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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemass
dem Oberbegriff des ersten, unabhéngigen Patentan-
spruchs. Das Verfahren dient zum Ausschleusen von
Druckprodukten aus einem Férderstrom und zum Bil-
den von Stapeln aus den ausgeschleusten Druckpro-
dukten. Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

[0002] Druckprodukte werden wahrend ihrer Verar-
beitung, beispielsweise zwischen aufeinanderfolgen-
den Verarbeitungsstationen, meist in Form von Férder-
strdmen transportiert. In solchen Férderstromen liegen
die Druckprodukte beispielsweise auf einer Férderfla-
che hintereinander oder einander tUberlappend (Schup-
penstrom) auf und werden im wesentlichen parallel zu
ihren Hauptflachen geférdert oder die Druckprodukte
werden einzeln von Haltemitteln beispielsweise han-
gend gehalten im wesentlichen quer zu ihren Hauptfla-
chen gefordert.

[0003] Druckprodukte werden fiir verschiedene Ver-
arbeitungen zu Stapeln gesammelt (Zwischenlagerung,
Verpackung) und anschliessend in Stapelform (Stan-
gen, Pakete usw.) weitergeférdert und/oder weiter ver-
arbeitet.

[0004] Ublicherweise bilden Vorrichtungen zum Bil-
den von Stapeln, das Ende von Forderstrémen, das
heisst, alle im Férderstrom zugefiihrten Druckprodukte
werden gestapelt. Die Kapazitat der die Stapel weiter-
fordernden oder weiterverarbeitenden Vorrichtungen ist
dabei an die Forderleistung des Forderstromes anzu-
passen oder es sind vorgangig Weichen in den Férder-
strom einzubauen, die den Férderstrom auf verschiede-
ne stapelbildende Vorrichtungen leiten. Die Anzahl von
Druckprodukten, die eine Vorrichtung zum Weiterfor-
dern oder Weiterverarbeiten (z.B. Umschniren oder
Verpacken) von Stapeln pro Zeiteinheit verarbeiten
kann, ist im wesentlichen konstant und die Zufiihrung
problemlos zu handhaben, solange alle gebildeten Sta-
pel im wesentlichen gleich viele Druckprodukte umfas-
sen. Sollen nun aber Stapel mit sehr verschiedenen
Zahlen von Druckprodukten gebildet werden (z.B.
Normpakete und Spitzenpakete oder Pakete mit Norm-
grésse aus Druckprodukten verschiedener Dicke),
kommt es zu sehr schnellen Veranderungen in der Ka-
pazitat, mit der die stapelverarbeitenden Vorrichtungen
Druckprodukte aufnehmen kdnnen. Dadurch entstehen
Schwierigkeiten, die noch verscharft werden, wenn die
Stapelbildung auch noch auf die Eigenschaften der ein-
zelnen Druckprodukte ausgerichtet werden muss (indi-
vidualisierte Druckprodukte).

[0005] In der Publikation CH-667854 (bzw. US-
4683708) ist eine Anlage beschrieben, mit der aus ei-
nem zugeflhrten Schuppenstrom Druckprodukte wahl-
weise in einen Stapelschacht abgeworfen werden oder
in eine weitere stapelbildende Vorrichtung weitergefér-
dert werden. In der weiteren Vorrichtung werden die ge-
bildeten Stapel sofort in Folien gepackt und weiterge-
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fordert. Diese Anlage ist nur anwendbar, wenn die
Hauptmenge der Druckprodukte in den Stapelschacht
abgeworfen wird, oder, wenn die Férderleistung des zu-
gefiihrten Schuppenstromes auf die momentane Kapa-
zitat der beiden, insbesondere der weiteren stapelbil-
denden Vorrichtung abgestimmt wird. Es ist mit der be-
schriebenen Vorrichtung auch nicht mdéglich, einzelne
Druckprodukte aus dem Schuppenstrom auszuschleu-
sen und in den Stapelschacht abzuwerfen, das heisst,
individualisierte Druckprodukte individuell zu behan-
deln. Aus diesen Griinden bleibt die beschriebene An-
lage auf ein sehr schmales Anwendungsspektrum be-
schrankt.

[0006] Aus der EP-A-0 218 872 ist eine Einrichtung
zum Zusammentragen unterschiedlicher Druckezeipro-
dukte bekannt, die eine Mehrzahl von in regelmaBigen
Abstanden von einander entlauf einer Umlaufbahn be-
wegten und von oben beschichtbaren Taschen auf-
weist.

