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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Abtrennen von einzelnen, flachen, biegbaren Produkten von der

Unterseite eines Stapels.

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine dazugehérige
Vorrichtung zum taktgesteuerten Abtrennen und Vereinzeln von
flachen, biegbaren Produkten (2) von der Unterseite eines Sta-
pels (3) solcher Produkte (2) und zum Wegférdern der verein-
zelten Produkte (2) vom Stapel (3). Das Verfahren umfasst die
Schritte: Ergreifen des untersten Produktes (2) des Stapels (3),
Abtrennen des untersten Produktes (2) von der Stapelunterseite
und Wegtransportieren des Produktes (2) nach unten. Mittels ei-
nes einzelnen Sensors (72) in Verbindung mit einer Steuerungs-
einrichtung (61) wird innerhalb eines taktgebundenen Messzeit-
fensters ein erster Prozesszustand und innerhalb mindestens
eines weiteren taktgebundenen Messzeitfensters in demselben
Arbeitstakt ein zweiter Prozesszustand erfasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Férderung von flachen, biegbaren Produkten, insbesondere von Drucke-
reiprodukten. Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum taktgesteuerten Abtrennen und Vereinzeln von flachen, biegbaren
Produkten von der Unterseite eines Stapels solcher Produkte und zum Wegférdern der vereinzelten Produkte vom Stapel,
mit den Schritten: Ergreifen des untersten Produktes des Stapels, Abtrennen des untersten Produktes von der Stapelun-
terseite und Wegtransportieren des Produktes vom Stapel.

[0002] Im Weiteren betrifft die Erfindung auch eine Vorrichtung zum taktgesteuerten Abtrennen und Vereinzeln von fla-
chen, biegbaren Produkten von der Unterseite eines Stapels solcher Produkte und zum Wegférdern der vereinzelten Pro-
dukte vom Stapel, mit einer Steuerungseinrichtung zum taktgesteuerten Betreiben der Vorrichtung.

[0003] Die flachen, biegbaren Produkte sind insbesondere Druckereiprodukte wie Zeitungen, Magazine, Zeitschriften,
Broschiren, Werbebeilagen, einzelne Bdgen, Bléatter, Flyer und Werbeprospekte im weitesten Sinne.

[0004] Vorrichtungen zum Abtrennen und Vereinzeln von Druckereiprodukten von der Unterseite eines Stapels von Dru-
ckereiprodukten und zum Wegférdern der Druckereiprodukte der eingangs genannten Art sind im Stand der Technik
bekannt. So sind solche Vorrichtungen beispielsweise in den Veroffentlichungsschriften EP-A-2 700 599 sowie EP-A-
2128 055 und EP-A-2 690 040 beschrieben.

[0005] Die genannten Vorrichtungen finden unter anderem Anwendung in so genannten Sammeleinrichtungen, in welchen
verschiedene Druckereiprodukte entlang einer Sammelstrecke zu Kollektionen zusammengestellt werden.

[0006] Die Vorrichtung ist in einer solchen Sammeleinrichtung als so genannter Anleger ausgebildet, welcher entlang der
Sammelstrecke angeordnet ist und der Sammelstrecke jeweils von einem Stapel vereinzelte Druckereiprodukte zuférdert.

[0007] Entlang der Sammelstrecke kdnnen mehrere solcher Anleger angeordnet sein, welche der Sammelstrecke unter-
schiedliche Druckereiprodukte jeweils von einem Stapel vereinzelt zufordern. Das heisst, jeder dieser Anleger enthalt je-
weils einen Stapel mit jeweils identischen Druckereiprodukten.

[0008] Die Sammelstrecke enthalt eine Mehrzahl von entlang der Sammelstrecke bewegbare Aufnahmeorgane, welche
die von den Anlegern entlang der Sammelstrecke zugeférderten Druckereiprodukte unter Ausbildung einer Kollektion von
Druckereiprodukten aufnehmen.

[0009] In solchen Aufnahmeorganen, welche zum Beispiel Aufnahmefacher oder Aufnahmeklammern sein kénnen, wer-
den beispielsweise Kollektionen von Werbebeilagen zusammengestellt. Die Kollektionen werden in einem nachfolgenden
Verarbeitungsschritt beispielsweise als Beilage in Zeitungen oder Zeitschriften eingesteckt oder als Zustelleinheit weiter-
verarbeitet.

[0010] Beim Zusammenstellen solcher Kollektionen kénnen Stérungen auftreten, welche dazu fiihren, dass eine Kollektion
falsch bzw. unvollstdndig zusammengestellt wird. Eine mégliche Quelle einer solchen Stérung liegt beispielsweise beim
Anleger.

[0011] So kann es vorkommen, dass stérungsbedingt kein Druckereiprodukt vom Stapel des Anlegers vereinzelt wird, so
dass die mit dem Aufnahmeorgan zusammengestellte Kollektion, welcher das besagte Druckereiprodukt zugefuihrt werden
soll, unvollstéandig ist.

[0012] Es kann ferner auch vorkommen, dass mein- als ein Druckereiprodukt gleichzeitig vom Stapel abgezogen wird, so
dass mehrere gleiche Druckereiprodukte einem Aufnahmeorgan und somit einer Kollektion zugeflihrt werden.

[0013] Ferner kann sich ein solches, Uberzahlig abgezogenes Druckereiprodukte auch ungefiihrt durch die Vorrichtung
bewegen und zu einer Stérung fiihren.

[0014] Da ein Fehler bzw. eine Stérung in einem Anleger einer Sammeleinrichtung bei der Zusammenstellung einer Kol-
lektion weitreichende Auswirkungen haben kann, liegt ein grosses Interesse darin, solche Fehler bzw. Stérungen - wenn
sie sich schon nicht vermeiden lassen - wenigstens friihzeitig zu detektieren, so dass bereits zu einem friihen Zeitpunkt
geeignete Massnahmen ergriffen werden kénnen, um aufwendige Folgemassnahmen zu vermeiden.

[0015] Ist beispielsweise eine Kollektion von Druckereiprodukten fehlerhaft bzw. unvollsténdig, so muss diese entweder
ausgeschleust und neu erstellt oder nachtraglich korrigiert bzw. vervollstandigt werden.

[0016] Der erstgenannte Vorgang erfordert eine Ausschleusstation zum Ausschleusen der unvollstandigen Kollektion, so-
wie eine Rlckflhreinrichtung zur Rickflhrung der Druckereiprodukte der unvollstéandigen Kollektion in den Verarbeitungs-
kreislauf.

[0017] Der zweitgenannte Vorgang erfordert einen Rundlauf, in welchem die Aufnahmeorgane mit den unvollstandigen
Kollektionen zwecks Vervollstandigung bzw. Korrektur der Kollektion in die Sammelstrecke zurickgefihrt werden.

