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69 Flexibles Fordersystem.

Vertahren zum Betrieb einer Stluckgut-Transportvor-
richtung (9, 10, 11), insbesondere fur Druckereipro-

dukte, bei dem einzeln nacheinander anfallende Produkte
an einer Aufnahmeposition von in einer Fithrung endlos
umlautenden Transportorganen der Transportvorrichtung
(9, 10, 11) aufgenommen und Uber eine Pufferstrecke zu
einer Abgabeposition geférdert werden. Dabei werden die
Transportorgane jeweils bis zur erfoigten Autnahme eines
anfallenden Produktes an der Aufnahmeposition gehalten,
wodurch gewdéhrleistet ist, dass jedes Transportorgan die
Aufnahmeposition mit einem aufgenommenen Produkt ver-
lasst. Die Transportorgane durchlaufen die Abgabeposition
periodisch getaktet und geben bei jedem Taktzyklus ein
Produkt an die Verarbeitungsstrecke (1) ab.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
einer Stickgut-Transportvorrichtung, insbesondere
far Druckereiprodukte, bei dem einzeln nacheinan-
der anfallende Produkte an einer Aufnahmeposition
von in einer Fihrung endlos umlaufenden Trans-
portorganen aufgenommen und (ber eine Puffer-
strecke zu einer Abgabeposition geférdert werden,
wobei die Transportorgane jeweils bis zur erfoigten
Aufnahme eines anfallenden Produktes an der Auf-
nahmeposition gehalten werden, wodurch gewéhr-
leistet ist, dass jedes Transportorgan die Aufnah-
meposition mit einem aufgenommenen Produkt ver-
lasst.

Derartige Verfahren werden beispielsweise beim
Zusammenstellen von Druckereiprodukten bendtigt.
Hierbei werden unterschiedliche Einzel- oder Teil-
produkte im Parallelbetrieb Gber je einen Zuférderer
einer Vorrichtung zum Zusammenstellen von Druk-
kereiprodukten Ubergeben, in der die zugeférderten
Einzel- oder Teilprodukte zu Fertigprodukten zu-
sammengeflgt werden.

Die Vorrichtung zum Zusammenstellen weist da-
bei mehrere Aufnahmen auf, die in der Weise um-
laufend angetrieben sind, dass sie sich einzeln
nacheinander an den verschiedenen Zuférderern
vorbeibewegen, wo sie jeweils mit Einzel- oder Teil-
produkten bestiickt werden. Auf diese Weise wird in
jeder Autnahme oder auf jeder Auflage ein aus ei-
ner Mehrzahl von Einzel- oder Teilprodukten beste-
hendes Fertigprodukt zusammengestelit.

Bei dem beschriebenen Verfahren kann es vor-
kommen, dass die Einzel- bzw. Teilprodukte von
den Zuférderern nicht absolut regelméassig und kon-
tinuierlich zugefihrt werden, insbesondere ist es
moglich, dass bei einem als Klammertransporteur
ausgestaliteten Zuforderer einzelne Klammern auf-
grund einer kurzzeitig auftretenden Fehlfunktion
kein Einzel- oder Teilprodukt tragen.

Dies fuhrt letztendlich dazu, dass das durch den
betreffenden Zuférderer zuzufilhrende Einzel- bzw.
Teilprodukt in einem der zusammengesteliten Fer-
tigprodukte fehit.

Diesem Problem wird durch bekannte Verfahren
dadurch begegnet, dass jeweils zwischen den Zu-
forderern und der Vorrichtung zum Zusammenstel-
len je eine Pufferstrecke vorgesehen wird, in der
die durch den jeweiligen Zutérderer zugeflihrten
Einzel- bzw. Teilprodukte zwischengespeichert wer-
den, wobei die Abgabe der zwischengespeicherten
Einzel- bzw. Teilprodukte derart gesteuert wird,
dass nicht komplette Fertigprodukte nochmals an
samtlichen Pufferstrecken vorbeigefihrt werden,
wobei lediglich an derjenigen Pufferstrecke eine Ab-
gabe eines Einzel- bzw. Teilproduktes erfolgt, an
der beim ersten Durchlauf keine Abgabe erfolgt ist,
wodurch schliesslich eine Komplettierung des nach
dem ersten Durchlauf noch nicht kompletten Fertig-
produkts erreicht wird.

Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, die
genannten Verfahren zu verbessern und insbeson-
dere mit geringstmoglichem Aufwand und grosst-
moglicher Sicherheit zu gewéhrleisten, dass nur
komplette Fertigprodukte erzeugt werden.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch
geldst, dass die Transportorgane die Abgabepositi-
on periodisch getaktet durchlaufen und bei jedem
Taktzyklus ein Produkt abgeben.

Nach dem erfindungsgemassen Prinzip werden
aiso die insbesondere von einem Zufdrderer anfal-
lenden Einzel- oder Teilprodukte im Bereich der
Pufferstrecke in der Weise von Transportorganen
aufgenommen, dass jedes Transportorgan mit Si-
cherheit ein Einzel- bzw. Teilprodukt halt und an-
schliessend abgeben kann. Somit wird mittels jedes
Transportorganes, weliches entlang der Pufferstrek-
ke von der Aufnahmeposition zur Abgabeposition
bewegt wird, ein aufgenommenes Einzel- bzw. Teil-
produkt geférdert. Da jedes Transportorgan an der
Aufnahmeposition solange zurlickgehalten wird, bis
ein Einzel- bzw. Teilprodukt aufgenommen wurde,
ist gewdhrleistet, dass kein nicht besticktes Trans-
portorgan die Pufferstrecke von der Aufnahme- zur
Abgabeposition durchlauft.

Halten der Transportorgane an der Aufnahmepo-
sition soll auch mitumfassen, dass die Transportor-
gane in einer genau definierten Lage mit definierter
Geschwindigkeit bewegt werden, um ein Produkt zu
Ubernehmen.

Da mittels des vorstehend beschriebenen Ver-
fahrens sichergestellt ist, dass jedes an der Abga-
beposition ankommende Transportorgan ein Einzel-
bzw. Teilprodukt tragt, kénnen die Transportorga-
ne die Abgabeposition erfindungsgeméss peri-
odisch getaktet durchlaufen und bei jedem Taktzy-
klus ein Produkt abgeben. Eine spezielle Steuerung
der Transportorgane an der Abgabeposition, mittels
der die Abgabe von Einzel- bzw. Teilprodukten ver-
langsamt bzw. unterbrochen werden kann, ist ge-
mass der vorliegenden Erfindung nicht mehr erfor-
derlich.

Das erfindungsgemasse Prinzip basiert also im
Gegensatz zu bekannten Verfahren nicht darauf,
dass nicht komplette Fertigprodukte die Verarbei-
tungsstrecke, in der das Zusammenstellen der Fer-
tigprodukte erfolgt, nochmals durchlaufen, wobei die
fehlenden Einzel- bzw. Teilprodukte zugeflugt wer-
den, sondern es wird sichergestellt, dass an den je-
weils am Ende der Pufferstrecken angeordneten
Abgabepositionen jedes ankommende Transportor-
gan ein Einzel- bzw. Teilprodukt tragt, so dass bei
jedem Taktzyklus auch tatsachlich die Abgabe ei-
nes Einzel- bzw. Teilproduktes erfolgt. Es ist folg-
lich eine kontinuierliche, streng periodische Abgabe
von Einzel- bzw. Teilprodukten moglich, wodurch si-
chergestellt ist, dass ausschliesslich komplette Fer-
tigprodukte erzeugt werden, wobei das Erzeugen
dieser Fertigprodukte grundsatzlich mittels eines
einzigen Durchlaufs der Verarbeitungsstrecke be-
werkstelligbar ist, so dass ein zweiter Komplettie-
rungsdurchlauf grundsatzlich entfalien kann.

