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(57)  Das Verfahren zur Bildung von Paketen (8, 9,
29) aus Druckprodukten (15) verwendet wenigstens ein
Paketbildungsfach (X, Y), in dem wenigstens zwei Sta-
pel (A bis D) von Druckprodukten (15) verschrankt zu
einem Paket (8, 9, 29) gesammelt werden. Mittels einer
Transportvorrichtung werden die Druckprodukte (15)
dem Paketbildungsfach (X, Y) zugefiihrt. Die Ver-

schrénkung der Stapel (A bis D) erfolgt durch Wenden
der Druckprodukte (15) wahrend des Transportes vor
der Stapelbildung. Ein Kreuzleger ist nicht erforderlich,
da die Druckprodukte (15) bereits wahrend des Trans-
portes entsprechend gewendet werden. Es kénnen bei
hoéherer Leistung Pakete mit kleineren Stapeln gebildet
werden.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1211 208 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bildung
von Paketen aus Druckprodukten, mit wenigstens ei-
nem Paketbildungsfach, in dem wenigstens zwei Stapel
von Druckprodukten verschrankt zu einem Paket ge-
sammelt werden und mit einer Transportvorrichtung,
durch die die Druckprodukte dem Paketbildungsfach
zugefiihrt werden.

[0002] Das Bilden von Paketen aus Druckprodukten
und insbesondere Zeitungen, Zeitschriften und derglei-
chen ist seit langem bekannt. Auch aus sehr unter-
schiedlichen Druckprodukten miissen bei hoher Lei-
stung stabile Pakete gebildet werden. Infolge der oft
runden Ricken der Druckprodukte werden diese in den
Paketen zu einzelnen Lagen gesammelt und diese La-
gen werden in bekannter Weise verschrankt ibereinan-
der gelegt. Bei einer bekannten Vorrichtung wird das
Paketbildungsfach auf einem Drehtisch eines Kreuzle-
gers jeweils um 180° gedreht, bevor die nachste Lage
abgelegt wird. Das Drehen des Paketbildungsfaches
kann jedoch nicht beliebig schnell erfolgen und be-
stimmt Uber seine Taktzeit die minimale Paketgrésse,
die mit dem entsprechenden Kreuzleger verarbeitbar
ist. Es werden jedoch zunehmend auch vergleichsweise
kleine Pakete verlangt, die jedoch ohne Leistungsver-
lust mit dem bekannten Verfahren nicht hergestellt wer-
den kénnen.

Die Erfindung betrifft auch eine Anordnung zur Durch-
fihrung des genannten Verfahrens.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der genannten Art zu schaffen, das ohne Lei-
stungseinbusse die Herstellung kleinerer Paketgréssen
ermdglicht.

[0004] Die Aufgabe ist bei einem gattungsgemassen
Verfahren dadurch geldst, dass die Verschréankung der
Stapel durch Wenden der Druckprodukte vor der Sta-
pelbildung erfolgt. Beim erfindungsgeméassen Verfah-
ren muss das Paketbildungsfach vor dem Ablegen der
nachsten Lage nicht gedreht werden, da diese Drehung
bereits vor der Stapelbildung wahrend des Transportes
der Druckprodukte erfolgte.

Nach einer bevorzugten Weiterbildung werden die
Druckprodukte gesteuert als einzelne Lagen aus einem
Takttransporteur entnommen, der in einer Schlaufe und
damit mit dem entsprechenden kontinuierlichen Wech-
sel der Laufrichtung iber zugeordnete Lagenstapelfa-
cher fhrt. Dies ermdglicht eine Bildung der Stapel bei
voller Leistung.

Hierbei ist es besonders vorteilhaft, wenn gemass einer
Weiterbildung der Erfindung die gebildeten Lagen aus-
gestossen und in separaten Paketbildungsfachern zu
Paketen Ubereinander gelegt werden. Diese Pakete
kénnen dannin an sich bekannter Weise abgesenkt, ge-
gebenenfalls abgepresst und ausgestossen werden.
Vorteilhaftist hier insbesondere, dass beliebig viele Sta-
peleinheiten vorgesehen werden kénnen. Damit ist es
moglich, beliebig hohe Zufuhrleistungen des Takttrans-
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porteurs zu verarbeiten. Trotzdem kénnen kleinste Pa-
kete gebildet werden. Im Grenzfall kann ein Stapel aus
lediglich einem Druckexemplar bestehen.

