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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Erstellung eines Stromes aus flachen Gegenständen
verschiedener Typen, insbesondere eines Zuführungsstromes für eine Stapelung

(57) In einem zu erstellenden Strom aus flachen Ge-
genständen sollen Schuppenformationen (26.1, 26.2,
26.3) von verschiedenen Gegenstandstypen (A, B, C)
und mit unterschiedlichen Zahlen von Gegenständen
gefördert werden. Ein solcher Strom wird erstellt, indem
auf eine Förderfläche (22) mit aufeinanderfolgenden
Zuführungen (23.1, 23.2, 23.3) Schuppenformationen
(26.1, 26.2, 26.3) bereitgestellt und später als je ein
Ganzes auf einer Förderfläche abgelegt werden. Eine
für die Erstellung des genannten Stroms zu verwenden-

de Vorrichtung weist einen Hauptförderer (21) mit der
Förderfläche (21) und für jede Zuführung (23.1, 23.2,
23.3) eine Gegenstandsquelle (25) und einen Zwi-
schenförderer (24) auf, wobei die Zwischenförderer (24)
und Gegenstandsquellen (25) unabhängig voneinander
ansteuerbar sein können. Ströme der genannten Art
eignen sich insbesondere als Zuführungsströme zu ei-
ner Stapelvorrichtung, in der Stapel erstellt werden sol-
len, die Druckprodukte verschiedener Druckproduktety-
pen enthalten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Stück-
gutverarbeitung und betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung nach den Oberbegriffen der entsprechenden,
unabhängigen Patentansprüche. Verfahren und Vor-
richtung dienen der Herstellung eines Stromes aus fla-
chen Gegenständen verschiedener Gegenstandsty-
pen, insbesondere eines Zuführungsstromes für eine
Stapelung. Die flachen Gegenstände sind insbesonde-
re Druckprodukte wie Zeitungen, Zeitschriften und/oder
Broschüren, die zu Stapeln bzw. Paketen verarbeitet
werden, wobei die Stapel oder Pakete eine Mehrzahl
von Druckproduktetypen enthalten.
[0002] Insbesondere für den Versand werden aus
Druckprodukten, wie Zeitungen, Zeitschriften oder Bro-
schüren Stapel erstellt, aus denen durch Umreifung
und/oder Umhüllung dann Pakte entstehen. Für Liefe-
rungen an Detaillisten sind in solchen Paketen oft
Druckprodukte verschiedener Typen in je einer variie-
renden Anzahl enthalten. Die verschiedenen Druckpro-
duktetypen werden für die Erstellung der Pakete bei-
spielsweise aus Lagerformationen (Wickel, Stangen,
Stapel, Pakete) entnommen oder sie werden der Sta-
pelung direkt ab Druckmaschine on-line zugeführt.
[0003] Gemäss dem Stande der Technik werden Sta-
pel bzw. Pakete aus Druckprodukten erstellt, indem bei-
spielsweise ein Schuppenstrom der zu stapelnden
Druckprodukte einem Stapelschacht zugeführt und in
diesem abgelegt wird. Wenn der im Stapelschacht ent-
stehende Stapel eine vorgegebene Höhe hat, bzw. eine
vorgegebene Zahl von Druckprodukten enthält, wird er
aus dem Stapelschacht gestossen, gegebenenfalls di-
rekt in eine Umreifungsvorrichtung, in der durch Umrei-
fung und/oder Umhüllung aus dem Stapel ein Paket er-
stellt wird.
[0004] Zur Erzeugung von Stapeln, die verschiedene
Typen von Druckprodukten enthalten, wird eine den ent-
stehenden Stapel tragende Vorrichtung zu einer Mehr-
zahl von Zuführung bewegt, wobei an jeder Zuführung
ein Druckproduktetyp zugegeben wird, oder es ist ein
Zuführungsstrom zu erstellen, in dem die verschiede-
nen Typen von Druckprodukten in der in der Stapelse-
quenz zu realisierenden Reihenfolge zugeführt werden.
[0005] Die Erstellung von Zuführungsströmen aus
verschiedenen Druckprodukten ist beispielsweise be-
kannt aus der Buchbinderei, wo beispielsweise für die
Zuführung zu Heft- oder Bindemaschinen Ströme er-
stellt werden, in denen die verschiedenen Signaturen
bereits in der für das fertige Buch vorgesehenen Rei-
henfolge vorliegen. Die Erstellung derartiger Ströme ist
beispielsweise in der Publikation EP-579940 (Kolbus
GmbH) beschrieben. Auf einem Förderband werden
von einer Reihe von über dem Förderband angeordne-
ten Zuführungsstellen je ein Typ Signaturen abgelegt.
Dabei entspricht die Zuordnung der Zuführungsstellen
zu Signaturtypen der Reihenfolge der Signaturen im
Buchblock und die Zuführungsstellen und das Förder-

