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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Zufiihren von Druckprodukten zu einer Verarbeitungsstrecke

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Zuftihren von Druckprodukten zu einer
vorzugsweise kontinuierlich arbeitenden Verarbeitungs-
strecke (21) mit mehreren Stationen, vorzugsweise Anle-
gestationen (22), welchen jeweils ein mit Mitteln zur
Abgabe von Druckprodukten an die Verarbeitungs-
strecke (21) versehener Puffer (23) zugeordnet ist, der
Uber eine mobile, fir den Transport einer eine Anzahl von
Druckprodukten beinhaltenden Speichereinheit, z.B.

Fig.3

einen Wickel (32), ausgelegten Zubringeinrichtung (25)
beschickbar ist, wobei die Zubringeinrichtung (25)
Antriebs- und Férdermittel zur sequentiellen Beschik-
kung der Puffer (23) mit einer vorgebbaren Férderge-
schwindigkeit aufweist, welche gréBer als die
Abgabegeschwindigkeit ist, mit der die Druckprodukte
von den Puffern (23) an die Verarbeitungsstrecke (21)
Ubergeben werden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren zum Zufthren von Druckprodukten zu einer Ver-
arbeitungsstrecke mit einer Anzahl von Stationen,
welchen jeweils ein mit Mitteln zur Abgabe von Druck-
produkten an die Verarbeitungsstrecke versehener Puf-
fer zugeordnet ist, der Uber eine mobile, fir den
Transport einer eine Anzahl von Druckprodukten bein-
haltenden Speichereinheit ausgelegten Zubringeinrich-
tung beschickbar ist.

Eine derartige Vorrichtung ist beispielsweise aus der
EP-A-0 149 058 (und der entsprechenden US-A-
4,676,496) bekannt. Diese Vorrichtung weist eine Verar-
beitungsstrecke mit mehreren nebeneinander angeord-
neten Anlegestationen auf, denen jeweils ein Puffer
zugeordnet ist. Die Puffer sind mit Antriebsmitteln aus-
gerustet, welche dazu geeignet sind, die im Puffer zwi-
schengespeicherten Druckprodukte  zu  einer
Abziehstelle zu férdern, an der die Druckprodukte an die
Verarbeitungsstrecke ibergeben werden.

An das der Verarbeitungssirecke abgewandte Ende
der Puffer ist jeweils eine Zubringeinrichtung ankoppel-
bar.

Die Zubringeinrichtung ist so ausgelegt, daB sie zur
Aufnahme eines Wickels geeignet ist, auf dem eine
Anzahl von Druckprodukten aufgewickelt in Schuppen-
formation gespeichert ist.

Bei Ankopplung der Zubringeinrichtung an einen
Puffer findet gleichzeitig eine Ankopplung der Antriebs-
mittel des Puffers an diejenigen flir den in der Zubring-
einrichtung gelagerten Wickel statt, wodurch der Wickel
in Drehung versetzt und eine Ubergabe der Druckpro-
dukte des Wickels an den Puffer ausgelést wird.

Bei der in der EP-A-0 149 058 beschriebenen Vor-
richtung muB an jeden Puffer beinahe wahrend der
gesamten Betriebszeit jeweils eine Zubringeinrichtung
angekoppelt sein. Lediglich beim Auswechseln einer
Zubringeinrichtung mit leerem Wickel gegen eine
Zubringeinrichtung mit vollem Wickel wird der Puffer
kurzzeitig ohne angekoppelte Zubringeinrichtung betrie-
ben.

Dies hat zur Folge, daB fur jeden Puffer bzw. flr jede
Anlegestation zumindest eine separate Zubringeinrich-
tung vorzusehen ist. Da jede dieser Zubringeinrichtun-
gen vom Betriebspersonal bedient werden muB, ist der
Betrieb der bekannten Vorrichtung nur mit vergleichs-
weise groBem Aufwand méglich.

Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art bereitzustellen, die
es erméglicht, eine moglichst groBe Anzahl von Statio-
nen, wie z.B. Anlege-, Zuflihr- oder Verarbeitungsstatio-
nen mit méglichst geringem Aufwand bedienen zu
kénnen.

