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(57)  Eine Vorrichtung zum Zufihren flacher Pro-
dukte (14) von einem Stapel flacher Produkte (14) an
eine Aufnahmestelle (12) insbesondere auf einer For-
dereinrichtung (10, 24) umfal3t eine Vielzahl von Zuflhr-
einheiten (28), welche jeweils ein einzelnes flaches
Produkt (14) von einem Stapel abziehen. Jede der
Zufihrstationen (28) umfaldt ein erstes angetriebenes

Vorrichtung und Verfahren zur Zufuhr von Signaturen

Band (42) und kann mit einem Stapel in Kontakt
gebracht werden. Ferner umfalt die Vorrichtung einen
Umlenkabschnitt, welcher die flachen Produkte in eine
vorgegebene Richtung umlenkt. Die Erfindung betrifft
ferner ein Verfahren zum Bedienen der Vorrichtung.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein
die Herstellung von Druckmedien wie z. B. Zeitschriften,
Blcher, Kataloge etc., und insbesondere die Herstel-
lung verschiedener Ausgaben oder Gruppen von Zeit-
schriften einer nationalen Gesamtauflage.

[0002] Die Bezeichnung ,Zeitschrift" wird im folgen-
den als allgemeine Bezeichnung fiir mehrseitige Pro-
dukte wie Zeitschriften, Bulcher, Kataloge etc.
verwendet. In der Zeitschriftenproduktion besteht ver-
starkt der Wunsch danach, Anzeigen speziell an indivi-
duelle Abonnentengruppen innerhalb des gesamten
Abonnentenkreises zu richten. Um diesem Wunsch
gerecht zu werden, mussen verschiedene Ausgaben
einer Zeitschrift mit fir verschiedene Anzeigengruppen
unterschiedlichen Anzeigenstrecken produziert werden,
was bedeutet, dal innerhalb der Gesamtauflage einer
Zeitschrift mehrere, aus unterschiedlichen Signaturen
zusammengesetzte Ausgaben hergestellt werden muis-
sen.

[0003] Eine gattungsgemale Zusammentragein-
richtung zur Lésung dieses Problems wird z. B. in der
US 3,819,174 beschrieben, die ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von Zeitschriften betrifft.
Die Vorrichtung umfaf3t eine Zusammentrageinrichtung
mit einer Vielzahl von entlang einer Sammelkette ange-
ordneten Taschen, welche unterschiedliche Kombina-
tionen von Signaturen aufnehmen und der
Sammelkette zufihren kénnen. Jede der Taschen weist
einen Zufiuhrmechanismus auf, welcher wahlweise akti-
viert oder nicht aktiviert werden kann, um die Zufuhr
einer Signatur aus der entsprechenden Tasche an die
Sammelkette zu ermdglichen oder zu verhindern. Diese
wahlweise Zufuhr von Signaturen aus einer Vielzahl von
Zufuhrstationen ermdglicht die Herstellung verschiede-
ner Ausgaben einer Zeitschriftenauflage.

[0004] Aus der US 4,988,086 ist eine Zusammen-
trageinrichtung zur Herstellung von Zeitschriften
bekannt. Die in dieser Schrift beschriebene Vorrichtung
zum Zusammentragen von Bogenmaterial umfal3t eine
Vielzahl von in einer endlosen Bahn nacheinander
angeordneten Taschen, welche sich unter einer Vielzahl
von in bodenlosen Magazinen angeordneten Bogensta-
peln vorbeibewegen. Jede der Taschen umfaft einen
Bandmechanismus, mittels dessen ein Bogen von
einem der Stapel abgezogen und der entsprechenden
Tasche zugefihrt wird, wenn die Tasche unter dem ent-
sprechenden Stapel hindurchlauft.

[0005] Da die Anzahl der Magazine, welche entlang
einer Fordereinrichtung angeordnet werden kdnnen,
aufgrund der Lange der Fordereinrichtung begrenzt ist,
sind dieses bekannte Verfahren und die entsprechende
Vorrichtung unzureichend, da sie nicht die Zufuhr einer
beliebigen Anzahl unterschiedlicher Signaturen ermdog-
licht.

[0006] Die US 4,989,850 beschreibt eine Maschine
zum Zusammentragen von Signaturen auf einer Férder-
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einrichtung, bei der die einzelnen Zeitschriften auf der
Innenseite einer sogenannten demographischen Signa-
tur, d. h. einer Signatur, welche personenbezogene
Daten enthalt, mit dem Namen und der Anschrift des
Abonnenten bedruckt werden sollen. Um eine derartige
Signatur einer Hauptférdereinrichtung zuzufiihren, wird
vorgeschlagen, die Maschine mit einer entfernt aufge-
stellten Férdereinrichtung auszustatten, welche die ein-
zelnen, personalisierten Signaturen von einem entfernt
aufgestellten Signaturenmagazin der Hauptférderein-
richtung zufuhrt. Die Signaturen werden der entfernten
Fordereinrichtung mittels eines Vereinzelungszylinders
zugefiihrt, welcher ein an einer gemeinsamen Welle
angeordnetes Scheibenpaar umfat. Die Signaturen
sind gleich gro® und mit demselben Text bedruckt.
Wahrend des Transports auf der entfernten Férderein-
richtung werden die Signaturen mittels eines Tinten-
strahldruckers personalisiert. Es ist ferner moglich, zwei
Taschen mit entsprechenden Zufiihreinrichtungen vor-
zusehen, welche der entfernten Férdereinrichtung auf-
grund von sogenannten demographischen Befehlen,
welche die unterschiedlichen Interessen verschiedener
Lesergruppen widerspiegeln, unterschiedliche Signatu-
ren zufiihren.

