen, sondern ihre Antriebskraft (ber piezoelektrisch aktivierte Schwingelemente, durch geeignete frequenzabhangige
Schwingmuster im Ultraschallbereich, erzeugen. Die Antriebsenergie und Kontrollbefehle werden vorzugsweise im Nie-
dervoltbereich Uber die Fihrungsschiene 21 iibertragen.

[0045] Die Férdermittel 4 weisen ein Trennblech 18 mit einem Sattel 19 und einem Bord 20 auf und sind seitlich gehalten.
Sich auf dem Férdermittel 4 befindliche Druckprodukte 2 werden durch Haltemittel in Form von bugelférmigen Klemmmit-
teln 26 fixiert.

[0046] Fig. 7 zeigt einen Abschnitt einer fordertechnischen Vorrichtung 1. Im Innern eines einzelligen Fuhrungskanals 3
sind mittels Rollen 33 in zwei Raumrichtungen gelagerte Lagermittel 15 angeordnet, die entlang des Fihrungskanals 3
verschiebbar sind. An den Lagermitteln 15 sind Haltestangen 34 angeordnet, die zum Halten eines Tragelementes 14 die-
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nen. Das Tragelement 14 weist einen Sattel 19 auf, zu dessen beiden Seiten sich je ein Trennblech 18 erstreckt. Am dem
Sattel 19 gegenilberliegenden Ende weist jedes Trennblech 18 ein Bord 20 auf, das zum Sammeln oder Zusammentragen
von Druckprodukten 2 verwendbar ist und in Héhe, Abstand und Ausrichtung insbesondere gegenuber dem Fihrungs-
mittel 3 verstellbar ausgestaltet sein kann. Haltemittel, in Form von Bligeln 35, sind seitlich ausstellbar angeordnet und
dienen zum zeitweisen Festhalten von auf dem Tragelement 14 respektive dem Sattel 19 angeordneten Druckprodukten
2, indem diese mittels Federn 28 gegen die Trennelemente 14 gepresst werden. Mittels eines Hebelmechanismus 29
kénnen die Blgel 35 seitlich ausgestellt werden. In der ausgestellten Position weisen die Biigel 35 vorzugsweise eine
trichterférmige Charakteristik auf, die eine Aufnahme von Druckprodukten 2 positiv unterstutzt. An Stelle einer bugelférmi-
gen Ausgestaltung kénnen die Haltemittel 35 auch flachig (z.B. Blechteil) ausgestaltet sein und die Druckprodukte 2 ganz
oder teilweise umschliessen oder mit diesen mehrere Interaktionspunkte aufweisen. Im Bereich des Sattels 19 ist eine
Umbiegevorrichtung 30 angeordnet, die zum Umbiegen von Heftklammern (nicht ndher dargestellt) dient. Die Umbiege-
vorrichtung ist gegeniiber dem Sattel vorzugsweise verstellbar angeordnet. Am &usseren Ende des Sattels 19 ist eine
Fuhrungsrolle 31 angeordnet, die zum Abstiitzen und Filhren des Tragelementes 14 dient. Die Haltemittel 15 und/oder die
Umbiegevorrichtung 30 sind vorzugsweise uUber Evolventen gesteuert. Die Férdermittel 4 sind vorzugsweise formatunab-
hangig ausgestaltet. Fir den Fachmann ergeben sich weitere Ausfiihrungsformen durch eine Kombination der Merkmale
der beschriebenen Ausfuhrungsformen.

Patentanspriiche

1. Férdertechnische Vorrichtung (1) zum Verarbeiten von Druckprodukten (2) mit einem Fuhrungsmittel (3) und langs
dem Fuhrungsmittel (3) bewegbaren Férdermitteln (4), zum Férdern von Druckprodukten (2), die mittels Zuférderern
(16) zugefordert werden, dadurch gekennzeichnet, dass das Fuhrungsmittel (3) raumlich gekrimmt ist und dass die
férdertechnische Vorrichtung (1) Haltemittel (12, 35) aufweist, die zum zeitweisen Fixieren von Druckprodukten (2)
dienen, derart, dass diese mindestens bereichsweise entgegen der Schwerkraft férderbar sind.

2. Fordertechnische Vorrichtung (1) geméass Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Fuhrungsmittel (3)
einen im Wesentlichen schraubenlinienférmig ausgestalteten Abschnitt (6) aufweist.

3. Fordertechnische Vorrichtung (1) geméass Patentanspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuférderer (16) im
Bereich des schraubenlinienférmigen Abschnitts (6) des Fihrungsmittels (3) nebeneinander angeordnet sind.

4. Fordertechnische Vorrichtung (1) geméass Patentanspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuférderer (16) im
Wesentlichen senkrecht zu einer Achse A des schraubenlinienférmigen Abschnitts (6) angeordnet sind.

5. Férdertechnische Vorrichtung (1) gemass einem der Patentanspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
schraubenlinienférmige Abschnitt (6) aus mehreren gleichen Abschnitten besteht.