band sind derart synchronisiert, dass durch das Able-
gen auf dem Förderband Schuppenstromsektionen ent-
stehen, die je einem Buchblock entsprechen, das heisst
von jedem Signaturentyp in der richtigen Reihenfolge je
ein Exemplar enthalten.
[0006] Da für jeden Buchblock je ein Exemplar jedes
Signaturentyps abzulegen ist, kann das System ge-
mäss EP-0579940 regelmässig getaktet betrieben wer-
den, wobei die Geschwindigkeit des Förderbandes der-
art eingestellt ist, dass es in jedem Fördertakt eine
Strecke zurücklegt, die dem Abstand zwischen den Zu-
führungsstellen plus einem gewünschten Schuppenab-
stand entspricht, und wobei die Abgabe in den Zufüh-
rungsstellen an das Verhältnis der Länge der zu erstel-
lenden Schuppenformationen zu den Abständen zwi-
schen den Zuführungsstellen angepasst ist. Ist der Ab-
stand zwischen den Zuführungsstellen grösser als die
Länge der zu erstellenden Schuppenstromsektionen,
kann in jedem Takt an jeder Zuführungsstelle eine Si-
gnatur abgegeben werden. Wenn der Abstand zwi-
schen den Zuführungsstellen kleiner ist, werden bei-
spielsweise nur in jedem zweiten oder dritten Takt
Schuppensektionen geführt und die Abgaben an den
Zuführungsstellen entsprechend eingerichtet.
[0007] Mit einem gleichen System ist es auch mög-
lich, Schuppenstromsektionen zu erstellen, die insofern
individualisiert sind, als sie nur von ausgewählten Typen
der flachen Gegenstände je einen enthalten, wie dies
beispielsweise für das individualisierte Zugeben von
Beilagen zu beispielsweise Tageszeitungen erwünscht
ist. Für eine derartige Individualisierung der zu erstel-
lenden Schuppenstromsektionen müssen lediglich in
entsprechenden Takten die betroffenen Zugaben unter-
drückt werden. Das System selbst kann aber in der oben
genannten Weise starr getaktet betrieben werden. Eine
Abgabe von mehr als einem Gegenstand pro Abgabe
und eine Veränderung der Reihenfolge der abgegebe-
nen Gegenstände in den Schuppenstromsektionen sind
nicht möglich.
[0008] Ein System, mit dem ein Strom aus verschie-
denen Druckproduktetypen ohne die oben genannten
Begrenzungen erstellbar ist, ist in der Publikation EP-
1029705 (F502) beschrieben. In diesem System wird
ein kontinuierlich betriebener Klammertransporteur ein-
gesetzt, mit dessen Hilfe die Produkte im zu erstellen-
den Strom durch einzelne Klammern einzeln gehalten,
in regelmässigen Abständen voneinander und mit im
wesentlichen konstanter Geschwindigkeit gefördert
werden. Für jede Zuführungsstelle ist ferner ein Förder-
system vorgesehen, das individuell bewegliche Greifer
aufweist. Diese werden mit je einem Produkt beladen
und vor der Zuführungsstelle gepuffert. Von den gepuf-
ferten Produkten werden entsprechend der zu erstellen-
den Produktesequenz einzelne aus dem Puffer entnom-
men und an entsprechende Klammern des Klammer-
transporteurs übergeben. Ein mit diesem System er-
stellter Strom unterliegt keinen Bedingungen betreffend
Anzahl und Reihenfolge von verschiedenen Produkte-
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typen im erstellten Strom. Diese sehr hohe Flexibilität
wird allerdings bezahlt durch eine sehr aufwendige Vor-
richtung und eine relativ aufwendige Steuerung. Auch
dieses System wird starr getaktet betrieben, wobei in
jedem Takt an jeder Zuführungsstelle eine Klammer des
Klammertransporteurs positioniert ist, das heisst eine
Abgabe möglich wäre, wobei aber diese Abgaben ent-
sprechend der zu erstellenden Produktesequenz zum
Teil unterdrückt werden.
[0009] Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen
es möglich wird, einen Strom aus verschiedenen Typen
von flachen Gegenständen zu erstellen, wobei die Se-
quenz der Gegenstände im Strom weniger einschnei-
denden Bedingungen unterliegen soll, als dies mit dem
System gemäss EP-579940 der Fall ist. Trotzdem soll
die Vorrichtung und deren Steuerung aber wesentlich
einfacher sein, als dies gemäss EP-1029705 der Fall
ist. Vorrichtung und Verfahren gemäss Erfindung sollen
insbesondere einfach an variierende Zahlen von im zu
erstellenden Strom unmittelbar hintereinander anzuord-
nenden Gegenständen eines Typs anpassbar sein, das
heisst sie sollen sehr universell anwendbar und auch
beliebig erweiterbar sein.
[0010] Diese Aufgabe wird gelöst durch das Verfah-
ren und die Vorrichtung, wie sie in den Patentansprü-
chen definiert sind.
[0011] Nach dem erfindungsgemässen Verfahren
wird wie gemäss dem Stande der Technik für den zu
erstellenden Strom im wesentlichen eine Förderfläche
und für jeden Typ von Gegenständen eine Zuführung
vorgesehen, wobei die Zuführungen in Zuführungsstel-
len über der Förderfläche münden. Die Gegenstände
werden von den Zuführungen den Zuführungsstellen
zugefördert und dort auf die Förderfläche abgelegt, um
durch die Förderfläche an weiteren Zuführungen vorbei
weggefördert zu werden. Statt aber wie gemäss dem
Stande der Technik die Gegenstände einzeln abzulegen
und das System entsprechend dieser Einzelabgaben
als Ganzes zu takten, wird jeweils hinter jeder Zufüh-
rungsstelle (stromaufwärts von der Zuführungsstelle)
eine Schuppenformation einer vorgegebenen Zahl von
Gegenständen bereitgestellt, welche Schuppenformati-
on dann als Einheit auf die Förderfläche abgelegt wird.
Dabei ist es natürlich auch möglich, einen einzelnen Ge-
genstand bereitzustellen und abzugeben, bzw. eine
"Schuppenformation", die nur aus einem Gegenstand
besteht.
[0012] Für die Bereitstellung der abzulegenden
Schuppenformationen wird zwischen einer Gegen-
standsquelle (z.B. Anleger oder Wickelstation) und der
Förderfläche ein Zwischenförderer eingesetzt, welcher
Zwischenförderer unabhängig von Zwischenförderem
und Gegenstandsquellen anderer Zuführungen und
vorteilhafterweise auch unabhängig von der ihm zuge-
ordneten Gegenstandsquelle steuerbar bzw. aktiv/pas-
siv schaltbar ist. Ein Zwischenförderer ist aktiv, einer-
seits wenn eine bereitgestellte Schuppenformation ab-

