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Verfahren und Einrichtung zum Erstellen von Gruppen aus verschiedenen Druckprodukten.

@ Das erfindungsgemésse Verfahren und die
erfindungsgemasse Einrichtung dienen dazu,
verschiedene, als kontinuierliche Stréme (1, 2,
3...) zugefiihrte Druckprodukte auf mindestens
einer Gruppierungsstrecke (10.1/2/3) zu Grup-
pen zusammenzufiihren, wobei jede Gruppe
eine einer vorgegebenen Gruppensequenz ent-
sprechende Zusammensetzung aus je einem
Produkt verschiedener Zufiihrungsstrome auf-
weisen kann. Die Produktion von fehlerhaften
Gruppen wird vermieden, indem in den Zufiih-
rungen Fehler friih registriert werden, sodass
Gruppen, die von einem Fehler betroffen wir-
den, nicht im vorgegebenen Takt gebildet wer-
den, sondern um einen Takt verschoben
werden. Der aus dem Verfahren auslaufende
Gruppenstrom enthdlt deshalb keine fehlerhaf-
ten Gruppen, sondern Liicken. Zur Durchfiih-
rung des Verfahrens werden zwischen den
Zufihrungen (63.4/5) der Produkte und der
Gruppierung (10.1/2) eine Zufiihrungskontrolle,
eine Zufilhrungspufferung und eine gesteuerte
Abgabe  eingeschaltet. Als  Vorrichtungen
(64.2/3/4...) zur Durchfiihrung dieser drei Ver-
fahrensschritte werden Transportvorrichtungen
mit Mitnehmem verwendet, die mit einer
Schleppverbindung miteinander  verbunden
sind und von zwei im wesentlichen unabhéngig
voneinander gesteuerten Antrieben auf einer
endlosen Fihrung bewegt werden. Die Mitneh-
mer werden nach einer Ubernahmestelle, an der
sie von der Zufiihrungseinheit (63.4/5) ein Pro-
dukt (bernommen haben, kontrolliert, wobei
fehlende Produkte registriert werden. Sie gelan-
gen dann in einen Pufferraum und verlassen
diesen durch eine gesteuerte Abgabestelle, an
der sie das Produkt in die Gruppierung abge-
ben.

Jouve, 18, rue Saint-Denis, 75001 PARIS
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Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Weiter-
verarbeitung von Druckprodukten und betrifft ein Ver-
fahren und eine Einrichtung geméass den unabhangi-
gen Patentanspriichen. Verfahren und Einrichtung
dienen dazu, verschiedene flachige Gegensténde,
insbesondere Druckprodukte, die im wesentlichen in
verschiedenen, getakteten Strdmen, beispielsweise
Schuppenstromen zugefihrt werden, kontinuierlich
zu Gruppen zusammenzustellen.

Fiir viele Weiterverarbeitungsschritte von Druck-
produkten ab Druckerpresse oder daraus hergestell-
ten Zwischenprodukten ist es notwendig, je eine be-
stimmte Anzahl verschiedener derartiger Produkte zu
einer Gruppe zusammenzustellen. Anwendungsbei-
spiele sind das Zusammentragen oder Sammeln ver-
schiedener Druckprodukte zur Herstellung von Hef-
ten oder Biichern oder das Einstecken verschiedener
Einlagen in gefaltete Zeitungen. Einrichtungen, die
beispielsweise mehrere in Schuppenformation ein-
laufende Druckprodukte zu einem Strom von
Druckproduktegruppen vereinen, sind bekannt. Sie
bestehen liblicherweise aus einer Anzahl von Zulie-
fereinheiten, beispielsweise Wikkelstationen oder An-
leger und einer Gruppierungseinheit, beispielsweise
einer Einstecktrommel. Derartige Einrichtungen sind
beschrieben beispielsweise in der CH-Patentschrift
No. 649’972 und in der CH-Anmeldeschrift No.
1975/881 derselben Anmelderin.

Derartige Einrichtungen werden beispielsweise
tiberwacht, indem jede Gruppe auf die korrekte Dicke
tberprift wird. Gruppen, die dieser Priifung nicht ge-
niigen, werden dann identifiziert und meist automa-
tisch ausgeschieden. Da die ausgeschiedenen Grup-
pen durch verschiedene Fehler in der Zufiihrung oder
der Gruppierung bedingt sind, haben sie unterschied-
liche Zusammensetzungen und kdnnen nur miteinem
grossen apparativen Aufwand automatisch in die ein-
zelnen Produkte aufgeteilt und in die Produktion zu-
rickgefiihrt werden. Deshalb werden diese fehlerhaf-
ten Gruppen meist entweder von Hand komplettiert
oder zur Riickfiihrung der einzelnen Produkte aussor-
tiert, oder aber sie werden gar nicht mehr in die Pro-
duktion zuriickgefiihrt. Auf jeden Fall stellen diese
fehlerhaften Gruppen einen material- und/oder perso-
nalintensiven Punkt im Produktionsablauf dar.

Der beschriebene Nachteil der gemadss dem
Stande der Technik zur Verfiigung stehenden Verfah-
ren und Einrichtungen zur Bildung von Gruppen aus
verschiedenen Druckprodukten und zur Kontrolle die-
ser Gruppierung wird zu einem Problem, wenn es dar-
um gebt, die Zusammensetzung der zu bildenden
Gruppen mit hoher Frequenz, beispielsweise fiir jede
einzelne Gruppe, zu &ndemn und diese Anderung mit
weiteren Verarbeitungsschritten zu koordinieren.
Dies ist beispielsweise notwendig, wenn in Zeitun-
gen, die adressiert werden, der individuellen Adresse
entsprechende Gruppen von Beilagen eingesteckt
werden sollen, beim sogenannten personalisierten

