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(54) Handhabungssystem

(57) Ein System zur Handhabung von Papierpro-
dukten weist einen Kreuzleger (10), ein Pressmodul
(20) und ein Abgabemodul (50) auf, die entlang einer
geradlinigen Förderstrecke angeordnet sind. Es ist eine

Dreheinrichtung (30) vorgesehen, die ein Drehen eines
Stapels aus Papierprodukten um 180° ermöglicht.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein System
zur Handhabung von in einem Schuppenstrom zuge-
führten Papierprodukten.
[0002] Derartige Systeme sind grundsätzlich bekannt
und dienen dazu, mit einem Falz versehene Papierpro-
dukte, wie beispielsweise Broschüren oder Zeitschrif-
ten, zu fördern und aus den Papierprodukten Stapel zu
bilden, die anschließend für eine Palettierung oder ei-
nen Weitertransport bereitgestellt werden.
[0003] In diesem Zusammenhang ist es bekannt, so
genannte Kreuzleger dazu einzusetzen, um bei der Bil-
dung des Stapels einzelne um 180° verdreht angeord-
nete Teilstapel zu bilden, damit die mit einem Falz ver-
sehenen Papierprodukte insgesamt einen gleichmäßi-
gen Stapel bilden. Auch ist es bekannt, die zu einem
Stapel geformten Papierprodukte, die einen Kreuzleger
verlassen haben, mit Hilfe einer Presseinrichtung zu
verpressen und gegebenenfalls zu umreifen, um kom-
pakte Produktstapel zu erhalten, die anschließend von
einer Palletiereinrichtung, beispielsweise einem Palet-
tierroboter, palettiert werden können.
[0004] Der einem Kreuzleger zugeförderte Schup-
penstrom aus Papierprodukten wird grundsätzlich so
zugefördert, dass die Produkte mit dem Falz voran in
Förderrichtung orientiert sind. Wird in dem Kreuzleger
anschließend ein Stapel gebildet, der eine geradzahlige
Anzahl von Teillagen umfasst, so hat dies zur Folge,
dass die unterste Teillage mit ihrem Falz entgegen der
Förderrichtung orientiert ist. Würde der Stapel in einer
solchen Orientierung aus dem Kreuzleger herausgeför-
dert, so könnte dies die unterste Produktlage beschädi-
gen, da das unterste Papierprodukt nach vorne hin, d.
h. in Transportrichtung, offen ist. Deshalb ist es erfor-
derlich, den bereits fertig gebildeten Stapel innerhalb
des Kreuzlegers nochmals um 180° zu drehen, so dass
die unterste Teillage mit dem Falz in Förderrichtung
nach vorne orientiert ist.
[0005] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Handhaben von
in einem Schuppenstrom zugeführten Papierprodukten
zu schaffen, mit der bzw. dem eine erhöhte Geschwin-
digkeit der Handhabung möglich und ein verringerter
Raumbedarf für die Aufstellung des Handhabungssy-
stems nötig ist.
[0006] Die Lösung dieser Aufgabe erfolgt durch die
Merkmale der unabhängigen Ansprüche.
[0007] Erfindungsgemäß weist das System zur Hand-
habung von Papierprodukten einen Kreuzleger, ein sich
an den Kreuzleger anschließendes Pressmodul und ein
Abgabemodul auf, wobei der Kreuzleger, das Pressmo-
dul und das Abgabemodul Fördereinrichtungen aufwei-
sen, die den im Kreuzleger gebildeten Stapel vom
Kreuzleger bis zur Bereitstellung im Bereich des Abga-
bemoduls entlang einer geradlinigen Förderstrecke för-
dern. Mit anderen Worten wird der Stapel im Bereich
des Systems ausschließlich linear gefördert, ohne dass

