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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Erzeugen von Paketen aus flexiblen, flachen Gegenstidnden

(57)  Es wird ein Verfahren zum Betrieb einer Druck-
weiterverarbeitungsanlage zum Herstellen und Verar-
beiten von Druckprodukten, insbesondere zum Bilden
von Stapeln oder Paketen aus Druckproduktkollektionen
umfassend komplettierte Druckendprodukte wie Zeit-
schriften und Zeitungen vorgeschlagen, die vorzugswei-
se aus einem Hauptprodukt und einer Mehrzahl von Teil-
produkten und/oder Beilagen zusammengestellt sind.
Die Druckprodukte werden gemass einem vorgegebe-
nen Produktionsplan hergestellt und mittels einer Absta-

peleinrichtung zu einer Sequenz von Paketen (S1 - S9)
mit individuell vorgegebener Grdsse verarbeitet, wobei
zur Herstellung von Spritzenpaketen die Verarbeitungs-
geschwindigkeit der der Abstapeleinrichtung vorge-
schalteten Anlagenteile der Druckweiterverarbeitungs-
anlage reduziert wird und beim Uberschreiten eines
Schwellenwertes (T) gezielt Leerpositionen in dem, dem
Paket (S) zugewiesenen, Abschnitt der Produktsequenz
gebildet werden. Der Schwellenwert (T) ist vorzugsweise
ein vorgegebener Wert der Differenz A der Grésse auf-
einanderfolgenden Pakete (Sn - Sn+1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
einer Druckweiterverarbeitungsanlage zum Herstellen
und Verarbeiten von Druckprodukten, insbesondere zum
Bilden von Stapeln oder Paketen aus Druckproduktkol-
lektionen umfassend komplettierte Druckendprodukte
wie Zeitschriften und Zeitungen, die vorzugsweise aus
einem Hauptprodukt und einer Mehrzahl von Teilproduk-
ten und/oder Beilagen zusammengestellt sind. Die vor-
liegende Erfindung betrifft zudem eine Druckweiterver-
arbeitungsanlage zur Durchfiihrung des Verfahrens.
[0002] An die Druckweiterverarbeitung werden mit zu-
nehmender Regionalisierung oder Individualisierung der
Produkte immer hohere Anforderungen gestellt. Einer-
seits mlssen zur Steigerung der Rentabilitét die Verar-
beitungskapazitdten gesteigert werden, respektive mit
den gesteigerten Kapazitédten der Rotation Schritt halten,
andererseits missen die Produkte auch fiir kleinste Zo-
nen reibungslos versandfertig gemacht werden kénnen.
Jekleiner die Zonen, das heisst Gebiete mit gleicher Kol-
lektion (zum Beispiel Haupt- und Teilprodukte mit zonen-
spezifischen Werbebeilagen, Amtsblattern und/oder
Veranstaltungshinweisen), desto mehr Spitzenpakete,
das heisst Pakete bestehend aus wenigen Produkten,
muissen verarbeitet werden. Da sich der Bearbeitungs-
zyklus bei den bekannten Abstapelvorrichtungen, Bin-
dern etc. nicht unter eine Zyklusdauer von derzeit etwa
2 Sekunden reduzieren lasst, wird fir die Herstellung ei-
nes Paketes mit einigen wenigen Druckprodukten oder
Kollektionen von Druckprodukten genauso viel Zeit be-
noétigt wie fir ein komplettes Paket mit der vollen Anzahl
von Druckprodukten oder Kollektionen, die je nach Dicke
der Druckprodukte oder Kollektionen bei 20 bis 40 oder
mehr liegen kann. Je mehr kleine Stapel oder Pakete
gebildet werden missen, desto ineffizienter arbeiten die
bekannten Anlagen zur Druckweiterverarbeitung.
[0003] Aus der EP1935821A1 ist ein Verfahren zum
Bilden von Stapeln aus Druckereierzeugnissen, wie ins-
besondere Biichern, Zeitschriften, Zeitungen, Broschu-
ren oder dhnliche Produkten, die industriell auf Ferti-
gungslinien hergestellt werden, bekannt. Derartige Fer-
tigungslinien werden durch seriell hintereinander ange-
ordnete und miteinander gekoppelte Einzelmaschinen
gebildet, wobei jede dieser Einzelmaschinen eine von
den Produktparametern und Produktionsbedingungen
abhangige maximale Produktionsgeschwindigkeit auf-
weist. In der EP1935821A1 wird als nachteilig beschrie-
ben, dass die maximal mégliche Produktionsgeschwin-
digkeit der gesamten Fertigungslinien geméass dem
Stand der Technik deshalb durch die Maschine mit der
tiefsten Maximalgeschwindigkeit limitiert wird. Als beson-
ders schwierige Situation wird angesehen, wenn sich
Produkteparameter wahrend der Produktion laufend ver-
andern, die einen Einfluss auf die maximale Produktions-
geschwindigkeit der die maximale Produktionsge-
schwindigkeit der Fertigungslinie limitierenden Maschine
haben. Dies sei beispielsweise bei einer Stapelvorrich-
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tung der Fall, die in Abh&ngigkeit der Bestellmengen ver-
schiedener Empfanger, unterschiedlich grosse Stapel
bilden soll. Es wird hierzu erklart, dass fiir eine Stapel-
vorrichtung zwei obere Leistungslimiten bestehen, die
nicht Uberschritten werden kdnnen. Die erste Limite be-
trifft die maximal mogliche Kadenz, mit der die Druck-
erzeugnisse durch die Stapelvorrichtung ibernommen
werden kdnnen. Die zweite Limite betrifft die maximal
mdgliche Kadenz, resp. die minimal mégliche Zykluszeit,
in der Stapel aus der Stapelvorrichtung ausgeférdert wer-
den kdénnen.

[0004] In der EP1935821A1 wird, basierend auf der
Erkenntnis, dass die maximal mdgliche Zufiihrkadenz
ein Vielfaches der maximal méglichen Ausférderkadenz
betragt, gefolgert, dass sich keine kleineren Stapel bilden
lassen, als der auf die nachste ganze Zahl aufgerundete
Quotient aus maximal mégliche Zuflihrkadenz durch ma-
ximal mdgliche Ausférderkadenz betragt. Nach einemer-
sten Stand der Technik sei vorgesehen, das Problem zu
I6sen, indem die Druckerzeugnisse mittels einer Vertei-
leinrichtung auf mehrere parallel angeordnete Stapelvor-
richtungen verteilt und anschliessend die Stapel wieder
auf eine Linie zusammengefiihrt werden. Mit geniligend
viel Stapelvorrichtungen sei es moglich, jederzeit die vol-
le Produktionsleistung der restlichen Linie zu verarbei-
ten. Nachteilig seien jedoch der grosse Bedarf an Ma-
schinen, der zusatzliche Platzbedarf, sowie die er-
schwerte Zuganglichkeit zu den einzelnen parallel ange-
ordneten Stapelvorrichtungen.

