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Bei einem Verfahren sowie einer Vorrichtung zum Be-
arbeiten von Druckereiprodukten, wobei wenigstens ein
Forderband (1, 4, 5) fur ein Zuflhren von einander teilweise
Uberlappenden, schuppenfémmig angeordneten Druckerei-
produkten (11) vorgesehen ist, sind weiters wenigstens
einen in Foérderrichtung der Druckereiprodukte (11) beweg-
baren Anschlag (6) zum Sammeln und Anordnen der
schuppenformig  zugefthrten  Druckereiprodukte  (11)
wiéhrend der Férderbewegung der Druckereiprodukte in
jeweils einen Stapel (12) und eine nachgeschaltete
Schneidvorrichtung (9, 10) zum Beschneiden bzw. Schnei-
den wenigstens eines Rands des Stapels (12) der Drucke-
reiprodukte (11) entlang einer zur Fdrderrichtung im we-
sentlichen parallelen Kante vorgesehen, wodurch sich ein
einfaches und zuverldssiges Stapein und Schneiden bzw.
Beschneiden mit einfachen Einrichtungen erzielen Iast.
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Bearbeiten von Druckereiproduk-
ten, die in schuppenférmiger Anordnung einander teilweise Uberlappend auf einem Férderband
zugefihrt werden, sowie auf eine Vorrichtung zum Bearbeiten von Druckereiprodukten, wobei eine
Fordereinrichtung, insbesondere wenigstens ein Forderband fir ein Zuflhren von einander teilwei-
se Uberlappenden, schuppenférmig angeordneten Druckereiprodukten vorgesehen ist.

Dinnere Druckereiprodukte werden ublicherweise in Schuppenform geférdert und geschnitten.
Ein leichtes Einrei3en der untersten Seiten im Bereich der Uberlappungskanten wird dabei in Kauf
genommen. Bekannte Ausflihrungen, die ein derartiges EinreiBen verhindern und dabei eine
ahnliche Leistungsfahigkeit erzielen, arbeiten mit Schneidetrommeln, die Uberaus aufwendige
Anlagen sind. Dabei werden die Produkte einzeln, oder gegebenenfalls in kleinen Stapeln in einer
Trommel festgehalten und an einer stehenden Messerkante vorbeigefiihrt. Bis zu drei Seiten der
Produkte kénnen beschnitten werden.

Die vorliegende Erfindung zielt darauf ab, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Bearbeiten
von Druckereiprodukten der eingangs genannten Art zur Verfigung zu stellen, um mit einfachen
Mitteln und einfacher Verfahrensfiihrung ein ordnungsgeméaBes Schneiden von in Schuppenform
bzw. einander teilweise Uberlappend auf einem Forderband zugefiihrten Druckereiprodukten zu
ermoglichen.

Zur Lésung dieser Aufgaben umfaf3t ein Verfahren der eingangs genannten Art im wesentli-
chen die folgenden Schritte:

Sammeln und Anordnen der schuppenférmig zugefiihrten Druckereiprodukte in Stapel wahrend

der Férderbewegung der Druckereiprodukte; und

Beschneiden bzw. Schneiden wenigstens eines Randes des Stapels der Druckereiprodukte

entlang einer zur Férderrichtung im wesentlichen parallelen Kante.

Die Erfindung erméglicht durch das vorangehende Sammeln und Stapein den Einsatz von
Schneidemaschinen bzw. -vorrichtungen mit Kreismessern, die zur Ublichen Ausrlistung einer
Druckerei gehéren. Mit diesen Schneidemaschinen wird der zweiseitige Beschnitt auch von dicke-
ren Druckereiprodukten ermdglicht, da gerade dickere Produkte besonders stark einrei3en. Auch
ein Durchschneiden in der Produktmitte ist gegebenenfalls machbar. Der Einsatz von Kreismes-
sern wird moglich, weil die Produkte erfindungsgeman in einem Stapel nunmehr exakt lbereinan-
der liegen. Die Hohllage der untersten Produkte, die sich bei einer Schuppenform zwangslaufig
ergibt, wird dadurch vermieden.

Gemaf einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist vorgesehen, da3 das Sammein und Anordnen
der schuppenférmig zugefiihrten Druckereiprodukte in Stapel durch ein Férdern der Druckereipro-
dukte gegen einen Anschlag wéhrend der Zufuhrbewegung der Druckereiprodukte vorgenommen
wird, wodurch sich ein zuverlassiges und rasches Stapein bzw. Sammeln und Anordnen der
schuppentdrmig zugeflhrten Druckereiprodukte in Stapeln erzielen IaBt.