[0007] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine insbesondere fur die Zeitschriftenproduktion
geeignete neue und verbesserte Vorrichtung zu schaf-
fen, mittels derer flache Produkte wie Signaturen oder
Bogen einer Fordereinrichtung, z. B. einem Férderband
zugefuhrt werden kénnen. Eine weitere Aufgabe der
vorliegenden Erfindung besteht darin, eine neue und
verbesserte Vorrichtung zur Herstellung von Zeitschrif-
ten mit personalisierten oder auf bestimmte Kunden-
gruppen zugeschnittenen Seiten zu schaffen.

[0008] Darliber hinaus ist eine weitere Aufgabe der
Erfindung, ein neues und verbessertes Verfahren zum
Bedienen der Vorrichtung zu schaffen.

[0009] Gemal einer Ausfihrungsform der Erfin-
dung umfalt die Vorrichtung zur Zufuhr flacher Pro-
dukte von einem Stapel flacher Produkte an eine
Aufnahmestelle auf einer Fordereinrichtung eine Viel-
zahl von sich in einem endlosen, zumindest teilweise
unterhalb des Stapels verlaufenden Kreislauf bewegen-
den Zufuhreinheiten, welche jeweils eine einzelne fla-
che Signatur von dem Stapel abziehen. Jede der
Zufuihreinheiten umfalfdt ein erstes angetriebenes Band,
welches mit dem Stapel in Kontakt gebracht werden
kann, und ein Umlenkelement, welches das flache Pro-
dukt in eine vorgegebene Richtung umlenkt.

[0010] Eine erfindungsgemafRe Vorrichtung zum
Zusammentragen von flachen Produkten umfalit eine
Hauptférdereinrichtung mit drauf angeordneten Aufnah-
mestellen, eine Vielzahl von entfernt aufgestellten
Magazinen zur Aufnahme von Stapeln flacher Produkte,
und eine entfernt aufgestellte Zufthrstation zum Trans-
portieren der flachen Produkte von den entfernt aufge-
stellten Magazinen zu der Hauptférdereinrichtung. Die
entfernt aufgestellte Zufiihrstation umfal3t eine entfernt
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aufgestellte Zufihrférdereinrichtung mit einer Vielzahl
von Aufnahmestellen und eine Vielzahl von Zufiihrein-
heiten, welche jeweils ein einzelnes flaches Produkt von
einem der Stapel flacher Produkte abnehmen und einer
Aufnahmestelle der Zufuhrférdereinrichtung zufihren.
Die Zuflihreinheiten bewegen sich unabhéngig von der
Zufihrférdereinrichtung entlang einer vorgegebenen
Bewegungsbahn in einem endlosen Kreislauf. Jede der
Zufuhreinheiten umfallt ein erstes angetriebenes Band
mit einem oberen Abschnitt, welcher nacheinander mit
den Stapeln flacher Produkte in Kontakt gebracht wird.
Eine Antriebseinheit bewegt jede der Vielzahl von
Zufihreinheiten an jedem der Magazine vorbei. Jede
der Zufihreinheiten umfalt einen Umlenkabschnitt zum
Umlenken des Bogenmaterials in eine vorgegebene
Richtung, um das Bogenmaterial der Aufnahmestelle
auf der entfernt angeordneten Zufiihrférdereinrichtung
zuzufihren.

[0011] Das erfindungsgemaRe Verfahren zur
Zufuhr flacher Produkte von einem Stapel flacher Pro-
dukte an eine Aufnahmestelle umfafit die folgenden
Schritte: Zunachst wird eine Vielzahl von Zufiihreinhei-
ten an dem Stapel vorbeibewegt, wobei jede der Zufiihr-
einheiten ein Band und ein Umlenkelement umfaf3t. Von
einer der Zuflhreinheiten wird ein einzelnes flaches
Produkt von dem Stapel abgenommen, von dem
Umlenkabschnitt der Zufiihreinheit umgelenkt und
schlieBlich der Aufnahmestelle zugefiihrt.

[0012] Der Umlenkabschnitt, in dem ein flaches
Produkt umgelenkt wird, welches mittels einer Zufiihr-
einheit einer Vielzahl von Zufiihreinheiten von einem
Stapel flacher Produkte einer vorzugsweise auf einer
Fordereinrichtung angeordneten Aufnahmestelle zuge-
fhrt wird, ermdglicht eine schnelle Zufuhr einzelner fla-
cher Produkte zu einer Fordereinrichtung,
insbesondere zu einem Forderband.

