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Verfahren zum Bilden von Stapeln aus Druckerzeugnissen, insbesondere Biichern,

Zeitschriften, Zeitungen und Broschuren und Einrichtung zu dessen Durchfiihrung

(57)  Zum Bilden von Stapeln (9) aus Druckerzeug-
nissen (10) wie Bucher, Zeitschriften, Zeitungen, Bro-
schuren, werden die aus einer Mehrzahl entlang einer
Forderstrecke (3) zugefiihrten und auf dieser zu Vorpro-
dukten (6) zusammengetragenen Druckbogen (11) an-
schliessend zu Stapeln (9) verarbeitet, wobei der Vor-
gang fiir das Zusammentragen der Druckbogen (11) zu

Vorprodukten (6) in Abhangigkeit der zu bildenden Sta-
pelgrésse der Druckerzeugnisse (10) gesteuert wird.
Eine Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens be-
steht aus einer Zusammentragvorrichtung (2) zur Bil-
dung von Vorprodukten und einer mittelbar nachgeschal-
teten Stapelvorrichtung (7), die mit einer Steuervorrich-
tung (8) verbunden sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bilden
von Stapeln aus Druckerzeugnissen, insbesondere Bii-
chern, Zeitschriften, Zeitungen, Broschuren, aus einer
Mehrzahl entlang einer Forderstrecke zugefiihrten und
auf dieser zu Vorprodukten zusammengetragenen
Druckbogen, die anschliessend zu Stapeln verarbeitet
werden, sowie eine Vorrichtung zur Durchfihrung des
Verfahrens. Die Erfindung betrifft auch eine Einrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0002] Druckerzeugnisse, wie insbesondere Bucher,
Zeitschriften, Zeitungen, Broschuren oder dhnliche Pro-
dukte werden heute vorwiegend industriell auf Ferti-
gungslinien hergestellt. Derartige Fertigungslinien wer-
den durch seriell hintereinander angeordnete und mit-
einander gekoppelte Einzelmaschinen gebildet, wobei
jede dieser Einzelmaschinen eine von den Produktepa-
rametern und Produktionsbedingungen abhangige ma-
ximale Produktionsgeschwindigkeit aufweisen kann. Die
maximal mdgliche Produktionsgeschwindigkeit der ge-
samten Fertigungslinie wird deshalb durch die Maschine
mit der tiefsten Maximalgeschwindigkeit limitiert. Beson-
ders schwierig wird die Situation, wenn sich Produkte-
parameter wahrend der Produktion laufend verandern,
die einen Einfluss auf die maximale Produktionsge-
schwindigkeit der die maximale Produktionsgeschwin-
digkeit der Fertigungslinie limitierenden Maschine ha-
ben. Dies ist beispielsweise bei einer Stapelvorrichtung
derFall, die in Abhangigkeit der Bestellmengen verschie-
dener Empfanger, unterschiedlich grosse Stapel bilden
soll. Fiir eine Stapelvorrichtung bestehen zwei obere Lei-
stungslimiten, die nicht Uberschritten werden kdnnen.
Die erste Limite betrifft die maximal mégliche Kadenz,
mit der die Druckerzeugnisse durch die Stapelvorrich-
tung Gibernommen werden kénnen. Die zweite Limite be-
trifft die maximal mdgliche Kadenz, resp. die minimal
mogliche Zykluszeit, in der Stapel aus der Stapelvorrich-
tung ausgefordert werden kdnnen. Da die maximal mog-
liche Zufiihrkadenz ein Vielfaches der maximal mdogli-
chen Ausférderkadenz betragt, lassen sich somit keine
kleineren Stapel bilden, als der auf die nachste ganze
Zahl aufgerundete Quotient aus maximal mégliche Zu-
fihrkadenz durch maximal mdégliche Ausférderkadenz
betragt. Nach einem ersten Stand der Technik ist vorge-
sehen, das Problem zu I8sen, indem die Druckerzeug-
nisse mittels einer Verteileinrichtung auf mehrere parallel
angeordnete Stapelvorrichtungen verteilt und anschlies-
send die Stapel wieder auf eine Linie zusammengefihrt
werden. Mit geniigend viel Stapelvorrichtungen ist es
mdglich, jederzeit die volle Produktionsleistung der rest-
lichen Linie zu verarbeiten. Nachteilig sind jedoch der
grosse Bedarf an Maschinen, der zusatzliche Platzbe-
darf, sowie die erschwerte Zuganglichkeit zu den einzel-
nen parallel angeordneten Stapelvorrichtungen.

