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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen von tragbaren,
rohrférmigen Paketen aus Druckprodukten, wie Zei-
tungen, Zeitschriften und dergleichen, geméss Ober-
begriff des Anspruches 1 bzw. des Anspruches 5,
sowie ein Paket gemass dem Oberbegriff des An-
spruches 14.

Aus der DE-OS 3 330 485 bzw. der dieser inhalt-
lich entsprechenden GB-OS 2 126 188 ist es be-
kannt, durch Aufrollen von in Schuppenformation
anfallenden Druckprodukten zu einer Rolle versand-
bereite Pakete zu bilden, die sich von Hand transpor-
tieren lassen und denen die einzelnen Druckprodukte
vom Zentrum der Pakete her entnommen werden
konnen. Das Auseinanderfallen der Rolle wird durch
ein um diese herumgelegte Umhiillung oder Umrei-
fung verhindert.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung zu
schaffen, das bzw. die ohne allzugrossen Mehrauf-
wand die Herstellung von Druckprodukterollen die-
ser Art erlaubt, die sich noch leichter handhaben las-
sen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaéss durch die
Merkmale des kennzeichnenden Teiles des Anspru-
ches 1 bzw. des Anspruches 5 bzw. des Anspruches
14 geldst.

An der die Rolle umgebenden, in deren Langser-
streckung verlaufenden, geschlossenen Tragschiau-
fe kann die Rolle ohne weiteres von Hand erfasst und
manipuliert werden. Diese Tragschlaufe lasst sich
vor allem dann mit verhéltnismassig wenig Aufwand
im Anschluss an die Herstellung der Rolle bilden,
wenn das Tragelement durch einen Wickeldorn hin-
durchgefithrt wird, auf den die Druckprodukte aufge-
wickelt werden und nach Fertigstellung der Rolle die-
se vom Wickeldorn abgezogen wird, worauf aus dem
nunim Innern der Rolle verlaufenden Tragelement die
Tragschiaufe gebildet wird. Vorzugsweise wird da-
bei das Tragelement am einen Ende ausserhalb des
Wickeldornes festgehalten und beim Abziehen der
Rolle vom Wickeldorn von einem Speicher, z.B. einer
Vorratsrolle, nachgezogen.

Eine Vorrichtung zum maschinellen Herstellen
einer mit einer solchen Tragschlaufe versehenen Rol-
le ist dann von einfachem konstruktivem Aufbau,
wenn sie wie in den Anspriichen 6 bis 13 definiert
ausgebildet ist.

Im folgenden wird nun die vorliegende Erfindung
anhand der Zeichnung néher erldutert. Es zeigen rein
schematisch:

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Bildung von mit einer
Tragschlaufe versehenen Druckprodukterollen in
Seitenansicht bzw. im Schnitt entlang der Linie | -l in
Fig. 2,

Fig. 2 die Vorrichtung geméss Fig. 1 in Vorderan-
sichtin Richtung des Pfeiles A in Fig. 1, wobei gewis-
se Bauteile weggelassen sind,

Fig. 3 bis 8 anhand von nur die wichtigsten Bautei-
le aufweisenden Darstellungen verschiedene Phasen
des Bildens der Tragschlaufe, und

Fig. 9 und 10 in perspektivischer Darstellung
Druckprodukterollen mit Tragschlaufen.
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Im folgenden wird nun anhand der Fig. 1 und 2 eine
Vorrichtung zur Bildung von mit einer geschlossenen
Tragschlaufe versehenen Druckprodukterollen er-
lautert, wobei fiir das Verstandnis des Aufbaues und
der Wirkungsweise dieser Vorrichtung auch noch die
Fig. 3 bis 8 zu berticksichtigen sind.

Die genannte Vorrichtung weist ein mit 1 bezeich-
netes Gestell auf, in dem hintereinander zwei band-
forderer 2 und 3 angeordnet sind. Der erste Bandfér-
derer 2 dient zum Zufiihren der zu einer Rolle aufzu-
wickelnden, in Schuppenformation S anfallenden
Druckprodukte 4 zu einer Aufwickelstelle 5. Die For-
derrichtung des durch eine Antriebseinheit 6 ange-
triebenen Bandférderers 2 ist in Fig. 1 mit B bezeich-
net. in der zugefithrten Schuppenformation S liegt je-
weils jedes Druckprodukt 4 auf dem nachfolgenden
Druckprodukt auf. Dies bedeutet, dass die vorlaufen-
de Kante 4a der Druckprodukte 4 in der zugefiihrten
Schuppenformation S auf deren Unterseite liegt. Der
zweite Bandforderer 3 ist in einem Schlitten 7 ange-
ordnet, der mittels zweier Filihrungsstangen 8 in
einer im Gestell 1 angeordneten Fiihrung 9 in Rich-
tung des Pfeiles C (Fig. 1) hin und her verschiebbar
gelagert ist. An diesem Schlitten 7 greift der eine
Arm eines Winkelhebels 10 an, der um die Welle 10a
schenkbar im Gestell 1 gelagert ist. Der andere Arm
des Winkelhebels 10 ist mit einer Zylinder-Kolben-
einheit 11 gekoppelt. Mittels dieser Zylinder-Kolben-
einheit 11 wird der Winkelhebel 10 in die mit 10’ be-
zeichnete Stellung verschwenkt und dabei der Schlit-
ten 7 in Richtung des Pfeiles C verschoben, um den
Bandforderer 3 aus der in Fig. 1 strichpunktiert darge-
stellten Wirkstellung, in der sich dieser Bandforderer
3 an der Aufwickelstelle 5 befindet, in eine Freigabe-
stellung zuriickzuziehen, die in Fig. 1 mit ausgezoge-
nen Linien dargestellt und mit 3’ bezeichnet ist.

