4

IRUTMNNGIUQUNNg cH 690 434 A5

Erfindungspatent fiir die Schwelz und Liechtenstein

SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT
EIDGENOSSISCHES INSTITUT FUR GEISTIGES EIGENTUM

RN AR R

@»CH 690434 A5

€D Int.CL7: B65H  005/24
B65H  039/06
B65H  029/66

Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

@ PATENTSCHRIFT as

@ Gesuchsnummer: 03292/95
@2 Anmeldungsdatum: 21.11.1995
@4 Patent erteilt: 15.09.2000
@ Patentschrift

verdffentlicht: 15.09.2000

@ Inhaber:

Ferag AG, Zirichstrasse 54, 8340 Hinwil (CH)

@ Erfinder:

Erwin Muller, Kalchofenstrasse 25,
8635 Durnten (CH)

@ Vertreter:
Schaad, Balass & Partner AG, Dufourstrasse 101,
Postfach, 8034 Zurich (CH)

@ Verfahren und Vorrichtung zum Zusammenbringen von Druckereierzeugnissen.

Die Erzeugnisse erster Art (10) sind in einer schup-

penartigen Formation (S) angeordnet, in der sie in
Fdrderrichtung (F) einander (berlappen und die Kanten
(22, 24) schrag zur Forderrichtung (F) verlaufen. Auf die
Erzeugnisse erster Art (10) werden dann nacheinander Er-
zeugnisse weiterer Arten (12, 30) mit gleicher Ausrichtung
abgelegt. Dadurch werden Satze (14a) gebildet, die je ein
Erzeugnis jeder Ant aufweisen. Der jeweils am in Fér-
derrichtung F gesehen voraufenden Ende der schuppen-
artigen Formation (S) angeordnete Satz (14a) wird jeweils
vom nachfolgenden Satz abgetrennt. im abgetrennten
Satz (14a) liegen dann die diesem Satz zugeordneten Er-
zeugnisse stapelartig aufeinander.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Zusammenbringen von
Druckereierzeugnissen unterschiedlicher Art zu ein
Erzeugnis jeder Art aufweisenden Satzen, gemass
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 6.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art
sind in der DE-Auslegeschrift Nr. 1 254 581 offen-
bart. Die bekannte Vorrichtung weist eine Forder-
einrichtung mit an zwei parallelen in Forderrichtung
umlaufend angetriebenen Forderketten angeordne-
ten Mitnehmern auf, die in Richtung rechtwinklig
zur Forderrichtung einander gegenlberliegen. Im
Bereich des oberen aktiven Trums der Forderketten
durchgreifen die Mitnehmer in Fdrderrichtung ver-
laufende L&ngsschlitze eines oberhalb der Forder-
ketten angeordneten Deckblechs. Oberhalb der
Férdereinrichtung sind mehrere Anlegeraggregate
hintereinander angeordnet, die dazu bestimmt sind,
im Takt der umlaufend angetriebenen Mitnehmer
jeweils ein bogenférmiges Druckereierzeugnis der
ihnen zugeordneten Art abzugeben. Ein jeweils
vom in Forderrichtung gesehen ersten Anlegerag-
gregat abgegebenes Erzeugnis erster At wird von
einem Mitnehmerpaar eingeholt und auf dem Deck-
blech aufliegend unter das néichste Anlegeraggre-
gat geschoben, wo ein von diesem abgegebenes
Druckereierzeugnis zweiter Art ebenfalls mitgenom-
men wird. In gleicher Art und Weise werden die
von den nachfolgenden Anlegeraggregaten abgege-
benen Druckereierzeugnisse weiterer Arten mitge-
nommen, sodass sie schlussendlich einen Satz bil-
den, der ein Erzeugnis jeder Art aufweist. Die in
dieser Art gebildeten Satze werden mittels eines
Férderwalzenpaares von der Fordereinrichtung weg
in einen Stapelschacht transportiert. Der Abstand
der Mitnehmer ist grésser als das Format der Dru-
ckereierzeugnisse in Forderrichtung gemessen, so-
dass individuelle Satze von Erzeugnissen gebildet
werden. Soll die Verarbeitungskapazitat einer derar-
tigen Vorrichtung erhdht werden, bedingt dies eine
Vergrdsserung der Umlaufgeschwindigkeit der Mit-
nehmer. Einer hohen Umlaufgeschwindigkeit spricht
aber die Gefahr der Verletzung der Erzeugnisse
beim Anschlagen der Mitnehmer auf diese entge-
gen. Daher sind der Verarbeitungskapazitat der be-
kannten Vorrichtung relativ bescheidene obere
Grenzen gesetzt. Weiter bendtigt die bekannte Vor-
richtung eine erhebliche Bauldnge, muss doch der
Abstand zwischen aufeinanderfolgenden Anlegern
grdsser sein als das Format der Erzeugnisse in
Forderrichtung gesehen und erstrecken sich zudem
die Vorratsmagazine der Anleger in For-
derrichtung, was zusétzlich zu unbequemer Bedie-
nung fahrt.