gelegt werden soll, und andererseits, wenn eine neue
Schuppenformation bereitgestellt werden soll, wobei
diese beiden Aktivitätsphasen sich vorteilhafterweise
mindestens teilweise überlappen. Die Gegenstands-
quelle liefert Gegenstände aus, ist also aktiv, wenn eine
neue Schuppenformation bereitgestellt werden soll.
[0013] Die erfindungsgemässe Vorrichtung weist ei-
nen Hauptförderer und eine Mehrzahl von auf den
Hauptförderer zu gerichtete Zuführungen auf, wobei der
Hauptförderer eine vorteilhafterweise kontinuierlich an-
getriebene Förderfläche aufweist, auf die von den Zu-
führungen kommende Gegenstände abgelegt werden
können, und wobei jede Zuführung eine Gegenstands-
quelle und einen zwischen Gegenstandsquelle und För-
derfläche angeordneten Zwischenförderer aufweist. Die
Zuführungen sind unabhängig voneinander steuerbar,
Gegenstandsquellen und Zwischenförderer einer Zu-
führung sind vorteilhafterweise ebenfalls individuell
steuerbar, das heisst im wesentlichen aktiv/passiv
schaltbar. Der Hauptförderer ist beispielsweise ein För-
derband, die Zwischenförderer sind beispielsweise
ebenfalls Förderbänder, insbesondere gegenläufig be-
triebene Förderbandpaare oder Paare ähnlicher För-
dermittel, zwischen denen die Schuppenformation ein-
geklemmt gefördert werden. Die vom Hauptförderer
weggewandten Eingänge der Zwischenförderer sind
vorteilhafterweise derart universell ausgerüstet, dass
die Ankoppelung verschiedener Gegenstandsquellen
(Anleger, Wickelstation, on-line Zuführung auf einer
Förderfläche lose aufliegend oder mittels individuell ge-
förderter Greifer, so dass die Gegenstände vor dem Ein-
gang in den Zwischenförderer gepuffert werden kön-
nen).
[0014] Die Zwischenförderer münden vorteilhafter-
weise schräg von oben und mit dem Hauptförderer
gleichgerichtet auf den Hauptförderer und werden für
das Ablegen der Schuppenformationen beispielsweise
mit einer Geschwindigkeit betrieben, die im wesentli-
chen gleich gross ist wie die Geschwindigkeit des
Hauptförderers, derart, dass der Schuppenabstand der
abzugebenden Schuppenformation im wesentlichen
gleich gross ist wie der Schuppenabstand des auf der
Förderfläche des Hauptförderers entstehenden Schup-
penstromes.
[0015] Der Hauptförderer wird vorteilhafterweise mit
einer konstanten Geschwindigkeit betrieben. Die Abga-
be der Schuppenformationen kann dabei fest getaktet
sein, so dass die an jeder Zuführungsstelle abgelegten
Schuppenformationen auf der Förderfläche des Haupt-
förderers im wesentlichen voneinander getrennte
Schuppenstromsektionen bilden. Andererseits kann
das Ablegen an aufeinanderfolgenden Zuführungsstel-
len auch an die Längen der vorher abgelegten Schup-
penformationen derart angepasst sein, dass an aufein-
anderfolgenden Zuführungsstellen abgelegte Schup-
penformationen auf der Förderfläche des Hauptförde-
rers eine zusammenhängende Schuppenstromsektion
bilden, in der also durch aufeinanderfolgende Zuführun-
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gen abgelegte Schuppenformationen einander überlap-
pen. Wenn ein derart erstellter Schuppenstrom flussa-
bwärts einem Stapelschacht zugeführt wird, ist es vor-
teilhaft, zwischen auf dem Hauptförderer als je eine
Mehrzahl von Schuppenstromsektionen oder als zu-
sammenhängende Schuppensektion vorgebildeten
Stapeln Lücken zu erzeugen, die eine Ausstossung der
Stapel ohne Eingriff in die Zuführung erlauben. Wenn
der zu erstellende Strom einer Stapelung zugeführt
wird, ist es auch möglich, den Hauptförderer intermittie-
rend zu betreiben (start-stop-Betrieb), das heisst wäh-
rend dem Ablegen der Schuppenformationen zu stop-
pen. In einem solchen Falle entsteht auf der Förderflä-
che des Hauptförderers nicht ein aus Schuppenstrom-
sektionen bestehender Schuppenstrom sondern ein
aus Teilstapeln bestehender Stapelstrom, in dem die
Teilstapel einander überlappen können oder hinterein-
ander angeordnet sind.
[0016] Verfahren und Vorrichtung gemäss Erfindung
eignen sich insbesondere für die Erstellung eines Zu-
führungsstromes für die Erstellung von Paketen aus
Druckprodukten, wobei jedes Paket Druckprodukte ver-
schiedener Typen enthält. Dabei können die Auswahl
der Druckproduktetypen und die Anzahl Druckprodukte
pro Typ in jedem Paket gleich oder auch in vorgegebe-
nen Grenzen verschieden sein. In derselben, einfachen
Art ist es aber gemäss Erfindung auch möglich, Pakete
zu erstellen, die von den verschiedenen Druckproduk-
tetypen je nur ein Produkt enthalten.
[0017] Verfahren und Vorrichtung gemäss Erfindung
werden anhand der folgenden Figuren im Detail be-
schrieben. Dabei zeigen:

Figur 1 das Prinzip des erfindungsgemäs-
sen Verfahrens, anhand einer sehr
schematisch dargestellten Vorrich-
tung gemäss Erfindung;

Figuren 2 bis 3 zwei beispielhafte Steuerschemas
für die Vorrichtung gemäss Figur 1;

Figuren 4 und 5 zwei beispielhafte Ausführungsfor-
men von Zwischenförderem für die
erfindungsgemässe Vorrichtung;

Figur 6 eine Anlage zum Erstellen von
Druckproduktepaketen, in welcher
Anlage Verfahren und Vorrichtung
gemäss Erfindung zur Anwendung
kommen.

[0018] Figur 1 zeigt auf eine sehr schematische Art
eine erste, beispielhafte Ausführungsform des erfin-
dungsgemässen Verfahrens. Die für die Durchführung
des Verfahrens verwendete Vorrichtung weist einen
Hauptförderer 21 mit einer Förderfläche 22 (schema-
tisch als strichpunktierte Linie dargestellt) und drei Zu-
führungen 23.1, 23.2 und 23.3 auf, wobei jede der Zu-

führungen einen Zwischenförderer 24 (schematisch als
strichpunktierte Linie dargestellt) und eine Gegen-
standsquelle 25 (schematisch als Stapel dargestellt)
aufweist. Durch die Zuführung 23.1 wird ein Typ A von
flachen Gegenständen auf der Förderfläche 22 abge-
legt, durch die Zuführung 23.2 ein Typ B und durch die
Zuführung 23.3 ein Typ C.
[0019] Die Gegenstände der drei Gegenstandstypen
A, B und C sind in der Figur 1 durch verschiedene
Schraffuren voneinander unterschieden, sind aber alle
gleich gross dargestellt. Die mit dem erfindungsgemäs-
sen Verfahren verarbeitbaren Gegenstandstypen sind
aber keinen solchen Bedingungen unterworfen, das
heisst, sie können sehr verschiedene Dicken und For-
mate aufweisen oder sie können auch alle gleich gross
sein. Ebenso ist es keine Voraussetzung für das erfin-
dungsgemässe Verfahren, dass die Schuppenabstände
D im zu erstellenden Strom bzw. in den in den Zwischen-
förderem 24 bereitgestellten Schuppenformationen
26.1, 26.2, 26.3 alle gleich sind, wie dies in der Figur 1
dargestellt ist.
[0020] Der in dem Verfahren gemäss Figur 1 zu er-
stellende Strom soll beispielsweise zusammenhängen-
de Schuppenstromsektionen 27 aufweisen, die je vom
Typ A zwei Gegenstände, vom Typ B vier Gegenstände
und vom Typ C einen Gegenstand aufweisen. Die in den
Zwischenförderem 24 bereitgestellten Schuppenforma-
tionen 26.1, 26.2 und 26.3 sollen also einander überlap-
pend abgelegt werden. Ferner sollen zwischen den
Schuppenstromsektionen 27 Lücken 28 gelassen wer-
den, die drei abgelegten Gegenständen entsprechen.
Ein Abgabezyklus muss also zehn Takte (für sieben Ge-
genstände und die Lücke 28) umfassen. Der Hauptför-
derer 21 legt in jedem Takt eine Strecke zurücklegt, die
dem Schuppenabstand D entspricht. In der Figur 1 sind
Takte und Zyklen ZL als Förderstrecken angegeben. Die
Zwischenförderer 24 legen, solange sie aktiv sind, in je-
dem Takt eine Strecke zurück, die dem Schuppenab-
stand der bereitzustellenden Schuppenformation (Für
Figur 1 = D) zurück.
[0021] Wie bereits oben erwähnt, werden gemäss Fi-
gur 1 der Hauptförderer und die Zwischenförderer mit
derselben Geschwindigkeit betrieben. Dies ist aber
nicht unbedingt notwendig. Es ist ohne weiteres mög-
lich, die Zwischenförderer mit anderen Geschwindigkei-
ten als den Hauptförderer und mit untereinander ver-
schiedenen Geschwindigkeiten zu betreiben und die
Schuppenabstände in den bereitgestellten Schuppen-
formationen entsprechend einzustellen. Es ist auch kei-
ne Voraussetzung für das erfindungsgemässe Verfah-
