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(54)

(57) Die Erfindung betrifft eine Forderanordnung
(600) zum Fordern vereinzelter Produkte (10) entlang
einer Forderflache (612) in einer Foérderrichtung (F1),
enthaltend eine Fordervorrichtung (610) mit einem For-
derorgan (614) und eine Vergleichmassigungseinrich-
tung (620), welche die Produkte (10) derart zu vergleich-
massigen imstande ist, dass ein definierter Abstand (d)
zwischen den Vorlaufkanten (13) aufeinander folgender
Produkte hergestellt wird. Die Vergleichmassigungsein-
richtung (620) weist wenigstens ein Ausrichtelement

Vorrichtung und Verfahren zum Falzen von Druckereiprodukten

(622) auf, welches entlang einer geschlossenen Umlauf-
bahn (U) bewegbar ist, die wenigstens bereichsweise in
der Forderflache (612) verlauft und parallel zur Férder-
richtung (F1) orientiert ist. Das wenigstens eine Ausrich-
telement (622) ist imstande auf die quer zur Férderrich-
tung (F1) orientierte, vorlaufende Kante (13) der Produk-
te (10) einzuwirken und die vorlaufenden Kanten (13)
aufeinander folgender Produkte (10) dadurch in einem
definierten, vorzugsweise konstanten Abstand (d) von-
einander auszurichten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Weiter-
verarbeitung von Produkten, insbesondere Druckerei-
produkten, wie beispielsweise Zeitungen, Zeitschriften,
Broschiren und dergleichen. Sie betrifft eine Férderan-
ordnung zum Férdern vereinzelter Produkte oder eines
Schuppenstroms von Produkten entlang einer Férderfla-
che gemass dem Oberbegriff des unabhangigen An-
spruchs.

[0002] Das Falzenvon Druckereiprodukten, insbeson-
dere von einzelnen Bogen oder bereits gefalzten Pro-
dukten, ist an sich bekannt. Die Falzvorrichtung schliesst
sich ublicherweise direkt an eine Rotationsdruckmaschi-
ne an und kann die Druckereiprodukte im Fluss, wahrend
deren Férderung, verarbeiten. Von der Rotationsdruck-
maschine werden die Druckereiprodukte Ublicherweise
einander Uberlappend, d.h. als Schuppenformation, ab-
gegeben. Das Falzen erfolgt bei einigen Falzvorrichtun-
gen nach einer Vereinzelung der Druckereiprodukte. An-
dere Falzvorrichtungen, z.B. geméass US 7,458,926, sind
in der Lage, die Druckereiprodukte ohne Vereinzelung
im Schuppenstrom zu falzen.

[0003] Bekannte Falzvorrichtungen umfassen einen
Eingangsforderer, der die zu falzenden Druckereipro-
dukte als Schuppenstrom oder einzeln aufnimmt und in
einer Forderflache sowie in einer Forderrichtung weiter-
fordert. Sie umfassen weiterhin ein Falzaggregat, das
die zu falzenden Druckereiprodukte vom Eingangsférde-
rer Ubernimmt, weiterfordern und dabei die Druckerei-
produkte im Schuppenstrom oder einzelnin einer parallel
zur Forderrichtung verlaufenden Falzrichtung falzt. Mit
einem Ausgangsaggregat werden die gefalzten Drucke-
reiprodukte an eine weiterverarbeitende Station tberge-
ben. Hier wird beispielsweise durch Umlagern der ver-
einzelten gefalzten Produkte eine neue Schuppenforma-
tion gebildet.

[0004] Bekannte Anlagen, z.B. gemass US 7,458,926,
verarbeiten die Druckereiprodukte kontinuierlich in der
Folge, wie sie dem Eingangsférderer zugeflhrt werden.
Dadurch bestehen Beschrankungen hinsichtlich der In-
tegration weiterer Prozesse in die Anlage. Beispielswei-
seistkeine produktgenaue Vor- oder Weiterverarbeitung
innerhalb der Falzvorrichtung mdglich, wie z.B. ein
Adressieren, Heften oder Zufihren von Beilagen. Zu-
satzlich kénnen Unregelmassigkeiten im zugefihrten
Strom zu Problemen beim Falzen selbst flhren. Bei-
spielsweise kann eine lokale Haufung von Druckereipro-
duktenin der einlaufenden Schuppenformation dazu fiih-
ren, dass sich die Produkte im Falzaggregat verklemmen
und/oder dass ein Vereinzelungsschritt, falls vorhanden,
nicht oder nicht vollstdndig ausgefiihrt werden kann.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine
Foérderanordnung zum Zufiihren und Vergleichmassigen
von Produkten zur Verfligung zu stellen, welche eine pro-
duktgenaue Bearbeitung und damit eine Erweiterung der
Einsatzmdglichkeiten z. B. einer Falzvorrichtung ermég-
licht.
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[0006] Die Aufgabe wird geldst durch eine Foérderan-
ordnung mit einer Fdrdervorrichtung und einer Vergleich-
massigungseinrichtung mit den Merkmalen des unab-
héngigen Anspruchs. Vorteilhafte Weiterentwicklungen
der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Ansprii-
chen, der Beschreibung und den Zeichnungen.

[0007] Die erfindungsgemasse Falzvorrichtung ent-
halt zusatzlich zu den oben erwahnten Komponenten
Eingangsforderer und Falzaggregat eine Vergleichmas-
sigungseinrichtung, die dem Eingangsférderer zugeord-
net ist. Diese ist eingerichtet, um die Druckereiprodukte
derart zu vergleichmassigen, dass sie dem Falzaggregat
in einem vorbestimmten Takt zugefiihrt werden.

[0008] Das erfindungsgemasse Verfahren umfasst die
folgenden Schritte:

- Aufnehmen der zu falzenden Druckereiprodukte als
Schuppenstrom oder einzeln durch einen Eingangs-
férderer und Weiterférdern der Druckereiprodukte in
einer Forderflache und in einer Forderrichtung;

- Vergleichmassigen der zu falzenden Druckereipro-
dukte innerhalb des Eingangsforderers;

- Zuflhren der zu falzenden Druckereiprodukte zu ei-
nem Falzaggregat in einem vorbestimmten Takt
durch den Eingangsférderer, Weiterférdern und da-
bei Falzen der Druckereiprodukte im Schuppen-
strom oder einzeln in einer parallel zur Férderrich-
tung verlaufenden Falzrichtung.

[0009] Die Vergleichméassigungseinrichtung wirkt so
auf den einlaufenden Produktestrom ein, dass nicht nur
die Férdergeschwindigkeit der Produkte bekanntist, son-
dern auch ihr wechselseitiger Abstand. Hieraus lasst sich
prinzipiell die Position jedes Produkts zu jedem Zeitpunkt
beim Durchlaufen der Falzeinrichtung bestimmen. Diese
Information bzw. der Takt kann fuir weitere Bearbeitungs-
prozesse innerhalb der Falzeinrichtung genutzt werden.
Hierdurch werden die Funktionalitdten der Falzvorrich-
tung gegenulber bekannten Vorrichtungen erweitert und
das Einsatzspektrum vergrdssert. Diese weiteren Bear-
beitungsprozesse unterliegen vorzugsweise demselben
Takt. Die entsprechenden Antriebe sind vorzugsweise
miteinander gekoppelt, z.B. mit einer gemeinsamen
Steuereinrichtung. Unterschiedliche funktionale Ele-
mente aus einem oder mehreren der Bearbeitungspro-
zesse kdnnen Uber einen gemeinsamen Antrieb verfl-
gen und durch mechanische Kopplungen zur Bewe-
gungsiibertragung miteinander und mit dem gemeinsa-
men Antrieb gekoppelt sein.

[0010] Einweiterer Vorteil der Vergleichmassigungist,
dass Unregelmassigkeiten in der zugefiihrten Formation
vor Eintritt in das Falzaggregat ausgeglichen werden. Es
kann daher nicht zum Aufstauen oder Verklemmen von
Produkten im Falzaggregat aufgrund lokaler Haufung in
der einlaufenden Formation kommen.

[0011] Herstellen eines definierten Taktes bedeutet,
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dass ein definierter Abstand der Vorlauf- oder Nachlauf-
kanten aufeinander folgender Druckereiprodukte herge-
stellt wird. Zusammen mit der an sich bekannten, aber
nicht notwendigerweise konstanten, Fdérdergeschwin-
digkeit innerhalb der Falzvorrichtung lasst sich daher der
Zeitpunkt bestimmen, zu dem ein beliebiges Produkt an
einem vorbestimmten Ort vorbei gefoérdert wird. Hier
kann dann eine produktspezifische Bearbeitung erfol-
gen.

[0012] Der definierte Takt kann beispielsweise reali-
siert werden, indem die Vergleichmassigungseinrich-
tung wenigstens ein Ausrichtelement zum Ausrichten der
Vorlauf- oder Nachlaufkanten der auf der Forderflache
transportierten Produkte aufweist. Das Ausrichtelement
wird entlang einer geschlossenen Umlaufbahn bewegt,
die wenigstens bereichsweise in der Forderflache ver-
l&uft und in diesem Bereich parallel zur Férderrichtung
orientiertist. Das Ausrichtelement kann auf eine quer zur
Férderrichtung orientierte Kante der Druckereiprodukte
einwirken und die Kanten aufeinander folgender Druk-
kereiprodukte in einem, definierten, insbesondere kon-
stanten Abstand voneinander ausrichten.

[0013] Gemass einer ersten Ausflihrungsvariante ei-
ner Férderanordnung bzw. eines Eingangsférderers mit
Vergleichmassigungseinrichtung wird das Ausrichtele-
ment mit gegenulber den auf der Forderflache transpor-
tierten Produkten, d.h. mit gegenuber dem Férderorgan
der Férdervorrichtung, insbesondere eines Forderban-
des oder eines Riemens, erhdhter, vorzugsweise leicht
erhohter Geschwindigkeit so bewegt, dass das wenig-
stens eine Ausrichtelement auf deren Nachlaufkanten
einwirkt und diese in konstantem Abstand voneinander
ausrichtet. Damit kann eine Schuppenformation direkt
ab dem Ausgang einer Rotationsdruckmaschine verar-
beitet werden, in der die Nachlaufkanten auf der Forder-
flache und die Vorlaufkanten auf dem vorlaufenden Pro-
dukt aufliegen. Es kénnen jedoch auch vereinzelte Pro-
dukte auf diese Weise verarbeitet werden.

[0014] Der Geschwindigkeitsunterschied bewirkt,
dass das wenigstens eine Ausrichtelement auf die nach-
laufenden Kanten der geférderten Produkte auflauft. Auf
diese Weise werden die nachlaufenden Kanten aufein-
ander folgender Produkte in einem vorgegebenen, ins-
besondere konstanten, Abstand voneinander, welcher
durch die Position des oder der Ausrichtelemente be-
stimmt wird, ausgerichtet.

[0015] Damit die Produkte auch tatsachlich mit ihren
nachlaufenden Kanten optimal an den Ausrichtelemen-
ten ausgerichtet werden kann in Weiterbildung der ersten
Ausfiihrungsvariante ein Anhebelement vorgesehen
sein, welches im Fdrderbereich der Férderanordnung
bzw. des Eingangsforderers angeordnet ist und von un-
ten durch die Forderflache bzw. durch die Stutzflache
hindurch ragt und sich tber die Férderflache hinaus er-
hebt.

[0016] DasAnhebelementistdabeiderartangeordnet,
dass es auf der Forderflache und somit tiber das Anhe-
belement geférderte Produkte wenigstens teilweise

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

senkrecht aus der Férderflache anzuheben imstande ist.
Das Anhebelement bildet hierzu in Forderrichtung bei-
spielsweise einen rampenartigen Anstieg aus. Damit
wird bewirkt, dass die in Forderrichtung geférderten Pro-
dukte im Bereich des Anhebelements zuerst zumindest
Abschnittsweise mit der vorlaufenden Kante angehoben
werden, wahrend die nachlaufende Kante noch der For-
derflache aufliegt.. Das Anhebelement (bt eine brem-
sende Wirkung auf das geférderte Produkt aus, so dass
die Ausrichtelemente effektiver auf die nachlaufenden
Kanten der abgebremsten Produkte auflaufen. Zweck
Erhdhung der Bremswirkung kann das Anhebelement ei-
ne Kontaktflache mit einer reibungserhéhenden Oberfla-
che aufweisen. Dies kann z. B. ein Gummibezug bzw.
-beschichtung sein. Ragt das Anhebelement erheblich
aus der Forderflache hervor, so kann es sein, dass die
Produkte durch die Schraglage in Richtung ihrer nach-
laufenden Kante bzw. entgegen der Férderrichtung vom
Anhebelement abrutschen und so mit ihren nachlaufen-
den Kanten an dem oder den Ausrichtelementen an-
schlagen. Das Anhebelement ist dabei im Férderbereich
bevorzugt zwischen zwei, jeweils seitlich angeordneten
Reihen von Ausrichtelementen angeordnet.