Ein weiteres Verfahren und eine weitere Vorrich-
tung zum Zusammenbringen von Druckereierzeug-
nissen unterschiedlicher Art zu ein Erzeugnis jeder
Art aufweisenden Satzen ist in der DE-A-3 145 491
und der entsprechenden US-Patentschrift Nr.
4 471 953 offenbart. Die bekannte Vorrichtung weist
eine Fordereinrichtung, die mit in Abstanden ange-
ordneten, in Férderrichtung umlaufend angetriebe-
nen Mitnehmem versehen ist, und hintereinander
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angeordnete ZufUhreinrichtungen auf. Diese weisen
ebenfalls hintereinander angeordnete steuerbare
Greifer auf, die einen Abgabebereich oberhalb der
Férdereinrichtung durchlaufen und eine ZufGhrrich-
tung aufweisen, die zur Forderrichtung im wesentli-
chen gleichgerichtet ist. Die Zuflhreinrichtungen
sind mit kleinerer Geschwindigkeit angetrieben als
die Férdereinrichtung, um die durch die ZufGhrein-
richtungen zugefihrten Erzeugnisse mit ihrer nach-
laufenden Kante in den Wirkbereich der Klammern
der Fordereinrichtung zu bringen. Jede Zufihrein-
richtung gibt in dieser Art und Weise an jede Klam-
mer ein Erzeugnis ab, wobei die Klammern dazu
ausgebildet sind, von der jeweils nachlaufenden
Klammer gehaltene Erzeugnisse anzuheben, um zu
ermdglichen, dass die zuzufGhrenden Erzeugnisse
mit ihrer Nachlaufkante in die betreffende Klammer
einlaufen kénnen. Es werden somit Séatze, die von
jeder Art Erzeugnisse eines aufweisen, gebildet, die
dann mittels der Klammern individuell gehalten
wegtransportiert werden. Da bei dieser bekannten
Vorrichtung die Erzeugnisse mittels Klammem und
schuppenartig einander Uberlappend transportiert
werden, ist eine hohe Verarbeitungskapazitat bei
schonender Behandlung der Erzeugnisse gewéhr-
leistet. Der Platzbedarf ist aber nicht vernachléssig-
bar und die als Klammertransporteur ausgebildete
Fordereinrichtung erfordert einen gewissen kon-
struktiven Aufwand.

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
das bekannte Verfahren und die gattungsgemasse
Vorrichtung derart weiterzubilden, dass bei erhebli-
cher Verarbeitungskapazitdt eine schonende Be-
handlung der Erzeugnisse gewébhrleistet ist.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gemass
Anspruch 1 und eine Vorrichtung mit den Merkma-
len des Anspruchs 6 geldst.