[0005] Um diese Nachteile zu vermeiden und um eine
Verteilung auf mehrere parallel angeordnete Stapelvor-
richtungen zu vermeiden wird in der EP1935821A1 ein
Verfahren zum Bilden von Stapeln aus Druckerzeugnis-
sen vorgeschlagen, bei dem die aus einer Mehrzahl ent-
lang einer einzigen Forderstrecke zugefuhrten und auf
dieser zu Vorprodukten zusammengetragenen Druckbo-
gen anschliessend in einer einzigen Stapelvorrichtung
zu Stapeln verarbeitet werden, wobei der Vorgang flr
das Zusammentragen der Druckbogen zu Vorprodukten
in Abhangigkeit der zu bildenden Stapelgrésse der
Druckerzeugnisse gesteuert wird. Dieser Vorgang des
Zusammentragens von Druckbogen zu Vorprodukten
wird zwingend bei Unterschreiten einer durch die Anzahl
Druckerzeugnisse bestimmten Stapelgrésse unterbro-
chen wobei die zum Unterbruch des Vorgangs fiihrende
Stapelgrosse durch das Produkt aus der Taktzahl des
Vorgangs des Zusammentragens und minimaler Zyklus-
zeit zur Bildung eines Stapels bestimmt wird. In bekann-
ter Weise wird also die Kenntnis der maximalen Verar-
beitungsleistung der Stapelvorrichtung genutzt um bei
deren Uberschreiten einen Regelschritt auszulésen.
[0006] Unabhangig von der Grosse der in der Stapel-
vorrichtung zu bildenden Stapel wird die Produktionsge-
schwindigkeit in der Fertigungslinie konstant hoch gehal-
ten. Die Produktionsleistung der gesamten Fertigungsli-
nie ist wahrend der Bildung von kleinen Stapeln in der
Stapelvorrichtung jedoch nach wie vor reduziert, da zwar
eine Schwankung oder laufende Veranderung der Ge-
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schwindigkeit in der Fertigungslinie vermieden werden
kann, die gesamte Leistung bei diesem Verfahren jedoch
auch soweit reduziert werden muss, dass fur die Ausfor-
derung der Stapel genligend Zeit zur Verfligung steht.
Kommt es zu einer Stérung oder einer Unterbrechung
im Betrieb der Stapelvorrichtung, so muss die Leistung
der gesamten Fertigungslinie auf Null reduziert werden.
[0007] Esistdaher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein verbessertes Betriebsverfahren mit einer,
zwei oder mehr Abstapelvorrichtungen anzubieten, das
es ermdglicht, dass grosse Stlickzahlen von Druckpro-
dukten und/oder Kollektionen mit héchstmdglicher Sy-
stemeffizienz zu Stapeln oder Paketen zusammenge-
stellt werden kdnnen, so dass die Herstellung von kleinen
Stapeln oder Paketen (sogenannten Spitzenpaketen) die
Gesamtleistung einer Druckweiterverarbeitungsanlage
auch bei hohem Individualisierungs- oder Regionalisie-
rungsgrad optimiert werden kann. Dabei soll die hohe
Nettoleistung mit einem mdglichst geringen Energiever-
brauch und unter verringertem Anlagenverschleiss er-
zielt werden.

[0008] Es ist eine weitere Aufgabe der vorliegenden
Erfindung eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Rege-
lung des Zuférderns von Druckprodukten zu Abstapel-
vorrichtungen vorzuschlagen, welche zumindest einige
Nachteile der bekannten Vorrichtungen und Verfahren
nicht aufweisen. Es ist insbesondere eine Aufgabe der
vorliegenden Erfindung eine Vorrichtung und ein Verfah-
ren zur Regelung einer Druckweiterverarbeitungsanlage
zur Verfugung zu stellen, die mindestens einen Férderer
zum Zuférdern von Druckprodukten zu Zusammentrag-
Vorrichtungen umfassen, wobei die Zusammentrag-Vor-
richtungen Abstapelvorrichtungen vorgeschaltet sind.
[0009] Gemass der vorliegenden Erfindung werden
diese Ziele durch die Elemente der unabhangigen An-
spriiche erreicht. Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsfor-
men gehen ausserdem aus den abhangigen Ansprtichen
und der Beschreibung hervor.

[0010] Die oben genannten Ziele werden durch die
vorliegende Erfindung insbesondere dadurch erreicht,
dass die zu verarbeitenden Druckprodukte unter Varia-
tion der Betriebsgeschwindigkeit der Druckweiterverar-
beitungsanlage geméass einem vorgegebenen Produkti-
onsplan zu einer Sequenz von herzustellenden Produk-
ten und/oder Kollektionen zusammengestellt und diese
zu Stapeln (im Folgenden auch Pakete genannt) mit ei-
nerindividuell vorgegebenen Grosse verarbeitet werden.
[0011] Ausgehend vom vorgangig festgelegten Pro-
duktionsplan und der maximalen Paketgrésse, das
heisst der Anzahl von Produkten und/oder Kollektionen
in einem Paket, wird flr die Abstapelvorrichtung eine Pa-
ketsequenz errechnet. Der Produktionsplan umfasst die
Information uber die Art und Anzahl von Kollektionen in
jedem Paket und die Sequenz der Pakete zum Versand,
zur Verladung oder zum Zwischenlagern. Wiederum
ausgehend von der Paketsequenz wird die Differenz in
der Grosse (d.h. in der Anzahl von Kollektionen in einem
Paket) der aufeinanderfolgenden Pakete in der Sequenz
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ermittelt. Nimmt die Anzahl der Kollektionen in einem
nachfolgenden Paket ab, so wird durch eine Verringe-
rung der Produktionsgeschwindigkeit in der Weiterver-
arbeitungsanlage der Abstapelvorrichtung die benétigte
Zeit verschafft um den Stapel reduzierter Grésse herzu-
stellen. Uberschreitet dieser Differenzwert einen vorge-
gebenen Schwellenwert, so werden zur zusatzlichen
Entlastung der Abstapeleinrichtung, respektive zur An-
passung an die Verarbeitungskapazitat gezielt Leerpo-
sitionen in dem, dem Paket zugewiesenen, Abschnitt der
Produktsequenz gebildet.

[0012] Generell soll zur Erreichung einer hohen Sy-
stemeffizienz die Variation der Betriebsgeschwindigkeit
vorzugsweise mit einem Minimum an Geschwindigkeits-
reduktion und Beschleunigung, das heisst mit sehr flach
ausgebildeten Rampen, erreicht werden. Durch die ge-
zielte Luckenbildung in der Produktsequenz steht eine
energieoptimierte Alternative zu starken Geschwindig-
keitsvariationen zur Verfligung, die es erlaubt starkes Ab-
bremsen und Beschleunigen zu vermeiden. Vorzugswei-
se wird die Anlage zur Geschwindigkeitsreduktion nicht
aktiv abgebremst, sondern es werden die kontinuierli-
chen Energieverluste der bewegten Maschinenkompo-
nenten durch Reibung zum Verringern der Geschwindig-
keit genutzt. Dabei wird die Anlage derart gesteuert, dass
vorzugsweise moglichst viel Energie im System belas-
sen wird. Die hohe mechanische Belastung einzelner An-
lagenteile durch die gezielte Lickenbildung wird abge-
wogen gegen den Energieverbrauch durch starke Ge-
schwindigkeitsvariationen.

[0013] Es ist bekannt, dass gattungsgleiche Anlagen
zur Druckweiterverarbeitung bei einem Notstopp inner-
halb von etwa 1 Sekunde vom Betrieb mit der hdchsten
Verarbeitungsgeschwindigkeit, respektive dem hdch-
sten Durchsatz, zum Stehen kommen missen. In einem
Diagramm, in der Durchsatz in Stlick/Kollektionen gegen
die Zeit aufgetragen ist, stellt der Notstopp die steilste
Rampe nach unten dar. Bei einem solchen Notstopp ist
es jedoch nicht immer mdglich alle Anlagenteile koordi-
niert herunterzufahren. Dies bedingt einen zusatzlichen
Aufwand zum synchronisieren aller Anlagenteile beim er-
neuten Anfahren nach einem Notstopp. Bei einem ge-
zielten Herunterfahren der Weiterverarbeitungsanlage
kann innerhalb von wenigen Sekunden die Verarbei-
tungsgeschwindigkeit vom Maximum auf Null reduziert
werden, ohne dass die einzelnen Anlagenteile den Takt
verlieren. Mit dieser negativen Beschleunigung kann die
Verarbeitungsgeschwindigkeit maximal reduziert wer-
den um die Abstapeleinrichtung zur Herstellung von Spit-
zenpaketen zu entlasten, ohne dass in der Anlage der
Takt verloren geht. Wenn die Herstellung von einzelnen
Spitzenpaketen eine starkere Geschwindigkeitsredukti-
on erfordert, werden gemass der vorliegenden Erfindung
gezielt Leerpositionen in den Produktestrom eingeflgt.
Der Produktdurchsatz I&sst sich damit noch weiter redu-
zieren, ohne dass die Anlagengeschwindigkeit weiter ab-
nimmt. Die Uberlagerung von diesen zwei Massnahmen
erlaubt es also eine Abstapeleinrichtung zur Herstellung
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kleinster Spitzenpakete zu entlasten, ohne die Anlage
mechanisch stark zu belasten, sondern einen harmoni-
schen Anlagenbetrieb beizubeahalten.

[0014] Der vorgangig festgelegte Produktionsplan ist
darauf hin optimiert, dass die Pakete in ihrer Zusammen-
setzung, Groésse und Reihenfolge derart hergestellt wer-
den, dass sie in der umgekehrten Reihenfolge des Ab-
ladens entlang einer Verteilroute auf ein Transportfahr-
zeug geladen werden kénnen.