[0005] Bei einer bevorzugten Anordnung zur Durch-
fuhrung des Verfahrens weist die Transportvorrichtung
wenigstens eine Schlaufe mit einem Bogen und gege-
benenfalls weitere Transportmittel auf. Vor diesem Bo-
gen wird mit Druckprodukten wenigstens ein erster Sta-
pel und nach diesem Bogen mit weiteren Druckproduk-
ten wenigstens ein zweiter Stapel gebildet. Mit diesen
beiden Stapeln wird in einem Paketbildungsfach ein Pa-
ket gebildet. Eine Transportvorrichtung mit einer
Schlaufe lasst sich einfach und ohne hohe Raumbean-
spruchung realisieren. Denkbar wére hier auch eine
Ausfiihrung, bei welcher die Schlaufe mehr als einen
Bogen aufweist.

[0006] Weitere vorteilhafte Merkmale ergeben sich
aus den abhangigen Patentanspriichen, der nachfol-
genden Beschreibung sowie der Zeichnung.

[0007] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert. Es
zeigen:

Fig. 1  schematisch eine erfindungsgemasse Anord-
nung,

Fig. 2  schematisch eine Anordnung nach einer Vari-
ante und

Fig. 3  eine erfindungsgemasse Anordnung nach ei-
ner weiteren Variante.

[0008] Die Fig. 1 zeigt eine Transportvorrichtung 11,

die eine Kette 12 aufweist, an der in regelmassigen Ab-
standen Klammern 13 oder andere geeignete Greifmit-
tel angeordnet sind. Mit diesen Klammern 13 kénnen
gesteuert Druckprodukte 15 gefasst und abgegeben
werden. Solche Klammern 13 sind bekannt. Die Druck-
produkte 15 sind insbesondere Zeitungen, Zeitschriften
und dergleichen. Sie weisen jeweils einen gefalzten
Rucken 7 und eine offene Seite 8 auf. Die Druckproduk-
te 15 werden wie ersichtlich jeweils an ihrem Riicken 7
mit einer Klammer 13 gefasst. Wie ersichtlich, sind die
Druckprodukte 15 zur Vertikalen geneigt.

[0009] Die Transportvorrichtung 11 ist vorzugsweise
ein Takttransporteur und bildet eine Schlaufe S, die zwei
parallel zueinander verlaufende Arme S1 und S2 sowie
einen Wendebogen W aufweist. Die Druckprodukte 15
sind im Bereich des Armes S1 so geneigt, dass jeweils
die offene Seite 8 links vom Riicken 7 angeordnet ist.
Im Bereich des Armes S2 ist dies umgekehrt, d.h. die
offene Seite 8 befindet sich rechts etwas versetzt vom
Ricken 7. Die Druckprodukte 15 kénnen gleiche oder
unterschiedliche Formate sein.

[0010] Vorgesehen sind vier Lagenstapelbehélter 16
sowie zwei Paketbildungsbehélter 17. Die Lagenstapel-
facher fir die vom Transporteur 11 gelieferten Druck-
produkte 15 sind mit | bis IV bezeichnet. Aus jeweils flnf



3 EP 1211 208 A1 4

Druckprodukten 15 werden Lagen A1 bis D1 und analog
A2, B2 usw. gebildet. Die Stellen der Transportvorrich-
tung 11, an welchen die Druckprodukte 15 einer Lage
gehalten werden, sind mit nachfolgenden Nummern 1
bis 5 bezeichnet.

[0011] Mit je zwei Lagen, beispielsweise den Lagen
A1 und D1 sowie B1 und C1 soll ein Paket gebildet wer-
den. Die Lagen AX werden in das Lagenstapelfach IV,
die Lagen BX ins Lagenstapelfach Ill, die Lagen CXins
Lagenstapelfach Il und die Lagen DX ins Lagenstapel-
fach | abgegeben. Ist eine Lage, beispielsweise die La-
ge D2 gebildet, so wird sie in das entsprechende Paket-
bildungsfach, in dem Fall in das Fach X, Uberfuhrt. Wie
in Fig. 1 gezeigt werden alle Lagen AX und DX in das
Lagenstapelfach X und alle Lagen BX und CX in das
Lagenstapelfach Y Uberfihrt. In der Fig. 1 sind die La-
gen A1, B1, C1 und D1 bereits aus den Lagenstapelfa-
chern | bis IV in die Paketbildungsfacher X und Y Uber-
fuhrt und zu Paketen 8 und 9 Ubereinander gelegt wor-
den. Diese Pakete 8 und 9 sind nun zum Ausstossen
und weiterverarbeiten bereit. Dazu werden beispiels-
weise diese Pakete 8 und 9 auf ein Transportband 6
Uberfihrt. Die nachsten Lagen D2 und C2 sind bereits
in die Lagenstapelfécher | und Il abgegeben worden und
bereit, um in die Paketbildungsfacher X und Y Uberfuhrt
zu werden. Die entsprechenden Druckprodukte fehlen
deshalb in der Transportvorrichtung 11 bei der Klammer
D2 und Klammer C2. Die Lagen A2 und B2 sind unmit-
telbar vor der Abgabe in die Lagenstapelfacher IV bzw.
I, die leer und bereit zur Aufnahme sind. Die weiteren
Lagen A3 bis D3 sind noch an der Transportvorrichtung
11 unterwegs zu den entsprechenden Abgabestellen.
Bis sie dort eintreffen, sind diese Stellen zur Aufnahme
bereit.