[0018] Mussen die zusammengestellten Kollektionen von Druckereiprodukten entlang des Férderweges sogar in einer
bestimmten Sequenz angeordnet sein, so ist der Aufwand zur nachtraglichen Korrektur einer fehlerhaften Kollektion noch
grosser.
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[0019] Fehlerhafte Kollektionen flihren also grundséatzlich zu einem erhéhten Ruckfluss an Druckereiprodukten. Dies ist
logistisch sehr aufwendig und zudem kostenintensiv.

[0020] Im Ubrigen ist man auch in anderen Anwendungen der Druckweiterverarbeitung, in welchen Druckereiprodukte fir
die Weiterverarbeitung von einem Stapel vereinzelt werden, mit &hnlichen Problemen konfrontiert.

[0021] Es ist nun bekannt, Unregelmassigkeiten wahrend der Verarbeitung von Produkten mittels Sensoren zu detektie-
ren, damit umgehend entsprechende Massnahmen eingeleitet werden kénnen. Soll die Weiterverarbeitung der Produkte
allerdings umfassend uUberwacht werden, das heisst, sollen eine Mehrzahl von Prozesszustanden uberwacht werden, so
sind in der Regel eine Mehrzahl von Sensoren notwendig.

[0022] Der Einsatz von Sensoren und die Auswertung der Sensordaten mittels einer Steuerungseinrichtung ist jedoch mit
einem Zusatzaufwand verbunden. Je mehr Sensoren eingesetzt werden, desto grésser wird dieser Zusatzaufwand und
die Komplexitét der Sensorliberwachung erhéht sich.

[0023] So beschreibt die Verdffentlichungsschrift EP-A-2 279 974 ein Verfahren zur Steuerung einer papierverarbeitenden
Maschine, gemass welchem von der Unterseite eines Stapels einzelne Bogen abgezogen werden. Beim Auftreten eines
Fehlers wird dieser selbsttatig mit einem Detektionsmittel festgestellt. Nach dem Feststellen des Fehlers wird selbstttig
eine Massnahme getroffen um dem Fehler entgegen zu wirken. Allerdings wird hier lediglich ein einzelner Prozesszustand
ermittelt.

[0024] Es ist nun Aufgabe vorliegender Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art vor-
zuschlagen, mittels welchen Unregelméassigkeiten von unterschiedlicher Art beim Abtrennen und Wegtransportieren von
Produkten von der Unterseite eines Stapels mit méglichst wenig Aufwand sowie friihzeitig festgestellt werden kénnen.

[0025] Durch das fruhzeitige Detektieren solcher Unregelmassigkeiten sollen Folgefehler in der Weiterverarbeitung, wel-
che unter anderem zur Rlckflhrung von Druckereiprodukten flihren, verhindert werden.

[0026] Ferner sollen dank dem erfindungsgeméssen Verfahren und der dazugehérigen Vorrichtung allfallige Betriebsun-
terbriiche bei Auftreten von Unregelmassigkeiten wahrend der Vereinzelung und des Wegtransports der Druckereiproduk-
te vom Stapel vermieden oder gegebenenfalls reduziert werden.

[0027] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des Verfahrensanspruchs 1 und des Vorrichtungsanspruchs 12 gelést. Wei-
terbildungen und besondere Ausflihrungsformen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Anspriichen, der Be-
schreibung und den Zeichnungen.

[0028] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass mittels eines einzelnen Sensors in Verbindung mit einer Steue-
rungseinrichtung innerhalb eines taktgebundenen Messzeitfensters ein erster Prozesszustand und innerhalb mindestens
eines weiteren taktgebundenen Messzeitfensters in demselben Arbeitstakt ein zweiter Prozesszustand erfasst wird.

[0029] Der erste Prozesszustand betrifft insbesondere den ordnungsgemassen Wegtransport eines Produktes innerhalb
eines Arbeitstaktes. Der Sensor hat im dazugehdrigen Messzeitfenster die Aufgabe zu detektieren, ob im entsprechenden
Arbeitstakt ordnungsgemass ein Produkt wegtransportiert wird, oder ob es sich um einen so genannten Leer-Takt handelt.
Der Leer-Takt ist ein Arbeitstakt, in welchem kein Produkt wegtransportiert wird. Dies, weil beispielsweise kein Produkt
vom Stapel abgezogen wurde oder im Stapelraum der Vorrichtung kein Produkt vorhanden ist.

[0030] Ein solcher Leer-Takt hat Auswirkungen auf die nachfolgende Weiterverarbeitung bezogen auf diesen Verarbei-
tungstakt.

[0031] Wie eingangs bereits erwahnt, werden die Produkte in der Vorrichtung vom Stapel vereinzelt. Unter dem Begriff
«Vereinzeln» ist zu verstehen, dass die Produkte einzeln von der Unterseite des Stapels abgeldst und voneinander beab-
standet, das heisst unter Ausbildung eines Produktezwischenraumes wegtransportiert werden. Der Stapel ist hierzu ins-
besondere stehend angeordnet. D.h. die Produkte sind im Stapel liegend angeordnet. Die Produkte werden insbesondere
nach unten vom Stapel wegtransportiert.

[0032] Die Produkte werden entsprechend einzeln und voneinander beabstandet einer Weiterférder- oder Weiterverar-
beitungsvorrichtung Gbergeben.

[0033] Der zweite Prozesszustand betrifft nun insbesondere den Produktezwischenraum zwischen zwei aufeinanderfol-
genden Produkien zweier Arbeitstakte. Der Sensor hat im dazugehorigen, weiteren Messzeitfenster insbesondere die
Aufgabe, zu detektieren, ob der Produktezwischenraum zwischen zwei aufeinander folgenden, vereinzelten Produkten frei
ist oder durch ein nicht ordnungsgeméss vereinzeltes, insbesondere (iberzahliges Produkte Uberdeckt wird.

[0034] Eine erste Ursache eines Uberdeckten Produktezwischenraums kann in einem mehrseitigen Druckereiprodukt lie-
gen, welches wahrend dem Abtrennen vom Stapel gedffnet wurde. So kann es vorkommen, dass ein solches mehrseitiges
Produkt verkehrt im Stapel eingeordnet ist und dieses nicht mit dem Bund voran sondern mit der Blume voran vom Stapel
abgeldst wird. Dies fihrt dazu, dass das betreffende Produkt beim Abziehen vom Stapel aufgezogen, das heisst gedffnet
wird. Das aufgezogene bzw. gedffnete und entsprechend flachenméssig vergrésserte Druckereiprodukt Uberdeckt nun den
in Transportrichtung nachfolgenden Produktezwischenraum. Eine solche Uberdeckung wird im weiteren Messzeitfenster
detektiert.
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[0035] Eine weitere Ursache eines Uberdeckten Produktezwischenraums kann darin legen, dass in einem Arbeitstakt
mehrere Produkte gleichzeitig von der Unterseite des Stapels abgeldst werden. Dies kann beispielsweise vorkommen,
wenn zwischen zwei Produkten eines Stapels hohe elektrostatische Anziehungskrafte wirken, welche einer Vereinzelung
der Produkte entgegen wirken.

