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(54) Verfahren zum Betrieb einer Sammeleinrichtung für Druckprodukte

(57) Bei einem Verfahren zum Betrieb einer Samme-
leinrichtung für Druckprodukte (27), bei welcher die
Druckprodukte aus einer Abgabevorrichtung mit minde-
stens einer Abgabestelle (A-E) abgezogen werden, wer-
den diese Druckprodukte nacheinander während einer
Taktperiode auf einem Förderband (21) abgelegt. Nach
Abgabe aller Druckprodukte innerhalb eines Taktes der
Abgabevorrichtung liegt ein Paket vor, welches an einer
Übergabestelle (1) des Förderbandes (21) einem an-
schliessenden aus einer Anzahl Aufnahmetaschen (22)
bestehenden Förderorgan (20) übergeben wird. Bei min-

destens einem fehlerhaften Abziehen mindestens eines
Druckprodukts (27) aus mindestens einer Abgabestelle
(A-E) wird ein Reparaturvorgang angesteuert, so dass
das fehlende Druckprodukt von der betreffenden Abga-
bestelle (A-E) in zeitlicher Übereinstimmung mit einem
darauffolgenden taschenbezogenen wiederkehrenden
Takt des Förderorgans in einer auf die Abgabevorrich-
tung bezogenen Taktperiode abgezogen und in die be-
treffende mit Druckprodukten unvollständig belegte Auf-
nahmetasche eingebracht wird.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
einer Sammeleinrichtung für Druckprodukte, gemäss
Oberbegriff des Anspruchs 1 oder 2.

Stand der Technik

[0002] Es existieren Verfahren zum Sammeln von
Druckprodukten, bei welchen die Druckprodukte auf ei-
ner Sammelstrecke gesammelt werden. Dabei werden
die einzelnen Druckbogen oder Beilagen jeweils von An-
legern bereit gestellt, dann abgezogen, und zuletzt an
die Sammelstrecke übergeben. Die Sammelstrecke um-
fasst bekannterweise Fördermittel, z.B. Förderbänder,
welche die abgezogenen Druckbogen zur Weiterverar-
beitung transportieren.
[0003] Die europäische Patentanmeldung EP 05887-
64 offenbart eine Einrichtung zum Zusammenfassen von
Druckprodukten, welche Einrichtung einerseits aus einer
Beschickungsstation zur Einbringung von Umschlägen
resp. Mantelprodukten in ein rotierendes Förderorgan
besteht, und andererseits aus einer Zuführstation für die
Einbringung von Beilagen, also von Druckbogen, in die
genannten Mantelprodukte. Die so gebildeten Endpro-
dukte, welche aus einem Mantelprodukt und aus einer
Anzahl Beilagen besteht, werden von einer Entnahme-
station aus dem rotierenden Organ entnommen und zu
einer Weiterverarbeitungsmaschine transportiert.
[0004] Bei der Sammlung von Druckbogen ist der
Aspekt der Behandlung von auftretenden Fehlern beim
Abzug der Druckbogen von den Anlegern besonders
wichtig, da dadurch die Qualität bzw. die Verarbeitungs-
zeit einer Sammlung von Druckbogen, zur Erstellung ei-
nes Endprodukts stark beeinflusst wird. Daher stellt die
Fehlerbehandlung einen wesentlichen Aspekt eines sol-
chen Sammelverfahrens dar.
[0005] In manchen bestehenden Verfahren werden
fehlerhafte Produkte einfach ausgeschleust, wobei der
Begriff "Produkt" im Kontext der vorliegenden Erfindung
eine Sammlung von Druckbogen bedeutet, und der Be-
griff "fehlerhaft" auf ein unvollständiges zusammenge-
stelltes Produkt hinweist. Der Nachteil solcher Verfahren
ist die hohe Makulaturrate, da die ausgeschiedenen Pro-
dukte in den meisten Fällen nicht wiederverwertet wer-
den können.
[0006] Eine Weiterentwicklung stellt die europäische
Patentanmeldung EP 2 107 023 dar, welche ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zum Fördern von flächigen Pro-
dukten offenbart. Dabei werden fehlerhafte Produkte
nicht wie bisher ausgeschleust, sondern mittels eines
umlaufenden Förderers wieder in die Sammelstrecke
eingebracht, dort vervollständigt und anschliessend der
Weiterverarbeitung zugeführt. Der Nachteil dieser Lö-
sung liegt in dem komplizierten Rücktransport der feh-
lerhaften Endprodukte, was die Anlage verteuert.

[0007] Grundsätzlich könnte man sich auch eine Logi-
stik vorstellen, bei welcher zusätzliche Abgabestellen
vorgesehen werden, welche dann eingreifen, wenn das
Abziehen der Druckprodukte über die ordentlichen Ab-
gabestellen Aussetzer produzieren. Nur müsste bei einer
solchen Konfiguration mindestens so viele Ersatzabga-
bestellen vorgesehen werden, welche der Zahl der ope-
rativ wirkenden ordentlichen Abgabestellen entspricht.
Allein hätte man damit aber wiederum nicht alle Even-
tualitäten abgedeckt, denn auch eine für den "Repara-
turvorgang" vorgesehene Ersatzabgabestelle könnte im
Extremfall selbst ausfallen, womit das Paket dann als
endgültig fehlerhaft aussortiert werden müsste. Also bie-
tet auch eine solche zum Stand der Technik gehörende
Lösung keinen nachhaltigen Reparaturvorgang.

