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ZUFUHRVORRICHTUNG ZUM ZUFUHREN VON PRODUKTEN AN EINE

WEITERVERARBEITUNGSVORRICHTUNG, UND VERFAHREN ZUM ERSTELLEN EINES

LUCKENLOSEN PRODUKTESTROMS

(57)  Die Erfindung betrifft Zufiihrvorrichtung (1) zum
Zufuhren von Produkten (23) an eine Weiterverarbei-
tungsvorrichtung. Diese enthalt einen Bereitschaftsrund-
lauf (2) miteiner Ubernahmestation (5) und mit mehreren
unabhangig voneinander umlaufend bewegbaren Trans-
porteinheiten (21) zur Aufnahme jeweils eines Produktes
(23) an der Ubernahmestation (5), im Weiteren einen Be-
reitstellungsférderer (3) zum Zufiihren der Produkte (23)
zur Ubernahmestation (5) sowie eine Steuerungseinrich-
tung (4) zum Steuern der Zuflihrung der Produkte (23)
und der Transporteinheiten (21) in einen Ubernahmeab-

schnitt (12) der Ubernahmestation (5) und zum Steuern
der Ubernahme der zugefiihrten Produkte (23) durch die
Transporteinheiten (21). Der Bereitschaftsrundlauf (2)
enthaltzum Erstellen eines liickenlosen Produktestroms
eine Freigabeeinrichtung (7) zur taktgesteuerten Freiga-
be einzelner Transporteinheiten (21) in den Ubernahme-
abschnitt (12). Die Steuerungseinrichtung (4) ist dazu
ausgelegt, nur bei der Zuflihrung eines takt-korrekten
Produktes in den Ubernahmeabschnitt (12) eine Trans-
porteinheit (21) freizugeben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Férder-
technik und betrifft eine Zufiihrvorrichtung zum Zufiihren
von einzelnen Produkten an eine Weiterverarbeitungs-
vorrichtung.

[0002] Im Weiteren betrifft die Erfindung auch ein Ver-
fahren zum Erstellen eines lickenlosen Produktestroms
aus einzelnen Produkten mittels der oben genannten Zu-
fuhrvorrichtung.

[0003] In der Verarbeitung von Druckereiprodukten
werden mit der zunehmenden Personalisierung und Re-
gionalisierung des Inhaltes der Druckereiprodukte und
insbesondere des Inhaltes von Werbebeilagen immer
héhere Anforderungen gestellt.

[0004] So besteht heute zunehmend der Wunsch,
Printwerbung nicht mehr im Massenversand flachig zu
streuen sondern zielgerichtet an einen spezifischen
Adressatenkreis zu richten. Damit wird ein Trend aufge-
griffen, welcher sich im Bereich der Onlinewerbung be-
reits etabliert hat.

[0005] Der Trend zu personalisierter Werbung wird
durch den Umstand befeuert, dass den Unternehmen
heutzutage mit der wachsenden Nutzung des Internets
durch breite Bevolkerungsschichten viel mehr Informati-
onen Uber das Einkaufverhalten, die Interessen, sowie
personliche Angaben, wie Alter oder Geschlecht, zu ein-
zelnen Nutzern oder Nutzergruppen zur Verfliigung ste-
hen als friher.

[0006] DieseInformationenwerdenvonden Unterneh-
men nicht nurim Bereich der personalisierten Onlinewer-
bung sondern zunehmend auch im Bereich der perso-
nalisierten Printwerbung genutzt.

[0007] Zudem erhoht auch die fortschreitende Digita-
lisierung und Automatisierung der Arbeitsabldufe auf
dem Gebiet der Druckweiterverarbeitung die Méglichkei-
ten im Bereich der personalisierten Druckereiprodukten.
[0008] Durch adressat-spezifische Werbung lassen
sich beispielsweise die Werbemittel effizienter einset-
zen, da die Werbewirkung im Gegensatz zu Massenwer-
bung wesentlich weniger stark verpufft. Zudem spricht
personalisierte Werbung den Adressaten eher an als un-
personliche Massenwerbung, welche haufig ungesehen
in den Mull wandert.

[0009] So ist es beispielsweise bekannt mittels einer
Sammeleinrichtung personalisierte Kollektionen von
Druckereiprodukten, insbesondere von Werbematerial,
zusammenzustellen. Die zusammengestellten Kollekti-
onen werden beispielsweise in Druckereierzeugnissen,
wie Zeitungen oder Zeitschriften eingesteckt oder zu ei-
ner Zustelleinheit aufbereitet.

[0010] Mit der Entwicklung hin zur Personalisierung
der Druckereiprodukte ist allerdings auch die Fehlerto-
leranz bei der Bereitstellung bzw. Zusammenstellung
von personalisierten Druckereiprodukten stark gesun-
ken.

[0011] Wahrend es beispielsweise beim Massenver-
sand von unpersénlicher Werbung durchaus tolerierbar
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ist, wenn das eine oder andere Mal ein Druckereiprodukt
nicht zugefiihrt oder doppelt zugefiihrt wird oder das Dru-
ckereiprodukt fehlerhaft ist, so ist die diesbezligliche
Fehlertoleranz bei personalisierter Werbung doch we-
sentlich kleiner.

[0012] Diesem Umstand muss in den kritischen Berei-
chen der Druckweiterverarbeitung mit méglichst fehler-
freien Prozessablaufen Rechnung getragen werden.
[0013] BeiWerbebeilagen handelt es sich in der Regel
um zeitunkritische Druckereiprodukte, welche sich ent-
sprechend vorproduzieren lassen.

[0014] So ist es Ublich, zeitunkritische Druckereipro-
dukte wie die erwahnten Werbebeilagen vorzuproduzie-
ren und in einem Zwischenspeicher bis zur Weiterverar-
beitung zu speichern.

[0015] Die zeitunkritischen Druckereiprodukte werden
mit der Erstellung des zeitkritischen Hauptproduktes, wie
Zeitung oder Zeitschrift, wieder aus dem Zwischenspei-
cher abgerufen und dem Hauptprodukt beigelegt bzw.
zusammen mit dem Hauptprodukt zu einer Zustelleinheit
zusammengeflhrt.

[0016] So ist es beispielsweise bekannt, solche zwi-
schengespeicherte Druckereiprodukte von einem Stapel
abzuziehen oder von einem Wickel abzuwickeln und als
Produktestrom der Weiterverarbeitung zuzufiihren.
[0017] Die Verodffentlichungsschriften EP-A-2 700 599
und WO 2008/000099 beschreiben beispielsweise eine
derartige Vorrichtung zum Ablésen von Druckereipro-
dukten von einem Stapel und Uberfiihren in einen Pro-
duktestrom.

[0018] Ferner beschreibt die Verdffentlichungsschrift
CH 382 768 eine Einrichtung zum Ablegen der Drucke-
reiprodukte einer Rotationsdruckmaschine. Die Einrich-
tung umfasst einen als Schwerkraftférderer ausgelegten
Rundlauf mit einer Vielzahl von entlang einer Fiihrungs-
schiene uber Laufrollen abrollenden Einzelwagen mit je-
weils einem Greifer zum Erfassen und Halten eines Dru-
ckereiproduktes. Die Einzelwagen werden zur Ubernah-
me eines Druckereiproduktes Uber einen Riegel gesteu-
ert freigegeben. Die Einrichtung enthalt ferner eine licht-
elektrische Sensoreinrichtung. Die Freigabe eines Ein-
zelwagens erfolgt bei Detektieren einer Unterbrechung
eines von der lichtelektrischen Sensoreinrichtung er-
zeugten Messlichtstrahls durch das in den Ubernahme-
bereich geférderte Druckereiprodukt.