[0036] Das Uberzéhlig abgetrennte Produkt kann in der Folge ungeruhrt, insbesondere nicht von einem Transportorgan
gehalten, und entsprechend auch unkontrolliert im dazugehérigen Arbeitstakt wegtransportiert werden. Solche Produkte
werden auch «vagabundierende» Produkte genannt. Das vagabundierende Produkt (iberdeckt nun den in Transportrich-
tung nachfolgenden Produktezwischenraum und wird so im weiteren Messzeitfenster detektiert.

[0037] In Weiterbildung der Erfindung kann in einem weiteren taktgebundenen Messzeitfenster im selben Arbeitstakt ein
dritter Prozesszustand ermittelt werden. In diesem Fall liegen insgesamt drei Messzeitfenster vor.

[0038] Grundsatzlich kénnen auch mehr als drei Messzeitfenster innerhalb eines Arbeitstakies festgelegt werden, inner-
halb welchen jeweils ein weiterer Prozesszustand ermittelt wird.

[0039] Gemass Weiterbildung der Erfindung wird im jeweiligen Messzeitfenster vom Sensor mindestens ein Messwert
ermittelt und durch die Steuerungseinrichtung ausgewertet.

[0040] Bei einer Abweichung des ermittelten Messwerts von einem vorgegebenen Sollwert wird insbesondere ein aus-
serordentlicher Prozessschritt in einem zeitlich nachfolgenden Prozessablauf eingeleitet.

[0041] Gemass Erfindung werden also mittels eines einzelnen Sensors mindestens zwei Prozesszusténde innerhalb eines
Arbeitstaktes ermittelt.

[0042] Der Sensor ist nun relativ zur Vorrichtung insbesondere ortsfest angeordnet.

[0043] Der Sensor ist insbesondere ein optischer Sensor zur Erfassung eines Lichtsignals. Die dazugehdrige Messgrosse
ist entsprechend ein Lichtsignal, welches vom Sensor erfasst werden kann. Das Lichtsignal kann im Betrieb der Vorrichtung
und insbesondere in einem der genannten Messzeitfenster periodisch oder permanent ausgesendet werden.

[0044] Die Erfassung von Messwerten durch den Sensor zwecks Auswertung, insbesondere durch die Steuerungsein-
richtung, erfolgt allerdings nur in einem der vorgebebenen, taktgebundenen Messzeitfenster eines Arbeitstaktes.

[0045] Mittels der vom Sensor erfassten Messwerte wird insbesondere ein nicht ordnungsgemaésser Verlauf des Mess-
strahlenganges des Lichtsignals im dazugehdérigen Messzeitfenster ermittelt.

[0046] Gemass einer Weiterbildung der Erfindung ist der optische Sensor Teil einer Lichtschranke mit einer Lichtsignal-
quelle zum Aussenden eines Lichtsignals. Der optische Sensor dient dem Empfangen des von der Lichtsignalquelle aus-
gestrahlten Lichtsignals.

[0047] Die Lichtsignalquelle und der Sensor sind gemass dieser Weiterbildung insbesondere auf einer gemeinsamen
Seite angeordnet.

[0048] Die Lichtsignalquelle und der Sensor bilden insbesondere eine Baueinheit aus. Die Lichtsignalquelle und der Sen-
sor kénnen insbesondere in einem gemeinsamen Gehause angeordnet sein.

[0049] Die Lichtsignalquelle und der Sensor sind insbesondere ortsfest an der Vorrichtung angeordnet.

[0050] Der Sensor ist insbesondere Teil einer Reflexionslichtschranke mit einer Lichtsignalquelle und mindestens einem
Reflektor.

[0051] Die Lichtsignalquelle kann eine Laserdiode umfassen. Eine Laserdiode ermdéglicht die Durchfihrung einer dusserst
zuverlassigen Messung innerhalb eines sehr engen Zeitfensters.

[0052] Der Begriff <Messung» bedeutet hier das Aussenden eines Lichtsignals durch die Lichtsignalquelle und das De-
tektieren des reflektierten Lichtsignals oder das Nichtdetektieren des nicht reflektierten Lichtsignals durch den Sensor
zwecks Auswertung, insbesondere durch die Steuerungseinrichtung.

[0053] Aus den Messwerten des Sensors wird insbesondere ermittelt, ob der Messstrahlengang des Lichtsignals zwischen
Lichtsignalquelle und Sensor unterbrochen wurde.

[0054] Ist der Sensor Teil einer Reflexionslichtschranke, so befindet sich innerhalb des jeweiligen Messzeitfensters jeweils
ein Reflektor in Reflexionsposition. Reflexionsposition bedeutet, dass der Reflektor im Stande ist, bei einem ungestorten
Messstrahlengang, ein von der Lichtsignalquelle ausgesendetes Lichtsignal zum Sensor hin zu reflektieren. Der Reflektor
ist in seiner Reflexionsposition der Lichtsignalquelle und dem Sensor insbesondere gegeniiberliegend angeordnet.

[0055] Gemass einer Weiterbildung der Erfindung wird innerhalb eines der Messzeitfenster Uberprift, ob der Messstrah-
lengang durch ein ordnungsgemass wegtransportiertes und durch den Messstrahlengang bewegtes Produkt unterbrochen
wird, oder ob allenfalls ein Leer-Takt, das heisst ein Arbeitstakt vorliegt, in welchem kein Produkt vom Stapel abgetrennt
und wegtransportiert wird.
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[0056] Im letzten Fall wird der Messstrahlengang in diesem Messzeitfenster nicht unterbrochen und vom Sensor detek-
tiert. «Ordnungsgemass wegtransportiert» bedeutet insbesondere, dass das Produkt ordnungsgemass von einem Trans-
portorgan gehalten wird.

[0057] Ein Reflektor ist dabei in diesem Messzeitfenster derart angeordnet, dass das Lichtsignal bei einem Leer-Takt zum
Sensor hin reflektiert wird.

[0058] Gemass einer Weiterbildung der Erfindung wird innerhalb des anderen Messzeitfensters Uberprift, ob ein durch
den Messstrahlengang bewegter Produktezwischen-raum durch ein nicht ordnungsgemass vom Stapel abgetrenntes Pro-
dukt Uberdeckt und daher der Messstrahlengang des Lichtsignals unterbrochen wird und den Sensor nicht erreicht.

[0059] Es wird insbesondere Uberprift, ob der Messstrahlengang in diesem Messzeitfenster durch ein aufgezogenes,
mehrseitiges Druckereiprodukt oder durch ein vagabundierendes Produkt unterbrochen wird.