Darstellung der Erfindung

[0008] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Der Er-
findung, wie sie in den Ansprüchen gekennzeichnet ist,
liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem Verfahren zum
Sammeln von Druckprodukten der eingangs genannten
Art, die "Reparatur" von fehlerhaften Endprodukten in
einer effizienten Art und kostengünstigen Weise durch-
zuführen.
[0009] Diese Aufgabe wird demnach durch ein Verfah-
ren zum Sammeln einer Anzahl flacher Produkte, insbe-
sondere Druckbogen gelöst, bei dem die Produkte an
einer zugeordneten Abgabestelle entlang eines beweg-
ten Fördermittels jeweils von einer Abgabevorrichtung,
welche vorzugsweise aus mindestens einem Anleger be-
steht, an das Fördermittel abgegeben werden. Dabei bil-
det sich nach dem Sammeln aller Produkte von der Ab-
gabevorrichtung ein Endprodukt, das an einer Überga-
bestelle vom Fördermittel an ein Förderorgan übergeben
wird, welches dann das Endprodukt an eine Weiterver-
arbeitungsanlage weiter leitet.
[0010] Die Produktabgabevorrichtung besteht erfin-
dungsgemäss aus mindestens einem Anleger, aus wel-
chem in der Regel eine Beilage abgezogen wird. Besteht
die Produktabgabevorrichtung aus mehreren sequentiell
angeordneten Anlegern, so wird das entsprechende Pa-
ket durch die Anzahl abgezogener Beilagen gebildet.
Dieses Paket wird dann einer Weiterfördervorrichtung
übergeben, welche vorzugsweise aus einem rotierenden
Förderorgan besteht, welches in Umfangsrichtung eine
Anzahl von Taschen aufweist, welche jeweils für die Auf-
nahme des beschriebenen Pakets ausgelegt sind.
[0011] So gesehen, besteht demnach eine Taktinter-
dependenz zwischen der Bildung des einzelnen von den
Anlegern gebildeten Beilagenpakets und dem rotativen
Takt der Taschen. Diese Taktinterdependenz wird nach-
folgend als Taktperiode bezeichnet.
[0012] Wenn also im Folgenden als Beispiel eine Sam-
meleinrichtung mit fünf Anlegern zugrunde gelegt wird,
so bedeutet dies, dass eine Taktperiode einerseits aus
der Zeitspanne besteht, welche zur Bildung eines Beila-
genpakets beansprucht wird, und andererseits resp.

1 2 



EP 2 551 224 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gleichzeitig aus der Zeitspanne, welche die Tasche zur
Überbrückung ihres Drehwinkelbetrags benötigt. Die Zeit
für diesen Drehwinkelbetrag ist also abhängig von der
Anzahl Taschen in Umfangsrichtung und von der Dreh-
geschwindigkeit des rotierenden Förderelements. Die
gleichen Verhältnisse liegen selbstverständlich auch
dann vor, wenn das Förderorgan keine rotierende Bewe-
gung, sondern eine andersgeartete Translation ausführt.
[0013] Erfindungsgemäss werden nun Verfahrensab-
läufe vorgeschlagen, welche immer dann eingreifen,
wenn ein sogenannter "Reparaturvorgang" ansteht resp.
eingreifen muss, d.h. immer dann, wenn beim Produkt-
abgabevorgang innerhalb der Anlegern Fehler auftreten,
welche zu einem unvollständigen Endprodukt führen. Bei
einer aus einer Anzahl Anleger bestehenden Produktab-
gabevorrichtung kann es bei bestimmten Konstellationen
zu einem fehlenden Abzug einer Beilage kommen, so
dass das damit zu erstellende Paket am Schluss der
Sammelstrecke unvollständig vorliegt, womit das End-
produkt selbst dann aus Qualitätsgründen ausgeschie-
den werden müsste.
[0014] Wenn es also darum geht, das nicht vollständi-
ge Endprodukt mit fehlenden Druckbogen im Durchlauf-
betrieb zu ergänzen, so ergeben sich grundsätzlich zwei
Grundmuster beim Betrieb des Verfahrens:
[0015] Zum ersten geht es erfindungsgemäss darum,
ein Prozess vorzuschlagen, bei welchem die im Verbund
zu einem Paket fehlenden Beilagen beim nächsten Takt
nachgebracht werden können, ohne auf die Strukturie-
rung des schliesslich weitergegebenen Pakets Rücksicht
nehmen zu müssen. In einem solchen Fall wird die feh-
lende oder fehlenden Beilage(n) einfach während eines
nachfolgenden Takts nachgeliefert, indem die Abgabe-
vorrichtung während eines solchen Taktes nur jene Bei-
lagen der Reihe nach abzieht, welche dem unvollständi-
gen Paket fehlen, so dass die betreffende unvollständig
beladene Tasche, welche sich taktkonform, also zeit-
gleich, in Übergabeposition befindet, beladen werden
kann.
[0016] Wenn also die mit einem unvollständigen Paket
beladene Tasche an ihre Aufnahmestelle vorbeidreht,
werden die nun abgezogenen und bereitgestellten feh-
lenden Beilagen in die Tasche eingebracht.
[0017] Selbstverständlich wird die nachfolgende Ta-
sche, welche zu beladen ist, mit dem nächsten vollstän-
digen Paket ordentlich beladen.
[0018] Erst wenn das Endprodukt vollständig vorliegt,
wird dessen Entnahme aus der entsprechenden Tasche
eingeleitet.
[0019] Liegt allenfalls nach einer ersten "Reparatur"
immer noch ein unvollständiges Beilagenpaket vor, so
wird immer noch keine Entnahme eingeleitet, und die
betreffende unvollständig beladene Tasche bleibt dann
bis zum nächsten "Reparaturvorgang" im Umlauf.
[0020] Zum zweiten geht es erfindungsgemäss um ei-
nen Prozess, bei welchem auf Grund eines unvollstän-
digen Abziehens der Beilagen die Strukturierung des
durch die Beilagen gebildeten Pakets beim Endprodukt