[0017] Das Anhebelementkann sich Gber die gesamte
Breite der Produkte oder lediglich tUber einen Abschnitt
der Gesamtbreite der Produkte erstrecken. Das Anhe-
belement ist bevorzugt in Férderrichtung betrachtet mit-
tig angeordnet. In besonders bevorzugter Ausfiihrung er-
streckt sich das Anhebelement nur tUber einen Abschnitt
der Gesamtbreite der Produkte und ist mittig angeordnet.
Dadurch werden in Forderrichtung betrachtet die seitli-
chen Randabschnitte von flexiblen Produkten nicht oder
nur geringfiigig angehoben, so dass eine Durchbiegung
bzw. Wdlbung der Produkte quer zur Fdérderrichtung
stattfindet, was wiederum zu einer Versteifung der Pro-
dukte im Bereich des Anhebelementes fiihrt und daher
eine bessere Ausrichtung der Produkte an den Ausrich-
telementen erlaubt. Dank der Versteifung kann ein Stau-
chen bzw. Aufrichten oder Aufrollen der Produkte in For-
derrichtung verhindert werden. Ein solches Stauchen
kann z. B. durch die Schubkraft, welche durch die auf die
Produkte auflaufenden Ausrichtelemente ausgelibt wird,
verursacht sein. Das Anhebelement kann z. B. in Form
eines Bligels oder einer Rippe vorgesehen sein. Das An-
hebelement ist zweckmassig stationar installiert.

[0018] Enthalt die Vergleichmassigungseinrichtung
ein Anhebelement, so kann das wenigstens eine Aus-
richtelement auch mit im Wesentlichen gleicher Ge-
schwindigkeit bewegt werden, wie das Férderorgan des
Eingangsforderers. Da die Produkte namlich entgegen
der Forderrichtung vom Anhebelement abrutschen und
mit ihren nachlaufenden Kanten an dem wenigstens ei-
nen Ausrichtelement anschlagen, braucht das Ausricht-
element nicht zwingend mit einer hdheren Geschwindig-
keit auf die nachlaufenden Kanten der Produkte aufzu-
laufen.

[0019] Die Forderanordnung mit Vergleichmassi-
gungseinrichtung gemass der ersten Ausflihrungsform,
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wie sie auch anhand eines Ausflihrungsbeispiels ge-
mass den Figuren 2 bis 5 beschrieben ist, kann Einsatz
finden in Férderanlagen mit Falzaggregat wie in dieser
Anmeldung beschrieben, z. B. in Form einer Férderan-
ordnung eines Eingangsforderers. Die beschriebene
Forderanordnung gemass der ersten Ausflihrungsvari-
ante kann jedoch auch in beliebig anderen Foérder- und
Verarbeitungsanlagen zum Einsatz kommen, in welchen
eine produktgenaue und getaktete Verarbeitung erfor-
derlich ist. Daher sind die beschriebene Forderanord-
nung gemass der ersten Ausflihrungsvariante und alle
zum Eingangsférderer beschriebenen Merkmale als eine
vom Falzaggregat unabhangige Offenbarung zu be-
trachten.

[0020] Gemass einer zweiten Ausfiihrungsvariante ei-
ner Férderanordnung mit Vergleichmassigungseinrich-
tung wird das wenigstens eine Ausrichtelement mit einer
Geschwindigkeit bewegt, die kleiner ist als die Geschwin-
digkeit der auf der Forderflache transportierten Produk-
ten, d.h. als die Geschwindigkeit des Férderorgans des
Eingangsforderers, insbesondere eines Forderbandes
oder eines Riemens. Dies hat zur Folge, dass die gefér-
derten Produkte mit ihren vorlaufenden Kanten an dem
wenigstens einen Ausrichtelement auflaufen, wobei die
vorlaufenden Kanten aufeinander folgender Produkte
durch das wenigstens eine Ausrichtelement auf diese
Weise in einem vorgegebenen, insbesondere konstan-
ten, Abstand voneinander ausgerichtet werden. Der Ab-
stand wird dabei durch die Position des oder der Aus-
richtelemente bestimmt.

[0021] Bei bereits gefalzten Druckereiprodukten, wel-
che der vorliegenden erfindungsgemassen Forderan-
ordnung zur Vergleichmassigung und ggf. zur weiteren
Falzung zugefihrt werden, wird die vorlaufende Kante
in der Regel durch den Bund und die nachlaufende Kante
durch die Blume ausgebildet. Bekanntermassen bildet
der Bund eine ebenmassige und stabile Langskante aus,
wéhrend die noch unbeschnittene Blume eher eine un-
ruhige, instabile Kante mit losen Blattabschnitten formt.
Die Vergleichmassigung von Druckereiprodukten fihrt
dahertendenziell zu einem besseren Ergebnis, wenn die
Produkte Uber die vorlaufenden Kante, welche durch den
stabilen Bund ausgebildet wird, ausgerichtet werden.
Daher wird in einem solchen Fall die zweite Ausflihrungs-
variante bevorzugt.

[0022] Die Produkte kénnen bei der zweiten Ausfiih-
rungsvariante der Vergleichmassigungseinrichtung,
bzw. der dazugehérigen Férderanordnung, als Schup-
penstrom oder vereinzelt zugefiihrt werden. Der Schup-
penstrom ist hierzu so aufgebaut, dass ein in Férderrich-
tung betrachtet vorlaufendes Produkt jeweils mit dem un-
mittelbar nachlaufenden Produkt mit seiner nachlaufen-
den Kante Uberlappt und die vorlaufende Kante jeweils
der Forderflache aufliegt. Die Produkte werden jedoch
bevorzugt vereinzelt der Vergleichmassigungseinrich-
tung bzw. der dazugehdrigen Forderanordnung zuge-
fuhrt. Vereinzelt bedeutet, dass die Produkte einander
nicht Gberlappen. Es ist hierzu zweckdienlich, dass die
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vorlaufende und nachlaufende Kante zweier unmittelbar
hintereinander folgenden Produkte jeweils voneinander
in Forderichtung beabstandet sind.

[0023] Die Produkte kdnnen als Schuppenstrom der
Vergleichmassigungseinrichtung bzw. der dazugehdri-
gen Férderanordnung zugefiihrt werden und vor dem ei-
gentlichen Vergleichmassigungsschritt vereinzelt wer-
den. Ferner kbnnen die Produkte bereits vereinzelt bzw.
einzeln der Vergleichméassigungseinrichtung bzw. der
dazugehorigen Férderanordnung zugefiihrt werden.
[0024] Die Férderanordnung enthélt in Weiterbildung
der Erfindung im Foérderbereich, in Férderrichtung be-
trachtet, auf einer oder beiden Seiten randseitige Facher
mit jeweils einem, in Férderrichtung mitbewegbaren Auf-
nahmeabiteil. Die Facher sind im Stande, jeweils einen
seitlichen Randabschnitt eines Produktes aufzunehmen
und sind ferner derart ausgebildet, dass das Produkt
dank der Begrenzungswirkung des Faches nicht nach
oben angehoben werden kann. Enthalt die Vergleich-
massigungseinrichtung wenigstens eine Reihe mit einer
Mehrzahl von hintereinander in einer Linie und in For-
derrichtung angeordneten Ausrichtelementen, so bilden
zwei in Forderrichtung benachbarte Ausrichtelemente
bevorzugt jeweils eine, in Férderrichtung betrachtet, vor-
dere und hintere Begrenzung eines Faches aus. Das Auf-
nahmeabteil des Faches wird hier dann synchron mitden
Ausrichtelementen in Férderrichtung mitbewegt, wobei
grundsatzlich nicht sdmtliche Begrenzungen des Fa-
ches, insbesondere eine obere Begrenzung mitbewegt
werden muissen. Die obere Begrenzung der Facher
kann, wie nachfolgend erlautert, durch eine Niederhalte-
einrichtung ausgebildet werden. Die Ausrichtelemente
sind jeweils in einem definierten, bevorzugt konstanten
Abstand hintereinander angeordnet. Hintereinander
kann umfassen, dass die Ausrichtelemente, in Foérder-
richtung betrachtet in einer Linie oder seitlich versetzt
zueinander angeordnet sind.

[0025] Das besagte Fach enthalt, in Férderrichtung
betrachtet, mindestens eine vordere sowie eine obere
Begrenzung und vorzugsweise eine vordere, obere und
hintere Begrenzung. Senkrecht zur Foérderrichtung und
parallel zur Foérderflache betrachtet, kann das Fach
durchgéngig offen sein, oder eine hintere Begrenzung
aufweisen, welche z. B. durch eine Ausrichtvorrichtung
ausgebildet werden kann. Es versteht sich, dass das
Fach zur Foérderflache hin offen ist, da hier der Randab-
schnitt des Produktes einzuflhren ist.

[0026] Gemass einer bevorzugten Weiterbildung der
zweiten Ausfuihrungsvariante enthélt die Vergleichmés-
sigungseinrichtung eine Niederhalteeinrichtung mit ei-
nem Niederhaltemittel, welches im Férderbetrieb ober-
halb der auf der Foérderflache geférderten Produkte der-
art angeordnet ist, dass die mit ihren Vorlaufkanten auf
das wenigstens eine Ausrichtelement auflaufende Pro-
dukte aufgrund der durch das Férderorgan auf die Pro-
dukte ausgelibte Schubkraft mit ihren Vorlaufkanten
nicht nach oben und Uber das wenigstens eine Ausrich-
telement angehoben werden kdnnen. Die Niederhalte-
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einrichtung istin Bezug auf die Férderbewegung der For-
derorgane bevorzugt stationar angeordnet.

[0027] Die Niederhaltemittel liegen bevorzugt in Form
eines oder mehrerer Niederhalteprofile vor, welche in
Férderrichtung betrachtet vorzugsweise in einer Linie mit
dem wenigstens einen Ausrichtelement liegen. Das Nie-
derhalteprofil kann aus Metall oder Kunststoff oder einer
Kombination der beiden Werkstoffe bestehen. Das Nie-
derhalteprofil kann ein Langsprofil mit praktisch beliebig
wahlbarem Profilquerschnitt sein. Im einfachsten Fall ist
das Langsprofil ein starrer Stab oder Streifen. Das Nie-
derhalteprofil liegt bevorzugt parallel zur Férderrichtung
im Bereich der Forderflache, entlang welcher die Pro-
dukte ausgerichtet werden. Das Niederhalteprofil kann
durchgéngig oder mit Unterbriichen ausgebildet sein.
Andere Ausfiihrungsformen von Niederhaltemitteln sind
ebenfalls denkbar.

[0028] Die Niederhaltemittel sind im Fdrderbetrieb in
Férderrichtung betrachtet bevorzugt seitlich und ober-
halb eines Randabschnittes der zu férdernden Produkte
angeordnet. Gemass einer besonders bevorzugten Wei-
terbildung der Erfindung enthélt die Vergleichmassi-
gungseinrichtung in Férderrichtung betrachtet beidseits
der zu férdernden Produkte eine Niederhalteeinrichtung.
Beide Niederhalteeinrichtungen weisen jeweils oberhalb
eines ersten und zweiten seitlichen Randabschnittes der
zu fordernden Produkte angeordnete Niederhaltemittel
der beschriebenen Art auf.

[0029] Gemass einer Weiterbildung der Erfindung ent-
halt die Vergleichmassigungseinrichtung eine Mehrzahl,
insbesondere eine Reihe, von in Férderrichtung hinter-
einander, vorzugsweise in einer Linie, angeordneten
Ausrichtelementen. Die Ausrichtelemente sind zweck-
massig in Forderrichtung in definierten, vorzugsweise
konstanten, Abstdnden angeordnet. Die Ausrichtele-
mente sind bevorzugt an einem seitlichen Randabschnitt
der zu férdernden Produkte angeordnet. Die Niederhal-
temittel sind im Férderbetrieb oberhalb der zu férdernden
Produkte und quer zur Férderrichtung F1 betrachtet we-
nigstens zwischen jeweils zwei Ausrichtelementen und
bevorzugt Uber ein oder mehrere Ausrichtelemente
durchgehend ausgebildet und angeordnet. In Weiterbil-
dung der Erfindung enthalt die Vergleichmassigungsein-
richtung zwei parallel nebeneinander angeordnete, in
Forderrichtung verlaufende Reihen von Ausrichtelemen-
ten. Jede Reihe ist jeweils in einem seitlichen Randab-
schnitt der zu férdernden Produkte angeordnet.

[0030] In Fortbildung der Vergleichméassigungsein-
richtung bilden im Bereich der Forderflache zwei in For-
derrichtung benachbarte Ausrichtelemente sowie das
Niederhaltemittel quer zur Férderrichtung und parallel
zur Foérderflache betrachtet, jeweils ein randseitiges
Fach aus, in welchem das jeweilige Produkt mit einem
seitlichen Randabschnitt gefihrt ist.

