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@ Verfahren zum Verarbeiten von Druckereiprodukten.

@ Verfahren zur Herstellung von aus mehreren Ein-
zelprodukten (9, 10, 11) bestehenden Druckereier-
zeugnissen, wie Zeitungen, Zeitschriften oder der-
gleichen, bei dem die Erzeugnisse an entlang einer
Verarbeitungsstrecke aufeinanderfolgenden Bearbei-
tungsstationen (5, 6, 7) durch Auflagen auf aufeinan-
derfolgende Auflagen (4) zusammengestellt und an-
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schlieBend von den Auflagen (4) abgehoben und
weggeférdert werden. Dabei wird jede zweite Aufla-
ge (4) von der Beschickung an gewissen Bearbei-
tungsstationen (5, 6, 7) ausgenommen, um die
gleichzeitige Herstellung von Erzeugnissen unter-
schiedlicher Art zu ermd&glichen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von aus mehreren Einzelprodukten bestehen-
den Druckereierzeugnissen, wie Zeitungen, Zeit-
schriften oder dergleichen, gemiss Oberbegriff des
Anspruches 1.

Bei bekannten Verfahren der genannten Art
werden Einzelprodukte entweder auf umlaufenden
sattelférmigen Auflagen gesammelt oder in zwi-
schen zwei benachbarten sattelférmigen Auflagen
ausgebildeten taschenartigen Aufnahmen zusam-
mengetragen bzw. eingesteckt. Die sattelférmigen
Auflagen sind dabei entweder in einem Trommel-
system an einer rotierenden zylindrischen Trommel
oder in einem Umlaufsystem an einem endlosen,
umlaufend angetriebenen und um zwei voneinander
beabstandete Achsen umgelenkten Zugorgan an-
gebracht.

Uber den umlaufenden sattelfrmigen Auflagen
sind Bearbeitungsstationen vorgesehen, mittels
welcher die Einzelprodukte den sattelférmigen Aui-
lagen bzw. den zwischen ihnen ausgebildeten Auf-
nahmen zugeflihrt werden, um auf diese Weise die
herzustellenden Druckereierzeugnisse zusammen-
zustellen.

Die derart zusammengestellien Druckereier-
zeugnisse werden schliellich beispielsweise von
jeweils einem Greifer erfaBt und von den sattelfér-
migen Auflagen bzw. den dazwischen ausgebilde-
ten Aufnahmen zum Zwecke der Weiterbearbeitung
weggefbrdert.

Mit dem beschriebenen Verfahren zum Betrieb
eines Trommel- oder Umlaufsystems kdnnen unter-
schiedliche Arten von Druckereierzeugnissen her-
gestellt werden, indem zur Herstellung einer be-
stimmten Art nur bestimmte Bearbeitungsstationen
aktiviert und/oder den Bearbeitungsstationen unter-
schiedliche Einzelprodukte zugefiihrt werden.

Bei den bekannten Verfahren ist es dabei je-
doch von Nachteil, daB mit einem entsprechend
konfigurierten Trommel- oder Umlaufsystem jeweils
immer nur eine einzelne, der jeweiligen Konfigura-
tion entsprechende Art von Druckereierzeugnissen
hergestellt werden kann, wobei vor der Herstellung
einer anderen Art von Druckereierzeugnissen ent-
sprechende Umristarbeiten am System erforder-
lich sind.

Es ist eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren der eingangs genannten Art bereitzustellen, mit
dem gleichzeitig mehrere Arten von Druckereier-
zeugnissen herstellbar sind.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
die Merkmale des Anspruches 1 geldst.

Das erfindungsgemiBe Verfahren ermdglicht,
auf einfache Weise mit einem einzigen Trommel-
oder Umlaufsystem gleichzeitig Erzeugnisse unter-
schiedlicher Art herzustellen, wobei flir die Durch-
flihrung des erfindungsgemiBen Verfahrens an den
bekannten Trommel- bzw. Umlaufsystemen keiner-
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lei mechanische Verdnderungen erforderlich sind,
was unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten von
Vorteil ist.

Ein einfaches Beispiel flr die Anwendung ei-
nes erfindungsgemiBen Verfahrens ist die Herstel-
lung einer Tages- oder Wochenzeitung mit einer
separaten Einlage, beispielsweise einem Magazin
oder einem Werbeprospekt.