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Einstecken. Eine Einrichtung zur Bildung von indivi-
duellen Gruppen von Druckprodukten wird beispiels-
weise beschrieben in der US-Patentschrift No.
3'966'186 (Helm). Mit den bestehenden Verfahren
und Einrichtungen kénnen fehlerhafte Gruppen, die
durch Fehler in der Zufiihrung der einzelnen Produkte
entstehen, erst nach der Gruppierung erkannt und
erst unmittelbar vor dem Adressieren ausgeschleust
werden, wahrend die Gruppierungseinheit bereits mit
der Bildung von Folgegruppen beschéftigt ist. Dies
heisst mit anderen Worten nicht nur, dass die fehler-
haften Gruppen wie oben beschrieben auf aufwendi-
ge Weise weiterverarbeitet werden miissen, sondern
es bedeutet auch, dass die ausgeschleusten Grup-
pen in der Adressiersequenz fehlen und zu einem
spéteren Zeitpunkt neu hergestellt werden miissen.
Folgt aber auf die Adressierung direkt die Verpackung
und ist die Adressiersequenz auf eine Verpackungs-
sequenz abgestimmt pflanzen sich Fehler der Grup-
pierung iiber die fehlenden Adressen bis zur Verpac-
kung fort, eine Fehlerfortpflanzung, die man vermei-
den méchte.

Es ist nun die Aufgabe der Erfindung, Verfahren
und Einrichtung zum kontinuierlichen Gruppieren von
verschiedenen fladchigen Gegenstidnden, insbeson-
dere zum Bilden von Druckproduktegruppen individu-
eller Zusammensetzung, derart zu verbessern, dass
keine fehlerhaften Gruppen entstehen. Fehler in den
Zufiihrungen der einzelnen Druckprodukte sollen je
nach Anwendung zu Liicken im erstellten Strom der
Druckproduktegruppen fiihren oder zu Gruppen mit
einer einfachen, immer gleichen Zusammensetzung,
beispielsweise bestehend aus einem einzigen Druck-
produkt, die in einfacher Weise vor dem nachsten
Verarbeitungsschritt aus der Produktion ausge-
schleust und in die Produktion zuriickgefiihrt werden
kénnen. Es soll dadurch méglich werden, einen Grup-
penstrom mit einer vorgegebenen Gruppensequenz
zu erzeugen, der Liicken aufweisen kann, wobei die
Stellen der Liicken identifiziert sind.

Diese Aufgabe wird gelést durch Verfahren und
Einrichtung geméss den entsprechenden unabhéngi-
gen Patentanspriichen, die anhand der folgenden Fi-
guren detailliert beschrieben werden. Dabei zeigen:

Figur 1 a und b zwei Verfahrensvarianten als ge-

nerelle Schemas;

Figur 2 ein detailliertes Verfahrensschema fiir

ein Anwendungsbeispiel;

Figur 3 die fiir das Anwendungsbeispiel gemass

Figur 2 vorgegebenen und generierten Daten;

Figur 4 eine beispielhafte Ausfiihrungsform einer

Vorrichtung zur Ausfiihrung der drei Verfahrens-

schritte: Zufiihrungskontrolle, Zufiihrungspuffe-

rung und gesteuerte Abgabe;

Figur 5 eine schematische Darstellung einer Ver-

fahrensvariante mit Vorgruppierung;

Figur 6 a und b eine beispielhafte Einrichtung zur

Durchfiihrung der Verfahrensvariante gemass Fi-
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gur 5 als Aufriss (Figur 6a) und als Grundriss (Fi-

gur 6b).

Das erfindungsgeméasse Verfahren produziert
aus verschiedenen, kontinuierlich oder getaktet anfal-
lenden Druckprodukten einen kontinuierlichen Strom
von Druckproduktegruppen, die gemass einer vorge-
gebenen Sequenz aus einer unterschiedlichen An-
zahl von je einzelnen der zugefiihrten Produkte beste-
hen kénnen. Die gegeniiber dem Stande der Technik
erhdhte Produktionssicherheit des erfindungsgema-
ssen Verfahrens beruht darauf, dass Fehler in der Zu-
fihrung einzelner Druckprodukte friih detektiert wer-
den und dass als Reaktion auf die Detektion eines
derartigen Fehlers die Bildung der entsprechenden
Gruppe um einen Takt verschoben wird.

Das erfindungsgemasse Verfahren besteht im
wesentlichen aus drei Verfahrensschritten: einer Zu-
fihrungskontrolle der einzelnen Zufiihrungen, einer
Zufiihrungspufferung der einzelnen Zufiihrungen und
einer gesteuerten Abgabe der einzelnen Produkte in
eine getaktete Gruppierung. Mit der Zufiihrungskon-
trolle werden Fehler, bzw. Liicken, in den Zufiihrun-
gen der Produkte detektiert. Mit der gesteuerten Ab-
gabe, die demselben Takt unterworfen ist wie die
Gruppierung, werden die zugefiihrten Produkte ent-
sprechend der vorgegebenen Zusammensetzung der
einzelnen Gruppen und entsprechend der detektier-
ten Fehler in die Gruppierung abgegeben. Mit der Zu-
fihrungspufferung wird eine trotz nicht kontinuierli-
cher Abgabe kontinuierliche Zufiihrung ermdglicht.

Die Zufiihrungskontrolle muss derart eingerichtet
sein, dass, bevor das erste Produkt einer Gruppe in
die Gruppierung einlduft, bekannt ist, ob die fiir diese
Gruppe bestimmten anderen Produkte ordnungsge-
méss vorhanden sind oder nicht. Sind alle entspre-
chenden Produkte vorhanden, wird die Gruppe ord-
nungsgemass gebildet, das heisst die entsprechen-
den Produkte werden in den entsprechenden Takten
abgegeben, ist ein oder sind mehrere der fiir die Grup-
pe notwendigen Produkte nicht vorhanden, wird die
Gruppe nicht im vorgegebenen Takt gebildet, das
heisst, in den entsprechenden Takten werden keine
Produkte abgegeben. Die Gruppe wird im ndchsten
Takt, in dem die notwendigen Produkte vorhanden
sind, gebildet. Damit trotzdem kontinuierlich zuge-
fiihrt werden kann, werden die Produkte vor der Ab-
gabe in die Gruppierung gepuffert. Der Fiillgrad eines
Pufferraumes bestimmt die Geschwindigkeit der Zu-
fihrung in den Pufferraum.