An der Aufwickelstelle 5 befindet sich weiter ein
hohlzylindrischer Wickeldorn 12, der einen sich in
dessen Langsrichtung erstreckenden Durchgangs-
kanal 12a aufweist. Dieser Wickeldorn 12 ist frei
drehbar an einem Schwenkhebel 13 gelagert, der
schwenkbar auf einer Welle 14 sitzt. Der Schwenk-
hebel 13 und mit diesem der Wickeldorn 12 ist in
Richtung des Pfeiles D (Fig. 1) schwenkbar. In Fig. 1
sind der Schwenkhebel 13 und der Wickeldorn 12
mit ausgezogenen Linien in ihrer unteren Schwenkla-
ge dargestellt, wahrend die obere Schwenklage des
Schwenkhebels und des Wickeldornes strichpunk-
tiertund mit 13’ bzw. 12 bezeichnet ist. In seinerun-
teren Schwenklage steht der Schwenkhebel 13 an
einem Anschlag 15 an.

Zur Aufwickelvorrichtung gehort weiter ein endlo-
ser Riemen 186, der tiber eine Anzahl von Umlenkrol-
len 17 bis 22 gefiibrt ist. Von letzteren sind die Um-
lenkrollen 17, 18, 19und 21 im Gestell 1 ortsfest ge-
lagert, wahrend die Umlenkrollen 20 und 22
schwenkbar gelagert sind. Zu diesem Zwecke ist die
Umlenkrolle 20 am einen Ende eines Hebels 23 gela-
gert, der am andern Ende schwenkbar auf einer Welle
24 sitzt, deren Langsachse mit der Drehachse der
Umlenkrolle 21 zusammenfélit. Der hebel 23 und mit
diesem die Umlenkrolle 20 kann in Richtung des Pfei-
les F (Fig. 1) hin und her schwenken. Die eine Endlage
von hebel 23’ und Rolle 20’ ist strichpunktiert darge-
stelit,
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wihrend die andere Endstellung mit ausgezoge-
nen Linien dargestellt und mit 23 bzw. 20 bezeichnet
ist. Die Umlenkrolle 22 ist am einen Ende eines zwei-
armigen Hebels 25 gelagert, der um eine im Gehduse
angeordnete Welle 26 in Richtung des Pfeiles G (Fig.
1) schwenkbar gelagert ist. Am andern Hebelarm
greift eine Zylinder-Kolbeneinheit 27 an, welche den
hebel 25 samt der Umlenkrolle 22 in die mit ausgezo-
genen Linien dargestellte, obere Endlage 25, 22',
verschwenkt. Die untere Endlage des Hebels 25 und
der Umlenkrolle 22 ist strichpunktiert dargestellt. Die
Umlenkrolle 17 ist von der Antriebseinheit 6 her im
Uhrzeigersinn angetrieben, so dass der Riemen 16 in
Richtung des Pfeiles E (Fig. 1) umlaufend angetrie-
ben wird.

Zu Beginn des Aufwickelvorganges befindet sich
der Schwenkhebel 13 mit dem Wickeldorn 12 in der
unteren, mit ausgezogenen Linien dargestelliten La-
ge, wihrend die Umlenkrolle 22 die strichpunktiert
dargestelite und die Umlenkrolle 20 die mit ausgezo-
genen Linien dargestellte Endlage einnimmt. Der Rie-
men 16 lduft nun von der Umlenkrolle 17 (iber die
Umlenkrollen 18 und 19 zur Umlenkrolle 20, von die-
ser tiber die Umlenkrolle 19 zur Umlenkrolle 21. Von
dieser Umlenkrolle 21 verlauft der Riemen 16 entlang
des untenliegenden Trumes des Bandférderers 3,
und anschliessend auf der Oberseite des oberen Tru-
mes zum Wickeldorn 12, der vom Riemen 16 entlang
eines Teiles seines Umfanges umschlungen wird und
dann Gber die Umlenkrolle 22 laufend zur Umlenkrol-
le 17. DerRiemen 16 ist teilweise strichpunktiert dar-
gestellt. Durch den Riemen 16 wird der Bandforderer
3 in Richtung des Pfeiles H (Fig. 1) umlaufend ange-
trieben.