Erfindungsgemass werden die Erzeugnisse erster
Art bei einer schuppenartigen Formation geférdert.
Infolge der Uberlappung der Erzeugnisse ist bei be-
stimmter Verarbeitungskapazitat die Geschwindig-
keit der Férdereinrichtung wesentlich kleiner, vergli-
chen mit der Geschwindigkeit, die vorhanden sein
misste, falls die Erzeugnisse ohne gegenseitige
Uberlappung verarbeitet wirden. Die kleine Ge-
schwindigkeit fihrt zu einer schonenden Behand-
lung der Erzeugnisse. Die Erzeugnisse der weiteren
Arten werden in gleicher Ausrichtung wie die Er-
zeugnisse erster Art auf diese abgelegt, d.h. die Er-
zeugnisse jeder weiteren Art bilden somit wieder
eine schuppenartige Formation, sofern deren For-
mat nicht wesentlich kleiner ist als das Format der
Erzeugnisse erster Art. Da die Geschwindigkeit der
Fordereinrichtung tief gehalten werden kann, ist es
problemlos und mit schonender Behandlung der Er-
zeugnisse maglich, die infolge der schuppenartigen
Formation ineinander eingreifenden Erzeugnisse
aufeinanderfolgender Satze voneinander zu tren-
nen, sodass die Erzeugnisse der individualisierten
Satze dann flachig aneinander anliegen.

Die Schragstellung der Erzeugnisse bezuglich
der Forderrichtung ermdglicht einerseits eine ge-
drangte Bauweise und andererseits ein Einwirken
auf die Erzeugnisse an unterschiedlichen Stellen.
Beispielsweise zum Sicherstellen des ausgerichte-
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ten Aufeinanderablegens der Erzeugnisse oder
Trennen der Satze von Erzeugnissen.

Die Erfindung wird nun anhand eines in der
Zeichnung dargesteliten Ausfilhrungsbeispiels naher
beschrieben. Es zeigen rein schematisch:

Fig. 1 in Draufsicht Erzeugnisse wahrend der
Verarbeitung nach dem erfindungsgemassen Ver-
fahren und mit einer erfindungsgemassen Vorrich-
tung sowie eine Weiterverarbeitungsstation der die
aus den Erzeugnissen gebildeten Satze zugefiihrt
werden;

Fig. 2 in Draufsicht die erfindungsgemasse Vor-
richtung mit Druckereierzeugnissen wahrend der
Verarbeitung;

Fig. 3 in Ansicht die in der Fig. 2 gezeigte Vor-
richtung;

Fig. 4 die Vorrichtung in einem Vertikalschnitt
entiang der Linie IV-IV der Fig. 2.

Fig. 1 zeigt schematisch das Zusammenbringen
von Erzeugnissen erster Art 10 mit wenigstens Er-
zeugnissen einer zweiten Art 12 zu Satzen 14, die
von den Erzeugnissen jeder Art eines in der richti-
gen Reihenfolge aufweisen. Das Zusammenbringen
der Erzeugnisse erfolgt mittels einer Vorrichtung,
wie sie in den Fig. 2 bis 4 schematisch dargestelit
ist. Wie der Fig. 1 entnehmbar ist, sind dort drei
Vorrichtungen 16, 18, 20 vorhanden, mittels wel-
chen unterschiedliche Satze 14a, 14b und 14¢ aus
je einem Erzeugnis erster Art 10 und einem zweiter
Art 12 gebildet werden sowie gegebenenfalls Er-
zeugnissen weiterer Arten.

Mittels der ersten Vorrichtung 16 werden die in
einer schuppenartigen Formation S angeordneten
Erzeugnisse erster Art 10 in Fdrderrichtung F gefér-
dert. In der schuppenartigen Formation S liegt in
Forderrichtung F gesehen, jedes Erzeugnis erster
At 10 auf dem jeweils nachlaufenden Erzeugnis
auf. Aneinander angrenzende Kanten 22, 24 der im
Wesentlichen rechteckigen Erzeugnisse 10, 12 ver-
laufen schrdg zur Foérderrichtung F; im gezeigten
Beispie! schliessen die langeren Kanten 22 und die
kirzeren Kanten 24 mit der Férderrichtung F einen
Winkel von ca. 30° bzw. von ca. 60° ein.

Bei einer ersten Abgabestelle 26 wird auf jedes
an ihr vorbeibewegtes Erzeugnis erster Art 10 ein
Erzeugnis zweiter At 12, mit gleicher Ausrichtung
wie das Erzeugnis erster Art 10, abgelegt. Mit Z ist
die Zufuhrrichtung der Erzeugnisse zweiter Art 12
bezeichnet. Bei in Férderrichtung F gesehen, der
Abgabestelle 26 nachgelagerten drei weiteren Ab-
gabestellen 26" werden in gleicher Art und Weise
jeweils ein Erzeugnis dritter Art 30, Erzeugnis vier-
ter At 32 und Erzeugnis flnfter At 34 abgelegt,
sodass jeder Satz 14a ein Erzeugnis jeder Arnt auf-
weist.