[0013] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausfiih-
rungsformen der vorliegenden Erfindung sind Gegen-
stand der nachfolgend aufgeflinrten Figuren sowie
deren Beschreibung. Es zeigen im einzelnen:

Fig. 1 eine schematische, teilweise perspektivische
Seitenansicht als Lageplan einer erfindungs-
gemalen Vorrichtung;

eine schematische Seitenansicht der
erfindungsgemaflen  Zuflhreinrichtungen,
welche Bogenmaterial von einem Stapel
einer Aufnahmestelle zufiihren;

Fig. 2

eine schematische Seitenansicht eines
Abschnitts der entfernt aufgestellten Zufihr-
einheit geman der vorliegenden Erfindung;

Fig. 3

Fig. 4 eine ahnliche Ansicht wie Fig. 3, in der
gezeigt ist, wie ein Bogen von einem Stapel
zu einer Aufnahmestelle eines Férderbands

bewegt wird;
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eine ahnliche Ansicht wie Fig. 4 in einer
anderen Betriebsphase der erfindungs-
gemafien Vorrichtung, in der ein Bogen von
einem Stapel zu einer Aufnahmestelle eines
Foérderbands bewegt wird; und

Fig. 5

Fig. 6 eine Seitenansicht einer Zuflhreinrichtung

gemal der vorliegenden Erfindung.

[0014] In Fig. 1 ist eine erfindungsgemafe Vorrich-
tung mit einem Hauptférdereinrichtung 10 gezeigt, auf
der Aufnahmestellen 12 zur Aufnahme z. B. von Bogen,
Signaturen oder ahnlichen flachen Produkten, welche
im folgenden allgemein beispielhaft als Signaturen 14
bezeichnet werden, angeordnet sind. Entlang der
Hauptférdereinrichtung 10 kann eine Vielzahl von nicht
gezeigten Zufiihrstationen angeordnet sein, an welchen
einzelne Signaturen von der Zuflihrstation dem Haupt-
fordereinrichtung zugefiihrt werden, so daf} ein Buch-
block gebildet wird, der nachfolgend weiter bearbeitet,
z. B. gebunden und geschnitten wird, bis ein fertiges
Produkt, z. B. eine Zeitschrift, entsteht.

[0015] Wenn verschiedene Ausgaben einer Zeit-
schrift mit fir verschiedene Abonnentengruppen unter-
schiedlich  zusammengesetzten  Anzeigenstrecken
produziert werden sollen, so missen der Hauptférder-
einrichtung verschiedene Arten von Signaturen, z. B.
die Signaturen A, B, C und D zugefiihrt werden, welche
z. B. unterschiedlich bedruckt sind, fir verschiedene
Ausgaben einer Zeitschrift bestimmt sind und sich
sogar in ihrem Format voneinander unterscheiden koén-
nen. Die unterschiedlichen Signaturen A, B, C, D befin-
den sich in entfernt aufgestellten Signaturmagazinen
16, 18, 20, 22 und werden von den Magazinen einer
entfernt aufgestellten Zufiihrférdereinrichtung 24 zuge-
fuhrt, welche die einzelnen Signaturen zu der Hauptfér-
dereinrichtung 10 beférdert. Die einzelnen Signaturen
A, B, C, D kénnen der Hauptférdereinrichtung 10 von
der entfernt aufgestellten Zuflhrférdereinrichtung 24
mittels eines herkdbmmlichen, z. B. aus der US 4,
989,850 oder der US 3,819,173 bekannten Zufiihrme-
chanismus 26 zugefiihrt werden. Es kann eine belie-
bige Anzahl von Signaturmagazinen 16, 18, 20, 22
vorgesehen sein, welche jeweils einen Stapel einzelner
Signaturen halten; vorzugsweise sind jedoch, wie in Fig.
1 gezeigt ist, bis zu vier Magazine vorgesehen. Die
Magazine sind vorzugsweise bodenlos ausgebildet.
Zum Abziehen der Signaturen aus dem Magazin ist
eine Vielzahl von Zuflihreinheiten 28 vorgesehen, wel-
che in einem endlosen Kreislauf angeordnet sind und
sich unabhangig von der entfernt aufgestellten Férder-
bahn 24 entlang einer vorgegebenen Bewegungsbahn
30 bewegen. Die entfernt aufgestellte Zufihrférderein-
richtung 24 transportiert die Signaturen A, B, C, D ent-
weder direkt oder, wie in Fig. 1 gezeigt ist, Uber eine
Wendetrommel 32, durch welche die Signaturen
gewendet werden, zu der Hauptférdereinrichtung 10.
Die einzelnen Signaturen werden von der Zufiihrforder-
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einrichtung 24 auf vorgegebenen Aufnahmestellen 13
(s. Fig. 2) transportiert und kdnnen einer oder mehreren
Druckstationen zugefihrt werden, an denen sie von
einem Drucker, z. B. einem Tintenstrahldrucker 34, 35,
mit individuellen Daten, z. B. mit dem Namen und der
Anschrift des jeweiligen Abonnenten, bedruckt werden.
Diese Druckstationen kdnnen an beliebigen Stellen ent-
lang der Zufiihrférdereinrichtung 24 angeordnet sein.
Jede Signatur kann auf diese Weise, wahrend sie hori-
zontal transportiert wird, mittels eines geeignet ange-
ordneten Tintenstrahldruckers bedruckt werden. Wie in
Fig. 1 gezeigt ist, kann eine Signatur auch von einer
Druckstation 34 bedruckt werden, wahrend sie auf der
Ubergabetrommel 32 gehalten wird. Zusétzlich zu den
in dieser Ausfiihrungsform gezeigten, der Ubergabe-
trommel 32 vorgeordneten oder an der Ubergabetrom-
mel 32 angeordneten Druckstationen kénnen auch der
Ubergabetrommel 32 nachgeordnete Druckstationen
36 vorgesehen sein, so daf® nach der Wendung auch
die Ruckseite der Signatur 14 mit individuellen oder
zusatzlichen Informationen bedruckt werden kann.