Wenn in diesem Fall gewilinscht wird, einen
Teil der Zeitungen mit der genannten Einlage zu
versehen, wihrend ein anderer Teil der Zeitungen
ohne Einlage ausgeliefert werden soll, kann diejeni-
ge Bearbeitungsstation, die die Einlagen zu den
Aufnahmepositionen f&rdert, in der Weise betrie-
ben werden, daB beispielsweise lediglich jede zwei-
te, an dieser Bearbeitungsstation vorbeilaufende
Aufnahmeposition mit einer Einlage beschickt wird.
Auf diese Weise entsteht schliellich am Ende des
Trommel- bzw. bzw. Umlaufsystems ein aus fertig
zusammengestellten Zeitungen bestehender Er-
zeugnisstrom, bei dem lediglich jede zweite Zei-
tung mit einer Einlage versehen ist. Dieser Erzeug-
nisstrom kann dann in einen Erzeugnisstrom mit
Einlage und einen Erzeugnisstrom ohne Einlage
aufgeteilt werden, wobei diese beiden Erzeugnis-
stréme dann der jeweils erforderlichen Weiterbear-
beitung, beispielsweise einer Verpackungsstation,
zugeflihrt werden kdnnen. Vorzugsweise werden
jedoch unterschiedliche Erzeugnisse derselben
Verpackungsstation zugeflihrt, in der unterschiedli-
che Erzeugnisse zu einer Verpackungseinheit ver-
packt werden.

Entsprechend kann das erfindungsgemiBe
Verfahren auch angewendet werden, wenn Zeitun-
gen, Zeitschriften und dergl. hergestellt werden sol-
len, bei denen ein Teil mit einer ersten Einlage und
ein Teil mit einer beispielsweise von der ersten
Einlage verschiedenen zweiten Einlage versehen
werden soll. In diesem Fall werden zwei, die Auf-
nahmepositionen mit Einlagen beschickende Bear-
beitungsstationen in der vorstehend beschriebenen
Weise betrieben, wobei die eine Bearbeitungssta-
tion jede zweite Aufnahmeposition mit der ersten
Einlage beschickt und die zweite Bearbeitungssta-
tion die jeweils zwischen zwei mit der ersten Einla-
ge beschickten Aufnahmepositionen liegenden Auf-
nahmepositionen mit der zweiten Einlage be-
schickt. So erhdlt man schlieBlich am Ausgang des
Trommel- bzw. Umlaufsystems zwei Erzeugnisstro-
me, von denen einer aus Zeitungen mit der ersten
Einlage und der andere aus Zeitungen mit der
zweiten Einlage besteht.

Entsprechend ist es auch mdglich, gleichzeitig
Zeitungen, Zeitschriften und dergl. mit beispiels-
weise drei oder mehr unterschiedlichen Einlagen
oder Teilbogen zu erzeugen. In diesem Fall werden
die die Einlagen zuliefernden Bearbeitungsstatio-
nen so befrieben, daB lediglich jede dritte bzw.
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jede n-te Aufnahmeposition mit den von der Bear-
beitungsstation gelieferten Einlagen oder Teilbogen
beschickt wird.

Neben diesen vorstehend beschriebenen einfa-
chen Anwendungsfillen des erfindungsgemaBen
Verfahrens lassen sich jedoch auch wesentlich
komplexere Ausflihrungsformen realisieren, bei de-
nen eine groBe Anzahl der vorgesehenen Bearbei-
tungsstationen oder sogar alle Bearbeitungsstatio-
nen nur mit bestimmten der an ihnen vorbeilaufen-
den Aufnahmepositionen zusammenwirken, wo-
durch sich gleichzeitig eine Vielzahl verschiedener
Erzeugnisarten herstellen lassen.

Die auf diese Weise hergestellien Erzeugnisar-
ten k&nnen dabei vollkommen unterschiedlich von-
einander sein.

Ebenso ist es jedoch auch mdglich, unter-
schiedliche Erzeugnisarten herzustellen, die sich
jeweils nur in einem bestimmten Teil unterscheiden
und in einem anderen Teil Ubereinstimmen. Die die
Ubereinstimmenden Teile herstellenden Bearbei-
tungsstationen werden in letztgenanntem Fall so
betrieben, daB sie mit allen an ihnen vorbeilaufen-
den Aufnahmepositionen zusammenwirken.

Es ist noch zu bemerken, dass ohne Umstellen
des Trommel- oder Umlaufsystems auch gleicharti-
ge Erzeugnisse hergestellt werden k&nnen.

Bevorzugte Ausflihrungsformen des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens sind in den Unteran-
sprichen sowie nachstehend unter Bezugnahme
auf die Figuren beschrieben.

Die Erfindung wird nachstehend beispielhaft
anhand der Zeichnung erldutert; in dieser zeigt:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch ein Umlauf-
system zur Durchflihrung des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens,
eine Ansicht auf ein Trommelsystem
zur Durchflihrung des erfindungsge-
méBen Verfahrens,
einen Schnitt gem3B der Schnittlinie
C-C gemiB Fig. 2 im Sammelbetrieb
einen Schnitt gem3B der Schnittlinie
D-D gemdB Fig. 2 im Sammelbetrieb
einen Schnitt gem3B der Schnittlinie
E-E gemi8 Fig. 2,
mit einem erfindungsgemaBen Verfah-
ren hergestellte und verpackte Er-
zeugnisse,
eine Vorrichtung zum Wegflihren er-
findungsgemiB hergestellter Produkte,
ein Trommelsystem zur Durchflhrung
des erfindungsgemaBen Verfahrens,
mit dem Einzelprodukte zusammenge-
tragen werden, und
ein Trommelsystem zur Durchflhrung
des erfindungsgemaBen Verfahrens,
mit dem Einzelprodukie eingesteckt
werden.