Diese Aufgabe wird mit einer erfindungsgemaen
Vorrichtung dadurch gelést, daB die Zubringeinrichtung
Antriebs- und Férdermittel zur jeweils zeitweisen
Beschickung der Puffer mit Druckprodukten mit einer
vorgebbaren Férdergeschwindigkeit aufweist, welche
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groéBer als die Abgabegeschwindigkeit ist, mit der die
Druckprodukte von den Puffern an die Verarbeitungs-
strecke Ubergeben werden.

Mit einem erfindungsgeméaBen Verfahren wird die
Aufgabe dadurch gelést, daB die Beschickung des Pui-
fers Uber die Speichereinheit mit einem héheren zeitli-
chen Durchsatz von Druckprodukten vorgenommen wird
als die Gber den Puffer erfolgende Beschickung der Ver-
arbeitungsstrecke.

Erfindungsgemas findet also das Beschicken der
Puffer mit einer héheren Geschwindigkeit statt als das
Beschicken der Verarbeitungsstrecke, was zur Folge hat,
daf der Puffer schneller be- als entladen wird. Fir das
Beladen des Puffers mit einer bestimmten Anzahl von
Druckprodukten wird also weniger Zeit benétigt als flr
das Beschicken der Verarbeitungsstrecke mit einer ent-
sprechenden Anzahl von Druckprodukten. Das Beschik-
ken eines Puffers erfolgt somit nicht dauernd, sondern
jeweils nur zeitweise.

Die vorstehend erlauterten Geschwindigkeitsver-
héltnisse fahren dazu, daB fiir das Entleeren einer mit
einer Zubringeinrichtung gekoppelten Speichereinheit in
einen Puffer nur eine verhaltnismagig kurze Zeit benétigt
wird, was zur Folge hat, dafB die Zubringeinrichtung auch
nur far eine verhaltnismaBig kurze Zeit an den Puffer
angekoppelt werden muB und in der verbleibenden Zeit
fur andere Arbeitsvorgange zur Verfligung steht.

Dies flhrt in der Praxis auf vorteilhafte Weise dazu,
dafB mit einer einzigen Zubringeinrichtung eine gréBere
Anzahl von Stationen bzw. Puffern bedient werden kann.
Hierfir wird dann auch lediglich eine einzige Bedie-
nungsperson benétigt, welche die Zubringeinrichtung
steuert, die beispielsweise mit einem lenkbaren Wagen
koppelbar oder als lenkbarer Wagen ausgebildet ist.

Ebenso ist es méglich, die Zubringeinrichtung als
entlang den Anlegestationen auf Schienen verfahrbares
Fahrzeug auszubilden, welches beispielsweise fern-
oder rechnergesteuert bewegt wird. Auch in diesem Fall
genigt eine einzige Zubringeinrichtung zur Bedienung
einer verhaltnisméaBig groBen Anzahl von Stationen. Im
Falle einer rechnergesteuerten Bewegung der Zubring-
einrichtung kann die Vorrichtung ohne Bedienungsper-
sonal betrieben werden.

Bei besonders groBen Anlagen bietet sich auch der
Einsatz von zwei oder mehr erfindungsgeman arbeiten-
den Zubringeinrichtungen an.

Die Zubringeinrichtungen sind bevorzugt als auto-
nome Einheiten ausgebildet, die mit samtlichen fir das
Bewegen der Zubringeinrichtung und das Fordern der
Druckprodukte von der mit der Zubringeinrichtung
gekoppelten Speichereinheit zum Puffer benétigten Mit-
teln ausgestattet sind. Die Mittel zum Aufnehmen einer
vollen Speichereinheit bzw. zum Abgeben einer leeren
Speichereinheit kénnen entweder Bestandteil der
Zubringeinrichtung oder extern angeordnet sein.

Es ist von Vorteil, wenn die Speicherkapazitat der
Puffer zumindest so groB ist wie die Speicherkapazitat
der von der Zubringeinrichtung transportierbaren Spei-
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chereinheit. In diesem Fall kann die Speichereinheit mit
maximal méglicher Geschwindigkeit entleert werden.

Es ist dabei auch méglich, die Speicherkapazitat
des Puffers so groB3 zu wahlen, daB die Druckprodukte
mehrerer Speichereinheiten in einem Puffer zwischen-
gespeichert werden kdnnen.

Die von der Zubringeinrichtung transportierbare
Speichereinheit kann beispielsweise als Wickel, als Wik-
kelkassette, insbesondere geméan DE-A-32 36 866 bzw.
US-A-4,587,790 oder als Turmstapel, insbesondere
geman CH-A-570 920 und US-A-4,274,623 bzw. CH-A-
577 929 und US-A-4,000,806 ausgebildet sein.