Der Volistandigkeit halber sei erwahnt, dass Er-
zeugnisse erster, zweiter, dritter und vierter Art 12,
30, 32, 34 in einer Schuppenformation den Abgabe-
stellen 26, 26’ zugefithrt werden, in der jedes Er-
zeugnis auf dem jeweils nachlaufenden aufliegt.

Am in Férderichtung F gesehen vorlaufenden
Ende 36 der schuppenartigen Formation S werden
die jeweils einen Satz 14a bildenden Erzeugnisse
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10, 30, 32, 34 vom nachfolgenden Satz 14a in
Trennrichtung T getrennt. Diese verlauft entspre-
chend der Schrégstellung der Erzeugnisse erster
Art 10 im gezeigten Beispiel rechtwinklig zur Kante
22

Die nacheinander abgetrennten Satze 14a wer-
den dann in einer Wegférderrichtung, die der
Trennrichtung T entspricht, in einer Schuppenforma-
tion & einer Weiterverarbeitungsmaschine 38 zuge-
fihnt. In dieser Schuppenformation S’ liegt nun je-
der Satz 14a von Erzeugnissen auf dem jeweils vo-
rauslaufenden Satz 14a schuppenartig auf, wobei
die langeren Kanten 22 der Erzeugnisse 10, 12, 30,
32, 34 rechtwinklig zur Trennrichtung T verlaufen
und die kirzeren Kanten 24 aufeinander ausgerich-
tet sind.

In genau gleicher Art und Weise werden mittels
der Vorrichtung 18 aus Erzeugnissen erster Art 10,
Erzeugnissen zweiter Art 12, Erzeugnissen dritter
Art 30 und Erzeugnissen vierter Art 32 Satze 14b
gebildet, die wiederum in der richtigen Reihenfolge
je ein Erzeugnis jeder dieser Arten aufweisen. Auch
hier wird der jeweils am vorlaufenden Ende 36
schuppenartigen Formation S angeordnete Satz
14b in Trennrichtung T vom nachfolgenden Satz
getrennt, dann wird der abgetrennte Satz 14b auf
den in Trennrichtung T gesehen vorlaufenden Satz
14b schuppenartig aufgelegt, wodurch sie in einer
Schuppenformation S auch der Weiterverarbei-
tungsmaschine 38 zugeflihrt werden.

Mittels der dritten Vorrichtung 20 werden in glei-
cher At und Weise auf in einer schuppenartigen
Formation S angeordnete Erzeugnisse erster Art
10, Erzeugnisse zweiter Art 12 mit gleicher Ausrich-
tung zu Satzen 14c abgelegt. Aber auch hier erfoigt
die Trennung des jeweils beim Ende 36 der schup-
penartigen Formation S angeordneten Satzes 14c
in rechtwinklig zur langeren Kante 24 verlaufenden
Trennrichtung T. Die nacheinander abgetrennten
Satze 14c werden zu einer Schuppenformation S
angeordnet und in dieser ebenfalls der Weiterverar-
beitungsmaschine 38 zugefithrt. Diese ist beispiels-
weise, wie aligemein bekannt, trommelartig ausge-
bildet und dient dazu, wahrend Umdrehungen die
Satze 14a, 14b und 14c zusammenzutragen, wie
dies mit dem Pfeil 39 angedeutet ist. Die zusam-
mengetragenen Séatze werden dann paketweise,
wie mit dem Pfeil A angedeutet, abtransportiert.

Im gezeigten Beispiel handelt es sich bei den Er-
zeugnissen um Druckereierzeugnisse, konkret um
Teile einer Zeitung oder Zeitschrift. Die Erzeugnisse
der unterschiedlichen Arten unterscheiden sich so-
mit nicht im Format, wohl aber in der aufgedruckten
information und gegebenentalls in der Seitenzahl.