Die durch den Bandférderer 2 zugefuhrte Schup-
penformation S gelangt auf dem zweiten Bandférde-
rer 3 und dem Riemen 16 aufliegend zum Wickeldorn
12, der durch den Riemen 16 im Gegenuhrzeigersinn
angetrieben wird. Die zugefiihrte Schuppenforma-
tion S wird zwischen Wickelkern 12 und dem Riemen
16 liegend auf den Wickelkern 12 aufgewickelt. Mit
zunehmendem Radius der sich bildenden Druckpro-
dukterolle, welche auf dem Bandférderer 3 aufliegt,
wird der Wickelkern 12 angehoben und um die durch
die Welle 14 festgelegte Schwenkachse 13ain Rich-
tung des Pfeiles D nach aufwarts verschenkt. Die
Umlenkrolle 22 wird ebenfalls durch die grésser wer-
dende Druckprodukterolle in Richtung des Pfeiles G
nach aufwirts verschwenkt. Zum Ausgleichen der
Liénge des endlosen Riemens 16 schwenkt der Arm
23 mit der Umlenkrolle 20 im Gegenuhrzeigersinn
von der mit 23 bzw. 20 bezeichneten Stellung in
Richtung des Pfeiles F gegen die mit 23’ bzw. 20’ be-
zeichnete Endstellung. Auf die Bildung der Druckpro-
dukterolle wird spiater im Zusammenhang mit den
Fig. 3 bis 8 noch ndher eingegangen werden.

An der Aufwickelstelle 5 befindet sich ferner ein
plattenférmiger Ausstosser 28, der am einen Ende
einer Stange 29 befestigt ist, die in einem Lager 30
in Richtung des Pfeiles L (Fig. 2) verschiebbar gefiihrt
ist. Zum Verschieben des Ausstossers 28 greift an
diesem eine Zylinder-Kolbeneinheit 31 an (Fig. 2).

Parallelachsig zum Wickeldorn 12 und benachbart
zu diesem ist ein Aufnahmedorn 32 angeordnet, der
einen Anschlag 33 tragt. Dieser Aufnahmedorn 32
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ist an einer mit 34 bezeichneten Halterung befestigt,
die in Richtung des Pfeiles J auf und ab bewegbar ist.
Die obere Endstellung des Aufnahmedornes 32 wird
durch einen Anschlag 35 begrenzt. In dieser oberen
Endstellung fiuchtet die Lingsachse des Aufnahme-
dornes 32 mit der Langsachse des sich in seiner un-
tern Endstellung befindlichen Aufwickeldornes 12.
Der Antrieb zum heben und Senken der Halterung 34
in Richtung des Pfeiles J ist nur rein schematisch dar-
gestellt und mit 36 bezeichnet. Mittels dieses Antrie-
bes kann die Halterung 34 und damit auch der Auf-
nahmedorn 32 um die Lédngsachse 34a der Halterung
34 gedreht werden.

Unterhalb des Aufnahmedornes 32 ist ein Auflage-
tisch 37 und ein Kniipferaggregat 38 angeordnet.
Letzteres ist von an sich bekannter Bauart und weist
eine mit 39 bezeichnete Kniipfstelle auf. Das Kniip-
feraggregat 38 entspricht aufbau- und wirkungs-
massig den Kniipferaggregaten, wie sie in herkémm-
lichen Umschniirungsmaschinen Verwendung fin-
den. An der Kntipfstelle 39 wird das eine Ende 40a
einer Schnur 40 festgehalten, die von dieser Kniipf-
stelle 39 zum Wickeldorn 12 verlauft, sich durch des-
sen Durchgangskanal 12a hindurch erstreckt und zu
einer Schnurrolle 41 verlduft (Fig. 3 bis 8). An seinem
dieser Schnurrolle 41 zugekehrten Ende ist der
Durchgangskanal 12a mit einer Schnurbremse 42
versehen.

Zwischen dem Wickeldorn 12 und dem Aufnah-
medorn 32 ist ein Mithehmer 43 angeordnet, der in
Richtung des Pfeiles K auf und ab bewegbar ist. In
Fig. 2 ist die Fiihrung 44 fir diesen Mitnehmer 43
dargestellt.

Iim foigenden wird nun insbesondere unter Bezug-
nahme auf die Fig. 3 bis 8 die Wirkungsweise der be-
schriebenen Vorrichtung néher erldutert.

Die durch den Bandforderer 2 zugefiihrte Schup-
penformation S wird dem sich in der Ausgangsstel-
lung befindlichen Wickeldorn 12 (Fig. 3) zugeleitet.
In dieser Ausgangsstellung verlduft die Schnur von
der Schnurrolle 41 durch den kanal 12a hindurch zur
Kniipfstelle 39. Die zugefiihrte Schuppenformation
S wird wie bereits erwi#hnt zwischen Wickeldorn 12
und Riemen 16 auf den Wickeldorn 12 aufgewickelt,
wobei wie ebenfalls bereits erwahnt mit zunehmen-
dem Durchmesser der Druckprodukterolle der
Wickeldorn 12 und die Umlenkrolle 22 angehoben
wird.