[0003] Nach einem zweiten Stand der Technik ist vor-
gesehen, die Produktionsleistung der gesamten Ferti-
gungslinie wahrend der Bildung von kleinen Stapeln in
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der Stapelvorrichtung soweit zu reduzieren, dass flr die
Ausférderung der Stapel genliigend Zeit zur Verfligung
steht. Nachteilig an dieser Lésung ist jedoch, dass durch
die laufende Veranderung der Produktionsleistung die
Qualitat der Druckerzeugnisse und die Produktionssi-
cherheit der Fertigungslinie negativ beeinflusst werden
kénnen.

[0004] Nach einem weiteren Stand der Technik ist vor-
gesehen, vor der Stapelvorrichtung einen Produktepuffer
einzufligen, der wahrend der Bildung von kleinen Stapeln
mit Druckerzeugnissen gefiillt und wahrend der Bildung
von grossen Stapeln wieder geleert werden kann. Diese
Lésung hat ebenfalls den Nachteil, dass ein grosser zu-
satzlicher Bedarf an Maschinen und Steuerungsfunktio-
nen geschaffen wird. Zudem kann der Puffer tberfiillt
werden, wenn eine grossere Anzahl kleiner und sich fol-
gender Stapel gebildet werden soll.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, in
einer Fertigungslinie fur die Herstellung von Stapeln aus
Druckerzeugnissen die Produktionsgeschwindigkeit
konstant hoch zu halten, unabhangig der Grésse der in
der Stapelvorrichtung zu bildenden Stapel aus Druck-
erzeugnissen.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch
geldst, dass der Vorgang fur das Zusammentragen der
Druckbogen zu Vorprodukten in Abhangigkeit der zu bil-
denden Stapelgrésse der Druckerzeugnisse gesteuert
wird.

[0007] Die Erfindung wird anschliessend unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die bezlglich aller in der
Beschreibung nicht nédher erwahnten Einzelheiten ver-
wiesen wird, anhand eines Ausflihrungsbeispiels erlau-
tert. In der Zeichnung zeigt die

einzige Fig.  eine schematische und stark vereinfach-
te Darstellung einer Fertigungslinie flr
Druckerzeugnisse.

[0008] Die einzige Figur zeigt eine Fertigungslinie 1

fuir die Herstellung von Stapeln 9 aus Blichern, Zeitschrif-
ten, Zeitungen, Broschuren oder dergleichen Druck-
erzeugnissen 10, die durch seriell hintereinander ange-
ordnete und miteinander verkettete Maschinen resp.
Vorrichtungen 2,12,13,7 gebildet ist. Fir die Steuerung
der Fertigungslinie 1 ist eine Steuervorrichtung 8 vorge-
sehen, die Uber Signalleitungen 14, vorzugsweise ein
Datenbus-System, mit den Maschinensteuerungen 19a,
b,c,d der Vorrichtungen 2,12,13,7 verbunden ist.

In einer Zusammentragvorrichtung 2 werden durch ent-
lang einer Forderstrecke 3 einer Férdervorrichtung 4 an-
geordnete Anleger 5 nacheinander Druckbogen 11 zu
Vorprodukten 6 zusammengetragen. Hierzu verfligt For-
dervorrichtung 4 iber an einem umlaufenden Zugmittel
in regelmassigen Abstanden angeordnete Aufnahme-
stellen, die durch die Anleger 5 jeweils mit unterschied-
lichen Druckbogen 11 beschickt werden, denn in jedem
Anlegermagazin ist jeweils eine einheitliche Sorte der mit
anderen Druckbogen zu vereinenden Druckbogen 5 ge-
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stapelt. Jede Aufnahmestelle wird wahrend dem Passie-
ren eines Anlegers 5 mit jeweils einem Druckbogen 11
beschickt, sodass am Ende der Férderstrecke 3 jede Auf-
nahmestelle ein vollstandiges Vorprodukt 6 enthalt. Je
nach Art der Fertigung der Druckerzeugnisse 10 sind die
zusammengetragenen Druckbogen 11 der Vorprodukte
6 aufeinanderliegend gestapelt oder Ubereinander zu-
sammengesteckt.