Weitere bevorzugte Ausfihrungsformen der erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung bzw. des erfindungsgema-
Ben Verfahrens sind in den Unteranspriichen
angegeben.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Bei-
spielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung beschrie-
ben; es zeigt:

Fig. 1 eine mogliche Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemanB arbeitetenden Zubringeinrich-
tung beim Aufnehmen einer vollen
Speichereinheit,

Fig. 2 eine erfindungsgeman arbeitetende Zubring-
einrichtung geman Fig. 1 beim Ablegen einer
leeren Speichereinheit,

Fig. 3 eine mogliche Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung,

Fig. 4 eine weitere mogliche Ausfihrungsform einer
erfindungsgemaBen Vorrichtung,

Fig. 5 eine erfindungsgeman einsetzbare Zubring-
einrichtung in der Beladeposition, und

Fig. 6 eine zwischen einer Beladeposition, einem
Puffer und einer Entladeposition verfahrbare
Zubringeinrichtung.

Fig. 1 zeigt eine frei oder an Schienen gebunden ver-
fahrbare Zubringeinrichtung 1, welche zur Aufnahme
eines Wickels 2, 3 geeignet ist, auf den Druckprodukte
in Schuppenformation aufgewickelt sind.

Die Zubringeinrichtung 1 ist mit einem zwischen
einer Be- und einer Entladestellung um eine Achse 4 ver-
schwenkbaren Arm 5 versehen, dessen der Achse 4
abgewandtes Ende ein dort um eine Achse 6 drehbar
gelagertes Aufnahmeelement 7 fir einen Wickel 2, 3 auf-
weist.

Bei der Aufnahme eines vollen Wickels 2, 3 befindet
sich der Arm 5in der in Fig. 1 gestrichelt mit 8 angedeu-
teten Beladeposition. Nach der Aufnahme eines vollen
Wickels 2, 3 wird der Arm 5 mittels eines in der Zubring-
einrichtung 1 angeordneten Antriebes 9 von der Belade-
positon 8 (ber die gestrichelt angedeutete
Zwischenposition 10 in die in Fig. 1 durchgezogen
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gezeichnete Position verschwenkt, in der der Wickel 2 in
Pfeilrichtung zum Zweck des Abwickelns der schuppen-
férmig gespeicherten Druckprodukte angetrieben wird.
Dabei ist ein Antrieb 11, welcher den Wickel 2 in Drehung
versetzt, ebenfalls in der Zubringeinrichtung 1 angeord-
net.

Die spiralférmig auf einem Wickel 2, 3 aufgewickelte
Schuppenformation ist dort jeweils mittels eines Wickel-
bandes gehalten, welches beim Abwickeln der Schup-
penformation von einem Wickel 2, 3 Uber eine
Bandabléserolle 12 auf eine Bandspule 13 aufgewickelt
wird. Die Bandspule 13 ist dabei ebenfalls vom Antrieb
11 beaufschlagt.

Beim Abwickeln der Druckprodukie vom Wickel 2
werden die Druckprodukte in Schuppenformation tber
eine kurze Wegstrecke von einer Férdereinrichtung 14
transportiert, welche an der Zubringeinrichtung 1 ange-
bracht ist. Diese, beispielsweise als Férderband ausge-
bildete Fordereinrichtung 14 ist an eine mit einer
Anlegestation bzw. einem Puffer in Verbindung stehende
Férdereinrichtung 15 anschlieBbar, welche die Druck-
produkte in Schuppenformation von der Zubringeinrich-
tung 1 wegfdrdert.

Wahrend des Abwickelns der Schuppenformation
vom Wickel 2 ist die Zubringeinrichtung 1 gegentber der
in Fig. 1 nicht dargestellten Verarbeitungsstrecke mittels
Anschlagelementen in ihrer Position fixiert.

Nachdem der Wickel 2 vollstandig abgewickelt
wurde, befindet sich sein Wickelkern 16 in der mit 17
angedeuteten Position, woraus ersichtlich ist, daB sich
der Arm 5 wahrend des Vorgangs des Abwickelns aus
der in Fig. 1 durchgezogen gezeichneten Position im
Uhrzeigersinn um einen Winkel von etwa 20° dreht.