[0007] Es ist nun die Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren aufzuzeigen, mit dem aus einem Fdrderstrom
von Druckprodukten einzelne Druckprodukte oder
Gruppen von aufeinanderfolgenden Druckprodukten
gezielt ausgeschleust und einzeln oder als gestapelte
Gruppe einer Weiterverarbeitung zugefiihrt werden
kénnen. Das Verfahren soll einfach sein und an ver-
schiedenste Vorgaben anpassbar. Ferner ist es die Auf-
gabe der Erfindung, eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens zu schaffen.

[0008] Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfah-
ren und die Vorrichtung, wie sie in den Patentanspri-
chen definiert sind.

[0009] Gemass dem erfindungsgemassen Verfahren
istder Forderstrom, in dem die Druckprodukte zugefiihrt
werden, ein Strom von quer zu ihren Hauptflachen ein-
zeln an Haltemitteln hdngend geférderten Druckproduk-
ten. Dieser Forderstrom wird Uber eine Stapelflache ge-
fordert, wobei die Stapelflache derart angeordnet ist,
dass sie von unten in den Forderstrom ragt und dass
jedes der Druckprodukte mindestens mit seinem unte-
ren Teil voriibergehend an die Stapelflache oder an ein
bereits an der Stapelflache anliegendes Druckprodukt
angelegt wird. Soll nun ein Druckprodukt dem sich auf
der Stapelflache bildenden Stapel zugefiigt werden,
wird es in dem Moment, in dem es an der Stapelflache
anliegt oder unmittelbar vorher, vom Haltemittel losge-
lassen. Durch die Schwerkraft fallt das losgelassene
Druckprodukt, gefiihrt von der Stapelflache oder von be-
reits auf der Stapelflache gestapelten Druckprodukten
nach unten bis auf ein Fussstiick und steht dort auf.
[0010] Fir den Weitertransport eines auf der Stapel-
flache gebildeten Stapels wird beispielsweise das
Fussstlick entfernt und das oder die auf dem Fussstuick
aufstehenden Druckprodukte werden durch die
Schwerkraft fallend einer Weiterverarbeitung, beispiels-
weise einer Verpackung zwischen Folienbahnen zuge-
fihrt. FUr den Weitertransport eines auf der Stapelfla-
che gebildeten Stapels, der aus mehreren Druckpro-
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dukten oder auch aus nur einem Druckprodukt beste-
hen kann, kann dieser auch mit geeigneten Mitteln seit-
warts von der Stapelflache gestossen werden.

[0011] Die Ausschleusung und die Stapelbildung kon-
nen in einem Verfahrensschritt vereinigt werden. In ei-
ner derartigen Verfahrensvariante werden Produkte, die
nicht ausgeschleust, das heisst nicht auf der Stapelfla-
che deponiert werden sollen, von den Haltemitteln im
Bereiche der Stapelflache nicht losgelassen sondern
am Haltemittel hangend weiter geférdert und damit tiber
die Stapelflache gezogen.

[0012] Die Ausschleusung und die Stapelbildung kén-
nen aber auch in zwei voneinander getrennten Schritten
durchgefiihrt werden, dadurch, dass vor der Stapelfla-
che eine Weiche vorgesehen wird, an der die auszu-
schleusenden Druckprodukte samt ihren Haltemitteln
aus dem Forderstrom ausgeschleust und gegen die
Stapelflache geférdert werden, wahrend Druckproduk-
te, die nicht ausgeschleust werden, auf der urspringli-
chen Foérderstrecke weitergefordert werden. In einem
derartigen Verfahren ist es auch méglich, die Druckpro-
dukte zwischen Ausschleusweiche und Stapelflache zu
puffern, um Kapazitatsengpasse in der Stapelweiterver-
arbeitung zu tUberbricken.

[0013] Das erfindungsgemasse Verfahren und die er-
findungsgemasse Vorrichtung werden anhand der fol-
genden Figuren mehr im Detail beschrieben. Dabei zei-
gen:

Figuren 1 bis 4 das Funktionsprinzip des erfin-
dungsgeméassen Verfahrens;
Figuren 5und 6 schematische Darstellungen von
zwei beispielhaften Ausflihrungs-
formen von Vorrichtungen zur
Durchfiihrung des erfindungsge-
massen Verfahrens.

[0014] Figuren 1 bis 4 zeigen schematisch das Funk-
tionsprinzip des erfindungsgemassen Verfahrens an-
hand von aufeinanderfolgenden Stadien eines Forder-
stromes mit einer Forderrichtung F, in welchem Férder-
strom hé&ngend von Haltemitteln 1 gehaltene Druckpro-
dukte 2 im wesentlichen quer zu ihren Hauptflachen ge-
fordert werden. Aus dem Forderstrom werden einzelne
Druckprodukte 2 ausgeschleust und als Stapel 3 wei-
tergeférdert. Zu diesem Zwecke ist eine von unten in
den Forderstrom ragende Stapelflache 4 vorgesehen,
deren obere Kante 4.1 (im wesentlichen senkrecht zur
Papierebene) in einer parallel zu den Hauptflachen der
Druckprodukte liegenden Ebene liegt und an deren un-
terem Ende, das unterhalb des Forderstromes positio-
niert ist, ein Fussstiick 5 angeordnet ist. Die Stapelfla-
che 4 kann senkrecht ausgerichtet sein oder derart
schief, dass ihre obere Kante in Forderrichtung F ge-
geniliber dem unteren Ende vorlaufend ist.