ren, dass in allen auf dem Hauptförderer abgelegten
Schuppenformationen die Schuppenabstände gleich
gross sind.
[0022] Wie bereits weiter oben beschrieben, sind die
Gegenstandsquellen 25 und die Zwischenförderer 24
der einzelnen Zuführungen 23.1, 23.2 und 23.3 vorteil-
hafterweise individuell steuerbar, wie dies in der Figur
1 sehr schematisch mit den sechs Steuereinheiten und
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entsprechenden (gestrichelt dargestellten) Datenlinien
dargestellt ist. Je ein Paar der Steuereinheiten sind ei-
ner Zuführung zugeordnet und entsprechend mit 23.1',
23.2' und 23.3' bezeichnet. Jedes Paar weist eine die
Gegenstandsquelle steuemde Einheit 25' und eine den
Zwischenförderer steuernde Einheit 24' auf. Selbstver-
ständlich brauchen die Steuereinheiten nicht hardware-
mässige Einheiten zu sein.
[0023] Wenn die in einem Zwischenförderer bereitge-
stellten Schuppenformationen nicht voneinander beab-
standet sind, das heisst, wenn in diesem Zwischenför-
derer ein kontinuierlicher Schuppenstrom vorliegt, von
dem pro Aktivitätsphase eine Sektion abgelegt wird, ist
es nicht notwendig, dass Gegenstandsquelle und Zwi-
schenförderer voneinander unabhängig ansteuerbar
sind.
[0024] Figur 2 zeigt ein Steuerschema für die Aus-
führungsform des erfindungsgemässen Verfahrens, wie
es im wesentlichen in der Figur 1 dargestellt ist. Auf der
Abszisse (Zeitachse) sind die Takte fortlaufend numme-
riert und Zyklen ZT als Zeiteinheiten aufgetragen, auf
der Ordinate die Zustände (a = aktiv, p = passiv) der
einzelnen Komponenten (ausgezogen: Hauptförderer
bzw. Zwischenförderer, gestrichelt: Gegenstandsquel-
le).
[0025] Der Hauptförderer 21 ist dauernd aktiv. In der
Zuführung 23.1, in deren Zwischenförderer 24 vonein-
ander beabstandete Schuppenformationen 26.1 von je
zwei Gegenständen des Typs A bereitgestellt werden,
ist jeweils der Zwischenförderer 24 und die Gegen-
standsquelle 25 für das Ablegen bzw. Bereitstellen einer
Schuppenformation 26.1 in den Takten 1 und 2 jedes
Zyklus ZT aktiv. Der Zwischenförderer ist allein aktiv in
einer Anzahl darauffolgender Takte (gemäss Figur 1:
Takte 3 und 4), in denen ein Abstand 29 zwischen be-
reitgestellten Schuppenformationen 26.1 erstellt wird. In
den restlichen Takten jedes Zyklus ZT sind Zwischen-
förderer 24 und Gegenstandsquelle 25 der Zuführung
23.1 passiv.
[0026] In derselben Weise sind in der Zuführung 23.2
in den Takten 3 bis 6 (Ablegen und Bereitstellen) Zwi-
schenförderer und Gegenstandsquelle und in den Tak-
ten 7 und 8 (Abstand 29) nur der Zwischenförderer aktiv,
in den restlichen Takten sind beide passiv. In der Zufüh-
rung 23.3 sind in den Takten 7 (Abgeben bzw. Bereit-
stellen) Zwischenförderer und Gegenstandsquelle ak-
tiv, in den Takten 8 und 9 (Abstand 29) ist der Zwischen-
förderer allein aktiv, in den restlichen Takten sind beide
passiv.
[0027] Die Synchronisation von Ablegen und Bereit-
stellen ist an die Länge des Zwischenförderers anzu-
passen, das heisst an die Anzahl bereitgestellter Schup-
penformationen, die im Zwischenförderer Platz haben.
In der Figur 2 beginnen Ablegen und Bereitstellen (ak-
tive Phase von Zwischenförderer und von Gegen-
standsquelle) in allen Zuführungen gleichzeitig. Dies ist
in der Figur 1 nicht der Fall, wo die gleichen Längen der
drei Zwischenförderer und die in allen Zwischenförde-