[0015] Gemass der vorliegenden Erfindung kommen
mindestens eine, in vorteilhaften Ausflihrungsformen
aber auch mehr, Abstapeleinrichtungen zum Einsatz.
Beim Einsatz von zwei oder mehr Abstapeleinrichtungen
hat es sich als vorteilhaft erwiesen ausgehend vom vor-
gangig festgelegten Produktionsplan und der maximalen
Paketgrosse, das heisst der Anzahl von Kollektionen in
einem Paket, die eine maximale Effizienz beim Betrieb
der Abstapeleinrichtung ermdglichen, fiir jede Abstapel-
vorrichtung eine separate Produktsequenz zu errech-
nen. Der Produktionsplan umfasst bei diesen Ausfiih-
rungsformen nicht nur die Information tber die Art und
Anzahl von Kollektionen in jedem Paket und die Sequenz
der Pakete zum Versand, zur Verladung oder zum Zwi-
schenlagern, sondern zusétzlich noch die Information
welcher Abstapeleinrichtung eine Kollektion zugeordnet
ist.

[0016] BeiAnlagen mitmehrals einer Abstapeleinrich-
tung ist vorzugsweise mindestens eine Abstapeleinrich-
tung fir die Verarbeitung von Spitzen- und Normpaketen
vorgesehen, die Ubrigen Abstapeleinrichtungen stellen
vorzugsweise Pakete mit der gewlinschten maximalen
Normgrésse her. Es wird also mindestens eine Stapel-
vorrichtung "genutzt" um mit verringerter Nettoleistung
Spitzen- und Normpakete herzustellen. Dem stehen jene
Abstapelvorrichtungen gegentber, die mit hoher Effizi-
enz Pakete der gewtlinschten Normgrdsse herstellen.
Vorzugsweise ist in der erfindungsgemassen Anlage zur
Druckweiterverarbeitung der mindestens einen Abstape-
leinrichtung fiir die Verarbeitung von Spitzenpaketen ei-
ne Zusammentrag-Vorrichtung vorgeschaltet.

[0017] Auch den Abstapelvorrichtungen die mit maxi-
maler Auslastung Pakete der gewiinschten Normgrdsse
herstellen ist mindestens eine Zusammentrag-Vorrich-
tung vorgeschaltet. Mittels eines vorgeschalteten Zufér-
derers, vorzugsweise eines Rundlaufs, lassen sich vor-
zugsweise taktsynchron alle Zusammentrag-Vorrichtun-
gen mit Hauptprodukten und eingesteckten Vorproduk-
ten versorgen. Haupt- und Vorprodukte stammen aus
einem weiteren wiederum vorgeschalteten Anlagenteil,
zum Beispiel einer Einstecktrommel, in der eine ge-
wilinschte Anzahl von Vorprodukten in ein Hauptprodukt
eingesteckt werden. Im offline Betrieb werden Haupt-
und Vorprodukte von Speichereinrichtungen mittels ge-
eigneter Zufuhrférderer, zum Beispiel bekannter Lagen-
takter der Anmelderin, der Einsteckirommel zugefiihrt.
[0018] Ausgehend vom vorgegebenen Produktions-
plan wird in einer computerisierten tibergeordneten Steu-
ereinrichtung eine iberlagerte Produktsequenz berech-
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net, die die gesamte Anzahl der herzustellenden End-
produkte oder Kollektionen unter Beriicksichtigung der
Vorgaben aus dem Produktionsplan auf eine minimale
Anzahl von Paketen verteilt. Zur Herstellung von Pake-
ten, die die maximale Paketgrésse nicht erreichen - die
sogenannten Spitzenpakete - wird die Anlagenge-
schwindigkeit so weit reduziert, dass der Abstapelein-
richtung genligend Zeit bleibt um das Spitzenpaket her-
zustellen. Es wird hierzu die Differenz A der Grésse oder
Produktanzahl zwischen einem vorhergehenden Paket
und einem nachfolgenden Paket berechnet. Uberschrei-
tet A einen bestimmten vorgegebenen Wert, so kann die
Anlage nicht schnell genug, das heisstim vorgesehenen
Zeitfenster nicht auf die gewiinschte geringere Ge-
schwindigkeit, verlangsamt werden um die Spitzenpa-
ketproduktion zu erlauben. In einem solchen Fall sind
ausgehend vom Produktionsplan vorgangig Leerpositio-
nen in den Produktestrom eingefligt worden, so dass
durch die Verlangsamung der, der Abstapeleinrichtung
vorgeschalteten Druckweiterverarbeitungsanlage und
durch die gezielt im Produktestrom eingefiigten Leerpo-
sitionen innerhalb des Zeitintervalls, das die Abstapel-
einrichtung mindestens zur Herstellung eines Pakets be-
notigt, nur die gewuinschte geringe Anzahl von Produkten
oder Kollektionen angeliefert wird. Die computerisierte
Steuereinrichtung generiert eine Produktsequenz, die
Anzahl und Reihenfolge der Leerpositionen zwischen
den Endprodukten oder Kollektionen entsprechend der
herzustellenden Pakete umfasst.

[0019] Verflugt die Druckweiterverarbeitungsanlage
Uber zwei oder mehr Abstapeleinrichtungen, so lassen
sich alle diese Einrichtungen geméass dem vorgangig be-
schriebenen Verfahren betreiben. Es kann geméass be-
vorzugten Ausfiihrungsformen aber auch einer Abstape-
leinrichtung die Verarbeitung von Spitzen- und Normpa-
keten zugewiesen werden. Die Pakete, die die maximale
Paketgrdosse erreichen - das heisst die sogenannten
Normpakete - werden entsprechend einer oder mehre-
ren Abstapeleinrichtungen fir die Verarbeitung von
Normpaketen zugewiesen. Die computerisierte Steuer-
einrichtung generiert zumindest fiir jede Abstapeleinrich-
tung eine Produktsequenz, die der Anzahl und Reihen-
folge der Endprodukte oder Kollektionen in den herzu-
stellenden Paketen entspricht. Diese einzelnen Produkt-
sequenzen werden entsprechend der Reihenfolge der
Abstapeleinrichtungen oder der ihnen vorgeschalteten
Zusammentrag-Vorrichtungen zu einer Uberlagerten
Produktsequenz vereinigt, bei der die Produkte der ein-
zelnen Produktsequenzen einander abwechselnd fol-
gen. Die einzelnen Produktsequenzen sind sozusagen
ineinander verzahnt oder eingekammt.

[0020] Miuissen zum Beispiel drei Abstapelvorrichtun-
gen, respektive drei vorgeschaltete Zusammentrag-Vor-
richtungen, mit Produkten versorgt werden, so wird eine
Uberlagerte Produktsequenz generiert, bei der jedes drit-
te Produkt derselben Abstapelvorrichtung, respektive
derselben vorgeschalteten Zusammentrag-Vorrichtun-
gen, zugeordnet ist. Diese eindeutige Zuordnung ermdg-
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licht es, alle wesentlichen Anlagenteile taktsynchron zu
betreiben, wobei je nach Grdsse der Spitzenpakete nicht
alle Taktpositionen in der Produktsequenz der Abstapel-
vorrichtung flr die Herstellung der Spritzenpakete mit
Produkten belegt sind. Dank der Gberlagerten Produkt-
sequenz lasst sich in der erfindungsgemassen Druck-
weiterverarbeitungsanlage ein einziger Produktstrom bil-
den und mit den selben Anlagenteilen verarbeiten, der
ineinander gefugt die Produktsequenzen fir Norm- und
Spitzenpakete umfasst. Eine Aufspaltung der Produkt-
strodme erfolgt vorzugsweise erst vor deren Zufiihrung zu
den Abstapelvorrichtungen oder den ihnen vorgeschal-
teten Zusammentrag-Vorrichtungen. Dies erlaubt es die
Anlagenteile mit maximaler Effizienz zu nutzen, da die
Produktstréme fur die Herstellung von Normal- und Spit-
zenpaketen erst dann aufgeteilt werden, wenn dies un-
bedingt notwendig ist.