[0015] Figur 1 zeigt einen Ausschnitt aus dem For-
derstrom in einem Stadium, in dem das Druckprodukt
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2.1, das durch das Haltemittel 1.1 hdngend gehalten
wird, in einer Position angelangt ist, in der es an der Sta-
pelflache 4 anliegt. Das Druckprodukt 2.1 soll nicht aus-
geschleust werden. Aus diesem Grunde passiert das
Haltemittel 1.1 die Stelle Uber der Stapelflache ohne ge-
offnet zu werden und das Druckprodukt 2.1 wird Gber
die Stapelflache gezogen.

[0016] Figur 2 zeigt das Druckprodukt 2.1, das die
Stapelflache 4 passiert hat und weitergefordert wird.
Das folgende Druckprodukt 2.2, das vom Haltemittel 1.2
gefordert wird, ist jetzt an der Stapelflache 4 angelangt.
Da das Druckprodukt 22 ausgeschleust werden soll,
wird das Haltemittel 1.2 ge6ffnet und das Druckprodukte
2.2 fallt gefiihrt von der Stapelflache 4 nach unten, bis
es auf dem Fussstlick 5 aufsteht (Figur 3).

[0017] Figur 3 zeigt, wie ein weiter folgendes Druck-
produkt 23 ebenfalls auf der Stapelflache 4 bzw. auf
dem bereits auf der Stapelflache anliegenden Druckpro-
dukt 2.2 deponiert wird, dadurch, dass das Haltemittel
1.3 geodffnet wird.

[0018] Figur 4 zeigt, wie durch Verschiebung des
Fussstiickes 5 der Stapel 3, der sich auf der Stapelfla-
che 4 gebildet hat und der im dargestellten Beispiel aus
den Druckprodukten 2.2 und 2.3 besteht, durch die
Schwerkraft weitergefordert wird (Pfeil W), wofir vorteil-
hafterweise eine geeignete, nicht dargestellt Fiihrung
vorzusehen ist. Die Stapelflache wird dadurch leer und,
wenn das Fussstulick 5 wieder in seine urspriingliche Po-
sition gebracht ist (Pfeil R), wieder bereit fir die Bildung
eines neuen Stapels, die beispielsweise durch die dar-
gestellte Ausschleusung des folgenden Druckproduk-
tes 2.4 beginnt.

[0019] Selbstverstandlich kénnen anstelle von Sta-
peln, die aus einer Mehrzahl von Druckprodukten be-
stehen, auch einzelne Druckprodukte (Stapel mit nur ei-
nem Druckprodukt) von der Stapelflache 4 weitergefor-
dert und weiterverarbeitet werden.

[0020] Inden Figuren 1 bis 4 ist jeweils ein Ausschnitt
aus einem Forderstrom dargestellt. Es ist ohne weiteres
moglich, auf die in den Figuren dargestellte Stapelflache
4 folgend eine weitere Stapelflache oder eine Serie von
weiteren Stapelflachen anzuordnen, iber denen Druck-
produkte, die an der ersten Stapelflache nicht ausge-
schleust wurden, losgelassen und gestapelt werden.
[0021] In den Figuren 1 bis 4 sind die Druckprodukte
schematisch dargestellt als einmal gefaltete Bogen mit
einer Faltkante, die nach oben gerichtet ist, das heisst
von den Haltemitteln gehalten wird. In der gleichen Wei-
se sind auch andere Druckprodukte handhabbar, die
beispielsweise aus mehreren ineinandergefalteten Bo-
gen bestehen, oder auch Druckprodukte, die mehrseitig
und geheftet oder gebundenen sind. Dabei kdnnen die
Druckprodukte mit der Faltkante bzw. dem gehefteten
oder gebundenen Riicken gegen oben, gegen unten
oder auch seitlich angeordnet geférdert werden.
[0022] Der Hauptvorteil des erfindungsgemassen
Verfahrens, wie es in den Figuren 1 bis 4 dargestellt ist,
besteht darin, dass es derart einfach ist und dass die flr
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seine Durchfiihrung notwendige Vorrichtung ebenfalls
sehr einfach ist.