[0019] JenachEigenschaftendes Druckereiproduktes
sind Unregelmassigkeiten beim Abrufen der Druckerei-
produkte von einem Zwischenspeicher, insbesondere
beim Abziehen der Druckereiprodukte von einem Stapel
nicht auszuschliessen, so dass der Produktestrom feh-
lende Druckereiprodukte, falsch positionierte Druckerei-
produkte oder fehlerhafte Druckereiprodukte aufweist.
[0020] Eine Aufgabe vorliegender Erfindungist es des-
halb, eine Zufihrvorrichtung der eingangs genannten Art
vorzuschlagen, mittels welcher ein lickenloser Produk-
testrom aus einzelnen Produkten zur Abgabe an eine
Weiterbearbeitungsvorrichtung gebildet werden kann.
[0021] Gemass einer weiteren Aufgabe soll die Zufiihr-
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vorrichtung sicherstellen, dass auf Abruf immer ein Pro-
dukt an die Weiterverarbeitungsvorrichtung abgegeben
werden kann, so dass in der Weiterverarbeitungsvorrich-
tung keine Taktllicken ausgebildet werden.

[0022] Gemass einer weiteren Aufgabe soll der Pro-
duktestrom moglichst aus fehlerfreien Produkten beste-
hen, so dassin der Weiterverarbeitungsvorrichtung még-
lichst nur fehlerfreie Produkte weiterverarbeitet werden.
[0023] Die Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhangigen Anspriiche 1 und 19 gelést. Weiterbildungen
und besondere Ausflihrungsformen der Erfindung erge-
ben sich aus den abhangigen Anspriichen, der Beschrei-
bung und den Zeichnungen.

[0024] Die Zufuhrvorrichtung enthédlt einen Bereit-
schaftsrundlauf mit einer Ubernahmestation und mit
mehreren unabhangig voneinander umlaufend beweg-
baren Transporteinheiten zur Aufnahme jeweils eines
Produktes an der Ubernahmestation.

[0025] Ferner enthélt die Zufihreinrichtung einen Be-
reitstellungsférderer zum Zufiihren der Produkte zur
Ubernahmestation, sowie eine Steuerungseinrichtung
zum Steuern der Zufiihrung der Produkte und der Trans-
porteinheiten in einen Ubernahmeabschnitt der Uber-
nahmestation und zum Steuern der Ubernahme der zu-
gefuhrten Produkte durch die Transporteinheiten.
[0026] Die Erfindung zeichnet sich gemass einem ers-
ten Erfindungsaspekt dadurch aus, dass der Bereit-
schaftsrundlaufzum Erstellen eines llickenlosen Produk-
testroms eine Freigabeeinrichtung zur taktgesteuerten
Freigabe einzelner Transporteinheiten in den Ubernah-
meabschnitt enthalt, wobei die Steuerungseinrichtung
dazu ausgelegt ist, nur bei der Zufiihrung eines takt-kor-
rekten Produktes in den Ubernahmeabschnitt eine
Transporteinheit freizugeben.

[0027] Wird dahingegen ein nicht takt-korrektes Pro-
dukt, nachfolgend auch Fehlprodukt genannt, festge-
stellt, so ist die Steuerungseinrichtung dazu ausgelegt,
im Ubernahme-Takt des Fehlproduktes keine Trans-
porteinheitin den Ubernahmeabschnitt freizugeben. Ent-
sprechend wird keine Transporteinheit im Ubernahme-
takt des Fehlproduktes in den Ubernahmeabschnitt ge-
férdert.

[0028] Unter einem Fehlprodukt ist insbesondere ein
im Produktestrom der Bereitstellungsférderer fehlendes
oder nicht ordnungsgemass gefoérdertes Produkt oder
ein fehlerhaftes Produkt zu verstehen.

[0029] Ein nicht ordnungsgemass geférdertes Produkt
kann beispielsweise ein lberzahliges Produkt oder ein
im Produktestrom falsch positioniertes Produkt sein.
Uberzéhlige Produkte in einem Produktestrom liegen
vor, wenn z. B. innerhalb eines Arbeitstaktes mehrere
Produkte gleichzeitig von einem Stapel abgetrennt wer-
den.

[0030] Ein fehlerhaftes Produkt kann zum Beispiel ein
beschadigtes Produkt, ein falsches Produkt oder ein un-
vollstdndiges Produkt sein.

[0031] Die Produkte sind insbesondere flache, flexible
Produkte. Die Produkte sind insbesondere biegbar.
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[0032] Findet die erfindungsgemasse Zufiihrvorrich-
tung in der Druckweiterverarbeitung Einsatz, so handelt
es sich bei den Produkten insbesondere um Druckerei-
produkte.

[0033] Die Druckereiprodukte kénnen Zeitungen, Ma-
gazine, Zeitschriften, Broschiren, Werbebeilagen, ein-
zelne Bogen, Blatter, Flyer und Werbeprospekte im wei-
testen Sinne sein.

[0034] Der Bereitschaftsrundlauf dient dazu, aus ein-
zeln vom Bereitstellungsférderer zugefiihrten Produkten
einen lickenlosen Strom von Produkten fiir die Abgabe
an eine an den Bereitschaftsrundlauf anschliessende
Weiterverarbeitungsvorrichtung zu erstellen.

[0035] Die Weiterverarbeitungsvorrichtung kann z. B.
eine Sammeleinrichtung mit einer Sammelstrecke zum
Zusammenstellen von Kollektionen, insbesondere von
personalisierten Kollektionen, umfassen.

[0036] Die Transporteinheiten sind am Bereitschafts-
rundlauf entlang einer geschlossenen Umlaufbahn um-
laufend bewegbar. Der Bereitschaftsrundlauf enthalt
hierzu insbesondere eine entlang der Umlaufbahn ver-
laufende Fuhrungsschiene zum Fuhren der Trans-
porteinheiten.

[0037] Der Bereitschaftsrundlauf kann als Schwer-
kraftférderer ausgebildet sein. Schwerkraftférderer
zeichnen sich durch mindestens eine Steigstrecke aus,
entlang welcher die Transporteinheiten Gber einen An-
trieb von einer tiefer gelegenen Position auf eine hdher
gelegen Position entlang der Umlaufbahn geférdert wer-
den. Ferner enthalt der Schwerkraftférderer mindestens
eine Strecke mit Gefalle, entlang welcher sich die Trans-
porteinheiten mittels Schwerkraftunterstiitzung bewe-
gen.

[0038] Die Transporteinheiten sind insbesondere als
Einzelwagen ausgebildet. Die Transporteinheiten um-
fassen insbesondere mindestens eine Laufrolle, Gber
welche die Einzelwagen entlang der oben genannten
FlUhrungsschiene abrollen kénnen.

[0039] Die Transporteinheiten enthalteninsbesondere
jeweils ein Greiforgan zum Halten der Produkte. Das
Greiforgankann z. B. eine Klammer oder ein Greifer sein.
[0040] Die Transporteinheiten kénnen im Weiteren
Mitnahmeelemente, wie Mitnahmenocken enthalten,
Uber welche die Transporteinheiten mittels eines An-
triebs aktiv geférdert werden kénnen.

