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(54) Einrichtung fir das Zusammentragen bzw
(57)  Eine Einrichtung fir das Zusammentragen bzw.
Sammeln von Druckprodukten (3) und/oder Beilagen
(33) weist eine aus einer Fordervorrichtung (6) gebildete
Forderstrecke (27) auf, entlang welcher taktsynchron an-
getriebene Zuflhrvorrichtungen (26) unterschiedlicher
Druckprodukte (3) angeordnet sind, die durch jeweils ei-
ne Antriebsvorrichtung (7) mit der Férdervorrichtung (6)
verbunden sind, derart, dass die Fordervorrichtung (6)

. Sammeln von Druckprodukten

und mindestens eine Zufuihrvorrichtung (26) separat an-
getrieben sind, und dass zur Lageerfassung eines auf
einem Forderabschnitt (35) der Forderstrecke (27) trans-
portierten Druckproduktes (3) eine erste Messvorrich-
tung (21,22), und zur Lagebestimmung einer sich auf
dem zufuhrférderer (28) befindenden weiteren Druck-
produktes (3) eine zweite Messvorrichtung (24) vorge-
sehen sind, die mit einer rechenfahigen Steuervorrich-
tung (13) verbunden sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung fur das
Zusammentragen bzw. Sammeln von Druckprodukten
und/oder Beilagen, mit einem eine Forderstrecke bilden-
den Arbeitstrum eines umlaufenden, mit daran in regel-
massigen Absténden befestigten Mithehmern ausgebil-
deten Zugmittels einer Fordervorrichtung und entlang
der Férderstrecke angeordneten taktsynchron angetrie-
benen Zufuhrvorrichtungen, die sich zumindest durch
das Zufuihren unterschiedlicher Druckprodukte unter-
scheiden und durch jeweils eine Antriebsvorrichtung mit
der Fordervorrichtung verbunden sind.

[0002] Sammeleinrichtungen der genannten Art wer-
den in der Druckweiterverarbeitung zum Sammeln von
Druckprodukten, wie Druckbogen, Karten, CD/DVD-
ROM oder anderen flachigen Erzeugnissen zu losen Ma-
terialzusammenstellungen eingesetzt. Unter Sammel-
einrichtung sind dabei Zusammentragmaschinen, Sam-
melhefter und Einsteckmaschinen zu verstehen. Entlang
einer horizontal verlaufenden Forderstrecke sind Zufiihr-
vorrichtungen angeordnet, die je mit einer Sorte der zu
sammelnden Druckprodukte beschickt werden. Der
Transport der Materialzusammenstellungen innerhalb
der Férderstrecke erfolgt dabei mittels an einem umlau-
fend angetriebenen Zugmittel befestigten Mitnehmern.
Die Forderrichtung der Sammeleinrichtung kann je nach
Bauart langs oder quer zur Richtung des Riickens ste-
hen. Die Gestaltung der Auflagemittel entlang der For-
derstrecke ist abhéngig von der jeweiligen Anwendung.
[0003] An einer Zusammentragmaschine ist das Auf-
lagemittel L-férmig gestaltet und besteht aus einer in et-
wa senkrechten Fiihrungswand, an der die Druckproduk-
te mit ihrem Riickenbereich anliegen und einem zur Fih-
rungswand hin geneigten Bodenteil. In der Riickenléngs-
richtung sind Mitnehmer oder Anschlage vorgesehen,
nach denen die Druckprodukte ausgerichtet werden. Da-
durch sind die Bogenzusammenstellungen am Riicken
und in Riickenlangsrichtung ausgerichtet. Eine Einrich-
tung nach dem Stand der Technik ist beispielsweise in
der CH 446 269 offenbart. An einem umlaufend ange-
triebenen Zugmittel in gleichen Abstanden befestigte Mit-
nehmer bilden zusammen eine Foérdervorrichtung, die
die Materialzusammenstellungen durch den Férderkanal
schiebt. Die Materialzusammenstellungen sind in For-
derrichtung exakt nach dem sie schiebenden Mitnehmer
ausgerichtet. Vor jeden Mitnehmer wird auf seinem Weg
durch den Forderkanal von jeder Zufuhrvorrichtung je ein
Druckprodukt zugefiuihrt, sodass am Ende der Sammel-
strecke jedem Mitnehmer ein komplett zusammengetra-
gener, loser Buchblock zugeordnet ist. Es ist weiterhin
bekannt, die Férdervorrichtung so zu gestalten, dass die
Druckprodukte in der Richtung quer zum Riicken gesam-
melt, respektive geférdert werden.