[0023] Diese Vorrichtung besteht im wesentlichen
aus einer Forderstrecke, die beispielsweise als Trans-
portkette mit Greifern zur hadngenden Forderung von
einzelnen Druckprodukten realisiert ist, und aus einer
oder mehreren Stapelflachen mit einem verschiebbaren
Fussstlick oder einem anderen geeigneten Mittel zum
Entfernen eines auf der Stapelflaiche gebildeten Sta-
pels. Ferner sind Steuermittel vorzusehen, mit denen
die Greifer in einer Position im Bereiche Uber der Sta-
pelflache gedéffnet werden kénnen, und gegebenenfalls
Fuhrungsmittel, mit denen Druckprodukte aus geéffne-
ten Greifern geflihrt werden, womit ein unkontrolliertes
Mitschleppen der Druckprodukte durch die sich entfer-
nenden Greifer vermieden wird. Ein derartiges Fuh-
rungsmittel ist beispielsweise eine Fuhrungskulisse
oder Flhrungsband und wird fir auszuschleusende
Produkte in den Forderstrom bewegt (siehe Figur 5)
oder ist stationar angeordnet in Fallen, in denen alle
Druckprodukte ausgeschleust werden.

[0024] Figur 5 zeigt eine beispielhafte Ausfiihrungs-
form einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemassen Verfahrens. Diese weist eine Kette 10
(schematisch durch eine Linie dargestellt) auf, die in
Férderrichtung F Gber eine Forderstrecke bewegt wird.
An der Kette 10 sind &quidistante Greifer (Haltemittel 1)
angeordnet, an denen gefaltete Druckprodukte 2 han-
gend Uber eine Stapelflache 4 geférdert werden. Uber
der Stapelflache 4 ist ein Mittel 11 zum Offnen der Grei-
fer installiert, welches Mittel 11 zum individuellen Offnen
vorbestimmter Greifer ansteuerbar ist.

[0025] Die Forderstrecke (Verlauf der Transportkette
10) kann zur Erleichterung der Weiterférderung von
nicht auszuschleusenden Druckprodukten im Bereiche
der Stapelflache 4 nach oben abbiegen, wie dies in der
Figur 5 dargestellt ist.

[0026] Die Stapelfldche 4 und das Fussstiick 5 der in
der Figur 5 dargestellten Vorrichtung zur Durchfiihrung
des erfindungsgemassen Verfahrens entsprechen der
Stapelflache und dem Fussstiick der Figuren 1 bis 4.
Ebenfalls zur Erleichterung der Weiterférderung der
nicht auszuschleusenden Druckprodukte kann die Sta-
pelflache 4 in ihrer H6he verschiebbar (beispielsweise
parallel zu ihrer Ausrichtung) angeordnet sein, wie dies
durch den Doppelpfeil V angedeutet ist. Eine derart ver-
schiebbare Stapelflache 4 wird fiir ein auszuschleusen-
des Druckprodukt in eine obere, flir ein nicht auszu-
schleusendes Druckprodukt in eine untere Position ver-
schoben, wozu sie mit einem entsprechend ansteuer-
baren Antrieb wirkverbunden ist.

[0027] Die Figur 5 zeigt auch Fihrungsmittel 16 zur
Fihrung von auszuschleusenden Druckprodukten aus
geodffneten Greifern. Diese Flhrungsmittel sind derart
auszugestalten, dass sie fiir auszuschleusende Druck-
produkte in den Fdrderstrom bewegbar und fir nicht
auszuschleusende Druckprodukte aus dem Forder-
strom entfernbar sind. Sie sind beispielsweise realisiert
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als Paar von Fuhrungszylindern, die beidseitig der Grei-
fer angeordnet sind und in ihrer ausgefahrenen Position
(Figur 5) ein Druckprodukt aus einem gedffneten Greifer
fuhren und in ihrer eingefahrenen Position nicht auszu-
schleusende Druckprodukte passieren lassen.

[0028] Ketten mit Greifern und ansteuerbare Mittel
zum Offnen der Greifer, wie sie in der Figur 5 schema-
tisch dargestellt sind, sind beispielsweise in den Patent-
schriften CH-644816 (bzw. US-4381056), EP-0557680
(bzw. US-5388820) oder US-5395151 derselben An-
melderin beschrieben und brauchen aus diesem Grun-
de an dieser Stelle nicht im Detail beschrieben zu wer-
den. Dasselbe gilt fir Fihrungsmittel zum Fihren von
auszuschleusenden Druckprodukten aus gedffneten
Greifern, die beispielsweise in den Patentschriften CH-
648261 (bzw. US-4445681) oder CH-654275) beschrie-
ben sind.