Diejenige Betriebsposition, bei der sich der Wickel-
kern 16 in der Position 17 befindet, ist in Fig. 2 darge-
stellt.

Nachdem der Wickel 2 vollstandig abgewickelt ist,
wird der Wickelkern 16 in Pfeilrichtung entgegen der
Abwickelrichtung angetrieben, wodurch ein Aufwickeln
des Wickelbandes von der Bandspule 13 auf den leeren
Wickelkern 16 bewirkt wird. Alternativ wéare es auch
méglich, die volle Bandspule 13 aus der Zubringeinrich-
tung 1 zu entnehmen und diese durch eine leere Bands-
pule zu ersetzen.

Nachdem das Wickelband vollstandig auf den lee-
ren Wickelkern 16 aufgewickelt ist, wird der Arm 5 in
Pfeilrichtung Gber die gestrichelt angedeutete Zwischen-
position 18 entgegen dem Uhrzeigersinn um die Achse
4 verschwenkt, wobei dieser Schwenkvorgang wie-
derum vom Antrieb 9 bewirkt wird.

Der Arm 5 wird dabei ungefahr um 180° soweit ver-
schwenkt, daB der leere Wickelkern 16 in einer Auf-
nahmerinne 19 zur Speicherung bzw. Wegférderung von
leeren Wickelkernen 20 zu liegen kommt.

Das Umwickeln des Wickelbandes von der Bands-
pule 13 auf den leeren Wickelkern 16 und das anschlie-
Bende Verschwenken des Armes 5 kann beispielsweise
stattfinden, wahrend die Zubringeinrichtung 1 von der
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Fordereinrichtung 15 zur Entladeposition bewegt wird,
in der der leere Wickelkern 16 abgelegt wird.

Nachdem der leere Wickelkern 16 nach dem Ver-
schwenken des Armes 5 und gegebenenfalls nach dem
Verfahren der Zubringeinrichtung 1 in eine Entladeposi-
tion in einer Aufnahmerinne 19 abgelegt wurde, wird der
Arm 5 wieder in die in Fig. 1 mit 8 bezeichnete Belade-
position verschwenkt und die Zubringeinrichtung 1 gege-
benenfalls in eine Aufnahmeposition verfahren, in der
dann wiederum ein voller Wickelkern 3 aufgenommen
werden kann. AnschlieBend wird die Zubringeinrichtung
1 von der Aufnahmeposition wegbewegt und an die Fér-
dereinrichtung 15 herangefahren, wo nun der beziglich
Fig. 1 beschriebene Abwickelvorgang stattfinden kann.

Fig. 3 zeigt eine mdgliche Ausflihrungsform einer
erfindungsgeman arbeitenden Vorrichtung.

Eine kontinuierlich arbeitende Verarbeitungsstrecke
21 ist mit sechs Anlegestationen 22 ausgeristet, wel-
chen jeweils ein Puffer 23 zugeordnet ist. Die Verarbei-
tungssirecke 21 kann dabei beispielsweise zum
Einstecken, Sammeln, Zusammentragen, Schneiden
und/oder Heften von Druckprodukten geeignet sein.

Auf der der Verarbeitungsstrecke 21 abgewandten
Seite der Puffer 23 sind Schienen 24 vorgesehen, ent-
lang derer eine Zubringeinrichtung 25, die beispiels-
weise gemaB den Fig. 1 und 2 ausgebildet sein kann,
verfahrbar ist.

Auf der den Puffern 23 abgewandten Seite der
Schienen 24 sind mehrere Wickel 26 in einer Bereitstel-
lungsposition angeordnet. Hierbei sind jedem Puffer 23
jeweils zwei in Bereitstellungsposition befindliche Wickel
26 zugeordnet, die sich bezogen auf den jeweiligen Puf-
fer 23 jeweils auf der gegenlberliegenden Seite der
Schienen 24 befinden.

In Schienenrichtung versetzt zu den in Bereitstel-
lungsposition befindlichen Wickeln 26 ist eine Aufnahm-
erinne 27 vorgesehen, in welcher leere Wickelkerne 28
abgelegt werden kdnnen.