[0004] Druckprodukte zum Sammelheften werden auf
einer dachférmigen Auflage rittlings aufliegend gesam-
melt und missen vor dem Ablegen auf die Fordervor-
richtung einzeln mittig gedffnet werden. |hre Lage quer
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zur Fordervorrichtung ist durch die Spitze der dachfor-
migen Auflage und einem Anschlag oder Mitnehmer in
der Rickenlangsrichtung definiert.

[0005] Bei Sammeleinrichtungen zum Einstecken sind
entlang einer Forderstrecke Zufihrvorrichtungen zum
Zufihren von Druckprodukten angeordnet. Dabei wird
zuerst das sogenannte Hauptblatt zugefiihrt und in der
Mitte gedffnet, sodass eine Art Tasche entsteht, in die
die einzusteckenden Druckprodukte von den nachfol-
genden Zufiihrvorrichtungen eingefiigt werden kénnen.
[0006] Der Antrieb der Fordervorrichtung erfolgt takt-
synchron zu der an die in Foérderrichtung nachfolgende
Weiterverarbeitungsmaschine, beispielsweise einen
Klebebinder oder Sammelhefter. Dies kann durch einen
mit der nachfolgenden Weiterverarbeitungsmaschine
synchronisiert laufenden, geregelten Elektromotor oder
mechanisch durch Ankupplung an den Zentralantrieb der
nachfolgenden Verarbeitungsmaschine erfolgen. Die
Zufuihrvorrichtungen sind einzeln, gruppenweise oder
zentral angetrieben. Damit die zugefiihrten Druckpro-
dukte an der korrekten Stelle auf die Materialzusammen-
stellungen abgelegt werden, missen die Antriebe der
Zufihrvorrichtungen zur Fordervorrichtung synchroni-
siert laufen. Je nach Antriebsart der Zufuhrvorrichtungen
erfolgt dies durch eine mechanische Kopplung oder bei
motorischem Antrieb durch eine Antriebssteuerung.
Nachteilig an Vorrichtungen nach dem Stand der Technik
ist, dass die Antriebe der Zufihrvorrichtungen und der
Fordervorrichtung starr miteinander gekoppelt sind. Dies
hat zur Folge, dass infolge von Teilungsfehlern der For-
dervorrichtung der Summenfehler eines Mithehmers zur
Bogenzufuhrvorrichtung mit wachsender Distanz zum
Antrieb der Férdervorrichtung zunimmt. Da das Zugmittel
der Fordervorrichtunginder Regel eine Kette ist, nehmen
die Toleranzen durch Verschleiss der Kette laufend zu.
Ebenfalls nicht berlicksichtigt werden Deformationen in
den Antriebsorganen infolge der zu Gibertragenden Dreh-
momente und

[0007] Kréfte, die zusatzlich zu einer Verschlechte-
rung der Synchronisationsgenauigkeit beitragen. Bei der
Verarbeitung von Standard Druckprodukten gleichen
Formats kénnen im Falle von langeren Sammeleinrich-
tungen bereits Beeintrachtigungen der Betriebssicher-
heit auftreten. Eine passgenaue Zufuhr von z. B. auf den
obersten Bogen der Materialzusammenstellung zu kle-
benden Beilagen wie Karten, CD/DVD-ROM oder ande-
ren flachigen Erzeugnissen kann somit nichterreicht wer-
den, weil alle vorhandenen Ungenauigkeiten von Forder-
vorrichtung und Antrieb relativ zueinander zu gross sind.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
zuletzt zugefuihrte Druckprodukt in Férderrichtung prazi-
se ausgerichtet auf das oberste Druckprodukt der sich
darunter befindenden Materialzusammenstellung zu for-
dern.

[0009] Die Aufgabe wird erfindungsgeméss dadurch
geldst, dass die Foérdervorrichtung und mindestens eine
Zufuhrvorrichtung separat angetrieben sind, dass zur La-
geerfassung eines auf einem Férderabschnitt der For-
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derstrecke transportierten Druckproduktes eine erste
Messvorrichtung, und zur Lagebestimmung einer sich
auf dem Zufuhrférderer befindenden weiteren Druckpro-
duktes eine zweite Messvorrichtung vorgesehen sind,
die mit einer rechenfahigen Steuervorrichtung verbun-
den sind.