Fig. 2

Fig. 3
Fig. 4
Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9
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Das in Fig. 1 dargestellte Umlaufsystem zur
Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens
weist eine Fdrdereinrichtung mit einem endlosen,
umlaufend angetriebenen und um zwei voneinander
beabstandete, horizontale Achsen 1, 2 umgelenkten
Zugorgan 3 auf, an welchem leitersprossenartig
sattelférmige Auflagen 4 angeordnet sind. Es kdn-
nen auch zwei in einem Abstand voneinander an-
geordnete Zugelemente 3 vorhanden sein.

Durch den Antrieb des Zugorgans 3 in Pfeil-
richtung (FOrderrichtung F) wird bewirkt, daB die
Auflagen 4 in horizontaler Richtung an in Forder-
richtung voneinander beabstandeten Bearbeitungs-
stationen 5, 6, 7, 8 vorbeibewegt werden. Diese
Bearbeitungsstationen 5, 6, 7, 8 sind hintereinander
entlang einer mit V bezeichneten Verarbeitungs-
strecke angeordnet.

An den flir das Zuflihren von ein- oder mehriei-
ligen Einzelprodukten 9, 10, 11 vorgesehenen Be-
arbeitungsstationen 5, 6, 7 enden jeweils mit Grei-
fern 12 versehene Zufbrderer, die an sich bekann-
ter Bauart sind. Die Greifer 12 sind mit einem in
Pfeilrichtung bewegten F&rdermittel gekoppelt, wo-
bei die Forderrichtung der Greifer 12 in dem zwi-
schen den Bearbeitungsstationen 5, 6, 7 und den
sattelférmigen Auflagen 4 ausgebildeten Ubergabe-
bereich gleichsinnig und im wesentlichen parallel
zur Férderrichtung der Auflagen 4 verlduft.

Die Fordergeschwindigkeiten der Greifer 12
und der Auflagen 4 sind dabei in der Weise anein-
ander angepaBt, daB direkt aufeinanderfolgende
Greifer 12 der Bearbeitungsstationen 5, 6, 7 jewsils
Uber direkt aufeinanderfolgenden Auflagen 4 vor-
beilaufen. Wenn alle Greifer 12 der Bearbeitungs-
stationen 5, 6, 7 mit Einzelprodukten bestlickt wiir-
den, kdnnten auf diese Weise von jeder einzelnen
der Bearbeitungsstationen 5, 6, 7 alle aufeinander-
folgenden Auflagen 4 mit Einzelprodukten be-
schickt werden.

Beim erfindungsgemiBen Betrieb der Vorrich-
tung gemiB Fig. 1 sind jedoch nicht alle Greifer 12
der Bearbeitungsstationen 5, 6, 7 mit Einzelproduk-
ten bestlickt, sondern es ist lediglich in jedem
dritten Greifer 12 der Bearbeitungsstationen 5, 6, 7
ein Einzelprodukt 9, 10, 11 gehalten. Bei entspre-
chender Synchronisation der F&rdergeschwindig-
keiten der Greifer 12 und der Auflagen 4 wird
demzufolge von jeder der Bearbeitungsstationen 5,
6, 7 nur jede dritte Auflage 4 mit dem von der
jeweiligen Bearbeitungsstation 5, 6, 7 gelieferten
Einzelprodukt 9, 10, 11 beschickt. Es ist somit der
Bearbeitungsstation 5 eine mit A gekennzeichnete
Gruppe von Auflagen 4, der Bearbeitungsstation 6
eine mit B gekennzeichnete Gruppe von Auflagen 4
und der Bearbeitungsstation 7 eine mit C gekenn-
zeichnete Gruppe von Auflagen 4 zugeordnet.

Die an den Bearbeitungsstationen 5, 6, 7 vor-
gesehenen Greifer 12 sind automatisch durch je-
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weils eine Offnungskulisse 13 betitigbar, so daB
die von den Greifern 12 gehaltenen Einzelprodukte
9, 10, 11 Uber den jeweiligen Auflagen 4 freigege-
ben werden, um so schlieBlich rittlings auf den
Auflagen 4 abgelegt werden zu kénnen.