[0060] Im ordnungsgeméssen Betrieb, in welchem der Produktezwischenraum nicht Uberdeckt ist, wird das Lichtsignal
nicht unterbrochen und erreicht den Sensor.

[0061] Ein Reflektor ist dabei in diesem Messzeitfenster derart angeordnet, dass ein Lichtsignal zum Sensor hin reflektiert
wird.

[0062] Die Erfindung betrifft im Weiteren auch eine Vorrichtung zum taktgesteuerten Abtrennen und Vereinzeln von fla-
chen, biegbaren Produkten von der Unterseite eines Stapels solcher Produkte und zum Wegférdern der vereinzelten Pro-
dukte vom Stapel, mit einer Steuerungseinrichtung zum taktgesteuerten Betreiben der Vorrichtung.

[0063] Die Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass diese einen Sensor enthélt, welcher in Verbindung mit der Steue-
rungseinrichtung zum Erfassen eines ersten Prozesszustandes innerhalb eines takigebundenen Messzeitfensters und
zum Erfassen eines zweiten Prozesszustandes innerhalb mindestens eines weiteren taktgebundenen Messzeitfensters
in demselben Arbeitstakt zwecks Detektieren von Unregelméssigkeiten beim Abtrennen und Wegtransport der Produkte
ausgelegt ist.

[0064] Die Vorrichtung bildet insbesondere einen Stapelraum zur Aufnahme eines Stapels aus.

[0065] Gemass einer Weiterbildung der Erfindung enthalt die Vorrichtung mindestens eine Transporteinrichtung zum Weg-
transportieren des Produkts vom Stapel.

[0066] Die Transporteinrichtung ist insbesondere unterhalb des Stapels bzw. des Stapelraums angeordnet.

[0067] Der Sensor und gegebenenfalls auch die Lichtsignalquelle sind insbesondere unterhalb des Stapels bzw. Stapel-
raumes angeordnet. Der Sensor und gegebenenfalls auch die Lichtsignalquelle sind insbesondere im Bereich der Trans-
porteinrichtung angeordnet.

[0068] Der mindestens eine Reflektor einer Lichtschranke ist insbesondere an einem bewegten Bauteil der Transportein-
richtung angeordnet.

[0069] Gemass einer Weiterbildung der Erfindung umfasst die Transporteinrichtung mindestens ein Transportorgan.
[0070] Das Transportorgan ist insbesondere entlang einer Férderbahn bewegbar, welche am Sensor vorbeifihrt.

[0071] Das mindestens eine Transportorgan kann entlang einer geschlossenen Umlaufbahn eines Transportrundlaufs
bewegbar sein.

[0072] Das Transportorgan kann ein Greifer sein.

[0073] Ist der Sensor Teil einer Reflexionslichtschranke, so kann der mindestens eine Reflektor am Transportorgan oder an
einem mit dem Transportorgan synchron mitbewegten Bauteil der Transporteinrichtung, z.B. an einem Transportrundlauf
angeordnet sein.

[0074] Die Vorrichtung kann einen oder mehrere mit dem Transportorgan synchron mitbewegte Reflektoren enthalten.
[0075] Der oder die Reflektoren kénnen relativ zur Vorrichtung auch ortsfest angeordnet sein.

[0076] Jedem Messzeitfenster kann insbesondere ein Reflektor oder ein Abschnitt eines Reflektors zugeordnet sein. So
kann einem der Messzeitfenster ein erster Reflektor oder Reflektorabschnitt, einem weiteren Messzeitfenster ein zweiter
Reflektor oder Reflektorabschnitt und gegebenenfalls noch einem weiteren Messzeitfenster ein dritter Reflektor oder Re-
flektorabschnitt zugeordnet sein.

[0077] Die Lichtsignalquelle einer Lichtschranke ist insbesondere so angeordnet, dass der Messstrahlengang eines von
der Lichtsignalquelle ausgesendeten Lichtsignals innerhalb des Messzeitfensters eines Arbeitstaktes, in welchem Leer-
Takte detektiert werden sollen, durch das Produkt beim Wegtransport unterbrochen wird.

[0078] Enthalt die Transporteinrichtung Transportorgane, wie Greifer, zum Halten der Produkte, so ist das ausgesendete
Lichtsignal im betreffenden Messzeitfenster insbesondere zum Transportorgan bzw. Greifer des betreffenden Arbeitstaktes
hin gerichtet.

[0079] Ein Reflektor bzw. Reflektorabschnitt ist insbesondere derart angeordnet, dass das Lichtsignal bei einem Leer-Takt
im betreffenden Messzeitfenster vom Reflektor zum Sensor hin reflektiert wird.
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[0080] Die Lichtsignalquelle einer Lichtschranke ist ferner insbesondere so angeordnet, dass der Messstrahlengang eines
von der Lichtsignalquelle ausgesendeten Lichtsignals innerhalb des weiteren Messzeitfensters desselben Arbeitstaktes,
in welchem aufgezogene oder Uberzahlige Produkte detektiert werden sollen, durch den Produktezwischenraum zweier
aufeinander folgenden Produkte zweier Arbeitstakte fuhrt.

[0081] Ein weiterer Reflektor bzw. Reflektorabschnitt ist insbesondere derart angeordnet, dass beim Bewegen des Pro-
duktezwischenraums durch den Messstrahlengang im in diesem weiteren Messzeitfenster vom Reflektor zum Sensor hin
reflektiert wird.

[0082] Die Vorrichtung wird erfindungsgemass taktgesteuert betrieben. Das heisst, die Produkte werden in einem vorge-
gebenen Takt von der Unterseite des Stapels abgetrennt und wegtransportiert. Die Vorrichtung wird dabei insbesondere
taktsynchron mit einer nachfolgenden Verarbeitungsvorrichtung, wie Sammelvorrichtung, betrieben.

[0083] Liegt nun beispielsweise ein Leer-Takt vor, welcher z.B. in einem der Messzeitfenster detektiert wird, so fehlt dieses
Produkt im Arbeitstakt der nachfolgenden Verarbeitungsvorrichtung.

[0084] Ist die Verarbeitungsvorrichtung eine Sammelvorrichtung mit Aufnahmeorganen zum Sammeln unterschiedlicher
Produkte zu einer Kollektion, so fehlt der taktzugehdrigen Kollektion letztendlich dieses Produkt.

[0085] Die Kollektion ist somit unvollstandig und muss ausgeschleust oder nachtréglich vervollstandigt werden.

[0086] Dank dem Sensor, welcher einen Leer-Takt bereits unmittelbar nach dem Abtrennen oder eben nicht Abtrennen
des Produktes erfasst, kbnnen mittels der Steuerungseinrichtung friihzeitig ausserordentliche Prozessschritte in einem
nachfolgenden Prozessablauf eingeleitet werden.