[0010] Die Erfindung wird anschliessend unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die bezuglich aller in der
Beschreibung nicht ndher erwahnten Einzelheiten ver-
wiesen wird, anhand von Ausflihrungsbeispielen erlau-
tert. In der Zeichnung zeigen:

Fig.1 eine vereinfachte raumliche Darstellung einer
erfindungsgeméassen Sammeleinrichtung,

Fig.2  einen Ausschnitt aus der Fig. 1,

Fig.3  eine Zufuhrvorrichtung fiir Beilagen in verein-
fachter Darstellung,

Fig.4 eine vereinfachte raumliche Darstellung einer
alternativen erfindungsgemassen Sammelein-
richtung.

[0011] Dieinden Fig.1 und Fig. 4 dargestellten Sam-

meleinrichtungen 1 bestehen im Wesentlichen aus einer
Forderstrecke 27 und Zufuihrvorrichtungen 26, die ent-
lang der Forderstrecke 27 angeordnet sind. Die Forder-
strecke 27 verfugt Uber Auflagemittel 39 (in Fig. 1 nicht
dargestellt) auf denen Materialzusammenstellungen 23
aus Druckprodukten 3 und Beilagen 33 entstehen und in
Forderrichtung F verschoben werden, und ein Ar-
beitstrum 37 einer Férdervorrichtung 6 umlaufender Zug-
mittel 4, an welchen in regelméassigen Abstanden Mit-
nehmer 5 befestigt sind, die Aufnahmestellen 25 fur die
Materialzusammenstellungen 23 bilden. An Forderab-
schnitte 35 der Forderstrecke 27 werden durch Zufihr-
vorrichtungen 26 Druckprodukte 3 oder Beilagen 33 ge-
liefert, wobei jedem Forderabschnitt 35 mindestens eine
Zufuhrvorrichtung 26 zugeordnetist. Die Sammeleinrich-
tung 1 nach der Fig. 1 kénnte beispielsweise fiir das Sam-
meln von Materialzusammenstellungen 23 fiir einen Kle-
bebinder und die Sammeleinrichtung 1 nach der Fig. 4
fur einen Sammelhefter eingesetzt werden. Beim Sam-
melprozess fiir die Klebebindung werden die verschie-
denen Druckprodukte 3 durch die entlang der Forder-
strecke 27 angeordneten Zufiihrvorrichtungen 26 in ei-
nem Kanal aufeinander geschichtet, sodass am Ende
der Férderstrecke 27 komplette Materialzusammenstel-
lungen 23 verfugbar sind. Beim Sammelprozess fir die
Sammelheftung nach Fig. 4 werden die Druckprodukte
3 in gedffnetem Zustand auf einer durch Auflagemittel
39 gebildeten dachférmigen Auflage rittlings gesammelt.
Das Zugmittel 4 wird mittels einer Antriebsvorrichtung 7,
beispielsweise eines Motors, angetrieben.

[0012] Die Zufiihrvorrichtungen 26 werden durch An-
leger 2 gebildet, die die Druckprodukte 3 aus Stapeln
vereinzeln und an Zufuhrférderer 28 abgeben, mittels de-
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rer die Druckprodukte 3 positionsgenau auf die sich bil-
denden Materialzusammenstellungen 23 abgelegt wer-
den. Anleger 2 sind dem Fachmann in verschiedenen
Ausfiihrungsformen bekannt. In den Figuren sind die An-
leger 2 als Trommelanleger dargestellt. Das unterste
Druckprodukt 3 resp. die unterste Beilage 33 eines Sta-
pels werden dabei mittels Saugmitteln partiell vom Stapel
abgetrennt und anschliessend durch an den Trommeln
32 angeordneten Greifern erfasst, vom Stapel wegtrans-
portiert und an eine als Zufuhrférderer 28 ausgebildete
Zufuhrstrecke 43 abgegeben. Als Zufuhrférderer 28 eig-
nen sich beispielsweise ein umlaufendes Oberband 30
und ein mit diesem zusammenwirkenden Unterband 31,
zwischen denen die Druckprodukte 3 kraftschlissig ein-
gespannt geférdert werden. Ebenfalls denkbar wére eine
umlaufende Kette, mit einer Mehrzahl von an dieser be-
festigten Greifern, die die Druckprodukte 3 vom Anleger
2 bis zu der Zusammenfihrungsstelle 36 férdern und auf
das oberste Druckprodukt 3 der darunter liegenden Ma-
terialzusammenstellung 23 ablegen wiirden. Ublicher-
weise liegen die Druckprodukte 3 am die Materialzusam-
menstellung 23 schiebenden Mitnehmer 5 an und sind
somit auf dieser Seite exakt ausgerichtet und referen-
ziert. Formatkleinere Druckprodukte 3, wie auch bei-
spielsweise formatkleinere Beilagen 33, mussen jedoch
meistens mit einem Positions-Sollwert a - gleich oder
grosser O - zum obersten Druckprodukt 3 einer Materi-
alzusammenstellung 23 an der Forderstrecke zugefuhrt
werden. Damit diese Beilagen 33 oder Druckprodukte 3
nach dem Zusammenfihren ihre Position relativ zum
darunter liegenden Druckprodukt 3 behalten, werden sie
gegenseitig durch Kleben verbunden. Zu diesem Zweck
ist ein Leimauftragskopf 18 vorgesehen, der auf jede zu
klebende Beilage 33 Leim auftragt. Alternativ kénnte der
Leim vor dem Zusammenfihren auch auf das oberste
Druckprodukt 3 der Materialzusammenstellung 23 auf-
getragen werden, mit der die Beilage 33 zu verkleben
ist. Anstelle einer Beleimung kénnen die gegeneinander
zu positionierenden Beilagen 33 und