[0021] Gemaéss einer weiteren Ausfiihrungsform des
erfinderischen Verfahrens ist der mindestens einen Ab-
stapeleinrichtung eine Zusammentrag-Vorrichtungen
vorgeschaltet, die Uber die Fahigkeit zum Rickflihren
der Produkte verfuigt. Solche Vorrichtungen sind von der
Anmelderin unter dem Handelsnamen Flystream be-
kannt und gattungsgleich zum Beispiel in der Offenle-
gungsschrift WO 2010/051651 A2 offenbart. Diese Zu-
sammentrag-Vorrichtungen erlauben es entlang einer
Zusammentragstrecke Kollektionen von Druckproduk-
ten und Beilagen herzustellen, wobei unter Beilagen
auch Karten, Warenmuster, CD-Roms, DVDs und &hn-
liches verstanden wird. Das Zusammentragen erfolgt
nicht auf einem umlaufenden Band, sondern auf einem
oberen Trum einer Fordereinrichtung mit einer Vielzahl
von Aufnahmen, in denen die Produkte klemmend ge-
halten werden kdénnen, so dass die Kollektionen am Ende
der Zusammentragstrecke nicht zwingend abgegeben
oder ausgeschieden werden miissen, sondern gehalten
und in einem unteren Trum zurlick zum Beginn der Zu-
sammentragstrecke gefiihrt werden kdnnen. Bei den be-
kannten Anlagen wird diese Funktionalitat vorteilhaft
zum Komplettieren unvollsténdiger Produktkollektionen
genutzt. Gemass der vorliegenden Erfindung dient sie in
vorteilhafter Weise dazu, der mindestens einen nachge-
schalteten Abstapelvorrichtung durch das gesteuerte
Nicht-Abgeben einer Produktkollektion, das heisst durch
das Generieren einer oder mehrerer leerer Positionen
im Produktstrom, der aus der Zusammentrageinrichtung
abgegeben wird, zuséatzliche Zeit zu verschaffen um ein
Spitzenpaket herzustellen.

[0022] Das Riickfiihren von Produktkollektionen in der
Zusammentrag-Vorrichtung istin der Produktsequenz zu
beriicksichtigen. Es fiihrt dazu, dass die Reihenfolge der
Produkte, die der Zusammentrag-Vorrichtung zugefihrt
werden, nicht der Reihenfolge der Produkte/Produkte-
kollektionen in den daraus hergestellten Spitzenpakete
entspricht.

[0023] Nach Durchlaufen der Zusammentragstrecke
werden die zusammengetragenen Produktkollektionen
gemass bevorzugter Ausfuhrungsformen in Folie einge-
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schweisst, an Ausférderer, zum Beispiel in Form umlau-
fender Kettenforderer mit Greifern, Gbergeben und von
diesen der oder den Abstapelvorrichtungen zugefiihrt.
Jeder der Ausforderer kann eine oder mehrere Absta-
pelvorrichtungen mit Produktkollektionen versorgen. Um
die Flexibilitdt der Druckweiterverarbeitungsanlagen zu
erhoéhen, kénnen einzelne Abstapelvorrichtungen auch
von mehreren Ausforderern, das heisst zum Beispiel von
mehreren Zusammentrag-Vorrichtungen, mit Produkt-
kollektionen versorgt werden kénnen.

[0024] Ahnlich wie vorgangig anhand der Zusammen-
trag-Vorrichtung vom Flystream-Typ beschrieben, lasst
sich auch der Ausférderer, der der Abstapelvorrichtung
die komplettierten Produktkollektionen zuférdert, derart
betreiben, dass einzelne oder mehrere Produktkollektio-
nen nicht an die Abstapelvorrichtung abgegeben oder in
einen nachgeschalteten Uberlauf ausgeschieden wer-
den, sondern gehalten und zurtick zum Beginn der Aus-
férderstrecke gefiihrt werden. Gemass der vorliegenden
Erfindung dient sie vorteilhafter Weise wiederum dazu,
der mindestens einen nachgeschalteten Abstapelvor-
richtung durch das Generieren leerer Produktpositionen
geniigend Zeit zu geben Spitzenpakete herzustellen. Die
Ubergeordnete Steuerung kennt die entsprechenden Po-
sitionen im Ausférderer, die bereits mit nicht abgegebe-
nen, rickgefihrten Kollektionen belegt sind und beriick-
sichtigt diese belegten Positionen bereits vorgangig bei
den stromaufwarts durchzufihrenden Schritten zur Er-
zeugung der Uberlagerten Produktsequenz durch das
Einfigen entsprechender leerer Taktpositionen, die
stromabwarts sicherstellen, dass eine riickgefiihrte Pro-
duktkollektion nicht mit einer neuen auszuférdernden
Produktkollektion kollidiert.

[0025] Die Bestimmung einer Abstapelvorrichtung als
Abstapelvorrichtung zum Erzeugen von Spitzenpaketen
in einer Druckweiterverarbeitungsanlage mit mehreren
Abstapelvorrichtungen kann geméass weiterer vorteilhaf-
ter Ausfihrungsformen dynamisch erfolgen. Das heisst,
es muss eine bestimmte Abstapeleinrichtung nicht zwin-
gend Uber einen gesamten Produktionszyklus - also wah-
rend dem Abarbeiten eines kompletten Produktionsplans
- als Abstapelvorrichtung zum Erzeugen von Spitzenpa-
keten fungieren. Werden in bestimmten Phasen der Pro-
duktion keine Spitzenpakete benétigt, so werden pro-
blemlos und ohne irgendwelche Umristschritte Normpa-
kete auf dieser Abstapelvorrichtung hergestellt. Analog
dazu kann bei hohem Bedarf nach Spitzenpaketen eine
Abstapelvorrichtung die vorgangig Normpakete herge-
stellt hat, jederzeit dynamisch zur Produktion von Spit-
zenpaketen eingesetzt werden. Eine sequentielle Kom-
bination der Produktion von Spitzen- und Normpaketen
auf der selben Vorrichtung ist moglich.

[0026] Dieses hohe Mass an Flexibilitat wird durch die
Uberlagerte Produktsequenz ermdglicht, die stromauf-
warts generiert wird und unter Beibehaltung eines vor-
gegebenen Taktes die Zuweisung von Abstapelvorrich-
tungs-spezifischen Produktsequenzen durch gezieltes
Ausschleusen aus der Uberlagerten Produktsequenz



9 EP 2 397 431 A2 10

stromabwarts ermdglicht.

[0027] Wie bereits vorgangig erwahnt, ist vorzugswei-
se jeder der Ausforderer stromabwarts von den von ihm
versorgten Abstapelvorrichtungen mit einem Uberlauf
ausgestattet, in den Uberzahlige oder aktuell nicht ver-
arbeitbare Produktkollektionen abgegeben werden kén-
nen.

[0028] Je nach Anwendung und Dicke der Produkte
sind mehrere Zuférdereinrichtungen in einer Zusammen-
trag-Vorrichtung mit dem gleichen Produkt belegt (Split-
betrieb). Dies hat sich beispielsweise bei dicken Produk-
ten bewahrt, von denen jeweils nur eine kleine Anzahl
im Magazinschacht einer Zuférdereinrichtungen Platz
findet und das manuelle Nachfiillen zu langsam von Stat-
ten geht um bei hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten
die unterbruchsfreie Zuflihrung von Produkten in die Auf-
nahmen der Zusammentrag-Vorrichtung durch eine ein-
zige Zuférdereinrichtung zu gewahrleisten.

[0029] Gemass der vorliegenden Erfindung sind die
wesentlichen Anlagenteile mit einer Ubergeordneten
computerisierten Steuerung verbunden. Grundsatzlich
gilt, dass diese Verbindungen draht- oder leitergebunden
oder draht- oder leiterlos ausgebildet sein kdnnen. Draht-
oder leiterlose Verbindungen kénnen je nach lokaler Si-
tuation zum Beispiel mittels Funkverbindung zwischen
der Steuerung und den jeweiligen Anlagenteilen herge-
stellt werden. Es sind vorzugsweise alle wesentlichen
Anlagenteile mittelbar oder unmittelbar mit der tberge-
ordneten computerisierten Steuerung verbunden. Fir
die Durchfiihrung des erfindungsgeméssen Verfahrens
ist es im einfachsten Fall jedoch ausreichend, dass zu
Beginn der Druckweiterverarbeitung die gewlnschte
Uberlagerte Produktsequenz gemass Produktionsplan
generiertwird. Die nachfolgenden Verarbeitungsschritte,
respektive die daran beteiligten Vorrichtungen und An-
lagenteile kénnen in weiteren Ausfihrungsformen lokal,
ohne direkten Kontakt zur (ibergeordneten Steuerung,
gesteuert sein.