Ein einfaches Stapeln wird dadurch unterstiitzt, daB der Anschlag mit einer gegeniber der Zu-
fuhrgeschwindigkeit der Druckereiprodukte verringerten Geschwindigkeit (iber einen Teilbereich
des Forderwegs der zugefiihrten Druckereiprodukte bewegt wird, wie dies einer weiters bevorzug-
ten Ausfihrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens entspricht. Durch ein Vorsehen einer
unterschiedlichen Zufuhrgeschwindigkeit im Zusammenhang mit der Bewegung des Anschlags
sowie der zugefihrten Druckereiprodukte 1aBt sich durch Verwenden des Anschlags bzw. Bewe-
gen der Druckereiprodukte gegen den Anschlag rasch und zuveridssig aus jeweils einer ge-
wiinschten Anzahl von Druckereiprodukten ein Stapel bilden.

Gemén einer weiters bevorzugten Ausfiihrungsform ist vorgesehen, da das Sammeln und
Anordnen der schuppenférmig zugefiihrten Druckereiprodukte entiang eines zu einer horizontalen
Ebene geneigt nach unten verlaufenden Férderwegs vorgenommen wird, so daf3 zusatzlich zu der
Zufuhrbewegung der schuppenférmig angeordneten Druckereiprodukte der Stapelvorgang durch
die auf die Druckereiprodukte wirkende Schwerkraft im Bereich des zu einer horizontalen Ebene
geneigt nach unten verlaufenden Férderwegs vorgenommen wird.

Wie oben ausgefiihrt, kann durch das Sammeln und Anordnen der schuppenférmig zugefthr-
ten Druckereiprodukte in Stapein unmittelbar nach Bilden des Stapels ein Schneiden bzw. Be-
schneiden wenigstens eines Randes und giinstigerweise beider Rénder entlang einer zur Forder-
richtung im wesentlichen parallelen Kante vorgenommen werden. Druckereiprodukte werden
jedoch in vielen Féllen insgesamt einem dreiseitigen oder vierseitigen Beschnitt unterworfen, so
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daB nach dem Beschnitt der entlang zur Forderrichtung parallelen Kanten ein Drehen bzw. Umori-
entieren der Druckereiprodukte fir ein Durchfiihren der weiteren Schneidvorgange erforderlich ist.
In diesem Zusammenhang wird geman einer weiters bevorzugten Ausflihrungsform vorgeschla-
gen, daB nach einem Beschneiden wenigstens eines Rands des Stapels der Stape! relativ zur
Férderrichtung, insbesondere um einen Winkel von 90° gedreht wird.

Fir ein besonders einfaches und zuverlédssiges Drehen und genaues Positionieren der Stapel
wéhrend bzw. nach dem Drehvorgang wird gemaR einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform
vorgeschlagen, daB zum Drehen des Stapels der Stapel auBermittig von einer Oberseite und
Unterseite im wesentlichen punktformig druckbeaufschlagt wird und daB der Stapel gegen einen
Anschlag gefiihrt wird und in Anlage an den Anschiag um die Druckbeaufschlagungspunkte wéh-
rend einer Férderbewegung gedreht wird.

Fur die Durchfihrung eines genauen und gezielten Dreh- bzw. Wendevorgangs wird geman
einer weiters bevorzugten Ausfuhrungsform vorgeschlagen, daf3 die im wesentlichen punktférmige
Druckbeaufschlagung durch an der Oberseite und Unterseite im wesentlichen einander gegenuber-
liegend angreifende, insbesondere federbeaufschlagte Druckvorrichtungen, wie beispielsweise
Drehteller, gebildet wird.

Wie oben bereits angedeutet, wird nach einem Wenden bzw. Drehen geman einer weiters be-
vorzugten Ausfilihrungsform vorgeschlagen, daf3 nach einem Drehen des Stapels ein Beschneiden
an wenigstens einem weiteren Rand des Stapels der Druckereiprodukte entlang einer zur Férder-
richtung im wesentlichen parallelen Kante erfolgt.

Durch die erfindungsgeman vorgeschlagene, obige Verfahrensfiihrung zum Drehen bzw. Um-
orientieren kann das bisher gebrauchliche Umorientieren der Druckereiprodukte mit Hilfe von
Anschlagen auf quer zur urspringlichen Forderrichtung laufender Férderbander entfallen. Produk-
tionsstérungen, die sich aus der statischen Aufladung der Produkte ergeben kénnen, werden
dadurch ebenfalls vermieden. Die Erfindung zeichnet sich insbesondere dadurch aus, daf3 die
Produkte wéhrend des gesamten Drehvorganges gehalten werden, wobei dies hohere Geschwin-
digkeiten, aber auch das Drehen von lose aufeinanderliegenden Produkten erlaubt.