[0029] Figur 6 zeigt eine weitere beispielhafte Aus-
fuhrungsform einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des
erfindungsgemassen Verfahrens. Die Forderstrecke ist
in diesem Falle als Schiene 12 oder Schienenanord-
nung (schematisch als Linie dargestellt) realisiert, auf
der individuelle Transportmittel 13, die je ein Haltemittel
1, z.B. einen Greifer tragen, individuell transportierbar
sind. Die Schiene 12 verzweigt sich in einer steuerbaren
Weichenstelle 14 in eine Schiene 12.1 zur Weiterférde-
rung von Transport- und Haltemitteln mit nicht auszu-
schleusenden Druckprodukten und in eine Gber die Sta-
pelflache fihrende Schiene 12.2, auf die Transport- und
Haltemittel, die auszuschleusende Druckprodukte for-
dern, geleitet werden.

[0030] Die Schiene 12.2 kann beispielsweise abwarts
gerichtet sein und ein steuerbares Arretiermittel 15, bei-
spielsweise in Form eines ansteuerbaren Freigabe-,
Takt- und Zahlrades, aufweisen, an welchem Arretier-
mittel die durch die Schwerkraft zugeférderten Trans-
portmittel gestoppt und gepuffert werden und nach Be-
darf gegen das Mittel 11 zum Offnen der Haltemittel 1
entlassen werden. Da auf der Schiene 12.2 nur auszu-
schleusende und auf der Stapelflache 4 zu stapelnde
Druckprodukte zugeférdert werden, missen alle Halte-
mittel 1 Uber der Stapelflache getffnet werden, sodass
das Mittel 11 zum Offnen nicht ansteuerbar sein muss.
Es kann beispielsweise als stationare Steuerkulisse
ausgebildet sein, die mit entsprechenden Steuerrollen
an den Haltemitteln kooperiert.

[0031] DieinderFigur 6 dargestellte Stapelflache ent-
spricht im wesentlichen der Stapelflache wie sie im Zu-
sammenhang mit den Figuren 1 bis 4 beschrieben wur-
de. Da gemass der in der Figur 6 dargestellten Variante
keine nicht aus dem Fdérderstrom auszuschleusende
Druckprodukte tber die Stapelflache 4 gezogen werden
mussen, kann diese eine Position einnehmen, die fur
die Ausschleusung optimal ist, ein Darliberziehen von
Druckprodukten aber verunmdglicht.

[0032] Systeme von Schienen, Weichenstellen und
darauf individuell laufenden Transportmitteln mit Halte-
mitteln sind beschrieben beispielsweise in den Patent-
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schriften CH-382768 (bzw. US-3032341), CH-569197
(bzw. US-3948551), CH-596061 (bzw. US-4039182)
oder aus den internationalen Patentanmeldungen WO
88/03420 und WO 98/03419 und brauchen aus diesem
Grunde an dieser Stelle keine detaillierte Beschreibung.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Ausschleusen von Druckprodukten
(2) aus einem Forderstrom mit einer Férderrichtung
(F) und zum Bilden von Stapeln (3), die aus einer
Mehrzahl von im férderstrom nacheinander gefor-
derten Druckprodukten (2) oder aus einem Druck-
produkt (2) bestehen, wobei

der Forderstrom ein Strom von durch Halte-
mittel (1) hangend gehaltenen, im wesentlichen
quer zu ihren Hauptflachen geférderten Druckpro-
dukten (2) ist, wobei

die durch die Haltemittel (1) gehaltenen
Druckprodukte (2) tber eine Stapelflache (4) gefor-
dert werden, die von unten derart in den Forder-
strom ragt, dass ein unterer Bereich jedes im For-
derstrom geférderten Druckproduktes (2) an die
Stapelflache (4) bzw. an ein bereits an der Stapel-
flache (4) anliegendes Druckprodukt angelegt wird,

und wobei aus dem Forderstrom auszu-
schleusende Druckprodukte (2) im Bereiche der
Stapelflache (4) vom Haltemittel (1) losgelassen
werden und gefiihrt von der Stapelflache (4) bzw.
von bereits auf der Stapelflaiche (4) gestapelten
Druckprodukten gegen ein unten an der Stapelfla-
che angeordnetes Fussstlick (5) fallen und auf die-
sem aufstehend gestapelt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nicht aus dem Forderstrom auszu-
schleusende Druckprodukte (2) im Bereiche der
Stapelflache (4) von den Haltemitteln (1) nicht los-
gelassen sondem Uber die Stapelflache (4) gezo-
gen und weitergeférdert werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stapelflache fir die Ausschleu-
sung und Stapelung eines Druckproduktes in eine
obere Position, fiir das Weiterfordern eines Druck-
produktes in eine untere Position verschoben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nicht aus dem Forderstrom auszu-
schleusende Druckprodukte (2) zusammen mit den
Haltemitteln (1), an denen sie hangend gefordert
werden, vor der Stapelflache (4) durch eine Weiche
(14) auf eine Forderstrecke (12.1) geleitet werden,
die nicht Gber die Stapelflache fiihrt.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haltemittel (1) mit den Druck-
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10.