[0016] Die entfernt aufgestellte Zufiihrstation 15
fuhrt der Hauptférdereinrichtung 10 unterschiedliche
Signaturen A, B, C und D zu. Sie umfal3t ein Zufiihrfor-
dereinrichtung 24 und eine Vielzahl von Zufihreinheiten
28, welche eine der Signaturen A, B, C, D von einem
der Magazine 16, 18, 20, 22 einer der Aufnahmestellen
13 auf dem Zufiihrférdereinrichtung 24 zufiihren, wie in
Fig. 2 ausfiihrlicher gezeigt ist.

[0017] Wie in Fig. 2 gezeigt ist, weist jedes der ent-
fernt aufgestellten Signaturenmagazine 16, 18, 20, 22
zwei Seitenwande 38, 40 auf, welche den Signaturen-
stapel 23 halten. Die Magazine sind vorzugsweise
bodenlos ausgebildet. Unter dem Magazin 16 ist eine
Vielzahl von Zufiihreinheiten 28 angeordnet, welche
vorzugsweise miteinander verbunden sind und sich ent-
lang einer vorgegebenen endlosen Bewegungsbahn 30
bewegen, welche teilweise unterhalb der ortsfest ange-
ordneten, bodenlos ausgebildeten Signaturenmagazine
16, 18, 20, 22 verlauft. Die Zuflihrstationen 28 sind vor-
zugsweise identisch ausgebildet und umfassen jeweils
einen Vereinzelungsabschnitt 39 zum Abziehen einer
einzelnen Signatur 14 von dem Signaturenstapel 23
und einen Umlenkabschnitt 41 zum Umlenken der ein-
zelnen Signatur in eine vorgegebene Richtung. Jede
der Zuflihreinheiten 28 umfaft vorzugsweise ein ange-
triebenes Band 42, dessen oberer Abschnitt 44 den
Stapel 23 innerhalb des Signaturenmagazins 16 stutzt.
Die oberen Abschnitte 44 der Bander 42 bewegen sich
in die durch den Pfeil Z angezeigte Richtung entgegen
die durch den Pfeil X angezeigte Bewegungsrichtung
der Zufiihreinheiten 28 bezlglich des Signaturenmaga-
zins 16. Die Geschwindigkeit der oberen Abschnitte 44
und die Geschwindigkeit der Zufiihreinheiten 28 ist vor-
zugsweise im wesentlichen gleich, so daR sich ein
bestimmter Punkt auf dem oberen Abschnitt 44 des
Bandes 42 bezlglich des Signaturenmagazins 16 nicht
bewegt. Die Zufiihrférdereinrichtung 24 kann sich in
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dieselbe Richtung X bewegen wie die Zuflihreinheiten
28. Sobald die Hinterkante 46 eines der Vereinzelungs-
abschnitte 39 die Seitenwand 40 passiert, kann ein
Sauger 47 betéatigt werden, der die unterste Signatur
von dem Boden des Stapels 23 nach unten abzieht. Der
Sauger 47 wird immer dann aktiviert, wenn eine ein-
zelne Signatur von dem Boden des Stapels abgezogen
werden soll. Der von dem Sauger durchgefiihrte
Abziehvorgang kann wahlweise durch Bewegungskon-
takt, z. B. einen Kurvenantrieb, oder durch Aktivierung
und Deaktivierung eines Vakuums am Sauger 47
gesteuert werden. Im Betrieb zieht der Sauger 47 eine
Signatur vom Boden des Signaturenstapels 23 nach
unten ab, so daf} die Signatur 14 gemaR der Bewegung
des Bandes 42 in die durch den Pfeil W angezeigte
Richtung bewegt wird. Sobald die Signatur 14 in den
Umlenkabschnitt 41 der Zufuihreinheit 28 einlauft, wird
sie in eine im wesentlichen zu der Bewegungsrichtung
der Zufuihrférderbahn 24 parallele Richtung umgelenkt.
[0018] Der Sauger 47 fiihrt die Vorderkante der
Signatur 14 um die erste Riemenscheibe 43 herum und
18Rt sie nach einer halben Umdrehung der Saugerwelle
50 los. Die Signatur wird nun nach unten weiterbewegt
und &ndert ihre Richtung, wenn ihre Vorderkante in den
Umlenkabschnitt 41 der Zufiihreinheit 28 einlauft. Der
Umlenkabschnitt 41 umfalt zwei Walzen 52 und 54
sowie ein zweites Band 56, welches um die beiden Wal-
zen 54 und 52 herum verlauft. Das zweite Band 56 kon-
taktiert eine untere Walze 48 des Vereinzelungs-
abschnitts der Zuflihreinheit 28, und die zweite Walze
52 des Umlenkabschnitts 39 kontaktiert das erste Band
42 eines Vereinzelungsabschnitts einer nachfolgenden
Zufuihreinheit. Diese Anordnung der Bander und Wal-
zen ermdglicht einen engen Kontakt zwischen den ein-
zelnen Zufiihreinheiten 28, so daR diese in einem
geringen Abstand zueinander angeordnet werden kon-
nen.