Kurzbeschreibung der Figuren

[0030] Anhand von Figuren, welche lediglich Ausfiih-
rungsbeispiele darstellen, wird die Erfindung im Folgen-
den erlautert. Es zeigen

Fig. 1 eine stark schematisierte Ansicht einer Druck-
weiterverarbeitungsanlage gemass einer er-
sten Ausfihrungsform;

Fig. 2a  eine schematisch in Balkenform dargestellte
Sequenz von Produktstapeln verschiedener
Grosse gemass einem ersten Beispiel;

Fig. 2b  ein Diagramm der Grdssendifferenzen A zwi-
schen aufeinanderfolgenden Stapeln gemass
Fig. 2a, wobei ein Schwellenwert strichliniert
eingezeichnet ist;
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Fig. 3a  eine schematisch in Balkenform dargestellte
Sequenz von Produktstapeln verschiedener
Grosse gemass einem weiteren Beispiel;
Fig. 3b  ein Diagramm in dem bezogen auf die Stapel-
grossen gemass Fig. 3a die Produktionsge-
schwindigkeit der Druckweiterverarbeitungs-
anlage und der entsprechende, der Abstape-
leinrichtung zugeflhrte, Produktstrom mit lee-
ren Produkt-positionen als Horizontalbalken
und in einer schematischen Ausschnittsver-
grésserung dargestellt ist;

eine stark schematisierte Ansicht einer Druck-
weiterverarbeitungsanlage gemass einer wei-
teren Ausfihrungsform;

Fig. 4

eine Ubersicht, welche ein weiteres Beispiel
der Herstellung einer tberlagerten Produktse-
quenz fir die Versorgung von drei Zusam-
mentrag-Vorrichtungen mit jeweils nachge-
schalteten Abstapelvorrichtungen illustriert,
wobei zwei fir die Herstellung von Norm-Pa-
keten und eine firr die Herstellung von Spit-
zenpaketen dient und wobei die Zusammen-
setzung der jeweiligen Produktkollektionen
angedeutet ist; und

Fig. 5

Fig. 6 eine seitliche Ansicht einer Zusammentrag-
einrichtung zur Verwendung in Druckweiter-
verarbeitungsanlagen gemass Fig. 1 oder 4
gemass einer weiteren Ausfiihrungsform des

erfindungsgeméssen Verfahrens.

Detaillierte Beschreibung bevorzugter Ausfiih-
rungsformen

[0031] In der Figur 1 ist eine Ausfiihrungsform einer
erfindungsgeméassen Druckweiterverarbeitungsanlage
1 dargestellt, bei der eine Einstecktrommel 20 tber vier
Zuflihrférderer 13.1 bis 13.4 mit einem Hauptprodukt und
drei Vorprodukten versorgt wird. In das Hauptprodukt,
das im Offline-Betrieb der Einstecktrommel 20 von einem
Speicherwickel 11.1 Uber einen Lagentakter 12.1 und
den Zuflihrférderer 13.1 zugefiihrt wird, werden in der
Einstecktrommel stromabwarts drei Vorprodukte von
den Speicherwickeln 11.2, 11.3 und 11.4 eingesteckt.
Dieser Vorgang erfolgt auf bekannte Weise taktsynchron
im Ubergeordneten Anlagentakt. Dem Fachmann ist be-
kannt, wie sich mittels verschiedener Anlagenkompo-
nenten komplexere Druckprodukte herstellen lassen, die
mehr Vorprodukte und/oder Beilagen umfassen, die ge-
klebt oder geheftet sind oder in die Karten, DVDs oder
ahnliches eingeklebt werden. Die in der Einstecktrommel
20 hergestellten Druckprodukte werden Uber einen Grei-
fer-Férderer 26 ausgeférdert und zu einer Zusammen-
trag-Vorrichtungen 50 transportiert. In der Zusammen-
trag-Vorrichtungen 50 kénnen Uber eine Mehrzahl von
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Zuférdereinrichtungen weitere Vorprodukte oder Beila-
gen auf die Druckprodukte abgelegt und auf diese Weise
Kollektionen zusammengetragen werden. Die Kollektio-
nen werden vorzugsweise in einer nachgeschalteten Fo-
lierstation 60 in Folie eingeschweisst und von einem wei-
teren Greifer-Férderer 65 zu einer nachgeschalteten Ab-
stapelvorrichtungen 70 transportiert. Der Ausfoérderer 65
ist stromabwarts von der von ihm versorgten Abstapel-
vorrichtungen 70 mit einem Uberlauf 67 ausgestattet, in
den Uberzahlige, fehlerhafte oder aktuell nicht verarbeit-
bare Produktkollektionen abgegeben werden kénnen.
[0032] DieinderAbstapelvorrichtung 70 hergestellten
Stapel aus Endprodukten oder Produktkollektionen wer-
den in, einem der Abstapelvorrichtung 70 direkt nachge-
schalteten Binder 80 zu Paketen verschniirt oder umreift.
Anschliessend werden sie auf einen umlaufenden Pa-
kettransporteur 90 abgegeben, der sie zu den geméass
Produktionsplan vorgesehenen Transportfahrzeugen
100.1, 100.2 und 100.3 bringt.

[0033] Die Forderrichtungen der Produkte, Produkt-
kollektionen und/oder Pakete in den jeweiligen Anlagen-
teilen und Vorrichtungen gemass der Figur 1, aber auch
in den weiteren Figuren, ist jeweils mit Pfeilen angedeu-
tet.

[0034] In der Figur 2a ist eine Sequenz von Produkt-
stapeln S1 bis S9 verschiedener Grésse gemass einem
ersten Beispiel schematisch in Balkenform dargestellt.
Im zugehdrigen Diagramm der

[0035] Figur 2b sind die Gréssendifferenzen A1 bis A8
zwischen den aufeinanderfolgenden Stapeln S1 bis S9
aufgetragen. Da die Stapel S1 bis S3 und S8 und S9 die
Normgrésse haben, betragen die Werte A1, A2 und A8
jeweils Null. Da der vorauslaufende Stapel S3 zwei Pro-
dukte grésser ist als der unmittelbar nachfolgende Stapel
S4, hat A3 den positiven Wert 2.

[0036] Stapel S5 ist nochmals zwei Produkte kleiner
als Stapel 4, so dass A4 wiederum den positiven Wert 2
hat. Um die Abstapeleinrichtung nicht zu iberfordern und
das Ausschleusen von Kollektionen als Makulatur zu ver-
meiden, wird vor der Verarbeitung von Stapel S4 die An-
lagengeschwindigkeit so weit reduziert, dass der Absta-
peleinrichtung gentigend Zeit zur Verfiigung steht, um
den kleineren Stapel 4 herzustellen. Vor der der Verar-
beitung von Stapel S5 wird die Anlagengeschwindigkeit
nochmals reduziert, so dass der Abstapeleinrichtung ge-
nugend Zeit zur Verfligung steht die nun mit herabge-
setzter Geschwindigkeit angelieferten Kollektionen zu
Stapel 5 zu verarbeiten. Stapel S6 umfasst nur noch drei
Produktkollektionen und ist damit 5 Produkte kleiner als
S5, so dass A5 den Wert 5 annimmt, und den vorgege-
benen Schwellenwert T, der strichliniert eingezeichnet
ist, ibersteigt. Dies bedeutet, dass sich die Veranderung
Ain der Stapelgrdsse nicht mehr durch ein weiteres takt-
synchrones Herabsetzen der Produktionsgeschwindig-
keit innerhalb eines Abstapelzyklus kompensieren lasst,
ohne dass die vorgeschalteten Teile der Druckweiterver-
arbeitungsanlage 1 Gefahr laufen durch das Verzégern
den Anlagentakt zu verlieren. Bei Uberschreiten des
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Schwellenwertes T wird die Entlastung der Abstapelein-
richtung 70 nicht mehr allein durch ein weiteres Verlang-
samen der vorgeschalteten Anlagenteile 10, 12, 13, 20,
26, 50, 60 und 65 realisiert, sondern es werden Leerpo-
sitionen im Produktestrom generiert.