Durch das Einsparen des zweiten Komplettie-
rungsdurchlaufs einerseits ergibt sich eine wesentli-
che Zeitersparnis gegeniber bekannten Verfahren,
und andererseits lasst sich das erfindungsgemasse
Verfahren im Vergleich zu bekannten Verfahren auf
deutlich wirtschaftlichere Weise durchfihren, da auf
eine komplizierte Ansteuerung der entlang der Puf-
ferstrecke umlautenden Transportorgane im Bereich
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der Abgabeposition volistandig verzichtet werden
kann.

Bevorzugt wird das erfindungsgemasse Verfah-
ren an Vorrichtungen eingesetzt, mittels derer einer
Verarbeitungsstrecke Uber mehrere parallel betrie-
bene Zutdérderer zusammenzustellende Einzel- bzw.
Teilprodukte zugefuhrt werden.

Hierbei wird insbesondere ein einziger Zufoérderer
verwendet, mittels dem insbesondere verschiedene
anfallende Einzel- bzw. Teilprodukte an den Auf-
nahmepositionen samtlicher erfindungsgemass vor-
gesehener Stickgut-Transportvorrichtungen vorbei-
bewegbar sind. Die Stickgut-Transportvorrichtun-
gen sind dabei in der Weise betreibbar, dass an
der Aufnahmeposition einer jeden Stuckgut-Trans-
portvorrichtung jeweils nur jedes n-te anfallende
Produkt aufgenommen wird.

Es ist diesbezlglich beispielsweise eine Betriebs-
weise denkbar, bei der zwischen einem Zuférderer
und einer Verarbeitungsstrecke parallel zwei erfin-
dungsgemass arbeitende Stiickgut-Transportvorrich-
tungen angeordnet sind, wobei der Zuférderer je-
weils alternierend zwei unterschiedliche Produkte
anliefert und die Transportorgane der ersten Stick-
gut-Transportvorrichtung jedes zweite Produkt und
die Transportorgane der zweiten Stickgut-Trans-
portvorrichtung die von den Transportorganen der
ersten Stiickgut-Transportvorrichtung nicht aufge-
nommenen Produkte aufnimmt. Somit ergibt sich
eine Aufteilung des vom Zufbrderer gelieferten ge-
mischten Produktestroms in zwei Uber die jeweilige
Stiickgut-Transportvorrichtung  laufende  separate
Produktestréme, die jeweils aus identischen Pro-
dukten bestehen. Uber die erste Stlickgut-Trans-
portvorrichtung werden der Verarbeitungsstrecke
dabei ausschliesslich Produkte einer ersten Art und
uber die zweite Stickgut-Transportvorrichtung aus-
schliesslich Produkte einer zweiten Art zugefihrt.
So lassen sich auf einfache Weise alle an der Ver-
arbeitungsstrecke angeordneten Produktaufnahmen
jeweils mit einem Produkt der ersten und einem
Produkt der zweiten Art bestiicken. Voraussetzung
hierfiir ist, dass die Transportgeschwindigkeit der
Produktaufnahmen der Verarbeitungsstrecke unge-
fahr halb so gross ist wie die Transportgeschwin-
digkeit des Zufdrderers.

Mit dem vorstehend beschriebenen bevorzugten
Vertahren lasst sich auch eine Aufteilung eines ge-
mischten Produktestroms auf unterschiedliche Ver-
arbeitungsstrecken erreichen.

Anstelle von nur zwei hintereinander geschalte-
ten, erfindungsgemass arbeitenden Stiickgut-Trans-
portvorrichtungen kénnen auch mehrere dieser Ein-
heiten hintereinander geschaltet werden, wodurch
sich eine Aufteilung eines gemischten zugefiihrten
Produktestroms in entsprechend viele, jeweils iden-
tische Produkte aufweisende Einzelproduktestréme
erreichen lasst.

Das vorstehende bevorzugte Verfahren, bei dem
nur jedes n-te anfallende Produkt aufgenommen
wird, ist in der folgenden Figurenbeschreibung
nochmals eingehend beschrieben.

Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen des erfin-
dungsgemassen Verfahrens sind in den Unteran-
spruchen angegeben.
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Die Erfindung wird im folgenden anhand von Bei-
spielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung erlau-
tert; es zeigt:

Fig. 1 den prinzipiellen Aufbau einer erfindungs-
gemass arbeitenden Vorrichtung zum Zusammen-
stellen von Druckereiprodukten,

Fig. 2 eine erste Ausflihrungsform einer zwischen
einen Zuférderer und einen Wegférderer geschalte-
ten, erfindungsgemass arbeitenden Stiickgut-Trans-
portvorrichtung,

Fig. 3 eine zweite Ausfihrungsform einer zwi-
schen einen Zuforderer und einen Wegforderer ge-
schalteten, erfindungsgemass arbeitenden Stickgut-
Transportvorrichtung,

Fig. 4 eine dritte Ausfihrungsform einer zwischen
einen Zuférderer und einen Wegfdrderer geschalte-
ten, erfindungsgemass arbeitenden Stickgut-Trans-
portvorrichtung,

Fig. 5a-5c unterschiedliche Betriebsphasen einer
erfindungsgemass arbeitenden Stlckgut-Transport-
vorrichtung im Bereich der Aufnahmeposition,

Fig. 6 eine erfindungsgemass arbeitende Stuck-
gut-Transportvorrichtung mit auf einer Kreisbahn
bewegten Transportorganen,

Fig. 7a, b unterschiedliche Betriebsphasen einer
weiteren Ausfihrungsform einer erfindungsgemass
arbeitenden Stlickgut-Transportvorrichtung im Be-
reich der Aufnahmeposition, und

Fig. 8a, b unterschiedliche Betriebsphasen einer
weiteren Ausfihrungsform einer erfindungsgemass
arbeitenden Stuckgut-Transportvorrichtung.

Fig. 1 zeigt eine als Umlaufsystem ausgebildete
Verarbeitungsstrecke 1 mit umlaufend angetriebe-
nen, regelmassig voneinander beabstandeten sat-
telférmigen Auflagen 2, welche mit einem um zwei
Walzen 3, 4 angetriebenen Band 5 in Verbindung
stehen. Die Antriebsrichtung der Walze 4 ist mittels
eines Pfeils veranschaulicht. Die Auflagen 2 kénnen
selbstverstandlich auch an um Kettenrdder gefuhr-
ten Ketten angeordnet sein.

Entlang des Obertrums der Verarbeitungsstrecke
1 sind drei separate Zuférderer 6, 7, 8 angeordnet,
wobei zwischen die Zuforderer 6, 7, 8 und das
Obertrum der Verarbeitungsstrecke 1 jeweils eine
erfindungsgeméass arbeitende Stickgut-Transpon-
vorrichtung 9, 10, 11 geschaltet ist.

Am Ende des Obertrums der Verarbeitungsstrek-
ke 1 ist ein Wegforderer 16 angeordnet, welcher
dazu geeignet ist, die zusammengesteliten Fertig-
produkte von der Verarbeitungsstrecke 1 abzuneh-
men und wegzufiihren.

Die dargestellte Vorrichtung arbeitet wie foigt:

Uber die Zuférderer 6, 7, 8 werden im Parallelbe-
trieb Einzel- bzw. Teilprodukte 12, 13, 14 an die
ebenfalls im Parallelbetrieb arbeitenden Stuckgut-
Transportvorrichtungen 9, 10, 11 Gbergeben.

Die Stuckgut-Transportvorrichtungen 8, 10, 11
weisen eine Anzahl von endlos umlaufenden Trans-
portorganen auf, welche dazu geeignet sind, die zu-
gefuihrten Einzel- bzw. Teilprodukte aufzunehmen
und wieder abzugeben.