[0041] Die Transporteinheiten kbnnen beispielsweise
in der nachfolgend noch beschriebenen Zwangsférder-
einrichtung Uber die Mithahmeelemente aktiv geférdert
werden.

[0042] Ist der Bereitschaftsrundlauf als Schwerkraft-
forderer ausgebildet, so kdnnen die Mitnehmer eines An-
triebes die Transporteinheiten entlang der Steigstrecke
Uber deren Mitnahmeelemente aktiv hochférdern. Die
Mitnehmer bilden einen Antriebskontakt mit den Mitnah-
meelementen aus.

[0043] Der Bereitstellungsférderer dient zum Zufér-
dern der Produkte in den Ubernahmeabschnitt der Uber-
nahmestation am Bereitschaftsrundlauf, wo diese von
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den Transporteinheiten Gbernommen werden.

[0044] Der Bereitstellungsforderer ist insbesondere
zur Zuférderung der Produkte von unten in den Ubernah-
meabschnitt ausgelegt.

[0045] Gemass einer Weiterbildung der Erfindung um-
fasst der Bereitstellungsforderer einen Bandférderer.
Der Bandférderer ist insbesondere ein Doppelbandfér-
derer. Die Produkte werden insbesondere durch den For-
derspalt des Doppelbandférderers von unten in den
Ubernahmeabschnitt der Ubernahmestation geférdert.
[0046] Dem Bereitstellungsférderer kann eine Beschi-
ckungseinrichtung zugeordnet sein. Die Beschickungs-
einrichtung kann auch Teil des Bereitstellungsférderers
sein. Die Beschickungseinrichtung dient zum Beschi-
cken des Bereitstellungsférderers mit einem Strom von
Produkten aus einem Speicher. Der Speicher kann bei-
spielsweise ein Stapel oder ein Wickel sein.

[0047] Die Produkte kénnen im Bereitstellungsférde-
rer in Form eines Schuppenstromes von einander Gber-
lappenden Produkten oder in Form eines Produktestrom
aus vereinzelten und voneinander beabstandeten Pro-
dukten zum Bereitschaftsrundlauf hin geférdert werden.
Eine Vereinzelung der Produkte im Hinblick auf ein ge-
taktete Ubernahme einzelner Produkte durch die Trans-
porteinheiten kann auch noch innerhalb des Bereitstel-
lungsférderers stattfinden.

[0048] An der Ubemahmestation ibernehmen die
Transporteinheiten die vom Bereitstellungsférderer ein-
zeln in den Ubernahmeabschnitt geférderten Produkte.
[0049] Im Ubernahmeabschnitt ist insbesondere eine
Positioniereinrichtung vorgesehen, mittels welcher die
zugeforderten Produkte mit ihrer vorlaufenden Produkt-
kante wahrend der Ubernahme positioniert werden. Die
Positioniereinrichtung kann einen Anschlag ausbilden,
an welchem die Produkte mitihrer vorlaufenden Produkt-
kante anschlagen.

[0050] Die Positioniereinrichtung dient insbesondere
als Einschubbegrenzung. Das heisst, die Positionierein-
richtung sorgt fur eine definierte Einschubtiefe in das of-
fene Greiforgan.

[0051] Die Ubernahmestation istinsbesondere so aus-
gelegt, dass die Transporteinheiten seitlich in den Uber-
nahmeabschnitt geférdert werden.

[0052] Die Transporteinheiten werden insbesondere
oberhalb der in den Ubernahmeabschnitt geférderten
Produkte in den Ubernahmeabschnitt bewegt.

[0053] Gemass einer Weiterbildung der Erfindung ent-
hélt die Ubernallmestation mindestens eine Fiihrungs-
kulisse, mittels welcher das Greiforgan einer Trans-
porteinheit zwecks Ubernahme des Produktes zwischen
einer Offnungs- und Schliessposition geschaltet werden
kann.

[0054] Die Ubergabe der Produkte an die Trans-
porteinheiten erfolgt getaktet. Dies bedeutet, dass so-
wohl die vom Bereitstellungsférderer zugeférderten Pro-
dukte als auch die Transporteinheiten getaktet in den
Ubernahmeabschnitt geférdert werden.

[0055] Gemass einer Weiterbildung der Erfindung ent-
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halt die Ubernahmestation hierzu eine Zwangsférderein-
richtung. Die Zwangsférdereinrichtung wird Uber einen
Antrieb aktiv angetrieben.

[0056] Die Zwangsfordereinrichtung dient zum For-
dern einzelner Transporteinheiten in einer vorgegebe-
nen Geschwindigkeit im Anschluss an die Freigabeein-
richtung bzw. dessen Riickhalteelement in den Ubernah-
meabschnitt. Die Steuerung des Antriebs erfolgt Giber die
Steuerungseinrichtung. Die Zwangsfoérdereinrichtung er-
laubt die getaktete Férderung von Transporteinheiten in
den Ubernahmeabschnitt.

[0057] DieFordergeschwindigkeitdes Bereitstellungs-
forderersistinsbesondere auf die Férdergeschwindigkeit
der Zwangsférdereinrichtung abgestimmt, derart, dass
ein takt-korrektes Produkt des Bereitstellungsférderers
und eine Transporteinheit eines Ubemahmetaktes takt-
synchron in den Ubernahmeabschnitt bewegt werden.
[0058] Der Antrieb des Bereitstellungsférderers und
der Antrieb der Zwangsférdereinrichtung sind hierzu ins-
besondere miteinander antriebstechnisch gekoppelt. Die
Kopplung kann mechanisch, z. B. mittels Getriebe, oder
elektronisch, z. B. mittels der Steuerungseinrichtung er-
folgen.

[0059] Gemass einer Ausflhrungsvariante umfasst
die Zwangsfordereinrichtung eine um eine Drehachse
drehbare Transportschnecke. Entlang des Aussenum-
fanges der Transportschnecke ist eine wendel- bzw.
schraubenlinienférmig ausgebildete FUhrungsnut ange-
ordnet.

[0060] Die Fihrungsnut dient der Aufnahme eines an
der Transporteinheit angeordneten Mithahmeelements,
wie Mitnahmenockens. Dieser greiftim Anschluss an die
Freigabeeinrichtung bzw. dessen Rickhalteelement in
die Fihrungsnut ein und wird zusammen mit der Trans-
porteinheit durch die sich mitder Transportschnecke dre-
henden Flhrungsnut entlang der Drehachse der Trans-
portschnecke mitgenommen und in den Ubernahmeab-
schnitt geférdert.

[0061] Die Transporteinheit wird im Anschluss an die
Ubernahme des Produktes insbesondere durch die
Zwangsfordereinrichtung in Foérderrichtung aus dem
Ubernahmeabschnitt herausgeférdert.