[0013] Druckprodukte 3 mit unterschiedlicher Polaritat
elektrostatisch aufgeladen werden, wodurch sich eine
wenigstens temporare Verbindung zwischen ihnen er-
gibt. Jede Zufuihrvorrichtung 26 verfligt tber einen eige-
nen Regelantrieb 29, der mindestens den Zufiihrférderer
28 und in einer bevorzugten Ausfuihrung auch den Anle-
ger 2 antreibt. Der Regelantrieb 29 wird durch einen Mo-
tor 8 mit Lagesensor 10 und einer Servosteuerung 9 ge-
bildet, die miteinander Uber eine Rickfihrung 11 und
eine Energiezufihrung 12 verbunden sind. Alternativ
koénnte der Regelantrieb 29 auch durch einen Schrittmo-
tor und eine Schrittmotorsteuerung gebildet sein, wobei
in diesem Fall auf den Lagesensor 10 und die Rickfuh-
rung 11 verzichtet werden kdnnte. Bekannt sind weiterhin
Antriebssysteme, bei denen durch die Servosteuerung
9 direkt die Position des Rotors ermittelt werden kann,
womit der Lagesensor 10 ebenfalls entfallen kann. Eine
weitere denkbare Losung ist, als Motor 8 einen Linear-
motor einzusetzen. Die Servosteuerung 9 ist mit einer
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Steuervorrichtung 13 verbunden, von der sie laufend
mindestens die Sollwerte 14 der Lage des Antriebs erhalt
und die Istwerte 15 an die Steuervorrichtung 13 zurtick-
gibt. Zur Ermittlung der Lage der Antriebsvorrichtung 7
fur die Mitnehmer 5 ist die Steuervorrichtung 13 tGber die
Signalleitung Feintakt 19 mindestens mit einem Feintakt
Sensor 17 eines Wegmesssystems 16 verbunden. Be-
kanntlich kdnnen die Funktionen der Steuervorrichtung
13 und der Servosteuerung 9 in einem einzigen Geréat
zusammengefasstsein. Dies &ndert jedoch nichts an den
vorgangig beschriebenen Abldufen und Funktionen.
[0014] ImBereichvorderZusammenfihrungsstelle 36
eines Druckprodukts 3 oder einer Beilage 33 mit dem
darunter liegenden Druckprodukt 3 sind Positionssenso-
ren 22 fur die Messung der Position, mindestens des
obersten Druckprodukts 3 einer Materialzusammenstel-
lung 23 und Positionssensoren 24 fir die Messung der
Position des zuzufiihrenden Druckprodukts 3 oder der
Beilage 33 vorgesehen. Aufgrund der beiden Messwerte
der Sensoren 22,24 berechnet die Steuervorrichtung 13
die zu erwartende relative Position (Positions-Istwert a)
von zuzufhrendem Druckprodukt 3 oder Beilage 33 zum
obersten Druckprodukt 3 der Materialzusammenstellung
23. Alternativ zur Messung der Position des obersten
Druckprodukts 3 einer Materialzusammenstellung 23
kann mit einem Positionssensor 21 die Position des Mit-
nehmers 5 gemessen werden, an dem das oberste
Druckprodukt 3 einer Materialzusammenstellung 23 an-
liegt. Die Regelantriebe 29 laufen somit als Slave lage-
geregelt nach der Antriebsvorrichtung 7 der Férdervor-
richtung 6, die den Master bildet. Solche Systeme sind
unter dem Begriff "elektrische Welle" bekannt. Durch
Messung der effektiv zu erwartenden Position a eines
zuzufihrenden Druckprodukts 3 oder einer Beilage 33
zum obersten Druckprodukt 3 der Materialzusammen-
stellung 23 und