beibehalten werden soll, d.h. die gestapelte Reihenfolge
der verschiedenen Beilagen muss beim Endprodukt die
vorgegebene Reihenfolge aufweisen.
[0021] Zu diesem Zweck greift bei jedem nicht erfolg-
ten Abziehen einer Beilage eine Steuerung ein, welche
auf das Abziehen der nachfolgenden Beilagen so ein-
greift, dass während dieses Takts keine weiteren Beila-
gen mehr abgezogen werden.
[0022] Die diesem Takt zugeordnete Tasche wird so-
nach lediglich mit den Beilagen beladen werden, welche
der Reihe nach bis zur fehlgeschlagenen Abgabe ordent-
lich abgezogen wurden.
[0023] Wenn also beispielsweise bereits die erste Bei-
lage nicht abgezogen werden kann, so wird die betref-
fende Tasche zunächst mit keinen weiteren Beilagen be-
laden. Diese Tasche muss dann bei der nächsten Um-
drehung, also allgemein bei der nächsten Periode des
rotierenden Organs bedient werden.
[0024] Nun kann es vorkommen, dass nach der erster
"Reparatur" die fehlenden Beilagen wiederum nicht der
Reihe nach beigebracht werden können. Auch in diesem
Fall wird die Steuerung das Abziehen der nachgeordne-
ten Beilagen innerhalb des laufenden Takts der Abga-
bevorrichtung stoppen, sobald der Abzug von einem An-
leger nicht ordnungsgemäss erfolgt ist. Die noch nicht
abgezogenen Beilagen werden dann beim nächsten Um-
lauf der betreffenden Tasche beigebracht.
[0025] Mit dieser Vorgehensweise wird sonach sicher
gestellt, dass die Strukturierung des Endproduktes ge-
währleistet ist, unabhängig von der Anzahl der gestapel-
ten Beilagen und unabhängig davon, wie viele "Repara-
turvorgänge" angesteuert werden müssen.
[0026] Der wesentliche Vorteil der Erfindung ist darin
zu sehen, dass auf einen komplizierten Rücktransport
der fehlerhaften Endprodukte verzichtet werden kann,
und dass die vorgenommenen "Reparaturen" einen in-
tegrierenden Bestandteil der Produktzusammenstellung
bilden.
[0027] Ausgewählte Ausführungsformen der Erfin-
dung ergeben sich aus den abhängigen Ansprüchen und
werden in der nachfolgenden Beschreibung mit Hilfe der
im Folgenden beschriebenen Figuren und Beispiele de-
tailliert erläutert.

Kurze Darstellung der Figuren

[0028] Beispielhafte Ausführungen des Verfahrens
gemäss Erfindung werden anhand der folgenden Figu-
ren summarisch beschrieben. Alle für das unmittelbare
Verständnis der Erfindung nicht wesentlichen Elemente
sind weggelassen worden. Gleiche Elemente sind in den
verschiedenen Figuren mit den gleichen Bezugszeichen
versehen. Es zeigen:

Fig. 1 eine vereinfachte Seitenansicht einer beispiel-
haften Ausführungsform einer Vorrichtung zur
Durchführung des erfindungsgemässen Ver-
fahrens,
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Fig. 2 eine Seitenansicht einer ersten beispielhaften
Ausführungsform eines Förderorgans,

Fig. 3 eine Detailansicht eines Teils des Förderor-
gans nach Fig. 2,

Fig. 4 eine Seitenansicht einer zweiten beispielhaften
Ausführungsform eines Förderorgans,

Fig. 5 eine Detailansicht eines Teils des Förderor-
gans nach Fig. 4,

Fig. 6 eine erste Tabelle mit Abläufen der Reparatur
eines fehlerhaften Endprodukts im Falle bei-
spielhafter Fehler, ohne auf die anfänglich an-
gestrebte Strukturierung des Pakets Rücksicht
zu nehmen, und

Fig. 7 eine zweite Tabelle mit Abläufen der Reparatur
eines fehlerhaften Endprodukts im Falle bei-
spielhafter Fehler, wobei die anfänglich vorge-
gebene Strukturierung beibehalten wird.