[0087] Die ausserordentlichen Prozessschritte kénnen beispielsweise darin liegen, dass Vorrichtungen, welche im Pro-
zessablauf nachfolgen, ebenfalls keine Produkte an das betreffende Aufnahmeorgan, welches die unvollstandig Kollektion
enthélt, abgeben.

[0088] Damit wird vermieden, dass einer bereits unvollstandig vorliegenden Kollektion weitere Produkte zugeflihrt werden.
Diese Produkte missen namlich zu einem spéteren Zeitpunkt wieder aus dem Verarbeitungsprozess ausgeschleust und
zurlckgefuhrt werden.

[0089] Ferner kénnen die ausserordentlichen Prozessschritte auch darin liegen, dass die betreffende, unvollstandig Kol-
lektion bei der néchsten Gelegenheit ausgeschleust oder, z.B. Uber einen Rundlauf, zuriick in die Sammelstrecke gefiihrt
wird.

[0090] Dank demselben Sensor, welcher auch fehlerhaft oder (iberzahlig abgezogene Produkte bereits unmittelbar nach
dem Abtrennen vom Stapel detektiert, kdnnen ebenfalls mittels der Steuerungseinrichtung friihzeitig ausserordentliche
Prozessschritte in einem nachfolgenden Prozessablauf eingeleitet werden.

[0091] Die ausserordentlichen Prozessschritte kdnnen in diesem Fall beispielsweise darin liegen, dass das betreffende
Produkt an einer nachfolgenden Ausschleusstation ausgeschleust wird. Die ausserordentlichen Prozessschritte kdnnen
auch darin liegen, dass die Steuerungseinrichtung einen Not-Stopp veranlasst, welcher erlaubt, das betreffende Produkt
manuell aus der Vorrichtung zu entfernen, bevor dieses eine noch grdssere Betriebsstérung verursacht. Ferner kann der
ausserordentliche Prozessschritt auch in einer an das Bedienpersonal oder das technische Personal gerichtete Warnmel-
dung liegen.

[0092] Die erfindungsgemasse Vorrichtung weist den Vorteil auf, dass mit einem einzelnen Sensor unterschiedliche Pro-
zesszustande ermittelt werden kdnnen, indem die Steuerungseinrichtung nur innerhalb definierter Messzeitfenster, welche
jeweils auf die Erfassung eines spezifischen Prozesszustandes ausgelegt sind, Sensormesswerte ermittelt.

[0093] Die erfindungsgemasse Vorrichtung erlaubt zudem die frihzeitige Erfassung von Unregelméssigkeiten, ndmlich
bereits unmittelbar im Anschluss an die Vereinzelung der Produkte. Somit kénnen mittels der Steuerungseinrichtung be-
reits fruhzeitig entsprechende Massnahmen eingeleitet werden.

[0094] Dank der Einfachheit des Sensors und dem Konzept der taktgebundenen Messzeitfenster sind zudem keine gros-
sen Rechenkapazitdten zur Auswertung der Sensordaten notwendig. Dies erlaubt eine Verarbeitung der Sensordaten und
daraus die Ableitung von Steuerbefehlen durch die Steuerungseinrichtung in Echtzeit.

[0095] Im Folgenden wird der Erfindungsgegenstand anhand eines Ausflihrungsbeispiels, welches in den beiliegenden
Zeichnungen dargestellt ist, ndher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1:  eine Seitenansicht einer erfindungsgemassen Vorrichtung zu einem ersten Taktzeitpunkt;
Fig. 2:  eine Seitenansicht der Vorrichtung nach Fig. 1 zu einem zweiten Taktzeitpunkt;
Fig. 3:  eine Seitenansicht der Vorrichtung nach Fig. 1 zu einem dritten Taktzeitpunkt;

Fig. 4:  eine weitere Seitenansicht der Vorrichtung nach Fig. 1 zum ersten Taktzeitpunk;
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Fig. 5:  eine weitere Seitenansicht der Vorrichtung nach Fig. 1 zum zweiten Taktzeitpunkt;
Fig. 6:  eine Seitenansicht der Vorrichtung nach Fig. 1 mit einem Leer-Takt;
Fig. 7:  eine Seitenansicht der Vorrichtung nach Fig. 1 mit einem aufgezogenen Produkt;

Fig. 8:  eine Seitenansicht der Vorrichtung nach Fig. 1 mit einem Uberzéhlig abgezogenen Produkt.

[0096] Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0097] Die Fig. 1 bis 8 zeigen eine Vorrichtung 1 zum Vereinzeln von flachen, flexiblen Druckereiprodukten 2 von einem
Stapel 3 solcher Produkte. Die Vorrichtung 1 wird mittels einer Steuerungseinrichtung 61 gesteuert.

[0098] Die Vorrichtung 1 bildet einen Stapelraum 4 zur Aufnahme eines Stapels 3 von Druckereiprodukten 2 aus. Der Sta-
pel 3 ist stehend angeordnet, das heisst die Flachenseiten der Druckereiprodukte 2 sind senkrecht zur Schwerkraftrichtung
G orientiert. Das in Schwerkraftrichtung G unterste Produkt 2 des Stapels 3 liegt mit einer Flachenseite der Stltzflache
einer Stitzeinrichtung 6 auf, welche den Stapel 3 von unten sttzt.

[0099] Die Vorrichtung umfasst im Weiteren einen Ubernahmerundlauf 10 mit einem um eine Drehachse A in Umlaufrich-
tung D drehbaren Tragerrad 13. Das Tragerrad 13 ist unterhalb der Stutzflache angeordnet und wird Uber einen Antrieb
angetrieben.

[0100] Der Ubernahmerundlauf 10 enthalt Abtrennorgane in Form von Saugelementen 11. Diese dienen zum Ablésen
der Produkte 2 von der Stapelunterseite. Die Saugelemente 11 sind am Tragerrad 13 angeordnet und werden durch das
sich drehende Tragerrad 13 entlang einer geschlossenen Umlaufbahn bewegt.

[0101] Die Saugelemente 11 werden jeweils zwecks Ergreifen des untersten Druckereiproduktes 2 im Stapel 3 durch das
sich drehende Tragerrad 13 entlang ihrer Umlaufbahn takigesteuert zur Unterseite des Stapels 3 hin und wieder von dieser
wieder weg bewegt.

[0102] Der Ubernahmerundlauf 10 enthalt ferner Transportorgane in Form von Greifern 12, welche ebenfalls am Tragerrad
13 angeordnet sind. Die Greifer 12, werden wie die Saugelemente 11 durch das sich drehende Tragerrad 13 entlang einer
geschlossenen Umlaufbahn bewegt.