[0062] Die Freigabeeinrichtung ist in Umlaufrichtung
betrachtet vor der Zwangsfordereinrichtung angeordnet.
Die Freigabeeinrichtung dient einerseits dazu, pro Uber-
nahmetakt eine einzelne Transporteinheit in den Uber-
nahmeabschnitt freizugeben. Ferner dient die Freigabe-
einrichtung auch dazu, in Zusammenarbeit mit der Steu-
erungseinrichtung nur in jenen Ubernahmetakten eine
Transporteinheit freizugeben, in welchen ein takt-korrek-
tes Produkt in den Ubernaluneabschnitt geférdert wird.
[0063] Die Freigabeeinrichtung enthalt insbesondere
ein durch die Steuerungseinrichtung schaltbares Rick-
halteelement, mittels welchem die Transporteinheiten in
Umlaufrichtung betrachtet vor dem Ubernahmeabschnitt
zurlickgehalten werden. Durch Schalten des Riickhalte-
elementes zwischen einer Riickhalte- und Freigabepo-
sition kénnen einzelne Transporteinheiten in den Uber-
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nahmeabschnitt freigegeben werden. Das Riickhaltee-
lement ist insbesondere pneumatisch schaltbar.

[0064] Der Bereitschaftsrundlauf bildet in Umlaufrich-
tung betrachtet vordem Riickhalteelementinsbesondere
eine Staustrecke aus, in welcher die leeren Transportein-
heiten gestaut werden. Die Staustrecke verlauft insbe-
sondere entlang eines Gefalles.

[0065] Bei den leeren Transporteinheiten handelt es
sich um entlang der Umlaufbahn in Umlaufrichtung von
der Abgabestation zuritickgefuhrte Transporteinheiten.
[0066] Gemass einer Weiterbildung der Erfindung ent-
halt der Bereitschaftsrundlauf einen Taktnehmer, wel-
cher den Foérdertakt der Zwangsfordereinrichtung ab-
nimmt. Der Taktnehmer nimmt insbesondere den durch
die Drehgeschwindigkeit einer Transportschnecke vor-
gegebenen Fordertakt ab.

[0067] Der Taktnehmer dientinsbesondere dazu, den
Fordertakt des Bereitstellungsférderers mit dem Férder-
takt der Zwangsférdereinrichtung zu synchronisieren.
[0068] Der Taktnehmer dient ferner insbesondere da-
zu, den Arbeitstakt der Freigabeeinrichtung mit dem For-
dertakt der Zwangsférdereinrichtung zu synchronisieren.
[0069] Der Bereitschaftsrundlauf enthalt im Weiteren
eine Abgabestation, welche in Férderrichtung betrachtet
nach der Ubernahmestation angeordnet ist. An der Ab-
gabestation werden die Produkte von den Transportein-
heiten an eine Weiterverarbeitungsvorrichtung abgege-
ben.

[0070] Gemass einer Weiterbildung der Erfindung bil-
det der Bereitschaftsrundlauf zwischen der Ubernah-
mestation und der Abgabestation eine Pufferstrecke aus.
Die Abgabestation istin Umlaufrichtung bzw. Férderrich-
tung betrachtet folglich nach der Pufferstrecke angeord-
net.

[0071] Die Abgabestation kann eine Freigabeeinrich-
tung mit einem zwischen einer Freigabe- und Riickhal-
teposition schaltbaren Riickhalteelement enthalten. Mit-
tels der Freigabeeinrichtung kénnen einzelne Trans-
porteinheiten zwecks Abgabe der Produkte an eine Wei-
terverarbeitungseinrichtung aus der Pufferstrecke frei-
gegeben werden. Die Abgabestation bzw. deren Freiga-
beeinrichtung werden insbesondere durch die Steue-
rungseinrichtung gesteuert.

[0072] Die mit Produkten bestlickten Transporteinhei-
ten kénnen in der Pufferstrecke gepuffert werden. Die
Pufferstrecke kann ein Gefélle aufweisen. Die Trans-
porteinheiten kénnen sich so mittels Schwerkraftunter-
stlitzung entlang der Pufferstrecke zur Abgabestation hin
bewegen.

[0073] DerArbeitstaktder Weiterverarbeitungseinrich-
tung, welche die Produkte von den Transporteinheiten
des Bereitschaftsrundlaufs an der Abgabestation Uber-
nimmt, ist in der Regel vom Ubernahmetakt der Uber-
nahmestation des Bereitschaftsrundlaufs entkoppelt.
[0074] Das Puffern von Transporteinheiten mit Pro-
dukten dient nun der Sicherstellung einer unterbruchlo-
sen Versorgung der insbesondere mit einem anderen
Arbeitstakt betriebenen Weiterverarbeitungsvorrichtung
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mit Produkten.

[0075] Der Flllstand der Pufferstrecke mit Trans-
porteinheiten wird gemass einem weiteren Erfindungsa-
spekt durch die Steuerungseinrichtung tiberwacht. Hier-
zu enthalt der Bereitschaftsrundlauf Mittel zum fortlau-
fenden Erfassen der Anzahl der in der Pufferstrecke ge-
pufferten Transporteinheiten.

[0076] Die Mittel umfasseninsbesondere einen in For-
derrichtung betrachtet vor der Pufferstrecke angeordne-
ten ersten Puffersensor zum Zahlen der in die Pufferstre-
cke hinein bewegten Transporteinheiten.

[0077] Fernerumfassen die Mittel insbesondere einen
in Foérderrichtung betrachtet nach der Pufferstrecke an-
geordneten zweiten Puffersensor zum Zahlen der aus
der Pufferstrecke heraus bewegten Transporteinheiten.
[0078] Aus den Sensordaten der Puffersensoren lasst
sich nun mittels einer Auswerteeinheit fortlaufend der
Fillstand, d.h. die Anzahl der sich aktuell in der Puffer-
strecke aufhaltenden Transporteinheiten ermitteln.
[0079] Die Sensordaten bzw. die daraus abgeleiteten
Fillstandinformationen dienen nun wiederum dazu, den
Flllstand der Pufferstrecke mittels der Steuerungsein-
richtung zu regeln. Ziel der Flllstandregelung ist es, si-
cherzustellen, dass sich immer eine genligende Anzahl
von Transporteinheiten mit Produkten in der Pufferstre-
cke befindet.

[0080] Voraussetzung hierzu ist, dass sich die Zufiihr-
vorrichtung miteiner variablen Taktrate (Ubernahmetakt)
betreiben lasst. Der Ubernahmetakt der Zufiihrvorrich-
tung ist entsprechend vom Arbeitstakt der an diese an-
schliessenden Weiterverarbeitungsvorrichtung entkop-
pelt und kann sich von diesem unterscheiden.

[0081] So lasst sich in Abhangigkeit vom Fillstand
durch Erhéhen der Ubernahme-Taktrate der Zufiihrein-
richtung die Anzahl Transporteinheiten mit Produkten in
der Pufferstrecke vergréssern. Eine Erhéhung der Uber-
nahme-Taktrate kann beispielsweise durch die Steue-
rungseinrichtung ausgelést werden, wenn diese eine Un-
terschreitung eines unteren Fillstand-Schwellenwertes
feststellt.

[0082] Andererseits lasst sich in Abhangigkeit vom
Fiillstand durch Absenken der Ubernahme-Taktrate der
Zufuhreinrichtung die Anzahl Transporteinheiten mit Pro-
dukten in der Pufferstrecke reduzieren. Ein Absenken
der Ubernahme-Taktrate kann beispielsweise durch die
Steuerungseinrichtung ausgeldst werden, wenn diese ei-
ne Uberschreitung eines oberen Fiillstand-Schwellen-
wertes feststellt

[0083] Die Bereitstellung eines liickenlosen Produkte-
stromes, in welchem jede Transporteinheit ein Produkt
enthalt, bedingt, dass fehlerhafte oder nicht ordnungs-
gemass geférderte Produkte aus dem Ubernahmeab-
schnitt ausgeschleust werden.