[0019] Das zweite Band 56 eines jeden Umlenkab-
schnitts 41 wird vorzugsweise unabhangig von der
Zufiihreinheit 28 und dem ersten Band 42, jedoch mit
derselben Geschwindigkeit wie die Zufiihreinheiten
angetrieben. Sobald die Vorderkante einer Signatur in
den Spalt zwischen dem ersten Band 42 und dem zwei-
ten Band 56 einlauft, wird es zwischen den beiden Ban-
dern erfaldt, einer Aufnahmestelle 13 der Zuflhr-
férdereinrichtung 24 zugefiihrt und von dieser zu der
Hauptférdereinrichtung 10 beférdert.

[0020] Gemal einer in Fig. 3 bis 5 gezeigten weite-
ren Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung wer-
den die einzelnen Signaturen mittels Greifertrommeln
58, 60 von einem Signaturenstapel 23 an eine Aufnah-
mestelle 13 auf der Zuflihrférdereinrichtung 24 Uiberge-
ben. Wie in Fig. 3 gezeigt ist, wird eine einzelne
Signatur wie zuvor beschrieben vom Boden eines
Signaturenstapels 23 abgezogen. Die Vielzahl von
Zufuihreinheiten 28, die sich entlang einer endlosen
Bewegungsbahn bewegen, umfassen einen Umlenkab-
schnitt 41 und einen Vereinzelungsabschnitt 39. Sie
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bewegen sich in die durch den Pfeil X angezeigte Rich-
tung unter den Signaturenstapeln 23, 23a vorbei. Ein
Vakuummechanismus ergreift die Vorderkante der
untersten einzelnen Signatur 14 und zieht sie in die
Zufihreinheit hinein, sobald eine Zuflhreinheit unter
einem Stapel 23, 23a hindurchlauft. Aufgrund der Rela-
tivbewegung der Zuflihreinheiten 28 und des oberen
Abschnitts 44 des Bands 42 wird die Signatur 14 in die
Zufuhreinheit hineingezogen und von dem Umlenkab-
schnitt 41 der Zufihreinheit 28 umgelenkt. Da die Ban-
der 42 und 56 vorzugsweise mit derselben
Geschwindigkeit angetrieben werden wie die Zuflhrein-
heiten, durchlauft die Signatur 14 die Zuflhreinheit 28,
verlal3t diese am Boden derselben mit der doppelten
linearen Geschwindigkeit der Zuftihreinheit 28 und wird
tangential an die sich drehende Greifertrommel 58
Ubergeben. Die Greifertrommel 58 dreht sich in die
Signaturentransportrichtung, wobei ihre Oberflachen-
geschwindigkeit vorzugsweise hdher ist als die lineare
Geschwindigkeit der Signatur 14. Die Geschwindigkeit
der Greifertrommel ist vorzugsweise um 10% hoéher als
die lineare Geschwindigkeit der Signatur 14, um zu
gewahrleisten, daR die Signatur 14 von der Greifertrom-
mel 58 korrekt erfa®t und transportiert wird. Die Signa-
tur 14 wird von der Greifertrommel 58 vorzugsweise
dann erfallt, wenn ein auf der Greifertrommel 58 ange-
ordneter Greifer eine Position etwa 5° nach seiner durch
die strichpunktierte Linie 62 angezeigte obersten Posi-
tion erreicht hat.