Die Erfindung erleichtert in weiterer Folge daruber hinaus das Abstapeln der Produkte, das Ub-
licherweise von Stapelgerdten durchgefiihrt wird, welche eine Produktschuppe unterbrechen
mussen, um die einzelnen Teilstapel eines Gesamtstapels jeweils um 180° zueinander drehen zu
kénnen. Dieses Unterbrechen kann entfallen, da erfindungsgeman bereits Teilstapel das Stapelge-
rét erreichen. Héhere Stapel verringern zudem die Geschwindigkeit der Produkte bei gleichblei-
bendem Durchsatz der Anlage. Einfachere Stapelgerate sind dadurch einsetzbar.

Zur Lésung der obengenannten Aufgaben umfaft eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
dariiber hinaus wenigstens einen in Forderrichtung der Druckereiprodukte bewegbaren Anschlag
zum Sammeln und Anordnen der schuppenférmig zugefiihrten Druckereiprodukte wéhrend der
Férderbewegung der Druckereiprodukte in jeweils einen Stapel und eine nachgeschaltete Schneid-
vorrichtung zum Beschneiden bzw. Schneiden wenigstens eines Rands des Stapels der Druckerei-
produkte entlang einer zur Férderrichtung im wesentlichen parallelen Kante, so daf3 insgesamt mit
einer einfach herzustellenden und einfach einsetzbaren Vorrichtung das Auslangen gefunden
werden kann und in einfacher Weise Stapel gebildet werden und einer nachgeschalteten Schneid-
vorrichtung, welche beispielsweise von Kreismessern gebildet ist, zugeflihrt werden kénnen.

Gemaén einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird vorgeschlagen, daB eine Mehrzahl von be-
wegbaren Anschldgen am Umfang einer Fordereinrichtung, insbesondere Kette, vorgesehen ist,
welche wenigstens teilweise im wesentlichen parallel zum Férderband zum Zuférdern der Drucke-
reiprodukte verlduft, wobei die Anschldge mit einer gegenuber der Férdergeschwindigkeit des
Férderbands zum Zuférdern der Druckereiprodukte verringerten Geschwindigkeit bewegt sind.

Durch entsprechende Auswahl der Anzahl von Anschldgen und der Lénge der Férdereinrich-

- tung l&Bt sich abgestimmt auf die zu bildenden Stapel sowie die Anzahl der zu stapelnden bzw. in

Stapel anzuordnenden Druckereiprodukte und in Abstimmung auf die Férdergeschwindigkeit der
Druckereiprodukte als auch die Bewegungsgeschwindigkeit der Anschlége eine jeweils gewiinsch-
te Stapelhdhe erzielen, welche in der nachgeschalteten Schneidvorrichtung in einfacher Weise
bearbeitet werden kann.

GemaB einer weiters bevorzugten Ausflihrungsform ist vorgesehen, daB sowohl das Férder-
band zum Zuférdern der Druckereiprodukte als auch die Férdereinrichtung, welche eine Mehrzahl
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von Anschlagen trégt, wenigstens teilweise entlang einer von einer Horizontalen nach unten ab-
weichenden Richtung gefiihrt sind, so daB wahrend des Sammel- bzw. Anordnungsvorgangs im
Stapel zusétzlich zu der Férderbewegung der Druckereiprodukte auch die Schwerkraft unterstit-
zend herangezogen werden kann.

Um insbesondere wahrend der Durchfiihrung des Sammel- bzw. Stapelvorgangs ein zuverlés-
siges Zusammenschieben der schuppenformig bzw. einander teilweise Uberlappend zugefihrten
Druckereiprodukten zu ermdglichen, wird geméaB einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform
vorgeschlagen, dafi im Bereich des Zusammentreffens von jeweils einem Anschlag mit zugeflhr-
ten, schuppenférmig angeordneten Druckereiprodukten ein Abschnitt eines Férderbands vorgese-
hen ist, welcher zu einer gegenliber der Zufuhrgeschwindigkeit der schuppeniérmig angeordneten
Druckereiprodukte erhohten Geschwindigkeit angetrieben ist.

Fir eine leichtere Stapelbildung wird gemaf einer weiters bevorzugten Ausfiihrungsform vor-
geschlagen, daf3 im Bereich der Ausbildung der Stapel zusétzlich Disen zum Beaufschlagen der
schuppenférmig angeordneten Druckereiprodukte vorgesehen sind.

