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(57)  Zur Verpackung von flachen Objekten (1) mit
Hilfe einer quasi endlosen Verpakkungsmaterial-Bahn,
wird die Verpackungsmaterial-Bahn um eine Reihe (4)
der Objekte (1) gelegt, in der diese hintereinander und
voneinander beabstandet geférdert werden und werden
dann in der Verpackungsmaterial-Bahn Langsnahte und
zwischen den Objekten (1) Quernahte erstellt und die so
verpackten Gegenstande voneinander getrennt. Dabei
wird nicht wie in bekannten derartigen Verpackungsver-
fahren die Reihe erstellt und ihr dann die Verpackungs-
material-Bahn zugefiihrt, sondern die Reihe wird direkt
auf der Verpackungsmaterial-Bahn (2) erstellt, dadurch,
dass die Objekte aus einem Zuflihrungsstrom (3), in dem
sie einander Uberlappend zugefiihrt werden, durch Be-
schleunigung vereinzelt und direkt auf die Verpackungs-
material-Bahn (2) aufgelegt oder aufgeschoben werden.
Durch die Erstellung der Reihe (4) direkt auf der Verpak-
kungsmaterial-Bahn (2) werden zusatzliche Foérder-
schritte eingespart, was die gesamt notwendigen For-
derstrecken verkirzt und Stabilisierungsmittel fur die
Stabilisierung der Objekte (1) wahrend der Férderung
ertbrigt und dadurch zu sehr kompakten und einfachen
Verpackungseinrichtungen fiihrt. Die Verpackungsme-
thode eignet sich insbesondere zur Verpackung von Ob-
jekten, die aus einer Mehrzahl von aufeinander gesta-
pelten Druckprodukten oder anderen flachen Gegen-
stéanden bestehen.

Verfahren und Einrichtung zur Erstellung einer Reihe von flachen Objekten

Fig.6
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Ver-
packungstechnik und betrifft ein Verfahren und eine Ein-
richtung nach den Oberbegriffen der entsprechenden,
unabhangigen Patentanspriiche. Verfahren und Einrich-
tung dienen zum Verpacken von flachen Objekten, bei-
spielsweise von einzelnen Druckprodukten, von stapel-
férmigen Gruppen von Druckprodukten oder von stapel-
férmigen Gruppen von Druckprodukten und anderen fla-
chen Gegenstéanden wie beispielsweise CDs, flachen
Mustergegenstanden oder flachen Musterbeuteln.
[0002] Es ist bekannt, flache Objekte der oben ge-
nannten Art mit Hilfe einer quasi endlosen Verpackungs-
material-Bahn (z.B. ab Rolle zugefiihrte Kunststofffolie
oder Papierbahn) zu verpacken. Dabei wird eine solche
Verpackungsmaterial-Bahn um die in einer Reihe hinter-
einander und voneinander beabstandet geférderten Ob-
jekte gelegt oder es wird einer solchen Reihe beidseitig
eine Verpackungsmaterial-Bahn zugefihrt. Dann wird
die Verpackungsmaterial-Bahn (oder die Bahnen) in
Langsrichtung auf der Oberseite der Reihe oder seitlich
davon in Langsnahten und zwischen je zwei aufeinan-
derfolgenden Objekten quer zur Langsrichtung in Quer-
nahten verschlossen. Gegebenenfalls werden die derart
allseitig vom Verpackungsmaterial umschlossenen Ob-
jekte unmittelbar nach der Erstellung der Quernahte oder
gleichzeitig damit auch voneinander getrennt.

[0003] Bei Verwendung von Kunststofffolie als Ver-
packungsmaterial werden die Léangs- und Quernahte tb-
licherweise durch Schweissen hergestellt, wobei das
Trennen der verpackten Objekte gleichzeitig mit der Er-
stellung der Quernahte durchgefiihrt werden kann. Bei
der Verwendung von Papier als Verpackungsmaterial
kann beispielsweise unmittelbar vor der Zuflihrung der
Verpackungsmaterial-Bahn zur Reihe der zu verpacken-
den Objekte an den Stellen der Langs- und Querndhte
ein durch Warme aktivierbarer Kleber auf das Verpak-
kungsmaterial aufgebracht werden, sodass die Nahte
dann mit &hnlichen Mitteln erstellt werden kénnen wie
die geschweissten Nahte an Kunststoffverpackungen.
Es ist auch méglich, die Nahte durch eine Pragung oder
durch andere bekannte und auf das verwendete Verpak-
kungsmaterial abgestimmte Methoden zu schliessen.
[0004] Vorrichtungen zur Durchfiihrung der genann-
ten Art von Verpackung sind beispielsweise beschrieben
inden Publikationen EP-0712782, DE-3123988 oder EP-
0018041.