[0012] Beim in Fig. 1 gezeigten Ausflihrungsbeispiel
werden aus je funf Druckexemplaren 15 eine Lage ge-
bildet. Jeweils zwei Lagen werden zu einem Paket 8
bzw. 9 zusammengestellt. Es versteht sich, dass die La-
gen auch aus mehr oder weniger Exemplaren gebildet
werden kénnen und dass zudem die Pakete 8 und 9
auch aus mehr als zwei Lagen zusammengestellt wer-
den kdnnen. Je nach Lange der Verarbeitungsstrecke
und damit der Anzahl Druckprodukte 15, die unterwegs
sind, kann es sinnvoll sein, andere Verteilungsstrategi-
en zu fahren und das Verhalten der Paketbildung zu op-
timieren. Insbesondere kdnnen hier auch mehr als zwei
Paketbildungsbehalter 17 vorgesehen sein.

[0013] Die Druckprodukte 15, die in Paket 8 bzw. 9 in
den verschiedenen Lagen bzw. Stapeln Ubereinander
zu liegen kommen, folgen im Bereich der Transportvor-
richtung 11 nicht unmittelbar hintereinander. Die Anord-
nung istin der Regel firr jede Paketbildungsstelle X bzw.
Y unterschiedlich, da die Druckprodukte 15 der einen
Lage direkt abgegeben werden kénnen, wahrend die
Druckprodukte 15 der anderen Lage noch eine be-
stimmte Strecke zuriicklegen missen, bis sie auch ab-
gegeben werden kdnnen. Dies kann durch eine voraus-
schauende Planung geregelt werden. So werden im
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Beispiel geméss Fig. 1 die ersten beiden Lagen den in
der Laufrichtung gemass Pfeil 14 der Transportvorrich-
tung 11 weiter hinten gelegenen Lagenstapelfachern IV
und Il zugeflhrt und erst die Nachfolgenden den La-
genstapelfachern Il und I.

[0014] Beider Ausflihrung gemass Fig. 2 ist ebenfalls
eine Transportvorrichtung 11' mit einer Schlaufe S vor-
gesehen, die parallele Arme S1 und S2 sowie einen
Wendebogen W aufweist. Ebenfalls sind Lagenstapel-
behalter 16 sowie Paketbildungsbehalter 17 vorgese-
hen. Die Abgabe der Druckprodukte 15 an Abgabestel-
len 19 und 20 erfolgt jedoch so, dass die Druckprodukte
15in der gleichen Laufrichtung den Lagenstapelfachern
lund Il bzw. Il und IV zugefihrt werden. Diese Laufrich-
tung ist mit den Pfeilen 21 und 22 angegeben, sie ver-
l&uft somit in Fig. 2 von rechts nach links. Die Laufrich-
tung gemass Pfeil 22 erfolgt in der Laufrichtung des Ar-
mes 2, wahrend die Laufrichtung gemass Pfeil 21 ent-
gegengesetzt zur Laufrichtung des Armes S1 erfolgt.
Die Stapel des Astes S1 werden mittels einer Umsetz-
strecke 18, die beispielsweise zwei Transportbander
18a und 18b aufweist, umgesetzt. Die Druckprodukte
15 werden auf dem Band 18a von links nach rechts und
auf dem Band 18b von rechts nach links geférdert. Auf
dem Band 18b sind die Druckprodukte so angeordnet,
dass sie mit der offenen Seite 8 voran in das entspre-
chende Lagenstapelfach | bzw. Il abgegeben werden.
[0015] Die Umsetzung durch die Umsetzungsstrecke
18 erfolgt vorzugsweise so, dass die Laufwege bzw. die
Verweilzeit fir die Druckprodukte der Abgabestelle 19
zum Lagenstapelfach Il im wesentlichen gleich lang ist,
wie derjenige von der Abgabestelle 19 zur Abgabestelle
20 und zum Lagenstapelfach IV. Damit kénnen in der
Transportvorrichtung 11" unmittelbar hintereinander fol-
gende Druckprodukte 15, die in aufeinander folgende
Lagen abgegeben werden sollen, in einfachster Art und
Weise in dasselbe Paket abgegeben werden. Dies ist
insbesondere bei der Produktion von sehr kleinen Zo-
nen von Vorteil. Die Druckprodukte aus der Abgabestel-
le 19 werden somit mittels der Umsetzungsstrecke 18
umgesetzt und wie erwahnt mit der offenen Seite 8 vor-
an ins Lagenstapelfach | bzw. Il abgegeben. Die Druck-
produkte 15 aus der Abgabestelle 20 werden hingegen
mit dem Rucken 7 voran in das entsprechende Lagen-
stapelfach Ill bzw. IV abgegeben.