Fir eine Flihrung der Druckereiprodukte in Férderrichtung wird darliber hinaus vorgeschlagen,
daf3 zumindest im Bereich der Ausbildung der Stapel im wesentlichen parallel zur Férderrichtung
verlaufende, insbesondere vibrierende Flhrungen vorgesehen sind.

Wahrend durch Vorsehen einer entsprechenden Abstimmung zwischen der Férdergeschwin-
digkeit der Druckereiprodukte und insbesondere der Bewegungsgeschwindigkeit der Anschlége
wahrend des Stapelvorgangs jeweils Stapel mit einer vorbestimmten bzw. vorbestimmbaren Hoéhe
bzw. Anzahl von Druckereiprodukten gebildet werden konnen, wird fur eine Erfassung bzw. Zah-
lung der jeweils in Stapel zusammenzufassenden Druckereiprodukten geman einer weiters bevor-
zugten Ausfihrungsform vorgeschlagen, daB im Bereich der Ausbildung der Stapel eine Erken-
nungs- bzw. Zahlvorrichtung vorgesehen ist.

Erfindungsgeman werden einander teilweise lberlappende Druckereiprodukte, die in schup-
penférmiger Anordnung auf einem Forderband liegen, von einer dahinter angeordneten Férderein-
richtung horizontal erfaBt, und ber einen Bogen schrdg nach unten gefihrt. Dabei werden die
Produkte von einer Rolle im Bogenbereich gehalten. Spezielle Produktfiihrungen nach der Rolle
ermdglichen ein aktives Verschieben der Produkte, ohne daf diese von selbst hinunterrutschen.

Im Anschlu3 an den Bogen ist ein kurzes zweites Férderband in dessen Verlangerung ange-
bracht. Es weist ebenso schrdag nach unten. Dieses Forderband lauft jedoch mit einer héheren
Bandgeschwindigkeit. Ein zweiter Bogen, gebildet aus Rélichen, die ohne Antrieb lose drehen,
bringt die Produkte in die Horizontale zurlck.

Eine Schaufel bzw. ein Anschlag, die bzw. der an einer Kette bzw. einem Férderband ange-
ordnet ist, dringt von oben, genau (ber dem rasch laufenden Férderband fir die Druckereiproduk-
te, in den Schuppenstrom ein, und begleitet diesen entlang des Rélichenbogens. Da die Ge-
schwindigkeit des Anschlags geringer ist als die Schuppengeschwindigkeit, beginnen die Produkte
aufzulaufen. Es bildet sich ein Stapel an der Anschlag- bzw. Schaufelkante, der aber noch mit der
restlichen Schuppe zusammenhéngt. Wahrend die Produkte nun von oben verlangsamt werden,
erfolgt im unteren Bereich der Schuppe eine Beschleunigung, welche durch das rascher laufende
Forderband erzeugt wird. Da beide Relativbewegungen in einer Schraglage zu einer Horizontalen
erfolgen, beginnen die Produkte noch zusatzlich unter Einwirkung der Schwerkraft hinunterzurut-
schen. Dusen, die einen Luftpolster zwischen den Produkten erzeugen, erleichtern diesen Vor-
gang. Fuhrungen an den beiden Produktkanten, verhindern dartiber hinaus ein Verrutschen zur
Seite hin. Somit gelangen alle Produkte an die Anschlag- bzw. Schaufelkante, wéhrend von oben
ein weiterer Anschlag in den Schuppenstrom eingefiihrt wird bzw. eindringt.

Die Anschiége zerteilen die Schuppe bzw. den Schuppenstrom immer wieder. Der Abstand der
Anschlége zueinander kann an die ProduktgréBe angepaBt werden. Ketten bzw. Férdereinrichtun-
gen mit mehr oder weniger Anschldgen kénnen eingesetzt werden, ohne daf3 sich an der Gesamt-
lange der Fordereinrichtung etwas andert. Vorzugsweise eine Rélichenbahn, die eine Bogenform
aufweist, verhindert ein Herausfallen der Produkte aus den insbesondere schaufelférmigen An-
schlagen. Dabei rollen die Stapel nur von der Schwerkraft angetrieben den Bogen hinunter, zu-
rickgehalten von den Anschlagen, exakt deren Geschwindigkeit annehmend.