[0037] Dies soll anhand der Figuren 3a und 3b kurz
illustriert und beschrieben werden. In der Figur 3a ist wie-
derum eine Sequenz von Produktstapeln S verschiede-
ner Grosse dargestellt, die zum Beispiel mit einer Absta-
peleinrichtung 60, wie sie in Figur 1 gezeigtist, hergestellt
werden sollen. Wahrend die ersten flinf Produktstapel
S10 bis S14 die Normgrésse aufweisen, umfassen die
drei nachfolgenden Stapel S15 bis S17 jeweils ein Pro-
dukt weniger als die Normstapel S10-S14 mit der maxi-
malen Grosse. Um der Abstapeleinrichtung gentigend
Zeitzu geben, die Stapel S15 bis S17 mit der verringerten
Stapelgrosse herzustellen, wird, wie in der Figur 3b
strichliniert mit Kurve G angedeutet ist, die Anlagenge-
schwindigkeit G heruntergefahren. Da die zwei nachfol-
genden Stapel S18 und S19 nochmals je drei Produkte
weniger umfassen, wird die Anlagengeschwindigkeit G
entlang der Rampe Gd wahrend der Produktion der Sta-
pel S15 bis S17 noch weiter bis auf ein lokales Minimum
Gm herabgesetzt. Da die Reduktion der Anlagenge-
schwindigkeit nicht ausreicht um die Spitzenpakete S18
und S19 herzustellen, sind im Strom der angelieferten
Produktkollektionen PS vorgangig Leerpositionen einge-
fugt worden. In der Figur 3b ist der Produktestrom PS
als Balken eingezeichnet. Die schwarzen Bereiche sym-
bolisieren einen ununterbrochenen Produktestrom, die
Leerpositionen sind als weisse Blécke angedeutet. Um
die Spitzenpakete S18 und S19 herstellen zu kénnen
sind im Produktestrom PS in den zugehdrigen Abschnit-
ten fUr die Spitzenpakete S18 und S19 jeweils drei Leer-
positionen L zwischen den Kollektionen K eingefiigt. Mit
Ausnahme dieser Leerpositionen L ist der Produktestrom
PS komplett und unterbrechungsfrei. Da die Stapel S20
bis S22 wieder die volle Grdsse aufweisen kann die An-
lagengeschwindigkeit G nach der Herstellung der Spit-
zenstapel S18 und S19 mit maximaler Steigung Ga bis
auf den Maximalwert erhéht werden. Ein nachfolgender
Stapel S23 mit einer um ein Produkt verringerten Grésse
lasst sich wiederum unter leichter Reduktion der Anla-
gengeschwindigkeit G herstellen, ohne dass es nétig ist
Leerpositionen im Produktestrom PS einzufiigen.
[0038] Wahrend in den bisher beschriebenen Beispie-
len der Schwellenwert T jeweils ein vorgegebener Wert
der Differenz A der Grésse aufeinanderfolgenden Pakete
(Sn - Sn+1) war, kann in weiteren vorteilhaften Ausfiih-
rungen des erfindungsgemassen Verfahrens der
Schwellenwert ein vorgegebener Wert einer Differenz A’
der Mittelwert gebildet aus den Gréssen von Gruppen
mehrerer aufeinanderfolgender Pakete sein. Vorzugs-
weise umfassen diese Gruppen zwei bis vier Pakete, be-
sonders bevorzugt 3 Pakete und werden Uberlappend
berechnet. Das heisst der erste Mittelwert wird beispiels-
weise basierend auf drei aufeinanderfolgenden Paketen
1-3 gebildet. Der nachste Mittelwert wird basierend auf
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den Grdssen der Pakete 2-4 berechnet etc.

[0039] In dem in der Figur 4 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ist eine von drei Zusammentrag-Vorrich-
tungen fir die Herstellung von Spitzenpaketen bestimmt.
Der Zusammentrag-Vorrichtung 50.1, die die Produktion
der Spitzenpakete libernimmt, sind die beiden Abstapel-
vorrichtungen 70.1 und 70.2 nachgeschaltet. Die beiden
Zusammentrag-Vorrichtungen 50.2 und 50.3 mitden drei
stromabwarts angeordneten, nachgeschalteten Absta-
pelvorrichtungen 70.3, 70.4 und 70.5 dienen der Herstel-
lung von Norm-Paketen.

[0040] In der Ausflihrungsform einer erfindungsge-
massen Druckweiterverarbeitungsanlage 1’ gemass Fi-
gur 4 wird eine Einstecktrommel 20 Uber vier Zufiihrfor-
derer 13.1 bis 13.4 mit einem Hauptprodukt und drei Vor-
produkten versorgt. In das Hauptprodukt, das im Offline-
Betrieb von einem Speicherwickel 11.1 Uber einen
Lagentakter 12.1 und den Zufuhrférderer 13.1 der Ein-
stecktrommel 20 zugefuihrt wird, werden in der Einsteck-
trommel stromabwarts drei Vorprodukte von den Spei-
cherwickeln 11.2, 11.3 und 11.4 eingesteckt. Dieser Vor-
gang erfolgt auf bekannte Weise taktsynchron im tber-
geordneten Anlagentakt. Dem Fachmann ist bekannt,
wie sich mittels verschiedener Anlagenkomponenten
komplexere Druckprodukte herstellen lassen, die eine
gewiinschte Anzahl von Vorprodukten und/oder Beila-
gen umfassen, die geklebt oder geheftet sind oder in die
Karten, DVDs oder ahnliches eingeklebt werden. Die in
der Einstecktrommel 20 hergestellten Druckprodukte
werden Uber einen Greifer-Férderer 25 ausgeférdert und
an einer Transfer-Station 30 an einen Rundlauf 40 Giber-
geben. Der Rundlauf 40 versorgt im dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel Uber je einen Transporteur 45.1, 45.2,
45.3 drei Zusammentrag-Vorrichtungen 50.1, 50.2 und
50.3 mit jeweils nachgeschalteten Abstapelvorrichtun-
gen 70.1 - 70.5 mit den in der Einstecktrommel 20 her-
gestellten Druckprodukten.

[0041] Jeder der dargestellten Zusammentrag-Vor-
richtungen 50.1 bis 50.3 ist je eine Station 60.1 bis 60.3
zum Einschweissen der zusammengestellten Produkt-
kollektionen in Folie nachgeschaltet. Ausférderer 65.1
bis 65.3, zum Beispiel in Form umlaufender Kettenfor-
derer mit Griefern, Gbernehmen die in Folie verschweis-
sten Produktkollektionen und flihren sie den jeweilig zu-
geordneten Abstapelvorrichtungen zu. Der Ausférderer
65.1 versorgt im dargestellten Beispiel die beiden seriell
hintereinander angeordneten Abstapelvorrichtungen
70.1 und 70.2 zur Herstellung der Spitzenpakete mit Pro-
duktkollektionen. Die Ausférderer 65.2 und 65.3 Uber-
nehmen die Produkte von dem jeweiligen Folierstationen
60.2 und 60.3 und filhren sie den Abstapelvorrichtungen
70.3, 70.4 und/oder 70.5 zu. In der dargestellten Ausfih-
rungsform sind die Ausférderer 65.2 und 65.3 der Art
ausgebildet, dass alle drei Abstapelvorrichtungen 70.3,
70.4 und 70.5 mit Produktkollektionen von beiden Aus-
férderern 60.2 und 60.3 versorgt werden kénnen. Jeder
der Ausforderer 65.1, 65.2 und 65.3 ist stromabwarts von
den von ihm versorgten Abstapelvorrichtungen 70.1 bis
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70.5 jeweils mit einem Uberlauf 67.1, 67.2, 67.3 ausge-
stattet, in den Uiberzahlige, schadhafte oder aktuell nicht
verarbeitbare Produktkollektionen abgegeben werden
kénnen.

[0042] Die in den Abstapelvorrichtungen 70.1 bis 70.5
hergestellten Stapel aus Endprodukten oder Produktkol-
lektionen werden in, den Abstapelvorrichtungen 70.1 bis
70.5 direkt nachgeschalteten Bindern 80.1 bis 80.5 zu
Paketen verschnirt oder umreift. Anschliessend werden
sie auf einen umlaufenden Pakettransporteur 90 abge-
geben, der sie zu den gemass Produktionsplan vorge-
sehenen Transportfahrzeugen 100.1, 100.2 und 100.3
férdert.

[0043] Nur in der Figur 1 sind Verbindungen der ein-
zelnen Anlagenteile mit der bergeordneten computeri-
sierten Steuerung 2 dargestellt. Grundsatzlich gilt, dass
diese Verbindungen draht-oder leitergebunden oder
draht- oder leiterlos ausgebildet sein kénnen. Dies ist
ebenfalls in der Figur 1 angedeutet, in der der Uberlauf
67 drahtlos tber eine Funkverbindung mit der Steuerung
2 in Verbindung steht.