Die in Fig. 3 gezeigte Anordnung wird wie folgt

betrieben:
Von einer Lagerposition 29 werden dort jeweils paar-
weise in horizontaler Lage auf Paletten 30 gelagerte
Wickel 31 mittels eines geeigneten Transportmediums in
die erwdhnten Bereitstellungspositionen beférdert.
Wahrend dieses Transportvorganges werden die paar-
weise angeordneten Wickel 31 aus ihrer Horizontalposi-
tion in eine Vertikalposition verschwenkt.

Wenn ein Puffer 23 (ber die Anlegestationen 22
soweit entleert wurde, daB die freie Speicherkapazitat
des Puffers 23 groB genug fir die Aufnahme der Druck-
produkte eines Wickels 26 ist, wird die Zubringeinrich-
tung 25 in die dem jeweiligen Puffer 23 zugeordnete
Position verfahren, in der dann ein Wickel 26 aus der
Bereitstellungsposition aufgenommen wird.

AnschlieBend wird der von der Zubringeinrichtung
25 aufgenommene Wickel 32 Uber eine an der Zubring-
einrichtung 25 angeordnete Férdereinrichtung an den
Puffer 23 angeschlossen, worauthin ein Abwickeln des
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Wickels 32 und somit ein Beschicken des Puffers 23 mit
Druckprodukten erfolgt.

Bei Bedarf ist es méglich, einen Wickel 32 nicht voll-
standig an einem Puffer 23 abzuwickeln, sondern einen
Puffer 23 lediglich mit einem Teil der auf einem Wickel
32 gespeicherten Druckprodukte zu beschicken und die
auf dem Wickel 32 verbleibenden Druckprodukte nach
einem entsprechenden Verfahren der Zubringeinrich-
tung 25 in einen anderen Puffer 23 zu férdern.

Wesentlich ist, daB3 die Beschickung eines Puffers
23 mit auf einem Wickel 32 gespeicherten Druckproduk-
ten mit héherer Geschwindigkeit erfolgt als das Entlee-
ren des betreffenden Puffers 23 bzw. das tber den Puffer
23 erfolgende Beschicken der Verarbeitungsstrecke 21.
Durch dieses Geschwindigkeitsverhaltnis werden die
vorstehend beschriebenen erfindungsgemaBen Vorteile
erreicht.

Nachdem der Wickel 32 vollstandig entleert wurde,
wird die Zubringeinrichtung 25 in eine gegeniber der
Aufnahmerinne 27 befindliche und in Fig. 3 gestrichelt
dargestellte Position 33 verfahren, in welcher der leere
Wickelkern an die Aufnahmerinne 27 abgegeben wird.

Von der Aufnahmerinne 27 werden die leeren Wik-
kelkerne 28 in eine Speicherposition 34 beférdert, in der
sie horizontal Ubereinanderliegend auf Paletten 35 gela-
gert werden.

Nachdem der leere Wickelkern in der Entladeposi-
tion 33 an die Aufnahmerinne 27 abgegeben wurde,
kann die Zubringeinrichtung 25 einen neuen in Bereit-
stellungsposition befindlichen Wickel 26 aufnehmen und
die auf diesem gespeicherten Druckprodukte an einen
weiteren Puffer 23 abgeben.

Fig. 4 zeigt eine der Fig. 3 im wesentlichen entspre-
chende Vorrichtung, welche zur Bedienung einer gréBe-
ren Anzahl von Anlegestationen 22 bzw. Puffern 23
geeignet ist.

Im Unterschied zu Fig. 3 sind hier zwei Zubringein-
richtungen 25 entlang der Schienen 24 verfahrbar.

Wie auch bei einer Vorrichtung gemaB Fig. 3 ist auf
der jeweils einem Puffer 23 gegenliberliegenden Seite
der Schienen 24 ein Paar von Wickeln 26 in einer Bereit-
stellungsposition gelagert. Entsprechend der Anord-
nung der Puffer 23 in Fig. 4 sind dabei jeweils zwei
Wickelpaare benachbart zueinander angeordnet, wobei
zwischen zwei aus jeweils zwei Wickelpaaren bestehen-
den Anordnungen jeweils zwei benachbarte Aufnahmer-
innen 27 fur die Aufnahme von leeren Wickelkernen 28
vorgesehen sind. Auf diese Weise steht fur jedes Wik-
kelpaar jeweils eine Aufnahmerinne 27 zur Verfligung.