SchlieBllich schwenkt ein Anschlag nach dem anderen wieder aus dem Produktstrom heraus.
Die Stapel kénnen dadurch aneinander rollen. Es bildet sich ein Strom von Stapeln, der sich
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dadurch auszeichnet, daB die Produkte nicht mehr hintereinander in Schuppenform liegen, son-
dern jeweils exakt (bereinander, Stapel bildend, dicht an dicht hintereinander. Die Stapel kénnen
auch mit einem Abstand zueinander geschnitten werden, jedoch bei verminderter Leistung der
Schneidvorrichtung. Die Produktanzahl im einzelnen Stapel ergibt sich aus dem Verhéltnis der
Geschwindigkeiten von Férderband zu Férderkette. Eine elektronische Produktkantenerkennung
ermdéglicht genau abgezahlte Stapel. Andere Forderelemente als Ketten, wie zum Beispiel Zahn-
riemen oder Férderriemen kdnnen zur Anschlagfiihrung herangezogen werden.

Wie oben bereits angedeutet, kann zusétzlich ein Drehen bzw. teilweises Wenden oder Umori-
entieren der Druckereiprodukte bzw. Stapel fir ein weiteres Beschneiden an drei oder vier Seiten
vorgesehen sein. In diesem Zusammenhang wird geman einer bevorzugten Ausflihrungsform
vorgeschlagen, daB zusétzlich eine Einrichtung zum Drehen der Stapel von Druckereiprodukten
nach einem Beschneiden wenigstens eines Rands des Stapels vorgesehen ist.

Eine besonders einfache Vorrichtung zum Wenden bzw. Drehen der Stapel wahrend des For-
dervorgangs ist im wesentlichen dadurch gekennzeichnet, daB3 die Einrichtung zum Drehen des
Stapels von an der Oberseite und Unterseite jeweils eines Stapels auBermittig und einander gege-
niberliegend angreifenden Druckvorrichtungen und einem Anschlag gebildet ist, gegen welchen
die Stapel geférdert werden, wie dies einer weiters bevorzugten Ausflihrungsform der erfindungs-
gemaBen Vorrichtung entspricht.

Zur Erzielung einer definierten Drehbewegung wird gemaf einer weiters bevorzugten Ausflh-
rungsform vorgeschlagen, daiB die Druckvorrichtungen von insbesondere federbelasteten Drehtel-
lern gebildet sind und daB3 der Anschlag von bogenférmig bzw. trichterférmig angeordneten An-
schlagrollen gebildet ist, deren Achsen im wesentlichen normal zur Férderrichtung eines zu wen-
denden Stapels verlaufen, wobei gemaf einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform in diesem
Zusammenhang vorgeschlagen wird, daB zur Bewegung der Drehteller Férderbédnder bzw. -ketten
vorgesehen sind, welche insbesondere zu einer gegenlber einem Zuférderband erhéhten Ge-
schwindigkeit angetrieben sind.

Erfindungsgeman werden Produkte bzw. Stapel, die fir den Beschnitt an drei oder vier Seiten
vorgesehen sind, mit einer Drehvorrichtung vor dem weiteren Beschnitt um 90° gedreht. Dies ist
auch fur Produkte maglich, die produktionsbedingt gedreht werden miissen, sei es, daB nur ein
Beschnitt quer zur urspringlichen Forderrichtung verlangt wird oder eine Drehung vom Stapelgerét
vorgeschrieben ist. Andere Winkel als 90° kénnen ebenfalls ausgeflhrt werden.

Vorzugsweise werden Stapel, die mit der oben beschrieben Vorrichtung gebildet wurden verar-
beitet. Es kdnnen auch Stapel aus anderen Produktionsvorgangen und auch Einzelprodukte ge-
dreht werden.

Dazu werden die Produkte von Drehtellern, die vorzugsweise gefedert auf Wagen gelagert
sind, und von einer Kette gezogen werden, erfaft, auseinandergezogen und gedreht. Ketten mit
unterschiedlichen Drehtellerteilungen kénnen ausgefiihrt werden. Die einzelnen Drehteller sind mit
deren Wagen in festen Abstanden an der Kette befestigt. Es kdnnen aber auch andere Férdermit-
tel, wie zum Beispiel Zahnriemen, verwendet werden. Die Ketten arbeiten paarweise synchron
zusammen, so daf3 jeweils zwei Drehteller zusammen ein Drehgelenk bilden. Die Produkte sind
dazwischen eingeklemmt, und kénnen dadurch nicht mehr verrutschen. Ausflhrungen mit nur
einem Drehteller auf einer Seite und einem Férderband auf der anderen Seite sind moglich. Die
Produkte gleiten wéhrend des Drehens vorzugsweise auf einer Rollenbahn, wobei auch Lufttische
oder feste Tische einsetzbar sind. Vorzugsweise werden die Produkte auBerhalb der Produktmitte
geklemmt und beschleunigt. Die erste Drehung erfolgt, indem die Beschleunigungskraft durch den
Mittenversatz ein Drehmoment erzeugt. Mit dieser Schraglage féhrt das Produkt gegen einen
Anschlag, und wird weiter gedreht. Dieser Anschiag ist vorzugsweise rollend ausgefiihrt, und
trichterférmig, damit die Drehung nicht zu rasch erfolgt. Eine zusétzliche elektronische Produktkan-
tenerkennung erméglicht ein genaues Aufsetzen der Drehteller auf die Produkte. Der Anschlag
kann in einer Ausfihrung seitlich wegfedern, um Ungenauigkeiten, die sich dennoch ergeben,
auszugleichen.