Wege zur Ausführung der Erfindung, gewerbliche 
Verwendbarkeit

[0029] Fig. 1 zeigt eine Sammeleinrichtung zur Durch-
führung des erfindungsgemässen Verfahrens. Die Anla-
ge umfasst in der Figur links von einer Übergabestelle 1
eine Sammelstrecke für Druckbogen 27 und rechts da-
von ein rotierendes Förderorgan 20. Das Förderorgan
20 rotiert in der mit dem Pfeil 25 gekennzeichneten Rich-
tung.
[0030] Die Sammelstrecke umfasst ein Fördermittel
21, das vorliegend aus einem endlos laufenden Förder-
band besteht, das aber selbstverständlich auch aus meh-
reren Förderbändern bestehen kann. Förderband 21 be-
wegt sich mit einer bestimmten Laufgeschwindigkeit in
Transportrichtung T. Weiter umfasst die Sammelstrecke
eine Anzahl Abgabevorrichtungen A, B, C, D, E, welche
insbesondere als Anleger ausgestaltet sind. Die Anleger
A-E haben die Aufgabe, Druckbogen an einer Abgabe-
stelle auf das Förderband 21 abzulegen, was jeweils in-
nerhalb einer bestimmten Taktperiode geschieht, wo-
durch sichergestellt wird, dass im Verlauf der entlang der
Ablagestrecke des Förderbands 21 die Druckbogen 27
aus dem jeweiligen Anleger gestapelt werden können.
Als Taktperiode wird im gesamten Anmeldetext die Zeit-
spanne zwischen dem Ablegen zweier Druckbogen 27
von einem und demselben Anleger verstanden. Im vor-
liegenden Beispiel werden also Stapel mit fünf Druckbo-
gen 27 gebildet, wobei die Stapel der Druckbogen im
Folgenden als Pakete bezeichnet werden. Die aus ge-
stapelten Druckbogen bestehenden Pakete gelangen
anschliessend an eine Übergabestelle 1, wo sie in eine
Aufnahmetasche 22 des rotierenden Förderorgans 20
befördert werden.
[0031] Falls die Tasche bereits ein über eine weitere