Die Figuren 1a und 1b zeigen als Prinzipschema
zwei Verfahrensvarianten des erfindungsgemassen
Verfahrens.

Figur 1a zeigt ein Verfahren mit finf gleichbe-
rechtigten Zufihrungen, mit dem auf einer Gruppie-
rungsstrecke 10 Gruppen A,B,C,D.... bestehend aus
einer gruppenspezifischen Auswahl einzelner Pro-
dukte 2/3/4/5/6 gebildet werden. Alle finf
Produktestréme durchlaufen, bevor sie in die Grup-
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pierungsstrecke miinden, die bereits erwdhnten Ver-
fahrensschritte Zufiihrungskontrolle 11 (schematisch
als Auge dargestellt), Zufiihrungspufferung 12 (sche-
matisch als Zickzacklinie dargestellt) und gesteuerte
Abgabe 13 (schematisch als Schalter dargestellt),
wobei die Zufiuhrungskontrolle am Eingang des Puf-
ferraumes, die gesteuerte Abgabe am Ausgang des
Pufferraumes angeordnet ist. Eine Datenverarbei-
tung 14 hat Zugriff auf einen Speicher 15 (Pfeil 20),
in dem die Zusammensetzungen der zu bildenden
Gruppen A,B,C,D,E... gespeichert ist. Die Zufiih-
rungskontrolle 11 jedes zugefihrten
Produktestromes liefert ebenfalls Daten in die Daten-
verarbeitung 14 (Pfeile 22), mit denen Fehler in den
Zufiihrungen gemeldet und lokalisiert werden. Die
Datenverarbeitung erarbeitet Steuerdaten (Pfeile 21)
fir die gesteuerte Abgabe 13, die einerseits anhand
der Gruppendaten (15), andererseits aber auch an-
hand der Fehler in den Zufiihrungen errechnet wer-
den.

Der minimal notwendige Fiillgrad der Pufferrdu-
me 12 ist abh&ngig von der Haufigkeit, mit der ein be-
stimmtes Produkt in den Gruppen benétigt wird und
von der Haufigkeit der Zufiihrungsfehler. Sind diese
beiden Haufigkeiten fir die verschiedenen Zufiihrun-
gen etwa gleich hoch, bendétigen diejenigen Zufiihrun-
gen, die spéter in die Gruppierungsstrecke miinden
einen grdsseren Pufferinhalt, da diese Pufferrdume
mehr Produkte fiir sich in der Gruppierung befindliche
Gruppen enthalten miissen. Die Datenverarbeitung
14 ermittelt den Fiiligrad der einzelnen Pufferrdume
aus den ihr zur Verfligung stehenden Daten und lie-
fert Steuerdaten (Pfeile 23) mit denen die Zufiihrungs-
geschwindigkeiten der entsprechenden Produkte ge-
steuert werden.

Damit die Bildung einer fehlerhaften Gruppe ver-
hindert werden kann, muss vor dem Eintritt des ersten
Produktes einer Gruppe in die Gruppierungsstrekke
10 bekannt sein, ob alle fiir die bestimmte Gruppe not-
wendigen Produkte vorhanden sind, das heisst, diese
Produkte miissen die entsprechende Zufiihrungskon-
trolle bereits passiert haben und sich im entsprechen-
den Pufferraum befinden. Sind sie vollstandig vorhan-
den, wird die Gruppe gebildet, sind sie nicht vollstén-
dig vorhanden, wird die Gruppe nicht gebildet, son-
dern um einen Takt verschoben. Ein Fehler in einer
der Zufiihrungen fiihrt dadurch zu einer Liicke im
Gruppenstrom A,B,C,D...., auf die die verschobene
Gruppe folgt.

Figur 1b zeigt ein Verfahren mit einer tibergeord-
neten Zufiihrung eines Hauptproduktes 1, die nur ei-
ne Zufiihrungskontrolle 11.1, nicht aber eine Zufiih-
rungspufferung und keine gesteuerte Abgabe auf-
weist. Die Gbrigen Zufiihrungen 2 bis 6 entsprechen
denen der Figur 1a. Dieses Verfahren setzt voraus,
dass das Hauptprodukt 1 in jeder zu bildenden Grup-
pe enthalten sein soll. Wird ein Fehler in der Zufiih-
rung 1 detektiert, werden die anderen Produkte in den
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entsprechenden Takten nicht abgegeben, das heisst,
es entsteht eine Licke im Gruppenstrom. Wird ein
Fehler in einer der Zufiihrungen 2 bis 6 detektiert, wer-
den fiir die entsprechende Gruppe keine Produkte 2
bis 6 abgegeben, wohl aber ein Produkt 1, das ja kei-
ne gesteuerte Abgabe durchlduft, sodass anstehe ei-
ner Gruppe ein einzelnes Produkt 1 im Gruppenstrom
auftritt. Dieses kann einfach Gber eine entsprechende
Riickfiihrung 30 in die Zufiihrung 1 zuriickgefihrt wer-
den, sodass auch an einer solchen Stelle schliesslich
eine Liicke im Gruppenstrom auftritt. Ein derartiges
Verfahren erweist sich als vorteilhaft fiir das individu-
elle Einstecken von Beilagen in Zeitungen oder Zeit-
schriften, wobei die Zeitung oder Zeitschrift das
Hauptprodukt 1 darstellt.