[0031] Die Niederhaltemittel sind im Forderbetrieb be-
vorzugt derart oberhalb der zu férdernden Produkte an-
geordnet, dass die Ausrichtelemente in Férderrichtung
seitlich und/oder unterhalb der Niederhaltemittel relativ
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zu diesen bewegbar bzw. vorbei fihrbar sind. Die Nie-
derhaltemittel umfassen bevorzugt ein U-férmiges
Langsprofil, welches im Forderbetrieb in Férderrichtung
betrachtet in einer Linie mit dem wenigstens einen Aus-
richtelement angeordnet ist, derart dass das wenigstens
eine Ausrichtelement mit einem Abschnitt in der U-for-
migen Rinne des Langsprofils in Férderrichtung beweg-
bar ist.

[0032] Die Niederhaltemittel der Niederhalteeinrich-
tung sind bevorzugt schwenkbar gelagert, mit einer
Schwenkachse, welche parallel zur Férderrichtung liegt,
so dass die Niederhaltemittel bei einem Produktstau, von
den Ausrichtelementen und vorzugsweise gleich aus
dem Forderbereich wegschwenkbar sind. Auf diese Wei-
se wird fiir die sich aufstauenden Produkte der Raum
nach oben freigegeben, so dass ein Zusammenstauen
und Verklemmen der gestauten Produkte in der Forder-
anordnung und somit auch allféllige Schaden an Vorrich-
tungsteilen vermieden werden kénnen. Die Niederhalte-
mittel sind dabei Uber die schwenkbare Lagerung wenig-
stens nach oben und vorzugsweise nach oben und seit-
lich aus dem Forderbereich wegschwenkbar.

[0033] Die Foérderanordnung mit Vergleichmassi-
gungseinrichtung gemass der zweiten Ausfiihrungsvari-
ante, wie sie auch anhand eines Ausflhrungsbeispiels
gemass Figur 6a-b beschrieben ist, kann Einsatz finden
in Férderanlagen mit Falzaggregat, wie in dieser Anmel-
dungbeschrieben, z. B. als Teil eines Eingangsforderers.
Die Vergleichmassigungseinrichtung bzw. die Férderan-
ordnung, enthaltend die besagte Vergleichmassigungs-
einrichtung, kann jedoch auch in anderen Férderanlagen
zum Einsatz kommen in welchen eine produktgenaue
und getaktete Verarbeitung erforderlich ist. Daher ist die
beschriebene Forderanordnung gemass der zweiten
Ausflihrungsvariante als unabhangige Offenbarung zu
betrachten.

[0034] Die Ausrichtelemente der Vergleichmassi-
gungseinrichtung samtlicher Ausfiihrungsvarianten und
die Produkte werden zweckmassig mittels separaten
Foérderorganen, wie Bander oder Riemen, geférdert. Die-
se Férdermittel kdnnen jedoch steuerungstechnisch und/
oder mechanisch gekoppelt sein.

[0035] Vorzugsweise befinden sich die Ausrichtele-
mente sdmtlicher Ausfiihrungsvarianten in der Forder-
flache und werden aus Sicht des Produkts erst unmittel-
bar vor oder bei der Ubergabe an das Falzaggregat sanft
und vorzugsweise ohne grosse Anderung ihrer Orientie-
rung jenseits von der Foérderflache zurlickgezogen. Hier-
durch wird verhindert, dass die Ausrichtelemente, die ei-
ne gewisse Ausdehnung senkrecht zu ihrer Umlaufbahn
haben, das Produkt aufgrund einer Orientierungsénde-
rung beschleunigen. Die Umlaufbahn der Ausrichtele-
mente ist daher in einem Ubergabebereich zum Falzag-
gregat so geformt, dass das Ausrichtelement mit einer
Bewegungskomponente senkrecht zur Forderflache be-
wegt wird und das Druckereiprodukt dabei freigibt. Dabei
behalt es seine Orientierung relativ zum Druckereipro-
dukt bis zu dessen Freigabe im Wesentlichen bei. Dies
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wird insbesondere realisiert indem die Umlaufbahn im
Ubergabebereich unter einem Winkel von 1-30°, vor-
zugsweise 5-15°, zur Forderflache verlauft.

[0036] Vorzugsweise werden die Ausrichtelemente
auch bevor sie auf die Produkte einwirken sanft und vor-
zugsweise ohne grosse Anderung ihrer Orientierung
durch die Forderflache nach oben bewegt. Hierdurch
wird verhindert, dass die Ausrichtelemente, die eine ge-
wisse Ausdehnung senkrecht zu ihrer Umlaufbahn ha-
ben, die Produkte aufgrund einer Orientierungsénderung
beschleunigen oder gegen die Produkte schlagen. Die
Umlaufbahn der Ausrichtelemente istdaherin einem Ein-
laufbereich zu Beginn der Vergleichmassigungseinrich-
tung so geformt, dass das Ausrichtelement mit einer Be-
wegungskomponente senkrecht zur Férderflache durch
die Forderflache nach oben bewegt wird und dabei stetig
in den Bereich fahrt, in welchem es mit den Druckerei-
produkten in Kontakt kommen kann. Dabei behalt es sei-
ne Orientierung relativzum Druckereiprodukt bis zu des-
sen Ausrichtung im Wesentlichen bei. Dies wird insbe-
sondere realisiert indem die Umlaufbahn zu Beginn der
Vergleichmassigungseinrichtung unter einem Winkel
von 1-30°, vorzugsweise 5-15°, zur Férderflache verlauft.
[0037] Gemass einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung ist die Umlaufbahn der Ausrichtelemente
relativ zur Forderflache verstellbar angeordnet, insbe-
sondere in eine Richtung normal zur Férderflache. Dazu
ist entweder, bezlglich eines Grundgeriistes, die Um-
laufbahn verstellbar, oder die Forderflache verstellbar,
oder es sind beide verstellbar. Die Forderflache ist typi-
scherweise durch ein oder mehrere Férderb&nder oder
Riemen mit darunterliegenden Stiitzflachen definiert, so
dass eine Verstellung durch Verstellen der Stiitzflachen
mit oder ohne Verstellen von Umlenkrollen der Forder-
bander respektive Riemen geschehen kann. Durch diese
relative Verstellbarkeit ist somit die Hohe der Ausricht-
elemente bezlglich der Forderflache verstellbar und
lasst sich an eine Dicke der Produkte anpassen. Dies
bietet den Vorteil, dass beispielsweise verhindert wird,
dass bei diinnen Produkten Gibermassig hoch vorstehen-
de Ausrichtelemente stérend wirken. Wie bereits er-
wahnt, beziehen sich die vorgenannten wie auch die
nachfolgenden Merkmale auf samtliche Ausfiihrungsva-
rianten von Vergleichmassigungseinrichtungen.

[0038] Der Vergleichmassigungseinrichtung der For-
deranlage bzw. des Eingangsforderers kann eine seitlich
von der Forderflache angeordnete Ausrichtvorrichtung
zugeordnet sein, welche die Produkte seitlich ausrichtet.
Die Ausrichtvorrichtung kann durch seitlich angeordnete,
stationdre Leitelemente ausgebildet sein. Stationare Lei-
telemente Uben jedoch in der Regel eine bremsende Wir-
kung auf die geférderten Produkte aus, so dass diese
Ausfiihrungsform eher fiir Vergleichméassigungseinrich-
tungen gemass der ersten Ausfihrungsvariante einge-
setzt wird. Die Leitelemente kdnnen auch durch aktiv an-
getriebene bzw. passiv mitgefiihrte Leitbander ausgebil-
det werden. Diese Ausfiihrungsform wird bevorzugt bei
Vergleichmassigungseinrichtung geméass der zweiten
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Ausflihrungsvariante eingesetzt.

[0039] Es stellt sich die weitere Aufgabe, zu verhin-
dern, dass Produkte nicht exakt parallel zu den Produkt-
kanten gefaltet werden. Diese Aufgabe wird vorzugswei-
se dadurch gel6st, dass Ausrichtelemente in einer ersten
Umlaufbahn relativ zu Ausrichtelementen in mindestens
einer zweiten Umlaufbahn, welche neben der ersten Um-
laufbahn verlauft, relativ zueinander eine einstellbare
Phasenverschiebung aufweisen. Es weist also jeweils
ein Ausrichtelement in der ersten Umlaufbahn, in For-
derrichtung gesehen, einen Abstand D zu einem entspre-
chenden Ausrichtelement in der zweiten Umlaufbahn
auf. Durch diesen Abstand I&sst sich ein Winkel einstel-
len, mit welchem das Produkt beztiglich der Férderrich-
tung ausgerichtet wird.

[0040] Diese Losung beruht auf der Erkenntnis, dass
abhangig von verschiedenen Produktecharakteristiken
wie Dicke, Material, Vorfalzung, Ungenauigkeiten in der
Form der Produkte (insbesondere Parallelitat von Vor-
laufkante und Nachlaufkante) etc. systematische Abwei-
chungen in der Orientierung der Produkte im Bereich des
Falzaggregates auftreten kdnnen: Ein schrag in das Fal-
zaggregat einlaufendes Produkt wird auch schrag gefal-
tet, d.h. dass die aufeinander gefalteten Produktkanten
nicht parallel oder deckend sind. Es kann aber auch ein
theoretisch korrekt in das Falzaggregat einlaufendes
Produkt, bei welchem die nachlaufende Kante exakt
senkrecht zur Férderrichtung verlauft, also mit Abstand
D der Ausrichtelemente gleich Null, beim Falzen leicht
schrag oder nicht mittig gefaltet werden. Durch die Ein-
stellung der Phasenlage der Ausrichtelemente lasst sich
diese Schraglage korrigieren. Eine Korrektur der seitli-
chen Lage des Falzes kann durch seitliche Fuhrungsfla-
chen geschehen.

[0041] Die Einstellung der Phasenlage geschieht mit-
tels eines Systems zur Phasenwinkeleinstellung. Die
Einstellung der Phasenlage kann mechanisch durch ein
Differentialgetriebe geschehen, welches Antriebsrollen
von Férderorganen, beispielsweise Riemen, zur Férde-
rung der Ausrichtelemente um die erste und die zweite
Umlaufbahnen, miteinander koppelt. Hier bildet also das
Differentialgetriebe das System zur Phasenwinkelein-
stellung. Die Einstellung der Phasenlage mittels des Dif-
ferentialgetriebes kann manuell oder motorisch gesteu-
ert geschehen, insbesondere im laufenden Betrieb unter
Beobachtung der Produkte nach dem Falten. In einer
anderen Variante der Erfindung sind die Antriebsrollen
respektive die Forderorgane durch separate Antriebe an-
getrieben, deren Geschwindigkeitund Phasenlage durch
eine ubergeordnete Steuerung koordiniert werden. Hier
wird das System zur Phasenwinkeleinstellung durch die
Gesamtheit der Antriebe und der (ibergeordneten Steue-
rung gebildet.

[0042] Die beschriebene Einstellbarkeit der relativen
Lage respektive der Phasenverschiebung der Ausricht-
elemente als Eigenschaft der Vergleichmassigungsein-
richtung lasst sich auch in anderen Zusammenhangen,
also unabhéngig von der Art der nachfolgenden Verar-
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beitung (hier: Falzen) realisieren, und ebenfalls unab-
hangig vom Ubrigen Aufbau der Vergleichmassigungs-
einrichtung und des Eingangsforderers (Beschleuni-
gungselement, Riemen der Foérdervorrichtung, Stitzfla-
chen, ausgangsseitige Riemen etc.)

[0043] Vorzugsweise umfasst der Eingangsférderer
oder die Falzvorrichtung wenigstens eine weitere Kom-
ponente, welche im Takt der Vergleichméassigungsein-
richtung auf die zu falzenden oder gefalzten Druckerei-
produkte einwirkt. Die Komponente kann in den Ein-
gangsforderer bzw. das Falzaggregat integriert sein oder
kann auch als separates Aggregat ausgebildet sein, wel-
ches nach dem Eingangsforderer bzw. vor dem Falzag-
gregat oder nach dem Falzaggregat angeordnet ist. Um
den gleichen Takt sicherzustellen, sind die Vergleich-
massigungseinrichtung und die wenigstens eine weitere
Komponente vorzugsweise durch eine gemeinsame
Steuerung gesteuert. Die Steuerung kann auch durch
die Vergleichmassigungseinrichtung oder eine dieser
Komponenten selbst erfolgen, z.B. nach Art eines Ma-
ster-Slave-Antriebs. Es kann auch ein Sensor vorhanden
sein, der den Takt an der Vergleichmassigungseinrich-
tung abnimmt und an die Steuerung Ubermittelt. Auch ist
es moglich, die Vergleichmassigungseinrichtung und ei-
ne dieser Komponenten mechanisch an einen gemein-
samen Antrieb zu koppeln, so dass der Antrieb und die
Synchronisation auf den gleichen Takt durch mechani-
sche Mittel erfolgt.