Insgesamt werden somit ein einfaches Verfahren sowie eine einfache Vorrichtung zur Verfi-
gung gestelit, wobei insbesondere mit kostenglnstigen und rasch arbeitenden Schneidvorrichtun-
gen, insbesondere Kreismessern, das Auslangen gefunden werden kann. Hiebei ist auch ein
einfaches Nachrlsten von bestehenden Anlagen, welche Druckereiprodukte in schuppenférmiger
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Anordnung einander teilweise Uberlappend zuflihren, méglich, so daB nicht gesamte Anlagen
vollstdndig neu konzipiert werden missen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der beiliegenden Zeichnung schematisch dar-
gestellten Ausflihrungsbeispielen naher erldutert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 in schematischer Darstellung einen Aufri3 einer Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen
Vorrichtung zum Erzeugen von Produktstapeln zur Durchflihrung des erfindungsgeméfen Verfah-
rens;

Fig. 2A und 2B in schematischer Darstellung einen Aufri3 und Grundrif3 einer Ausflhrungsform der
erfindungsgemanen Vorrichtung zum Drehen von Produktstapeln in Férderanlagen;

Fig. 3A und 3B in schematischer Darstellung einen AufriB und Grundrif3 einer Ausfihrungsform der
erfindungsgemanen Vorrichtung zum Halten der Produktstapel wéhrend des Drehens.

Aus Fig. 1 ist eine Ausflihrungsform einer Vorrichtung zum Bearbeiten von Druckereiprodukten
und insbesondere zum Bilden von Produktstapeln ersichtlich. Auf einem zunachst horizontal ver-
laufenden Férderband 1 kdnnen Druckereiprodukte 11 in Schuppenform aufeinanderliegend bzw.
teilweise Uberlappend geférdert werden. Im AnschluB wird das Forderband 1 Uber einen Bogen
schrdg nach unten gefiihrt. Wahrend dieser Abwértsbewegung werden die Produkte von einer
Rolle 2 und von Fiihrungen 3 gehalten, wobei Rolle 2 fest halt und die Flihrungen 3 ein aktives
Verschieben der Produkte erlauben. Die Rolle 2 I4Bt sich auf das Produktmaf vor und zurlick-
schieben.

Im Anschluf3 an den Bogen des Forderbandes 1 ist ein weiteres Forderband 4 schrag nach un-
ten angeordnet. Die Bandgeschwindigkeit des Abschnitts 4 ist héher als die des Fdrderbands 1.
Ein Réllchenbogen 5 ohne Antrieb fiihrt die Produkte in die Horizontale zurlick.

Eine Mehrzahl von Schaufeln bzw. Anschldgen 6 wird mit einer von einer Kette gebildeten For-
dereinrichtung 7 von oben in den Produktstrom hineinbewegt. Der schaufelférmige Anschlag 6
begleitet den Schuppenstrom entlang des Rélichenbogen 5. Die Geschwindigkeit des eindringen-
den Anschlags 6 ist etwas geringer als die Schuppengeschwindigkeit. Somit laufen die Produkte
auf und beginnen einen Stapel 12 zu bilden, der aber noch mit der Schuppe zusammenhéngt.

Das Férderband 4 beschleunigt die Schuppe von unten und zerteilt sie, wéhrend ein weiterer
Anschlag 6 in den Schuppenstrom eindringt. Mit Hilfe der Schwerkraft richten sich die Produkte 11
exakt nach den Anschlagkanten aus. Seitliche Fiihrungen, die gegebenenfalls vibrieren, erleichtern
diesen Vorgang.

Uber den Rollenbogen 5 gelangen die Stapel 12 zurlick in eine horizontale Lage. Somit werden
aus den schuppenférmig ankommenden Produkten Stapel mit exakt Ubereinander liegenden
Produkten erzeugt. Am Ende des Rollenbogens 5 wird der Anschlag 6 von der Kette 7 wieder aus
dem Produktstrom gezogen. Die Stapel 12 kénnen auf dem Férderband 8 aneinander rollen. Die
Geschwindigkeit des Forderbandes 8 wird so geregelt, daf3 der Abstand zwischen den Produkten
méglichst gering ist. Mit den Kreismessern 9 und 10 werden die Produkte geschnitten.