Im Bereich der Aufnahmepositionen der Stiick-
gut-Transportvorrichtungen 9, 10, 11, das heisst in
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dem Bereich, in dem die Zuférderer 6, 7, 8 mit den
Stuckgut-Transportvorrichtungen 9, 10, 11 zusam-
menwirken, werden die Transportorgane jeweils so-
lange zurickgehalten, bis das jeweils néchste Ein-
zel- bzw. Teilprodukt 12, 13, 14 anfallt und vom je-
weiligen Transportorgan aufgenommen werden
kann. Es wird somit sichergestellt, dass kein Trans-
portorgan der Stiuckgut-Transportvorrichtungen 9,
10, 11 die jeweilige Aufnahmeposition ohne ein auf-
genommenes Einzel- bzw. Teilprodukt verléasst.

Die mit Einzel- bzw. Teilprodukten 12, 13, 14 be-
stiickten Transportorgane durchlaufen dann jeweils
eine zwischen der Aufnahme- und der Abgabeposi-
tion angeordnete Pufferstrecke, in der die bestiick-
ten Transportorgane zwischengespeichert werden.
Um eine solche Zwischenspeicherung mdglich zu
machen, sind die Transportorgane der Stuckgut-
Transportvorrichtungen 9, 10, 11 im Bereich der
Pufferstrecke derart gefihrt, dass der Abstand je-
weils zweier aufeinanderfolgender Transportorgane
variabel ist.

im Bereich der Abgabepositionen der Stickgut-
Transportvorrichtungen 9, 10, 11, das heisst in
demjenigen Bereich, in dem die Stickgut-Transport-
vorrichtungen 9, 10, 11 mit dem Obertrum der Ver-
arbeitungsstrecke 1 zusammenwirken, erfoigt eine
periodisch getaktete Abgabe der Einzel- bzw. Teil-
produkte 12, 13, 14, wodurch sichergestellt wird,
dass jede Auflage 2, welche eine Abgabeposition
passiert, mit einem Einzel- bzw. Teilprodukt be-
stiickt wird. Bei dieser Betriebsweise kann es nicht
vorkommen, dass eine Auflage 2 auf fehierhafte
Weise an einer Abgabeposition einer Stickgut-
Transportvorrichtung 9, 10, 11 vorbeigeférdert wird,
ohne dass ein Einzel- bzw. Teilprodukt 12, 13, 14
abgelegt wird.

Da die einzelnen Stickgut-Transportvorrichtun-
gen 9, 10, 11 entlang der Verarbeitungsstrecke 1
nacheinander angeordnet sind, passieren die ein-
zelnen Auflagen 2 die Abgabepositionen der Stiick-
gut-Transportvorrichtungen 9, 10, 11 sequentiell, so
dass mittels der Stuckgut-Transportvorrichtungen 9,
10, 11 Einzel- bzw. Teilprodukte 12, 13, 14 Uber-
einander auf jeweils einer Auflage 2 abgelegt und
dadurch zu einem Fertigprodukt 15 zusammenge-
stellt werden kénnen.

Nachdem durch die Stickgut-Transportvorrich-
tung 11 das letzte Einzel- bzw. Teilprodukt auf der
jeweiligen Auflage 2 abgelegt wurde, gelangt die
das Fertigprodukt 15 tragende Auflage 2 in den Be-
reich des Wegforderers 16, der das Fertigprodukt
15 von der jeweiligen Auflage 2 abhebt und von der
Verarbeitungsstrecke 1 in Pfeilrichtung wegférdert.

Bei der vorstehend beschriebenen Betriebsweise
muss gewabhrleistet sein, dass der Takt, in dem die
Einzel- bzw. Teilprodukte 12, 13, 14 an den Abga-
bepositionen der Stlckgut-Transportvorrichtungen 9,
10, 11 auf den Auflagen 2 der Verarbeitungsstrecke
1 abgelegt werden, mit der Transportgeschwindig-
keit der Auflagen 2 entlang der Verarbeitungsstrek-
ke 1 synchronisiert ist. Wahrend jedes Taktzyklus
wird an jeder Abgabeposition der Stiickgut-Trans-
portvorrichtungen 9, 10, 11 jeweils genau eine Auf-
lage 2 vorbeigefordert. Der an den Abgabepositio-
nen der Stuckgut-Transportvorrichtungen 9, 10, 11
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eingestelite Arbeitstakt ist bei allen Stickgut-Trans-
portvorrichtungen gleich.

Durch die zur Zwischenspeicherung von Einzel-
bzw. Teilprodukten 12, 13, 14 geeignete Puffer-
strecke der Stuckgut-Transportvorrichtungen 9, 10,
11 ist es moglich, die Zuférderer 6, 7, 8 in einem
Takt zu betreiben, der von dem an den Abgabepo-
sitionen eingestellten Takt bzw. von dessen Pha-
senlage abweicht, da derartige Abweichungen
durch die zwischengespeicherten Einzel- bzw. Teil-
produkte 12, 13, 14 ausgeglichen werden kdonnen.
Eine exakte Takt und Phasen-Synchronisation kann
somit eingespart werden. Die momentante Aufnah-
meleistung der Stuckgut-Transportvorrichtungen 9,
10, 11 kann sich somit von der Abgabeleistung un-
terscheiden. Insbesondere koénnen mit dem be-
schriebenen Verfahren auch eventuelle, im Bereich
der Zutérderer 6, 7, 8 auftretende Produktiiicken
ausgeglichen werden, das heisst trotz einer kurzzei-
tig unterbrochenen Zufiihrung von Einzel- bzw. Teil-
produkten 12, 13, 14 von den Zuférderern 6, 7, 8
zu den Stickgut-Transportvorrichtungen 9, 10, 11,
kann eine kontinuierliche Abgabe von Einzel- bzw.
Teilprodukten 12, 13, 14 an den Abgabepositionen
der Stuckgut-Transportvorrichtungen 9, 10, 11 ge-
wahrleistet werden.

Die in Fig. 1 dargestelite Verarbeitungsstrecke 1
ist so ausgebildet, dass die Einzel- bzw. Teilproduk-
te 12, 13, 14 auf den sattelfdrmigen Auflagen 2 ge-
sammelt werden. Ebenso lasst sich eine Verarbei-
tungsstrecke einsetzen, in der das Zusammenstel-
len mittels Sammeln, Zusammentragen und/oder
Einstecken erfolgt. Anstelle des in Fig. 1 dargestell-
ten Umlaufsystems kann auch ein Trommelsystem
verwendet werden.

Fig. 2 zeigt einen als Klammertransporteur aus-
gebildeten Zuforderer 17 mit regelméssig voneinan-
der beabstandeten, in Pfeilrichtung geférderten
Greifern 18, die jeweils zur Aufnahme eines Einzel-
bzw. Teilproduktes 19, 20 geeignet sind.

Entlang des Zuforderers 17 sind zwei erfindungs-
gemass arbeitende Stickgut-Transportvorrichtungen
21, 22 angeordnet, welche jeweils umlaufend ange-
triebene Greifer 23 aufweisen, mittels denen im Be-
reich der Aufnahmepositionen 24 Produkte 19, 20
aufgenommen und im Bereich der Abgabepositio-
nen 25 abgegeben werden konnen. Im Bereich der
Abgabepositionen 25 ist eine Vorrichtung zum Zu-
sammenstellen von Druckereiprodukten 26 ange-
ordnet, die eine Reihe von sequentiell angeordne-
ten Aufnahmen 27 aufweist, welche in Pfeilrichtung
an den Abgabepositionen 25 vorbeitransportiert
werden. Die Aufnahmen 27 sind dabei zum Zusam-
menstellen von Druckereiprodukten mittels Einstek-
ken geeignet.