Auf der den Schienen 24 gegentberliegenden Seite
der in Bereitstellungsposition befindlichen Wickel 26 ist
eine verfahrbare Férdereinrichtung 36 vorgesehen, wel-
che sowohl dazu geeignet ist, Paare von vollen Wickeln
37 aus einer Lagerposition in die Bereitstellungsposition
als auch leere Wickelkerne 38 von den Aufnahmerinnen
27 in eine Speicherposition zu férdern.

Fig. 5 zeigt eine mit einem Flhrerstand 39 ausgeru-
stete Zubringeinrichtung 40, welche mit einem Aufnah-
meelement 41 fiir einen Wickel versehen ist.
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Die Zubringeinrichtung 40 befindet sich im Bereich
einer Handling-Vorrichtung 42, welche dazu geeignet ist,
einen beladenen Wickel 43 von einer Palette 44 abzuhe-
ben und Giber Fhrungsschienen 45 in Pfeilrichtung zur
Zubringeinrichtung 40 zu férdern. Die Zubringeinrich-
tung 40 Ubernimmt dann mit geeigneten Greifmitteln
ihres Aufnahmeelements 41 den beladenen Wickel 43
von der Handling-Vorrichtung 42.

AnschlieBend kann der beladene Wickel 43 mittels
der Zubringeinrichtung 40 zu einem in Fig. 5 nicht dar-
gestellten Puffer verfahren und an diesen angeschlos-
sen werden, woraufhin ein Abwickeln der Druckprodukte
vom Wickel 43 und somit ein Beschicken des Puffers
ausgeldst werden kann.

Fig. 6 zeigt den von einer Zubringeinrichtung 40
gemaB Fig. 5 zurlickzulegenden Transportweg.

Die beispielsweise von einer Handling-Vorrichtung
42 gemaB Fig. 5 mit einem vollen Wickel 43 beladene
Zubringeinrichtung 40 wird entlang Pfeil A von einer
Beladeposition in Richtung eines Puffers 23 verfahren
und an diesen angeschlossen. AnschlieBend beginnt
der Abwickelvorgang, bei dem die auf dem Wickel 43
gespeicherten Druckprodukte zwischen den Flhrungs-
elementen 47 (Fig. 5) in Richtung des Puffers 23 gefér-
dert werden. Dieser Abwickel- bzw. Férdervorgang
findet mit hoher Geschwindigkeit statt, so daB der Puffer
23 in der minimal méglichen Zeit beladen werden kann.

Nach dem vollstandigen Abwickeln der Druckpro-
dukte wird die Zubringeinrichtung 40 entlang Pfeil B in
eine Entladestellung verfahren, in der der nunmehr leere
Wickelkern 46 abgelegt bzw. gespeichert wird.

AnschlieBend kann die Zubringeinrichtung 40 wie-
der zu der Handling-Vorrichtung 42 verfahren werden,
an welcher sie mit einem neuen vollem Wickel beladen
werden kann.

Auf die beschriebene Weise kénnen auch diskonti-
nuierlich arbeitende Verarbeitungsstrecken mit Druck-
produkten versorgt werden.

Die Stationen der Verarbeitungsstrecken kénnen
auBer Anlegestationen auch z.B. ZufGhrstationen, Ver-
arbeitungsstationen und dergleichen sein.

Das vorstehend anhand einer Verarbeitungsstrecke
mit mehreren Stationen erlauterte erfindungsgemésse
Konzept kann auch bei einer Verarbeitungsstrecke mit
nur einer Station angewendet werden. Auch bei einer
solchen Lésung wird der Puffer der Station Uber eine
mobile Zubringeinrichtung mit Druckprodukten mit einer
Zufahrgeschwindigkeit versorgt, die grésser ist als die
Geschwindigkeit, mit der die Druckprodukte vom Puffer
an die Verarbeitungsstrecke tibergeben werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zufihren von Druckprodukten zu
einer Verarbeitungsstrecke (21) mit einer Anzahl
von Stationen (22), von denen jeder ein mit Mitteln
zur Abgabe von Druckprodukien an die Verarbei-
tungsstrecke (21) versehener Puffer (23) zugeord-
net ist, der Gber eine mobile, fir den Transport einer
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eine Anzahl von Druckprodukien beinhaltenden
Speichereinheit (2, 3, 26, 31, 32, 37, 43) ausgeleg-
ten Zubringeinrichtung (1, 25, 40) beschickbar ist,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zubringeinrich-
tung (1, 25, 40) Antriebs- und Férdermittel (11, 14)
zur jeweils zeitweisen Beschickung der Puffer (23)
mit Druckprodukten mit einer vorgebbaren Férder-
geschwindigkeit aufweist, welche groBer als die
Abgabegeschwindigkeit ist, mit der die Druckpro-
dukte von den Puffern (23) an die Verarbeitungs-
strecke (21) Gibergeben werden.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Speicherkapazitat der Puffer (23)
zumindest so groB ist wie die Speicherkapazitat (1,
25, 40) der von der Zubringeinrichtung transportier-
baren Speichereinheit (2, 3, 26, 31, 32, 37, 43).