Die Vorrichtungen 16, 18, 20 weisen je eine Fér-
dereinrichtung 40, Zufuhreinrichtungen 42 und eine
Trenneinrichtung 44, wie in den Fig. 2 bis 4 ge-
zeigt, auf. Die Férdereinrichtung 40 ist als Bandfér-
derer 46 ausgebildet, an dessen Férderband 48
stabartige Mitnehmer 50 in zwei parallelen Reihen
52, 52, in Forderrichtung F gesehen, im Abstand
hintereinander angeordnet sind. Der Abstand der
beiden Reihen 52, 52° Mitnehmer 50 und die Ver-
setzung in Forderrichtung der Mitnehmer 50 der ei-
nen Reihe 52 bezliglich jenen der anderen Reihe
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52" ist entsprechend dem Format der Erzeugnisse
erster At 10 und deren Schrégsteliung beziglich
der Férderrichtung F gewahlt, derart, dass die in
Forderrichtung F gesehen jeweils seitlichen Eckbe-
reiche 54 eines Erzeugnisses 10 zwischen zwei
aufeinanderfolgenden Mitnehmern 50 angeordnet
sind. Mit anderen Worten greifen die Mitnehmer 50
in von aufeinanderfolgenden Erzeugnissen 10 infol-
ge der Schragstellung gebildete dreieck- oder
sagezahnartige Freirdaume 56 ein. Dadurch ist die
Lage der Erzeugnisse erster Art 10 genau definiert
und werden die auf diese abgelegten Erzeugnisse
weiterer Art 12 ausgerichtet.

Die Mitnehmer 50 sind in ihrer L&ngsrichtung ver-
schiebbar gelagert. In Ruhestellung 58 sind sie im
Bereich des Aktiven Trums 48 gesehen, unter die
trag- und forderwirksame Flache 60 des Forder-
bandes 48 abgesenkt. Mittels einer Steuereinrich-
tung 62, die beispielsweise als mit Folgegliedern 64
der Mitnehmer 50 zusammenwirkende Kulisse aus-
gebildet ist, werden die Mitnehmer 50 in einem Ab-
schnitt des aktiven Trums 48 des Férderbands 48
Uber die Flache 60 in eine Arbeitsstellung 58 ange-
hoben, um als Anschlage dienend die Richt- und
Mitnahmefunktion auszulben. Verlauft die Trenn-
richtung T schrag zur Forderrichtung F, wie in den
Fig. 1 und 2 gezeigt, ist gegebenenfalls der dem
abzutrennenden Satz 14a, 14b, 14c unmittelbar fol-
gende Mitnehmer 50 der der Trennung zugewand-
ten Reihe 52, 52/, in Fig. 2 der Reihe 52, in die Ru-
hestellung 58 zu bewegen, bevor die Trenneinrich-
tung 44 auf dem betreffenden Satz 14a, 14b, 14c
einwirkt.

Bei der in den Fig. 2 und 3 gezeigten Ausbil-
dungsform sind die Zuflhreinrichtungen 42 als
Bandfdrderer ausgebildet, die dazu bestimmt sind,
die Erzeugnisse zweiter Art 12 und dritter Art 30 in
einer Schuppenformation der betreffenden Abgabe-
stellen 26 bzw. 26 zuzufiihren, in welcher in Zu-
fahrrichtung Z gesehen jeweils jedes Erzeugnis 12
auf dem vorauslaufenden aufliegt. Das von einer
Férdereinrichtung 40 jeweils freigegebene vorderste
Erzeugnis 12 der betreffenden Schuppenformation
fallt auf das zugeordnete Erzeugnis erster Art 10
bzw. auf das bereits abgelegte Erzeugnis zweiter
Art 12 zwischen die betreffenden vier Mitnehmer
50, wodurch eine sichere Mitnahme in For-
derrichtung F unter gleichzeitigem Ausrichten er-
folgt. Selbstverstandlich werden die Zufihreinrich-
tungen 42 im Takt der Fordereinrichtung 40 ange-
triecben und sind die Zuflhreinrichtungen 42
betreffend der Schragstellung der Erzeugnisse ers-
ter Art 10 ausgerichtet, um ein deckungsgleiches
Ubereinanderablegen der Erzeugnisse erster Art 10
und Erzeugnisse zweiter und dritter weiterer Arten
12, 30 zu gewahrleisten.