Im Bereich der Abgabepositionen 25 ist jeweils
ein Leitblech 28 angeordnet, welches daflr sorgt,
dass die zu den Abgabepositionen 25 transportier-
ten Produkte 19, 20 exakt gefihrt in den Aufnah-
men 27 abgelegt bzw. eingesteckt werden.

Im Bereich der Aufnahmepositionen 24 ist ein in
Richtung des eingezeichneten Doppelpfeiles be-
wegliches Sperrelement 29 angebracht, welches
von einer nicht dargestellten intellegenten Steuer-
einheit beaufschliagt und betatigbar ist. Aus Grin-
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den der Ubersichtlichkeit ist das Sperrelement 29
der Stuckgut-Transportvorrichtung 22 nicht gezeich-
net.

Die Ansteuerung des Sperrelements 29 erfolgt in
der Weise, dass wéhrend zwei Produkte 19, 20 an
der Aufnahmeposition 24 vorbeilaufen, genau ein
Greifer 23 das Sperrelement 29 passiert. Somit ste-
hen an der Aufnahmeposition 24 pro Zeiteinheit
halb so viele aufnahmebereite Greifer 23 zur Verfi-
gung wie Produkte 19, 20 in den Bereich der Auf-
nahmeposition 24 gefordert werden, was dazu fihrt,
dass mittels der Greifer 23 lediglich jedes zweite
Produkt 20 von den Greifern 23 der Stickgut-
Transportvorrichtung 21 autgenommen werden.

Folglich werden die anderen Produkte 19 an der
Stlckgut-Transportvorrichtung 21 vorbei in Richtung
der Stickgut-Transportvorrichtung 22 getdérdert. Das
in der Stiickgut-Transportvorrichtung 22 vorgesehe-
ne Sperrelement wird entsprechend dem Sperrele-
ment 29 der Stuckgut-Transportvorrichtung 21 ge-
taktet, so dass alle an der Aufnahmeposition 24 der
Stuckgut-Transportvorrichtung 22  ankommenden
Produkte 19 von aufeinanderfolgenden Greifern 23
der Stuckgut-Transportvorrichtung 22 aufgenommen
werden.

Fur den Fall, dass jeweils zwei im Bereich des
Zuférderers 17 aufeinanderfolgenden Produkte 19,
20 voneinander verschieden sind, kann durch das
beschriebene Verfahren eine Aufteilung der Produk-
te in zwei separate, (ber jeweils eine Stuckgut-
Transporntvorrichtung 21, 22 laufende Produktestrd-
me erfolgen, wobei diese beiden Produktestrome
dann jeweils nur gleichartige Produkte 19, 20 auf-
weisen. Die Produkte 20 werden dabei von der
Stickgut-Transportvorrichtung 21 und die Produkte
19 von der Stuckgut-Transportvorrichtung 22 gefor-
dert.

Im Bereich der Abgabepositionen 25 der Stick-
gut-Transportvorrichtungen 21, 22 ist ein weiteres
Sperrelement 30 vorgesehen, welches ungesteuert
periodisch im Takt bewegt wird und somit wahrend
jedes Taktzyklus genau ein mit einem Produkt 19,
20 bestlckter Greifer 23 passieren lasst. Eine Steu-
erung dieses Sperrelements 30 ist nicht nétig, da
aufgrund der gesteuerten Aufnahme von Produkten
gewabhrleistet ist, dass jeder Greifer 23, welche in
den Bereich des Sperrelements 30 gelangt, mit ei-
nem Produkt 19, 20 bestiickt ist.

Die Transportgeschwindigkeit der Aufnahmen 27
ist mit dem Taktzyklus der im Bereich der Abgabe-
positionen 25 angeordneten Sperrelemente 30 syn-
chronisiert, so dass pro Taktzyklus immer genau
eine Aufnahme 27 an der jeweiligen Abgabeposition
25 vorbeigefordert wird.

Da demazufolge von jeder Stiuckgut-Transportvor-
richtung 21, 22 nur jedes zweite Produkt 19, 20
vom Zuférderer 17 entnommen wird und zugleich
aber jede Aufnahme 27 durch die beiden Stickgut-
Transportvorrichtungen 21, 22 bestickt wird, muss
die Transportférderleistung des Zuférderers 17 un-
geféhr doppelt so gross sein wie die Transportfor-
derleistung der Aufnahmen 27.

Um eine problemlose Ubergabe von Produkten
19, 20 vom Zufdrderer 17 an die Stiickgut-Trans-
portvorrichtungen 21, 22 zu erméglichen, sind je-
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weils in dem Bereich, in dem der Zuférderer 17 mit
den Stlckgut-Transpontvorrichtungen 21, 22 zusam-
menwirkt, Betatigungselemente 31, 32 vorgesehen,
die gesteuert ein Offnen der Greifer 18 bewirken
kénnen. Ein Offnen der Greifer 18 wird immer dann
ausgeldst, wenn ein von einem Greifer 18 gehalte-
nes Produkt 19, 20 von einem Greifer 23 der
Stuckgut-Transportvorrichtungen 21, 22 gegriffen
wird. Bei dem in Fig. 2 gezeigten Verfahren wird
entsprechend den vorstehenden Ausfihrungen le-
diglich jeder zweite Greifer 18, welcher an einem
Betatigungselement 31, 32 vorbeilauft, gedfinet. Es
ist auch denkbar, anstelle im «Splitverfahren» die
Produkte sektionsweise, d.h. jeweils mehrere Pro-
dukte nacheinander, den Transportvorrichtungen
21, 22 zuzufihren.

Es ist moglich, eine in Fig. 2 gezeigte Vorrich-
tung derart zu modifizieren, dass anstelle von zwei
Stickgut-Transportvorrichtungen n (mit n > 2)
Stiickgut-Transportvorrichtungen entlang eines ein-
zelnen Zufdrderers angeordnet werden. In diesem
Fall entnimmt dann beispielsweise jede Stickgut-
Transportvorrichtung lediglich jedes n-te vom Zufér-
derer angelieferte Produkt. Dementsprechend er-
folgt eine Aufteilung des durch den Zuférderer ge-
lieferten Produktestroms in n parallele Produktstro-
me.

Es lassen sich beliebige weitere Ansteuerungsar-
ten denken, bei den beispielsweise frei einstelibar
ist, wieviele Produkte die Aufnahmeposition einer
Stiickgut-Transportvorrichtung zwischen zwei aufge-
nommenen Produkten passieren, ohne aufgenom-
men zu werden.

Die Stickgut-Transportvorrichtungen 21, 22 sind
winklig ausgefiihrt, so dass die aufgenommenen
Produkte zuerst Uber eine Teilstrecke in horizonta-
ler Richtung und anschliessend vertikal in Richtung
der Aufnahmen 27 geférdert werden.

Fig. 3 zeigt eine im wesentlichen der Fig. 2 ent-
sprechende Vorrichtung, bei der aus Grinden der
Ubersichtlichkeit die zweite Stiickgut-Transportvor-
richtung nicht gezeichnet ist.

Ein Unterschied zu Fig. 2 besteht darin, dass die
Stuckgut-Transportvorrichtung 33 nicht winklig aus-
gebildet ist, sondern sich im wesentlichen in verti-
kaler Richtung erstreckt, wobei Greifer 23 an einem
Transportmittel 34 befestigt sind, welches um zwei
Walzen 36, 37 angetrieben umlauft.