[0015] Vergleich mit dem Positions-Sollwert a ist es
maoglich, den Sollwert 15 des Regelantriebs 29 entspre-
chend zu korrigieren und damit die zuvor ermittelte Ab-
weichung von Positions-Istwert a zu Positions-Sollwert
a zu kompensieren. Geometrische Fehler der Férdervor-
richtung 6 infolge Deformationen, Herstellungstoleran-
zen und Verschleiss werden somit laufend erfasst und
kompensiert, sodass die zuzufiihrenden Beilagen 33 und
Druckprodukte 3 in Férderrichtung F exakt auf das ober-
ste Druckprodukt 3 einer Materialzusammenstellung 23
abgelegt werden. Die Positionssensoren 21,22,24 sind
moglichst nahe vor der Zusammenfiihrungsstelle 36 po-
sitioniert, aber mindestens soweit, dass auch bei maxi-
maler Produktionsgeschwindigkeit der Regelantrieb 29
einen neu errechneten Sollwert erreichen kann. Wird die
Maschine ausgeschaltet, wird zwangslaufig auch die
ganze Steuerung inaktiv. Werden jetzt Veranderungen
durch manuelle Eingriffe an der Maschine vorgenom-
men, wird dies die Steuervorrichtung 13 nicht erkennen
koénnen. Auf diese Weise kénnen die Regelantriebe 29
inre Referenz verlieren, die erst wieder durch die Foérde-
rung von Druckprodukten 3 und Beilagen 33 sowie Er-
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fassung derer Lage mit Hilfe der vorgangig beschriebe-
nen Sensorik und Steuervorrichtungen 13 wieder gewon-
nen werden kann. Um dies zu vermeiden, kénnen Refe-
renztakte an den Zufuhrvorrichtungen 26 und der For-
dervorrichtung 6 generiert und mittels der Signalleitung
20 der Referenztakt der Férdervorrichtung 6 und mit der
Signalleitung 42 der Referenztakt der Zuflihrvorrichtung
26 an die Steuervorrichtung 13 Uibertragen werden. Die
Referenztakte werden je einmal pro Maschinentakt
durch den Referenztaktsensor 40 der Foérdervorrichtung
6 und Referenztaktsensoren 41 der Zufuhrvorrichtungen
26 erzeugt. Die zeitliche Lage innerhalb eines Maschi-
nentaktes ist durch mechanische Einstellungen definiert.
Somit ist es méglich, Regelantriebe 29 ohne Forderung
von Druckprodukten 3 oder Beilagen 33 auf die Forder-
vorrichtung 6 anndhernd zu synchronisieren. Die dabei
erreichbare Genauigkeit entspricht derjenigen von Vor-
richtungen nach dem Stand der Technik. Weiterhin ist
denkbar, die Position a mit Hilfe des Positionssensors
22 der Materialzusammenstellungen und dem Referenz-
taktsensor 41 der Zufuhrvorrichtung zu bestimmen. In
dieser Betriebsart wird die mogliche Genauigkeit nicht
ganz erreicht, jedoch gegentber Vorrichtungen nach
dem Stand der Technik wesentlich Ubertroffen.

[0016] Wahrend dem Zusammenfiihren der Beilagen
33 oder der Druckprodukte 3 mit dem darunter liegenden
Druckprodukt 3 muss dieses nicht zwingend auf der Ma-
terialzusammenstellung 23 aufliegen, sondern kann vor-
erst auf einer Auflage 34 gleiten, die oberhalb des Auf-
lagemittels 39 angeordnet ist. Die Férderung kann trotz-
dem durch die Mitnehmer 5 erfolgen, wie dies in Fig. 3
dargestellt ist.

[0017] Weiterhin ist denkbar, mit Hilfe von nach der
Zusammenfiihrungsstelle 36 stromabwarts angeordne-
ten Bilderkennungssystemen die Lage einer Beilage 33
oder eines Druckprodukts 3 relativ zu dem darunter lie-
genden Druckprodukt 3 zu erkennen. Damit ist es mdg-
lich, in Forderrichtung F und/oder quer dazu versetzt oder
schief zugefiihrte Beilagen 33 zu erkennen und beim
Uberschreiten eines zuldssigen Grenzwertes auszu-
schleusen.