Figuren 2 und 3 zeigen anhand eines konkreten
Beispieles das Verfahren gemass Figur 1b im Detail.
Dabei zeigt Figur 2 den vorrichtungsmassigen und Fi-
gur 3 den datenméassigen Aspekt des Verfahrens.

Figur 2 zeigt wieder die Zufiihrungen 1 bis 6 zu ei-
ner Gruppierungsstrecke 10. Es handelt sich dabei
beispielsweise um eine Einstecktrommel, in der in je-
des Hauptprodukt 1 eine gruppenspezifische Anzahl
von einzelnen Produkten 2 bis 6 eingesteckt wird. Zu-
fihrungen und Gruppierungsstrecke sind schema-
tisch als Linien dargestellt mit Punkten fir die einzel-
nen Produkte. Ein beispielsweise fehlendes Produkt
ist mit einem Kreis markiert. Die einzelnen Hauptpro-
dukte (auch Liicken im Hauptproduktestrom 1) sind
fortlaufend numeriert (1.1/2/3/4/5...). die Zufiihrungen
der Produkte 2 bis 6 weisen wie bereits beschrieben
je eine Zufihrungskontrolle 11.2-6, eine Zufiihrungs-
pufferung 12.2-6 und eine gesteuerte Abgabe 13.2-6
auf. Die Zufiihrung 1 des Hauptproduktes weist nur ei-
ne Zufiihrungskontrolle 11.1 auf. Die einzelnen Pro-
dukte werden mit Zufiihrungsmitteln durch den Puf-
ferraum bewegt, beispielsweise mit Klammern, die je
ein Produkt vor der Zufiihrungskontrolle ergreifen.
Das Hauptprodukt kann beispielsweise ohne Zufiih-
rungsmittel als Schuppenstrom zugefiihrt werden.
Die Gruppierungsstrecke kann eine Einstecktrommel
sein.

Mit dieser in der Figur 2 skizzierten Anordnung
soll nun ein Strom von Gruppen A,B,C,D... erzeugt
werden, deren gruppenspezifische Zusammenset-
zung in der obersten Tabelle der Figur 3 angegeben
ist. Ein + in der Zeile eines bestimmten Produktes be-
deutet, dass dieses Produkt in der Gruppe der ent-
sprechenden Spalte vorhanden sein soll, ein - bedeu-
tet, dass das Produkt in der entsprechenden Gruppe
fehlen soll. Aus dieser Tabelle ist ersichtlich, dass je-
de Gruppe das Hauptprodukt 1 und eine variierende
Anzahl weiterer Produkte enthalten soll. Die Tabelle
kann zu jeder beliebigen Lénge verldngert werden.

Die zweite Tabelle der Figur 3 enthalt die von den
Zufiihrungskontrollen 11.1-6 gelieferten Daten. Ein +
in der Zeile eines Produktes bedeutet, dass das Zu-
fihrungsmittel entsprechend der fortlaufenden Num-
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mer der Spalte ein entsprechendes Produkt tragt, ein
- bedeutet, dass das entsprechende Zufiihrungsmittel
leer ist, es bedeutet also einen Zufiihrungsfehler. Fir
das Hauptprodukt (Zeile 1) handelt es sich nicht un-
bedingt um ein leeres Zufiihrmittel sondern eventuell
einfach um eine Liicke in einem Schuppenstrom. Die
fortlaufende Numerierung der Zufiihrungsmittel oder
Stellen im Schuppenstrom des Hauptproduktes ist ein
Darstellungshilfsmittel. Sie ist willkiidich derart ge-
wiéhlt, als ob beim Durchgang der Stelle 1.1 durch die
Gruppierungsstrecke zur Bildung der Gruppe A alle
Zufiihrmittel 2-6.1 zur Abgabe an der Gruppierungs-
strecke vorhanden gewesen waéren. Jede andere
Durchnumerierung wére ebenso gerechtfertigt.

Aus der zweiten Tabelle der Figur 3 ist zu entneh-
men, dass das Hauptprodukt an der Stelle 1.11 fehit.
Der Gruppenstrom soll an der Stelle 1.11 deshalb ei-
ne Liicke X (kein Hauptprodukt und keine Produkte 2-
6) aufweisen. Ebenso ist aus der zweiten Tabelle zu
entnehmen, dass die Zufiihrung des Produktes 2 so-
weit beobachtet fehlerfrei ist, dass das Produkt 3 auf
den Zufiihrungsmitteln 3.4, 3.5, 3.6, 3.10 und 3.11
fehlt und dass auch die Zufiihrungen der Produkte 4,
5 und 6 Fehler aufweisen.

Anhand der Daten der ersten Tabelle I&sst sich
nun jedes Produkt in der zweiten Tabelle einer Grup-
pe zuordnen. Die entsprechenden Zuordnungen sind
unterhalb der +/-Zeichen angegeben. Die +Zeichen in
den Zeilen der Produkte 2 bis 6 lassen sich sukzes-
sive je einer Gruppe zuordnen, die ein solches Pro-
dukt enthalten soll. Liicken in den Zufiihrungsstré-
men, die Gruppen zugeordnet werden kénnen, die
kein entsprechendes Produkt enthalten, wirken sich
auf die Zuordnung nichtaus (z.B 3.4, 3.5,4.4und 4.5).
Liicken in den Zufiihrungen, die zwischen benachbar-
te Gruppen fallen, die beide das Produkt enthalten
sollen, wirken sich als Fehler auf die Gruppierung
aus; sie missen zur Unterdriickung der entsprechen-
den Gruppenbildung fiihren und zu einer Fehlergrup-
pe Y, die nur aus dem Produkt 1 besteht (z.B. 3.10,
3.11und 6.11).