[0005] Wie aus den genannten Publikationen hervor-
geht, werden die Objekte in Form einer Reihe, die auf
einer Forderflache (z.B. Bandforderer) aufliegt, der ge-
nannten Verpackung zugefuhrt. In der Reihe sind die Ob-
jekte hintereinander und voneinander beabstandet, lose
aufliegend angeordnet, wobei die Distanz zwischen auf-
einanderfolgenden Objekten an die Dicke der Objekte
und an die verwendeten Methoden zur Erstellung der
Quernéahte und zur Trennung des Verpackungsmaterials
angepasst ist. Fir die Aufrechterhaltung der genauen
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Anordnung der Objekte in der Reihe werden zusatzlich
zur Forderflache Férdernocken verwendet, durch die die
flachen Objekte genauer getaktet zugefiihrt werden kon-
nen, als dies mit der Foérderflache als einzigem Foérder-
mittel der Fall ware. Zu den in der Reihe gefoérderten,
flachen Objekten wird dann von unten durch eine Liicke
in der Forderflache oder von oben die quasi endlose Ver-
packungsmaterial-Bahn zugefiihrt, wobei die Verpak-
kungsmaterial-Bahn dieselbe Geschwindigkeit hat wie
die Reihe der Objekte.

[0006] Zur Erstellung der Reihe werden die Objekte
Ublicherweise von einem Stapel abgezogen und einzeln
auf die Forderflache aufgelegt.

[0007] Es zeigt sich in der Praxis, dass die genannte
Verpackungsmethode samt der Erstellung und der Zu-
fuhrung der Objektreihe relativ lange Foérderstrecken be-
noétigt, was in vielen Fallen aus Platzgriinden nur mit Um-
lenkungen realisierbar ist. In solchen Umlenkungen wir-
ken auf die flachen Objekte Beschleunigungskrafte nicht
nur desorientierend sondern insbesondere auf Objekte
in Form einer Mehrzahl von gestapelten flachen Gegen-
stdnden auch destabilisierend. Dazu kommen, insbeson-
dere dann, wenn hohe Kapazitaten gefordert sind, hohe
Fordergeschwindigkeiten, also hohe Luftwiderstédnde die
in derselben Weise auf die Objekte wirken. Um solchen
Wirkungen auf die Objekte entgegenwirken zu kdnnen,
sind einrichtungsméassig aufwendige Massnamen not-
wendig, durch die die notwendigen Forderstrecken Ubli-
cherweise weiter verlangert werden.

[0008] Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ein
Verfahren und eine Einrichtung aufzuzeigen, die der Ver-
packung einer Reihe von flachen Objekten mit Hilfe einer
quasi endlosen Verpackungsmaterial-Bahn dienen und
mit denen die oben beschriebenen Nachteile bekannter
derartiger Verfahren und Einrichtungen vermieden wer-
den kdnnen. Insbesondere sollen es Verfahren und Ein-
richtung gemass Erfindung erlauben, die Férderstrecken
auf ein Minimum zu beschranken und mit einfachsten
Fordermitteln auszukommen und trotzdem bei sehr ho-
hen Férderleistungen auch relativ wenig stabile Objekte
verpacken zu kénnen.

[0009] Diese Aufgabe wird geldst durch Verfahren und
Einrichtung, wie sie in den Patentanspriichen definiert
sind.

[0010] Die Grundidee der Erfindung besteht darin,
nicht wie in bekannten Verpackungsverfahren der glei-
chen Gattung die Reihe der zu verpackenden Objekte
zu erstellen und diese auf einer Forderflache aufliegend
der quasi endlosen Verpackungsmaterial-Bahn zuzufiih-
ren, sondern die Reihe erst direkt auf oder unter der Ver-
packungsmaterial-Bahn zu erstellen. Das heisst mit an-
deren Worten, gemass Erfindung der Verpackung nicht
eine Reihe vonin Férderrichtung hintereinander und von-
einander beabstandet angeordneten Objekten zuge-
fuihrt, sondern ein Zufiihrungsstrom, in dem die Abstande
der Objekte voneinander kleiner sind als ihre Lange in
Forderrichtung, wenn sie in der Reihe geférdert werden.
Der Zufiihrungsstrom ist also beispielsweise ein Schup-
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penstrom, in dem die Objekte einander Giberlappend auf
einer Forderauflage aufliegend geférdert werden, oder
erist ein Greiferstrom, in dem die Objekte einzeln in einer
Kantenregion gehalten und mit kleinen Abstanden von-
einander geférdert werden. Aus diesem Zufilhrungs-
strom werden die Objekte nacheinander durch Beschleu-
nigung vereinzelt und direkt auf oder unter der sich in
einer Bahnrichtung bewegenden Verpackungsmaterial-
Bahn positioniert durch beispielsweise Ablegen oder
Aufschieben.

[0011] Das Verhéltnis zwischen der Bahngeschwin-
digkeit und der Zufiihrungsgeschwindigkeit und damit die
notwendige Beschleunigung der Objekte fir die Verein-
zelung aus dem Zuflihrungsstrom und die Positionierung
auf der Verpackungsmaterial-Bahn sind bestimmt durch
die Objektabstande im Zufiihrungsstrom und durch die
Objektlange und Objektdistanzen in der auf der Verpak-
kungsmaterial-Bahn zu erstellenden Reihe.

[0012] Die Bahnrichtung ist im wesentlichen horizon-
tal, derart, dass auf der Verpackungsmaterial-Bahn auf-
liegende, flache Objekte durch die Schwerkraft gegen
die Verpakkungsmaterial-Bahn gedriickt in derjenigen
Position auf der Bahn verbleiben, in der sie beim Be-
schleunigen positioniert werden. Wenn die flachen Ob-
jekte in einem Schuppenstrom zugefiihrt werden, ist es
vorteilhaft, die ZufUhrungsrichtung in dieselbe vertikale
Ebene zu legen wie die Bahnrichtung und ebenfalls etwa
horizontal auszurichten und die Verpackungsmaterial-
Bahn an der Beschleunigungsstelle von unten oder von
oben in die Bahnrichtung umzulenken. Wenn die flachen
Objekte in einem Greiferstrom zugefiihrt werden, ist es
vorteilhaft, diesen von oben oder von unten gegen die
sich in Bahnrichtung bewegende Verpackungsmaterial-
Bahn zu richten und unmittelbar Gber oder unter der Ver-
packungsmaterial-Bahn in die Bahnrichtung umzulen-
ken.