[0021] Dreht sich die Greifertrommel 58 weiter, so
wird die Signatur 14 von der Zufiihreinheit 28 an eine
Aufnahmestelle 13 auf der Zufiihrférdereinrichtung 24
Ubergeben. Die Greifertrommel 58 dreht sich danach
um ca. 175° weiter, wie in Fig. 4 gezeigt ist. Zur Fest-
stellung, ob eine korrekte Zufuhr einer einzelnen Signa-
tur 14 erfolgt ist, koénnen (nicht gezeigte)
Dickenkontrolleinrichtungen vorgesehen sein, welche
wahrend der Drehbewegung der Greifertrommel 58 die
Dicke einer Signatur 14 messen. Wahrend sich die
Greifertrommel 58 weiterdreht, kann eine zusatzliche
Greifertrommel 60 einen Zufiihrvorgang fortsetzen und
eine weitere Signatur 14a von einem Signaturenstapel
23a einer anderen Aufnahmestelle 13 auf der Zuflhrfor-
dereinrichtung 24 zufihren. Es ist demgemal maoglich,
der Zufiihrférderbahn 24 verschiedene einzelne Signa-
turen von verschiedenen Signaturenstapeln zuzufiih-
ren, die dann von der Zufihrférderbahn 24 zu einer
Hauptférdereinrichtung transportiert werden.

[0022] Wie in Fig. 5 gezeigt ist, beginnt ein z. B. in
Zufiihrrichtung der Zufiihrforderbahn 24 nachgeordne-
ter Drucker 37, sobald eine Signatur 14b eine Position
unter diesem erreicht hat, die Signatur mit beliebigen
Daten, insbesondere mit personalisierten Daten wie
Name und Anschrift des Abonnenten, zu bedrucken.
Zusatzlich zu oder anstelle von diesen personalisierten
Daten kénnen die auf die Signatur 14 aufgedruckten
Daten auch neueste Informationen umfassen, welche
wahrend des Druckvorgangs der einzelnen Signaturen
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14 noch nicht bekannt waren.

[0023] Fig. 6 zeigt eine ausfiihrlichere Seitenan-
sicht einer Zuflihreinrichtung gemaf der vorliegenden
Erfindung. Die Zufihreinheiten 28 sind in einem
Gehause 17 angeordnet und bewegen sich in einem
endlosen Kreislauf entlang einer Schiene 70. Wie
bereits zuvor beschrieben, ergreift ein auf der Greifer-
trommel 58 angeordneter Greifer die Vorderkante einer
Signatur, sobald die Signatur am Boden aus der Zufiihr-
einheit 28 austritt. Die Signatur 14 wird direkt in den
Greifer der Greifertrommel 58 Ulibergeben. Zu diesem
Zeitpunkt wird die Signatur 14 nicht langer von den Ban-
dern der Zufuhreinheit 28 gefiihrt, sondern von der
Greifertrommel. Die Greifertrommel befordert die
Signatur weiter und andert deren Richtung von der
urspriinglichen Bewegungsrichtung X, welche der
Bewegungsrichtung der Zuflihreinheiten 28 entspricht,
in die Bewegungsrichtung Y der Zufuhrférdereinrich-
tung 24. Die Greifertrommeln 58, die vorzugsweise uber
Bander angetrieben werden, kénnen z. B. eine Nut auf-
weisen, in der ein Band 72 gefiihrt wird und die so aus-
gestaltet ist, daf die AuRenflache des Bands 72 in einer
Ebene mit der AuRenflache der Greifertrommel 58 liegt.
Das Band 72 kann aus einem beliebigen geeigneten
Material gefertigt sein, ist jedoch vorzugsweise ein
umlaufendes Polyurethan-Band. Das Band 72 verlaRt
die Trommel 58 tangential an der der Zuflihrférderein-
richtung 24 gegeniiberliegenden Seite und verlauft im
wesentlichen parallel zu der Zufiihrférdereinrichtung 24,
so dal} es mit dieser einen Bandspalt bildet. Nachdem
eine Signatur 14 um die Greifertrommel 58 herumge-
fuihrt wurde, 18uft sie in diesen Spalt zwischen der Grei-
fertrommel 58 und der vorzugsweise als ein
Transportband ausgebildeten Zuflhrférdereinrichtung
24 ein, wird von der Greifertrommel 58 losgelassen und
zwischen dem oberen Band 72 und dem unteren Band
24 ergriffen und in die Bewegungsrichtung Y der
Zufuhrférdereinrichtung 24 transportiert. Sobald die
Signatur 14 zwischen den Bandern 72 und 24 erfaflit
wurde, kann sie z. B. zu einem Tintenstrahldruckermo-
dul befordert werden, an dem sie bedruckt und
anschlieBend weiter zu einer Hauptférdereinrichtung
transportiert wird. Obwohl der erfindungsgemafie
Zufihrmechanismus anhand einer entfernt aufgestell-
ten Zufiihrférdereinrichtung beschrieben wurde, ist es
ebenso mdglich, dieses Prinzip bei der Zufuhr von
Signaturen von einem Signaturenstapel an eine Trans-
porteinrichtung anzuwenden, insbesondere auch, wenn
es sich bei der Transporteinrichtung um eine als ein
Forderband ausgebildete Hauptférdereinrichtung han-
delt.