[0084] Der Bereitstellungsférderer umfasst hierzu ins-
besondere eine Ausschleuseinrichtung, welche die nicht
von einer Transporteinheit ibernommenen Fehlproduk-
te aus dem Ubernahmeabschnitt ausschleust.

[0085] Gemass einer Weiterbildung der Erfindung ent-
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halt der Bereitstellungsférderer eine Sensoreinrichtung
zum Detektieren der von diesem zugeférderten takt-kor-
rekten Produkte.

[0086] Die Sensoreinrichtung enthalt insbesondere ei-
nen optischen Sensor zur Uberwachung bzw. Uberprii-
fung des Produktestroms im Bereitstellungsforderer.
[0087] Die Sensoreinrichtung kann beispielsweise ei-
ne Lichtschranke umfassen, dessen Sensor die Unter-
brechung eines Messlichtstrahls detektiert. Lichtschran-
ken sind insbesondere zur Uberwachung eines Produk-
testroms von vereinzelten und voneinander beabstande-
ten Produkten geeignet.

[0088] Die Sensoreinrichtung kann auch Mittel zur
Ausbildung eines Beleuchtungsstrahlprofils umfassen,
welches auf denflachigen Produkten eine Beleuchtungs-
linie projiziert. Eine solche Sensoreinrichtung wird ins-
besondere zur Zahlung der Produkte eines Schuppen-
stromes eingesetzt.

[0089] Die auf der Oberflaiche des Schuppenstromes
projizierte Beleuchtungslinie wird mittels einer elektroni-
schen Kamera detektiert und ausgewertet. Die Beleuch-
tungslinie weist aufgrund der Schuppenstruktur des Pro-
duktestroms Krimmungen auf. Aus den Krimmungen
kann die Auswerteeinheit die Produkte einzeln erkennen
und zahlen sowie allféllige Unregelmassigkeiten, wie
fehlende Produkte oder nicht ordnungsgemass geférder-
te Produkte ermitteln.

[0090] Eine solche Detektionseinrichtung ist beispiels-
weise in der WO 2008/119192 beschrieben.

[0091] Die Sensoreinrichtung istin Forderrichtung be-
trachtetinsbesondere vor dem Forderspalt eines die Pro-
dukte von unten in den Ubernahmeabschnitt férdernden
Doppelbandférderers angeordnet.

[0092] Das dazugehérige, erfindungsgemasse Ver-
fahren zeichnet sich gemass einem Erfindungsaspekt
dadurch aus, dass mittels der Freigabeeinrichtung takt-
gesteuert einzelne Transporteinheiten freigegeben und
taktsynchron mit einzelnen Produkten vom Bereitstel-
lungsférderer in den Ubernahmeabschnitt bewegt wer-
den.

[0093] Hierbei wird nur bei der Zufiihrung eines takt-
korrekten Produktes in den Ubernahmeabschnitt eine
Transporteinheit durch die Freigabeeinrichtung freigege-
ben. Dadurch wird gewahrleistet, dass jede Trans-
porteinheit im Ubernahmeabschnitt ein takt-korrektes
Produkt Gbernimmt.

[0094] Bei der Zufiihrung eines Fehlproduktes in den
Ubernahmeabschnitt wird entsprechend keine Trans-
porteinheit durch die Freigabeeinrichtung freigegeben.
Entsprechend wird im Ubernahmetakt des Fehlproduk-
tes keine Transporteinheit in den Ubernahmeabschnitt
bewegt.

[0095] Die von der Sensoreinrichtung ermittelten
Sensordaten aus der Uberwachung des Produktestroms
werden mittels einer Auswerteeinheit ausgewertet. Aus
den ausgewerteten Sensordaten generiert die Steue-
rungseinrichtung die entsprechenden Steuerbefehle zur
Freigabe bzw. Nicht-Freigabe einer Transporteinheit in
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den Ubernahmeabschnitt zwecks Ubernahme eines takt-
korrekten Produktes.

[0096] Detektiert die Sensoreinrichtung ein takt-kor-
rektes Produkt, so generiert die Steuerungseinrichtung
einen Steuerbefehl an die Freigabeeinrichtung zur Frei-
gabe der taktzugehoérigen Transporteinheit zum Zeit-
punkt des betreffenden Ubernahmetaktes.

[0097] Detektiert die Sensoreinrichtung dahingegen
ein Fehlprodukt, so generiert die Steuerungseinrichtung
keinen Steuerbefehl an die Freigabeeinrichtung zur Frei-
gabe der taktzugehoérigen Transporteinheit zum Zeit-
punkt des betreffenden Ubernahmetaktes. Entspre-
chend wird keine Transporteinheit im Ubernahmetakt
des Fehlproduktes in den Ubernahmeabschnitt bewegt.
[0098] Handelt es sich beim Fehlprodukt um einen
Leer-Takt, so wird im betreffenden Ubernahmetakt ein-
fach keine Transporteinheit mit einem Produkt aus dem
Ubernahmeabschnitt in die Pufferstrecke entlassen.
[0099] Handelt es sich beim Fehlprodukt um ein feh-
lerhaftes oder nicht ordnungsgemass geférdertes Pro-
dukt, so wird dieses zwar in den Ubernahmeabschnitt
gefdérdert, dort jedoch nicht von einer Transporteinheit
Ubernommen, da eine solche zu diesem Ubernahmetakt
nicht freigegeben wurde.

[0100] Das durch den Bereitstellungsférderer in den
Ubernahmeabschnitt geférderte und nicht lbernomme-
ne Fehlprodukt wird vielmehr ausgeschleust.

[0101] Gemass einer Weiterbildung der Erfindung wird
das Fehlprodukt hierzu gegen einen Abweiser geférdert,
welcher dieses zur Ausschleuseinrichtung hin umlenkt.
Der Abweiser entspricht dabei insbesondere der oben
erwahnten Positioniereinrichtung zur Begrenzung der
Einstecktiefe in das Greiforgan.

[0102] Da nunininsbesondere in einer Pufferstrecke,
wie oben erwahnt, Transporteinheiten mit Produkten ge-
puffert werden, vermdgen die Ubernahmetaktliicken, in
welchen keine Produkte von Transporteinheiten ber-
nommen werden, nur den Fllstand entlang der Puffer-
strecke nicht jedoch den Arbeitstakt der nachfolgenden
Weiterverarbeitungsvorrichtung zu beeinflussen.

[0103] Im Folgenden wird der Erfindungsgegenstand
anhand eines Ausfiihrungsbeispiels, welches in den bei-
liegenden Zeichnungen dargestellt ist, ndher erlautert.
Es zeigen:

Figur 1: eine Seitenansicht einer erfindungsgemas-
sen Zufihrvorrichtung;

Figur 2: einen vergrosserten Ausschnitt der Uber-
nahmestation nach Figur 1;

Figur 3: einen vergrosserten Ausschnitt der Uber-
nahmestation nach Figur 2 von der gegen-
Uber liegenden Seite;

Figur 4a: einen vergrosserten Ausschnitt der Stau-
strecke gemass Figur 1 mit Transportwa-
gen;

Figur 4b:  einen vergrdosserten Ausschnitt der Puffer-

strecke gemass Figur 1 mit Transportwa-
gen;
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Figur 5: eine Seitenansicht der Zufihrvorrichtung
nach Figur 1 mit einer Beschickungseinrich-
tung und einer Weiterverarbeitungsvorrich-
tung.