[0013] Es zeigt sich, dass mit dem erfindungsgemas-
sen Verfahren relativ unstabile, flache Objekte, wie bei-
spielsweise Stapel einer Mehrzahl von Druckprodukten
mit verschiedenen Formaten, mit Forderleistungen von
Uber 40’000 Stuick pro Stunde ohne die Verwendung von
zusatzlichen Stabilisierungsmitteln in eine Kunststofffo-
lie eingeschlagen und der Nahterstellung zugefiihrt wer-
den kdnnen. Dabei ist die Strecke zwischen der Verein-
zelung und Positionierung und der Nahterstellung einzig
bestimmt durch die Art und Weise, in der die Folie um-
geschlagen wird, und kann bei Verwendung von zwei
Folienbahnen noch weiter reduziert werden.

[0014] Verfahren und Einrichtung gemass Erfindung
werden anhand der folgenden Figuren im Detail be-
schrieben. Dabei zeigen:

Figuren1und 2 ein Schema einer beispielhaften
Ausfiihrungsform einer erfindungs-
gemassen Einrichtung zur Erldute-
rung des Grundprinzips des erfin-
dungsgemassen Verfahrens (Fig.
1: Seitenansicht, Fig. 2: Draufsicht);
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Figur 3 die Vereinzelung der im Zufih-
rungsstrom zugefihrten Objekte
durch Beschleunigung und deren
Positionierung auf der Verpak-
kungsmaterial-Bahn gemass Figu-
ren 1 und 2 in etwas grésserem
Massstab;

Figuren4und 5 Vereinzelung und Positionierung
wie gemass Figur 3 aber unter Ver-
wendung anderer Positionierungs-
Hilfsmittel;

Figur 6 eine weitere Ausflihrungsform der
Vereinzelung der im Zuflhrungs-
strom zugefihrten Objekte durch
Beschleunigung und deren Positio-
nierung auf der Verpakkungsmate-
rial-Bahn;

Figur 7 eine weitere Ausflihrungsform der
Vereinzelung der im Zufihrungs-
strom zugefiihrten Objekte durch
Beschleunigung und deren Positio-
nierung unter die in diesem Falle
von oben zugefuhrte Verpakkungs-
material-Bahn.

[0015] Figuren 1 und 2 zeigen eine beispielhafte Aus-
fihrungsform des Verfahrens und der Einrichtung ge-
mass Erfindung. Diese dienen, wie bereits eingangs er-
lautert, der Verpackung von flachen Objekten 1 mit Hilfe
einer quasi endlosen Verpackungsmaterial-Bahn 2. Die
Objekte werden in einem Zufiihrungsstrom 3 (hier ein
Schuppenstrom) zugefiihrt und nacheinander auf der
Verpackungsmaterial-Bahn 2 positioniert, derart, dass
sie auf der Verpackungsmaterial-Bahn eine Reihe 4 bil-
den. Im Zufuihrungsstrom 3 werden die Objekte mit Ab-
stédnden d voneinander geférdert, wobei d kleiner ist als
die Objektlange 1 in Foérderrichtung. Zwischen denin der
Reihe 4 hintereinander geférderten Objekten 1 ist flr die
Erstellung der Quernahte je eine Distanz q zu erstellen.
[0016] Die Einrichtung weist im wesentlichen die fol-
genden vier, miteinander kooperierenden Vorrichtungen
auf: Eine erste Vorrichtung 5 zur Erstellung der Reihe 4,
das heisst gemass Erfindung zur Vereinzelung der im
Zuflihrungsstrom 3 zugeflihrten Objekte 1 durch Be-
schleunigung und zu deren direkter Positionierung auf
(oder unter, siehe Figur 7) der Verpackungsmaterial-
Bahn 2, eine zweite Vorrichtung 6 zur Zufiihrung der Ver-
packungsmaterial-Bahn 2 und zum Férdern der Verpak-
kungsmaterial-Bahn 2 zusammen mit der Reine 4, eine
dritte Vorrichtung 7 zum Umlegen der Verpackungsma-
terial-Bahn 2 um die Reihe 4 (oder zur Zufiihrung einer
weiteren Verpackungsmaterial-Bahn, siehe Figur 6) und
eine vierte Vorrichtung 8 zur Nahterstellung und gege-
benenfalls zur Trennung der verpackten Objekte 1’ von-
einander.
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[0017] Dieerste Vorrichtung 5 zur Erstellung der Reihe
4 weist ein Beschleunigungsmittel 51 auf, durch das
nacheinander Objekte vom Kopfende des Zufiihrungs-
stromes 3 beschleunigt und dadurch von diesem Kopf-
ende getrennt, also vereinzelt, und gleichzeitig auf der
Verpackungsmaterial-Bahn positioniert werden. Das Be-
schleunigungsmittel 51 ist beispielsweise ein Paar einer
oberen und einer unteren Beschleunigungsrolle 51.1 und
51.2, oder eine Mehrzahl solcher Paare. Anstelle der Be-
schleunigungsrollen 51.1 und 51.2 kénnen auch entspre-
chend angeordnete, umlaufende Beschleunigungsban-
der oder Nockenrader zur Anwendung kommen.