[0044] Die weitere Komponente ist vorzugsweise eine
Heftstation, eine Zufiihrstation fur Beilagen, ein Adres-
siermodul, eine Ablagevorrichtung zum Beschleunigen
der Druckereiprodukte und/oder ein Wegférderer zum
Weiterférdern der gefalzten Druckereiprodukte. Ferner
kann die weitere Komponente auch eine Schneideinrich-
tung zum Beschneiden der Druckereiprodukte sein. Die
Schneideinrichtung kann z. B. vor oder nach der Heftsta-
tion angeordnet sein. Aufgrund des gemeinsamen Tak-
tes kdnnen diese Komponenten in die Gesamtvorrich-
tung integriert werden. Die Produkte kénnen beispiels-
weise vor und/oder nach dem Falzen geheftet werden.
Eine Adresse kann an vorbestimmter Stelle auf das Pro-
dukt aufgedruckt werden und/oder Beilagen kdnnen vor
und/oder nach dem Heften auf die Produkte aufgelegt
oder in diese gesteckt werden. Die Beilagen, auch "add-
on" genannt, kdnnen Warenproben, Karten, wie Visiten-
karten oder Antwortkarten, CD’s, DVD’s, kreditkarten-
ahnliche Objekte (Plastikkarten), Rubbellose, Coupons,
Duftstoffdepots oder elektronische Display-Einheiten zur
Darstellung optischer (Video-) Inhalte sein.

[0045] Die Produkte kénnen gezielt, z.B. durch ein
punktuell einwirkendes Beschleunigungselement, be-
schleunigt werden, insbesondere mit dem Zweck der
Vereinzelung und/oder fiir die Abgabe an den Wegfor-
derer. Der Wegforderer selbst kann alternativ zur Ver-
wendung eines Bandférderers auch ein getaktet betrie-
bener Forderer sein, z.B. ein Greiferférderer. Die ge-
nannten Prozesse kénnen sowohl in der Schuppenfor-
mation als auch bei vereinzelt geférderten Produkten
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durchgeflhrt werden.

[0046] Geméass einerbesonderen Ausfiihrungsvarian-
te der Falzvorrichtung sowie des dazugehdérigen Verfah-
rens umfasst die Vorrichtung einen Eingangsforderer der
beschriebenen Art, ein dem Eingangsférderer mittelbar
oder unmittelbar in Férderrichtung nachgelagertes Falz-
aggregat sowie ein dem Falzaggregat mittelbar oder un-
mittelbar in Férderrichtung nachgelagertes Ausgangsag-
gregat der beschriebenen Art. Das Falzaggregat kann in
genannter Reihenfolge in Forderrichtung betrachtet eine
Aufrichteeinheit, eine Ubergabeeinheit, eine Pressein-
heit und eine Umlegeinrichtung der beschriebenen Art
aufweisen. Das Falzaggregat gemass der vorliegenden
Ausfliihrungsvariante zeichnet sich dadurch aus, dass
mittelbar oder unmittelbar im Anschluss an die Falzsta-
tion, insbesondere im Anschluss an die Presseinheit, ei-
ne Heftstation zum Heften der bereits gefalteten Produk-
te vorgesehen ist. Die Heftung findet bevorzugt an einer
Stelle im Falzaggregat statt, an welcher die gefalzten
Produkte mit ihren Produktteilen noch senkrecht zur For-
derflache orientiert sind. Es versteht sich, dass die
Heftstation auch als ein vom Falzaggregat separat aus-
gebildetes und diesem in Forderrichtung nachgeschal-
tetes Aggregat sein kann. Auch hier sind die gefalzten
Produkte mit ihren Produktteilen in der Heftstation be-
vorzugt senkrecht zur Férderflache orientiert.

[0047] Die Heftstation umfasst eine Hefteinrichtung
mit wenigstens einem ersten Heftkérper, vorzugsweise
einem Gegenhalter, welcher zwischen die beiden Pro-
duktteile einfahrbar und zum Falz hin flhrbar ist, sowie
mit wenigstens einem zweiten Heftkdrper, vorzugsweise
einem Heftkopf, welcher aussen am Produkt dem ersten
HeftkOrper gegentber liegend gegen den Falz gedriickt
wird. Die Falzstation kann auch mehrere in Foérderrich-
tung hintereinander angeordnete Falzeinrichtungen mit
jeweils mindestens einem Heftkopf und mindestens ei-
nem Gegenhalter aufweisen. Es sind ferner Mittel vor-
gesehen, welche das zur Falzstation geférderte Produkt
offen halten, in diesem Fall Offenhaltemittel, oder vor
dem Heften &ffnen, in diesem Fall Offnungsmittel, so
dass der erste Heftkdrper zwischen die Produktteile ein-
gefahren werden kann. Besonders bevorzugt sind Offen-
haltemittel vorgesehen, welche derart angeordnet und
ausgelegt sind, dass die im Falzaggregat, insbesondere
im Abschnitt von der Aufrichteeinheit bis zur Pressstati-
on, gefalzten Produkte bis zur Falzstation mindestens
minimal offen gehalten werden, so dass ein der Falzsta-
tion vorgelagertes Werkzeug oder ein erster Heftkdrper
der Hefteinrichtung treffsicher in den Spalt zwischen die
beiden Produktteile eingefahren werden kann. D.h., das
Produkt wird insbesondere nicht ganz geschlossen.
[0048] Es hat sich insbesondere im Zusammenhang
mit der vorliegenden Ausfiihrungsvariante als besonders
vorteilhaft erwiesen, wenn die Produkte im Eingangsfor-
derer an ihrer Vorderkante, welche dem Bund entspricht,
ausgerichtet werden. Ferner hat es sich auch hierim Zu-
sammenhang mit der Vergleichmassigung der Produkte
sowie dem nachfolgenden Falzvorgang als besonders
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vorteilhaft erwiesen, wenn die Produkte einzeln bzw. ver-
einzelt, d.h. insbesondere nicht im Schuppenstrom, ver-
gleichmassigt und ausgerichtet werden. Das heisst, die
nachlaufenden Kanten der Produkte weisen zu den vor-
laufenden Kanten der ihnen in Férderrichtung unmittel-
bar nachfolgenden Produkten bevorzugt einen Abstand
auf, insbesondere in der Vergleichmassigungseinrich-
tung, im Falzaggregat und in der Heftstation.

[0049] In einer vorteilhaften Weiterentwicklung der Er-
findung wird der Takt innerhalb des Ausgangsaggregats
zum gezielten Beeinflussen der Produkte vor oder bei
der Abgabe an den Wegforderer genutzt. Hierdurch kann
die Produktfihrung bei der Abgabe verbessert werden.
[0050] Das Ausgangsaggregatumfasstdabeieine Ab-
lagevorrichtung und einen Wegforderer. Die Ablagevor-
richtung kann die Druckereiprodukte in Falzrichtung und/
oder senkrecht zur Ebene der Druckereiprodukte be-
schleunigen, um diese an den Wegférderer zu iberge-
ben. Der Wegférderer dient zum Weiterférdern der ge-
falzten Druckereiprodukte zur weiterverarbeitenden Sta-
tion. Die Ablagevorrichtung weist beispielsweise wenig-
stens ein Eingangs-Beschleunigungselement auf, z.B.
einen umlaufenden Nocken. Dieses ist am Eingang der
Ablagevorrichtung angeordnet und beschleunigt die ge-
falzten Druckereiprodukte im Takt der Vergleichmassi-
gungseinrichtung in Falzrichtung. Hierdurch kann der
Abstand der Produkte in der Schuppenformation oder
der Abstand isolierter Produkte vergréssert werden; ins-
besondere kann eine Schuppenformation ausineinander
gefalzten Druckereiprodukten in einzelne gefalzte Druk-
kereiprodukte aufgetrennt werden.

[0051] Das getaktete Einwirken auf die Produkte kann
auch zur Verbesserung der Positionierung bei der Uber-
gabe an den Wegférderer dienen. Ein weiterer Vortell
der erfindungsgemassen Vorrichtung zum Falzen von
Produkten, wie z. B. in Figur 1, 2 und 7 gezeigt, liegt
darin, dass die einzelnen Aggregate und Stationen in ei-
ner Linie angeordnet sind, und die Produkte in einer ge-
meinsamen Hauptférdernchtung transportiert werden
kénnen. Hauptférderrichtung bedeutet, dass die Forder-
richtung in den einzelnen Aggregaten bzw. Stationen
zwar andern kann, doch dass die verschiedenen Férder-
richtungen immer noch eine gemeinsame Hauptrich-
tungskomponente aufweisen. Bevorzugt werden die Pro-
dukte in einer gemeinsamen Forderrichtung in Linie
durch die besagten Aggregate bzw. Stationen geférdert.
[0052] Eine weitere, in Rahmen dieser Anmeldung
nicht beanspruchte Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Falzen von Produkten, insbesondere flachigen und fle-
xiblen Produkten, und insbesondere Druckereiproduk-
ten. Das Verfahren umfasst die folgenden Schritte:

- Zuflhren von vereinzelten Produkten zu einem Ein-
gangsférderer und Vergleichmassigen der zu falzen-
den Produkte innerhalb des Eingangsférderers und
Weiterfordern der vereinzelten Produkte in Forder-
richtung entlang einer Forderflache;
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- Zufiihren der zu falzenden Produkte zu einem Falz-
aggregat durch den Eingangsforderer in einem
durch die Vergleichméassigung der Produkte vorbe-
stimmten Takt, sowie Weiterférdern und gleichzeiti-
ges Falzen der vereinzelten Produkte 1angs zur For-
derrichtung im Falzaggregat;

- Zufuhren der gefalzten Produkte zu einer im Falz-
aggregat integrierten oder dem Falzaggregat nach-
gelagerten Heftstation, enthaltend eine Hefteinrich-
tung, und Heften und Weiterférdern der gefalzten
Produkte in der Heftstation in dem durch die Ver-
gleichmassigung der Produkte vorbestimmten Takt.

[0053] Gemass einer Weiterbildung des Verfahrens
umfasst dieses die folgenden Schritte:

- Einflhren eines ersten Heftkdrpers, vorzugsweise
eines Gegenhalters, zwischen die Produktteile des
gefalzten und offen gehaltenen Produktes und Vor-
fahren des ersten Heftkorpers bis zum Falz; sowie

- Vorfahren eines zweiten Heftkdrpers, vorzugsweise
eines Heftkopfes, gegen den aussen liegenden Riik-
ken des Falzes und Positionieren des zweiten Heft-
kérpers gegeniiber dem ersten Heftkdrpers, vor-
zugsweise gleichzeitig mitdem Vorfahren des ersten
Heftkorpers;

- Anbringen mindestens einer Heftung am Falz;

- Weiterférdern des gefalzten und gehefteten Produk-
tes und Ubergabe an eine Weiterférdereinrichtung.

[0054] Gemass einer Weiterbildung des Verfahrens
werden die Produkte wahrend des Heftvorganges in der
Heftstation im Strom weitergefordert.

[0055] Gemass einer Weiterbildung des Verfahrens
umfasst dieses vor oder nach dem Falzen und vor oder
nach dem Heften wenigstens einen weiteren Bearbei-
tungsschritt, welcher in dem Takt ausgefiihrt wird, derim
Eingangsforderer hergestellt wurde. Der Bearbeitungs-
schrittkann z. B. das Adressieren und/oder das Zufiihren
von Beilagen beinhalten.

[0056] Beispiele der Erfindung sind in den Zeichnun-
gen dargestellt und anschliessend beschrieben. Es zei-
gen rein schematisch:

eine Ubersichtsdarstellung einer erfin-
dungsgemassen Falzvorrichtung zur Dar-
stellung der beteiligten, z.T. optionalen Pro-
zesse;

Fig. 1

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung einer er-

findungsgemassen Falzvorrichtung;
Fig. 3a+b  den Eingangsférderer der Falzvorrichtung
aus Fig. 2; und
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Fig. 4 einen Abschnitt eines Eingangsférderers
mit einstellbarer Phasenlage zwischen
Ausrichtelementen;

Fig. 5a-c eine perspektivische Darstellung, eine Sei-
tenansicht sowie eine Frontansicht einer
Forderanordnung mit einer Vergleichmas-
sigungseinrichtung gemass erster Ausfih-
rungsvariante;

Fig. 6-b eine perspektivische Darstellung sowie ei-
ne Frontansicht einer Férderanordnung mit
einer Vergleichmassigungseinrichtung ge-
mass zweiter Ausflihrungsvariante;

Fig. 7 eine weitere Ausflihrungsvariante einer
Falzvorrichtung.