Es zeigt sich, dass bis zur Gruppe K die Gruppen
ohne Unterbruch gebildet werden kdnnen, es folgt
dann eine Liicke X, dann die Gruppen bis O, gefolgt
von einem leeren Hauptprodukt Y. Darauf folgen die
Gruppe P, zwei leere Hauptprodukte Y und die Grup-
pe Q.... Diese Reihenfolge kann nun den Stellen des
Hauptproduktestromes zugeordnet werden, wie das
in der Figur 2 angegeben ist und wie es einem folgen-
den Verarbeitungsschritt bermittelt werden kann.

Aus den Daten der ersten und der zweiten Tabel-
le und aus den entsprechenden Zuordnungen der
Produkte zu Gruppen errechnet die Datenverarbei-
tung nun die Steuerdaten fir die gesteuerte Abgabe,
die aus der dritten Tabelle der Figur 3 ersichtlich sind.
Die Abgabe ist entweder aktiv (markiert mit +) und
lasst ein Zufihrungsmittel durch oder sie ist passiv
(markiert mit -) und lasst dann kein Zufiihrungsmittel
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durch. Es gibt dabei drei Félle zu unterscheiden:

+ die Abgabe ist aktiv, denn es steht ein Zufiih-
rungsmittel mit Produkt an und es wird ein Produkt ge-
braucht,

@ die Abgabe ist aktiv, denn es steht ein leeres
Zufihrungsmittel an und es wird kein Produkt ge-
braucht (entsprechende Gruppenzusammensetzung
oder keine Gruppe);

- die Abgabe ist passiv, denn es steht ein Pro-
dukt an, es wird aber keines gebraucht (entsprechen-
de Gruppenzusammensetzung oder keine Gruppe).

Der Fall, dass ein leeres Zufiihrungsmittel an-
steht und ein Produkt gebraucht wird, kommt nicht
vor, denn in diesem Falle wird keine Gruppe gebildet.

Wiéhrend die Figur 3 die in einem Abschnitt des
Gruppierungsprozesses notwendigen und generier-
ten Daten darstellt, stellt die Figur 2 eine Momentan-
aufnahme dar. Die Gruppen A und B sind bereits ge-
bildet, die Gruppen C bis O befinden sich auf der
Gruppierungsstrecke, die Gruppen C, F, I, L und O
passieren gerade die Abgabestellen der Produkte 2
bis 6, wobei zur Gruppe F ein Produkt 5 und zur Grup-
pe O ein Produkt 2 zugefiigt werden. Die entspre-
chenden Abgaben 13.5 und 13.2 sind deshalb aktiv,
wéhrend die Abgaben 13.6 und 13.4 passiv sind, da
die entsprechenden Produkte in den entsprechenden
Gruppen nicht gebraucht werden aber vorhanden
sind. Die Abgabe 13.3 ist aktiv, da die Gruppe L kein
Produkt 3 bendtigt, da aber ein leeres Zufihrungsmit-
tel passieren muss. Die Steuersignale, die fiir diese
Stellung der gesteuerten Abgaben generiert wurden,
sind in der dritten Tabelle der Figur 3 mit einer gestri-
chelten Linie miteinander verbunden.

Auch in der zweiten Tabelle der Figur 3 ist der in
der Figur 2 dargestellte Moment angedeutet und zwar
mit einer mehr rechts liegenden gestrichelten Linie
und einer mehr links liegenden gestrichelten Linie, die
zwischen einander diejenigen Daten und Zuordnun-
gen einschliessen, die im in der Figur 2 dargestellten
Moment relevant sind. Die rechts von der rechten Li-
nie liegenden Daten und Zuordnungen sind noch
nicht relevant, da die entsprechenden Gruppen noch
nicht in Bearbeitung sind, die links von der linken Linie
liegenden Daten sind nicht mehr relevant, da die ent-
sprechenden Produkte bereits den Gruppen zugefiigt
worden sind.

Damit die Sequenz von Gruppen A,B,C,D.., Liic-
ken X und leeren Hauptprodukten Y erstellt werden
kann, miissen die Zufiihrungskontrollen 11.1-6 derart
angeordnet und die dazu fihrenden
Zufiihrungesvorrichtungen derart eingerichtet sein,
dass, bevor ein Hauptprodukt oder eine entsprechen-
de Liicke in die Gruppierungsstrecke gefiihrt wird, die
der entsprechenden Gruppe zugeordneten Produkte
oder Zufiihrungsliicken in den Puffern 12.2-6 vorhan-
den sind. Die in der zweiten Tabelle der Figur 3 rechts
der rechten gestrichelten Linie aufgefiihrten Zuord-
nungen betreffen Produkte, die zusétzlich zum mini-
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mal notwendigen Fiillstand in den Pufferrdumen vor-
handen sind.

Die Figuren 2 und 3 beziehen sich auf ein Fallbei-
spiel zu einer beispielhaften Verfahrensvariante.
Ahnliche Beispiele kénnten fiir Verfahrensvarianten
mit anderen Anzahlen von Zufiihrungen und auch fir
Verfahrensvarianten ohne Hauptprodukizufiihrung
oder mit mehr als einer Hauptproduktzufiihrung er-
stellt werden.

Figur 4 zeigt das Funktionsprinzip einer Vorrich-
tung, mit der die drei wesentlichen Verfahrensschritte
Zufiihrungskontrolle, Zufiihrungspufferung und ge-
steuerte Abgabe beispielsweise durchgefiihrt werden
kénnen. Es handelt sich dabei um eine Weiterent-
wicklung der endlos umlaufenden Stiickgut-Trans-
portvorrichtung, die in der US-Patentschrift No.
4'887'809 (F245) derselben Anmelderin beschrieben
ist und die hier als bekannt vorausgesetzt wird. Diese
weist eine Anzahl in einer endlosen Fiihrung 41 um-
laufende, mittels einer Schleppverbindung aneinan-
der gekoppelte Mitnehmer 42.1/2/3... auf, die an zwei
Stellen der Fiihrung 41 durch je eine separat steuer-
bare Antriebsvorrichtung 43 und 44 angetrieben wer-
den. Dadurch dass die Schleppverbindung zwischen
den Mitnehmern 42.1/2/3.... ein elastisch verkiirzba-
res und verldngerbares Federelement ist, kénnen die
Mitnehmer auf der Flihrung 41 verschiedene Abstan-
de haben, und dadurch dass die beiden Antriebe 43
und 44 weitgehend unabhéngig voneinander gesteu-
ert sind, kénnen auf den beiden durch die Antriebe be-
grenzten Teilen 41.1 und 41.2 der Fiihrung 41 zu ver-
schiedenen Zeiten verschieden viele Mitnehmer posi-
tioniert sein.