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafB die
Zubringeinrichtung (1, 25, 40) Mittel (5, 7, 41) zur
Aufnahme beladener Speichereinheiten (2, 3, 26,
31, 32, 37, 43) und/oder Mittel (5, 7, 41) zur Abgabe
leerer Speichereinheiten (20, 28, 38, 46) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafB die
Zubringeinrichtung (1, 25, 40) mit einem lenkbaren
Wagen koppelbar oder als lenkbarer Wagen ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zubringeinrich-
tung (1, 25) schienengefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafB die
Druckprodukte in der von der Zubringeinrichtung (1,
25, 40) transportierbaren Speichereinheit (2, 3, 26,
31, 32, 37, 43) in Schuppenformation gespeichert
sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die von
der Zubringeinrichtung (2, 3, 26, 31, 32, 37, 43)
transportierbare Speichereinheit als Wickel, als
Wickelkassette oder als Turmstapel ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die als
Wickel oder Wickelkassette ausgebildete Speicher-
einheit (2, 3, 26, 31, 32, 37, 43) I6sbar an einem zwi-
schen einer Be- und einer Entladestellung
verschwenkbaren Arm (5) der Zubringeinrichtung
(1) gehalten bzw. gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die zur
Aufnahme einer als Wickel ausgebildeten Speicher-
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einheit (2, 3, 26, 31, 32, 37, 43) geeignete Zubring-
einrichtung eine Spule (13) zur Aufnahme eines
Wickelbandes sowie eine Einrichtung zum Ruck-
spulen des Wickelbandes auf einen leeren Wickel-
kern (16) aufweist.

Verfahren zum Zufihren von Druckprodukien zu
einer Verarbeitungsstrecke (21) mit einer Anzahl
von Stationen (22), welchen jeweils ein Puffer (23)
zugeordnet ist, bei dem

- eine Zubringeinrichtung ( 1, 25, 40) mit einer
eine Anzahl von Druckprodukten beinhaltenden
Speichereinheit (2, 3, 26, 31, 32, 37, 43) bela-
den,

- die Zubringeinrichtung (1, 25, 40) an einen Puf-
fer (23) angeschlossen,

- der Puffer (23) mit in der Speichereinheit (2, 3,
26, 31, 32, 37, 43) enthaltenen Druckprodukten
beschickt, und

- die Verarbeitungsstrecke (21) mit den im Puffer
(23) zwischengespeicherten Druckprodukten
versorgt wird, dadurch gekennzeichnet, daB
die Beschickung des Puffers (23) (iber die Spei-
chereinheit (2, 3, 26, 31, 32, 37, 43) mit einem
héheren zeitlichen Durchsatz von Druckproduk-
ten vorgenommen wird als die Gber den Puffer
(23) erfolgende Beschickung der Verarbei-
tungsstrecke (21).

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Zubringeinrichtung (1, 25, 40) nur
wahrend des Zeitraums des Beschickens des Pui-
fers (23) an diesen angeschlossen ist.

Verfahren nach einem der Ansprache 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, daB mit einer Zubring-
einrichtung (1, 25, 40) mehrere Puffer (23) versorgt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB zum Zeitpunkt des
Beschickens eines Puffers (23) noch Druckprodukte
im Puffer (23) gespeichert sind.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Druckprodukte
im Puffer (23) in Schuppenformation zwischenge-
speichert werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zubringeinrich-
tung (1, 25, 40) zwischen einer Beladeposition, den
Puffern (23) und einer Entladeposition verfahren
wird, wobei in der Beladeposition eine volle Spei-
chereinheit (43) aufgenommen und in der Entlade-
postion eine leere Speichereinheit (46) abgelegt
wird.
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