rern gleichen Abstände 29 bei verschiedenen Längen
der Schuppenformationen 26.1, 26.2, 26.3 verschiede-
ne Phasenverschiebungen zwischen Ablegen und Be-
reitstellen bedingen. Die Abstände 29 (in Takten) zwi-
schen bereitgestellten Schuppenformationen sind ins-
besondere bei der Verarbeitung von Gegenstandsty-
pen, deren Ausdehnung in Förderrichtung verschieden
ist, in den verschiedenen Zwischenförderern gegebe-
nenfalls verschieden lang zu wählen. Es ist auch mög-
lich, den Hub aller Zwischenförderer gleich und unab-
hängig von der Zahl der in einem Ablegeschritt abzule-
genden Gegenstände konstant zu halten, derart, dass
die Summe der Takte, die für das Ablegen und den Ab-
stand zur Verfügung stehen konstant ist.
[0028] Auch die Schuppenabstände D können in den
Schuppenformationen 26.1, 26.2, und 26.3 der einzel-
nen Zwischenförderer 23.1, 23.2 und 23.3 und entspre-
chend im erstellten Schuppenstrom auf dem Hauptför-
derer 21 verschieden sein.
[0029] Aus der Figur 2 ist ersichtlich, dass für die Her-
stellung von individuell verschieden zusammengesetz-
ten Schuppenstromsektionen 27 auf dem Hauptförde-
rer, also von Schuppenstromsektionen, die von den Ge-
genstandstypen A, B und C je verschiedene Zahlen auf-
weisen, entweder die Zyklen ZT oder die Lücken 28 ver-
schieden lang sein müssen. Die einzelnen Zuführungen
23.1, 23.2, 23.3 und in den Zuführungen je der Zwi-
schenförderer 24 und die Gegenstandsquelle 25 sind
dann entsprechend der in jedem Zyklus abzugebenden
bzw. bereitzustellenden Zahlen von Gegenständen zu
steuern, was gegebenenfalls aufwendig werden kann.
[0030] Figur 3 zeigt ein weiteres Steuerschema für
eine Vorrichtung, wie sie in der Figur 1 sehr schematisch
dargestellt ist, wobei es gemäss diesem Steuerschema
bedeutend einfacher ist, auf dem Hauptförderer 21 in-
dividuell verschieden zusammengesetzte und verschie-
den lange Schuppenstromsektionen 27 bzw. Gruppen
von Schuppenstromsektionen herzustellen.
[0031] Nach diesem Steuerschema sind für jede Zu-
führung 23.1, 23.2 und 23.3 Abgabetakte reserviert (z.
B. 23.1: Takte 1 bis 4; 23.2: Takte 5 bis 10; 23.3: Takte
11 bis 13, Lücke 28: Takte 14 bis 16), wobei die Anzahl
dieser reservierten Takte einer grösstmöglichen, abzu-
gebenden Schuppenformation 26 entspricht (z.B. 23.1:
max. vier Gegenstände; 23.2: max. sechs Gegenstän-
de; 23.3; 23.3: max. drei Gegenstände). Wenn an allen
Zuführungen diese grössten Schuppenformationen ab-
gelegt werden, entstehen auf dem Hauptförderer zu-
sammenhängende Schuppenstromsektionen 27. Wenn
kleinere Schuppenformationen abgelegt werden, ent-
stehen zwischen den abgelegten Schuppenformatio-
nen Lücken.
[0032] Für den in der Figur 3 dargestellten Zyklus ZT
gilt beispielsweise: Zuführung 23.1: max. vier Gegen-
stände ablegen, drei Gegenstände bereitstellen; Zufüh-
rung 23.2: max. sechs Gegenstände ablegen, sechs
Gegenstände bereitstellen; Zuführung 23.3: max. drei
Gegenstände ablegen, einen Gegenstand bereitstellen.
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Wie viele Gegenstände die im dargestellten Zyklus ab-
gelegten Schuppenformationen enthalten, hängt davon
ab, wie viele in entsprechenden früheren Zyklen bereit-
gestellt wurden. Ob die im abgebildeten Zyklus bereit-
gestellten Schuppenformationen im nächsten oder in ei-
nem späteren Zyklus abgelegt werden, ist abhängig von
der Länge der verschiedenen Zwischenförderer, bzw.
von der Anzahl separater Schuppenformationen, die
darin Platz findet.
[0033] Figuren 4 und 5 zeigen zwei Beispiele von in
der erfindungsgemässen Vorrichtung anwendbaren Zu-
führungen 23 mit je einer Gegenstandsquelle 25 und ei-
nem Zwischenförderer 24. In der Figur 4 ist die Gegen-
standsquelle 25 ein von unten abzubauender Stapel,
wie dies in einem Anleger der Fall ist, und der Zwischen-
förderer ist eine per se bekannte, verwundene Förder-
schleife, die beispielsweise mit einer inneren stationä-
ren Bahn frei drehender Rollen und aussen mit einem
federnd gegen die Rollen gepressten umlaufend ange-
triebenen Band realisiert ist. Die vorbereiteten Schup-
penformationen werden zwischen Rollen und Band ein-
geklemmt gefördert. Eine Zuführung mit einem als ver-
wundene Förderschleife ausgestalteten Zwischenför-
derer eignet sich insbesondere für enge Raumverhält-
nisse und ist sehr geeignet für eine manuelle Versor-
gung mit Gegenständen, wobei eine Bedienungsperson
sehr bequem mehrere Zuführungen betreuen kann.
[0034] Die Gegenstandsquelle 25 gemäss Figur 5 ist
ein über dem Hauptförderer 21 angeordneter Anleger
und der Zwischenförderer 24 ist als im wesentlichen ge-
radlinig verlaufendes Paar von gegenläufig angetriebe-
nen Förderbändern realisiert, wobei die beiden Förder-
bänder federnd gegeneinander gepresst werden und
die Gegenstände dazwischen geklemmt gefördert wer-
den.
[0035] Figur 6 zeigt eine Installation zur Herstellung
von Paketen aus Druckprodukten, wobei jedes Paket
Druckprodukte von drei verschiedenen Typen A, B, C
aufweisen kann. In der Installation wird ein Strom er-
zeugt, in dem die Gegenstände in Schuppenstromsek-
tionen 27 gefördert werden, wobei in jeder Schuppen-
stromsektion ein Stapel bzw. ein Paket vorgebildet ist.
Dieser Strom wird in eine Stapelvorrichtung 30 geführt,
in der von jeder Schuppenstromsektion 27 ein Stapel
31 erstellt wird. Die Stapel 31 werden dann in eine Um-
reifungsvorrichtung 32 geführt, in der jeder Stapel um-
reift und so zu einem Paket 33 gemacht wird.
[0036] Für die Erstellung des Stromes sind, wie be-
reits im Zusammenhang mit der Figur 1 beschrieben,
ein Hauptförderer 21 und drei Zuführungen 23.1, 23.2
und 23.3 im Einsatz, die beispielsweise gemäss Figur
2 gesteuert werden. Die Zuführungen weisen in der Fi-
gur 6 nicht dargestellte Quellen von Druckprodukten
und Zwischenförderer 24 gemäss Figur 4 auf. Der
Hauptförderer 21 ist als Förderband realisiert.
[0037] Wenn die Druckproduktetypen A, B und C ver-
schiedene Formate aufweisen ist es vorteilhaft, wie in
der Figur 6 dargestellt, die am weitesten von der Sta-