[0103] Ein Saugelement 11 kooperiert jeweils mit einem Greifer 12 und bildet mit diesem eine Paarung aus. In der vor-
liegenden Ausfihrungsform sind insgesamt vier Paarungen von Saugelementen 11 und Greifern 12 entlang des Aussen-
umfanges des Tragerrades 13 voneinander beabstandet angeordnet.

[0104] Zum Abtrennen eines Druckereiproduktes 2 vom Stapel 3 wird ein Saugelement 11 durch Drehen des Trégerrades
13 an die freie Unterseite des untersten Druckereiproduktes 2 des Stapels 3 herangefiihrt. Das Saugelement 11 saugt
sich am vorderen Endabschnitt des untersten Druckereiproduktes 2 fest und biegt dieses von der Stapelunterseite nach
unten weg. Das unterste Produkt 2 wird so vom Stapel 3 abgel6st.

[0105] Das Wegbiegen und Ablésen des Druckereiproduktes 2 nach unten erfolgt Uber eine Uberlagerte Bewegung, be-
stehend aus einer Schwenkbewegung des Saugelementes 11 um eine Schwenkachse sowie einer Drehbewegung des
Saugelementes 11 mit dem sich weiterdrehenden Tragerrad 13.

[0106] Im weiteren Verlauf des Abtrennvorganges Ubergibt nun das Saugelement 11 das Produkt 2 an den ebenfalls mit
dem Tragerrad 13 umlaufend mitbewegten Greifer 12 der oben genannten Paarung.

[0107] Der Greifer 12 zieht nun das ergriffene Druckereiprodukt 2 vollstandig vom Stapel 3 nach unten ab.

[0108] Die Bewegung der Saugelemente 11 und der Greifer 12 entlang ihrer Umlaufbahn, sowie allfallige Schwenkbewe-
gungen der Saugelemente 11 und der Greifer 12 um eine Schwenkachse und die Schliess- und Offnungsbewegung der
Greifer 12 erfolgen jeweils taktsynchron.

[0109] Handelt es sich bei den vom Stapel 3 abgezogenen Druckereiprodukten 2 um mehrbléattrige Druckereiprodukte
2 mit jeweils einem Bund und einer Blume, so werden diese jeweils mit dem Bund voran nach unten weggebogen und
wegtransportiert.

[0110] Die vom Stapel 3 wegtransportierten Druckereiprodukte 2 werden nachfolgend vom Greifer 12 an einen Bandfér-
derer 31 Ubergeben.

[0111] In den Bandférderer 31 ist gemass vorliegendem Ausflhrungsbeispiel eine Ausschleusseinrichtung 41 integriert,
Uber welche nicht ordnungsgemass vom Stapel 3 abgezogene Druckereiprodukte 2a, 2b, wie weiter unten noch beschrie-
ben, ausgeschleust werden kénnen.

[0112] Die Ausschleuseinrichtung 41 ist als Klemmférderer mit einem ersten und zweiten Férderband, welche einen Ent-
lassungsspalt formen, ausgebildet. Die Druckereiprodukte 2 werden iber den Entlassungsspalt vom Bandférderer 31 ent-
lassen.
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[0113] Der Entlassungsspalt ist nun zwischen mindestens zwei Positionen verstellbar. In einer ersten Position des Ent-
lassungsspaltes wird ein Druckereiprodukt 2 an den Ubernahmebandférderer 51 Ubergeben (siehe Fig. 4 und 5). In einer
zweiten Position des Entlassungsspaltes wird ein Druckereiprodukt 2 nach unten ausgeschleust (siehe Fig. 1 bis 3).

[0114] Die Position des Entlassungsspaltes l&sst sich mit mechanischen Mitteln, welche durch die Steuerungseinrichtung
61 gesteuert werden, einstellen.

[0115] Die Vorrichtung 1 enthalt im weiteren eine Reflexions-Lichtschranke zum Detektieren von Unregelmassigkeiten bei
der Vereinzelung der Druckereiprodukte 2 vom Stapel 3. Die Reflexions-Lichtschranke ist mit der Steuerungseinrichtung
61 verbunden.

[0116] Die Reflexions-Lichtschranke umfasst eine Lichtsignalquelle 71 zum Aussenden eines Lichtsignals sowie einen
Sensor 72 zum Detektieren des ausgesendeten Lichtsignals. Die Lichtsignalquelle 71 und der Sensor 72 sind als Bauein-
heit ausgebildet und in einem gemeinsamen Gehé&use ortsfest an der Vorrichtung 1 angeordnet. Die Lichtsignalquelle 71
und der Sensor 72 sind unterhalb der Stitzflache der Stitzeinrichtung 6 und oberhalb einer durch die Drehachse D des
Tragerrades 13 fihrenden Horizontalebene angeordnet.

[0117] Die Reflexions-Lichtschranke umfasst ferner mehrere erste Reflektoren 73 a, welche am Tragerrad 13 angeordnet
sind. Jedem Greifer 12 ist jeweils ein erster Reflektor 73a zugeordnet, wobei der erste Reflektor jeweils in der Nahe des
Greifers 12 angeordnet ist. Wie weiter unten noch erlautert, dienen die ersten Reflektoren 73a zum Detektieren eines
Leer-Taktes.

[0118] Die Lichtschranke umfasst ferner mehrere zweite Reflektoren 73b, welche ebenfalls am Tréagerrad 13 angeordnet
sind. Jedem Greifer 12 ist jeweils ein zweiter Reflektor 73b nachlaufend zugeordnet. Wie weiter unten noch erlautert,
dienen die zweiten Reflektoren 73b zum Detektieren eines durch ein nicht ordnungsgemass vom Stapel 3 abgezogenes
Druckereiprodukt 2a, 2b Uberdeckten Produktezwischenraums 9.

[0119] Die Lichtsignalquelle 71 der Lichtschranke ist so angeordnet, dass innerhalb eines ersten taktgebundenen Mess-
zeitfenster ein ordnungsgemaéss vom Greifer 12 wegtransportierten Produkt 2, durch den Messstrahlengang 74 des Licht-
signals bewegt wird und diesen unterbricht.

[0120] Die Lichtsignalquelle 71 der Lichtschranke ist (iberdies so angeordnet, dass in einem zweiten taktgebundenen
Messzeitfenster ein ordnungsgemass zwischen zwei aufeinander folgenden Druckereiprodukten 2 zweier Arbeitstakte
ausgebildeter Produktezwischenraum 9 durch den Messstrahlengang 74 des Lichtsignals bewegt wird.

[0121] Bei der Vereinzelung von Druckereiprodukten 2 von einem Stapel kdnnen nun insbesondere drei Formen von
Unregelmassigkeiten auftreten. Gemass einer ersten Form wird im entsprechenden Arbeitstakt kein Produkt 2 vom Stapel
3 abgetrennt. Das heisst, im entsprechenden Arbeitstakt wird kein Produkt 2 wegtransportiert. Es liegt ein so genannter
Leer-Takt vor.