eine Umlenkung des Stapels um 90° erfolgt. Darüber
hinaus ist in dem Pressmodul, das sich an den Kreuz-
leger anschließt, eine Dreheinrichtung vorgesehen, die
ein Drehen des Stapels um 180° ermöglicht. Hierdurch
lässt sich der Drehvorgang, der erforderlich ist, wenn
ein Stapel mit einer geraden Anzahl von Teillagen ge-
bildet worden ist, außerhalb des Kreuzlegers durchfüh-
ren, wodurch die Zykluszeit erheblich verkürzt werden
kann. Da erfindungsgemäß eine nochmalige Drehung
des gebildeten Stapels wegfallen kann, die in dem
Pressmodul außerhalb des Kreuzlegers durchgeführt
wird, lässt sich die Zykluszeit innerhalb des Kreuzle-
gers, die für das Handhabungssystem bestimmend ist,
um etwa 25% reduzieren, so dass mit dem erfindungs-
gemäßen System eine Erhöhung der Gesamtzykluszeit
um etwa 25% möglich ist. Gleichzeitig ist für das erfin-
dungsgemäße System eine besonders schonende Pro-
duktbehandlung sichergestellt und ein nur geringer
Raumbedarf erforderlich, da der im Kreuzleger gebilde-
te Stapel aus Papierprodukten ausschließlich entlang
einer geradlinigen Förderstrecke gefördert wird, die kei-
ne Eckumlenkungen, Kurven oder dergleichen auf-
weist.
[0008] Vorteilhafte Ausführungsformen der Erfindung
sind in der Beschreibung, der Zeichnung sowie den Un-
teransprüchen beschrieben.
[0009] Nach einer ersten vorteilhaften Ausführungs-
form weist der Kreuzleger eine Zufördereinrichtung auf,
die den Schuppenstrom in Richtung der geradlinigen
Förderstrecke zuführt. Bei dieser Ausführungsvariante
ergibt sich einerseits eine besonders schonende Pro-
duktbehandlung und andererseits ein besonders gerin-
ger Raumbedarf, da ausgehend von der Zuförderein-
richtung sämtliche Handhabungsmodule entlang einer
Geraden orientiert sind.
[0010] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfüh-
rungsform kann das Pressmodul eine Ausschleusstrek-
ke aufweisen, die sich rechtwinklig zu der geradlinigen
Förderstrecke erstreckt. Hierdurch ist es auf vorteilhafte
Weise möglich, Produktstapel seitlich auszuschleusen,
wenn im Bereich der nachfolgenden Förderstrecke eine
Störung auftritt, so dass es nicht erforderlich ist, die
Druckmaschine anzuhalten.
[0011] Das erfindungsgemäße Pressmodul weist ne-
ben der Dreheinrichtung zum Drehen des Stapels um
180° eine Presseinrichtung auf, die den Stapel in verti-
kaler und/oder horizontaler Richtung verpresst.
[0012] Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung
rein beispielhaft an Hand einer vorteilhaften Ausfüh-
rungsform und unter Bezugnahme auf die beigefügten
Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Ausführungsform ei-
nes Systems zur Handhabung von Papierpro-
dukten; und