Gegen das Ende des Aufwickelvorganges wird un-
ter den nachlaufenden Endabschnitt der aufzu-
wickelnden Schuppenformation S ein Umhiillele-
ment gelegt, das z.B. aus einer durchsichtigen
Kunststoffolie mit selbsthaftenden Eigenschaften
gebildet werden kann, wie das in der bereits erwéhn-
ten DE-OS 3 330 485 und der entsprechenden GB-
0S 2 126 188 niher erlautert ist. Dieses Umhdillele-
ment wird mit der Schuppenformation S aufge-
wickelt und umgibt die fertige Rolle auf deren Aus-
senseite und hélt diese zusammen, wie das aus den
beiden erwahnten OSen bekannt ist. In den Fig. 1
und 4 ist eine fertige Druckprodukterolle 45 mit dem
diese zusammenhaltenden Umhiillelement 46 darge-
stellt. Diese Rolle 45, die in Fig. 1 strickpunktiert dar-
gestellt ist, liegt nach wie vor auf dem Bandférderer
3 auf.
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Nun wird der Bandfoérderer 3 mittels der Zylinder-
Kolbeneinheit 11 in Richtung des Pfeiles C in die in
Fig. 1 mitausgezogenen Linien und mit 3’ bezeichne-
te Freigabestelle zuriickbewegt, was zur Folge hat,
dass sich der fertige Wikkel so weit absenkt, bis der
Schwenkarm 13 am Anschlag 15 ansteht. Die untere
Endlage der fertigen Rolle ist in den Fig. 1, 2und 5
dargestellt und mit 45’ bezeichnet. In dieser unteren
Endstellung fluchtet die Langsachse des Wickeldor-
nes 12 mit der Ldngsachse des Aufnahmedornes 32,
welcher dabei wie in den Fig. 2 und 5 dargestellt, sei-
ne obere Endstellung einnimmt, in der die Halterung
34 am Anschlag 35 ansteht. Nun wird mittels der Zy-
linder-Kolbeneinheit 27 der Hebel 25 mit der Umlenk-
rolle 22 in die in Fig. 1 mit ausgezogenen Linien dar-
gestellte obere Endlage 25’, 22’ verschwenkt. Zu-
dem wird der hebel 23 samt der Umlenkrolle 20in die
in Fig. 1 ebenfalls mit ausgezogenen Linien und mit
22 bzw. 20 bezeichnete Endlage verschwenkt. In
diesen Endlagen der Umlenkrollen 22" und 20’ und
dem Bandférderer 3 in seiner Freigabestellung ver-
lduft der mit einer ausgezogenen Linie und mit 16’
bezeichnete Riemen von der Umlenkrolle 19 zum
Bandforderer 3’, auf der Unterseite desselben hin-
durch und entlang eines Teiles des Umfanges der ab-
gesenkten Rolle 45" zur Umlenkrolle 22’, wie das aus
Fig. 1 ersichtlich ist. Mit diesem Verlauf des Riemens
16’ ist es nun mdoglich, in einem nachsten Schritt die
abgesenkte Rolle 45" mittels des in Richtung des
Pfeiles L vorgeschobenen Ausstossers, 28 auf den
Aufnahmedorn 32 zu schieben, wie das in den Fig. 2
und 6 dargestellt ist. Der Ausstosser 28 schiebt die
Rolle 45’ soweit auf den Aufnahmedorn 32, bis die
Rolle 45’ am Anschlag 33 ansteht (Position 45, Fig.
2 und 6). Wahrend dieser Verschiebebewegung der
Rolle 45’ vom Wickeldorn 12 auf den Aufnahmedorn
32 nimmt die Rolle 45" mit ihrer vorlaufenden Stirn-
seite die Schnur 40 mit und zieht diese von der Schur-
rolle 41 nach, wie das aus Fig. 6 ohne weiteres er-
sichtlich ist. Die Schnur 40 verlduft nun von der
Kniipfstelle 39, an der das Schnurende 40a festge-
halten wird, durch die Innenéffnung 47 der Rolle 45°*
und durch den Kanal 12aim Wickeldorn 12 hindurch.

Mittels des Antriebes 36 wird nun die Halterung 34
und mit dieser der Aufnahmedorn 32 in Richtung des
Pfeiles J soweit abgesenkt, bis die Rolle 45" auf dem
Auflagetisch 37 aufliegt. Die sich in dieser Position
befindliche Rolle ist in den Fig. 2 und 7 mit 45’’’ be-
zeichnet. In der Zwischenzeit ist der Bandforderer 3
wieder in seine Wirkstellung zuriickbewegt und der
Ausstosser 28 zuriickgezogen worden, wie das in
Fig. 7 dargestellt ist. Zudem befinden sich die Um-
lenkrolien 20 und 22 wieder in ihrer in Fig. 1 mit aus-
gezogenen Linien, bzw. strichpunktiert dargestellten
Ausgangsstellung. Somit kann mit dem Bilden einer
neuen Rolle begonnen werden.