Transportstrecke herangeführtes Mantelprodukt trägt,
so bilden die Druckbogen-Pakete und das Mantelprodukt
das Endprodukt. Ansonsten bildet das einzelne Druck-
bogen-Paket das Endprodukt schlechthin. Das rotieren-
de Förderorgan 20 dreht das Endprodukt weiter, bis die-
ses anschliessend an einer geeigneten Stelle von einem
Greifer 28 einer Auslagekette 24 einer Weiterverarbei-
tungsanlage 23 gegriffen wird, aus der Aufnahmetasche
herausgenommen und zur Weiterverarbeitung weiter-
transportiert. Dabei wird die Drehgeschwindigkeit des ro-
tierenden Förderorgans 20 derart mit der Geschwindig-
keit des Fördermittels 21 synchronisiert, dass in einer
Taktperiode höchstens ein einziges Endprodukt an der
Übergabestelle 1 in eine Aufnahmetasche 22 des rotie-
renden Förderorgans 21 abgegeben wird. Mit anderen
Worten bleibt eine Aufnahmetasche 22 des Förderor-
gans 20 während der Lieferung von Endprodukten vom
Fördermittel 21 höchstens für eine Taktperiode an der
Übergabestelle 1. Hier sind die Aufnahmetaschen von 1
bis 12 durchnummeriert.
[0032] Die Anleger A-E, das rotierende Förderorgan
20 und die Greifer 28 der Auslagekette 24 werden von
einer Steuerung 29 gesteuert und sind so ausgerüstet,
dass sie mindestens Statusinformationen an die Steue-
rung 29 weitergeben können. Dies wird im Zusammen-
hang mit der Erläuterung einer "Reparatur" im Fehlerfall
näher erläutert.
[0033] Im Falle eines Fehlers, d.h. im Falle dass einer
oder mehrere der Ableger A-E keinen Druckbogen 27
abziehen und auf den Druckbogenstapel ablegen kön-
nen, ist das Endprodukt, also mindestens das Druckbo-
gen-Paket unvollständig und daher fehlerhaft. In diesem
Fall wird das derart gebildete fehlerhafte Endprodukt
nach seiner Übernahme durch das Förderorgan 20 nicht
weitergegeben, sondern im Umlauf behalten. Dabei wird
also verhindert, dass der Greifer 28 das fehlerhafte End-
produkt aus der Aufnahmetasche 22 zieht kann. Dies
kann entweder dadurch geschehen, dass die Greiffunk-
tion des Greifers 28 für das fehlerhafte Endprodukt nicht
in Operation tritt oder dadurch, dass das fehlerhafte End-
produkt soweit in das Innere der Aufnahmetasche gezo-
gen wird, dass der Greifer 28 ins Leere greift. Diese bei-
den Möglichkeiten machen es möglich, verschiedene
schon vorhandene Greifer bzw. Förderorgansysteme zu
verwenden. Beispielsweise kann die zweite Alternative
dann verwendet werden, wenn die Auslagekette 24 keine
steuerbare Greiffunktion aufweist. Selbstverständlich
sind weitere, hier nicht beschriebene Möglichkeiten zur
Entnahme bzw. Verhinderung der Entnahme eines End-
produkts möglich. Bei der vorliegenden Ausführungs-
form wird also das unvollständige Endprodukt nach der
verhinderten Entnahme im Förderorgan 20 für einen wei-
teren Umlauf behalten, wobei eine Haltevorrichtung da-
für sorgt, dass das Produkt nicht aus Tasche herausfallen
kann. Diese Abläufe werden unter Fig. 2 bis 5 näher er-
läutert.
[0034] Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht einer ersten bei-
spielhaften Ausführungsform eines rotierenden Förder-
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organs 20 mit Aufnahmetaschen 22. X bezeichnet ein
Detail einer Aufnahmetasche des Förderorgans 20, wel-
ches in Fig. 3 vergrössert dargestellt ist. Die Aufnahme-
tasche 22 enthält einen Druckbogen 27 und umfasst eine
Haltevorrichtung 26, welche als Klappe ausgebildet ist
und den Druckbogen 27 gegen eine Wand der Aufnah-
metasche 22 drückt, sobald dieser vollständig in der Auf-
nahmetasche 22 eingeführt ist.
[0035] Fig. 4 zeigt analog zu Fig. 2 eine Seitenansicht
einer zweiten beispielhaften Ausführungsform eines För-
derorgans 20 mit Aufnahmetaschen 22. Y bezeichnet ein
Detail einer Aufnahmetasche des Förderorgans 20, wel-
ches in Fig. 5 vergrössert dargestellt ist. Die Aufnahme-
tasche 22 enthält einen Druckbogen 27 und umfasst eine
Haltevorrichtung 26, welche in dieser Ausführungsform
als Klemme ausgebildet ist und den Druckbogen zusam-
men mit einer Wand der Aufnahmetasche 22 einklemmt,
sobald der Druckbogen 27 vollständig in der Aufnahme-
tasche 22 eingeführt ist.
[0036] Fig. 6 zeigt eine graphische Darstellung des
"Reparaturverlaufes" bei der Sammeleinrichtung, bei
welchem die zu einem Paket fehlenden Beilagen nach-
gebracht werden können, ohne den Taktverlauf des ro-
tierenden Organs 20 einzuschränken. Bei diesem "Re-
paraturverlauf" steht die Strukturierung des schliesslich
weitergegebenen Beilagenpakets nicht im Vordergrun-
de. Hier geht es allein darum, vollständige Pakete weiter
zu geben. In einem solchen Fall wird die fehlende oder
fehlenden Beilage(n) einfach nachgeliefert, indem die
Abgabevorrichtung während eines Taktes nur noch jene
Beilagen abzieht, welche dem unvollständigen Paket
fehlen, das sich bereits in einer Tasche "stand by" befin-
det. Wenn also die mit einem unvollständigen Paket be-
ladene Tasche an ihre Aufnahmestelle vorbeidreht, wer-
den die nun abgezogenen und bereitgestellten fehlenden
Beilagen in diese Tasche eingebracht. Selbstverständ-
lich wird die nachfolgende Tasche im Takt mit den voll-
ständig abgezogenen Beilagen ordentlich beladen. Lie-
gen die Beilagen vollumfänglich vor, so steht der Ent-
nahme des Endprodukts aus dem rotierenden Organ 20
über die Mittel 24/28 nichts mehr im Wege. Liegt hinge-
gen nach erstem vollzogenem "Reparaturverlauf" immer
noch ein unvollständiges Beilagenpaket vor, so wird im-
mer noch keine Entnahme durchgeführt, und die Tasche
wird dann beim nächsten Umlauf in beschriebener Weise
vervollständigt.
[0037] Die Fig. 6 zeigt einen solchen Verlauf anhand
von angenommenen Beispielen. Dabei sind hier folgen-
de Klarstellungen vonnöten: Die linke Spalte 21 zeigt ei-
ne Reihe von Takten, welche in Übereinstimmung mit
dem Taktverlauf des rotierenden Organs 20 stehen, un-
ter Annahme, dass dieses Organ 12 eine Anzahl Ta-
schen aufweist. Selbstverständlich kann die Taschen-
zahl eines rotierenden oder auf eine Wegtranslation auf-
gebauten Organs 20 grösser sein, am "Reparaturverlauf"
selbst ändert dies jedoch nichts.
[0038] Angenommen wird hier eine Darstellung beim
Beladen der Taschen 22 während dreier hintereinander