[0018] Die zweite Vorrichtung 6 zur Zufiihrung der Ver-
packungsmaterial-Bahn 2 und zur Forderung der Ver-
packungsmaterial-Bahn 2 zusammen mit der Reihe 4
weist ein Zugmittel 60 auf, mit dessen Hilfe die Verpak-
kungsmaterial-Bahn 2 kontinuierlich von einer Vorrats-
rolle 61 abgezogen und in Bahnrichtung bewegt wird,
sowie ein Spannungsmittel 62, mit dessen Hilfe die Ver-
packungsmaterial-Bahn unter einer konstanten Span-
nung gehalten wird. Das Zugmittel 60 ist vorteilhafterwei-
se da angeordnet, wo die Verpackungsmaterial-Bahn 2
bereits um die Reihe 4 gelegt ist, also flussabwérts von
der dritten Vorrichtung 7. Damit das Zugmittel 60 seine
ziehende Wirkung entfalten kann, ohne die Verpak-
kungsmaterial-Bahn umlenken zu missen, ist es bei-
spielsweise als kooperierendes Paar eines oberen und
eines unteren Zugbandes 60.1 und 60.2 ausgebildet, wo-
bei die beiden Zugbander von oben und unten auf die
von der Verpackungsmaterial-Bahn umbhiillte Reihe 3
pressen und mindestens eines der Zugbander mit der
Bahngeschwindigkeit angetrieben ist. Anstelle der Zug-
bander 60.1 und 60.2 kdnnen auch entsprechende Zu-
grollen zum Einsatz kommen. Das Spannungsmittel 62
ist flussaufwarts von derjenigen Stelle angeordnet, an
der die zu verpackenden Objekte auf oder unter der Ver-
packungsmaterial-Bahn positioniert werden und besteht
beispielsweise aus einem Paar von Spannungsrollen.
Ferner weist die zweite Vorrichtung 6 fir die Ausfiih-
rungsform gemass Figuren 1 und 2 ein Umlenkmittel 64
(z.B. eine Umlenkstange) auf, durch das die Verpak-
kungsmaterial-Bahn im Wirkungsbereich des Beschleu-
nigungsmittels 51 in die Bahnrichtung umgelenkt wird.
[0019] Die dritte Vorrichtung 7 zum Umlegen der Ver-
packungsmaterial-Bahn 2 um die Reihe 4, die auch zur
Zufthrung einer weiteren Verpackungsmaterial-Bahn
ausgestaltet sein kann (siehe Figur 6), wirkt flussaufwarts
vom Zugmittel 60, zwischen diesem und dem Umlenk-
mittel 64, wobei das Umlenkmittel selbst bereits eine um-
legende Wirkung auf die Verpackungsmaterial-Bahn 2
haben kann, also beispielsweise als gekrimmte Umlenk-
stange ausgestaltet ist. Die dritte Vorrichtung 7 weist bei-
spielsweise in an sich bekannter Art eine Gber der Reihe
4 angeordnete Abfolge von Paaren von Umlegerollen 70
auf, wobei die Distanz zwischen den Umlegerollen 70
der Paare in Bahnrichtung kleiner wird, so dass die bei-
den Langskanten der Verpakkungsmaterial-Bahn 2 Giber
der Reihe 4 zusammengefiihrt werden. Ebenfalls be-
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kannt sind entsprechende Vorrichtungen, mit denen die
Langskanten einer Uber der Reihe angeordneten Ver-
packungsmaterial-Bahn unter der Reihe zusammenge-
fuhrt werden (siehe Figur 7). Es ist selbstverstandlich
auch moglich, die Reihe 4 nicht in der Mitte der Verpak-
kungsmaterial-Bahn 2 abzulegen sondern auf einer Seite
davon und die Verpackungsmaterial-Bahn nur von einer
Seite um die Reihe zu legen.

[0020] Die vierte Vorrichtung 8 zur Nahterstellung
weist ein Mittel 80 zur Erstellung der Langsnahte und ein
Mittel 81 zur Erstellung der Quernahte auf. Das Mittel 80
zur Erstellung der Langsnahte ist vorteilhafterweise
stromaufwarts vom Zugmittel 60 angeordnet, das Mittel
81 zur Erstellung der Querndhte stromabwarts davon,
wie dies in den Figuren 1 und 2 dargestellt ist. Als Mittel
80 und 81 sind an sich beliebige, bekannte solche Mittel
einsetzbar, die sich dafiir eignen, das verwendete Ver-
pakkungsmaterial in Nahten zu verbinden. Insbesondere
werden bei der Verwendung von Kunststofffolie als Ver-
packungsmaterial entsprechend ausgestaltete und an-
geordnete Schweisskopfe verwendet. Als Mittel 81 fiir
die Erstellung der Quernahte eignet sich insbesondere
eine rotierende Anordnung 82 von Schweisskdpfen 83,
die mit einem Gegenpressband 84 kooperiert. Eine der-
artige Anordnung ist im Detail beschrieben in einer Pa-
tentanmeldung, die dasselbe Anmeldedatum hat wie die
vorliegende Anmeldung.