Bei der Beschickung der Auflagen 4 mit Einzel-
produkten 9, 10, 11 durch die Bearbeitungsstatio-
nen 5, 6, 7 gemiB Fig. 1 dient die Bearbeitungssta-
tion 5 dazu, die mit A gekennzeichnete Gruppe von
Auflagen 4 mit dem ersten Einzelprodukt des her-
zustellenden Erzeugnisses A zu beschicken, wobei
die Bearbeitungsstationen 6, 7 entsprechend zur
Beschickung der mit B und C gekennzeichneten
Gruppen von Auflagen 4 mit den jeweils ersten
Einzelprodukten der herzustellenden Erzeugnisse B
und C dienen. Entsprechend sind die Bearbei-
tungsstationen 5, 6, 7 mit den Symbolen A (Z1), B
(Z1) und C (Z1) gekennzeichnet.

An die so gekennzeichneten Bearbeitungssta-
tionen 5, 6, 7 schlieBen sich weitere, in Fig. 1 nicht
dargestellte Bearbeitungsstationen an, Uber die die
Auflagen 4 mit weiteren Einzelprodukten beschickt
werden. Fir den Fall, daB das Erzeugnis A bei-
spielsweise aus X verschiedenen Einzelprodukien
besteht, wiirden sich an die in Fig. 1 dargestellten
Bearbeitungsstationen noch weitere Bearbeitungs-
stationen A (Z2), A (Z3), .... A (ZX) anschlieBen.
Entsprechend werden zur Herstellung der Erzeug-
nisse B und C weitere Bearbeitungsstationen B
(Z2), B (Z3), ... B (ZX) und C (Z2), C (Z3), ... C
(ZX) vorgesehen. Hierbei ist es jedoch nicht zwin-
gend, daB die Erzeugnisse A, B und C aus gleich
vielen Einzelprodukten bestehen, da den einzelnen
Gruppen von Auflagen 4 jeweils eine entsprechend
unterschiedliche Anzahl von Bearbeitungsstationen
zugeordnet werden kann.

Ebenso ist das in Fig. 1 veranschaulichte Ver-
fahren nicht auf die Herstellung von drei unter-
schiedlichen Erzeugnisarten beschrankt. Es kénnen
ebenso lediglich zwei oder auch mehr als drei
unterschiedliche Erzeugnisarten hergestellt werden.
Die maximale Anzahl der mdglichen unterschiedli-
chen Erzeugnisarten ist theoretisch lediglich durch
die Gesamtanzahl der vorhandenen Auflagen 4 be-
schrankt.

Bei Bedarf kann das erfindungsgemé&Be Verfah-
ren auch zur Herstellung von Erzeugnissen gleicher
Art eingesetzt werden, wobei hiezu kein Umstellen
des Umlaufsystems ndtig ist.

GemiaB Fig. 1 sind die Bearbeitungsstationen
zur Herstellung der unterschiedlichen Erzeugnisar-
ten ineinander verschachtelt angeordnet, das heift,
daB all diejenigen Bearbeitungsstationen, mit denen
den Auflagen 4 das jeweils erste Einzelprodukt der
unterschiedlichen Erzeugnisarten A, B, C zugefihrt
wird, aneinander angrenzend angeordnet sind. Dar-
an schliefen sich dann die in Fig. 1 nicht darge-
stellten Bearbeitungsstationen an, mit denen die
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Auflagen 4 mit dem jeweils zweiten Einzelprodukt
der herzustellenden unterschiedlichen Erzeugnisse
beschickt werden. Dies fiihrt dazu, daB aufeinan-
derfolgende Bearbeitungsstationen jeweils unter-
schiedliche Auflagen beschicken.

Im Rahmen des erfindungsgemiBen Verfah-
rens ist es jedoch ebenso mdglich, die Bearbei-
tungsstationen zur Herstellung der unterschiedli-
chen Erzeugnisarten so anzuordnen, daB die zur
Herstellung einer einzelnen Erzeugnisart bestimm-
ten Bearbeitungsstationen direkt hintereinander an-
geordnet sind. In diesem Fall beschicken diese
hintereinander angeordneten Bearbeitungsstationen
jeweils die gleichen Auflagen mit Einzelprodukten.
Ein entsprechendes Verfahren wird nachstehend
noch unter Bezugnahme auf Fig. 2 beschrieben.

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Verfahren wer-
den die Einzelprodukte 9, 10, 11 auf den Auflagen
4 gesammelt. Genauso ist es jedoch denkbar, die-
se Einzelprodukte 9, 10, 11 zwischen entsprechend
ausgebildeten Elementen, die Abteile begrenzen, in
an sich bekannter Weise zusammenzutragen
und/oder einzustecken. Die drei Arten des Zusam-
menstellens "Sammeln”, "Zusammentragen™ und
"Einstecken" lassen sich bei Herstellung einer Er-
zeugnisart in beliebiger Weise kombinieren.

An diejenigen Bearbeitungsstationen, die dem
Zufiihren von Einzelprodukten dienen, schlieBt sich
in Forderrichtung F eine Bearbeitungsstation 8 zum
Wegflihren der fertig zusammengestellten Erzeug-
nisse an. An dieser Bearbeitungsstation 8 beginnt
ein Wegf&rderer, der von bekannter Bauart ist und
der an einem Zugorgan in regelméssigen Abstin-
den angeordnete Greifer 15 aufweist.