Das Mitnahmeorgan 43 wird nun in Richtung des
Pfeiles K abgesenkt und erfasst dabei den zwischen
dem Aufwickeldorn 12 und der sich auf dem Aufnah-
medorn 32 befindlichen Rolle 45" erstreckenden Ab-
schnitt 40’ der Schnur 40 und flhrt diesen Schnur-
abschnitt 40’ zur Knlipfstelle 39. An dieser wird das
Ende 40b des Schnurabschnittes 40' mit dem
Schnurende 40a auf an sich bekannt Weise ver-
knipft. Hinter dem gebildeten Knoten wird die
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Schnur 40 durchgeschnitten und das nun freie Ende
des Schnurabschnittes 40’ an der Kniipfstelle 39
wieder festgehalten. Um die Rolle 45’* herum ist nun
eine Tragschlaufe 48 gebildet worden, welche aus
einem Stiick Schnur besteht, welche sich einerseits
durch die Innentffnung 47 der Rolle 45’'’ hindurch
erstreckt und andererseits auf der Aussenseite um
die Rolle 45’’" herum verlauft.

Die mit einer Tragschlaufe 48 versehene Rolle
45""" wird nun durch Anheben der Halterung 34 und
des Aufnahmedornes 32 vom Auflagetisch 37 abge-
hoben. Anschliessend wird die Halterung 34 um ihre
Langsachse 34a um 90° gedreht, wie das in Fig. 8
dargestellt ist. Die in Fig. 8 mit 45’’"" bezeichnete
Rolie 45 kann nun vom Aufnahmedorn 32 abgestos-
sen werden.

Wie aus Fig. 8 weiter hervorgeht, ist der Mitneh-
mer 43 in Richtung des Pfeiles K nach oben zurlickbe-
wegt worden. Auf dem Wickeldorn 12 wird auf die
beschriebene Weise eine neue Rolle 45 gebildet.
Gleich wie in Fig. 3 dargestellt, wird das freie Ende
40a der Schnur 40 an der Kniipfstelle 39 festgehal-
ten, von der die Schnur 40 durch den Kanal 12a im
Wickeldorn 12 hindurch zur Schnurrolle 41 verlduft.
Diese neue Rolle 45 wird nach Fertigstellung auf die
beschriebene Weise mit einer Tragschlaufe 48 verse-
hen.

In den Fig. 9 und 10 sind in perspektivischer Dar-
stellung Druckprodukterollen 45 mit einer Trag-
schlaufe 48 dargestellt, welche durch ein Stlick ge-
knoteter Schnur 40 gebildet sind. In Fig. 10 ist der
Knoten mit 49 bezeichnet. Diese Tragschlaufe 48 er-
mdglicht es, die Druckprodukterolle 45 auf einfache
Weise zu handhaben und insbesondere von Hand zu
tragen. Diese Tragschlaufe 48 kann auf die vorste-
hend beschriebene Weise vollautomatisch und ohne
grossen zeitlichen Mehraufwand angebracht wer-
den. Da das Bilden der Tragschlaufe 48 neben der ei-
gentlichen Aufwikkelstelle 5 erfolgt, kann jeweils ei-
ne neue Rolle gebildet werden, wéahrend an der vor-
angehend gebildeten Rolle die Tragschlaufe 48 ange-
bracht wird.

Statt einer Schnur 40 kann als Tragelement z.B.
auch ein Kunststoffband verwendet werden, dessen
Enden durch Heisssiegeln oder Verschweissen mit-
einander verbunden werden. Anstelle eines Kniipfer-
aggregates ist dann ein Heisssiegel- oder Schweiss-
aggregat vorzusehen. Im {ibrigen wiirde das Anbrin-
gen einer Tragschlaufe aus einem solchen Kunst-
stoffband etwa gleich vor sich gehen wie bei einer
Schnur.

Es wére an sich auch denkbar, den fertigen Wickel
45’ dadurch vom Aufwickeldorn 12 abzuziehen,
dass nicht der Wikkel 45" weggestossen wird, son-
dern der Wickeldorn 12 aus dem fertigen Wickel 45’
herausgezogen wird. Dabei konnte die Bildung der
Tragschlaufe 48 ahnlich wie beschrieben erfolgen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von tragbaren, rohr-
formigen Paketen aus Druckprodukten, wie Zeitun-
gen, Zeitschriften und dergleichen, bei dem die in
Schuppenformation (S) zugefihrten Druckprodukte
(4) zu einer Rolle (45) aufgewickelt werden, um die
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ein letztere zusammenhaltendes Halteelement (46)
gelegt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die En-
den {40a, 40b) eines durch das Innere {(47) der Rolle
{45) geflhrten langlichen Tragelementes (40) zum
Bilden einer durch das Innere {47) der Rolle (45) und
auf der Aussenseite der Rolle (45) verlaufenden, die
Rolle (45) lose umgebenden, geschlossenen Trag-
schlaufe (48) miteinander verbunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckprodukte (4) auf einen
Wickeldorn {12) mit einem sich in dessen Langsrich-
tung erstreckenden kanal {12a) aufgewickelt wer-
den und das Tragelement (40) durch den Kanal (12a)
hindurchgefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach Fertigstellung der Rolle (45) die-
se vom Wickeldorn (12) abgezogen wird, worauf aus
dem nun im innern (47) der Rolle {45) verlaufenden
Tragelement (40) die Tragschlaufe (48) gebildet
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragelement (40) am einen Ende
{(40a) ausserhalb des Wickeldornes (12) festgehal-
ten wird und beim Abziehen der Rolle (45) vom
Wickeldorn {12) von einem Speicher (41), z.B. einer
Vorratsrolle, nachgezogen wird.