[0122] Gemass einer zweiten Form einer Unregelmassigkeit ist das Druckereiprodukt 2a verkehrt im Stapel 3 angeordnet,
so dass dieses mit der Blume voran vom Stapel 3 abgetrennt und wegtransportiert wird. Dies hat zur Folge, dass das
Produkt 2a beim Abtrennen vom Stapel 3 aufgezogen, d.h. gedffnet wird.

[0123] Gemass einer dritten Form einer Unregelméssigkeit werden zwei Druckereiprodukte gleichzeitig vom Stapel 3
abgetrennt, wobei nur ein Druckereiprodukt 2 vom Greifer 12 ibernommen und von diesem gehalten wird. Das vom Greifer
12 nicht gehaltene Produkt 2b wird als so genanntes vagabundierendes Produkt 2b zusammen mit dem ordnungsgemass
vom Greifer 12 gehaltenen Produkt wegtransportiert, allerdings ungeriihrt und entsprechend auch unkontrolliert.

[0124] Die Lichtschranke dient nun dazu, wenigstens die drei oben genannten Formen von Unregelmassigkeiten zu de-
tektieren.

[0125] Beim Wegtransportieren eines vom Stapel 3 abgetrennten Druckereiproduktes 2 mittels des Greifers 12 wird das
Produkt nach unten durch den Messstrahlengang 74 der Lichtschranke bewegt. Das Produkt unterbricht dabei das von
der Lichtsignalquelle 71 ausgesendete Lichtsignal.

[0126] Mittels der Steuerungseinrichtung 61 wird nun wahrend dieses Vorganges ein erstes taktigebundenes Messzeit-
fenster festgelegt, in welchem mittels des Sensors 72 Messwerte bezliglich Detektierung des Lichtsignal ermittelt werden.

[0127] Der erste Reflektor 73a ist nun derart am Tragerrad 13 angeordnet, dass sich dieser im ersten Messzeitfenster
in einer Reflexionsposition befindet. Das heisst, der Reflektor 73a liegt im ersten Messzeitfenster im Einflussbereich des
Messstrahlenganges.

[0128] Wird nun der Messstrahlengang 74 im ersten Messzeitfenster vom ordnungsgemass wegtransportierten Produkt
2 unterbrochen, so empfangt der Sensor 72 entsprechend kein Lichtsignal. Daraus erkennt die Steuerungseinrichtung 61,
dass im betreffenden Arbeitstakt ordnungsgemass ein Produkt 2 vom Stapel 3 vereinzelt wurde.

[0129] Da der Messstrahlengang 74 im ersten Messzeitfenster nahe am Greifer 12 geflihrt ist, 1asst sich aus der Sensor-
messung auch ableiten, dass das detektierte Produkt 2 auch tatséchlich ordnungsgemass vom Greifer 12 gehalten wird.

[0130] Liegt nun ein Leer-Takt vor, das heisst, enthélt der Greifer 12 kein Produkt 2, so wird das Lichtsignal im ersten
Messzeitfenster durch den ersten Reflektor 73a zum Sensor 72 hin zurlick reflektiert.
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[0131] Durch den Empfang des reflektierten Lichtsignals innerhalb des ersten Messzeitfensters erkennt die Steuerungs-
einrichtung 61, dass ein Leer-Takt vorliegt. Entsprechend kann nun die Steuerungseinrichtung 61 z.B. das Ausschleusen
einer taktzugehdrigen, unvollstandigen Kollektion einer nachgeordneten Sammeleinrichtung veranlassen.

[0132] Ein zweites taktgebundenes Messzeitfenster wird von der Steuerungseinrichtung wahrend dem Bewegen eines
Produktezwischenraums 9 durch den Messstrahlengang der Lichtschranke festgelegt. Der zweite Reflektor 73b ist nun
derartam Tragerrad 13 angeordnet, dass sich dieser innerhalb des zweiten Messzeitfensters in Reflexionsposition befindet.

[0133] Wird nun ein Produktezwischenraum 9 durch den Messstrahlengang der Lichtschranke bewegt, so wird ein inner-
halb des zweiten Messzeitfensters ausgesendetes Lichtsignal Uber den zweiten Reflektor 73b zum Sensor 72 zurlick re-
flektiert.

[0134] Aus dem Empfang des reflektierten Lichtsignals durch den Sensor 72 erkennt die Steuerungseinrichtung 61, dass
der Produktezwischenraum 9 zwischen zwei vereinzelten Druckereiprodukten 2 zweier aufeinanderfolgender Arbeitstakte
frei ist.

[0135] Ist nun der Produktezwischenraum 9 durch ein aufgezogenes oder vagabundierendes Produkt (berdeckt, so wird
der Messstrahlengang durch dieses Produkt 2a, 2b unterbrochen. Entsprechend wird das Lichtsignal nicht zum Sensor
72 reflektiert.

[0136] Die Fig. 7 zeigt beispielhaft, wie ein aufgezogenes Druckereiprodukt 2a, welches von einem Greifer 12 des Uber-
nahmerundlaufs 10 wegtransportiert wird, den in Transportrichtung F nachfolgenden Produktezwischenraum 9 (iberdeckt
und so den Messstrahlengang 74 des Lichtsignals Uberdeckt.

[0137] Die Fig. 8 zeigt beispielhaft, wie ein so genanntes vagabundierendes, Uberzahliges Druckereiprodukt 2b, welches
zusammen mit einem ordnungsgemass von einem Greifer 12 des Ubernahmerundlaufs 10 gehaltenen Druckereiprodukt 2
desselben Arbeitstaktes wegtransportiert wird, den in Transportrichtung F nachfolgenden Produktezwischenraum 9 Uber-
deckt und so den Messstrahlengang 74 des Lichtsignals Uberdeckt.

[0138] Detektiert nun der Sensor 72 innerhalb des zweiten Messzeitfensters kein Lichtsignal und somit kein Produkte-
zwischenraum 9, so erkennt die Steuerungseinrichtung 61 eine Betriebsstérung, wie Vorliegen eines iberzahligen Dru-
ckereiproduktes 2b oder eines aufgezogenen Druckereiproduktes 2a. Die Steuerungseinrichtung 61 kann nun einen oder
mehrere der bereits weiter oben genannten Schritte, wie Not-Stopp, Ausschleusen des betreffenden Druckereiproduktes
2a, 2b oder Erzeugen einer Warnmeldung, einleiten.

[0139] Grundsatzlich kbnnen am Tragerrad 13 noch weitere Reflektoren angeordnet sein, welche innerhalb von weiteren
Messzeitfenstern im Zusammenspiel mit der Lichtsignalquelle 71 und dem Sensor 72 noch weitere Prozesszustande
erfassen kénnen.