[0057] DieinFig.1und 2 gezeigte Vorrichtung umfasst
als Hauptkomponenten einen Eingangsférderer 100, ein
Falzaggregat 200 und ein Ausgangsaggregat 300. Diese
Hauptkomponenten werden von zu falzenden, vorzugs-
weise flachigen und flexiblen Produkten 10 in einer For-
derrichtung F1, die hier etwa horizontal ist, durchlaufen.
DerinFig. 3a+b naher dargestellte Eingangsférderer 100
umfasst in Forderrichtung F1 gesehen eine Fordervor-
richtung 110, eine Vergleichmassigungseinrichtung 120,
Ausrichtvorrichtungen 130, 170, eine Station zum Vorril-
len 140, eine Heftstation 150 sowie Zuflihrstationen 160
fur weitere Produkte. Das Falzaggregat 200 umfassteine
Aufrichteeinheit 210, eine Ubergabeeinheit 220, eine
Presseinheit 230 sowie eine Umlegeinrichtung 240. Das
Ausgangsaggregat 300 umfasst die Ablagevorrichtung
310 sowie einen Wegférderer 320. Fig. 2 zeigt nur die
wichtigsten dieser Stationen.

[0058] Dem Eingangsfoérderer 100 werden zu falzende
Produkte 10 in Forderrichtung F1 als Schuppenformation
S1 oder auch einzeln (hier nicht gezeigt) zugeflhrt, vor-
zugsweise direkt ab der Druckmaschine oder aus einem
Speicher fur Druckereiprodukte. Die Férdervorrichtung
110 des Eingangsférderers 100 nimmt Produkte 10 auf
und fordert sie weiter.

[0059] Vorliegend werden die Produkte 10 auf eine ho-
rizontale Forderflache 112 aufgelegt; durch geeignete
Fuhrungsmittel kbnnen aber auch andere Ausrichtungen
der Forderflache 112 realisiert werden. Die Férderflache
112istim Fall von Fig. 1 durch ein einzelnes Férderband
113, im Fall von Fig. 2 durch mehrere um Rollen 115
umlaufende parallele Riemen 114 gebildet. Unterhalb
der Forderflache 112 befindet sich eine stationare Stiitz-
flache 116, die parallel zur Férderflache 112 verlauft. Die
Foérdervorrichtung 110 kann selbstverstandlich auch
mehrere in Forderrichtung hintereinander angeordnete
einzelne Forderer umfassen. Hier sind ausgangsseitig
mehrere um Rollen umlaufende obere und untere Rie-
men 118 vorhanden, zwischen denen ein Forderspalt
119 ausgebildet ist. Die Produkte 10 werden dadurch in
der Forderebene 112 weitergeférdert und sind dabei
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beidseitig, d.h. von oben und unten, gefihrt.

[0060] Die Vergleichmassigungseinrichtung 120 um-
fasst mehrere in zwei parallelen Reihen angeordnete
Ausrichtelemente 122, die hier senkrecht von einem
bandférmigen Férderorgan 121, z.B. einem Riemen, ab-
stehen. Mit diesem werden sie entlang einer geschlos-
senen Umlaufbahn U bewegt, die teilweise in der For-
derflache 112 verlauft. Die Ausrichtelemente 122 ragen
nach oben Uber die Forderflache 112 hinaus, z.B. durch
die Zwischenrdume zwischen den Riemen 114. Die Be-
wegungsrichtungen der Ausrichtelemente 122 und der
Riemen 114 bzw. des Forderbandes 113 sind gleich. Die
Geschwindigkeit v2 der Ausrichtelemente 122 ist etwas
grosser als die Geschwindigkeit v1 der Fordervorrich-
tung 110. Hierdurch werden die nachlaufenden Kanten
11 der Produkte 10 von den Ausrichtelementen 122 ein-
geholt und im Abstand d der Ausrichtelemente 122 von-
einander ausgerichtet. Es wird eine Schuppenformation
S2 gebildet, bei der der Schuppenabstand gegenuber
der einlaufenden Formation S1 veréndert sein kann. Un-
regelmassigkeiten in der einlaufenden Formation S1
kdénnen beseitigt werden.

[0061] WieinderFig. 4 gezeigt, kann eine Phasenlage
zwischen Ausrichtelementen 122 einstellbar sein. Dazu
sind mindestens zwei nebeneinander umlaufende Rie-
men 121, jeweils mit Ausrichtelementen 122, in ihrer Be-
wegung mittels eines Systems 152 zur Phasenwinkel-
einstellung gekoppelt, beispielsweise eines Differential-
getriebes 152. Dieses erlaubt, jeweils zwischen zwei auf
dasselbe Produkt wirkenden Ausrichtelementen 122, in
Forderrichtung F1 gesehen, einen Abstand D einzustel-
len. Die beiden Riemen 121 laufen also mit derselben
Geschwindigkeit, aber mit einer unterschiedlichen Pha-
senlage der Ausrichtelemente 122. Damit Iasst sich die
Orientierung der Produkte bei der anschliessenden Ver-
arbeitung, insbesondere bei der Falzung, einstellen. Ty-
pischerweise ist eine Abweichung der Orientierung um
+/-15° oder weniger einstellbar.

[0062] In der Fig. 4 ist der vordere Riemen mit einem
vorlaufenden Ausrichtelement 122 gezeigt; natirlich
kann aber auch der hintere Riemen das vorlaufende Aus-
richtelement 122 aufweisen. Falls mehr als zwei Riemen
114 mit Ausrichtelementen 122 vorliegen, ist der gegen-
seitige Versatz in Férderrichtung proportional zum Ab-
stand der Riemen voneinander einzustellen.

[0063] Wenn einzelne Produkte 10 gefalzt werden sol-
len, wird beispielsweise nur jedes zweite Ausrichtele-
ment 122 mit einem Produkt 10 belegt. Dies kann bei-
spielsweise durch Anpassung der Férdergeschwindig-
keit in der Zuflihrung oder durch Entfernen jedes zweiten
Ausrichtelements 122 realisiert werden.

[0064] Die Produkte 10 werden durch ein Beschleuni-
gungselement 101, das am Eingang des Eingangsfoérde-
rers 100 angeordnet ist, gegenliber der urspriinglichen
Schuppenformation S1 auf die Geschwindigkeit v1 be-
schleunigt.

[0065] Die Ausrichtelemente 122 missen die Produk-
te 10 nicht Uber die gesamte Lange des Eingangsforde-
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rers 100 begleiten, sondern kénnen nach dem Eintak-
ten/- Vergleichmassigen entfernt werden. Dies geschieht
bevorzugt dadurch, dass die Ausrichtelemente 122 mit
einer Bewegungskomponente senkrecht zur Forderfla-
che 112 ohne deutliche Orientierungséanderung zwi-
schen den Produkten 10 wegbewegt werden. Die Um-
laufbahn U verlauft beispielsweise im ausgangsseitigen
Bereich des Eingangsforderers 110, hier im Bereich der
beidseitigen Flihrung durch die Riemen 118, unter einem
kleinen Winkel zur Férderflache 112. Die Ausrichtele-
mente 122 tauchen hier sanft unter die Forderflache 112
ab, ohne ihre Orientierung wesentlich zu &ndern (Fig.
3b). Dadurch wird verhindert, dass sie den Produkten 10
im Ausgangsbereich des Eingangsfoérderers 100 einen
Stoss in Férderrichtung F1 geben, wodurch die Produkt-
lage beeintrachtigt werden kann.

[0066] Analog werden die Ausrichtelemente 122 auch
beim Einfahren zu Beginn des Eingangsférderers 100
und in einem Einlaufbereich der Vergleichméassigungs-
einrichtung 120 mit einer Bewegungskomponente senk-
recht zur Férderflache 112 ohne deutliche Orientierungs-
anderung durch die Forderflache 112 bewegt. Die Um-
laufbahn U verlauft beispielsweise im eingangsseitigen
Bereich des Eingangsférderers 110 unter einem kleinen
Winkel zur Foérderflache 112. Die Ausrichtelemente 122
tauchen hier sanft durch die Férderflache 112 auf, ohne
ihre Orientierung wesentlich zu andern (Fig. 3b). Da-
durch wird verhindert, dass sie den Produkten 10 im Ein-
gangsbereich des Eingangsférderers 100 einen Stoss in
Férderrichtung F1 geben, wodurch die Produktlage be-
eintrachtigt werden kann.

[0067] Der Takt wird durch einen Sensor 127 detek-
tiert. Entsprechende Steuersignale werden an eine Steu-
ereinrichtung 400 weitergeleitet. Die Steuereinrichtung
400 kann durch geeignete Steuersignale auf weitere Ver-
arbeitungsstationen einwirken (gestrichelte Linien), da-
mit diese die Produkte im eingangs auferlegten Takt be-
arbeiten.

[0068] Optional werden die Produkte 10 beim Eintak-
tenin der Vergleichmassigungseinrichtung 120 durch die
Ausrichtvorrichtung 130 gerichtet. Hierzu dienen seitli-
che Fuhrungsflachen 132, die parallel zur Férderrichtung
F1 orientiert sind und die Produkte quer zur Férderrich-
tung F1 richten. Falls weitere Stationen 150, 160 vorhan-
den sind, kann das Richten zusatzlich oder alternativ
auch im Anschluss an diese erfolgen, z.B. am Ausgang
des Eingangsférderers (weitere Ausrichtvorrichtung
170).

[0069] Vorliegend sollen die Produkte 10 in Léngsrich-
tung, d.h. in Férderrichtung F1 mittig gefalzt werden. Um
den Falzvorgang vorzubereiten, dient die vorzugsweise
vorhandene Vorrill-Station 140. Sie umfasst wenigstens
eine Rolle 142 mit einem bestimmten umlaufenden Profil
und ein entsprechendes Gegenelement 144. Hiermit
werden wenigstens einzelne der Blatter der Druckerei-
produkte 10 im Bereich des zu erzeugenden Falzes 12
mit einem Knick zu versehen. Die Produkte 10 werden
jedoch weiterhin liegend geférdert. Die Vorrill-Station
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140 wirkt kontinuierlich auf den Produktstrom S2.
[0070] Optionalist eine Heftstation 150 vorhanden, mit
der die Produkte 10 im Bereich des zukinftigen Falzes
12 geheftet werden kénnen. Die Heftstation 150 arbeitet
mit dem eingangs aufgezwungenen Takt. Ein Heften im
Strom ist bei Falzvorrichtungen mit ungetakteter Zufih-
rung nicht moglich.

[0071] Die Stationen 160 zum Zufiihren weiterer Pro-
dukte 20 sind ebenfalls optional. Sie dienen dazu, weitere
Produkte 20 vor dem Falzen auf die Produkte 10 aufzu-
legen. Die Produkte 10, 20 werden dann gemeinsam ge-
falzt. Das Auflegen kann einzeln erfolgen. Alternativ kén-
nen die weiteren Produkte 20 als Schuppenstrom auf
den Schuppenstrom S2 abgelegt oder von unten zuge-
fuhrt werden. Die aufeinander liegenden und anschlies-
send ineinander gefalzten Schuppenstrome kénnen an-
schliessend in an sich bekannter Weise getrennt werden.
Dies ist beispielsweise in der WO 2005/118400 fir un-
gefalzte Strdme beschrieben. Die Zuflhrstation 160
nutzt ebenfalls den Takt der Vergleichmassigungsein-
richtung 120, um die weiteren Produkte 20 gezielt auf die
Produkte 10 aufzulegen. Auch hier wird daher durch den
Takt eine neue Einsatzmdglichkeit zur Verfiigung ge-
stellt, die ohne Takt nicht mdglich ist.

[0072] Das Falzaggregat 200 umfasst zum Durchfér-
dernderProdukte 10 eine weitere Foérdereinrichtung 202.
Die Aufrichteeinheit 210 umfasst zwei seitlich des Rie-
mens angeordnete flaichige Fihrungselemente 212, die
am Eingang des Falzaggregats in der Forderebene lie-
gen und sich hier im weiteren Verlauf nach oben aufwél-
ben, V-férmig aufeinander zulaufen und somit einen
Falztrichter ausbilden. Alternativ kénnen die Flhrungs-
elemente 212 auch nach unten abknicken. Sie dienen
dazu, die Produkthélften 10a, 10b eines Produkts 10
beidseitig des zu erzeugenden Falzes 12 aufeinander zu
biegen. Zwischen den beiden Flhrungselementen 212
ist eine Andriickvorrichtung 207 mit miteinander koope-
rierenden Andriickelementen angeordnet, die die Pro-
dukte 10im Bereich des zu erzeugenden Falzes 12 fixiert
und foérdert.