Bei dem in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel ist lediglich eine einzelne Wegflihrstation 8
vorgesehen, an der alle fertig zusammengestellten
Erzeugnisse von den Auflagen 4 abgehoben wer-
den. Bei den von der Gesamtvorrichtung wegge-
fihrten Erzeugnissen handelt es sich um die Er-
zeugnisse der Art A, B und C, die jeweils aus X
Einzelprodukten bestehen und in Fig. 1 entspre-
chend mit A (Z1-ZX), B (Z1-ZX) und C (Z1-ZX)
gekennzeichnet sind.

Die Wegfilihrstation 8 ist mit einer SchlieBkulis-
se 14 versehen, welche die in Pfeilrichtung beweg-
ten Greifer 15 immer genau dann schlieBt, wenn
sich der jeweilige Greifer Uber einer Auflage 4 mit
einem fertig zusammengestellten Erzeugnis befin-
det. Auf diese Weise werden die fertig zusammen-
gestellten Erzeugnisse gegriffen und von der Vor-
richtung weggef&rdert.

Die F&rdergeschwindigkeit der Auflagen 4 und
der Greifer 15 sind dabei so synchronisiert, daB
direkt aufeinanderfolgende Greifer 15 jeweils fertig
zusammengestellte Erzeugnisse von direkt aufein-
anderfolgenden Auflagen 4 abheben kdnnen.
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Neben der in Fig. 1 dargestellten Ausflihrungs-
form ist es auch denkbar, fiir jede hergestellte
Erzeugnisart eine separate Wegflihrstation vorzuse-
hen, so daB jede Wegflihrstation lediglich Erzeug-
nisse einer bestimmten Art von der Gesamtvorrich-
tung wegfbrdert.

Fig. 2 zeigt ein Trommelsystem zur Durchflih-
rung des erfindungsgemd&Ben Verfahrens.

Bei der in Fig. 2 gezeigten Vorrichtung sind die
sattelférmigen Auflagen 16 nicht wie bei Fig. 1 an
einem umlaufenden Zugorgan sondern an einer
starren, drehend angetriecbenen zylindrischen
Trommel 17 angebracht, wobei sich die in Richtung
der Drehachse (LZngsachse) 18 der Trommel 17
verlaufenden sattelférmigen Auflagen 16 radial von
der Drehachse 18 der Trommel wegerstrecken.

Ldngs der Trommel 17 sind Bearbeitungssta-
tionen 19 - 24 vorgesehen, die dazu geeignet sind,
die Auflagen 16 der Trommel 17 mit in Fig. 2 nicht
dargestellten Einzelprodukten zu beschicken. Die
Beschickung erfolgt dabei analog zu Fig. 1 auf
bekannte Weise Uber mit Greifern versehenen For-
dermitteln 25, die sich oberhalb der Trommel 17
bis Uber deren Drehachse 18 erstrecken. Die For-
dermittel 25 sind dabei in Fig. 2 lediglich schema-
tisch ohne Greifer und ohne die transportierten
Einzelprodukte dargestellt.

An die als Zuflihrstationen ausgebildeten Bear-
beitungsstationen 19 - 24 schlieBt sich eine weitere
Bearbeitungsstation 26 an, die beispielsweise als
Heft- oder Klebestation ausgebildet sein kann.

Im Anschlu8 an diese weitere Bearbeitungssta-
tion 26 ist eine in Fig. 2 nicht im Einzelnen darge-
stellte Erzeugnisentnahmestation 27 vorgesehen,
an der mittels eines Greifer aufweisenden Wegfor-
derers die fertig zusammengestellten Erzeugnisse
von den Auflagen 16 abgenommen und in Pfeilrich-
tung abtransportiert werden.

Die in Fig. 2 dargestellte Vorrichtung funktio-

niert wie folgt:
Die Trommel 17 wird in Rotation versetzt und Uber
die Bearbeitungsstation 19 werden die Auflagen 16
mit den jeweils ersten Einzelprodukten eines herzu-
stellenden Erzeugnisses A, bei denen es sich um
Teilprodukte oder Teilbogen handeln kann, be-
schickt, wobei jede zweite der in Umfangsrichtung
der Trommel 17 aufeinanderfolgenden Auflagen 16
von der Beschickung durch die Bearbeitungsstation
19 ausgenommen wird.

Die auf diese Weise auf den Auflagen 16 abge-
legten Einzelprodukte durchlaufen dann einen er-
sten Abschnitt einer etwa spiralférmigen Verarbei-
tungsstrecke V bis sie beim F&rdermittel 25 der
nidchsten Bearbeitungsstation 20 angelangt sind,
wo jeweils ein zweites flr die Herstellung des Er-
zeugnisses A bend&tigtes Einzelprodukt auf den von
der Bearbeitungsstation 19 gelieferten Einzelpro-
dukten abgelegt wird. Die Bearbeitungsstation 20
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beschickt demzufolge ebenfalls nur jede zweite
Auflage 16, wobei wiederum genau diejenigen Auf-
lagen von der Beschickung ausgenommen sind,
die auch von der Beschickung durch die Bearbei-
tungsstation 19 ausgenommen waren.