Der Antrieb 43 funktioniert als Antrieb der gesteu-
erten Abgabe (Bezugsnummer 13 in den vorgangigen
Figuren). Er bewegt einen Mitnehmer in eine Abgabe-
position 45, wenn er gemass Steuerdaten (dritte Ta-
belle der Figur 3) aktiv ist. In der Abgabeposition 45
wird der Mitnehmer gedffnet und das Produkt, das er
tragt wird auf die Gruppierungsstrecke 10 tibergeben.
Wenn die gesteuerte Abgabe das nachste Mal aktiv
ist, wird der Mitnehmer gegen den Fihrungsteil 41.1
bewegt, auf dem sich nur leere Mitnehmer befinden.

Der Antrieb 44 dientals Ubernahmeantrieb von ir-
gend einer Zufiihrungseinrichtung 50, beispielsweise
einem Anleger. In einer Ubernahmeposition 46 er-
greift der Mitnehmer ein Produkt von der Zufiihrung.
Kurz nach der Ubernahmeposition ist die Zufiihrungs-
kontrolle 11 angeordnet, die feststellt, ob der passie-
rende Mitnehmer ein Produkt tragt oder nicht. Die
Ubernahme kann zusétzlich mit einer Ubernahme-
kontrolle 47 versehen sein. Die Ubernahmekontrolle
47 kontrolliert, ob ein Mitnehmer in Ubernahmeposi-
tion ein Produkt iibernimmt oder nicht. Wenn dies der
Fall ist, wird der Antrieb 44 aktiviert und der nachste
Mitnehmer wird in die Ubernahmeposition bewegt,
wenn nicht, bleibt der Ubernahmeantrieb passiv, bis
der Mitnehmer ein Produkt iibernommen hat. Mit ei-
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ner derartigen Anordnung kénnen Zufiihrungsfehler
(Liicken im Zufiihrungsstrom) schon an der Ubernah-
meposition weitgehend eliminiert werden, sodass nur
noch Fehler, die der Ubernahmekontrolle entgangen
sind, und solche, die erst zwischen Ubernahmestelle
46 und Zufilhrungskontrolle 11 entstehen, fiir die
Steuerung der Gruppierung registriert werden mis-
sen.

Von der Ubernahmestelle 46 wird der Mitnehmer,
wenn er ein Produkt Gbernommen hat, auf den Fih-
rungsteil 41.2 geférdert, der als Pufferraum dient.

Die Geschwindigkeit des Abgabeantriebes 43
wird primér vom Takt der Gruppierung bestimmt. Ob
er aktiv oder passiv ist, wird durch die fiir ihn generier-
ten Steuerdaten (Beispiel: Figur 3 dritte Tabelle) be-
stimmt. Die Steuerung des Ubernahmeantriebes 44
ist mit der Steuerung der Zufiihrung 50 gekoppelt,
sodass beide im gleichen Takt arbeiten. Ubernahme-
antrieb 44 und Zufiihrung 50 werden beziglich Zufiih-
rungsleistung (Geschwindigkeit oder Betrieb/Still-
stand) gesteuert geméass dem Fiillstand des betref-
fenden Pufferraumes. Ferner kann der Ubernahme-
antrieb 44 entsprechend den von der Ubernahmekon-
trolle 47 gelieferten Daten aktiv oder passiv geschal-
tet werden.

Fiir die Emittlung der Steuerdaten fiir die Antrie-
be 43 und 44 und die Zufiihrung 50 wird eine zentrale
Datenverarbeitung eingesetzt, wie das bereits im Zu-
sammenhang mit der Figur 1a beschrieben wurde.
Auch die Steuerung des Ubernahmeantriebes 44 ent-
sprechend der Daten der Ubernahmekontrolle 47
kann von dieser Datenverarbeitung bernommen
werden. Die Datenverarbeitungseinheit und die ent-
sprechenden Datenleitungen sind in der Figur 4 nicht
dargestellt.

Fir die Zufiihrungskontrolle 11 und die Uberga-
bekontrolle 47 werden Sensoren eingesetzt. Es kann
sich dabei um optische Sensoren oder mechanische
Taster handeln.

Es ist auch denkbar, dass eine Vorrichtung ge-
mass der Figur 4 vor der Zufiihrungskontrolle 11.1 in
den Hauptproduktestrom 1 (Figur 1b) eingeschaltet
wird, wobei sie dann primar zur Schliessung von Liic-
ken in diesem Strom dient.

Figur 5 zeigt in gleicher Darstellungsweise wie
die Figuren 1a und 1b das Verfahrensschema, das
der Einrichtung zur Gruppierung von Druckprodukten
der Figuren 6a und 6b zugrunde liegt. Es handelt sich
dabei wiederum um eine Gruppierung mit Hauptpro-
dukt 1, dem die Produkte 2 bis 9 zugruppiert werden.
Die Produkte 2 bis 9 werden zu zwei Untergruppen 2-
5 und 6-9 gruppiert in Vorgruppierungen 10.1 und
10.2, die in ihrer Arbeitsweise genau der im Zusam-
menhang mit der Figur 1a beschriebenen Verfahrens-
variante entsprechen. Die beiden Untergruppen 2-5
und 6-9 werden dann auf einer Hauptgruppierungs-
strecke 10.3 dem Hauptprodukt zugruppiert.