In einer stromabwarts nachfolgenden Bindevorrichtung
12, die als Klebebinder oder Heftvorrichtung ausgebildet
seinkann, werden die vorzugsweise mit einem Umschlag
versehenen Vorprodukte 6 im Rickenbereich klebege-
bunden oder mittels Heftklammern geheftet.

Nach der Bindevorrichtung 12 kann eine. Schneidvor-
richtung 13 vorgesehen sein, in der die Druckerzeugnis-
se 10 an drei Seitenkanten beschnitten werden.

In einer Stapelvorrichtung 7 werden die Druckerzeugnis-
se 10 abschliessend zu unterschiedlich grossen Stapeln
9 geformt. Zwischen den Vorrichtungen 2,12,13,7 kén-
nen zusatzliche Fordereinrichtungen 18a,b,c vorgese-
hen sein, falls die Vorprodukte 6 resp. Druckerzeugnisse
10 nicht direkt von einer der Vorrichtungen 2,12,13 in die
stromabwarts nachfolgende Vorrichtung 12,13,7 uber-
fuhrt werden kénnen. Den Férdereinrichtungen 18a,b,c
kénnen Steuerungen 20a,b,c zugeordnet sein, die ana-
log der Maschinensteuerungen 19a,b,c,d mit der Steu-
ervorrichtung 8 verbunden sind.

Alle Vorrichtungen 2,12,13,7 einer Fertigungslinie 1 sind
vorzugsweise winkelsynchron angetrieben, sodass alle
Vorrichtungen 2,12,13,7 der Fertigungslinie 1 mit der
gleichen Taktzahl und synchron produzieren kbnnen. Bei
Beginn der Fertigung eines Fertigungsauftrags muss
feststehen, wie gross die einzelnen zu bildenden Stapel
9 aus Druckerzeugnissen 10 sein sollen und in welcher
Reihenfolge diese zu fertigen sind. Sollen die Druck-
erzeugnisse 10 sogar je nach Empfanger aus unter-
schiedlichen Druckbogen 11 gebildet werden, missen
entsprechende Daten zusatzlich verfligbar sein. Alle die-
se Daten sind in der Steuervorrichtung 8 abgelegt oder
kénnen durch die Steuervorrichtung 8 aus einer Daten-
bank gelesen werden. Damit derart produziert werden
kann, muss jedes Druckerzeugnis 10 wéhrend seiner
Produktion vollstdndig unter Kontrolle sein. Die dazu er-
forderliche Verfolgung der Vorprodukte 6 resp. Druck-
erzeugnisse 10 wahrend ihrer Fertigung innerhalb der
Fertigungslinie 1 ist Aufgabe der Steuervorrichtung 8 mit
Hilfe der Steuerung 19a der Zusammentragvorrichtung
2, der Steuerung 19b der Bindevorrichtung 12, der Steue-
rung 19c der Schneidevorrichtung 13, der Maschinen-
steuerung 19d der Stapelvorrichtung 7 und der Steue-
rungen 20a,b,cder Fordervorrichtungen 18a,b,c. Aus der
minimalen Zykluszeit der Stapelvorrichtung 7 fiir die Aus-
férderung eines Stapels 5 aus Druckerzeugnissen 10
und der Taktzahl, mit der die Fertigungslinie 1 produziert,
|asst sich die minimale Anzahl Takte resp. minimale Sta-
pelgrésse berechnen, die die Stapelvorrichtung 7 fur die
Bildung eines Stapels 9 braucht, wobei die Taktzahl des
Zusammentragens resp. der Fertigung von Druck-
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erzeugnissen 10 mit der minimalen Zykluszeit zur Bil-
dung eines Stapels 9 multipliziert und auf die nachste
ganze Zahl aufgerundet wird. Betragen beispielsweise
die Taktzahl des Zusammentragens 4,5 Takte/s und die
minimale Zykluszeit 0,9 s entsteht durch Multiplikation
ein Wert von 4,05 und somit eine minimale Stapelgrésse
von 5 Exemplaren. Die Berechnung der minimalen Sta-
pelgrésse wird vorzugsweise durch die Maschinensteue-
rung 19d vorgenommen. Die minimale Zykluszeit ist ab-
hangig von Produkteparametern, wie Lange, Breite und
Dicke der zu fertigenden Druckerzeugnisse 10 und der
Bauart der Stapelvorrichtung 7. Dadurch, dass die Ma-
schinensteuerung 19d Uber die Signalleitung 14 mit der
Steuervorrichtung 8 verbunden ist, ist es mdglich, die
Berechnung der minimalen Stapelgrésse in einer Steu-
ervorrichtung vorzunehmen.