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines Pressmo-
duls.
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[0013] Fig. 1 zeigt ein System zur Handhabung von
in einem Schuppenstrom zugeführten Papierprodukten
mit einem Kreuzleger 10, einem Pressmodul 20, Umrei-
fungseinrichtungen 40 und einem Abgabemodul 50.
Wie Fig. 1 zeigt sind hierbei sämtliche Module entlang
einer geradlinigen Förderstrecke angeordnet.
[0014] Der Kreuzleger 10 weist eine Zufördereinrich-
tung 12 auf, die den Schuppenstrom von Papierproduk-
ten mit dem Falz voran in Richtung der geradlinigen För-
derstrecke zuführt. Die Papierprodukte fallen dann im
Bereich einer mit einer Dreheinrichtung 15 versehenen
Stapelkammer 14 in einen Sammelschacht und werden
dort aufeinander gestapelt, wobei mit Hilfe der Drehein-
richtung 15 mehrere jeweils um 180° verdrehte Teilla-
gen gebildet werden. Derartige Kreuzleger sind aus
dem Stand der Technik hinlänglich bekannt. Rein bei-
spielhaft wird in diesem Zusammenhang auf die deut-
sche Patentanmeldung 198 00 162.2 der vorliegenden
Anmelderin verwiesen, deren Inhalt durch Bezugnahme
in diese Anmeldung miteinbezogen wird.
[0015] Mit einer im Bereich des Kreuzlegers 10 vor-
gesehenen Fördereinrichtung, beispielsweise eines
Ausstoßers 16, wird der im Kreuzleger gebildete Stapel
in Richtung der geradlinigen Förderstrecke zu dem
Pressmodul 20 gefördert, das den Stapel aus Papier-
produkten verpresst und bei Bedarf um 180° dreht. Mit
Hilfe von im Bereich des Pressmoduls vorgesehenen
Fördereinrichtungen 24 (vgl. Fig. 2) wird der verpresste
Stapel anschließend an die Umreifungseinrichtungen
40 weitergegeben, die den Stapel umreifen und entlang
der geradlinigen Förderstrecke zu dem Abgabemodul
50 weiterfördern, das den Stapel im Bereich der gerad-
linigen Förderstrecke für eine Palettierung bereitstellt.
[0016] Fig. 2 zeigt eine perspektivische Ansicht des
Pressmoduls 20 von Fig. 1. Das Pressmodul 20 weist
ein Grundgestell 22 auf, das mit mehreren Förderele-
menten 24 versehen ist, um einen Produktstapel ent-
lang der geradlinigen Förderstrecke zu fördern. Im obe-
ren Bereich des Pressmoduls 20 ist eine Presseinheit
26 vorgesehen, die den Stapel in vertikaler Richtung
verpresst, nachdem dieser zuvor von seitlichen Aus-
richtplatten 28 in horizontaler Richtung ausgerichtet
worden ist.
[0017] Im Bereich des Pressmoduls 20 ist eine Dreh-
einrichtung 30 vorgesehen, die ein Verdrehen des sich
in dem Pressmodul 20 befindlichen Stapels um eine ver-
tikale Achse ermöglicht. Hierbei kann der Stapel um
180° verdreht werden.
[0018] Rechtwinklig zu der Förderrichtung der För-
dereinrichtungen 24, d.h. rechtwinklig zur geradlinigen
Förderstrecke, ist eine Ausschleusstrecke 32 vorgese-
hen, mit deren Hilfe Produktstapel auf einen Ausschleu-
stisch 34 (Fig. 1) ausgeschleust werden können, wenn
sich im Anschluss an das Pressmodul 20 eine Störung
ergibt, so dass die Druckmaschine nicht angehalten
werden muss. In diesem Fall wird ein sich im Bereich
des Pressmoduls 20 befindlicher Produktstapel über ei-
nen Ausstoßer quer zur geradlinigen Förderstrecke in

die Ausschleusstrecke 32 ausgestoßen.
[0019] Mit dem in Fig. 1 dargestellten System zur
Handhabung von Papierprodukten wird ein mit dem
Falz voran angeförderter Schuppenstrom von Papier-
produkten über die Zufördereinrichtung 12 in den Kreuz-
leger 10 gefördert, wobei dort aus den einzelnen Papier-
produkten ein Stapel gebildet wird, der mehrere jeweils
um 180° verdrehte Teillagen aufweist. Sobald der inner-
halb des Kreuzlegers gebildete Stapel vollständig ist,
wird der Stapel aus der Stapelkammer 14 des Kreuzle-
gers 10 mit Hilfe des Ausstoßers 16 ausgestoßen, un-
abhängig davon, ob da die zuunterst liegende Teillage
mit dem Falz nach vorne oder nach hinten orientiert ist.
[0020] Mit Hilfe der Fördereinrichtung 24 des sich an
den Kreuzlegers 10 anschließenden Pressmoduls 20
wird der Stapel anschließend in das Pressmodul 20 ge-
fördert, mit Hilfe der Ausrichtplatten 28 seitlich ausge-
richtet und mit Hilfe der Presseinheit 26 vertikal ver-
presst. Sofern es sich um einen Stapel mit einer gera-
den Anzahl an Teillagen handelt, wird der sich in dem
Pressmodul 20 befindende Stapel mit Hilfe der Drehe-
inrichtung 30 um 180° gedreht, so dass die zuunterst
liegende Teillage mit dem Falz nach vorne orientiert ist
und beim weiteren Transport entlang der geradlinigen
Förderstrecke nicht beschädigt wird.
[0021] Anschließend wird der Stapel mit Hilfe von För-
dereinrichtungen entlang der geradlinigen Förderstrek-
ke in den Bereich der Umreifungseinrichtungen 40 ge-
fördert und dort in Längs- und/oder Querrichtung um-
reift.
[0022] Nach Verlassen der Umreifungseinrichtungen
40 gelangt der Stapel über Fördereinrichtungen 52 in
den Bereich des Abgabemoduls 50, in dem der Stapel
für eine Palettierung mit Hilfe der Palettiereinrichtung 60
bereitgestellt wird.
[0023] Wenn in demjenigen Abschnitt, der sich an das
Pressmodul 20 anschließt, eine Störung auftritt, wird je-
der sich im Bereich des Pressmoduls 20 befindliche Sta-
pel rechtwinklig zur geradlinigen Förderstrecke in die
Ausschleusstrecke 32 und von dort auf den Ausschleu-
stisch 34 ausgestoßen. Dies erfolgt so lange, bis die
Störung beseitigt ist.
[0024] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf das dar-
gestellte Ausführungsbeispiels beschränkt. Beispiels-
weise kann das Pressmodul 20 auch mit einer kombi-
nierten Verblockung mit Hilfe von elektrostatischen Ein-
richtungen versehen sein. Auch ist es möglich, Umrei-
fungseinrichtungen in das Pressmodul 20 zu integrie-
ren.