[0073] Das gebogene (vorgefaltete) Produkt 10 wird
anschliessend in der Ubergabeeinheit 220 mit vertikaler
Ausrichtung beider Produkthalften, d.h. stehend, kontrol-
liert weitergefdrdert. Dazu weist die Ubergabeeinheit 220
zwei Uber Rollen laufende Riemenpaare 221 auf, die eine
vertikale Forderebene 222 definieren. Die Rollen sind
gefedert gelagert, so dass ein Férderspalt mit variabler
Breite gebildet wird. In stehender Position werden die
Produkte 10 an die Presseinheit 230 Ubergeben.
[0074] Die Presseinheit 230 umfasst ein erstes Press-
rollenpaar 231 mit sich nach unten konisch verjiingender
Form seiner Mantelflachen. Es dient dazu, die Produkt-
halften im Bereich oberhalb zu erzeugenden Falzes 12
gegeneinander zu pressen. Ein sich daran anschliessen-
des zweites Pressrollenpaar 232 mit zylindrischer Form
presst die Produkthalften im Bereich des Falzes 12 ge-
geneinander und fixiert diesen somit. Die Pressrollen-
paare 231, 232 sind gegeneinander gefedert und kdnnen
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daher unterschiedlich dicke Produkte 10 zwischen sich
aufnehmen. Durch die anfangliche Vergleichmassigung
kann es jedoch bei Unregelmassigkeiten in der Zufiih-
rung nicht zu einem Stau kommen, so dass ein Falzen
im Schuppenstrom méglich ist.

[0075] Die Produkte 10 werden vor und beim Falzen
so in der Schuppenformation S2 geférdert, dass jeweils
die Vorlaufkante 13 auf dem vorlaufenden Produkt auf-
liegt. Durch die nach oben gebogenen Flihrungselemen-
te 212 werden die Produkthalften beidseitig des zu er-
zeugenden Falzes nach oben gebogen.

[0076] Anschliessend an den Pressvorgang werden
die gefalzten Produkte 10 durch die Umlegeinrichtung
240 weitergefordert und dabei aus der stehenden Posi-
tion wieder in eine liegende Lage gebracht. Die gefalzte
Formation S3 wird daher um ca. 90° gedreht und seitlich
abgelegt. Falls ein Schuppenstrom gefalzt wurde, sind
die Produkte 10 in der Formation S3 ineinander gefalzt
und werden so an das Ausgangsaggregat Ubergeben.
[0077] Das Ausgangsaggregat 300 umfasst eine Ab-
lagevorrichtung 310 und einen Wegforderer 320, hier ein
Bandférderer mit einem Férderband 323. Die Ablagevor-
richtung 310 umfasst einen Forderer 312 zum Weiterfor-
dern der Produkte 10 in einer Forderrichtung F2, die
gleich sein kann wie die Forderrichtung F1, hier aber un-
ter einem kleinen Winkel schrag nach unten verlauft. Der
Forderer 312 umfasst hier gegenlaufig angetriebene Rie-
menpaare 314, zwischen denen ein sich verjiingender
Foérderspalt mit einer schrdg nach unten verlaufenden
Férderebene 313 ausgebildet wird. Der Forderer 312
wird vorzugsweise mit grésserer Geschwindigkeit v3 als
der Eingangsforderer 100 und die Férdergeschwindig-
keit innerhalb des Falzaggregats 200 betrieben. Um die
gefalzten Produkte 10 zu beschleunigen ist am Eingang
des Forderers 312 ein Beschleunigungselement 315 an-
geordnet, welches um eine quer zur Férderrichtung F2
verlaufende Achse A1 umlauft, getaktet auf den Produkt-
strom einwirkt und einzelne Produkte 10 in Férderrich-
tung F2 beschleunigt, z.B. um diese aus dem Schuppen-
strom zu vereinzeln. Zum Antrieb des Beschleunigungs-
elements 315 wird ebenfalls der eingangs auferlegte Takt
verwendet. Am Ausgang des Forderers 312 ist ein wei-
teres Beschleunigungselement 316 angeordnet, wel-
ches ebenfalls um eine quer zur Férderrichtung F2 ver-
laufende Achse A2 umlauft. Es dient dazu, die gefalzten
Produkte 10 im Bereich ihrer Nachlaufkanten 11 der wah-
rend ihrer ungefiihrten Ubergabe an den Wegférderer
320 einen Impuls nach unten zu geben. Hierdurch wird
die Produktlage beim Ablegen verbessert. Um hier pra-
zise auf das Produkt einwirken zu kdnnen, wird ebenfalls
der eingangs auferlegte Takt genutzt.

[0078] Das Positionieren auf dem Fdérderband 323
wird durch Fihrungselemente in Form von schrég in For-
derrichtung F2 angeordneter Birstenleisten 324 sowie
seitlich am Férderband 323 angeordneter konischer Rol-
len 325 unterstitzt.

[0079] Auf dem Forderband 323 wird eine Schuppen-
formation S4 aus aufeinander liegenden gefalzten Pro-
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dukten 10 mit oben liegender vorlaufender Falzkante 12
erstellt und in Wegforderrichtung F3 weitergeférdert.
[0080] In einer anderen Betriebsart kann das Be-
schleunigungselement 315 am Eingang der Ablagevor-
richtung 310 auch dazu dienen, eine Schuppenformation
zu vereinzeln, so dass ebenfalls eine auslaufende For-
mation S4 erstellt werden kann. Es nutzt ebenfalls den
eingangs aufgezwungenen Takt.

[0081] Falls die weiterverarbeitende Station eine
Schuppenformation aus ineinander liegenden Produkten
verarbeiten kann, kann auf das Vereinzeln in oder am
Ausgang der Ablagevorrichtung verzichtet werden. Im
Fall der Querférderung reicht eine 90° Umlenkung. Es
entsteht eine Schuppenformation, bei der die Falzkanten
voraus laufen und sich jeweils im vorlaufenden Produkt
befinden.

[0082] Die Figuren 5a bis 5c zeigen eine gegeniiber
dem Eingangsfoérderer 100 gemass den Ausflihrungs-
beispielen nach Figur 2 bis 4 modifizierte Férderanord-
nung 500. Der Férderanordnung 500, welche z. B. Teil
eines Eingangsférderers fur eine Falzvorrichtung sein
kann, werden Produkte 10, z. B. zu falzende Produkte,
in Forderrichtung F1 als Schuppenformation S1 oder
auch einzeln (hier beides nicht gezeigt) zugefiihrt. Die
Zufuhr kann z. B. direkt ab der Druckmaschine, einer
vorverarbeitenden Einrichtung oder aus einem Speicher
fur Druckereiprodukte stammen. Die Férdervorrichtung
510 der Forderanordnung 500 nimmt Produkte 10 auf
und fordert sie weiter. Die Férdervorrichtung 510 der For-
deranordnung 500 nimmt Produkte 10 auf und férdert sie
weiter.

[0083] Vorliegend werden die Produkte 10 aufeine ho-
rizontale Férderflache 512 aufgelegt; durch geeignete
FUhrungsmittel kbnnen aber auch andere Ausrichtungen
der Forderflache 512 realisiert werden. Im vorliegenden
Fall umfasst die Férdervorrichtung 510 drei parallele For-
derriemen 514, wobei zwei Forderriemen seitlich und ein
Forderriemen mittig angeordnet sind und die Forderfla-
che 512 ausbilden. Anstelle der genannten Riemen 514
kann auch ein einziges Férderband, wie z. B. in Figur 1
schematisch dargestellt, vorgesehen sein. Unterhalb der
Forderflache 512 befindet sich eine stationare Stutzfla-
che 516, die parallel zur Forderflache 512 verlauft. Die
Fordervorrichtung 510 kann selbstverstandlich auch
mehrere in Forderrichtung hintereinander angeordnete
einzelne Forderer umfassen.

[0084] Die Vergleichmassigungseinrichtung 520 um-
fasstanalogzu Figur2, 3und 4 mehrere in zwei parallelen
Reihen angeordnete Ausrichtelemente 522, die hier
senkrecht von einem bandférmigen Férderorgan 521,
z.B. einem Riemen, abstehen. Mit diesem werden sie
entlang einer geschlossenen Umlaufbahn U bewegt, die
teilweise in der Foérderflache 512 verlauft. Die Ausricht-
elemente 522 ragen nach oben Uber die Férderflache
512 hinaus. Die Bewegungsrichtungen der Ausrichtele-
mente 522 und der Riemen 514 sind gleich. Die Ge-
schwindigkeit v2 der Ausrichtelemente 522 ist etwas
grosser als die Geschwindigkeit v1 der Fordervorrich-
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tung 510. Hierdurch werden die nachlaufenden Kanten
11 der Produkte 10 von den Ausrichtelementen 522 ein-
geholt und im Abstand d der Ausrichtelemente 522 von-
einander ausgerichtet. Es kann nun eine Schuppenfor-
mation S2 gebildet werden, bei welcher der Schuppen-
abstand gegeniiber der einlaufenden Formation S1 ver-
andert ist. Unregelmassigkeiten in der einlaufenden For-
mation S1 kénnen beseitigt werden. Uberdies kann die
Formation auch aus vereinzelten bzw. einzelnen Produk-
ten bestehen, bei welchen die nachlaufende Kante des
vorderen Produktes mit der vorlaufenden Kante des di-
rekt nachfolgenden Produktes einen Abstand ausbildet.
[0085] Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel bilden
das Férderorgan bzw. die Riemen 514 der Férdervor-
richtung 510 mit dem Forderorgan 521 der Vergleich-
massigungseinrichtung 520 in Foérderrichtung F1 be-
trachtet einen Uberlappungsbereich aus, welcher zu-
gleich der Ubergabezone entspricht, in welcher die Pro-
dukte 10 vom Fdérderorgan 514 der Férdervorrichtung
510 an das Foérderorgan 521 der Vergleichmassigungs-
einrichtung 520 zwecks Vergleichmassigung und Aus-
richten Gbergeben werden, und von dieser weitergefor-
dertwerden. Das Férderorgan 514 der Férdervorrichtung
510 ist hierbei nicht durchgehend parallel zum Férderor-
gan 521 der Vergleichmassigungseinrichtung 520 aus-
gebildet, sondern endet im Uberlappungsbereich, so
dassdie vergleichmassigten und ausgerichteten Produk-
te 10 alleine durch die Vergleichmassigungseinrichtung
520 weitergeférdert werden. Eine solche Anordnung eig-
net sich grundsatzlich fir sadmtliche Vorrichtungen mit
einer Vergleichmassigungseinrichtung gemass der er-
sten Ausflihrungsvariante. Grundsatzlich kdnne die For-
derorgane der Vergleichmassigungseinrichtung und der
Férdervorrichtung aber auch parallel zueinander gefiihrt
werden, wie dies z. B. in Figur 2 und 3 gezeigt ist.
[0086] Damit die Produkte auch tatsachlich mit ihren
nachlaufenden Kanten 11 optimal an den Ausrichtele-
menten 522 ausgerichtet werden, ist in der vorliegenden
Ausfiihrungsform ein Anhebelement 550 in Form eines
Bligels vorgesehen, welcherim Foérderbereich von unten
durch die Forderflache 512 bzw. durch die Stitzflache
516 hindurch ragt und eine Uber der Foérderflache 512
angeordnete Erhebung ausbildet. Das bligelférmige An-
hebelement 550 bildet hierzu in Fdrderrichtung F1 einen
rampenartigen Anstieg 551 aus. Damit wird bewirkt, dass
die in Foérderrichtung F1 geférderten Produkte 10 im Be-
reich des Anhebelements 550 zuerst zumindest Ab-
schnittsweise mit der vorlaufenden Kante 13 angehoben
werden, wahrend die nachlaufende Kante 11 noch der
Forderflache 512 aufliegt. Dadurch werden die angeho-
benen Produkte 10 in eine Schraglage gebracht, wo-
durch diese schwerkraftbedingt in Richtung der nachlau-
fenden Kanten vom Anhebelement 550 abrutschen und
mit ihren nachlaufenden Kanten an den Ausrichtelemen-
ten 522 anschlagen.

[0087] Die Produkte 10 gemass vorliegendem Ausfih-
rungsbeispiel werden beim Eintakten in der Vergleich-
massigungseinrichtung 520 beidseitig durch eine Aus-
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richtvorrichtung 530 zusétzlich noch seitlich gerichtet.
Hierzu dienen seitliche Fiihrungsflachen 531, die parallel
zur Férderrichtung F1 orientiert sind und so die Produkte
quer zur Férderrichtung F1 richten. Die seitlichen Fuh-
rungsflachen 531 sind in vorliegendem Ausfihrungsbei-
spiel seitliche Flihrungsbander 532, welche in Foérder-
richtung F1 mit dem Forderorgan 514 in gleicher oder
unterschiedlicher Geschwindigkeit mitlaufen und auf die-
se Weise die seitliche Reibung zwischen der Fihrungs-
flache 531 und den Produkten 10 vermindert. Die Fih-
rungsbander 532 sind senkrecht zur Férderflache 512
angeordnet endlos um Umlenkrollen 533 gefiihrt. Stiitz-
rollen 534 zwischen den Umlenkrollen 533 in Forderrich-
tung F1 betrachtet sorgen fir die seitliche Stabilitat der
FUhrungsbander 532.