Um zu ermdéglichen, daB die auf den Auflagen
16 abgelegten Einzelprodukte entlang der Spiral-
bahn 27 bewegt werden, sind an der Trommel 17
auf bekannte Weise entsprechende, in Axialrich-
tung wirkende Transportmittel vorgesehen, die in
Fig. 2 aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht dar-
gestellt sind.

Das mittlerweile aus zwei Einzelprodukten be-
stehende Erzeugnis wird entlang der Verarbei-
tungsstrecke V weiter in Richtung der Bearbei-
tungsstation 21 fransportiert, mittels der ein drittes
Einzelprodukt auf den beiden bereits vorhandenen
Einzelprodukten abgelegt wird.

Nach dem Ablegen des dritten Einzelproduktes
auf den Auflagen 16 durch die Bearbeitungsstation
21 ist das insgesamt aus drei Einzelprodukien be-
stehende Erzeugnis A fertiggestellt.

In Forderrichtung hinter der Bearbeitungssta-
tion 21 befindet sich demzufolge auf jeder zweiten
Auflage 16 ein fertig zusammengestelltes Erzeug-
nis A, wobei die dazwischenliegenden Auflagen 16
noch leer sind.

Diese leeren Auflagen werden an der auf die
Bearbeitungsstation 21 folgenden Bearbeitungssta-
tion 22 mit einem ersten, fir die Herstellung eines
Erzeugnisses B bendtigten Einzelprodukt be-
schickt. Die auf die Bearbeitungsstation 22 folgen-
den Bearbeitungsstationen 23 und 24 beschicken
die von der Bearbeitungsstation 22 beschickien
Auflagen 16 mit den zur Herstellung des Erzeug-
nisses B bend&tigten zweiten und dritten Einzelpro-
dukten.

Somit werden die zwischen den Bearbeitungs-
stationen 21 und 22 noch leeren Auflagen 16 durch
die Bearbeitungsstationen 22, 23, 24 mit den zur
Herstellung des Erzeugnisses B bendtigten Einzel-
produkten beschickt, so daB hinter der Bearbei-
tungsstation 24 auf jeder Auflage 16 jeweils ein
fertig zusammengestelltes Erzeugnis A bzw. B auf-
liegt, wobei sich die Erzeugnisse A und B in Um-
fangsrichtung der Trommel 17 abwechseln.

Nach der Bearbeitungsstation 24 gelangen die-
se fertig zusammengestellten Erzeugnisse A, B zur
beispiclsweise als Heft- oder Klebebindestation
ausgebildeten Bearbeitungsstation 26, mittels der
die Einzelprodukte der Erzeugnisse A, B zusam-
mengeheftet oder verleimt werden. Die Bearbei-
tungsstation 26 wird dabei im Gegensatz zu den
Bearbeitungsstationen 19 - 24 so betrieben, daB
alle in Umfangsrichtung aufeinanderfolgenden Auf-
lagen 16 der Trommel 17 nacheinander bearbeitet
werden.
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Nach der Bearbeitungsstation 26 gelangen die
fertigen Erzeugnisse A, B zur Erzeugnisentnahme-
station 27, an der sie in Pfeilrichtung von der
Trommel 17 weggefbrdert werden. Aufgrund der
entsprechenden Anordnung der fertigen Erzeugnis-
se A, B auf den Auflagen 16 der Trommel 17
werden die Erzeugnisse A, B abwechselnd von der
Vorrichtung gemB Fig. 2 weggefdrdert.

Fig. 3 zeigt eine Vorrichtung gemiB der
Schnittlinie C-C entsprechend Fig. 2.

Dargestellt ist die Bearbeitungsstation 19, an
der ein mit in Pfeilrichtung bewegten Greifern 28
versehener Zuférderer endet. Jeder zweite Greifer
28 tragt das erste, zur Herstellung des Erzeugnis-
ses A bendtigte Einzelprodukt 29. Unter der Bear-
beitungsstation 19 ist die um ihre Drehachse 18
rotierende Trommel 17 mit den sich radial erstrek-
kenden sattelfdrmigen Auflagen 16 gezeigt.

Bei entsprechender Synchronisation der Dreh-
geschwindigkeit der Trommel 17 und der F&rder-
geschwindigkeit der Greifer 28 wird durch Betiti-
gung der Offnungskulisse 30 der Bearbeitungssta-
tion 19 jede zweite Auflage 16 der Trommel 17 mit
Einzelprodukten 29 beschicki.

Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch eine Vorrich-
tung gemiB Fig. 2 entsprechend der Schnittlinie D-
D.

Aufbau und Funktionsweise der in Fig. 2 ge-
zeigten Bearbeitungsstation 22 entspricht der be-
zliglich Fig. 3 beschriebenen Bearbeitungsstation
19.

Bei Bearbeitungsstation 22 sind bereits alle flr
die Herstellung des Erzeugnisses A bendtigten Ein-
zelprodukte A (Z1), A (Z2) und A (Z3) Ubereinander
auf den Auflagen 16 der Trommel 17 abgelegt,
wobei lediglich jede zweite der in Umfangsrichtung
der Trommel 17 aufeinanderfolgenden Auflagen 16
mit den Einzelprodukien des Erzeugnisses A be-
schickt wurde. Die zwischen diesen bereits be-
schickten Auflagen 16 angeordneten Auflagen sind
in F&rderrrichtung vor der Bearbeitungsstation 22
leer und werden an der Bearbeitungsstation 22
erstmalig mit den ersten zur Herstellung des Er-
zeugnisses B bendtigten Einzelprodukten 31 bzw.
B (Z1) beschickt.

Fig. 5 zeigt einen Schnitt gem3B der Schnittli-
nie E-E entsprechend Fig. 2 durch die Entnahme-
station 27. Die Entnahmestation 27 weist einen
Wegfdrderer mit in Pfeilrichtung bewegten Greifern
33 auf, die mit einer oberhalb der Trommel 17
angeordneten SchlieBkulisse 34 zusammenwirken.

Auf den Auflagen 16 der Trommel 17 befinden
sich die fertig zusammengestellten und gehefteten
bzw. verleimten Erzeugnisse A und B in bezliglich
der Umlaufrichtung der Trommel 17 abwechselnder
Reihenfolge.

Durch eine entsprechende Betitigung der Grei-
fer 33 mittels der SchlieBkulisse 34 werden die
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fertigen Erzeugnisse A, B erfasst und von den
Auflagen 16 abgehoben und aus der Entnahmesta-
tion 27 in Pfeilrichtung weggeftrdert. Bei diesem
F&rdervorgang folgen die Produkte A, B in abwech-
selnder Reihenfolge aufeinander.

Die auf diese Weise weggefbrderten Erzeug-
nisse A, B werden vorzugsweise entsprechend Fig.
6 gemeinsam weiterverarbeitet, insbesondere ge-
meinsam verpackt. Dabei werden bei dem in Fig. 6
gezeigten Beispiel immer zwei aufeinanderfolgende
Produkte A, B mit einer gemeinsamen Umbhiillung
35 versehen.

Falls mit einem erfindungsgeméBen Verfahren
mehr als zwei unterschiedliche Arten von Erzeug-
nissen hergestellt werden, kénnen auch entspre-
chend mehr Erzeugnisse gemeinsam verpackt wer-
den, was besonders dann auf einfache Weise m&g-
lich ist, wenn die unterschiedlichen Erzeugnisarten
direkt aufeinanderfolgend durch den WegfGrderer
von der Gesamtvorrichtung weggef&rdert werden.

Neben der in Fig. 6 gezeigten gemeinsamen
Weiterverarbeitung direkt aufeinanderfolgender Er-
zeugnisse ist es entsprechend Fig. 7 auch mdglich,
den Erzeugnisstrom mittels einer entsprechend
ausgebildeten, in Fig. 7 lediglich durch Pfeile 36
veranschaulichten Weiche in zwei separate Erzeug-
nisstréme 37, 38 aufzuteilen, wobei der Erzeugnis-
strom 37 ausschlieBlich aus Erzeugnissen A und
der Erzeugnisstrom 38 ausschlieBlich aus Erzeug-
nissen B besteht. Auf diese Weise kdnnen die
unterschiedlichen Erzeugnisarten jeweils einer ge-
sonderten Weiterverarbeitung zugefiihrt werden.

Die Fig. 8 und 9 entsprechen im wesentlichen
der Fig. 4, wobei ein Unterschied darin besteht,
daB die Trommel 17' gemdB der Fig. 8 anstelle
sattelférmiger Auflagen Taschen 39 aufweist, in
denen die Einzelprodukte auf bekannte Weise zu-
sammengetragen werden. In Fig. 8 sind dabei die
bereits fertig zusammengetragenen und aus jeweils
drei nebeneinanderliegenden Einzelprodukten be-
stehenden Erzeugnisse A (Z1-Z3) gezeigt, die nur
in jeweils jeder zweiten Tasche 39 der Trommel
17' abgelegt sind. Durch die Bearbeitungsstation
40 wird das jeweils erste zur Herstellung des Er-
zeugnisses B bendétigte Einzelprodukt B (Z1) in die
unmittelbar vor der Bearbeitungsstation 40 noch
leeren Taschen 39 eingefiihrt.