[0044] Anhand der schematischen Darstellung der
Produktsequenzen in der Figur 5 sollen im Folgenden
die Herstellung und die Aufteilung der Gberlagerten Pro-
duktsequenz gemass der vorliegenden Erfindung genau-
er erldutert werden. Der dargestellte Verfahrensablauf
kann zum Beispiel aus einer Druckweiterverarbeitungs-
anlage 1’, wie sie in der Figur 4 dargestellt ist, ablaufen.
Aus drei nicht weiter dargestellten Offline-Produktspei-
chern werden ein Hauptprodukt (symbolisiert durch ein
Quadrat) und zwei Vorprodukte (symbolisiert durch ein
Dreieck und einen Kreis) einer Einstecktrommel 21 zu-
gefiihrt. Geméass dem Produktionsplan 10 kénnen in je-
dem Anlagentakt je ein Hauptprodukt und je ein Vorpro-
dukt beider Typen eingesteckt werden. Die gefillten
Symbole zeigen an, dass im jeweiligen Arbeitstakt eine
vorgangig abgezogenes Produkt in die Trommel 21 ein-
gesteckt wird. Im Takt 10.1 wird ein erstes Hauptprodukt
M in die Trommel eingesteckt und bis zur einer ndchsten
Einsteckposition in geférdert. Diese Einsteckposition
liegt in einem nachsten stromabwarts liegenden Ab-
schnitt der Trommel, wo ein erstes Vorprodukt in das
Hauptprodukt eingesteckt wird. Dem Fachmann ist klar,
dass die Sequenzen der Haupt- und Vorprodukte im Pro-
duktionsplan 10, respektive in den Takten 10.1-10.4 in
der Figur 5 stark vereinfacht dargestellt sind, da die je-
weils dazwischenliegenden Produkte nicht eingezeich-
net sind. Zwischen dem Einstecken des Hauptproduktes
und dem Einstecken des ersten Vorproduktes liegen eine
Vielzahl von Takten, da das Hauptprodukt eine komplette
Trommeldrehung durchlauft, bevor es an der Einsteck-
position fir das erste Vorprodukt ankommt. Die beiden
nicht gefiillten Symbole fur die beiden Vorprodukte im
Takt 10.1 symbolisieren, dass in diesem Takt 10.1 keine
Teilprodukte eingesteckt werden. Tatséchlich folgt der
Takt 10.2 natdrlich nicht unmittelbar auf den Takt 10.1,
sondern erst nach einer Anzahl von Takten, die der An-
zahl der Aufnahmenin entlang dem Umfang der Trommel
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entspricht. Im Arbeitstakt 10.2 hat das erste Hauptpro-
dukt die Einsteckposition des ersten Vorprodukts er-
reicht. Es wird ein weiteres Hauptprodukt B im ersten
Abschnitt der Trommel eingesteckt und gleichzeitig wird
im zweiten Abschnitt ein erstes Vorprodukt A in das vor-
gangig im Arbeitstakt 10.1 zugefiihrte erste Hauptpro-
dukt B eingesteckt. Im nachfolgenden Arbeitstakt 10.3
wird das erste Hauptprodukt mit bereits eingestecktem
ersten Vorprodukt mit einem zweiten Vorprodukt @ zum
ersten Druckprodukt komplettiert. In das nachfolgende
zweite Hauptprodukt wird in diesem Arbeitstakt ein erstes
Vorprodukt A eingesteckt. Die Taktposition 10.3 fir das
Hauptprodukt bleibt leer, das heisst es wurde vorgangig
fir diese Taktposition kein Hauptprodukt abgezogen. Die
Taktposition 10.3 fir das Hauptprodukt ist, ebenso wie
die nachfolgende Taktposition 10.4 fir das erste Vorpro-
dukt und die Taktposition 10.5 fiir das zweite Vorprodukt
im Produktionsplan der Produktsequenz als Leerposition
der Herstellung eines Spitzenpakets zugewiesen.
[0045] Wahrend das erste und das zweite komplettier-
te Druckprodukt P1, P2 im vorliegenden Ausfiihrungs-
beispiel stromabwarts der ersten und zweiten Zusam-
mentrag-Vorrichtung 51.2 und 51.3 fir die Herstellung
von Normpaketen zugefiihrt werden, fiihren die leeren
Positionen in den Arbeitstakten 10.3, 10.4 und 10.5 dazu,
dass in der Uberlagerten Produktsequenz auf die beiden
komplettierten Druckprodukte eine leere Position P3
folgt. Die entsprechend hergestellte Gberlagerte Produkt-
sequenz ist ausschnittsweise in einem Foérderrundlauf
41 angedeutet. Bei dieser tUberlagerten Produktsequenz
sind drei Produktsequenzen fiir die Versorgung von drei
Abtapelvorrichtungen, respektive den drei vorgelagerten
Zusammentrag-Vorrichtungen 51.1 - 51.3 vereint. Die
Produkte P1, P4 und P7 gehéren dabei zur selben Pro-
duktsequenz, die der Zusammentrag-Vorrichtung 51.3
zugeordnet ist. Die Produkte P2, P5 und P8 gehéren zu
einer zweiten Produktsequenz, die ebenfalls der Herstel-
lung von Normpaketen dient und der Zusammentag-Vor-
richtung 51.2 zugeordnet ist. Und die Produkte P3, P6
und P9 gehoren zu einer weiteren Produktsequenz, die
die Zusammentrag-Vorrichtung 51.1 und die nachge-
schaltete Abstapelvorrichtung zur Herstellung von Spit-
zen-Paketen versorgt. Durch die nicht geflillten Produkt-
symbole der Produktpositionen P3 und P6 ist angedeu-
tet, dass auf dem Forderrundlauf41 an den entsprechen-
den Positionen, zum Beispiel in den entsprechenden
Greiferklammern, keine Produkte vorhanden sind.
Reicht die entsprechende Produktposition die Uberga-
bestelle 46.1, so wird kein Druckprodukt an die Zusam-
mentrag-Vorrichtung 51.1 iibergeben. Mit der Ubergabe
der Druckprodukte an die, den Abstapelvorrichtungen
vorgeschalteten, Zusammentrag-Vorrichtungen wird die
Uberlagerte Produktsequenz im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel in die drei einzelnen Produktsequenzen
der Zusammentragvorrichtungen aufgeldst.

[0046] Anhand der symbolisch dargestellten Zusam-
mentrag-Vorrichtungen 51.1, 51.2 und 51.3 sind diese
einzelnen Produktsequenzen zu einem entsprechend
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spateren Zeitpunkt im Produktionsablauf dargestellt. In
den beiden Zusammentrag-Vorrichtungen 51.2 und 51.3
werden Produktsequenzen fir die Herstellung von
Normstapeln S32, S33 weiterverarbeitet. In der Zusam-
mentrag-Vorrichtungen 51.2 werden den Druckproduk-
ten B A @ die weiteren Beilagen A und B zugefigt. In
der Zusammentrag-Vorrichtungen 51.2 werden die glei-
chen Druckprodukte Bl A @ ebenfalls mit der Beilage A
und abweichend mit der Beilage C zu Kollektionen B A
® AC zum Beispiel fiir einen anderen Zustellbezirk zu-
sammengestellt.

[0047] In der Zusammentrag-Vorrichtungen 51.1 wer-
den im dargestellten Beispiel gemass der Figur 5 den
Druckprodukten l A @ ebenfalls die weiteren Beilagen
A und B zugeflgt. Es werden also Produktekollektionen
vom gleichen Typ Bl A @ AB hergestellt wie in der Zu-
sammentrag-Vorrichtung 51.2. Da ausser der Produkt-
position P9 die vorhergehenden und nachfolgenden Pro-
duktpositionen leer bleiben, wird in der - in der Figur nicht
dargestellten - stromabwarts angeordneten Abstapelvor-
richtung ein Spitzen-Paket S31 hergestellt, dass lediglich
eine einzige Produktkollektion vom Typ B A @ AB um-
fasst.

[0048] In der Figur 5 ist bereits angedeutet, dass die
Zusammentrag-Vorrichtung 51.1 mit einer Mehrzahl von
Anlegern ausgertstet ist. Konkret ist dargestellt, dass
den angelieferten Druckprodukten Beilagen vom Typ A,
B und C zugegeben werden kénnen. Bei Bedarf kdnnten
mit der Zusammentrag-Vorrichtung 51.1 also jederzeit
auch Produktkollektionen fir Spitzenpakete vom Typ B
A @ AC hergestellt werden, fiur den die Produktkollek-
tionen fur die Normpakete auf der Zusammentrag-Vor-
richtung 51.3 erzeugt werden.