Derjenige, zwischen den beiden Walzen 36, 37
befindliche Bereich der Stlckgut-Transportvorrich-
tung 33, in dem die aufgenommenen Produkte zwi-
schengespeichert werden, ist ebenso wie bei den
Transportvorrichtungen 21, 22 gemass Fig. 2 als
Pufferstrecke ausgebildet, wobei der Abstand der
einzelnen Greifer 23 zueinander variabel ist, um
eine Speicherung einer variablen Anzahl von mit
Produkten bestiickten Greifern 23 zu erméglichen.
Im Bereich der Abgabeposition 35 der Stuckgut-
Transportvorrichtung 33 weisen die Greifer 23
ebenso wie bei den Stickgut-Transportvorrichtun-
gen gemass Fig. 2 jeweils gleichen Abstand zuein-
ander auf.

Die erfindungsgemass arbeitenden Stuckgut-
Transportvorrichtungen koénnen entsprechend der
Europaischen Patentanmeldung Nr. 0 511 159 A1,
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dem Européischen Patent 0 309 702 B1, der Euro-
paischen Patentanmeldung Nr. 0 633 212 oder dem
Schweizer Patent 618 398 ausgebildet sein.

Fig. 4 zeigt einen als Klammertransporteur ausge-
bildeten Zuférderer 38, welcher Produkte 39 etwa
horizontal in Richtung der Aufnahmeposition 40 einer
Stlckgut-Transportvorrichtung 41 forden, an weicher
eine Ubergabe der Produkte 39 vom Zuférderer 38
an die Stuckgut-Transportvorrichtung 41 erfolgt.

An die Aufnahmeposition 40 der im wesentlichen
horizontal fordernden Stlckgut-Transportvorrichtung
41 schliesst sich in Forderrichtung eine Pufferstrek-
ke 42 an, an deren Ende sich die Abgabeposition
43 der Stickgut-Transportvorrichtung 41 befindet.

An dieser Abgabeposition 43 ist die Stlckgut-
Transportvorrichtung 41 mit einem Wegférderer 44
gekoppelt, welcher ebentfalls als Klammertranspor-
teur ausgebildet ist und die Produkte 39 von der
Stuckgut-Transportvorrichtung 41 Gbernimmt.

Die Stuckgut-Transportvorrichtung 41 besteht im
wesentlichen aus einem um zwei Walzen 45, 46
umlaufenden Férdermittel 47, an dem Greifer 48
gefuhrt sind. Im Bereich der Pufferstrecke 42 ist der
Abstand benachbarter Greifer 48 zueinander varia-
bel, um so die Zwischenspeicherung einer unter-
schiedlichen Anzahl von mit Produkten 39 bestiick-
ten Greifern 48 zu ermdglichen.

In Forderrichtung vor der Aufnahmeposition 40 ist
ein Sperrelement 49 zum Zurtckhalten der Greifer
48 vorgesehen, welches entsprechend dem Sperr-
element 29 gemass Fig. 2 betéatigbar bzw. ansteu-
erbar ist.

In demjenigen Bereich des Zuférderers 38, in
dem die Ubergabe der Produkte 39 an die Stiick-
gut-Transportvorrichtung 41 erfolgt, ist ein Betati-
gungselement 50 angeordnet, welches entspre-
chend den Betatigungselementen 31, 32 gemass
Fig. 2 arbeitet und fur ein problemloses Ubergeben
der Produkte 39 vom Zuforderer 38 an die Stick-
gut-Transportvorrichtung 41 durch ein rechtzeitiges
Offnen der Greifer des Zuforderers 38 sorgt.

Der mittels des Zuforderers 38 zugefiihrte Pro-
duktestrom weist eine Doppellicke 51 auf, das
heisst es werden zwei Greifer in Richtung der Auf-
nahmeposition 40 bewegt, die kein Produkt 39 tra-
gen. Diese Doppelliicke wird von einer nicht darge-
steliten Detektionseinheit festgestellt, woraufhin das
Sperrelement 49 in der Weise angesteuert wird,
dass der Greifer 48 solange zuriickgehalten wird,
bis das nachste, auf die Doppellicke 51 folgende
Produkt 39 in den Bereich der Aufnahmeposition 40
gelangt. Es kann daher nicht vorkommen, dass ein
Greifer 48 der Stuckgut-Transportvorrichtung 41 in
den Bereich der Aufnahmeposition 40 gelangt, ohne
dass er dort ein Produkt 39 aufnehmen kann. Das
Sperrelement 49 bewirkt, dass der nachste Greifer
48 erst dann in den Bereich der Aufnahmeposition
40 gelangen kann, wenn von dem Zuférderer 38
wieder ein Produkt 39 angeliefert wird. So ist mit
Sicherheit gewahrieistet, dass im Bereich der Puf-
ferstrecke 42 jede der dort befindlichen Greifer 48
mit einem Produkt 39 bestickt ist. In gleicher Art
und Weise kann die Aufnahme eines zugefihrten
fehlerhaften Produktes unterdrickt werden; dieses
wird als «kunstliche Lucke» angesehen.
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Betrachtet man nun den Produktestrom im Zutor-
derer 38 und im Wegforderer 44, so kann festge-
stellt werden, dass durch die erfindungsgemass ar-
beitende zwischen Zu- und Wegforderer geschaltete
Stickgut-Transportvorrichtung 41 im Produktestrom
auftretende Llicken geschlossen werden konnen, so
dass der Wegforderer 44 in jedem Fall einen konti-
nuierlichen, luckenlosen Produktestrom foérdert.
Auch die Greiferabstande des Zu- und Wegférde-
rers 38, 44 konnen so unterschiedlich gewahlt wer-
den.

Fig. 5a bis c zeigt verschiedene Betriebszustan-
de einer erfindungsgemass mit einem Zuférderer 52
zusammenwirkenden Stiickgut-Transportvorrichtung
53, wie sie in der Europaischen Patentanmeldung
Nr. 0 633 212 offenbart ist.

Mittels des Zuférderers 52 werden Produkte 54
in Pfeilrichtung geférdert, wobei der durch den Zu-
forderer 52 bereitgestelite Produktestrom bei 55
eine Licke aufweist.

Die Stickgut-Transportvorrichtung 53 weist ein
um zwei Walzen 57 umlaufendes Mitnahmeorgan
58 auf, mit welchem die Greifer 59 koppelbar sind.
Die Greifer 59 sind im dem Mitnahmeorgan 58 fol-
genden Bereich der Férderstrecke der Stickgut-
Transportvorrichtung 53 gegeneinander verschieb-
bar um eine Pufferstrecke zu bilden. In einem dem
Mitnahmeorgan 58 vorgelagerten Bereich sind die
Greifer 59 auch gegeneinander verschiebbar um ei-
nen Puffer fur die Greifer 59 zu bilden.

Im Bereich des Mitnahmeorgans 58 sind die
Greifer 59 in Fihrungen 60 des Mitnahmeorgans
58 gefihrt, so dass die Greifer 59 in diesem Be-
reich zueinander jeweils gleiche Abstande haben.

In Forderrichtung vor den Walzen 57 ist ein steu-
erbares Sperrelement 56 vorgesehen, welches ana-
log zu den Sperrelementen 29 gemass Fig. 2 beta-
tigbar ist.

An derjenigen Position, an der die Produkte 54
vom Zuférderer 52 an die Stiickgut-Transportvor-
richtung 53 Ubergeben werden, ist ein Betétigungs-
element 61 vorgesehen, mittels dem die Transport-
organe bzw. die Greifer des Zuférderers 52 geoff-
net werden kdénnen.

Bei dem in Fig. 5a dargestellten Betriebszustand
wird mittels einer nicht dargestellten Detektionsein-
heit die Licke 55 festgestellt, was zu einer Auf-
wartsbewegung des Sperrelements 56 in Pfeilrich-
tung tahrt.