Figuren 6a und 6b zeigen eine beispielhafte

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Ausfiihrungsform einer Einrichtung zur Durchfiihrung
des erfindungsgemassen Verfahrens als Aufriss (Fi-
gur 6a) und als Grundriss (Figur 6b). Es handelt sich
dabei im wesentlichen um eine Einrichtung zur Durch-
fihrung der Verfahrensvariante geméass Figur 5.

Die Funktion der Hauptgruppierungsstrecke 10.3
wird Glbbernommen von einer Einstecktrommel 61, in
die ein Hauptproduktestrom 1 von beispielsweise ge-
falteten Zeitungen einlduft. In diese Zeitungen wer-
den ab Wickelstationen 62 (im Aufriss nicht sichtbar)
und/oder Anlegern 63 (im Aufriss nur teilweise sicht-
bar) Produkteuntergruppen zugefiihrt.

Die Produktestréme von den Anlegern 63.2 bis
63.5 werden iber je eine Vorrichtung geméass Figur 4
(im Aufriss mit 64.2 bis 64.5 bezeichnet) auf eine Un-
tergruppierungsstrecke 10.1 gefiihrt, von wo sie als
Gruppenstrom 2-5 zur Einstecktrommel 61 transpor-
tiert werden. Wahlweise kénnen die Anleger 63.4 und
63.5 auch durch eine Zufiihrung von den Wickelsta-
tionen 62.1 und 62.2 ersetzt werden. Die
Produktestréme von den Anlegern 63.6 bis 63.9 lau-
fen wie die Produktestrome von den anderen Anle-
gern Uber Vorrichtungen gemass Figur 4 (64.6 bis
64.9) auf eine Untergruppierungsstrecke 10.2 und
von dort als Gruppenstrom 6-9 in die Einstecktrommel
61. Die Untergruppierungsstrecken 10.1 und 10.2 be-
stehen beispielsweise aus Rundldufen mit Klammern,
die derart gestaltet sind, dass sie sukzessive eine An-
zahl von Produkten ibernehmen und als Gruppe ab-
geben kdnnen.

Aus der Einstecktrommel laufen gefaltete Zeitun-
gen A,B,C,D.... aus, die eine vorgegebene Auswahl
der Beilagen 2 bis 9 enthalten.

Die im Zusammenhang mit den Figuren 6a und
6b beschriebene Einrichtung zur Gruppierung von
Druckprodukten kann beliebig erweitert oder auch
verkleinert werden, wodurch die Anzahl der gruppier-
baren Produkte grésser oder kleiner wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Gruppierung von flichigen Gegen-
standen, insbesondere von Druckprodukten, die
in kontinuierlichen Produktestrdmen zugefiihrt
werden, durch aufeinanderfolgendes Zusam-
menfahren der verschiedenen Produkte, wobei
die zu bildenden Gruppen eine gruppenspezifi-
sche Anzahl von je einem der verschiedenen Pro-
dukte umfassen kénnen, dadurch gekennzeich-
net, dass die in das Verfahren einlaufenden
Produktestréme (1, 2, 3...), bevor sie in eine
Gruppierung (10) miinden, durch je eine Zufiih-
rungskontrolle (11) gefiihrt werden, in der Fehler
in der Zufiihrung detektiert werden, dass minde-
stens ein Teil der zugefiihrten Produktestréme
nach der Zufiihrungskontrolle (11) durch je eine
gesteuerte Abgabe (13) gefiihrt wird, die gemass
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der Zusammensetzung der zu erstellenden Grup-
pe und gemass der detektierten Zufiihrungsfehler
gesteuert wird, und dass die Produkte zwischen
Zufihrungskontrolle (11) und gesteuerter Abga-
be (13) in je einer Zufiihrungspufferung (12)
gepuffert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zufiihrungsleistung und damit
der Fiillstand der Pufferrdume derart gesteuert
wird, dass bei Beginn der Bildung einer Gruppe
alle fiir die Gruppe notwendigen Produkte die be-
treffende Zufiihrungskontrolle (11) durchlaufen
haben und dass bei Zufiihrungsfehlern, die eine
Gruppe betreffen, die Bildung der entsprechen-
den Gruppe um einen Takt verschoben wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass liber eine zentrale Datenverarbei-
tung (14) mit Zugriff auf eine Datenbank (15), in
der die Gruppenzusammensetzungen enthalten
sind, und zu den Kontrolldaten der Zufiihrungs-
kontrollen (11) aus diesen Daten Steuerdaten fiir
die gesteuerten Abgaben (13) und fiir die Zufiih-
rungen zu den Pufferungen (12) erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor der Zufiihrungskontrolle (11)
eine Ubernahmekontrolle durchgefihrt wird, in
der Liicken in den Zufiihrungsstrdmen geschlos-
sen werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ubernahmekontrolle von der
zentralen Datenverarbeitung gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Hauptgrup-
pierung als eine Gruppierung von Untergruppen,
die in Vorgruppierungen gebildet wurden, durch-
gefiihrt wird.

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ge-
méss einem der Anspriiche 1 bis 6 mit minde-
stens zwei Zufiihrungseinheiten (62 oder 63) und
mindestens einer Gruppierungsstrecke (10), da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen Zufiih-
rungseinheiten und Gruppierungsstrecke Vor-
richtungen (64.1/2/3....) zur Zufiihrungskontrolle,
Zufihrungspufferung und gesteuerten Abgabe
eingeschaltet sein kdnnen.

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtungen (64.1/2/3...) ei-
ne Anzahl Mitnehmer (42.1/2/3...) auf einer end-
losen Fiihrung (41) aufweisen, die untereinander
mit einer Schleppverbindung verbunden sind und
durch zwei im wesentlichen unabhangig vonein-
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10.