[0104] Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile

mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0105] Die Zufuhrvorrichtung 1 gemass den Figuren 1
und 5 umfasst einen Bereitschaftsrundlauf 2, welcher da-
zudient, aus einzeln zugefiihrten Druckereiprodukten 23
einen liickenlosen Strom von Druckereiprodukten 23 fiir
die Ubergabe an eine an den Bereitschaftsrundlauf 2 an-
schliessende Weiterverarbeitungsvorrichtung 51 zu er-
stellen.

[0106] Der Bereitschaftsrundlauf 2 enthalt eine Mehr-
zahl von entlang einer geschlossenen Umlaufbahn um-
laufend geflihrten Transportwagen 21. Die Transportwa-
gen 21 enthalten Laufrollen, Giber welche die Transport-
wagen 21 entlang einer Flhrungsschiene 20 abrollen.
Die Fuhrungsschiene 20 fihrt entsprechend entlang der
Umlaufbahn U (siehe Figur 4a und 4b).

[0107] Die Transportwagen 21 umfassen jeweils einen
Greifer 22 zum klemmenden Halten jeweils eines Dru-
ckereiproduktes 23.

[0108] Der Bereitschaftsrundlauf 2 ist als Schwerkraft-
forderer ausgebildet, in welchem die jeweils unabhangig
voneinander entlang der Flihrungsschiene 20 bewegba-
ren Transportwagen 21 entlang einer Steigstrecke 26
nach oben geférdert werden. Die Transportwagen 21
weisen hierzu Mithahmenocken 25 auf, Giber welche die
Transportwagen 21 von einem Mitnehmerantrieb entlang
der Steigstrecke 26 mitgenommen werden.

[0109] Ausgehend vom oberen, héher gelegenen En-
de der Steigstrecke 26 rollen die Transportwagen 21 min-
destens abschnittsweise mittels Schwerkraftunterstit-
zung entlang der mindestens abschnittsweise ein Gefélle
aufweisenden Forderschiene 20 zurlick zum unteren, tie-
fer gelegenen Beginn der Steigstrecke 26.

[0110] DerBereitschaftsrundlauf2 enthaltim Weiteren
eine Ubernahmestation 5, welche einen Ubernahmeab-
schnitt 12 ausbildet. An der Ubernahmestation 5 iiber-
nehmen die Transportwagen 21 jeweils ein von einem
Bereitstellungsférderer 3 in den Ubernahmeabschnitt 12
geférdertes Druckereiprodukt 23.

[0111] Der Bereitstellungsférderer 3 umfasst einen
Doppelbandférderer 30, mittels welchem die Druckerei-
produkte 23 von unten durch einen Forderspalt in den
Ubernahmeabschnitt 12 der Ubernahmestation 5 gefor-
dert werden (siehe Figur 1 und Figur 5).

[0112] Dem Bereitstellungsférderer 3 kann eine Be-
schickungseinrichtung 6 mit einem Produktespeicher zu-
geordnet sein, von welchem die Druckereiprodukte 23
dem Doppelbandférderer 30 zugeférdert werden (siehe
Figur 5).

[0113] Im Ubernahmeabschnitt 12 des Bereitschafts-
rundlaufs 2 ist eine Positioniereinrichtung 17 vorgese-
hen, an welcher die von unten zugeférderten Druckerei-
produkte 23 mit ihrer vorlaufenden Produktkante an-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schlagen, und so das Produkt mit seiner vorlaufenden
Kante positionieren. Die Positioniereinrichtung 17 dient
unter anderem als Einschubbegrenzung. Das heisst, die
Positioniereinrichtung 17 sorgt fir eine definierte Ein-
schubtiefe in den Greifer 22.

[0114] Hierzu bildet die Positioniereinrichtung 17 in
Forderrichtung F betrachtet auf beiden Seiten der Fiih-
rungsschiene 20 jeweils einen Anschlag aus (siehe auch
Figur 2und 3). Inder Figur 2 ist aus Darstellungsgriinden
allerdings nur der in Betrachtungsrichtung hinter der
Transportschnecke 15 liegende Anschlag dargestellit.
[0115] Die Transportwagen 21 werden mit ihren Grei-
fern seitlich in den Ubernahmeabschnitt 12 geférdert. Die
Ubergabe der Druckereiprodukte 23 in die Greifer 22 der
Transportwagen 21 erfolgt getaktet. Dabei wird jeweils
von unten ein Druckereiprodukt 23 in den offenen Greifer
22 des taktsynchron in den Ubernahmeabschnitt 12 be-
wegten Foérderwagens 21 gesteckt.

[0116] Der Greifer 22 wird zur Ubernahme des Dru-
ckereiproduktes 23 Ulber eine Kulissenfiihrung 14 zwi-
schen einer Offenstellung und einer Schliessstellung ge-
schaltet.

[0117] Da die Ubernahme der Druckereiprodukte 23
durch den Greifer 22 der Transportwagen 21 getaktet
erfolgt, missen sowohl die Druckereiprodukte 23 als
auch die Transportwagen 21 getaktet in den Ubernah-
meabschnitt 12 geférdert werden.

[0118] Hierzu ist eine Uber einen Antrieb aktiv ange-
triebene Transportschnecke 15 mit einer wendelférmig
ausgebildeten Fihrungsnut 41 vorgesehen. Die Steue-
rung des Antriebs erfolgt lber eine Steuerungseinrich-
tung 4.

[0119] Der Mitnahmenocken 25 des Transportwagens
21 greift in Férderrichtung betrachtet in einem Eintritts-
bereich am vorderen Ende der Transportschnecke 15 in
die Fihrungsnut 41 der Transportschnecke 15 ein und
wird von dieser erfasst. Der Transportwagen 21 wird nun
Uber den in der Fihrungsnut 41 gefihrten Mitnahmeno-
cken 25 entlang der Transportschnecke 15 in Férderrich-
tung F getaktet in den Ubernahmeabschnitt 12 transpor-
tiert.

[0120] Die Férderbewegung des Transportwagen 21
entlang der Drehachse D der Transportschnecke 15 wird
Uber die Drehbewegung der Transportschnecke 15 um
ihre Drehachse D erzeugt. Die bei diesem Vorgang
gleichsam um die Drehachse D rotierende Fihrungsnut
bewegt den Mithahmenocken 25 und mit diesem den
Férderwagen 21 in Férderrichtung F.

[0121] Der Transportwagen 21 wird im Anschluss an
die Ubernahme des Druckereiproduktes 23 durch die
Transportschnecke 15 weiter in Férderrichtung F entlang
ihrer Drehachse D wieder aus dem Ubernahmeabschnitt
12 herausgeférdert.