LISTE DER BEZUGSZEICHEN
[0024]

10 Hauptférdereinrichtung
12 Aufnahmestellen
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13 Aufnahmestellen

14 Signatur

14a Signatur

14b Signatur

15 entfernt aufgestellte Zufiihrstation
16 Signaturenmagazin

17 Gehéause

18 Signaturenmagazin

20 Signaturenmagazin

22 Signaturenmagazin

23 Signaturenstapel

23a Signaturenstapel

24 Zufthrférdereinrichtung

26 Zufihrmechanismus

28 Zufihreinheit

30 vorgegebene Bewegungsbahn
32 Wendetrommel

34 Druckstation

35 Druckstation

36 Druckstation

37 Druckstation

38 Seitenwand

39 Vereinzelungsabschnitt

40 Seitenwand

41 Umlenkabschnitt

42 angetriebenes Band

43 Riemenscheibe

44 oberer Abschnitt

46 Vorderkante eines Vereinzelungsabschnitts
47 Sauger

48 untere Walze des Vereinzelungsabschnitts
52 Walze

54 Walze

56 Band

58 Greifertrommel

60 Greifertrommel

62 Greiferposition

70 Schiene

72 Band

A unterschiedliche Signatur

B unterschiedliche Signatur

C unterschiedliche Signatur

D unterschiedliche Signatur

X Bewegungsrichtung

Y Bewegungsrichtung

4 Bewegungsrichtung
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zufiihren flacher Produkte (14,

14a, 14b), insbesondere von Bogen oder Signatu-
ren, von einem Stapel (23, 23a) flacher Produkte an
eine Fordereinrichtung (10, 24) mit einer Vielzahl
von Zuflihreinheiten (28), die sich in einem endlo-
sen Kreislauf entlang einer zumindest teilweise
unterhalb der Stapel (23, 23a) verlaufenden Bewe-
gungsbahn (30) bewegen und jeweils ein einzelnes
flaches Produkt (14, 14a, 14b) von dem Stapel (23,
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23a) abziehen,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Zufiihreinheiten (28) ein erstes ange-
triebenes Band (42), welches mit dem Stapel
(23, 23a) in Kontakt gebracht werden kann,
und einen Umlenkabschnitt (41) umfassen,
welcher die flachen Produkte (14, 14a, 14b) in
eine vorgegebene Richtung umlenkt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dal® der Umlenkabschnitt (41) ein zweites
Band (56) umfallt, welches mit dem ersten
Band (42) zusammenwirken kann.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

daR das flache Produkt (14, 14a, 14b) von dem
Umlenkabschnitt (41) in eine im wesentlichen
zu der Bewegungsrichtung einer entfernt auf-
gestellten Zufiihrférdereinrichtung (24) paral-
lele Richtung umgelenkt wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Ansprtiche,
dadurch gekennzeichnet,

daf ferner eine Greifertrommel (58, 60) vorge-
sehen ist, welche das flache Produkt (14, 14a,
14b) nach dem von dem Umlenkabschnitt (41)
durchgefiihrten Umlenkvorgang erfafdt und
weiterbeférdert.

Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Oberflache der Greifertrommel (58, 60)
eine Nut aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

daR in der Nut ein Band (72) lauft.

Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

dal die Oberflaiche des Bandes (72) mit der
Oberflache der Greifertrommel (58, 60) in einer
Ebene liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,
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daR das Band (72) eine Bandvorrichtung aus
Polyurethan ist.

9. Vorrichtung zum Zusammentragen flacher Pro-

12. Vorrichtung nach einem der Anspruiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

daR die entfernt aufgestellte Zufiihrstation (15)