[0021] Zur Erstellung des Zufiihrungsstromes 3, die
an sich nicht zur Erfindung gehort, kénnen die verschie-
densten, an sich bekannten Methoden angewendet wer-
den, beispielsweise Ablegen eines Schuppenstromes
auf einem Zufiihrungsband 30 durch einen Anleger 32
ab Stapel, durch eine Wickelstation ab Wickel oder durch
einen Greifertransporteur 33 direkt ab Rotations-Druck-
maschine. Im letzteren Fall, in dem ein Hochleistungs-
Strom zu verarbeiten ist, wird der Greiferstrom vorteil-
hafterweise derart geschlauft gefihrt, dass zwei oder
mehr parallele Schuppenstréme abgelegt werden kon-
nen. In derartigen, parallelen Schuppenstrémen abge-
legte Objekte kdnnen nach dem erfindungsgemassen
Verfahren gegebenenfalls auf dieselbe Verpakkungsma-
terial-Bahn vereinzelt und positioniert und anschliessend
als parallele Reihen verpackt werden. Dazu ist lediglich
eine genligend breite Verpackungsmaterial-Bahn zu ver-
wenden und sind Mittel zur Erstellung von zuséatzlichen
Langsnahten zwischen den parallelen Reihen vorzuse-
hen.

[0022] Figur 3 zeigt in einem etwas grosserem Mass-
stab als Figuren 1 und 2 nochmals die Vereinzelung der
im Zuflhrungsstrom zugefiihrten Objekte 1 durch Be-
schleunigung und deren direkte Positionierung auf der
Verpackungsmaterial-Bahn 2. Gleiche Elemente sind mit
gleichen Bezugsziffern bezeichnet wie in den Figuren 1
und 2.

[0023] Der Zufiihrungsstrom 3 besteht im dargestell-
ten Falle aus drei Schuppenstrémen, die aufeinander po-
sitioniert sind und in denen je ein Gegenstandstyp (durch
verschiedene Schraffierungen gekennzeichnet) zuge-
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flhrt wird. Die drei Schuppenstrome sind derart aufein-
ander abgestimmt und synchronisiert, dass die Gegen-
stéande in allen Schuppenstrémen mit denselben Abstan-
den d voneinander geférdert werden und dass die vor-
laufenden Kanten der Gegensténde der Schuppenstro-
me aufeinander ausgerichtet sind. In dieser Weise sind
in den aufeinander liegenden Schuppenstréomen flache
Objekte 1 vorgebildet, die aus je drei Gegenstanden be-
stehen, deren vorlaufende Kanten aufeinander ausge-
richtet sind und von denen je einer zu einem der Schup-
penstrome gehort. Die Objekte 1 sind links in der Figur
3 auf der Verpakkungsmaterial-Bahn 2 aufliegend in der
Reihe 4 dargestellt. Ohne Einfluss auf das erfindungs-
gemasse Verfahren oder auf die Einrichtung kdnnten die
flachen Objekte 1 im Zufihrungsstrom 3 aber auch ein-
ander einfach Uberlappend angeordnet sein.

[0024] Der Zufihrungsstrom 3 wird mittels eines Zu-
fuhrungsbandes 30 mit einer Zufiihrungsgeschwindig-
keit v.1 zugefihrt. Das Zufihrungsband 30 kann durch
eine Stitzflache 31 unterstitzt sein. Am Kopfende des
Zufiihrungsbandes 30 schliesst sich das Beschleuni-
gungsmittel 51 an, das eine obere und eine untere Be-
schleunigungsrolle 51.1 und 51.2 aufweist. Von den Be-
schleunigungsrollen ist beispielsweise die untere ange-
trieben mit einer Umfangsgeschwindigkeit v.2, wahrend
die obere frei drehend beispielsweise an einem schwenk-
baren (Doppelpfeil A) Hebel 51.3 angeordnet ist, derart,
dass sie durch ihr Gewicht oder durch die Kraft einer
entsprechend angeordneten Feder gegen die untere Be-
schleunigungsrolle 51.2 gepresst wird. Es ist auch mdg-
lich, beide Beschleunigungsrollen mit der Umfangsge-
schwindigkeit v.2 anzutreiben.

[0025] Flussabwarts vom Beschleunigungsmittel 51
schliesst das Umlenkmittel 64 an, durch das die Verpak-
kungsmaterial-Bahn in die an die Zuflihrungsrichtung im
wesentlichen geradlinig anschliessende Bahnrichtung
umgelenkt wird. Die Verpackungsmaterial-Bahn 2 be-
wegt sich durch das Zugmittel (in Figur 3 nicht dargestellt)
mit einer Geschwindigkeit v.3 (Bahngeschwindigkeit)
vom Beschleunigungsmittel 51 weg, wobei es durch ei-
nen Stitzférderer 65 und/oder durch eine Stitzunterlage
66 unterstutzt wird.