folgender Umdrehungen, welche entsprechend mit der
Anzahl hochgestellter Striche gekennzeichnet sind. Die
Abgabevorrichtung, welche hier mit beispielsweise fünf
Anlegern A-E ausgestattet ist, zieht für jede zu beladene
Tasche 22 der Reihe nach fünf Beilagen a1 b1, c1, d1, e1
ab, welche ein Paket für eine erste anstehende Tasche
bilden. Entsprechend wird für die restlichen Taschen 2
bis 12 analog verfahren, dies auch während der nachfol-
genden Umdrehungen des Organs 20. Nun kann es vor-
kommen, dass aus einem Anleger keine Beilage abge-
zogen wird oder werden kann (in der Figur mit "X" be-
zeichnet), so dass das Beilagenpaket für die taktmässig
anstehende Tasche unvollständig vorliegt, worauf sich
in der Aufnahmetasche, wie aus der Figur ersichtlich ist,
entsprechende Leerstellen "Y" bilden.
[0039] Eine solche Konstellation wird hier in Fig. 6 beim
vierten Takt der ersten Umdrehung (4’) dargelegt. Hier
liefert der Anleger C keine Beilage c, d.h. die Beilage c4
fehlt, und das Paket ist deshalb nicht vollständig. Bei die-
ser Ausgangslage verbleibt das unvollständige Paket
deshalb für mindestens eine weitere Umdrehung des Or-
gans 20 in der betreffenden Tasche in Wartestellung.
Eine Weiterleitung des unvollständigen Inhalts dieser
Aufnahmetasche wird durch die Steuerung unterbunden,
was in der Figur mit zwei senkrechten Strichen nach dem
Pfeil versinnbildlicht wird.
[0040] Die Figur 6 zeigt nun, wie eine solche "Repara-
tur" durchgeführt wird. In der nächsten Umdrehung, die
mit zwei hochgestellten Strichen gekennzeichnet ist (4"),
ziehen die Anleger A, B, D, E keine Beilagen ab (in der
Figur mit "0" gekennzeichnet), allein Anleger C wird tätig,
indem nun eine für den vierten Takt vorgesehene Beilage
c4 abgezogen wird, welche der nun vorbeidrehenden
Aufnahmetasche 4 beigegeben wird, so dass das Beila-
genpaket, bestehend aus den Beilagen a, b, d, und e aus
der ersten Umdrehung mit Beilage c aus der zweiten Um-
drehung ergänzt wird. Die Figur 6 zeigt auch, dass diese
Beilage c nicht mit der ursprünglich zugrunde gelegten
Reihenfolge des Pakets übereinstimmt, sondern einfach
den anderen Beilagen am Schluss beigegeben wird.
[0041] Die Figur 6 zeigt auch noch weitere Beispiele
von "Reparaturen", dies um die Stabilität des Systems,
also des "Reparaturverlaufs", unter Beweis zu stellen.
Gezeigt werden auftretende Fehler während des 7. Takts
einer ersten Umdrehung (7’), bei welchem die Beilage d
und e nicht abgezogen werden resp. werden können, die
durch "X" gekennzeichnet sind. In der darauffolgenden
Umdrehung ebenfalls beim 7. Takt (7") werden nur noch
die fehlenden Beilagen d und e abgezogen, und diese
der entsprechenden vorbeidrehenden Aufnahmetasche
beigegeben, als Ergänzung der dort bereits vorhande-
nen Beilagen a, b, c. aus der vorangegangenen Umdre-
hung. Auch hier ist es so, dass die zuletzt abgezogenen
Beilagen d und e dem bestehenden Teilpaket einfach
angefügt werden.
[0042] Gezeigt wird des Weiteren, wie vorgegangen
wird, wenn beispielsweise die "Reparatur" nicht unmit-
telbar in der darauffolgenden Umdrehung bewerkstelligt
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werden kann, sondern eine zusätzliche Reparaturum-
drehung für die betreffende Tasche eingeleitet werden
muss.
[0043] Dies betrifft den 12. Takt während der ersten
Umdrehung (12’). Die Beilagen a1, b1, c1 können nicht
abgezogen werden ("X"), womit nur die abgezogenen
Beilagen d und e zu der entsprechenden Tasche gelan-
gen können. In der nächsten Umdrehung (12") kann
die "Reparatur" nicht vollständig ausgeführt werden, weil
beispielweise die Beilage c vom Anleger C wieder nicht
abgezogen werden kann. Dass heisst, dass das Druck-
bogenpaket immer noch nicht vollständig vorliegt, und
dieses während einer weiteren Umdrehung in der Tasche
verharren muss. Erst in der darauffolgenden Umdrehung
(12"’) kann Beilage c nun abgezogen werden, womit das
Paket in der entsprechenden Tasche dann vollständig
vorliegt, und demnach es auch weitere gegeben werden
kann, was in der Figur mit einem allein stehenden Pfeil
gekennzeichnet ist. Mann beachte in diesem Zusam-
menhang die Reihenfolge der Beilagen, welche der Ein-
bringung gemäss aus den Beilagen d und e aus der er-
sten Umdrehung, dann aus den Beilagen a und b aus
der zweiten Umdrehung und schliesslich aus Beilage c
aus der dritten Umdrehung besteht. Gezeigt wird auch
als Beispiel wie der "Reparaturverlauf" vonstatten geht,
wenn beispielsweise bei einem bestimmten Takt Fehler
erst während einer weiteren Umdrehung auftreten. Wäh-
rend der zweiten Umdrehung vermögen beim 2. Takt nur
die Anleger A und E Beilagen abzuziehen. Die restlichen
Anleger B, C, D liefern keine Beilagen b, c, d. Die "Re-
paratur" erfolgt nun in der darauffolgenden Umdrehung,
und die fehlenden Beilagen b c und d werden nun bei-
gebracht und den bestehenden in der entsprechenden
Tasche beigegeben.
[0044] In Fig. 7 geht es um einen Prozess, bei welchem
es um eine Remedur geht, wenn bei einem unvollstän-
digen Abziehen der Beilagen die reihenfolgenmässige
Strukturierung des Beilagenpakets auf alle Fälle beim
Endprodukt vorliegen muss, d.h. die gewollte Reihenfol-
ge der gestapelten Beilagen muss beim Endprodukt ge-
währleistet sein. Für die aus der Fig. 7 hervorgehenden
operativen Zustände "X", "0" und "Y" wird auf die Erläu-
terungen unter Fig. 6 verwiesen.
[0045] Zu diesem Zweck greift bei jedem auftretenden
Fehler, d.h. bei jedem nicht erfolgten Abziehen einer Bei-
lage wiederum wie im Zusammenhang mit Fig. 6 eine
Steuerung ein, welche aber nunmehr so programmiert
ist, dass beim Abziehen der nachfolgenden zu liefernden
Beilagen so eingreift, dass während des laufenden Takts
bei einem fehlgeschlagenen Abziehen einer Beilage die
unmittelbar darauffolgenden Anleger auch keine Beila-
gen mehr liefern. Die diesem Takt zugeordnete Tasche
wird sonach lediglich mit den der Reihe nach abgezoge-
nen Beilagen beladen, welche der Reihenfolge der An-
leger bis zur fehlgeschlagenen Abgabe entspricht. Wenn
also beispielsweise bereits die erste Beilage nicht abge-
zogen werden kann, so liegt dann für die betreffende
Tasche zunächst keine einzige Beilage zur Beladung vor.