5. Vorrichtung zum Herstellen von tragbaren,
rohrférmigen Paketen von Druckprodukten, wie Zei-
tungen, Zeitschriften und dergleichen, mit einer Ein-
richtung zum Aufwickeln der in Schuppenformation
(S) zugefiihrten Druckprodukte (4) zu einer Rolle (45)
und zum Anbringen eines um die Rolle {45) herum
verlaufenden Halteelementes (46) zum Zusammen-
halten der Rolle (45), gekennzeichnet durch einen
Wickeldorn {12} zum Aufwickeln der Druckprodukte
(4), der einen sich in Richtung seiner Langsachse er-
streckenden kanal (12a) aufweist, durch den ein
langliches Tragelement (40) gefiihrtist, und durch ei-
ne Anordnung (28 bis 39, 43) zum Zusammenbrin-
gen der beiden Enden (40a, 40b) des Tragelementes
(40) auf der Aussenseite der fertigen Rolle (45) und
eine Verbindungseinrichtung (38) zum Verbinden
der beiden Enden (40a, 40b) zum Bilden einer ge-
schlossenen, die Rolle (45) lose umgebenden Trag-
schlaufe (48) aus dem Tragelement (40).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Speicher (41}, z.B. eine Vor-
ratsrolle, fiir das Tragelement (40) vorgesehen ist,
von dem das Tragelement (40) durch den Wickeldorn
{12) hindurch zu einer festhalteanordnung (38} zum
Festhalten des einen Endes (40a) des Tragelementes
(40) verlauft, und dass die Anordnung zum Zusam-
menbringen der der beiden Enden (40a, 40b) eine
Einrichtung (28, 29, 31) zum Abziehen der fertigen
Rolle (45) vom Wickeldorn (12) aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Festhalteanordnung durch
die Verbindungseinrichtung (38) gebildet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, gekenn-
zeichnet durch einen Aufnahmedorn (32) zur Auf-
nahme der vom Wickeldorn (12) abgezogenen Rolle
(45) sowie ein auf den sich zwischen Wickeldorn
{12) und dem Aufnahmedorn (32) verlaufenden Ab-
schnitt (40’) des Tragelementes {40) einwirkendes
Mitnahmeorgan {43) zum Zufihren dieses Trégerele-
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mentabschnittes {40°) zur Festhalteanordnung {38,
39).

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das' Tragelement (40)
eine Schnur ist und die Verbindungseinrichtung (38)
durch ein Knlipferaggregat gebildet ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass das Tragelement
ein Kunststoffband ist und die Verbindungseinrich-
tung vorzugsweise als Heisssiegel- oder Schweiss-
aggregat ausgebildet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufwickelein-
richtung einen endlosen, um den Wickeldorn (12)
herumgefiihrten, angetriebenen Riemen (16) auf-
weist, der auf der Aussenseite der sich auf dem
Wickeldorn (12) bildenden Rolle {(45) anzuliegen be-
stimmt ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Riemen (16) liber einen als
Auflage fiir die Rolle {45) dienenden Bandforderer (3)
gefiihrtist, der vorzugsweise durch den Riemen {16)
umiaufend angetrieben ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wickeldorn (12} in
seinem Abstand zum Bandférderer (3) verstellbarist,
wobei der Bandforderer {3) vorzugsweise aus seiner
die Rolle {45) stiitzenden Wirkstellung in eine Freiga-
bestellung bringbar ist, in der er ausser Einwirkung
auf die Rolle {45) ist.

14. Paket, hergestellt nach dem Verfahren ge-
miéss einem der Anspriiche 1 bis 4, bestehend aus
einer durch in Schuppenformation aufgewickelte
Druckprodukte gebildeten und durch ein Halteele-
ment zusammengehaltenen Rolle, gekennzeichnet
durch eine die Rolle (45) lose umgebende, geschlos-
sene Tragschlaufe (48), die durch ein léngliches,
einerseits durch das Innere (47) der Rolle (45) gefiihr-
tes und andererseits auf der Aussenseite der Rolle

~ (45) verlaufendes Tragelement (40) gebildet ist.