[0026] Das Geschwindigkeitsverhaltnis v.3: v.1
(Bahngeschwindigkeit zu Zufiihrungsgeschwindigkeit)
verhalt sichwie d : (1 + q). Die Geschwindigkeit v.2 (Um-
fangsgeschwindigkeit der Beschleunigungsrollen) ist
mindestens so gross wie v.3. Dadurch wird sichergestellt,
dass ein vorderstes Objektim Zuflihrungsstrom ganz von
diesem getrennt ist, bevor ein folgendes Objekt in den
Wirkungsbereich des Beschleunigungsmittels 51
kommt, und es wird ebenfalls sichergestellt, dass das
beschleunigte Objekt sicher auf der Verpackungsmate-
rial-Bahn positioniert werden kann. Die Positionierung
wird im dargestellten Fall unterstitzt durch die Schwer-
kraft, die die Objekte gegen die Verpackungsmaterial-
Bahn driickt. Sie kann zusétzlich unterstiitzt werden
durch ein Positionierungs-Hilfsmittel 55, das auf jedes
neu positionierte Objekt 1 wirkt, indem es dieses an die
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Verpackungsmaterial-Bahn andriickt. Das Positionie-
rungs-Hilfsmittel 55 ist beispielsweise eine Hilfsrolle
55.1, die an einem schwenkbaren (Doppelpfeil B) Hebel
55.2 frei drehend derart angeordnet ist, dass sie auf der
Verpackungsmaterial-Bahn bzw. auf den darauf positio-
nierten Objekten abrollt und dabei mindestens durch ihr
Gewicht oder durch die Kraft einer entsprechend ange-
ordneten Feder gegen unten gedriickt wird. Die Hilfsrolle
55.1 kann auch mit der Bahngeschwindigkeit v.3 ange-
trieben sein.

[0027] Die Distanz r zwischen dem Beschleunigungs-
mittel 51 und dem Positionierungs-Hilfsmittel 55 ist etwa
gleich gross wie die Lange 1 der Objekte. Vorteilhafter-
weise ist die Distanzr fiir eine Anpassung der Einrichtung
an verschiedene Objektlangen 1 einstellbar, beispiels-
weise durch Verschiebung des Schwenkhebels 55.2
(Doppelpfeil C).

[0028] Sowohl die Beschleunigungsrollen 51.1. und
51.2 als auch die Hilfsrolle 55.1 kénnen als je eine Rolle
ausgebildet sein, wobei sie axiale Ldngen aufweisen, die
etwa so gross sind wie die Breite der zu verpackenden
Objekte 1. Vorteilhafterweise sind sie aber als je eine
Mehrzahl von koaxialen, quer zur Bahnrichtung ver-
schiebbaren Teilrollen ausgestaltet, derart, dass sie an
verschiedene Formate und Formen von zu verpacken-
den Objekten angepasst positioniertwerden kbnnen. Da-
mit kann beispielsweise verhindert werden, dass die Rol-
len auf Faltkanten solcher Objekte wirken und diese be-
schadigen. Eine derartige Ausgestaltung der Beschleu-
nigungs- und Hilfsrollen ist aus der Figur 2 ersichtlich, in
der je zwei Beschleunigungs-Teilrollen und drei Hilfs-
Teilrollen dargestellt sind.

[0029] Figuren 4 und 5 zeigen zwei weitere Ausfih-
rungsformen der Vereinzelung der Objekte 1 vom Kopf-
ende des Zufiihrungsstroms 3 und deren Positionierung
auf der Verpackungsmaterial-Bahn 2 zur Erstellung der
Reihe 4 auf dieser Bahn. Diese Ausfliihrungsformen un-
terscheiden sich von der Ausfihrungsform gemass Fi-
guren 1 bis 3 insbesondere durch anders ausgestaltete
Positionierungs-Hilfsmittel 55.

[0030] Figur 4 zeigt ein Positionierungs-Hilfsmittel 55
in Form eines vorteilhafterweise mit der Geschwindigkeit
v.3 (Bahngeschwindigkeit) angetriebenen Hilfsbandes
55.3, das wie die Hilfsrolle 55.1 der Figur 3, auch als
Mehrzahl von quer zur Bahnrichtung verschiebbaren
Teilbandern ausgestaltet sein kann. Figur 5 zeigt als Po-
sitionierungs-Hilfsmittel 55 einen von oben auf die posi-
tionierten Objekte 1 wirkenden Nockenférderer 55.4 mit
Nocken 55.5. Die Nocken sind voneinander beabstandet
an einem Fdérderorgan angeordnet, wobei der Abstand
der Nocken voneinander gleich gross ist wie 1 + q. Sie
werden mit der Bahngeschwindigkeit v.3 angetrieben
und sind derart mit dem Zufiihrungsstrom 3 synchroni-
siert, dass sie in ausrichtender Weise auf die vorlaufende
Kante der auf der Verpackungsmaterial-Bahn positio-
nierten Objekte 1 wirken. Die Nocken 55.5 sind vorteil-
hafterweise in derselben Weise wie die Hilfsrolle gemass
Figur 3 und das Hilfsband geméass Figur 4 als parallel
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wirkende Teilnocken ausgestaltet.