Wie dies insbesondere aus den Fig. 3 und 4 her-
vorgeht, werden aus den Erzeugnissen zweiter und
dritter Art 12, 30 auf der Férdereinrichtung 40 eben-
falls schuppenartige Formationen gebildet, die der
schuppenartigen Formation S der Erzeugnisse ers-
ter Art 10 gleichartig sind. In Fig. 4 sind die Erzeug-
nisse erster Art 10 mit einer von links unten gegen
rechts oben verlaufenden Schraffur gekennzeichnet,
die unmittelbar daraufliegenden Erzeugnisse zweiter
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Art 12 mit einer von rechts unten gegen links oben
verlaufenden Schraffur und die auf den Erzeugnis-
sen zweiter Art 12 aufliegenden Erzeugnisse dritter
Art 30 mit einer Punktierung. Es ist ebenfalls gut
erkennbar, dass die Erzeugnisse jeder Art eine
schuppenartige Formation bilden, die auf der darun-
terliegenden schuppenartigen Formation aufliegt,
ohne dass die einer schuppenartigen Formation
zugehdrenden Erzeugnisse zwischen Erzeugnisse
einer benachbarten schuppenartigen Formation ein-
greifen.

Aus der Zusammenschau der Fig. 2 und 4 geht
hervor, dass die am in Forderrichtung F gesehen
stromabwarts liegenden Ende der Fordereinrichtung
40 angeordnete Trenneinrichtung 44 ein Beschleu-
nigungsrollenpaar 64 aufweist, dessen Drehachsen
64’ entsprechend der Schragstellung der Erzeugnis-
se erster Art 10 parallel zu deren langeren Kante
22 verlaufen. Vom Beschleunigungsrollenpaar 64 ist
die untere Rolle 66 Uber einen Kettentrieb 68 mit
einem Antriebsmotor verbunden. Die obere Rolle
66" dient als Gewichtsrolle und ist Uber einen frei
schwenkbar gelagerten Gewichtshebel 70 am Ma-
schinengestell 72 gelagert. Das Beschleunigungsrol-
lenpaar 64 bildet einen Forderspalt, in den der je-
weils in Férderrichtung F gesehen am stromab-
wartsseitigen Ende 36 angeordnete Satz 14a mittels
der Fordereinrichtung 40 eingefihrt wird. Die Um-
fangsgeschwindigkeit des Beschleunigungsrollen-
paares 64 ist derart auf die Fordergeschwindigkeit
der Fordereinrichtung 40 und die schuppenartige
Formation S abgestimmt, dass der jeweils betreffen-
de Satz 14a vollstandig aus dem Bereich der For-
dereinrichtung 40 und somit der schuppenartigen
Formation S wegtransportiert ist, bevor der nachst-
folgende Satz 14a in den Wirkbereich des Be-
schleunigungsrollenpaares 64 einlauft. Mit anderen
Worten werden die Satze 14a nacheinander mittels
den betreffenden Trenneinrichtungen 44 vereinzelt,
sodass nun die einen Satz 14a bildenden Erzeug-
nisse 10, 12, 30 in der Art eines Stapels flachig an-
einander an- und ausgerichtet Gbereinander liegen.

Der Trenneinrichtung 44 ist in Trennrichtung T
gesehen ein als Bandforderer ausgebildeter Weg-
forderer 74 nachgeschaltet. Mit dem Anfangsbe-
reich des Wegforderers 74 wirken zwei oberhalb
diesem angeordnete, ebenfalls Uber Gewichtshebel
70 am Maschinengestell 72 gelagerte Walzen 76,
76' zusammen, die als Anpresswalzen und Brems-
walzen dienen, um die mittels der Trenneinrichtung
44 beschleunigten Satze 14a auf die Geschwindig-
keit des Wegforderers 74 zu bremsen. Weiter ist
unterhalb der Walze 76 ein Leitblech 78 angeord-
net, um den abgetrennten Satz 14a mit dem in
Trennrichtung T gesehen vorlaufenden Ende uber
das nachlaufende Ende des unmittelbar vorauslau-
fenden Satzes zu leiten. Da die Fordergeschwindig-
keit des Wegférderers 74 ungefdhr der Forderge-
schwindigkeit der Fdrdereinrichtung 40 entspricht,
wird somit aus den abgetrennten Satzen 14a die
Schuppenformation S’ gebildet, indem jeder Satz
14a auf dem jeweils vorauslaufenden auffiegt und
die langeren Kanten 22 der Erzeugnisse rechtwink-
lig zur Trennrichtung T verlaufen und die kirzeren
nun seitlich angeordneten Kanten 24 aufeinander
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ausgerichtet sind. Durch die Erzeugung einer
Schuppenformation S’ kénnen die gebildeten Satze
14a mittels Weiterverarbeitungsmaschinen 38 beat-
beitet werden, die fir die Verarbeitung bekannter
Schuppenformationen ausgebildet sind.