1.

12.

produkten (2) zwischen Weiche (14) und Stapelfla-
che (4) gepuffert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Entfernung ei-
nes Stapels (3) von auf dem Fussstiick (5) aufste-
henden Druckprodukten (2) das Fussstick (5) ver-
schoben wird und der Stapel (3) durch die Schwer-
kraft weitergeférdert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Haltemittel (1)
Greifer sind, die zum Loslassen des gehaltenen
Druckproduktes (2) geoffnet werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckprodukte (2) beim Loslas-
sen durch ein Fihrungsmittel (16) aus dem geoff-
neten Greifer gefiihrt werden.

Vorrichtung zur Durchfliihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 8, welche Vorrichtung
zur hangenden Férderung von Druckprodukten (2)
in einem Forderstrom, in dem die Druckprodukte (2)
im wesentlichen quer zu ihren Hauptflachen gefor-
dert werden, ein Transportmittel (10) oder eine
Mehrzahl von Transportmitteln (13) zum Transport
von Haltemitteln (1) auf einer Férderstrecke auf-
weist, welche Vorrichtung zuséatzlich eine Stapelfla-
che (4) mit einem unten an der Stapelflache (4) an-
geordneten Fussstlck (5) aufweist, wobei die Sta-
pelflache (4) von unten derart in den Férderstrom
ragt, dass ein unterer Bereich jedes im Férderstrom
geforderten Druckproduktes an die Stapelflache (4)
bzw. an ein bereits an der Stebelflache (4) anliegen-
des Druckprodukt angelegt wird, wobei die Stapel-
flache (4) eine im Forderstrom positionierte Ober-
kante (4.1) aufweist, die in einer Ebene im wesent-
lichen parallel zu den Hauptflachen der Druckpro-
dukte (2) liegt, und wobei die Stapelflache (4) senk-
rechtistoder derart schief, dass die Oberkante (4.1)
in Forderrichtung (F) vorlaufend ist, und dass im Be-
reiche der in den Forderstrom ragenden Stapelfla-
che (4) Mittel (11) zum Offnen der Haltemittel (1)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie entlang der Férderstrecke eine
Mehrzahl von Stapelflachen aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fussstlck (5) zur Weiter-
férderung mittels Schwerkraft eines Stapels (3) von
an der Stapelflache (4) anliegenden und auf dem
Fussstlick (5) aufstehenden Druckprodukten (2)
verschiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 9 bis 11, da-
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durch gekennzeichnet, dass die Haltemittel (1)
aquidistant auf der Forderstrecke an einem Trans-
portmittel (10) angeordnet sind und dass die Mittel
(11) zum Offnen der Haltemittel (1) individuell an-
steuerbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Haltemittel (1) an
individuell auf der Forderstrecke transportierbaren
Transportmitteln angeordnet sind, dass vor der Sta-
pelflache (4) eine Weiche (14) vorgesehen ist zur
Ausschleusung von Transportmittel mit Haltemit-
teln, die auszuschleusende Druckprodukte halten,
auf eine gegen die Stapelflache (4) fihrende For-
derstrecke (12.2) und dass im Bereiche der Stapel-
flache (4) Mittel (11) zum generellen Offnen der Hal-
temittel (1) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Haltemittel (1)
Greifer sind, die zum Loslassen der Druckprodukte
geoffnet werden.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Fihren der Druckprodukte aus
den gedffneten Greifern Flihrungsmittel (16) vorge-
sehen sind.

Claims

Method for removing printed products (2) from a
conveying stream having a conveying direction (F)
and for forming stacks (3) of the removed printed
products whereby each stack consists of a plurality
of printed products (2) conveyed successively in the
conveying stream or of one printed product (2) only,

wherein the conveying stream is a stream of
printed products (2) held by holding means (1) in a
hanging position and with their main surfaces sub-
stantially perpendicular to the conveying direction,

wherein the printed products (2) held by the
holing means (1) are conveyed over a stacking sur-
face (4) which protrudes into the conveying stream
from below, such that a lower region of each product
(2) conveyed in the conveying stream is laid against
the stacking surface (4) or against a printed product
(2) already lying against the stacking surface (4) re-
spectively,

and wherein the printed products (2) to be re-
moved from the conveying stream are released
from the holding means (1) in the region of the
stacking surface (4) and, guided by the stacking
surface (4) or a printed product (2) already lying
against the stacking surface (4) are dropped onto a
support base (5) arranged below the stacking sur-
face (4) to form a stack on the stacking surface.
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2,

Method according to claim 1, characterized in that
printed products (2) not to be removed from the con-
veying stream are not released by the holding
means (1) in the region of the stacking surface (4)
but are drawn over the stacking surface (4) and are
then conveyed away.