Claims

1. A process for the production of portable,
tubeshaped packages of printed matter, such as
newspapers, magazines or the like, in which the
printed matter (4) is conveyed in staggered forma-
tion (S) and is wound into a roll {45} around which a
holding element (46) for holding the roll (45) together
is placed, characterised in that the ends (40a, 40b)
of an elongate carrying element (40) guided through
the inside (47) of the roll (45) are connected together
to form a closed carrying loop (48) extending through
the inside (47) of the roll (45) and along the outside
of the roll {45}, and freely surrounding the roll (45).

2. A process according to claim 1, characterised
inthat the printed matter (4) is wound onto a winding
pin {12) having a channel {12a) extending in its lon-
gitudinal direction, and the carrying element (40) is
guided through the channel (12a).

3. A process according to claim 2, characterlsed
in that after completion of the roll {(45) it is taken off
the winding pin (12}, after which the carrying loop
(48) is formed from the carrying element (4) now ex-
tending through the inside (47) of the roll (45).
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4. A process according to claim 3, characterised
in that the carrying element (40) is held firmly at one
end (40a) outside the winding pin {12) and, when the
roll (45) is removed from the winding pin (12}, is
pulled out from a store (41), e.g. a delivery spool.

5. Apparatus for the production of portable,
tubeshaped packaged of printed matter, such as
newspapers, magazines and the like, having a device
for winding up the printed matter (4), which is con-
veyed in staggered formation (S), into a roll (45} and
for installing a holding element (46) around the roll
{45) for holding the roll {45) together, characterised
by a winding pin (12) for winding up the printed mat-
ter {(4) having a channel {12a) extending in the direc-
tion of its longitudinal axis along which an elongate
carrying element (40) is guided, and by an arrange-
ment (28 to 39, 43) for bringing together both ends
(40a, 40b) of the carrying element (40) on the out-
side of the completed roll {(45) and a binding device
(38) for binding the two ends (40a, 40b) to form from
the carrying element (40) a closed carrying loop (48}
freely surrounding the roll (45).

6. Apparatus according to claim 5, characterised
in that a store (41), e.g. a delivery spool, is provided
for the carrying element (40) out of which the carry-
ing element (40) runs through the winding pin (12) to
a holding device (38) which holds fast one end (40a)
of the carrying element (40}, and that the device for
bringing both ends (40a, 40b) together includes a
device (28, 29, 31) for pulling the completed roll (45)
off the winding pin.

7. Apparatus according to claim €, characterised
in that the holding device is formed by the binding
device (38).

8. Apparatus according to claim 6 or 7, charac-
terised by a receiving pin (32) for receiving the roll
(45) which has been pulled off the winding pin (12}
together with a carrier member (43) operating on the
section (40°) of the carrying element (40) extending
between the winding pin (12) and the receiving pin
(32) for conveying this carrying element section
(40’) to the holding device {38, 39).

9. Apparatus according to any of claims 5 to 8,
characterised in that the carrying element (40} is a
cord and the binding device (38) is formed by a tying
installation.

10. Apparatus according to any of claims 5 to 8,
characterised in that the carrying element is a plas-
tics band and the binding device is preferably formed
as a heat-sealing or welding installation.

11. Apparatus according to any of claims 5to 10,
characterised in that the receiving device includes an
endless, driven strap guided around the winding pin
{12) which is intended to abut the outside of the roll
{45) being formed on the winding pin (12).

12. Apparatus according to claim 11, charac-
terised in that the strap (16) is guided over a belt con-
veyor (3}, serving as support for the roll (45), which
is preferably rotatably driven by the strap (16).

13. Apparatus according to claim 11 or 12, cha-
racterised in that the winding pin (12} is adjustable as
regards its distance from the belt conveyor (3}, where-
in the belt conveyor (3) can preferably be brought out
of its operating position supporting the roll (45} into a
free position in which it has no effect on the roll (45).
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14. A package produced in accordance with the
process according to any of claims 1 to 4 consisting
of a roll formed of printed matter conveyed in stag-
gered formation and held together by a holding ele-
ment, characterised by a closed carrying loop (48)
freely surrounding the roll (45) which is formed by an
elongate carrying element (40) which is guided
through the inside (47) of the roll (45), and runs on
the outside of the roll (45).

Revendications

1. Procédé pour fabriquer des paquets tubulaires
portables d’articles imprimés, comme par exemple
des journaux, des revues et analogues, selon lequel
on enroule les articles imprimés (4), amenés selon
une formation (S) disposée a la manieére de tuiles en
chevauchement, pour former un rouleau (45), autour
duguel on place un élément de maintien {46) mainte-
nant le rouleau a I'état assemblé, caractérisé en ce
qu’on relie entre elles les extrémités (40a, 40b) d'un
élémentde portage ou de support allongé (40), inséré
& l'intérieur {47) du rouleau (45), pour former une
boucle fermée de support {48) qui s’étend a l'inté-
rieur (47) du rouleau (45) et sur la face extérieure du
rouleau (45) et entoure, en passant a travers, ce der-
nier de facon lache.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’on enroule les articles imprimés (4) sur un
mandrin d’enroulement (12) comportant un canal
(12a) quis’étend dansla direction longitudinale de ce
mandrin, et on introduit I'élément de support (40}
dans le canal (12a).