6. Fordertechnische Vorrichtung (1) geméass einem der vorangehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zuférderer (16) in mehreren parallelen Ebenen angeordnet sind.

7. Fordertechnische Vorrichtung (1) gemass einem der vorangehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fuhrungsmittel (3) im Bereich der Zuférderer (16) gerade, konvex oder konkav ausgestaltet ist.

8. Fordertechnische Vorrichtung (1) gemass einem der Patentanspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Enden des schraubenlinienférmigen Abschnitts (6) tber einen Riicklauf (7) miteinander verbunden sind,

9. Fdrdertechnische Vorrichtung (1) gemass Patentanspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Rucklauf (7) innerhalb
oder ausserhalb des schraubenlinienférmigen Abschnitts (6) angeordnet ist.

10. Férdertechnische Vorrichtung (1) gemass einem der vorangehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Entnahmevorrichtung (10) vorhanden ist.

11. Férdertechnische Vorrichtung (1) geméss einem der vorangehenden Patentanspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fuhrungsmittel (3) mindestens eine Weiche (3.1) aufweist, die zum Wirkverbinden von weiteren Fihrungs-
mitteln oder zum Anbinden einer externen Vorrichtung dient.

12. Foérdertechnische Vorrichtung (1) geméss einem der vorangehenden Patentanspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens ein Férderorgan (5) entlang dem Fihrungsmittel (3) angeordnet ist, das zum Antreiben der Férder-
mittel (4) entlang dem ganzen Fihrungsmittel (3) oder entlang eines Abschnitts des Fihrungsmittels (3) dient.

13. Fordertechnische Vorrichtung (1) gemass einem der vorangehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Férdermittel (4) entlang der Fihrungsmittel (3) einen konstanten oder einen veranderbaren Abstand aufwei-
sen.

14. Férdertechnische Vorrichtung (1) gemass einem der vorangehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Foérdermittel (4) miteinander wirkverbunden sind.

15. Fordertechnische Vorrichtung (1) gemass einem der vorangehenden Patentanspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fuhrungsmittel (3) ein Fihrungskanal mit einer langsverlaufenden Offnung (26) ist, der zum Flhren eines
im Innern angeordneten Lagermittels (15) dient.
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Férdertechnische Vorrichtung (1) geméss Patentanspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Filhrungskanal (3)
einen im Wesentlichen C-férmigen Querschnitt aufweist.

Férdertechnische Vorrichtung (1) gemass einem der Patentanspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fuhrungsmittel (3) eine FUhrungsschiene (21) ist, die zur Flihrung eines Férdermittels (4) entlang einer aussen an-
geordneten Fuhrungsflache dient.

Férdertechnische Vorrichtung (1) geméass einem der vorangehenden Patentanspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fordermittel (4) um eine erste und/oder um eine zweite Achse (S,T) drehbar sind.

Férdertechnische Vorrichtung (1) geméass einem der vorangehenden Patentanspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fordermittel (4) jeweils einen Sattel (19) zum Sammeln von Druckprodukten (2) aufweisen.

Foérdertechnische Vorrichtung (1) geméass einem der vorangehenden Patentanspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Férdermittel (4) jeweils ein Trennblech (18) aufweisen, das zum seitlichen Filhren der Druckprodukte (2) dient.

Foérdertechnische Vorrichtung (1) geméass einem der vorangehenden Patentanspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Foérdermittel (4) jeweils ein Bord (20) zum Zusammentragen von Druckprodukten (2) aufweisen.

Foérdertechnische Vorrichtung (1) geméass einem der vorangehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Férdermittel (4) jeweils ein Haltemittel (35) aufweisen, das zum zeitweisen Fixieren von Druckprodukten (2)
dient, derart, dass diese entgegen der Schwerkraft férderbar sind.

Férdertechnische Vorrichtung (1) geméss Patentanspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass das Haltemittel (35) im
gedffneten Zustand eine Trichterwirkung aufweist, welche das Sammeln von Druckprodukten (2) unterstitzt.

Verfahren zum Verarbeiten von Druckprodukten (2) mit einer Vorrichtung geméss einem der Patentanspriiche 1 bis
23, dadurch gekennzeichnet, dass die zu verarbeitenden Druckprodukte (2) Férdermitteln (4) einer férdertechnischen
Vorrichtung (1) zugefihrt werden; die Druckprodukte (2) mittels den Férdermitteln (4) zumindest zeitweise mittels
Haltemitteln (12, 35) fixiert entlang von raumlich gekrimmten Fuhrungsmitteln (3) in den Wirkbereich mindestens
einer Verarbeitungsstation (8, 16) gefuhrt werden.

Verfahren gemass Patentanspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Férdermittel (4) mindestens bereichsweise
raumlich um eine Achse (A) um mindestens 180° gedreht und danach an mindestens einer Verarbeitungsstation (8,
16) vorbeigefuhrt und anschliessend von den Férdermitteln (4) entnommen werden.
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