Diese Tasche muss dann der nächsten Umdrehung des
rotierenden Organs bedient werden.
[0046] Nun kann es vorkommen, dass nach der erster
"Reparatur" die fehlenden Beilagen wiederum nicht der
Reihe nach vollständig abgezogen werden können. Auch
in diesem Fall wird die Steuerung das Abziehen der nach-
geordneten Beilagen innerhalb des laufenden Takts un-
terbinden, und die noch nicht abgezogenen Beilagen
werden dann bei der nächsten Umdrehung nachge-
bracht. Mit dieser Vorgehensweise ist sonach gewähr-
leistet, dass die reihenfolgenmässige Strukturierung des
Endproduktes immer vorliegt, unabhängig von der An-
zahl der gestapelten Beilagen und unabhängig davon,
wie viele "Reparaturvorgänge" angesteuert werden müs-
sen.
[0047] Fig. 7 zeigt zu diesem "Reparaturverlauf" aus-
gewählte Beispiele. Wie ersichtlich, werden beim ersten
Takt alle Beilagen aus den entsprechenden Anlegern or-
dentlich abgezogen, womit sie als vollständiges Paket
weitergeleitet werden können. Wenn nun bei Takt 3 an-
lässlich der ersten Umdrehung die Beilage c fehlerhaft
nicht abgezogene werden kann, so erfolgt unmittelbar
danach, entsprechend gesteuert, auch kein Abziehen
der restlichen Beilage d und e, auch wenn das Abziehen
ordentlich vonstatten gehen könnte. In der darauffolgen-
den Umdrehung werden dann die fehlenden Beilagen c
d und e als fortlaufendes Teilpaket abgezogen und in die
entsprechende Tasche eingebracht. Da hier zwei in sich
strukturierte Teilpakete, nämlich (a, b) und (c, d, e), vor-
liegen, entspricht die Zusammenführung der ursprüng-
lich vorgegebenen Reihenfolge. Beim 4. Takt der ersten
Umdrehung kann beispielsweise die Beilage b aus dem
Anleger B nicht abgezogen werden. Sofort greift die
Steuerung ein und unterbindet die Abfolge, dass die fol-
genden Beilagen c, d, e abgezogen werden können.
Wenn nun in der darauffolgenden Umdrehung Beilage b
abgezogen werden kann, nicht aber die folgende Beilage
c, dann greift auch hier die Steuerung ein und unterbin-
det, dass die folgenden Beilagen d und e abgezogen
werden können. Bei dieser Ausgangslage befinden sich
in der entsprechenden Tasche der Reihe nach richtig
gestapelt die Beilagen a und b. Erst in der darauffolgen-
den Umdrehung können dann die restlichen Beilagen c,
d, e der Reihe nach in einem Zug abgezogen werden,
womit erst jetzt die unvollständig beladene Tasche er-
folgreich ergänzt werden kann.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Betrieb einer Sammeleinrichtung für
Druckprodukte (27), bei welcher Sammeleinrichtung
die Druckprodukte aus einer Abgabevorrichtung mit
mindestens einer Abgabestelle (A-E) abgezogen
werden, und nacheinander während einer Taktperi-
ode auf einer Sammelstrecke abgelegt werden, wo-
bei nach Abgabe aller Druckprodukte innerhalb ei-
nes Taktes der Abgabevorrichtung ein Paket aus
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Druckprodukten vorliegt, welches an einer Überga-
bestelle der Sammelstrecke einem angeschlosse-
nen aus einer Anzahl Aufnahmetaschen bestehen-
den Förderorgan übergeben wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei mindestens einem fehlerhaften
Abziehen mindestens eines Druckprodukts (27) aus
mindestens einer Abgabestelle (A-E) ein Reparatur-
vorgang angesteuert wird, dergestalt, dass das feh-
lende Druckprodukt von der betreffenden Abgabe-
stelle (A-E) in zeitlicher Übereinstimmung mit einem
darauffolgenden taschenbezogenen wiederkehren-
den Takt des Förderorgans (20) in einer auf die Ab-
gabevorrichtung bezogenen Taktperiode abgezo-
gen und in die betreffende mit Druckprodukten un-
vollständig belegte Aufnahmetasche (22) einge-
bracht wird.