[0088] Die Figur 6a zeigt eine Férderanordnung 600
mit einer Fordervorrichtung 610 und einer Vergleichmas-
sigungseinrichtung 620 gemass der zweiten Ausfiih-
rungsvariante in einer perspektivischen Ansicht. In Figur
6b ist dieselbe Anordnung 600 in Frontansicht gezeigt.
Der Férderanordnung 600, welche in Verwendung in ei-
nem Falzaggregat geméass den Figuren 1, 2 und 7 Teil
des Eingangsforderers ist, werden Produkte 10 in For-
derrichtung F1 einzeln zugeflhrt. Die Produkte 10 kén-
nen jedoch auch in Schuppenformation zugefiihrt und
gegebenenfalls vor der Vergleichmassigungseinrichtung
620 vereinzelt werden. Die Zufuhr kann z. B. direkt ab
der Druckmaschine, einer vorverarbeitenden Einrich-
tung oder aus einem Speicher fiir Produkte stammen.
Die Fordervorrichtung 610 der Férderanordnung 600
nimmt Produkte 10 auf und férdert sie weiter.

[0089] Die Produkte 10 werden auf eine horizontale
Forderflache 612 eines Foérderorgans 614 der Férdervor-
richtung 610 aufgelegt. Durch geeignete Fihrungsmittel
kénnen aber auch andere Ausrichtungen der Férderfla-
che 612 realisiert werden. Die Forderflache 612 bzw. das
Forderorgan 614 ist in der vorliegenden Ausfiihrung ge-
mass Figur 6a-b durch mehrere um Rollen 615 umlau-
fende parallele Riemen 614 gebildet. Im vorliegenden
Fall umfasst die Férdervorrichtung 610 drei parallele For-
derriemen 614, wobei zwei Forderriemen seitlich und ein
Forderriemen mittig angeordnet sind und die Forderfla-
che 612 ausbilden. Anstelle der genannten Riemen 614
kann auch ein einziges Férderband, wie z. B. in Figur 1
schematisch dargestellt, vorgesehen sein. Unterhalb
bzw. Im Bereich der Férderflache 612 befindet sich eine
stationare Stltzflache 616, die parallel zur Foérderflache
612 verlauft. Die Férdervorrichtung 610 kann selbstver-
standlich auch mehrere in Forderrichtung F1 hinterein-
ander angeordnete einzelne Férderer umfassen.
[0090] Die Vergleichmassigungseinrichtung 620 um-
fasst mehrere in zwei parallelen Reihen angeordnete
Ausrichtelemente 622, die hier senkrecht von einem
bandférmigen Férderorgan 621, z.B. einem Riemen, ab-
stehen. Mit diesem werden sie entlang einer geschlos-
senen Umlaufbahn U bewegt, die teilweise in der For-
derflache 612 verlauft. Die Ausrichtelemente 622 ragen
nach oben Uber die Forderflache 612 hinaus. Die Aus-



23 EP 2 481 699 A2 24

richtelemente 622 kénnen auf dem Forderorgan 621 be-
festigt sein. Die Bewegungsrichtungen der Ausrichtele-
mente 622 und der Riemen 614 bzw. des Férderbandes
der Férdervorrichtung 610 sind im Férderbereich gleich.
Die Geschwindigkeit v2 der Ausrichtelemente 622 ist
kleiner, z. B. geringflgig kleiner, als die Geschwindigkeit
v1 der Férdervorrichtung 610 bzw. deren Férderorgane
614. Hierdurch laufen die Produkte 10 mit ihren vorlau-
fenden Kanten 13 auf die vor ihnen in Férderrichtung F1
langsamer bewegten Ausrichtelementen 622 auf und
werden auf diese Weise im Abstand d der Ausrichtele-
mente 622 gegeneinander ausgerichtet. Hierdurch wird
eine Abfolge von einzelnen voneinander beabstandeten
Produkten 10 gebildet, bei welchen der Abstand zwi-
schen der nachlaufenden Kante des vorangehenden
Produktes und der vorlaufenden Kante des nachfolgen-
den Produktes gegeniiber einer einlaufenden Formation
von vereinzelten Produkten verandert ist. Unregelmas-
sigkeiten in der einlaufenden Formation kénnen so be-
seitigt werden. Ferner kann die Férderanordnung 600
auch dazu dienen, die Produkte 10 eines einlaufenden
Schuppenstromes zu vereinzeln und die vereinzelten
Produkte neu auszurichten und zu vergleichméssigen
und in einen nachfolgenden Arbeitstakt einzubinden.
[0091] Dadie Produkte 10 mitihren vorlaufenden Kan-
ten 13 auf die Ausrichtelemente 622 auflaufen, besteht
die Gefahr, dass durch die auf die Produkte 10 wirkende
Schubkraft ein Anheben der Produkte 10 an ihren vor-
laufenden Kanten 12 im Bereich der Ausrichtelemente
622 bewirkt wird, wodurch die Produkte 10 Uber die Aus-
richtelemente 622 geschoben werden. Um dies zu ver-
hindern ist eine Niederhalteeinrichtung 650 vorgesehen,
welche einem Ausweichen der Produkte 10 nach oben
entgegenwirkt.

[0092] Die Niederhalteeinrichtung 650 umfasst ein im
Foérderbereich angeordnetes Niederhaltemittel in Form
eines U-férmigen nach unten offenen Langsprofils 660,
welches parallel zur Férderrichtung F1 und im Férderbe-
trieb seitlich Gber den auf der Férderflache 612 geforder-
ten Produkte 10 angeordnet ist. Beiden Reihen von Aus-
richtelementen 622 ist eine solche Niederhalteeinrich-
tung 650 mit jeweils einem Niederhaltemittel 660 der ge-
nannten Art zugeordnet. Das U-férmige Langsprofil 660
ist hierzu im Forderbetrieb im Bereich der Férderflache
durchgéangig und derart Gber den Ausrichtelementen 622
angeordnet, dass diese mit wenigstens einem Endab-
schnittin der U-férmigen Rinne 661 des Langsprofils 660
liegen und in dieser Rinne 661 frei und ungestort in For-
derrichtung bewegt werden kénnen. Zwei in Férderrich-
tung F1 benachbarte Ausrichtelemente 622 sowie das
Niederhalteprofil 660 bilden hierbei quer zur Férderrich-
tung betrachtet, jeweils ein randseitiges Fach 662 aus,
in welchem das jeweilige Produkt 10 mit einem seitlichen
Randabschnitt gefiihrt ist.

[0093] Das U-férmige Langsprofil 660 ist tber einen
oder mehrere Schwenkblgel 651 schwenkbar an der
Férderanordnung 600 gelagert. Die dazugehdrige
Schwenkachse liegt parallel zur Férderrichtung F1, so
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dass das Langsprofil 660 in Férderrichtung F1 betrachtet
Uber die Schwenkbligel 651 gleichzeitig nach oben und
zur Seite hin aus der Forderflache 612 ausgeschwenkt
werden kann. Der Schwenkbiigel 651 ist hierzu einer-
seits mitdem Niederhalteprofil 660 und andererseits tber
eine Drehgelenkverbindung drehbar bzw. schwenkbar
direkt oder indirekt mit der Férderanordnung 600 verbun-
den. Die Drehgelenkverbindung beinhaltet einerseits ein,
eine Schwenkachse ausbildendes Drehgelenk 654 so-
wie eine Langloch-Schwenkflihrung 653. Die Langloch-
Schwenkfiihrung 653 umfasst ein am Schwenkbligel 651
angeordnetes, kurvenférmiges Langloch, welches einen
Teilabschnitt der Schwenkbahn beschreibt, sowie einen
durch das Langloch gefiihrten, und an einem mit der For-
deranordnung 600 verbundenen Verbindungselement
befestigten Fiihrungsstift 655. Die Langloch-Schwenk-
fihrung 653 dient einerseits einer gefuhrten und daher
kontrollierten Schwenkbewegung und bildet Ferner eine
erste und zweite Begrenzung der Schwenkbewegung
aus. Eine erste Begrenzung der Schwenkbewegung ist
notwendig, damit das Niederhalteprofil 660 im Forderbe-
trieb im eingeschwenkten Zustand an einer definierten
Position Uber den Ausrichtelementen 622 positioniert
bleibt. Zusatzlich dient die erste Begrenzung auch als
Anschlag, dank welchem das Niederhalteprofil 660 vor
einer weiteren Absenkung in Richtung Ausrichtelement
622 abgehalten wird. Die zweite Begrenzung der
Schwenkbewegung dient zum Schaffen einer Endposi-
tion, welche das Niederhalteprofil 660 im ausgeschwenk-
ten Zustand einnimmt. Auch hier bildet die zweite Be-
grenzung einen Anschlag aus, dank welchem eine fixe
Ausschwenkposition definiert wird.

[0094] Die Schwenkeinrichtung dient dazu, dass das
Niederhalteprofil 660 bei einem Produktstau, von den
Ausrichtelementen 622 und auch aus dem Férderbereich
nach oben und seitlich wegzuschwenken, so dass die
sich aufstauenden Produkte nach oben ausweichen kén-
nen. Die Niederhalteeinrichtung 650 wird bevorzugt
schwerkraftbedingt durch ihr Eigengewicht in einer ein-
geschwenkten Position gehalten. Bei einem Produktstau
wird das Niederhalteprofil 660 durch die Kraft der aufge-
stauten Produkte 10 entgegen der Schwerkraft nach
oben weggedriickt, wodurch dieses die besagte
Schwenkbewegung ausfiihrt. Es kann selbstversténdlich
auch vorgesehen sein, dass die Schwenkbewegung des
Niederhalteprofils 660 durch einen gesteuerten Antrieb
ausgefihrt wird.

[0095] Die Produkte 10 gemass vorliegendem Ausfiih-
rungsbeispiel kdnnen beim Eintakten in der Vergleich-
massigungseinrichtung 620 durch eine Ausrichtvorrich-
tung 630 zuséatzlich noch beidseitig gerichtet werden.
Hierzu dienen seitliche Flihrungsflachen 631, die parallel
zur Férderrichtung F1 orientiert sind und so die Produkte
quer zur Férderrichtung F1 richten. Die seitlichen Fuh-
rungsflachen 631 kénnen in Forderrichtung F1 gesehen
feste FUhrungsflachen 631, wie Flhrungsschienen oder
Flhrungswande sein, entlang welchen die vorbei gefor-
derten Produkte 10 mit ihren Seitenkanten gleiten. Die
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Fihrungsflachen 631 kénnen, wie im vorliegenden Bei-
spiel nach Figur 6a-b gezeigt, jedoch auch seitliche Flh-
rungsbander 632 sein, welche in Férderrichtung F1 mit
dem Férderorgan 614 in gleicher oder unterschiedlicher
Geschwindigkeit mitlaufen und auf diese Weise die seit-
liche Reibung zwischen der Fiihrungsflache 631 und den
Produkten 10 vermindert. Die Fihrungsbander 632 sind
senkrecht zur Férderflache 612 angeordnet und endlos
um Umlenkrollen 633 gefihrt. Im vorliegenden Fall sind
die Umlenkrollen 633 am jeweiligen Ende der Forderfla-
che 612 angeordnet.

[0096] Die in Figur 5a-c bzw. Figur 6a-b gezeigte Aus-
richtvorrichtung 530, 630 mit mitgefliihrten Fiihrungsban-
dern kann selbstversténdlich auch Einsatz finden in an-
deren Ausfiihrungen der im Rahmen dieser Patentan-
meldung beschriebenen Vorrichtungen, insbesondere
auch in Vorrichtungen geméss den Figuren 1 bis 4 und
7. Im Weiteren ist die Ausrichtvorrichtung 530, 630 in den
beschriebenen Ausflihrungsvarianten auch nicht zwin-
gend vorgeschrieben.

[0097] Die Figur 7 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
einer Vorrichtung zum Falzen und Heften von Drucke-
reiprodukten. Die Vorrichtung umfasst als Hauptkompo-
nenten einen Eingangsférderer 800, ein Falzaggregat
700 und ein Ausgangsaggregat 300, wie es auch im Aus-
fuhrungsbeispiel nach Figur 1 und 2 in dhnlicher Weise
dargestellt und beschrieben ist. Der Eingangsforderer
800 und das Falzaggregat 700 der vorliegenden Ausfiih-
rungsvariante stimmen in vielen Teilen mit dem Ein-
gangsférderer 100 und dem Falzaggregat 200 der Aus-
fihrungsvariante gemass den Figuren 1 und 2 Uberein,
weshalb hier Ubereinstimmende Merkmale mit densel-
ben Bezugszeichen bezeichnet werden und bezliglich
der identischen Merkmale auf die Beschreibung zu die-
sen Figuren verwiesen wird.