[0031] Ein weiterer Unterschied zwischen den in den
Figuren 4 und 5 dargestellten Ausfiihrungsformen des
erfindungsgemassen Verfahrens besteht im Zufiih-
rungsstrom 3. Wahrend der Zuflihrungsstrom 3 gemass
Figur 4 ein einfacher Schuppenstrom einzelner, flacher
Gegenstande ist, besteht der Zuflihrungsstrom gemass
Figur 5 wiederum aus aufeinanderliegenden Teilstro-
men. Diese sind aber nicht wie in Figur 3 alles Schup-
penstrome sondern bestehen teilweise aus hintereinan-
der geforderten, flachen Gegensténden, die offensicht-
lich eine Lange in Férderrichtung aufweisen, die nicht so
gross ist wie die Abstande der Objekte (Gruppen von je
einem Gegenstand aus jedem Teilstrom) voneinander.
Offensichtlich ist es fir das erfindungsgemasse Verfah-
ren nicht relevant, wie der Zufiihrungsstrom 3 und die zu
verpackenden Objekte beschaffen sind, solange im Zu-
fuhrungsstrom die Abstédnde der Objekte voneinander
kleiner sind als die Lange des langsten Gegenstandes
in jedem Objekt und damit die Zufiihrungsgeschwindig-
keit v.1 kleiner ist als die Bahngeschwindigkeit v.3.
[0032] Figur 6 zeigt sehr schematisch eine weitere,
beispielhafte Ausfiihrungsform der Vereinzelung der zu
verpackenden, im Zufiihrungsstrom 3 zugefihrten Ob-
jekte 1 durch Beschleunigung und deren Positionierung
auf der Verpackungsmaterial-Bahn 2. Der Zufiihrungs-
strom 3 ist in dieser Ausfuihrungsform ein Greiferstrom,
der von oben gegen die sich in Bahnrichtung bewegende
Verpackungsmaterial-Bahn 2 gefiihrt und Uber dieser
umgelenktwird. In diesem Greiferstrom wird jedes Objekt
1 von einem Greifer 90 gehalten geférdert und die Ab-
stande der Greifer 90 voneinander sind bei geradlinigem
Forderweg kleiner als die Objektlangen. Die Greifer 90
sind an einem Foérderorgan, z.B. an einer Greiferkette
(strichpunktierte Linie 91) derart ausladend angeordnet,
dass sie in der als Beschleunigungsmittel 51 vorgesehe-
nen Umlenkung derart beschleunigt werden, dass sie die
Bahngeschwindigkeit v.3 erreichen, bzw. sich ihr Ab-
stand auf 1 + q vergréssert. Das heisst, dass die Greifer
90 und die von ihnen gehaltenen Objekte 1 in der Um-
lenkung nacheinander von v. auf v.3 beschleunigt und
dadurch vereinzelt werden, in welchem Zustand sie
durch gesteuerte, serielle Offnung der Greifer 90 auf der
unter der Umlenkung vorbeilaufenden Verpakkungsma-
terial-Bahn 2 abgelegt werden.

[0033] Die Greifer 90 kdnnen anstatt an einem Forder-
organ auch an entsprechenden, unabhangig voneinan-
der férderbaren Férderelementen angeordnet sein, wo-
bei dann die strichpunktierte Linie 91 der Figur 6 als
Schiene fir die Férderelemente und die Umlenkung bei-
spielsweise als Taktrad zu verstehen sind. Dabei sind
die Greifer 90 in derselben Weise von den Forderele-
menten ausladend angeordnet, wie dies fiir ein entspre-
chendes Forderorgan der Fall ist.

[0034] Fur die Anpassung der Einrichtung gemass Fi-
gur 6 an verschiedene Objektlangen 1 ist die Ausladung
der Greifer und/oder die Umlenkungsgeometrie (Umlen-
kungsradius, Umlenkungswinkel) einstellbar einzurich-
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ten.

[0035] Figur 6 zeigt, dass es mit der gezeigten Zufiih-
rung, Vereinzelung und Positionierung méglich wird, die
Einrichtung noch kompakter zu gestalten, als geméass
Figuren 1 bis 5, insbesondere dann, wenn anstelle der
Umlegung der Verpackungsmaterial-Bahn 2 von oben
eine weitere solche Bahn 2’ ab einer weiteren Vorrats-
rolle 61’ zugeflihrt wird. Dabei kann eine die zusatzliche
Verpackungsmaterial-Bahn in die Bahnrichtung umlen-
kende Umlenkrolle gleichzeitig als Positionierungs-Hilfs-
mittel 55 funktionieren.