[0016] Der Lagenstapelbehalter 16 des Lagenstapel-
faches Il ist mit einer Klappe 10 versehen, die so ange-
trieben ist, dass sie in den Richtungen des Doppelpfei-
les 23 um eine Achse 24 verschwenkbar ist. In der in
Fig. 2 gezeigten oberen Stelle ist die Klappe offen und
die Druckprodukte 15 werden in das Lagenstapelfach Il
abgegeben. Ist die Klappe 10 nach unten verschwenkt
und horizontal angeordnet, so werden die Druckproduk-
te nicht in das Lagenstapelfach Il abgegeben, sondern
horizontal weitergeférdert. Die Klappe bildet eine Art
Weiche, mit der llickenlos abgegebene Lagen getrennt
werden konnen. Das Zurlickschalten der Klappe 10
kann immer in einer Phase erfolgen, in der keine Druck-
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produkte 15 zugefiihrt werden, da durch das Verteilen
der Druckprodukte 15 der Produktestrom bei den La-
genstapelfachern immer Unterbriiche aufweist. Es ist
auch mdglich, die Lagen alternierend aus der Transport-
vorrichtung 11' so abzugeben, dass nach jeder Lage ei-
ne Licke entsteht und die Klappe 10 nur in diesen Lik-
ken umgeschaltet werden muss.

[0017] Sind in den Lagenstapelfachern Il und Il die
jeweiligen Stapel bzw. Lagen gebildet, so werden diese
im Paketbildungsfach Y zusammengefihrt. Das Zu-
sammenfiihren erfolgt in Richtung des Pfeiles 31 z.B.
zwischen den paarweisen Lagenstapelfachern in einem
nach unten stapelnden Paketbildungsbehalter 17. Hier-
zu sind die Lagenstapelbehélter 16 an ihnrem Boden mit
einer Offnung versehen oder die Lagen werden seitlich
ausgestossen. Der Transport zum Paketbildungsbehal-
ter 17 erfolgt beispielsweise Uber Transportbander oder
mittels Pushern. Dem Fachmann sind solche Transport-
vorrichtungen bekannt.

[0018] Beider Ausfiihrung gemass Fig. 3 werden die
Druckprodukte 15 wie oben erldutert mittels einer Trans-
portvorrichtung 11" in einer Schlaufe transportiert. Die
Druckprodukte 15 werden wie erldutert in vier Lagen-
stapelbehalter 16 stapelweise den Lagenstapelfachern
| bis IV zugefiihrt. Abweichend von den oben gezeigten
Ausfihrungen werden hier jedoch die Lagen bzw. Sta-
pel aus den Lagenstapelbehaltern auf ein Transport-
band 14 oder eine andere geeignete Transportvorrich-
tung Uberfuhrt. Auf diesem Transportband 24 werden
die einzelnen Lagen in Richtung des Pfeiles 25 von links
nach rechts transportiert. In der gezeigten Phase wer-
den auf dem Transportband 24 die Lagen A1, D2 und
C3 von links nach rechts transportiert. Am Ende des
Transportbandes 24 werden nun diese Lagen nach un-
ten in Richtung des Pfeiles 26 in ein Paketbildungsfach
X abgegeben. Sind in diesem Fach zwei Lagen bei-
spielsweise A0 und D1 gebildet, so wird das entspre-
chend gebildete Paket 29 auf einem weiteren Transport-
band 28 in Richtung des Pfeiles 27 der weiteren Verar-
beitung zugefihrt. Der Transport der Lagen kann auch
auf andere Weise, beispielsweise nebeneinander lie-
gend oder entgegengesetzt laufend erfolgen, und es
kénnen mehrere Paketbildungsstellen vorhanden sein,
z.B. eine links und eine rechts oder mehrere hinter- und/
oder nebeneinander.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bildung von Paketen (8, 9, 29) aus
Druckprodukten (15) mit wenigstens einem Paket-
bildungsfach (X, Y), in dem wenigstens zwei Stapel
(A bis D) von Druckprodukten (15) verschrankt zu
einem Paket (8, 9, 29) gesammelt werden und mit
einer Transportvorrichtung, durch die die Druckpro-
dukte (15) dem Paketbildungsfach (X, Y) zugefihrt
werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
schrankung der Stapel (A bis D) durch Wenden der
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Druckprodukte (15) vor der Stapelbildung erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens zwei Stapel (AD; BC)
dem Paketbildungsfach (X, Y) zugefiihrt werden
und diese Stapel (AD; BC) zueinander verschrankt
sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckprodukte (15) mittels
eines Takttransporteurs (11, 11', 11") einem dem
Paketbildungsfach (X, Y) vorgeschalteten Lagen-
stapelfach (I bis 1V) zugefiihrt werden.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-