[0122] Der Mitnahmenocken 25 verlasst am hinteren
Ende der Transportschnecke 15 die Fiihrungsnut41 wie-
der. Der Transportwagen 21 geht entlang einer an die
Transportschnecke 15 anschliessende Foérderstrecke
mit Gefélle in eine Schwerkraftférderung Uber.
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[0123] DerBereitschaftsrundlauf2 enthaltim Weiteren
einen in Umlaufrichtung U betrachtet vor der Transport-
schnecke 15, d.h. vor dem Ubernahmebereich 12, an-
geordnete Freigabeeinrichtung 7. Die Freigabeeinrich-
tung 7 enthdlt ein zwischen einer Rickhalte- und Frei-
gabeposition schaltbares Rickhalteelement 10, welches
in einer Ruckhalteposition die Transportwagen 21 vor
dem Ubernahmeabschnitt 12 zuriickhalt und staut. Das
Ruckhalteelement 10 halt den Transportwagen 21 am
Mitnahmenocken 35 zurick.

[0124] Der Bereitschaftsrundlauf 2 bildet in Umlauf-
richtung U betrachtet vor dem Riickhalteelement 10 eine
entsprechende Staustrecke 13 aus, inwelcher die Trans-
portwagen 21 gestaut werden. Die Staustrecke 13 bildet
ein Gefalle aus (siehe auch Figur 4a).

[0125] Durch Schalten des Rickhalteelementes 10
von der Riickhalte- in die Freigabeposition mittels der
Steuerungseinrichtung 4 werden einzelne Transportwa-
gen 21 fir den Eintritt in den Ubernahmeabschnitt 12
freigegeben.

[0126] Zum Freigeben einzelner Transportwagen 21
fur den Eintritt in den Ubernahmebereich 12 wir das
Ruckhalteelementes 10 mittels der Steuerungseinrich-
tung 4 jeweils von der Ruickhalte- in die Freigabeposition
geschaltet.

[0127] Die freigegebenen Transportwagen 21 kénnen
sich mittels Schwerkraftunterstiitzung zum Eintrittsbe-
reich der Transportschnecke 15 hin bewegen, wo sie von
der Transportschnecke 15 erfasst werden.

[0128] Die in Figur 4a gezeigten Transportwagen 21
sind jeweils mit einem elastisch deformierbaren Auflauf-
element 24 ausgerustet. Dieses wird vom Eigengewicht
eines in der Staustrecke 13 auf den vordersten, durch
das Rickhalteelement 10 zuriickgehaltenen Transport-
wagen 21 auflaufenden, nachfolgenden Transportwa-
gens 21 elastisch deformiert.

[0129] Wird nundervorderste Transportwagen 21 frei-
gegeben, so stdsst sich dieser durch die entlastungsbe-
dingte Rickstellung des Auflaufelementes 24 in seine
urspriingliche Form vom nachlaufenden Transportwa-
gen 21 abund erhalt so einen Bewegungsimpuls in Rich-
tung Transportschnecke 15.

[0130] Das Rickhalteelement 10 wird im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel pneumatisch zwischen der Ruick-
halte- und Freigabeposition geschaltet.

[0131] DerBereitschaftsrundlauf2 enthaltim Weiteren
einen Taktnehmer 16, welcher den Takt der aktiv ange-
triebenen Transportschnecke 15 abnimmt. Der Forder-
takt des Bereitstellungsférderers 3 sowie der Arbeitstakt
der Freigabeeinrichtung 7 wird mit dem vom Taktnehmer
16 abgenommenen Foérdertakt der Transportschnecke
15 durch die Steuerungseinrichtung 4 synchronisiert.
[0132] DerBereitschaftsrundlauf 2 bildetim Anschluss
an die Ubernahmestation 5 in einem Streckenabschnitt
mit Gefélle eine Pufferstrecke 18 aus, in welcher die mit
Druckereiprodukten 23 bestiickten Transportwagen 21
gepuffert werden (siehe auch Figur 4b).

[0133] Am Ende der Pufferstrecke 18 ist eine Abgabe-
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station 9 mit einer weiteren Freigabeeinrichtung ange-
ordnet, welche ein zwischen einer Riickhalte- und Frei-
gabeposition schaltbares Riickhalteelement 63 enthalt.
Das Riickhalteelement 63 wird auf dieselbe Weise be-
trieben wie das bereits oben beschriebene Riickhaltee-
lement 10 der ersten Freigabeeinrichtung.

[0134] Die Transportwagen 21 kénnen an der Abga-
bestation 9 mittels der Freigabeeinrichtung einzeln aus
der Pufferstrecke freigegeben und an eine Weiterverar-
beitungseinrichtung 51 ibergeben werden.

[0135] Die aus der Pufferstrecke 18 freigegebenen
Transportwagen 21 kénnen in gleicher Weise wie oben
beschrieben liber das elastisch deformierbare Auflaufe-
lement 24 einen Bewegungsimpuls in Richtung Abgabe-
stelle erhalten.

[0136] Die Druckeiprodukte 23 werden in einem tiefer
gelegenen Abschnitt der Umlaufbahn an der Abgabesta-
tion 9 abgeben. Im Anschluss an die Abgabestation 9
folgt in Umlaufrichtung U betrachtet die bereits erwahnte
Steigstrecke 26, entlang welcher die leeren Transport-
wagen 21 zwecks Riickfiihrung zur Ubernahmestation 5
in einen hoher gelegenen Abschnitt der Umlaufbahn U
geférdert werden.

[0137] Das Puffern von Transportwagen 21 mit Dru-
ckereiprodukten 23 dient der Sicherstellung einer unter-
bruchlosen Versorgung der mit einem anderen Arbeits-
takt betriebenen Weiterverarbeitungsvorrichtung 51 mit
Druckereiprodukten 23.

[0138] Durch das Puffern von Transportwagen 21 mit
Druckereiprodukten 23 entlang der Pufferstrecke 18 soll
sichergestellt werden, dass auch bei einzelnen oder
mehreren nacheinander auftretenden Fehlprodukten,
wie nachfolgend noch beschrieben, die unterbruchlose
Abgabe von Druckereiprodukten 23 vom Bereitschafts-
rundlauf 2 an die Weiterverarbeitungsvorrichtung 51 auf
Abruf bzw. im Arbeitstakt der Weiterverarbeitungsvor-
richtung 51 gewabhrleistet ist.

[0139] Der Fillstand der Pufferstrecke 18 mit Trans-
portwagen 21 wird durch die Steuerungseinrichtung 4
Uberwacht. Hierzu ist vor der Pufferstrecke 18 ein erster
Puffersensor 61 und nach der Pufferstrecke 18 ein zwei-
ter Puffersensor 62 angeordnet. Der erste Puffersensor
61 dient der Zahlung der in die Pufferstrecke 18 eintre-
tenden Transportwagen 21 und der zweite Puffersensor
62 dient der Zahlung der die Pufferstrecke verlassenden
Transportwagen 21. Aus den Sensordaten der Puffer-
sensoren 61, 62 lasst sich nun fortlaufend der Fllstand,
d.h. die Anzahl der sich aktuell in der Pufferstrecke 18
befindenden Transportwagen 21 ermitteln.

[0140] Die Zufuhrvorrichtung 1 wird zur Steuerung des
Flllstandes der Pufferstrecke 18 mit einer variablen Tak-
trate betrieben.

[0141] Wie bereits weiter oben erlautert, kann bei
gleichbleibender Abgabe-Taktrate - je nach Flllstand der
Pufferstrecke 18 - durch Erhéhen der Ubernahme-Tak-
trate der Zufiihreinrichtung 1 die Anzahl Transportwagen
21 in der Pufferstrecke 18 erhéht oder durch Absenken
der Ubernahme-Taktrate der Zufilhreinrichtung die An-
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zahl Transportwagen 21 in der Pufferstrecke 18 reduziert
werden.