2. Verfahren zum Betrieb einer Sammeleinrichtung für
Druckprodukte, bei welcher Sammeleinrichtung die
Druckprodukte aus einer Abgabevorrichtung mit
mindestens einer Abgabestelle abgezogen werden,
und nacheinander während einer Taktperiode auf ei-
ner Sammelstrecke abgelegt werden, wobei nach
Abgabe aller Druckprodukte innerhalb eines Taktes
der Abgabevorrichtung ein Paket aus Druckproduk-
ten vorliegt, welches an einer Übergabestelle der
Sammelstrecke einem anschliessenden aus einer
Anzahl Aufnahmetaschen bestehenden Förderor-
gan übergeben wird, dadurch gekennzeichnet,
dass bei mindestens einem fehlerhaften Abziehen
mindestens eines Druckprodukts (27) aus minde-
stens einer Abgabestelle (A-E) ein Reparaturvor-
gang angesteuert wird, dergestalt, dass die dem
nicht abgezogenen Druckprodukt nachgeordneten
Abgabestellen (A-E) gleichzeitig keine weiteren
Druckprodukte liefern, und dass die fehlenden
Druckprodukte von den betreffenden Abgabestellen
(A-E) in zeitlicher Übereinstimmung mit einem dar-
auffolgenden taschenbezogenen wiederkehrenden
Takt des Förderorgans (20) der Reihe nach in einer
auf die Abgabevorrichtung bezogenen Taktperiode
abgezogen und in die betreffende mit Druckproduk-
ten unvollständig belegte Aufnahmetasche (22) ein-
gebracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Förderorgan (20) aus ei-
nem rotativen Förderrad mit n-Aufnahmetaschen
(22) am Umfang oder aus einem mit Aufnahmeta-
schen ausgestatteten endlosen Band besteht.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Drehgeschwin-
digkeit (25) des Förderorgans (20) derart mit der
Laufgeschwindigkeit der Sammelstrecke (21) syn-
chronisiert wird, dass in einer Taktperiode höchstens
ein einziges Paket oder bei einem Reparaturverlauf
höchstens ein Teilpaket oder ein Druckbogen an der

Übergabestelle (1) in eine Aufnahmetasche (22) des
Förderorgans (20) abgegeben wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anzahl der sub-
sequenten Reparaturvorgänge zur Bereitstellung ei-
nes vollständigen Pakets mindestens der Anzahl der
Abgabestelle (A-E) der Abgabevorrichtung ent-
spricht.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das in einer Aufnah-
metasche (22) abgelegte Teilpaket während der wei-
teren Bewegung des Förderorgans (20) im Repara-
turverlauf mittels Halte- oder Klemmvorrichtungen
(26) gegen ein Herausfallen gesichert wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Geschwindigkeit
(25) des Förderorgans (20) in Abhängigkeit zu der
Anzahl seiner Aufnahmetaschen (22) gegenüber der
der Anzahl der Abgabestellen (A-E) ausgelegt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Taktperiode des Förderorgans
von Aufnahmetasche zu Aufnahmetasche (22) grös-
ser, gleich oder kleiner als die von der Sammelst-
rekke (21) vorgegebene Taktperiode festgelegt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeit des Förderor-
gans (10) während des Betriebs verändert wird.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1-9, dadurch gekennzeichnet, dass der nicht
nach Reihenfolge der Druckprodukte ausgelegte
Reparaturverlauf auf den nach Reihenfolge der
Druckprodukte strukturierten Reparaturverlauf um-
gesteuert wird, und dass der auf den nach Reihen-
folge der Druckprodukte strukturierten Reparatur-
verlauf auf den nicht nach Reihenfolge der Druck-
produkte ausgelegten Reparaturverlauf umgesteu-
ert wird.
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