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu'aprés lafabrication durouleau (45), onretire
ce dernier du mandrin d’enroulement (12), a la suite
de quoi on forme la boucle de support (48) a partir de
I’élément de support (40) qui s'étend alors dans

. V'espace intérieur (47) du rouleau (45).

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce qu’on maintient fermement I’'élément de sup-
port (40), au niveau de I'une de ses extrémités (40a),
a I'extérieur du mandrin d’enroulement (12) et que,
lors du retrait du rouleau (45) a partir du mandrin
d’enroulement (12), on retire I'élément de support
d’un accumulateur (41), par exemple un rouleau de
réserve.

5. Dispositif pour fabriquer des paquets tubulai-
res d'articles imprimés, tels que des journaux, des
revues et analogues, comportant un dispositif pour
enrouler les articles imprimés (4) amenés selon une
formation (S) disposée & la maniére de tuiles en che-
vauchement, pour former un rouleau (45) et mettre
en place un élément de retenue {46} qui s'étend
autour du rouleau (45) de maniére a le maintenir &
I’état assemblé, caractérisé par un mandrin d’enrou-
lement (12) servant a enrouler les articles imprimés
(4) et qui comporte un canal (12a), qui s’étend dans
la direction longitudinale du mandrin qui est traversé
par un élément allongé de support {40), et par un dis-
positif (28 a 39, 43) servant a réunir les deux extré-
mités (40a, 40b) de I’élément de support (40) sur la
face extérieure du rouleau terminé (45), et un dispo-
sitif de liaison (38) servant a réunir les deux extrémi-
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tés (40a, 40b) de maniére a former une boucle de
support fermée {48}, entourant de fagon lache le rou-
leau (45), & partir de |’élément de support {40).

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce qu’il est prévu, pour |’élément de support (40},
un accumulateur {41), par exemple un rouleau de
réserve, a partir duquel I’'élément de support (40)
s’étend 3 travers le mandrin d’enroulement (12)
jusqu’a un dispositif de retenue (38) servant 2 main-
tenir fixe une extrémité (40a) del’élément de support
(40), et que le dispositif servant & réunir les deux
extrémités (40a, 40b) comporte un dispositif (28,
29, 31) servant a retirer le rouleau terminé (45) du
mandrin d’enroulement (12).

7. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
en ce que le dispositif de retenue est formé par le dis-
positif de liaison (38).

8. Dispositif selon la revendication 6 ou 7, carac-
térisé par un mandrin récepteur (32) servant a rece-
voir le rouleau (45) retiré du mandrin d’enroulement
(12), ainsi qu’un organe d’entrainement (43), qui agit
sur la section (40°’) de I'élément de support (40}, qui
s’étend entre le mandrin d’enroulement (12) et le
mandrin récepteur (32), et sert & amener cette sec-
tion (40’) de I'élément de support au dispositif de
retenue (38, 39).

9. Dispositif selon ['une des revendications 5 & 8,
caractérisé en ce que I'élément de support (40) est
un cordon et que le dispositif de liaison (38) est formé
par un mécanisme de nouage.

10. Dispositif selon I'une des revendications 5 a
8, caractérisé en ce que |'élément de support est une
bande de matiére plastique et que le dispositif de liai-
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son est agencé de préférence sous la forme d'une
unité de scellement a chaud ou de soudage.

11. Dispositif selon I’'une des revendications 5 a

10, caractéris€ en ce que le dispositif d’enroulement
comporte une courrcie entrainée sans fin {(16), qui
s’enroule autour du mandrin d’enroulement (12) et
est destinée a s’appliquer sur la face extérieure du
rouleau {45), qui forme le mandrin d’enroulement
(12). :
12. Dispositif selon la revendication 11, caracté-
risé en ce que la courroie (16) est guidée sur un con-
voyeur a bande (3), qui est utilisé en tant que support
pour le rouleau (45) et est entrainé en circulation de
préférence par la courroie (16).

13. Dispositif selon la revendication 11 ou 12,
caractérisé en ce que la distance du mandrind’enrou-
lement (12) par rapport au convoyeur a bande (3)
peut étre modifiée, auquel cas le convoyeur a bande
(3) peut étre amené de préférence depuis sa position
active, dans laquelle elle soutient le rouleau (45),
dans une position de libération, dans laquelle elle
n’est pas soumise a I'action du rouleau {45).

14. Paquet fabriqué conformément au procédé
seloni’une des revendications 1 a4, constitué parun
rouleau formé par des articles imprimés enroulés
selon une formation disposée a la maniére de tuiles
en chevauchement et maintenus a I’état assemblé
par un élément de retenue, caractérisé par une bou-
cle de support fermée (48), qui entoure de facon
lache le rouleau (45) et est formée par un élément de
support allongé (40), qui d’une part s’étend dans
|'espace intérieur (47) du rouleau (45) et d"autre part
est disposée sur la face extérieure du rouleau (45).
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