Wie in der Fig. 2 strichpunktiert angedeutet, ist
es auch denkbar, die Trennrichtung T rechtwinklig
zur kirzeren Kante 24 zu wéhlen. Es ist aber
grundsétzlich méglich, dass das Trennen in ande-
ren Richtungen, beispielsweise in Férderrichtung F
erfolgen kann, wie dies mit dem Pfeil T angedeutet
ist.

Die Zufiihreinrichtungen 42 kénnen auch alige-
mein bekannte Anlegeraggregate aufweisen. Beson-
ders eignen sich Anlegeraggregate, wie sie aus der
EP-A-0 417 503 und der entsprechenden US-Pa-
tentschrift Nr. 5 106 070 bekannt sind. Mittels sol-
cher Anleger lasst sich beispielsweise auch die
schuppenartige Formation S aus den Erzeugnissen
erster Art 10 bilden.

Es ist nicht zwingend notwendig, dass der
Bandférderer 46 Mitnehmer 50 aufweisen muss. Es
ist nur sicherzustellen, dass die Erzeugnisse zweiter
Art 12 und der weiteren Arten derart auf die Er-
zeugnisse erster Art 10 abgelegt werden, dass das
satzweise Trennen gewaébhrleistet ist.

Es ist selbstverstandiich nicht notwendig, dass
alle Erzeugnisse dasselbe Format aufweisen. Es
durfte aber zweckmassig sein, wenn die Erzeugnis-
se mit dem gréssten Format die Erzeugnisse erster
Art 10 bilden.

Selbstverstandlich ist es auch denkbar, aus den
Erzeugnissen zweiter Art 12 und den Erzeugnissen
jeder weiteren Art je eine schuppenartige Formation
zu bilden und dann diese schuppenartigen Formati-
onen nacheinander auf die schuppenartige Formati-
on S der Erzeugnisse erster Art 10 abzulegen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zusammenbringen von Drucke-
reierzeugnissen unterschiedlicher Art zu ein Erzeug-
nis jeder Art aufweisenden Séatzen, bei dem die Er-
zeugnisse erster Art (10) in Férderrichtung (F) hin-
tereinander angeordnet geférdert werden und auf
jedes Erzeugnis erster Art (10) ein Erzeugnis jeder
weiteren Ant (12, 30, 32, 34) nacheinander zu ei-
nem Satz (14a, 14b, 14c) abgelegt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die Erzeugnisse erster Ant
(10) in einer schuppenartigen Formation (S) gefor-
dert werden, in der die in Férderrichtung (F) aufein-
anderfolgenden Erzeugnisse erster Art (10) einan-
der Uberlappen und die Kanten (22, 24) der Er-
zeugnisse erster Art (10) beziglich der Férderrich-
tung (F) schrdg angeordnet sind, die Erzeugnisse
der weiteren Arten (12, 30, 32, 34) mit der Schrag-
stellung der Erzeugnisse erster Art (10) entspre-
chender Ausrichtung auf diese abgelegt werden,
und am in Férderrichtung (F) gesehen vorlaufenden
Ende (36) der schuppenartigen Formation (S) die
Ubereinander angeordneten, einen Satz (14a, 14b,
14c) bildenden Erzeugnisse (12, 30, 32, 34) jeweils
von den den nachfolgenden Satz bildenden Erzeug-
nissen getrennt werden.

2. Vertahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

10

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

zeichnet, dass die von der schuppenartigen Forma-
tion (S) getrennten Sitze (14a, 14b, 14c) von Er-
zeugnissen zum Weiterférdern in einer Schuppen-
formation (S’) angeordnet werden, in der die in
Weiterforderrichtung (T) gesehen seitlichen Kanten
(22} der Erzeugnisse dieser Satze in Weiterforder-
richtung verlaufen und aufeinander ausgerichtet
sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die von der schuppenartigen
Formation (S) getrennten Sétze (14a, 14b, 14c) von
Erzeugnissen mit bezliglich der Férderrichtung (F)
wenigstens anndhernd unveranderter Schragstel-
lung weitergefordert werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die von der schup-
penartigen Formation (S) getrennten Sitze (14a,
14b, 14c) von Erzeugnissen in einer Richtung (T)
weitergeférdert werden, die wenigstens annahernd
der Schréagstellung der Erzeugnisse erster Art (10)
in der schuppenartigen Formation (S) entspricht.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die jeweils einen
Satz (14a, 14b, 14c) bildenden Erzeugnisse in einer
Richtung (T) von den nachfoigenden Erzeugnissen
getrennt werden, die wenigstens annahernd der
Schrégstellung der Erzeugnisse (10) in der schup-
penartigen Formation (S) entspricht.

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens
nach einem der Anspriche 1 bis 5 mit einer Fér-
dereinrichtung (40) zum Fordern von in Fér-
derrichtung (F) hintereinander angeordneten Er-
zeugnissen erster Art (10) und Zufihreinrichtungen
(42) mit entlang der Fordereinrichtung (40) hinter-
einander angeordneten Abgabestellen (26, 26'), wo-
bei jede Zuflhreinrichtung (42) dazu bestimmt ist,
auf jedes an ihrer Abgabestelle (26, 26') vorbeibe-
wegte Erzeugnis erster At (10) ein Erzeugnis einer
betreffenden weiteren Art (12, 30, 32, 34) abzule-
gen, dadurch gekennzeichnet, dass die Forder-
einrichtung (40) dazu bestimmt ist, die Erzeugnisse
erster Art (10} in einer schuppenartigen Formation
(S) zu fdrdern, in der die in Férderrichtung (F) auf-
einanderfolgenden Erzeugnisse (10) einander {iber-
lappen und die Kanten (22, 24) der Erzeugnisse
(10) beziglich der Forderrichtung (F) schrag ange-
ordnet sind, die Zufihreinrichtungen (42) bei den
Abgabestellen (26, 26') derart ausgerichtet sind,
dass die Erzeugnisse der weiteren Arten (12, 30,
32, 34) mit der Schragstellung der Erzeugnisse ers-
ter Art (10) entsprechender Ausrichtung auf diese
abgelegt werden, und in Férderrichtung (F) gesehen
stromabwarts der ZufUhreinrichtungen (42) eine
Trenneinrichtung (44) angeordnet ist, die dazu be-
stimmt ist, die Obereinander angeordneten, einen
Satz (14a, 14b, 14c) bildenden Erzeugnisse (10,
12, 30, 32, 34) jeweils von den den nachfolgenden
Satz bildenden Erzeugnissen zu trennen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Trenneinrichtung (44) ein
Wegfbrderer (74) nachgeschaltet ist, dessen Weg-
forderrichtung  (T) wenigstens annahernd der
Schréagstellung der Erzeugnisse erster Art (10) im
Bereich der Fordereinrichtung (40) entspricht.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
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gekennzeichnet, dass die Trenneinrichtung (44)
Forderwalzen (64) aufweist, deren Drehachsen (64')
wenigstens annahernd entsprechend der Schrag-
stellung der Erzeugnisse erster Art (10) im Bereich
der Férdereinrichtung (40) verlaufen. 5

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Férder-
einrichtung (40) zwei in Férderrichtung (F) umlau-
fend angetriebene, parallele Reihen (52, 52) von
Mitnehmern (50) aufweist, die in infolge der Schrag- 10
stellung der Erzeugnisse gebildete dreieckartige
Freiraume (56) zwischen aufeinander folgenden Er-
zeugnissen eingreifen.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Férdereinrichtung (40) einen 15
Bandforderer (46) aufweist, an dessen Férderband
(48) die vorzugsweise stabartig ausgebildeten Mit-
nehmer (50) angeordnet sind.
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