Method according to claim 2, characterized in that
the stacking surface is moved into an upper position
for removing and stacking of a printed product and
into a lower position for conveying away a printed
product which is not removed.

Method according to claim 1, characterized in that
printed products not to be removed from the con-
veying stream together with the holding means (1)
by which they are conveyed in a hanging position
(2) are conveyed through a switchpoint (14) and are
diverted away from the conveying line 12.1 passing
over the stacking surface.

Method according to claim 4, characterized in that
the holding means (1) with the printed products (2)
are buffered between switchpoint (14) and stacking
surface (4).

Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terized in that for removing a stack (3) of printed
products (2) supported on the support base (5) this
support base (5) is moved and the stack (3) is con-
veyed away by gravity.

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terized in that the holding means (1) are grippers
which are opened for releasing the held printed
product (2).

Method according to claim 7, characterized in that
the printed products (2), when released, are guided
out of the opened gripper by guiding means (16).

Device for carrying out the method according to one
of claims 1 to 8 which device, for conveying printed
products (2) in a conveying stream in which they are
conveyed in a conveying direction substantially per-
pendicular to the main surfaces of the products,
comprises a transport means (10) or a plurality of
transport means (13) for transporting holding
means (1) along a conveying line, which device ad-
ditionally comprises a stacking surface (4) with a
support base (5) arranged on the lower end of the
stacking surface (4), wherein the stacking surface
(4) protrudes into the conveying stream from below
such that a bottom region of each printed product
conveyed in the conveying stream comes to lie
against the stacking surface (4) or against a printed
product already lying against the stacking surface
(4), wherein the stacking surface (4) comprises an
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upper edge (4.1) positioned in the conveying
stream which edge lies in a plane substantially par-
allel to the main surfaces of the printed products (2),
wherein the stacking surface is vertical or oblique
such that its upper edge (4.1) is positioned further
downstream than its lower edge, and wherein
means (11) for opening the gripping means (1) are
arranged in the region of the stacking surface (4).

Device according to claim 9, characterized in that
it comprises a plurality of stacking surfaces along
the conveying line.

Device according to claim 9 or 10, characterized
in that for conveying away a stack (3) of printed
products lying against the stacking surface (4) and
being supported by the support base (5) by gravity
the support base (5) is movable.

Device according to one of claims 9 to 11, charac-
terized in that the holding means (1) are arranged
on transport means (10) equidistantly and that the
means (11) for opening the holding means (1) are
controlled for opening predetermined ones of the
holding means.

Device according to one of claims 9 to 11, charac-
terized in that the holding means (1) are arranged
on transport means individually transportable on
the conveying line, in that a switchpoint (14) is pro-
vided upstream of the stacking surface (4) for guid-
ing transport means with holding means holding
printed products to be removed to a conveying line
(12,2) leading towards the stacking surface (4) and
that in the region of the stacking surface (4) means
(11) for opening all holding means (1) are provided.

Device according to one of claims 9 to 13, charac-
terized in that the holding means (1) are grippers
which are opened for releasing the printed prod-
ucts.

Device according to claim 14, characterized in
that guide means (16) are provided for guiding the
printed products out of opened grippers.

Revendications

Procédé pour I'extraction de produits imprimés (2)
d'un flux de transport ayant une direction de trans-
port (F) pour la formation de piles (3) qui se com-
posent d'une pluralité de produits imprimeés (2)
transportés les uns a la suite des autres dans le flux
de transport ou d'un produit imprimé (2),

dans lequel le flux de transport est un flux de
produits imprimés (2) retenus suspendus par des
moyens de maintien (1) et transportés dans un sens

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sensiblement perpendiculaire a leurs surfaces prin-
cipales,

dans lequel les produits imprimés (2) retenus
par les moyens de maintien (1) sont transportés au-
dessus d'une surface d'empilage (4) qui dépasse
par en-dessous dans le flux de transport de telle
sorte qu'une partie inférieure de chaque produit im-
primé (2) transporté dans le flux de transport se po-
se sur la surface d'empilage (4) ou sur un produit
imprimé déja posé sur la surface d'empilage (4),