[0036] Figur7 zeigt eine weitere Ausfihrungsform der
Vereinzelung von zu verpackenden, flachen Objekten 1
und deren Positionierung, wobei in diesem Falle die Ver-
pakkungsmaterial-Bahn 2 im Wirkungsbereich des Be-
schleunigungsmittels 51 von oben in die Bahnrichtung
umgelenkt und die Objekte 1 unter der Verpackungsma-
terial-Bahn 2, das heisst zwischen der Verpackungsma-
terial-Bahn 2 und dem Stutzférderer 65 positioniert wer-
den. Auchindiesem Falle kann ein Positionierungs-Hilfs-
mittel 55 eingesetzt werden. Das Umlegen der lber der
Reihe 4 angeordneten Verpackungsmaterial-Bahn 2 um
die Reihe 4 ist aus dem Stande der Technik bekannt und
wird aus diesem Grund hier nicht weiter beschrieben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erstellen einer Reihe (4) von flachen
Objekten (1), wobei die flachen Objekte (1) in einer
Reihe (4) hintereinander und voneinanderbeabstan-
det auf einer Forderflache (2) in einer Bahnrichtung
geférdert werden, dadurch gekennzeichnet, dass
die Objekte (1) in einem Zufiihrungsstrom (3) zuge-
fihrt werden, in dem die Objektabstande (d) kleiner
sind als die Langen (1) in Bahnrichtung der in der
Reihe (4) geférderten Objekte (1), wobei der Zufiih-
rungsstrom (3) ein Greiferstrom ist, in dem die Ob-
jekte (1) von je einem Greifer (90) gehalten von oben
gegen die Forderflache (2) zugefiihrt werden, und
dass die Objekte (1) durch Beschleunigung verein-
zelt und nacheinander direkt auf der Forderflache
positioniert werden, indem der Greiferstrom tiber der
sich in Bahnrichtung bewegenden Foérderflache (2)
umgelenkt und dadurch die Objekte (1) beschleunigt
werden, wobei die Objekte (1) in der Umlenkung
durch Offnen der Greifer (90) auf der Férderflache
(2) abgelegt werden, derart, dass die Reihe (4) direkt
auf der Forderflache (2) erstellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Foérderflache (2) eine quasi end-
lose Verpackungsmaterial-Bahn ist, und dass die
Verpakkungsmaterial-Bahn (2) um die Reihe (4) ge-
legt oder eine weitere Verpakkungsmaterial-Bahn
(2’) auf oder unter die Reihe (4) gelegt wird und wobei
an der derart von Verpackungsmaterial beidseitig
bedeckt geférderten Reihe (4) mindestens eine
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Langsnaht und je zwischen zwei in der Reihe (4)
aufeinanderfolgenden Objekten (1) Quernahte er-
stellt werden, wodurch die flachen Objekte (1) allsei-
tig vom Verpackungsmaterial umschlossen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Objekte (1) nacheinander von
einem Kopfende des Zufiihrungsstromes (3) durch
Beschleunigung vereinzelt werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ob-
jekte (1) im Greiferstrom einander lberlappend ge-
fordert werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Grei-
fer an einem Forderorgan oder an voneinander un-
abhangig forderbaren Férderelementen derart aus-
ladend angeordnet sind, dass sie in der Umlenkung
derart beschleunigt werden, dass sich ihr Abstand
auf 1 + g vergrossert, wobei 1 die Lange (1) in Bahn-
richtung der in der Reihe (4) geférderten Objekte (1)
ist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ob-
jekte durch gesteuerte, serielle Offnung der Greifer
(90) auf der unter der Umlenkung vorbeilaufenden
Férderflache (2) abgelegt werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
stédnde der Greifer (90) in einem ersten Teil ihres
Foérderwegs kleiner sind als die Objektlangen (1) und
in einem zweiten Teil ihres Férderwegs grésser sind
als die Objektlangen (1).

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass jedes fla-
che Objekt (1) je ein Druckprodukt ist oder eine sta-
pelférmige Anordnung einer Mehrzahl von flachen
Gegenstanden, von denen mindestens ein Teil
Druckprodukte sind.

Einrichtung zum Férdern von flachen Objekten (1),
welche Einrichtung eine erste Vorrichtung (5) zur Er-
stellung einer Reihe (4) von Objekten (1) aufweist,
in welcher Reihe die Objekte hintereinander und
voneinander beabstandet angeordnet sind, sowie ei-
ne zweite Vorrichtung (6) zur Zuflhrung einer For-
derflache (2) und zum Fordern der Férderflache (2)
zusammen mit der Reihe (4) in einer Bahnrichtung,
dadurch gekennzeichnet, dass der ersten Vor-
richtung (5) ein Zuflihrungsmittel vorgeschaltet ist,
mit dem ein Zufhrungsstrom (3) zufthrbar ist, in
dem die Objektabsténde (d) kleiner sind als die Ob-
jektlangen (l) in Bahnrichtung, wobei das Zufiih-
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10.

rungsmittel ein Greiferférderer mit an einem Forder-
organ (91) oder an voneinander unabhangig férder-
baren Foérderelementen angeordneten Greifern (90)
ist, und dass die erste Vorrichtung (5) ein Beschleu-
nigungsmittel (51) aufweist, wobei das Beschleuni-
gungsmittel (51) fir eine Beschleunigung der Objek-
te des Zuflihrungsstroms (3) ausgertustet und ange-
ordnet ist und dass das Beschleunigungsmittel (51)
ferner fur die direkte Positionierung jedes beschleu-
nigten Objektes (1) auf der Forderflache (2) ausge-
ristet und angeordnet ist, wobei das Beschleuni-
gungsmittel (51) eine Umlenkung des Greiferférde-
rers ist, wobei jeder Greifer fir die gehaltene Forde-
rung von je einem Objekt (1) ausgerUstet ist und wo-
bei der Greiferférderer von oben gegen die sich in
Bahnrichtung bewegende Foérderflache (2) fihrend
und die Umlenkung uber der Material-Bahn (2) an-
geordnetist, und wobei ein Steuermittel vorgesehen
ist, das fiir die serielle Offnung der Greifer (90) im
Bereich der Umlenkung ausgeristet ist.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Greiferan dem Férderorgan oder
an den Férderelementen derart ausladend angeord-
net sind, dass sie in der Umlenkung derart beschleu-
nigt werden, dass sich ihr Abstand auf 1 + q vergros-
sert, wobei 1 die Lange (1) in Bahnrichtung der in
der Reihe (4) geférderten Objekte (1) ist.
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