dukte (14, 14a, 14b) mit einer Hauptfordereinrich- 5 eine Greifertrommel (58, 60) umfalt, an wel-
tung (10) mit darauf angeordneten Aufnahme- che die flachen Produkte (14, 14a, 14b) von
stellen (12) zum Aufnehmen der flachen Produkte dem Umlenkabschnitt (41) Gbergeben werden.
(14, 14a, 14b), mit einer Vielzahl von entfernt auf-
gestellten Magazinen (16, 18, 20, 22), welche Sta- 13. Vorrichtung nach Anspruch 12,
pel (23, 23a) flacher Produkte (14, 14a, 14b) 10 dadurch gekennzeichnet,
aufnehmen kénnen, und mit einer entfernt aufge-
stellten Zuflhrstation (15), welche flache Produkte daf die Greifertrommel (58, 60) in die Bewe-
(14, 14a, 14b) von den entfernt aufgestellten Maga- gungsrichtung der entfernt aufgestellten
zinen (16, 18, 20, 22) der Hauptférdereinrichtung Zufuhrférderbahn (24) drehbar ist.
(10) zufahrt, 15
dadurch gekennzeichnet, 14. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dafd die entfernt aufgestellte Zufiihrstation (15)
folgende Merkmale umfaldt: eine entfernt auf- daR die entfernt aufgestellte Zufihrstation (15)
gestellte Zufiihrférdereinrichtung (24) mit einer 20 ein Klemmband umfaft, und
Vielzahl von darauf angeordneten Aufnahme- daf die Oberflache der Greifertrommel (58, 60)
stellen (13), eine Vertiefung zum Aufnehmen des Klemm-
eine Vielzahl von entfernt aufgestellten Zufiihr- bands aufweist.
einheiten (28), welche unabhangig von der ent-
fernt aufgestellten Zufiihrfordereinrichtung (24) 25 15. Vorrichtung nach Anspruch 14,
entlang einer vorgegebenen endlosen Kreis- dadurch gekennzeichnet,
bahn (30) bewegbar sind und einzelne flache
Produkte (14, 14a, 14b) von einem der Stapel daR das Klemmband in der Vertiefung mit der
(23, 23a) einer der Aufnahmestellen (13) auf Oberflache der Greifertrommel (58, 60) in einer
der entfernt aufgestellten Zufihrférdereinrich- 30 Ebene liegt.
tung (24) zuflihren, wobei die entfernt aufge-
stellten Zufiihreinheiten (28) jeweils ein erstes 16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8 und
angetriebenes Band (42) mit einem oberen 12 bis 15,
Abschnitt (44), welcher nacheinander mit den dadurch gekennzeichnet,
Stapeln (23, 23a) flacher Produkte in Kontakt 35
gebracht werden kann, und einen Umlenkab- dal die Greifertrommel (58, 60) ferner eine
schnitt (41) umfassen, welcher die flachen Pro- Vorrichtung zur Dickenkontrolle umfaf’t, um
dukte (14, 14a, 14b) in eine vorgegebene wahrend des Transports auf der Greifertrom-
Richtung (Y) umlenkt, um die flachen Produkte mel (58, 60) die Dicke des flachen Produkts
(14, 14a, 14b) den Aufnahmestellen (13) auf 40 (14, 14a, 14b) zu messen.
der entfernt aufgestellten Zufuhrférdereinrich-
tung (24) zuzufihren. 17. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
10. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, 45 daf die entfernt aufgestellte Zufiihrstation (15)
ferner eine Wendetrommel (32) zum Wenden
daR jeder der Umlenkabschnitte (41) ein zwei- der flachen Produkte (14, 14a, 14b) umfalit,
tes Band (56) umfalit, welches mit dem ersten welche entlang der Bewegungsbahn der ent-
Band (42) zusammenwirken kann. fernt aufgestellten Zufihrférdereinrichtung (24)
50 angeordnet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, 18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

daR der Umlenkabschnitt (41) die flachen Pro-

dukte (14, 14a, 14b) in eine im wesentlichenzu 55

der Bewegungsrichtung der entfernt aufgestell-

ten Zufiihrférdereinrichtung (24) parallele Rich-

tung (Y) umlenkt.

daf die entfernt aufgestellte Zufuhrstation (15)
eine oder mehrere Druckstationen (34, 35, 36,
37) zum Bedrucken der flachen Produkte (14,
14a, 14b) mit individuellen Daten umfaft.
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19. Vorrichtung nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet,

dafd die entfernt aufgestellte Zufiihrstation (15)
eine Wendetrommel (32) zum Wenden der fla- 5
chen Produkte (14, 14a, 14b) umfallt, welche
entlang der Bewegungsbahn der entfernt auf-
gestellten ZufUhrfoérdereinrichtung (24) ange-
ordnet ist, und dal sie eine zweite Druckstation

(37) umfaldt, welche die Rickseite der flachen 10
Produkte (14, 14a, 14b) bedruckt.

20. Verfahren zum Zufiihren flacher Produkte von
einem Stapel flacher Produkte an eine Aufnahme-
stelle, 15
gekennzeichnet durch

die folgenden Verfahrensschritte:

a) Bewegen einer Vielzahl von Zuflihrein- 20
heiten an dem Stapel vorbei, wobei jede
der Zuflhreinheiten einen Vereinzelungs-
abschnitt und einen Umlenkabschnitt
umfafdt;

25
b) Abziehen eines einzelnen flachen Pro-
dukts von dem Stapel mittels des Verein-
zelungsabschnitts;

c) Umlenken des flachen Produkts mittels 30
des Umlenkabschnitts;

d) Zufuhren des flachen Produkts zu der
Aufnahmestelle.

35
21. Verfahren nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
daR der Verfahrensschritt d) die folgenden
Schritte umfalit: 40

e) Ubergabe des flachen Produkts von der
Zufiihreinheit an eine Greifertrommel;

d) Drehen des flachen Produkts mit der 45
Greifertrommel und Ubergabe desselben
an die Aufnahmestelle.

22. Verfahren nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet, 50

dal wahrend des Drehens des flachen Pro-
dukts dessen Bewegungsrichtung umgekehrt
wird.

55
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