[0098] Der Eingangsforderer 800 umfasst in Forder-
richtung F1 gesehen eine Férdervorrichtung 110, eine
Vergleichmassigungseinrichtung 120, Ausrichtvorrich-
tungen 130, 170, eine Station zum Vorrillen 140 sowie
Zufuhrstationen 160 fir weitere Produkte. Der Eingangs-
férderer 800 zeichnet sich gemass der vorliegenden Va-
riante (im Unterschied zu Figur 1 und 2) dadurch aus,
dass die Produkte 10 einzeln bzw. vereinzelt der Ver-
gleichmassigungseinrichtung 120 zugefiihrt, vergleich-
massigt und ausgerichtet werden sowie zu den nachfol-
genden Stationen weiter geférdert werden. Die Ausrich-
tung der Produkte 10 in der Vergleichmassigungseinrich-
tung 120 geschieht an der Vorderkante 13 der Produkte
10, welche dem Bund entspricht. Der Eingangsférderer
800kann z. B. eine Férderanordnung mit einer Vergleich-
massigungseinrichtung gemass der zweiten Ausfih-
rungsvariante umfassen, wie diese z. B. anhand des Aus-
fuhrungsbeispiels nach Figur 6a-b beschrieben ist.
[0099] Das Falzaggregat 700 umfasst in Forderrich-
tung F1 betrachtet in der genannten Reihenfolge eine
Aufrichteinheit 210, eine Ubergabeeinheit 220, eine
Presseinheit 230 sowie eine Umlegeinrichtung 240, wie
sie bereits im Zusammenhang mit dem Ausfihrungsbei-
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spiel nach Figur 1 und 2 beschrieben worden sind. Der
Eingangsférderer 800 gemass vorliegender Ausfiih-
rungsform enthalt im Gegensatz zum Ausfihrungsbei-
spiel nach Figur 1 und 2 keine Heftstation. Die Heftstation
750 ist in Forderrichtung F1 gesehen vielmehr im Falz-
aggregat 700 im Anschluss an die Presseinheit 230 und
vor der Umlegeinrichtung 240 angeordnet. D.h. die Hef-
tung erfolgt nach dem Falzen der Produkte 10. Figur 7
zeigt nur die wichtigsten dieser Stationen. Weitere Sta-
tionen kénnen noch dazukommen.

[0100] Die Heftstation 750 umfasst eine Hefteinrich-
tung 751 mit einen Gegenhalter 710, welcher zwischen
die beiden Produktteile 10a, 10b eingefahren und zum
Falz 12 hin gefuhrt wird, sowie einen Heftkopf 720, wel-
cheraussen am Produkt 10 gegeniiber dem Gegenhalter
710 gegen den Falz 12 gedriickt wird. Die Heftung 760
geschieht wahrend der kontinuierlichen Férderung der
Produkte 10. Zur Einfihrung des Gegenhalters 710 zwi-
schen die Produktteile 10a, 10b ist der Heftstation 750
eine Offenhalteeinrichtung 701 vorgeordnet. Hierzu kén-
nen der Gegenhalter 710 und der Heftkopf 720 jeweils
an einem Gegenhalterrad bzw. Heftkopfrad angeordnet
sein (nicht gezeigt), welche beide im Gleichtakt um eine
Drehachse, z. B. quer zur Férderrichtung F1, rotieren,
so dass sich Gegenhalter 710 und Heftkopf 720 im Be-
reich der Heftung 760 Uber einen Bewegungsabschnitt
im Wesentlichen in Foérderrichtung F1 mitbewegen. Auf
einem Gegenhalter- bzw. Heftkopfrad kénnen jeweils
mehrere Gegenhalter bzw. Heftkdpfe angeordnet sein.
Solche Einrichtungen sind jedoch bereits im Stand der
Technik bekannt, z. B. in der WO 98/50240, auf deren
Inhalt hier ausdrucklich Bezug genommen wird, und wer-
den deshalb an dieser Stelle nicht mehr ndher beschrie-
ben. Werden an einem Produkt mehrere Heftungen 760
durchgefiihrt, so kdnnen diese durch eine einzige Heft-
einrichtung 751 (wie gezeigt) ausgeflihrt werden. Es kdn-
nen jedoch auch mehrere in Férderrichtung F1 nachein-
ander angeordnete Hefteinrichtungen 751 mit jeweils
mindestens einem Heftkopf und jeweils mindestens ei-
nem Gegenhalter vorgesehen sein (nicht gezeigt). So
kann z. B. bei einer Mehrzahl von Heftungen 760 an ei-
nem Produkte flr jede der an einer bestimmten Stelle
am Produkt vorzunehmenden Heftung 760 eine Heftein-
richtung 751 vorgesehen sein. Die beschriebenen Aus-
fuhrungsvarianten von Heftstationen 750 finden unab-
hangig Anwendung von vorliegendem Ausflihrungbei-
spiel.

[0101] Anschliessend an das Heften werden die ge-
falzten und gehefteten Produkte 10 durch die Umlegein-
richtung 240 weitergeférdert und dabei aus der stehen-
den Position wieder in eine liegende Lage gebracht. Die
gefalzte Formation S3 wird daher um ca. 90° gedreht und
seitlich abgelegt. Im weiteren werden die Produkte 10
analog zum Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 1 und 2 wei-
tergeférdert mit dem Unterschied, dass die Produkte 10
bei der Ubergabe an das Ausgangsaggregat bzw. der
Weiterfordervorrichtung 300 nicht noch vereinzelt wer-
den mussen.
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Patentanspriiche

1.

Foérderanordnung (600) zum Férdern vereinzelter
Produkte (10) entlang einer Férderflache (612) in ei-
ner Forderrichtung (F1), enthaltend eine Fordervor-
richtung (610) mit einem Férderorgan (614) und eine
Vergleichmassigungseinrichtung (620), welche die
Produkte (10) derart zu vergleichmassigen imstande
ist, dass ein definierter Abstand (d) zwischen den
Vorlaufkanten (13) aufeinander folgender Produkte
hergestellt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vergleichmassigungseinrichtung (620) we-
nigstens ein Ausrichtelement (622) aufweist, wel-
ches entlang einer geschlossenen Umlaufbahn (U)
bewegbar ist, die wenigstens bereichsweise in der
Forderflache (612) verlauft und parallel zur Férder-
richtung (F 1) orientiert ist, wobei das wenigstens ei-
ne Ausrichtelement (622) auf die quer zur Forder-
richtung (F1) orientierte, vorlaufende Kante (13) der
Produkte (10) einzuwirken und die vorlaufenden
Kanten (13) aufeinander folgender Produkte (10) da-
durch in einem definierten, vorzugsweise konstan-
ten Abstand (d) voneinander auszurichten imstande
ist.

Foérderanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Forderbereich, in Forder-
richtung (F 1) betrachtet, aufeiner oder beiden Seiten
randseitige Facher (662) mit jeweils einem, in For-
derrichtung (F1) mitbewegbaren und Aufnahmeab-
teil (663) ausgebildet sind, und die Facher (662) je-
weils einen seitlichen Randabschnitt eines Produk-
tes (10) aufzunehmen im Stande sind und derart
ausgebildet sind, dass das Produkt (10) im regularen
Foérderbetrieb nicht nach oben tber die Ausrichtele-
mente angehoben werden kann.

Forderanordnung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vergleichm&ssigungsein-
richtung (620) wenigstens eine Reihe miteiner Mehr-
zahl von hintereinander in einer Linie und in Forder-
richtung (F1) in definierten, vorzugsweise konstan-
ten, Abstanden (d) angeordneten Ausrichtelemen-
ten (622) enthalt, und zwei in Forderrichtung (F1)
benachbarte Ausrichtelemente (622) jeweils eine
seitliche Begrenzung eines Faches (662) ausbilden,
und das Aufnahmeabteil (663) synchron mit den
Ausrichtelementen (622) in Férderrichtung (F1) mit-
bewegbar ist.

Férderanordnung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das wenigstens eine Ausrich-
telement (622) mit einer Geschwindigkeit (v2) be-
wegbar ist, die kleiner ist als die Geschwindigkeit
(v1) des Forderorgans (614) der Fordervorrichtung
(610), insbesondere eines Férderbandes oder eines
Riemens (614), derart dass die geférderten Produk-
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10.

te (10) mit ihren vorlaufenden Kanten (13) an dem
wenigstens einen Ausrichtelement (622) auflaufen
und das wenigstens eine Ausrichtelement (622) auf
diese Weise imstande ist, die vorlaufenden Kanten
(13) aufeinander folgender Produkte (10) in einem
vorgegebenen, insbesondere konstanten, Abstand
(d) voneinander auszurichten.

Foérderanordnung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vergleichméssigungs-
einrichtung (620) eine Niederhalteeinrichtung (650)
mit einem Niederhaltemittel (660) enthalt, welches
im Forderbetrieb oberhalb der auf der Férderflache
(612) geforderten Produkte (10) derart angeordnet
ist, dass die mit ihren Vorlaufkanten (13) auf das
wenigstens eine Ausrichtelement (622) auflaufen-
den Produkte (10) mit ihren Vorlaufkanten (13) auf-
grund der durch das Férderorgan (614) auf die Pro-
dukte ausgelibte Schubkraft nicht nach oben und
Uber das Ausrichtelement (622) angehoben werden
kénnen.

Foérderanordnung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Niederhalteeinrichtung
(650) Niederhaltemittel (660), insbesondere ein Nie-
derhalteprofil enthalt, welche in Forderrichtung (F1)
betrachtet vorzugsweise in einer Linie mit dem we-
nigstens einen Ausrichtelement (622) liegen.

Forderanordnung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Niederhaltemittel (660)
im Forderbetrieb, in Férderrichtung (F1) betrachtet,
seitlich und oberhalb eines Randabschnittes der zu
férdernden Produkte (10) angeordnet sind.

Foérderanordnung nach einem der Anspriiche 5 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Vergleich-
massigungseinrichtung (620) im Férderbetrieb beid-
seits der zu fordernden Produkte (10) eine Nieder-
halteeinrichtung (650) enthalt, und die Niederhalte-
einrichtungen (650) jeweils oberhalb eines ersten
und zweiten seitlichen Randabschnittes der zu for-
dernden Produkte (10) angeordnete Niederhaltemit-
tel (660) aufweisen.

Foérderanordnung nach einem der Anspriiche 5 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Vergleich-
massigungseinrichtung (620) eine Mehrzahl von in
Forderrichtung (F1) in einer Reihe hintereinander
angeordneten Ausrichtelementen (622) umfasst,
und die Niederhaltemittel (660) im Férderbetrieb
oberhalb der zu fordernden Produkte (10) und, quer
zur Forderrichtung (F1) betrachtet, wenigstens zwi-
schen jeweils zwei Ausrichtelementen (622) ange-
ordnet sind.

Foérderanordnung nach einem der Anspriiche 5 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Niederhal-
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temittel (660) im Foérderbetrieb derart oberhalb der
zu fordernden Produkte (10) angeordnet sind, dass
das wenigstens eine Ausrichtelement (622) in For-
derrichtung (F1) seitlich und/oder unterhalb der Nie-
derhaltemittel (660) relativ zu diesen bewegbar ist.

Férderanordnung nach einem der Anspriche 5 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Niederhal-
temittel (660) ein U-férmiges Langsprofil umfassen,
welches im Férderbetrieb in Férderrichtung (F1) be-
trachtet in einer Linie mit dem wenigstens einen Aus-
richtelement (622) angeordnet ist, derart dass das
wenigstens eine Ausrichtelement (622) mit einem
Abschnitt in der U-férmigen Rinne (661) des Langs-
profils (660) in Forderrichtung (F1) bewegbar ist.

Férderanordnung nach einem der Anspriiche 5 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Vergleich-
massigungseinrichtung (620) wenigstens eine Rei-
he mit einer Mehrzahl von hintereinander in einer
Linie und in Férderrichtung (F1) in definierten, vor-
zugsweise konstanten, Abstédnden (d) angeordne-
ten Ausrichtelementen (622) enthalt, und zweiin For-
derrichtung (F1) benachbarte Ausrichtelemente
(622) sowie das Niederhaltemittel (660) quer zur For-
derrichtung (F1) betrachtet, randseitige Facher
(662) ausbilden, in welchen die Produkte (10) mit
einem seitlichen Randabschnitt gefuhrt sind.

Férderanordnung nach Anspruch 3, 9 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vergleichmassi-
gungseinrichtung (620) mindestens zwei parallel ne-
beneinander angeordnete Reihen von Ausrichtele-
menten (622) enthalt.

Férderanordnung nach einem der Anspriiche 5 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Niederhal-
temittel (660) der Niederhalteeinrichtung (650)
schwenkbar gelagert sind, so dass diese bei einem
Produktstau, von den Ausrichtelementen (622) und
vorzugsweise aus dem Fdérderbereich, weg-
schwenkbar ist, um fir die sich aufstauenden Pro-
dukte (10) Raum nach oben freizugeben.

Foérderanordnung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schwenkachse der Nieder-
halteeinrichtung (650) zum Wegschwenken der Nie-
derhaltemittel (660) parallel zur Férderrichtung (F1)
angeordnet ist, und die Niederhaltemittel (660) we-
nigstens nach oben und vorzugsweise nach oben
und seitlich aus dem Férderbereich wegschwenkbar
gelagert sind.
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