Dadurch wird das Sperrelement schliesslich in
die Fig. 5b gezeigte Position bewegt, in der die in
Forderrichtung der Stuckgut-Transportvorrichtung 53
bewegten Greifer 59 zuruckgehalten werden, bevor
sie in denjenigen Bereich der Stiickgut-Transport-
vorrichtung 53 gelangen, in dem die Ubernahme
vom Zufdrderer 52 erfolgt. Um ein solches Zurick-
halten zu ermdglichen, sind die Greifer 59 in Trans-
portrichtung gesehen vor dem Sperrelement 56 in
Transportrichtung relativ zueinander verschiebbar,
so dass die Greifer 59 vor dem Sperrelement 56 —
wie in Fig. 5b dargestelit — einen unterschiedlichen
Abstand zueinander haben kdnnen.

Das durch das Sperrelement 56 bewirkte Zurtck-
halten eines Greifers 59 fuhrt dazu, dass eine Fuh-
rung 60 in den zwischen den beiden Walzen 57 ge-
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legenen Bereich gelangt, ohne einen Greifer 59 zu
fordern. Auf diese Weise wird eine synchron zur
Lucke 55 des Zufdrderers 52 bewegte Liucke 62 be-
zogen auf die Greifer 59 der Stlckgut-Transportvor-
richtung 53 geschaffen. Es wird somit verhinder,
dass ein Greifer 59 in den zwischen den beiden
Walzen 57 liegenden Bereich gelangt, ohne dass ein
Produkt 54 vom Zuforderer 52 Gbernommen wird.

Nach dem erfolgten Zurickhalten eines Greifers
59 mittels des Sperrelements 56 und dem damit
verbundenen Schaffen der Licke 62 wird das
Sperrelement 56 gemass dem in Fig. 5c dargestell-
ten Pfeil nach unten bewegt, woraufhin die Greifer
59 wieder ungehindert in den zwischen den beiden
Walzen 57 befindlichen Bereich gelangen kénnen,
in dem die Ubernahme der Produkte 54 vom Zufor-
derer 52 erfolgt.

Die in Fig. 6 dargestellte Vorrichtung arbeitet
analog der Vorrichtung gemass Fig. 2 nach einem
Verfahren, bei dem mittels eines Zuférderers 63 an-
gelieferte Produkte 64, 65 mittels zweier Stickgut-
Transportvorrichtungen 66 in zwei verschiedene
Produktstrome aufgeteilt werden. Die gegebenen-
falls unterschiedlichen Produkte 64, 65 werden da-
bei analog zu Fig. 2 vom Zufbrderer alternierend
angeliefert. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit ist in
Fig. 6 lediglich eine der mit dem Zuférderer 63 zu-
sammenwirkenden Stuckgut-Transportvorrichtun-
gen 66 dargestelit.

Die Stuckgut-Transportvorrichtung 66 weist eine
kreistférmige Fuhrungsbahn 67 auf, entlang derer
eine Anzahl von Greifern 68 umlaufend angetrieben
werden.

Im oberen Bereich der Kreisbahn 67 ist die Auf-
nahmeposition 69 vorgesehen, an der die Ubergabe
von Produkten 64, 65 vom Zuférderer 63 an die
Stickgut-Transportvorrichtung 66 erfoigt. Im unteren
Bereich der Kreisbahn 67 ist die Abgabeposition 70
vorgesehen, an der Produkte von der Stickgut-
Transportvorrichtung 66 an einen Wegforderer 71
Ubergeben werden, welcher in Fig. 6 als Verarbei-
tungsstrecke fir das Sammeln von Druckereipro-
dukten ausgebildet ist, in der Druckereiprodukte 64,
65 rittlings auf sattelféormigen Auflagen 72 abgelegt
werden.

Sowohl im Bereich der Aufnahmeposition 69 als
auch im Bereich der Abgabeposition 70 ist jeweils
eine um zwei Walzen 73 bzw. 74 angetriebene
Fuhrungskulisse 75 bzw. 76 vorgesehen, die dazu
geeignet ist, die auf der Kreisbahn 67 umlaufenden
Greifer 68 im Bereich der Fihrungskulissen 75, 76
in einem definierten Abstand zueinander zu férdern.
Zu diesem Zweck weisen die umlaufenden Fuh-
rungskulissen 75, 76 aquidistant angeordnete Auf-
nahmen fir die Greifer 68 auf.

In Forderrichtung am Beginn der Fihrungskulis-
sen 75, 76 ist jeweils ein Sperrelement 77, 78 an-
geordnet, welches in seiner Betatigungsstellung je-
weils dazu geeignet ist, einen Greifer 68 daran zu
hindern, in den Bereich der Fihrungskulissen 75,
76 gefordert zu werden.

Das im Bereich der Aufnahmeposition 69 ange-
ordnete Sperrelement 77 wird dabei in Richtung
des eingezeichneten Doppelpfeils von einer intelli-
genten Steuereinheit beaufschlagt, wahrend das im
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Bereich der Abgabeposition 70 angeordnete Sperr-
element 78 in Richtung des dort eingezeichneten
Doppelpfeils lediglich periodisch in einem regelmés-
sigen Takt betatigt wird und auf diese Weise dafir
sorgt, dass wahrend jedes Taktzyklus genau ein mit
einem Produkt 65 bestuckter Greifer 68 von einer
Aufnahme der Fuhrungskulisse 76 aufgenommen
und weitergeférdert wird.

Das Sperrelement 77 wird analog zum Sperrele-
ment 29 gemass Fig. 2 so angesteuert, dass ledig-
lich jede zweite Aufnahme der Fuhrungskulisse 75
einen Greifer an der Aufnahmeposition 69 vorbeifor-
dert, so dass von der Stlckgut-Transportvorrichtung
66 an der Aufnahmeposition 69 nur jedes zweite
Produkt aufgenommen wird. Um dies zu ermégli-
chen, muss sichergestellt sein, dass der Abstand
benachbarter Aufnahmen der FOhrungskulisse 75
dem Abstand der einzelnen Produkte 64, 65 im Zu-
forderer 63 entspricht.

Falls im vom Zuforderer 63 gelieferten Produkte-
strom eine Licke auftritt, das heisst, wenn bei-
spielsweise ein Produkt 65 fehlt, kann dies mittels
einer nicht dargesteliten Detektionseinheit festge-
stellt und das Sperrelement 77 in der Weise beté-
tigt werden, dass Aufnahmen der Fihrungskulisse
75 das Sperrelement 77 passieren, ohne dass ein
Greifer 68 mitgenommen wird. Der nachste Greifer
68 passiert erst dann wieder das Sperrelement 77,
wenn das nachste Produkt 65 anfalit.

Da die von der Stuckgut-Transportvorrichtung 66
zwischen der Aufnahmeposition 69 und der Abga-
beposition 70 geférderten Produkte 65 zwischenge-
speichert werden und die Greifer 68 relativ zueinan-
der verschiebbar auf der Kreisbahn 67 gefiihrt sind,
kann auf die beschriebene Weise eine Licke im
vom Zuférderer 63 angelieferten Produktestrom ge-
schliossen werden.

Solange im Bereich der Pufferstrecke 79 ausrei-
chend Produkte 65 zwischengespeichert sind und
das Sperrelement 78 in der Weise betétigt wird,
dass jede Aufnahme der Fihrungskulisse 76 einen
mit einem Produkt 65 bestiickten Greifer 68 fordert,
ist sichergestellt, dass jede an der Abgabeposition
70 vorbeilaufende sattelformige Auflage mit einem
Produkt 65 bestiickt wird.

Im in Férderrichtung gesehen hinteren Bereich
der Pufferstrecke 79 ist eine FUhrungsflache 80 an-
geordnet, die daflr sorgt, dass die Blume der Pro-
dukte 65, welche jeweils mit ihrem Falz im jeweili-
gen Greifer 68 gehalten sind, exakt in Richtung ei-
nes Offnungselements 81 gefihrt werden, welches
dafur sorgt, dass die Produkte 65 im Bereich der
Abgabeposition 70 gedffnet und somit problemios
auf den sattelférmigen Auflagen 72 abgelegt wer-
den kdénnen.