Fig. 9 entspricht Fig. 8 bis auf den Unter-
schied, daB die Erzeugnisse A, B durch Einstecken
zusammengestellt werden. Bei der in Fig. 9 gezeig-
ten Vorrichtung miissen die Taschen 39' der Trom-
mel 17" auf bekannte Weise mit Mitteln zum Off-
nen und zum Offenhalten der bereits in den Ta-
schen befindlichen Einzelprodukte versehen sein,
um so ein Einstecken von weiteren Einzelprodukien
zu ermd&glichen.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemiéBen Ver-
fahrens geeignete Trommelsysteme zum Sammeln,
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Einstecken und/oder Zusammentragen sind bei-
spielsweise in den Dokumenten DE-A-24 47 336,
DE-A-26 04 101, EP-A-0 341 425, EP-A-0 550 828,
EP-A-0 341 424 und EP-A-0 354 343 beschrieben.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemiéBen Ver-

fahrens geeignete Umlaufsysteme zum Sammeln,
Einstecken und/oder Zusammentragen sind bei-
spielsweise in den Dokumenten EP-A-0 095 603
und EP-A-0 346 578 beschrieben.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von aus mehreren
Einzelprodukten (9, 10, 11) bestehenden Druk-
kereierzeugnissen (A, B, C), wie Zeitungen,
Zeitschriften oder dergleichen, bei dem die
Erzeugnisse (A, B, C) entlang einer Verarbei-
tungsstrecke (V) an mehreren Bearbeitungssta-
tionen (5, 6, 7, 19-24, 26), an denen die Einzel-
produkte (9, 10, 11) jeweils aufeinanderfolgen-
den Aufnahmeorganen (4, 16, 39, 39') zuge-
fihrt werden, zusammengestellt und anschlie-
Bend von den Aufnahmepositionen (4, 16) weg-
geférdert werden, dadurch gekennzeichnet,
daB bestimmte Aufnahmeorgane (4, 16, 39,
39") von der Zuflihrung von Einzelprodukten (9,
10, 11) an einer oder mehreren Bearbeitungs-
stationen (5, 6, 7, 19-24) ausgenommen wer-
den, insbesondere um die gleichzeitige Her-
stellung von Erzeugnissen (A, B, C) unter-
schiedlicher Art zu ermd&glichen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Herstellung einer ersten Art
von Erzeugnissen (A) einer ersten Gruppe von
Bearbeitungsstationen (19, 20, 21) eine erste
Gruppe von Aufnahmepositionen (16) zugeord-
net wird, und daB zur Herstellung einer zweiten
Art von Erzeugnissen (B) einer anderen Grup-
pe von Bearbeitungsstationen (22, 23, 24) eine
andere Gruppe von Aufnahmeorganen (16) zu-
geordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB flir jede Art herzustellender Er-
zeugnisse (A, B, C) jeweils eine separate
Gruppe von Aufnahmeorganen (4, 16) und je-
weils eine separate Gruppe von Bearbeitungs-
stationen (5, 6, 7, 19-24) vorgesehen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB zur
Herstellung einer Art von Erzeugnissen be-
stimmte Bearbeitungsstationen (5, 6, 7, 19-24)
nur jedes n-te Aufnahmeorgan mit Einzelpro-
dukten (9, 10, 11) beschicken, wobei gilt: n >
1.
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10.

11.

12,

13.

14.

12

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbei-
tungsstationen (19, 20, 21; 22, 23, 24) einer
Gruppe unmittelbar hintereinander angeordnet
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbei-
tungsstationen (5, 6, 7) verschiedener Gruppen
ineinander verschachtelt angeordnet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichent, daB be-
stimmte Bearbeitungsstationen (26), insbeson-
dere Heft-, oder Klebestationen mehreren oder
allen Gruppen von Aufnahmeorganen (4, 16)
zugeordnet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB8 alle Er-
zeugnisse (A, B, C) von einer einzigen Entnah-
mestation (8, 32) entnommen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB Erzeugnisse un-
terschiedlicher Art von unterschiedlichen Ent-
nahmestationen entnommen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die ent-
nommenen Erzeugnisse (A, B, C) in verschie-
dene, weiterverarbeitbare Erzeugnisstréme (37,
38) aufgeteilt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daBl jeweils
eine bestimmte Anzahl von direkt aufeinander-
folgenden Erzeugnissen (A, B) gemeinsam
weiterverarbeitet, insbesondere gemeinsam
verpackt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ein-
zelprodukte auf bzw. in den Aufnahmeorganen
gesammelt, zusammengetragen und/oder ein-
gesteckt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die ei-
nem Aufnahmeorgan (4, 16) zugefiihrten Ein-
zelprodukte bzw. die von diesem weggeflhrten
Erzeugnisse (A, B, C) wahrend des Fdrdervor-
gangs jeweils von einem automatisch betatig-
baren Greifer (12, 15, 28, 33) gehalten werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1-
13.
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