12

ander gesteuerte Antriebe (43 und 44) auf der
Fihrung (41) bewegt werden, dass eine Zufiih-
rungseinheit in den Bereich des Ubernahmean-
triebes (44) fihrt, dass der Abgabeantrieb (43) im
Bereiche der Gruppierungsstrecke (10) angeord-
net ist und dass in Bewegungsrichtung der Mit-
nehmer kurz nach dem Ubernahmeantrieb ein
Sensor angeordnet ist, der registriert, ob die pas-
sierenden Mitnehmer Produkte tragen oder nicht.

Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtungen (64.1/2/3...)
auch im Bereiche der Ubernahmestelle (46) Sen-
soren aufweisen, die registrieren, ob ein Mitneh-
mer ein Produkt Gibernommen hat oder nicht.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Daten-
verarbeitungseinheit (14) umfasst, die mit den
Sensoren und mit den Steuerungen der Antriebe
der Vorrichtungen (64.1/2/3/4....) und mit den
Steuerungen der Zufiihrungen durch Datenleitun-
gen verbunden ist.



EP 0 511 159 A1

o _Ju_.lllllllllll..lllllllllllllllll_ 1]
w R et N
O 1y re- 0]
EARN Rl Lty / _____
_ Loy o~ C oy
A SN “_"__
T =
IR o
HH S
m i1 T <
Z/v_____ RERR PN __:_
_____ e ] _____
THIEI Joathig!
e LU AMAM-ST T

S I
“_: R _:_
i g
AW iy
___ ey ___
___ P 9 ___
R I R
e AN ¥
T FE
| | | !
AT 3
| LV . _
_ _ .n
2« ‘_P VYV Vs

———V

FIG 1a

AB.C,D,E

'Y
»

o

FIG.1b



EP 0 511 159 A1

R
FIG. 2 > 11.2 >11.3 > 1.4 > 1.5 Q4 D16
P
O.
N ¢
122 Rl 13 —124 —125 M1
D. _1:
K¢
_‘v
D: _u _U: I:
Q¢ 0 N ¢ 0¢ G¢
11.1 P N Me¢ N ¢ F¢
R A 01 132 33 Y34 Flass Twsm.m
121120 119 118 117 146 115 116 113 112 111 110 1.9 18017 16 15 14 13 12 11,
R & Y Y P Y 0O N M L X K | Hl/G F E D ¢ B A

10



EP 0 511 159 A1

K LMNOPAOGQR

+ + + + ++ + ++F+F A+ +
+ + 4+ + ++ - =+ +++F+++F
e T e I T I

+ +F - == — - - -+ + - - - =
s T I T

- —_———+ 4+ + + ++++ A+ o+

ABCDETFGH

1
2

A

6

4203 4567 8.9 10 111213 14 15 16 17)18

11.1 ++=++++++++—++++++{+

<

+ o+ o+ 1+
-
I+ + + + 4
L+ o+ o+ o+
L+ + 4+ 4+ 4
“:HQ + + + +cx
o |+x + +  +o
+ol+cs + + [+a
RETTe o+ L
RS '+ + l+o
_+L_+P".Hl + “+N
“+K“+0 +N.w+ _+M
"+Im+N +M“+ _+L
L - —
e D
"+D | — _Dmu._.lDl.L+H
I_+C +T +u|+0 +01
+o +0 +o|+z +u
Foda bt b
8 m 3 9
B s e

<«

123456789120 113221315 .16 147 18 19.20.21

1

@ + +
o o+ +
- 1 ®
> 1 ®
o + +
>\l |
o\ s
N+/+
= +\
L+®
< 1 1IN\
x + @
- +®
= | +
o 1+
w o+
w o+ |
o + |
v o+ |
@ + |
< + +
oy m
AL
—_N—

-

o+
1 1+
[ I
T
I+ +
1 ® (5
I+ +
+ + +
+ 1+
+ 1+
o1
I+
Yoo+
\
AN

\
I\ o+
LY o+

\
@ 1\ +

\
ORRY

\
+
+ 1 N\

\
+ 1 1\
0@ o

10



EP 0 511 159 A1

f (1.1 FIG. 4

e
v

£1.2 L23 422 421 45

N
w
~
w1
o
~
™
V)

FIG.5

v 11 10.3 A,B,CDE...

11



EP 0 511 159 A1

63.5  63.4
| B ——| G )
i Al \\ - 62
. j ] I —~62.1
I.....I\ 4 h 10.2
103~ | s 101 [
I AN d |
IIIJNO-O % \ \ .
® ® R | Q] [®
FIG. 6b rwbo... ovw.m ovw.p %w.w ow.w %w.o %w.m %w.q %w.o

/ow

12



EP 0 511 159 A1

a> Europiisches £ UROPAISCHER RECHERCHENBERICHT Nummer der Anmeldung

EPO FORM 1503 03.42 {P0403)

Patentamt

EP 92 81 0255

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,
der mafgeblichen Teile

A US-A-3 953 017 (HARRIS-INTERTYPE CORPORATION)

0,A US-A-3 966 186 (F, L, SMITHE MACHINE COMPANY)

Betrifft KLASSIFIKATION DER

Anspruch ANMELDUNG (Int. C1.5)
B65H39/06
RECHERCHIERTE

SACHGEBIETE (Int. C1.5)

B65H
B42C
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort Abschinddatam der Recherche Prtther
DEN HAAG 09 JULI 1992 LONCKE J,W,

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze

: 4lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet

anderen Vertffentlichung derselben Kategorie
: technologischer Hintergrund

nach dem Anmeldedatum vertiffentlicht worden ist

: aus andern Griinden angefuhrtes Dokument

: nichtschriftliche Offenbarung
: Zwischenliteratur Dokument

wO» M

T
E
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefithrtes Dokument
L
&

: Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes

13




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