Fig. 7 zeigt zwei Betriebszustande einer erfin-
dungsgemass arbeitenden Stiickgut-Transportvor-
richtung 82, welche Produkte 83 von einem Trom-
melsystem 84 Ubernimmt, mittels dem jeweils meh-
rere Einzelprodukte auf sattelférmigen Auflagen 85
gesammelt und damit zu fertigen Produkten 83 zu-
sammengestellt werden. Das Trommelsystem 84
Ubernimmt bei der in Fig. 7 dargesteliten Vorrich-
tung die Funktion des Zuforderers.

Die Stuckgut-Transportvorrichtung 82 weist um-
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laufende Greifer 86 auf, welche im Bereich der Auf-
nahmeposition 87 in Fihrungen 88 einer Filhrungs-
kulisse 89 gefluhrt sind, welche wiederum um zwei
Walzen 90 umlauft. In Transportrichtung der unbe-
stickten Greifer 86 gesehen vor der ersten Walze
90 ist ein Sperrelement 91 vorgesehen, welches
dazu geeignet ist, in seiner Betétigungsstellung lee-
re, in Richtung der Fuhrungskulisse 89 geférderte
Greifer 86 zuriickzuhalten und somit eine Mitnahme
des jeweils vor dem Sperrelement 91 befindlichen
Greifers 86 durch eine Fihrung 88 zu verhindern.
Zu diesem Zweck missen die Greifer 86 unmittel-
bar vor dem Sperrelement 91 in der Weise relativ
zueinander beweglich getiihit sein, dass ihr gegen-
seitiger Abstand variabel ist, um so ein Anstauen
von Greifern 86 vor dem Sperrelement 91 zu er-
mdglichen.

Bei der in Fig. 7a dargestellten Betriebsposition
wurde detektient, dass durch das als Zuforderer wir-
kende Trommelsystem 84 eine Licke 92 oder ein
fehlerhaftes Produkt in Richtung der Aufnahmeposi-
tion 87 transportiert wird.

Dementsprechend wurde durch das Sperrelement
91 ein Greifer 86 solange zuriickgehalten, bis die
Fahrung 93 der Fihrungskulisse 89 den Bereich
des Sperrelements 91 passiert hat ohne einen Grei-
fer 86 mitzunehmen. Es besteht demzufolge in den
von den FOhrungen 88 der Fihrungskulisse 89 mit-
genommenen Greifern 86 eine durch die Aufnahme
93 gebildete Lucke, deren Bewegung mit der Licke
92 des Trommelsystems 84 synchronisiert ist, so
dass sich in dem Augenblick, in dem die Licke 92
die Aufnahmeposition 87 erreicht, kein Greifer 86
Uber der zur Licke 92 gehorigen sattelfdrmigen
Auflage 85 befindet. Dadurch wird sichergestelit,
dass kein Greifer 86 den Bereich der Aufnahmepo-
sition 87 ohne ein fehlerfreies Produkt 83 verlasst.

Da die bestickten Greifer 86 in dem Bereich hin-
ter der Fihrungskulisse 89 wiederum relativ zuein-
ander verschiebbar angeordnet sind und da in die-
sem Bereich eine als Zwischenspeicher fungierende
Pufferstrecke 94 vorgesehen ist, ergibt sich durch
die beschriebene Betriebsweise einer Vorrichtung
gemdss Fig. 7 entsprechend der Darstellung in
Fig. 7b ein kontinuierlicher, vom Trommelsystem 84
wegfuhrender Produktestrom, dessen Kontinuitat
auch dann gewahrleistet ist, wenn einzelne sattel-
formige Auflagen 85 des Trommelsystems 84 nicht
belegt sind. Durch unbelegte sattelférmige Auflagen
85 gebildete Licken und durch fehlerhafte Produkte
gebildete «kanstliche Licken» werden durch die er-
findungsgemasse Arbeitsweise der Stickgut-Trans-
portvorrichtung 82 geschlossen. Fehlerhafte Pro-
dukte werden nach dem Durchlaufen der Aufnah-
meposition 87 ab dem Trommelsystem 84 ausge-
schleust.

Fig. 8 zeigt zwei Betriebszustande einer zwi-
schen einen Zuforderer 95 und einem Wegférderer
96 geschalteten, erfindungsgeméass arbeitenden
Stickgut-Transportvorrichtung 97.

Der Zuforderer 95 weist umlaufend angetriebene
Greifer 98 auf, welche Produkte 99 im Bereich ei-
ner Aufnahmeposition 100 mit regelmassigem Ab-
stand zueinander der Stlickgut-Transportvorrichtung
97 zufihren.
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Der Wegforderer 96 weist in Pfeilrichtung getor-
derte, jeweils gleichen Abstand zueinander aufwei-
sende V-formige Aufnahmen 101 auf, in welche die
Produkte 99 im Bereich der Abgabeposition 102
von der Stlckgut-Transportvorrichtung 97 eingefiihrt
werden.

Die Stlckgut-Transportvorrichtung 97 besteht aus
einer Anzahl von drehbar um eine Nabe 103 ange-
triebenen Speichen 104, an deren der Nabe abge-
wandtem Ende jeweils ein Greifer 105 schwenkbar
angebracht ist. Die Speichen 104 sind dabei in der
Weise um die Nabe 103 gelagernt, dass sie zumin-
dest in den jeweils zwischen der Aufnahme- und der
Abgabeposition liegenden Bereichen ihre Winkellage
zueinander verandern kdnnen. Dies erméglicht, dass
in den Bereichen zwischen der Aufnahme- und der
Abgabeposition jeweils eine an den augenblicklichen
Bedarf angepasste Anzahl von Speichen 104 bzw.
Greifern 105 zwischenspeicherbar ist.

Im Bereich der Aufnahmeposition 100 und der
Abgabeposition 102 werden die Speichen 104 mit
den daran befindlichen Greifern 105 jeweils von ei-
ner Fihrungskulisse 106 bzw. 107 derart gefihrt,
dass sie fir den Fall, dass alle Aufnahmen 108 der
Fuhrungskulissen 106, 107 jeweils einen Greifer
105 mitnehmen, jeweils gleichen Abstand zueinan-
der haben.

Vor der der Aufnahmeposition 100 zugeordneten
Flhrungskulisse 106 ist ein Sperrelement 109 vor-
gesehen, welches in seiner Betétigungsstellung da-
fur Sorge tragen kann, dass die Mitnahme der un-
mittelbar vor dem Sperrelgment 109 befindlichen
Speiche 104 mit daran befindlichem Greifer 105
durch die Aufnahmen 108 der Fihrungskulisse 106
unterbleibt. In diesem Fall bildet sich vor dem
Sperrelement 109 kurzzeitig ein Stau von Speichen
104, in dem der zwischen zwei benachbarten Spei-
chen 104 ausgebildete Winkel kleiner ist als im Be-
reich von durch die Fihrungskulisse 106 bzw. 107
gefihrten Speichen 104.

Analog zum Sperrelement 109 kann vor der Fuh-
rungskulisse 107 im Bereich der Abgabeposition
102 ebenfalls ein Sperrelement 110 vorgesehen
werden, welches periodisch getaktet eine Zufilhrung
von Greifern 105 mit Produkten 99 zur Fihrungsku-
lisse 107 gestattet.