pelvorrichtung 30 entfernte Zuführung 23.1 den grös-
sten Druckprodukten zuzuordnen und die am nächsten
bei der Stapelvorrichtung 30 angeordnete Zuführung
23.3 den kleinsten Druckprodukten. So wird es möglich,
trotz der verschiedenen Formate stabile Stapel zu er-
stellen. Es zeigt sich, dass es ohne Probleme möglich
ist, mit der in der Figur 6 dargestellten Anordnung auch
gemischte Stapel bzw. Pakete herzustellen, in denen
nur ein Teil der flachen Gegenstände Druckprodukte
sind und die ferner beispielsweise CDs in entsprechen-
den Hüllen oder andere flache Gegenstände enthalten.
Aus der Figur 6 ist auch ersichtlich, wie einfach die An-
ordnung um weitere Zuführungen erweitert werden
kann.
[0038] Anstelle der in der Figur 6 dargestellten Sta-
pelvorrichtung können die Schuppenstromsektionen,
die auf dem Hauptförderer stromabwärts von der letzten
Zuführung 23.3 gefördert werden auch während dieser
Förderung zu einem Stapel aufeinander geschoben
werden. Dazu ist es notwendig, dass die von den ein-
zelnen Zuführungen abgelegten Schuppenformationen
einander überlappen. Eine Vorrichtung, die sich für ein
derartiges Aufeinanderschieben eignet, ist beispiels-
weise beschrieben in der Publikation DE-19533086
(oder US-5733099, F391).