[0140] Am Tragerrad 13 kann auch ein durchgéangiger Reflektor angeordnet sein, wobei jeweils ein Reflektorabschnitt
einem Messzeitfenster eines Arbeitstaktes zugeordnet ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum taktgesteuerten Abtrennen und Vereinzeln von flachen, biegbaren Produkten (2) von der Unterseite
eines Stapels (3) solcher Produkte (2) und zum Wegférdern der vereinzelten Produkte (2) vom Stapel (3), mit folgen-
den Schritten:

— Ergreifen des untersten Produktes (2) des Stapels (3).

— Abtrennen des untersten Produktes (2) von der Stapelunterseite und

— Wegtransportieren des Produktes (2) vom Stapel,

dadurch gekennzeichnet, dass

mittels eines einzelnen Sensors (72) in Verbindung mit einer Steuerungseinrichtung (61) innerhalb eines taktgebun-
denen Messzeitfensters ein erster Prozesszustand und innerhalb mindestens eines weiteren taktgebundenen Mess-
zeitfensters in demselben Arbeitstakt ein zweiter Prozesszustand erfasst wird.

2. Verfahren gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb eines weiteren takigebundenen Messzeit-
fensters in demselben Arbeitstakt ein dritter Prozesszustand ermittelt wird.

3. Verfahren geméass Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass im jeweiligen Messzeitfenster vom Sensor
(72) mindestens ein Messwert ermittelt und durch die Steuerungseinrichtung (61) ausgewertet wird, und bei einer
Abweichung des ermittelten Messwerts von einem vorgegebenen Sollwert ein ausserordentlicher Prozessschritt in
einem zeitlich nachfolgenden Prozessablauf eingeleitet wird.

4. Verfahren gemass einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor (72) ein optischer Sensor
zur Erfassung eines Lichtsignals ist.

5. Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor (72) Teil einer Lichtschran-
ke mit einer Lichtsignalquelle (71) und insbesondere mit mindestens einem Reflektor (73a, 73b) ist.
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Verfahren geméss Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass aus den Messwerten ermittelt wird, ob der Messstrah-
lengang (74) des Lichtsignals zwischen Lichtsignalquelle und Sensor (72) unterbrochen wurde.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 5 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass sich innerhalb des jeweiligen Mess-
zeitfensters jeweils ein Reflektor (73a, 73b) in Reflexionsposition zum Reflektieren des Lichtsignals zum Sensor (72)
hin befindet.

Verfahren geméass einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb des Messzeitfensters,
Uberprift wird, ob der Messstrahlengang (74) durch ein ordnungsgemass vom Transportorgan (12) gehaltenes und
durch den Messstrahlengang (74) bewegtes Produkt (2) unterbrochen wird.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb des weiteren Messzeit-
fensters, in welchem bei einem ordnungsgeméssen Betrieb ein Produktezwischenraum (9) zwischen zwei aufeinan-
derfolgenden Produkten zweier Arbeitstakte durch den Messstrahlengang (74) bewegt wird, Uberprift wird, ob der
Messstrahlengang (74), insbesondere durch ein nicht ordnungsgeméss vom Stapel (3) abgetrenntes Produkt (2),
unterbrochen wird.

Verfahren gemass Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb des weiteren Messzeitfensters Uberpruft
wird, ob der Messstrahlengang (74) durch ein aufgezogenes, mehrseitiges Produkt (2a) oder ein Uberzahliges Produkt
(2b) unterbrochen wird.

Vorrichtung (1) zum taktgesteuerten Abtrennen und Vereinzeln von flachen, biegbaren Produkten (2) von der Unter-
seite eines Stapels (3) solcher Produkte (2) und zum Wegférdern der vereinzelten Produkte (2) vom Stapel (3), mit
einer Steuerungseinrichtung (61) zum taktgesteuerten Betreiben der Vorrichtung (1),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung einen Sensor (72) enthélt, welcher in Verbindung mit der Steuerungseinrichtung (61) zum Erfassen
eines ersten Prozesszustandes innerhalb eines taktigebundenen Messzeitfensters und zum Erfassen eines zweiten
Prozesszustandes innerhalb eines weiteren taktgebundenen Messzeitfensters in demselben Arbeitstakt zwecks De-
tektieren von Unregelmassigkeiten beim Abtrennen und Wegtransport der Produkte (2) ausgelegt ist.

Vorrichtung geméss Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor (72) ein optischer Sensor ist.

Vorrichtung gemass Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Lichtschranke mit einer Licht-
signalquelle umfasst und der optische Sensor (72) Teil der Lichtschranke zum Empfangen eines von der Lichtsignal-
quelle (71) ausgestrahlten Lichtsignals ist.

Vorrichtung geméss einem der Ansprliche 12 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Lichtschranke eine Reflexi-
ons-Lichtschranke ist, welche mindestens einen Reflektor (73a) zum Reflektieren eines von der Lichtsignalquelle (71)
ausgestrahlten Lichtsignals zum Sensor (72) hin umfasst.

Vorrichtung gemass einem der Ansprliche 13 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Lichtsignalquelle eine Laser-
diode umfasst.

Vorrichtung gemass einem der Anspriiche 11 bis 15, gekennzeichnet, durch eine Transporteinrichtung, mittels welcher
die Produkte (2) vom Stapel (3) wegtransportiert werden und der mindestens eine Reflektor (73a) an einem bewegten
Bauteil der Transporteinrichtung angeordnet ist.

Vorrichtung geméass einem der Anspriche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Lichtsignalquelle (71) der
Lichtschranke so angeordnet ist, dass der Messstrahlengang (74) eines von der Lichtsignalquelle (71) ausgesendeten
Lichtsignals innerhalb des Messzeitfensters durch das Produkt (2) beim Wegtransport unterbrochen wird.

Vorrichtung geméass einem der Ansprliche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Lichtsignalquelle (71) der
Lichtschranke so angeordnet ist, dass der Messstrahlengang (74) eines von der Lichtsignalquelle (71) ausgesendeten
Lichtsignals innerhalb des weiteren Messzeitfensters durch den Produktezwischenraum (9) zweier Produkte (2) fuhrt.

Vorrichtung geméss einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Reflektor (73a)
oder Reflektorabschnitt derart angeordnet ist, dass das Lichtsignal (74) bei einem Leer-Takt innerhalb des Messzeit-
fensters vom Reflektor (73a) bzw. Reflektorabschnitt zum Sensor (72) reflektiert wird.

Vorrichtung geméss einem der Ansprliche 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Reflektor (73b)
oder Reflektorabschnitt derart angeordnet ist, dass das Lichtsignal (74) beim Bewegen eines Produktezwischenraums
(9) durch den Messstrahlengang (74) innerhalb des weiteren Messzeitfensters vom Reflektor (73b) bzw. Reflektorab-
schnitt zum Sensor (72) reflektiert wird.
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