Das Sperrelement 109 ist mit einer nicht darge-
stellten Steuereinheit verbunden, welche das Sperr-
element in Abhangigkeit von im Zuférderer 95 auf-
tretenden Produktliicken beaufschlagt.

in Fig. 8a sind zwei aufeinanderfolgende Greifer
98 des Zuforderers 95 gezeigt, die in Richtung der
Aufnahmeposition 100 geférdert werden und kein
Produkt 99 tragen. Diese Doppelliicke wird mittels
einer geeigneten Detektionseinheit festgestelit, was
zu einer Betéatigung des Sperrelements 109 gemass
Fig. 8b fuhrt, die ein Zurickhalten von Speichen
104 vor der Fuhrungskulisse 106 auslést. Die Spei-
chen 104 werden dabei genau solange zurtickge-
halten, bis zwei Aufnahmen 108 den Bereich des
Sperrelements 109 ohne Aufnahme einer Speiche
104 mit Greifer 105 passiert haben.

Die beiden leeren Aufnahmen 108 geméss
Fig. 8b laufen synchron unter den beiden leeren
Greifern 111 des Zuférderers 95 vorbei. Es wird so-
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mit zuverlassig verhindert, dass ein Greifer 105 die
im Aufnahmebereich 100 angeordnete Fihrungsku-
lisse 106 verlasst, ohne dass ein Produkt 99 aufge-
nommen wird.

Nachdem die beiden leeren Greifer 111 des Zu-
forderers 95 an der Aufnahmeposition 100 vorbei-
geférdert wurden, gelangt durch eine entsprechen-
de Betatigung des Sperrelements 109 der nachste
Greifer 105 durch Eingriff in eine Aufnahme 108
der Fuhrungskulisse 106 unter das néachste vom
Zuforderer 95 angeférderte Produkt 99, nimmt die-
ses auf und férdert es in Richtung der Abgabeposi-
tion 102. Aufgrund der veranderlichen Winkellage
der Speichen 107 in dem in Transportrichtung nach
der Flhrungskulisse 106 gelegenen Bereich kénnen
gemass Fig. 8b aufgetretene Licken problemlos
geschlossen werden, da nach dem Passieren der
Licke der nachste Greifer 105 mit aufgenomme-
nem Produkt 109, nachdem er die FUhrungskulisse
106 durchiaufen hat, nach unten klappt, wobei sich
die diesem Greifer 105 zugeordnete Speiche 104 in
ihre minimale Winkellage zu der vorauslaufenden
Speiche 104 einstellt.

Durch eine entsprechend getaktete Betatigung
des Sperrelements 110 kann dann fir eine kontinu-
ierliche und ununterbrochene Abgabe von Produk-
ten 99 an den Wegforderer 96 gesorgt werden.
Eine intelligente Steuerung des der Abgabeposition
102 zugeordneten Sperrelements 110 ist hierfar
nicht erforderlich. Es genugt eine periodisch getak-
tete Ansteuerung.

In gezeigten Beispielen dient das der Abgabepo-
sition vorgelagerte Sperrelement 30, 78, 110 jeweils
dazu, die Greifer der Stiickgut-Transportvorrichtung
21, 22, 66, 97 getaktet dem Antrieb fir die Greifer
zuzuleiten. Auf diese Sperrelemente kann verzichtet
werden, wenn der Antrieb so ausgebildet ist, dass
er mit jedem Takt einen Greifer mitnimmt und ihn
dann in die Abgabeposition verbringt.

Der Aufbau und die Funktionsweise der in den
Fig. 1 bis 7 gezeigten Stlckgut-Transportvorrichtun-
gen ist in der alteren EP-Patentanmeldung Nr.
0633 212 ausfuhrlich beschrieben. Die dortige Of-
fenbarung soll als in der vorliegenden Beschreibung
enthalten gelten. Die Abgabe der Produkte von der
Stuckgut-Transportvorrichtung erfolgt aber getaktet
und ungesteuert. Die in den Fig. 8a und 8b gezeig-
te Ausbildungsform des Stiickgut-Transportvorrich-
tung basiert auf dem gleichen Prinzip.

Patentansprtiche

1. Verfahren zum Betrieb einer Stuckgut-Trans-
portvorrichtung (9, 10, 11, 21, 22, 33, 41, 53, 66,
82, 97), insbesondere fir Druckereiprodukte, bei
dem einzeln nacheinander anfallende Produkte an
einer Aufnahmeposition (24, 40, 69, 87, 100) von in
einer Fuhrung endlos umiaufenden Transportorga-
nen (23, 59, 68, 86, 105) aufgenommen und UGber
eine Pufferstrecke (42, 79, 94) zu einer Abgabepo-
sition (25, 35, 43, 70, 102) geférdert werden, wobei
die Transportorgane (23, 59, 68, 86, 105) jeweils
bis zur erfoigten Aufnahme eines anfallenden Pro-
duktes an der Aufnahmeposition (24, 40, 69, 87,
100) gehalten werden, wodurch gewahrleistet ist,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

dass jedes Transportorgan (23, 59, 68, 86, 105) die
Aufnahmeposition (24, 40, 69, 87, 100) mit einem
aufgenommenen Produkt verldsst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transportorgane (23, 59, 68, 86,
105) die Abgabeposition (25, 35, 43, 70, 102) peri-
odisch getaktet durchlaufen und bei jedem Taktzy-
kius ein Produkt abgeben.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Produkte an mehreren, ortlich
voneinander beabstandeten Aufnahmepositionen
(24, 40, 69, 87, 100) anfallen, wobei jeder Aufnah-
meposition (24, 40, 69, 87, 100) je eine separate
Pufterstrecke (42, 79, 94) und eine separate Abga-
beposition (25, 35, 43, 70, 102) zugeordnet ist.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
dukte an der Abgabeposition (25, 35, 43, 70, 102)
an eine beispielsweise als Verarbeitungstrommel
oder Umlaufsystem (1) ausgebildetete Vorrichtung
zum Zusammenstellen von Druckereiprodukten
Ubergeben werden, in der Einzelprodukte mittels
Sammeln, Zusammentragen und/oder Einstecken
zu Teil- oder Fertigprodukten zusammengestelit
werden.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die an
der Aufnahmepostion (24, 40, 69, 87, 100) anfallen-
den Produkte von einem insbesondere als Klam-
mertransporteur ausgebildeten getakteten Zuférde-
rer (6, 7, 8, 17, 38, 52, 63, 95) angeliefert werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass an einer
Aufnahmeposition (24, 40, 69, 87, 100) nur jedes
n-te anfallende Produkt aufgenommen wird, wobei
n grésser oder gleich 2 ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass je nach Bedarf einstellbar ist, wievie-
le Produkte die Aufnahmeposition (24, 40, 69, 87,
100) jeweils zwischen zwei aufgenommenen Pro-
dukten passieren ohne aufgenommen zu werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder
6, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend eines
Abgabetaktes durchschnittlich ungefahr n Produkte
an der Aufnahmeposition (24, 40, 69, 87, 100) an-
fallen.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die nicht aufgenom-
menen Produkte mittels des Zuférderers (6, 7, 8,
17, 38, 52, 63, 95) zu weiteren, nachgeordneten
Aufnahmepositionen (24) gefordert und dort aufge-
nommen werden.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die an
der Abgabeposition (43) abgegebenen Produkte
von einem insbesondere als Klammertransporteur
ausgebildeten getakteten Wegférderer (44) abtrans-
portiert werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transportorgane (23, 59, 68, 86, 105) im Bereich
der Pufterstrecke (42, 79, 94) einen variablen Ab-
stand zueinander haben.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
dukte in einem kontinuierlichen Strom anfallen, wo-
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bei ewvil. auftretende Diskontinuitadten bzw. Licken
detektiert werden, was ein Zuriickhalten des jeweils
als nachstes zu bestiickenden Transportorgans (23,
59, 68, 86, 105) an der Aufnahmeposition (24, 40,
69, 87, 100) bewirkt. 5
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