Patentansprüche

1. Verfahren zur Erstellung eines Stromes aus flachen
Gegenständen verschiedener Gegenstandstypen
(A, B, C), wobei mit einer Mehrzahl von Zuführun-
gen (23.1, 23.2, 23.3), die je einem Gegenstands-
typ (A, B, C) zugeordnet sind, Gegenstände auf ei-
ner Förderfläche (22) abgelegt werden, dadurch
gekennzeichnet, dass in den Zuführungen (23.1,
23.2, 23.3) Schuppenformationen (26.1, 26.2,
26.3), die je mindestens einen Gegenstand umfas-
sen, bereitgestellt werden und dass die bereitge-
stellten Schuppenformationen (26.1, 26.2, 26.3) je
als ein Ganzes auf der Förderfläche (22) abgelegt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schuppenformationen (26.1,
26.2, 26.3) in einem Zwischenförderer (24) bereit-
gestellt werden, wobei Gegenstände aus einer Ge-
genstandsquelle (25) in einen Eingang des Zwi-
schenförderers (24) eingespeist und später aus ei-
nem Ausgang des Zwischenförderers (24) auf die
Förderfläche (22) abgelegt werden.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass im Zwischenförderer
(24) nacheinander bereitgestellte Schuppenforma-
tionen (26.1, 26.2, 26.3) voneinander beabstandet
sind.
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4. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Zwischenförde-
rer (24) für das Ablegen und für das Bereitstellen
und die Gegenstandsquelle (25) für das Bereitstel-
len aktiv geschaltet wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zuführungen
(23.1, 23.2, 23.3) derart gesteuert sind, dass in auf-
einanderfolgenden Zuführungen (23.1, 23.2, 23.3)
abgelegte Schuppenformationen (26.1, 26.2, 26.3)
sich auf der Förderfläche (22) überlappen und eine
Schuppenstromsektion (27) bilden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alle Schuppenstromsektionen (27)
eine gleiche Zusammensetzung aufweisen.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass im erstellten Strom
zwischen aufeinanderfolgenden Schuppenstrom-
sektionen (27) Lücken (28) erzeugt werden.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass in einem Zyklus (ZT)
durch jede Zuführung eine Schuppenformation
(26.1, 26.2, 26.3) ablegbar ist und dass in jedem
Zyklus (ZT) für das Ablegen durch jede Zuführung
(23.1, 23.2, 23.3) eine Mehrzahl von Takten reser-
viert ist.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in jedem Zyklus (ZT) für eine Lücke
(28) im zu erzeugenden Strom Takte reserviert sind.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass durch mindestens eine Zufüh-
rung (23.1, 23.2, 23.3) nacheinander verschieden
grosse Schuppenformationen (26.1, 26.2, 26.3) ab-
gelegt werden.

11. Vorrichtung zur Erstellung eines Stromes aus fla-
chen Gegenständen verschiedener Gegenstands-
typen (A, B, C), wobei für jeden Gegenstandstyp (A,
B, C) eine Zuführung (23.1, 23.2, 23.3) vorgesehen
ist, mit der Gegenstände auf eine Förderfläche (22)
eines Hauptförderers (21) ablegbar sind, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zuführungen (23.1,
23.2, 23.3) je eine Gegenstandsquelle (25) und ei-
nen Zwischenförderer (24) aufweisen und dass die
einzelnen Zuführungen in Abhängigkeit der Grösse
von zuzuführenden Schuppenformationen vonein-
ander unabhängig gesteuert antreibbar sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in mindestens einem Teil der Zufüh-
rungen die Gegenstandsquelle (25) und der Zwi-
schenförderer (24) unabhängig voneinander ge-

steuert antreibbar sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zwischenförderer (24)
individuell aktiv/passiv schaltbar sind.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenför-
derer (24) je zwei Fördermittel aufweisen, die fe-
dernd gegeneinander gepresst sind.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die je zwei Fördermittel zwei ge-
genläufig angetriebene Förderbänder oder ein mit
einer passiven Rollenbahn kooperierendes Förder-
band aufweisen.

16. Verwendung des Verfahrens nach einem der An-
sprüche 1 bis 10 oder einer Vorrichtung nach einem
der Ansprüche 11 bis 15 für die Erstellung eines Zu-
führungsstromes von Druckprodukten zu einer Sta-
pelvorrichtung.
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