[0018] Inder Fig. 4 ist eine alternative Sammeleinrich-
tung 1 dargestellt, wie sie beispielsweise fir die Beschik-
kung einer Heftmaschine 38 eines Sammelhefters ein-
gesetzt wird. Die Funktionsweise der Antriebe ist dabei
identisch mit derjenigen in einer Zusammentragmaschi-
ne fur einen Klebebinder. Wesentlicher Unterschied ist,
dass die Druckprodukte 3 bei der Sammelheftung in ge-
offnetem Zustand auf einer dachférmigen Forderstrecke
27 rittlings aufeinander gelegt und in dieser Art gesam-
melt werden.

Patentanspriiche
1. Einrichtung fur das Zusammentragen bzw. Sam-

meln von Druckprodukten (3) und/oder Beilagen
(33), mit einem eine Forderstrecke (27) bildenden
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Arbeitstrum (37) eines umlaufenden, mitdaranin re-
gelméassigen Abstéanden befestigten Mithehmern (5)
ausgebildeten Zugmittels (4) einer Fdrdervorrich-
tung (6) und entlang der Forderstrecke (27) ange-
ordneten taktsynchron angetriebenen Zufiihrvor-
richtungen (26), die sich zumindest durch das Zu-
fuhren unterschiedlicher Druckprodukte (3) unter-
scheiden und durch jeweils eine Antriebsvorrichtung
(7) mitder Fordervorrichtung (6) verbunden sind, da-
durch gekennzeichnet, dass die Férdervorrich-
tung (6) und mindestens eine Zufuhrvorrichtung (26)
separat angetrieben sind, dass zur Lageerfassung
eines auf einem Fdrderabschnitt (35) der Forder-
strecke (27) transportierten Druckproduktes (3) eine
erste Messvorrichtung (21,22), und zur Lagebestim-
mung einer sich auf dem Zufuhrférderer (28) befin-
denden weiteren Druckproduktes (3) eine zweite
Messvorrichtung (24) vorgesehen sind, die mit einer
rechenfahigen Steuervorrichtung (13) verbunden
sind.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Messvorrichtung (21,22) in For-
derrichtung (F) der Druckprodukte (3) betrachtet vor
einer Zusammenfiihrungsstelle (36) an der Forder-
strecke (27) angeordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zufuhrvorrichtung (26)
durch einen drehwinkelsteuerbaren Regelantrieb
(29) mit der Steuervorrichtung (13) verbunden ist.

Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der drehwinkelsteuerbare Regelan-
trieb (29) als Servoantrieb ausgebildet ist.

Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Zuflihrstrecke (43) zwischen
einer Zufuhrvorrichtung (26) und der Zusammenfiih-
rungsstelle (36) durch einen Zuftihrforderer (28) aus-
gebildet ist, der mit dem drehwinkelsteuerbaren Re-
gelantrieb (29) verbunden ist.

Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zuflihrstrecke (43) zwischen ei-
ner Zufuhrvorrichtung (26) und der Zusammenfiih-
rungsstelle (36) durch einen Zuflihrférderer (28) aus-
gebildet ist, der Uber einen separaten Regelantrieb
(29) mit der Steuervorrichtung (13) verbunden ist.

Einrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zufuhrstrecke (43) oder die
Zufuhrvorrichtung (26) einen Sensor (24) zur Mes-
sung der Position eines zugefiihrten Druckproduktes
(3) aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Sensor (24) mit
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10.

11.

der Steuervorrichtung (13) verbunden ist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuervorrich-
tung (13) einen Rechner aufweist, der den Positions-
Istwert (a) nach Erfassung der Position der auf dem
Forderabschnitt (35) und/oder der Zufuhrstrecke
(43) sich befindenden Druckprodukte (3) errechnet
und mit einem Positions-Sollwert (a) der Druckpro-
dukte (3) vergleicht und den Zufuhrférderer (28)
nach dem Differenzwert steuert.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Positionsmes-
sung eines Druckproduktes (3) an der Forderstrecke
(27) und/oder Zufiihrstrecke (43) ein auf die Vorder-
oder Hinterkante des Druckproduktes (3) gerichteter
Sensor (21,22,24) vorgesehen ist.

Anwendung der Einrichtung nach einem der Ansprii-
che 1 bis 10 bei einer Zusammentragmaschine oder
einer Sammelvorrichtung eines Sammelhefters.
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