Missen Stapel 9 mit einer kleineren als der minimalen
Anzahl Takte resp. Druckerzeugnisse 10 gebildet wer-
den, flgt die Steuerungsvorrichtung 8 die Differenz als
sogenannte Leertakte 17 ein. Somit ist es mdglich, ohne
Veranderung der Taktzahl der Fertigungslinie beliebig
kleine Stapel zu produzieren. Zur lllustration sind in der
einzigen Figur jeweils die ersten resp. die im Stapel 9
untersten Druckerzeugnisse 16 dunkel eingefarbt. Bei
der in der Figur dargestellten Produktion wird beispiels-
weise angenommen, dass fiur die Bildung eines Stapels
mindestens finf Takte benétigt werden. Dies bedeutet,
dass die Distanz 15 zwischen sich unmittelbar folgenden
untersten Druckerzeugnissen 16 mindestens 5.Takten
entspricht. Die Differenz zwischen den 5 Takten und den
Takten zur Bildung eines kleineren Stapels wird durch
eine entsprechende Anzahl von Leertakten 17 aufgefiillt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bilden von Stapeln (9) aus Druck-
erzeugnissen (10), insbesondere Biichern, Zeit-
schriften, Zeitungen, Broschuren, aus einer Mehr-
zahlentlang einer Forderstrecke (3) zugefiihrten und
auf dieser zu Vorprodukten (6) zusammengetrage-
nen Druckbogen (11), die anschliessend zu Stapeln
(9) verarbeitet werden, dadurch gekennzeichnet,
dass der Vorgang flr das Zusammentragen der
Druckbogen (11) zu Vorprodukten (6) in Abhangig-
keitder zu bildenden Stapelgrésse der Druckerzeug-
nisse (10) gesteuert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, fur klebegebundene
Vorprodukte (6), die zur Ruckenbildung einer Klebe-
bindevorrichtung zugefihrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, fir klammergeheftete
Vorprodukte (6), resp. Druckerzeugnisse (10), die
zur Ruckenbildung einer Heftvorrichtung zugefuhrt
werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, fiir zu Druckerzeugnis-
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sen (10) zusammengesteckte Vorprodukte (6).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Vorgang des Zu-
sammentragens von Druckbogen (11) zu Vorpro- 5
dukten (6) bei Unterschreiten einer durch die Anzahl
Druckerzeugnisse (10) bestimmten Stapelgrosse
unterbrochen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 10
durch gekennzeichnet, dass die zum Unterbruch
des Vorgangs fiihrende Stapelgrésse durch das Pro-
duktaus der Taktzahl des Vorgangs des Zusammen-
tragens und minimaler Zykluszeit zur Bildung eines
Stapels (9) bestimmt wird. 15

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 7, bestehend aus einer
Zusammentragvorrichtung (2) mit entlang einer eine
Forderstrecke (3) bildenden Fordervorrichtung (4) 20
angeordneten Anlegern (5) zur Bildung von Vorpro-
dukten (6) und einer mittelbar nachgeschalteten Sta-
pelvorrichtung (7), dadurch gekennzeichnet, dass

zur Steuerung der Zusammentragvorrichtung (2) ei-

ne mit letzterer und der Stapelvorrichtung (7) ver- 25
bundene programmierbare Steuervorrichtung (8)
vorgesehen ist.
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