Bezugszeichenliste

[0025]

10 Kreuzleger
12 Zufördereinrichtung
14 Stapelkammer
15 Dreheinrichtung
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16 Ausstoßer
20 Pressmodul
22 Grundgestell
24 Fördereinrichtung
26 Presseinheit
28 Ausrichtplatten
30 Dreheinrichtung
32 Ausschleusstrecke
34 Ausschleustisch
40 Umreifungseinrichtungen
50 Abgabemodul
52 Fördereinrichtung
60 Palettiereinrichtung

Patentansprüche

1. System zur Handhabung von in einem Schuppen-
strom zugeführten Papierprodukten, mit

- einem Kreuzleger (10) zum Bilden eines Sta-
pels aus Papierprodukten mit mehreren jeweils
um 180° verdrehten Teillagen,

- einem sich an den Kreuzleger (10) anschlie-
ßenden Pressmodul (20) mit einer Dreheinrich-
tung (30), die ein Drehen des Stapels um 180°
ermöglicht, und

- einem Abgabemodul (50) zur Bereitstellung
des Stapels,

- wobei der Kreuzleger (10), das Pressmodul
(20) und das Abgabemodul (50) Fördereinrich-
tungen (16, 24, 52) aufweisen, die den Stapel
vom Kreuzleger (10) bis zur Bereitstellung ent-
lang einer geradlinigen Förderstrecke fördern.

2. System nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Kreuzleger (10) eine Zufördereinrichtung (12)
aufweist, die den Schuppenstrom in Richtung der
geradlinigen Förderstrecke zuführt.

3. System nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Pressmodul (20) eine Ausschleusstrecke (32)
aufweist, die sich rechtwinklig zu der geradlinigen
Förderstrecke erstreckt.

4. System nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Pressmodul (20) eine elektrostatische Verblok-
kungseinrichtung aufweist.

5. System nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
im Bereich des Pressmoduls (20) oder im An-
schluss an das Pressmodul (20) eine Umreifungs-
einrichtung (40) vorgesehen ist.

6. Pressmodul für ein System nach zumindest einem
der vorstehenden Ansprüche, mit
einer Dreheinrichtung, (30) die ein Drehen eines
Stapels aus Papierprodukten um 180° ermöglicht,
einer Fördereinrichtung (24), die den Stapel entlang
einer geradlinigen Förderstrecke innerhalb des
Pressmoduls (20) fördert, und
einer Presseinrichtung (26), um den Stapel in ver-
tikaler und/oder horizontaler Richtung zu pressen.

7. Pressmodul nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Ausschleusstrecke (32) vorgesehen ist, die
sich rechtwinklig zu der geradlinigen Förderstrecke
erstreckt.

8. Pressmodul nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine elektrostatische Verblockungseinrichtung und/
oder eine Umreifungseinrichtung vorgesehen ist.

9. Verfahren zum Handhaben von in einem Schup-
penstrom zugeführten Papierprodukten, umfas-
send die folgenden Schritte:

a) Fördern einer Anzahl von Produkten eines
Produktstromes aus Papierprodukten in einen
Kreuzleger und Bilden eines Stapels, der eine
geradzahlige Anzahl von um 180° verdreht an-
geordneten Teillagen umfasst;
b) Fördern des Stapels aus dem Kreuzleger in
ein Pressmodul und Verpressen des Stapels
sowie Drehen des Stapels um 180°;
c) Fördern des Stapels aus dem Pressmodul
zu einem Abgabemodul und Bereitstellung des
Stapels;

wobei das Fördern des Stapels vom Kreuzleger bis
zum Abgabemodul entlang einer geradlinigen För-
derstrecke erfolgt.

10. Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
im Falle einer Störung der Stapel im Pressmodul
rechtwinklig zur Förderstrecke ausgeschleust wird.
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