Aus Fig. 2A ist eine Ausflhrungsform der Vorrichtung zum Drehen von Produktstapeln ersicht-
lich. Auf einem horizontal verlaufenden Férderband 21 sind Druckereiprodukte 11, die in Stapel 12
aufeinanderliegen, férderbar. In Verlangerung des Forderbandes 21 ist an dessen Ende ein Ketten-
férderer bestehend aus den Ketten 22 und 23 derart angeordnet, daB von diesem die Stapel 12
mittels Drehteller 24 die federnd an den Ketten befestigt sind, erfasst werden. Da die Geschwindig-
keit der Ketten 22 und 23 eine héhere ist als die des zufiihrenden Foérderbandes 21, vergroBert
sich der Abstand zwischen den Produkten. Zudem erfahren sie eine Drehung, da die auBBerhalb der
Produktmitte aufgesetzten Drehteller 24 durch die Geschwindigkeitsédnderung ein Moment erzeu-
gen. Indem die Drehteller 24 die Stapel eingeklemmt haiten, kdnnen sie wahrend dieser Drehung
auch nicht in sich verrutschen.

In Fig. 2B ist diese Drehung auf einem Rollentisch 25 dargestellt. Etwa in Tischmitte fahren die
Stapel 12, noch immer von den Drehtellern 24 gehalten, gegen einen Anschlag 26, der mit Rollen
ausgefuhrt ist, die trichterférmig angeordnet sind. Die Stapel drehen sich nun, von den Anschlag-
rollen 26 gefihrt, weiter bis sie parallel ausgerichtet sind. Ein Forderband 27, dargestellt in Fig. 2A,
Ubernimmt die nunmehr gedrehten Stapel 12. Der Abstand der Stapel 12 zueinander kann mit
dessen Bandgeschwindigkeit eingestellt werden.

Aus Fig. 3B und 3B ist eine Ausfuhrungsform der Vorrichtung zum Halten der Produktstapel
wahrend des Drehens ersichtlich. Die Produktstapel sind dabei zwischen Drehteller 31 einge-
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klemmt, indem sie von Federn 32 gehalten werden. Jeweils zwei Drehteller 31 bilden ein Drehge-
lenk, das ein freies Drehen der Produktstapel erlaubt, ohne daf diese in sich verrutschen kénnen.
Fuhrungswagen mit Rollen 33, die auf einer Flhrungsbahn 35 fahren, nehmen die dabei entste-
henden Haltekréfte auf. Sie werden von Ketten 34 derart gezogen, daf3 die Drehtellerachsen genau
Ubereinander zu liegen kommen.

10.

ANSPRUCHE:

Verfahren zum Bearbeiten von Druckereiprodukten, die in schuppenférmiger Anordnung
einander teilweise Uberlappend auf einem Férderband zugefihrt werden, umfassend die
folgenden Schritte:

Sammeln und Anordnen der schuppenformig zugefiihrten Druckereiprodukte in Stapel

wahrend der Férderbewegung der Druckereiprodukte; und

Beschneiden bzw. Schneiden wenigstens eines Randes des Stapels der Druckereipro-

dukte entlang einer zur Férderrichtung im wesentlichen parallelen Kante.
Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da das Sammein und Anordnen
der schuppenférmig zugeflhrten Druckereiprodukte in Stapel durch ein Férdern der Dru-
ckereiprodukte gegen einen Anschlag wahrend der Zufuhrbewegung der Druckereiproduk-
te vorgenommen wird.
Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da3 der Anschlag mit einer ge-
genuber der Zufuhrgeschwindigkeit der Druckereiprodukte verringerten Geschwindigkeit
Uber einen Teilbereich des Forderwegs der zugefiihrten Druckereiprodukte bewegt wird.
Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB3 das Sammeln und
Anordnen der schuppenférmig zugefilhrten Druckereiprodukte entlang eines zu einer hori-
zontalen Ebene geneigt nach unten verlaufenden Férderwegs vorgenommen wird.
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB nach einem
Beschneiden wenigstens eines Rands des Stapels der Stapel relativ zur Férderrichtung,
insbesondere um einen Winkel von 90° gedreht wird.
Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da3 zum Drehen des Stapels der
Stapel auBermittig von einer Oberseite und Unterseite im wesentlichen punktférmig druck-
beaufschlagt wird und daB3 der Stapel gegen einen Anschlag gefiihrt wird und in Anlage an
den Anschlag um die Druckbeaufschlagungspunkte wahrend einer Forderbewegung ge-
dreht wird.
Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die im wesentlichen punkt-
férmige Druckbeaufschiagung durch an der Oberseite und Unterseite im wesentlichen ein-
ander gegenulberliegend angreifende, insbesondere federbeaufschlagte Druckvorrichtun-
gen, wie beispielsweise Drehteller, gebildet wird.
Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, da3 nach einem Drehen
des Stapels ein Beschneiden an wenigstens einem weiteren Rand des Stapels der Dru-
ckereiprodukte entlang einer zur Forderrichtung im wesentlichen parallelen Kante erfolgt.
Vorrichtung zum Bearbeiten von Druckereiprodukten, wobei ein eine Fordereinrichtung,
insbesondere wenigstens ein Férderband (1, 4, 5), fUr ein Zuflihren von einander teilweise
Uberlappenden, schuppenformig angeordneten Druckereiprodukten (11) vorgesehen ist,
weiters umfassend wenigstens einen in Férderrichtung der Druckereiprodukte bewegbaren
Anschlag (6) zum Sammein und Anordnen der schuppenférmig zugefiihrten Druckereipro-
dukte (11) wahrend der Férderbewegung der Druckereiprodukte 11 in jeweils einen Stapel
(12) und eine nachgeschaltete Schneidvorrichtung (9, 10) zum Beschneiden bzw. Schnei-
den wenigstens eines Rands des Stapels (12) der Druckereiprodukte (11) entlang einer
zur Férderrichtung im wesentlichen paralielen Kante.
Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB eine Mehrzah! von beweg-
baren Anschldgen (6) am Umfang einer Fordereinrichtung, insbesondere Kette (7), vorge-
sehen ist, welche wenigstens teilweise im wesentlichen parallel zum Forderband (1, 4, 5)
zum Zufdrdern der Druckereiprodukte (11) verlauft, wobei die Anschlage (6) mit einer ge-
genuber der Férdergeschwindigkeit des Forderbands (1, 4) zum Zuférdern der Druckerei-




10

15

20

25

30

35

40

45

50

85

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

AT 007 748 U1

produkte (11) verringerten Geschwindigkeit bewegt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB sowohl das Férder-
band (1, 4) zum Zuférdern der Druckereiprodukte (11) als auch die Fordereinrichtung (7),
welche eine Mehrzahl von Anschlagen (6) tragt, wenigstens teilweise entlang einer von ei-
ner Horizontalen nach unten abweichenden Richtung gefiihrt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB8 im Be-
reich des Zusammentreffens von jeweils einem Anschlag (6) mit zugefihrten, schuppen-
férmig angeordneten Druckereiprodukten (11) ein Abschnitt eines Forderbands (4) vorge-
sehen ist, welcher zu einer gegentiber der Zufuhrgeschwindigkeit der schuppenférmig an-
geordneten Druckereiprodukte (11) erhdhten Geschwindigkeit angetrieben ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf3 im Be-
reich der Ausbildung der Stapel (12) zusétzlich Disen zum Beaufschlagen der schuppen-
férmig angeordneten Druckereiprodukte (11) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB3 zumin-
dest im Bereich der Ausbildung der Stapel (12) im wesentlichen parallel zur Férderrichtung
verlaufende, insbesondere vibrierende Fihrungen vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da3 im Be-
reich der Ausbildung der Stapel (12) eine Erkennungs- bzw. Z&hlvorrichtung vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf3 zusétz-
lich eine Einrichtung (24, 31) zum Drehen der Stapel (12) von Druckereiprodukten (11)
nach einem Beschneiden wenigstens eines Rands des Stapels (12) vorgesehen ist.
Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Einrichtung zum Dre-
hen des Stapels (12) von an der Oberseite und Unterseite jeweils eines Stapels auBermit-
tig und einander gegenlberliegend angreifenden Druckvorrichtungen (24, 31) und einem
Anschlag (26) gebildet ist, gegen welchen die Stapel gefordert werden.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Druckvorrichtungen
von insbesondere federbelasteten Drehtellern (24, 31) gebildet sind und daB3 der Anschlag
(26) von bogenférmig bzw. trichterférmig angeordneten Anschlagrollen gebildet ist, deren
Achsen im wesentlichen normal zur Férderrichtung eines zu wendenden Stapels (12) ver-
laufen.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, daf3 zur Bewegung der
Drehteller (24, 31) Forderbander bzw. -ketten (23, 34) vorgesehen sind, welche insbeson-
dere zu einer gegenliber einem Zuférderband erhéhten Geschwindigkeit angetrieben sind.

HIEZU 3 BLATT ZEICHNUNGEN
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