et dans lequel les produits imprimés (2) a ex-
traire du flux de transport sont lachés par les
moyens de maintien (1) au niveau de la surface
d'empilage (4) et guidés par la surface d'empilage
(4) ou par des produits imprimés déja empilés sur
la surface d'empilage (4) pour tomber contre un pié-
tement (5) disposé dans le bas de la surface d'em-
pilage et s'y empiler debout.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les produits imprimés (2) qui ne doivent pas
étre extraits du flux de transport ne sont pas lachés
par les moyens de maintien (1) au niveau de la sur-
face d'empilage (4) mais sont tirés par-dessus la
surface d'empilage (4) et poursuivent leur déplace-
ment.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la surface d'empilage est déplacée dans
une position haute pour I'extraction et I'empilage
d'un produit imprimé et dans une position basse
pour laisser continuer le transport d'un produit im-
primé.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les produits imprimés (2) qui ne doivent pas
étre extraits du flux de transport sont guidés avec
les moyens de maintien (1) auxquels ils sont sus-
pendus devant la surface d'empilage (4), via un
aiguillage (14), sur un trajet de transport (12.1) qui
ne passe pas au-dessus de la surface d'empilage.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que les moyens de maintien (1) portant les pro-
duits imprimés (2) sont retenus en tampon entre
I'aiguillage (14) et la surface d'empilage (4).

Procédé selon I'une ou I'ensemble des revendica-
tions 1 a5, caractérisé en ce que pour enlever une
pile (3) de produits imprimés (2) debout sur le pié-
tement (5), le piétement (5) est déplacé et la pile (3)
continue d'avancer sous l'effet de la gravité.

Procédé selon I'une ou I'ensemble des revendica-
tions 1 a 6, caractérisé en ce que les moyens de
maintien (1) sont des pinces qui sont ouvertes pour
lacher les produits imprimés (2) qu'elles retiennent.
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Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les produits imprimeés (2) Iachés sont guidés
hors de la pince ouverte par un moyen de guidage
(16).

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
I'une ou I'ensemble des revendications 1 a 8, pour
le transport suspendu de produits imprimés (2)
dans un flux de transport, dans lequel les produits
imprimés (2) sont transportés dans un sens sensi-
blement perpendiculaire a leurs surfaces principa-
les, qui présente un moyen de transport (10) ou une
pluralité de moyens de transport (13) destinés au
transport de moyens de maintien (1) sur un trajet
de transport, ce dispositif présentant en outre une
surface d'empilage (4) avec un piétement (5) dispo-
sé au bas de la surface d'empilage (4), la surface
d'empilage (4) faisant saillie par en-dessous dans
le flux de transport, de telle sorte qu'une partie in-
férieure de chaque produit imprimé transporté dans
le flux de transport se pose sur la surface d'empila-
ge (4) ou sur un produit imprimé déja posé sur la
surface d'empilage (4), la surface d'empilage (4)
présentant une aréte supérieure (4.1) positionnée
dans le flux de transport, qui se trouve dans un plan
sensiblement paralléle aux surfaces principales de
produits imprimés (2), et la surface d'empilage (4)
étant verticale ou oblique de telle sorte que l'aréte
supérieure (4.1) vient la premiére dans le sens de
transport (F), et en ce que des moyens (11) pour
I'ouverture des moyens de maintien (1) sont prévus
au niveau de la surface d'empilage (4) qui dépasse
dans le flux de transport.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu'il présente une pluralité de surfaces d'empila-
ge le long du trajet de transport.

Dispositif selon la revendication 9 ou 10, caracté-
risé en ce que le piétement (5) peut étre déplacé
pour laisser avancer par gravité une pile (3) de pro-
duits imprimés (2) reposant contre la surface d'em-
pilage (4) et posés verticalement sur le piétement

(5).

Dispositif selon I'une ou I'ensemble des revendica-
tions 9 a 11, caractérisé en ce que les moyens de
maintien (1) sont disposés a égale distance sur un
moyen de transport (10) sur le trajet de transport et
en ce que les moyens (11) pour l'ouverture des
moyens de maintien (1) peuvent étre actionnés in-
dividuellement.

Dispositif selon I'une ou I'ensemble des revendica-
tions 9 a 11, caractérisé en ce que les moyens de
maintien (1) sont disposés sur des moyens de
transport pouvant étre déplacés individuellement
sur le trajet de transport, en ce qu'il est prévu avant
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la surface d'empilage (4) un aiguillage (14) destiné
a extraire des moyens de transport munis de
moyens de maintien retenant des produits imprimés
a extraire vers un trajet de transport (12.2) menant
vers la surface d'empilage (4), et en ce que des
moyens (11) pour I'ouverture générale des moyens
de maintien (1) sont prévus au niveau de la surface
d'empilage (4).

Dispositif selon I'une ou I'ensemble des revendica-
tions 9 a 13, caractérisé en ce que les moyens de
maintien (1) sont des pinces qui sont ouvertes pour
lacher les produits imprimés.

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que des moyens de guidage (16) sont prévus
pour guider les produits imprimés hors des pinces
ouvertes.
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