durch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei
Stapel aus jeweils mehreren Druckprodukten (15)
gebildet werden und diese Stapel an eine Trans-
portstrecke (24) tibergeben werden und die Bildung
von Paketen (29) aus den Stapeln am Ende dieser
Transportstrecke (24) erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transportstrecke (24) an wel-
che die Stapel libergeben werden, gleich oder ent-
gegengesetzt zu einer vorhergehenden Transport-
strecke (S2) verlauft.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-

durch gekennzeichnet, dass in wenigstens zwei
Stapelbehaltern (16) jeweils aus Druckprodukten
(15) ein Stapel gebildet wird und dass die Stapel
wenigstens einem Paketbildungsbehalter (17) zu-
gefihrt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Druckprodukte (15) den Lagen-
stapelbehaltern (16) in derselben Laufrichtung (21,
22) zugefihrt werden, wobei die Druckprodukte
(15) fur den einen Stapel mit dem Ricken (8) voran
und die Druckprodukte (15) fiir den anderen Stapel
mit einer offenen Seite (7) voran dem entsprechen-
den Lagenstapelbehalter (16) zugefiihrt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-

zeichnet, dass wenigstens ein Stapel mittels einer
Umsetzungsstrecke (18) einem Lagenstapelbehal-
ter (16) zugeflhrt wird, wobei die Umsetzungsstrek-
ke (18) so ausgebildet ist, dass die Verweilzeit fur
diese Stapelbildung im wesentlichen gleich ist wie
fur eine weitere Stapelbildung.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-

durch gekennzeichnet, dass die Druckprodukte
(15) von der Transportvorrichtung (11) direkt in La-
genstapelbehalter (16) abgegeben werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
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durch gekennzeichnet, dass die Druckprodukte
(15) Uber Zufuhrstrecken oder Zuflhrbander von
der Transportvorrichtung (11') an die Lagenstapel-
behalter (16) abgegeben werden.

Anordnung zur Durchfilhrung des Verfahrens ge-
mass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transportvorrichtung (11, 11', 11") wenigstens
eine Schlaufe (S) mit einem Wendebogen (W) auf-
weist, und dass vor diesem Wendebogen (W) mit
Druckprodukten (15) wenigstens ein erster Stapel
und nach diesem Wendebogen (W) mit Druckpro-
dukten (15) wenigstens ein zweiter gewendeter
Stapel gebildet wird und dass mit wenigstens dem
ersten Stapel und dem zweiten Stapel in einem Pa-
ketbildungsbehalter (17) ein Paket (8, 9, 29) gebil-
det wird.

Anordnung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens zwei Lagenstapelbe-
halter (16) vorgesehen sind, in denen jeweils ein
Stapel gesammelt wird und dass Transportmittel
(24) vorgesehen sind, mit denen die Stapel durch
Ueberfihrungsmittel wenigstens einem Paketbil-
dungsbehalter (17) zugefiihrt werden.
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US 3809214 A 07-05~-1974 CA 960994 A 14-01-1975
CH 546197 A 28-02-1974
DE 2237472 A 22-03-1973
FR 2153929 A 04-05-1973
GB 1388310 A 26-03-1975
NL 7212252 A 16-03-1973
SE 399667 B 27-02-1978
SuU 645543 A 30-01-1979
UsS 3032341 A 01-05-1962 KEINE
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Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82
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