[0049] In der Figur 6 ist eine seitliche Ansicht einer
Zusammentrageinrichtung zur Verwendung in einer
Druckweiterverarbeitungsanlage gemass Fig. 1 darge-
stellt, wie sie zum Beispiel aus der WO 2010/051651
bekannt ist und mit Hilfe derer ein Verfahren gemass
einer weiteren Ausfihrungsform durchgeflihrt werden
kann. Die dargestellte Zusammentrag-Vorrichtung 52 er-
laubt es entlang einer Zusammentragstrecke Kollektio-
nen K von Druckprodukten P und Beilagen A, B, C, D
herzustellen. Das Zusammentragen erfolgt auf bekannte
Weise auf einem oberen Trum 53 mit einer Vielzahl von
Aufnahmen 55, in denen die Produktekollektionen K zu-
sammengestellt, in Férderrichtung F transportiert und fiir
den Transport entlang des unteren Trums 54 klemmend
gehalten werden kénnen. Am Ende des unteren Trums
54 kdnnen die Produktkollektionen an einen Ausférderer
abgegeben werden oder gehalten und nochmals dem
oberen Trum zugefiihrt werden. Beim dargestellten Bei-
spiel werden die Kollektionen K1 bis K4 ausgefordert und
einer nachgeschalteten, nicht in der Figur dargestellten
Abstapeleinrichtung zugefihrt. Die nachfolgenden Pro-
duktkollektionen K5 bis K8 werden nicht abgegeben,
sondern zuriickgefiihrt und erlauben es dadurch der
nachgeschalteten Abstapeleinrichtung eine Produktse-
quenz von vier kompletten Kollektionen K1 - K4 und an-
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schliessend vier leeren Produktpositionen zuzuflihren
und ein Spitzenpaket mit vier Kollektionen anstelle eines
Normpaketes in diesem Fall mit acht Kollektionen zu bil-
den. In der Uberlagerten Produktsequenz muss dem
Rickfihren Rechnung getragen werden. Fiir die riick-
gefiihrten vier Kollektionen muss sichergestellt sein,
dass sie beim nochmaligen Durchlaufen des oberen
Trums 53 nicht nochmals mit Produkten und/oder Beila-
gen belegt werden. In der Gberlagerten Produktsequenz,
wie sie in dem in der Figur nicht dargestellten Rundlauf
angeliefert wird, miissen die Leerpositionen fur diese vier
rickgefiihrten Kollektionen K5 bis K8 entsprechend nach
hinten verschoben sein. Durch das Riickfiihren von be-
reits korrekt zusammengestellten Produktkollektionen
I&sst sich also der mindestens einen nachgeschalteten
Abstapelvorrichtung durch das Generieren leerer Takt-
positionen genligend Zeit verschaffen um Spitzenpakete
herzustellen, ohne dass Kollektionen in der Makulatur-
ausschleussung 68 ausgeschleusstwerden missen. Die
im Ausforderer 66 vorliegende Sequenz liegt dabei nicht
bereits in identischer Form in der Uberlagerten Produkt-
sequenz, respektive in der aus der Gberlagerten Produkt-
sequenz vereinzelten Produktsequenz fir die Herstel-
lung von Spitzenpaketen vor. Ein Vorteil dieses Vorge-
hens liegt darin, dass die Entscheidung dartiber, ein Spit-
zenpaket zu produzieren und damit die Bildung von vor-
gangigen Leerpositionen prozesstechnisch dichter an
die Abstapelvorrichtung herangertickt werden kann.

Liste der Bezugszahlen

[0050]

1,1 Druckweiterverarbeitungsanlage
2 Steuerung

10 Produktionsplan
10.1-10.4 Takte

11.1-114 Offline-Produktspeicher
12.1-12.4 Lagentakter

13.1-13.4 Zufihrférderer

20, 21 Einstecktrommel

25, 26 Greifer-Forderer

30 Transfer-Station

40 Rundlauf

41 Forderrundlauf
451,45.2,45.3 Transporteur
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46.1
50

50.1, 50.2, 50.3
51.1,51.2,51.3
52

53

54

55

60

60.1, 60.2, 60.3
65

65.1, 65.2, 65.3
66

67

68

67.1-67.3

70

70.1-705

80

80.1-80.5

90

100.1 - 100.3
A,B,C,D

A

F

G

Ga

Gd

18
Ubergabestelle
Zusammentrag-Vorrichtung
Zusammentrag-Vorrichtungen
Zusammentrag-Vorrichtungen
Zusammentrag-Vorrichtung
oberes Trum
unteres Trum
Aufnahme
Folierstation
Folierstationen
Greiferférderer
Ausforderer
Ausférderer
Uberlauf
Makulaturausschleussung
Uberlaufe
Abstapeleinrichtung
Abstapeleinrichtungen
Binder
Binder
Pakettransporteur
Transportfahrzeuge
Beilagen
Differenz
Foérderrichtung
Anlagengeschwindigkeit

Erhéhung der Anlagengeschwindig-
keit

Verringerung der Anlagengeschwin-
digkeit
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Gm lokales Minimum der Anlagenge-
schwindigkeit
K Produktkollektionen
L Leerposition
P Druckprodukte
PS Produktestrom
S Stapel/Pakete
Patentanspriiche
1. Verfahren zum Betrieb einer Druckweiterverarbei-

tungsanlage (1, 1’) zum Herstellen und Verarbeiten
von Druckprodukten, insbesondere von Druckpro-
duktkollektionen aus komplettierten Druckendpro-
dukten wie Zeitschriften und Zeitungen, die vorzugs-
weise aus einem Hauptprodukt und einer Mehrzahl
von Teilprodukten und/oder Beilagen zusammenge-
stellt sind, dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckprodukte geméass einem vorgegebenen Pro-
duktionsplan hergestellt und mittels einer Abstapel-
einrichtung (70, 70.1 - 70.5) zu einer Sequenz von
Paketen (S) mit individuell vorgegebener Grésse
verarbeitet werden, wobei zur Herstellung von Spit-
zenpaketen die Verarbeitungsgeschwindigkeit der
der Abstapeleinrichtung (70, 70.1-70.5) vorgeschal-
teten Anlagenteile der Druckweiterverarbeitungsan-
lage (1, 1°) reduziert wird und beim Uberschreiten
eines Schwellenwertes (T) zur Anpassung an die
Verarbeitungskapazitdt der Abstapeleinrichtung
(70, 70.1 - 70.5) zuséatzlich gesteuert Leerpositionen
(L) in dem, dem Paket (S) zugewiesenen, Abschnitt
der Produktsequenz gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schwellenwert (T) ein vorgege-
bener Wert der Differenz A der Grésse aufeinander-
folgenden Pakete (Sn - Sn+1) ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schwellenwert (T) ein vorgege-
bener Wert der Differenz A der Grdsse der Mittel-
werte von Gruppen von aufeinanderfolgenden Pa-
keten ist.

Verfahren gemass Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Aufspaltung der Uberlagerten
Produktsequenz in einzelne Produktsequenzen bei
der Zuflhrung zu den zugeordneten Abstapelvor-
richtungen oder den ihnen vorgeschalteten Zusam-
mentrag-Vorrichtungen erfolgt.

Verfahren geméass Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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20

kennzeichnet, dass in der tiberlagerten Produktse-
quenz Leerpositionen in der spezifischen Produkt-
sequenz fiir die Belieferung der mindestens einen
Abstapelvorrichtungen (70.1, 70.2) zur Herstellung
von Spitzen-Paketen (S1, 2) generiert sind.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der mindestens ei-
nen Abstapeleinrichtung zur Herstellung der Spit-
zenpakete eine Vorrichtung vorgeschaltet ist, die
Uber die Fahigkeit zum Rickflihren der zusammen-
getragenen Produktkollektionen verfiigt.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der mindestens ei-
nen Abstapeleinrichtung zur Herstellung der Spit-
zenpakete ein Ausfbrderer einer Zusammentrag-
Vorrichtung vorgeschaltet ist, der tiber die Fahigkeit
zum Ruckfihren der zusammengetragenen Pro-
duktkollektionen innerhalb des Ausférderers verfiigt.

Verfahren gemass Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Riickfiihren von Produkt-
kollektionen in der Zusammentrag-Vorrichtung oder
im Ausforderer in der Produktsequenz fiir die Spit-
zenpaket-Produktion und in der Uberlagerten Pro-
duktsequenz steuerungstechnisch berlcksichtigt
ist.

Druckweiterverarbeitungsanlage (1) zur Durchfih-
rung des Verfahrens gemass einem der vorherge-
henden Anspriiche.

Druckweiterverarbeitungsanlage (1) gemass An-
spruch 9, umfassend eine computerisierten Steue-
rung, die draht- oder leitergebunden oder draht- oder
leiterlos ausgebildet ist, wobei alle wesentlichen An-
lagenteile mittelbar oder unmittelbar mit der compu-
terisierten Steuerung verbunden sind.
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