[0142] Die Bereitstellung eines liickenlosen Produkte-
stromes, bei welchem jeder Greifer 22 eines Transport-
wagens 21 ein Druckereiprodukt 23 enthalt, bedingt,
dass nur Transportwagen 21 mit jeweils einem Drucke-
reiprodukte 23 der Pufferstrecke 18 zugefiihrt werden.
Fehlerhafte Produkte werden daher im Ubernahmeab-
schnitt ausgeschleust und Leer-Takte ohne Druckerei-
produkt 23 werden ausgelassen.

[0143] DerBereitstellungsférderer 3 umfasst hierzu ei-
ne Ausschleuseinrichtung 8 mit einer Rutsche 19 zum
Ausschleusen fehlerhafter Druckereiprodukte 23, wel-
che nicht von einem Greifer 22 eines Transportwagens
21 (ibernommen werden, aus dem Ubernahmeabschnitt
12 mittels Schwerkraftunterstiitzung.

[0144] DerBereitstellungsférderer 3 umfasst hierzu im
Weiteren eine Sensoreinrichtung 31 zum Detektieren
von takt-korrekten Produkten. Die Sensoreinrichtung 31
ist in Figur 1 in Foérderrichtung F betrachtet beispielhaft
vor dem Foérderspalt des Doppelbandférderers 30 ange-
ordnet.

[0145] Wird nunvonder Sensoreinrichtung 31 ein takt-
korrektes Produkt detektiert, so schaltet die Steuerungs-
einrichtung 4 das Rickhalteelement 10 fir den betref-
fenden Ubernahme-Takt in die Freigabeposition. Zum
betreffenden Ubernahme-Takt wird folglich ein Trans-
portwagen 21 in den Ubernahmeabschnitt freigegeben.
[0146] Wird zu einem Fordertakt kein takt-korrektes
Produkte bzw. ein Fehlprodukt detektiert, so schaltet die
Steuerungseinrichtung 4 das Rickhalteelement 10 fir
den betreffenden Ubernahme-Takt nicht in die Freigabe-
position. Folglich wird zum entsprechenden Ubernahme-
Takt auch kein Transportwagen 21 in den Ubernahme-
abschnitt 12 gefordert.

[0147] Handelt es sich beim Fehlprodukt um einen
Leer-Takt, so wird im betreffenden Arbeitstakt einfach
kein Transportwagen 21 mit einem Druckereiprodukt 23
aus dem Ubernahmeabschnitt 12 in die Pufferstrecke 18
entlassen.

[0148] Handelt es sich beim Fehlprodukt um ein feh-
lerhaftes Druckereiprodukt 23, so wird dieses zwar in den
Ubernahmeabschnitt 12 geférdert, dort jedoch nicht von
einem Transportwagen 21 ibernommen, da ein solcher
nicht freigeschaltet wurde.

[0149] Das nicht tbernommene, fehlerhafte Drucke-
reiprodukt 23 wird vielmehr an der Positioniereinrichtung
17 nach unten umgelenkt und fallt auf die Rutsche 19
der Ausschleuseinrichtung 8, liber welche das fehlerhaf-
te Druckereiprodukt 23 in einen Auffangbehalter rutscht.
Die Positioniereinrichtung 17 hat in diesem Fall auch die
Funktion eines Abweisers.

[0150] Dank der Sensoreinrichtung 31 zum Detektie-
ren von takt-korrekten Druckereiprodukten 23, wird si-
chergestellt, dass in den betreffenden Ubernahme-Tak-
ten jeweils immer ein takt-korrektes Druckereiprodukt 23
an den Transportwagen 21 tibergeben und in die Puffer-
strecke 18 entlassen wird. Da in der Pufferstrecke 18,
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wie oben bereits erwdhnt, ein Puffer aus Transportwagen
21 mit Druckereiprodukten 23 ausgebildet wird, vermo-
gen die Ubernahmeliicken nur den Fiillstand nicht jedoch
den Arbeitstakt der nachfolgenden Weiterverarbeitungs-
vorrichtung 51 zu beeinflussen.

Patentanspriiche

1. Zufihrvorrichtung (1) zum Zufiihren von Produkten
(23) an eine Weiterverarbeitungsvorrichtung enthal-
tend:

- einen Bereitschaftsrundlauf (2) mit einer Uber-
nahmestation (5) und mit mehreren unabhangig
voneinander umlaufend bewegbaren Trans-
porteinheiten (21) zur Aufnahme jeweils eines
Produktes (23) an der Ubernahmestation (5),

- einen Bereitstellungsférderer (3) zum Zufiihren
der Produkte (23) zur Ubernahmestation (5),
und

- eine Steuerungseinrichtung (4) zum Steuern
der Zufiihrung der Produkte (23) und der Trans-
porteinheiten (21) in einen Ubernahmeabschnitt
(12) der Ubernahmestation (5) und zum Steuern
der Ubernahme der zugefiihrten Produkte (23)
durch die Transporteinheiten (21),

dadurch gekennzeichnet, dass

der Bereitschaftsrundlauf (2) zum Erstellen eines |-
ckenlosen Produktestroms eine Freigabeeinrich-
tung (7) zur taktgesteuerten Freigabe einzelner
Transporteinheiten (21) in den Ubemahmeabschnitt
(12) enthalt, wobei die Steuerungseinrichtung (4) da-
zu ausgelegt ist, nur bei der Zufiihrung eines takt-
korrekten Produktes in den Ubernahmeabschnitt
(12) eine Transporteinheit (21) freizugeben.

2. Zufihrvorrichtung (1) zum Zufihren von Produkten
(23) an eine Weiterverarbeitungsvorrichtung enthal-
tend:

- einen Bereitschaftsrundlauf (2) mit einer Uber-
nahmestation (5) und mit mehreren unabhangig
voneinander umlaufend bewegbaren Trans-
porteinheiten (21) zur Aufnahme jeweils eines
Produktes (23) an der Ubernahmestation (5),

- einen Bereitstellungsférderer (3) zum Zufiihren
der Produkte (23) zur Ubernahmestation (5),
und

- eine Steuerungseinrichtung (4) zum Steuern
der Zufiihrung der Produkte (23) und der Trans-
porteinheiten (21) in einen Ubernahmeabschnitt
(12) der Ubernahmestation (5) und zum Steuern
der Ubernahme der zugefiihrten Produkte (23)
durch die Transporteinheiten (21),

wobei der Bereitschaftsrundlauf (2) in Umlaufrich-
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tung (U) betrachtet nach der Ubernahmestation (5)
eine Pufferstrecke (18) zum Puffern von mit Produk-
ten (23) bestiickten Transporteinheiten (21) ausbil-
det,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Zuftihrvorrichtung (1) Mittel (61, 62) zum fortlau-
fenden Erfassen der Anzahl der in der Pufferstrecke
gepufferten Transporteinheiten (21) enthalt.

Zufuhrvorrichtung gemass einem der Anspriche 1
bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Ubernah-
mestation (5) eine, mittels eines Antriebs antreibba-
re Zwangsfordereinrichtung (11) zum Bewegen der
Transporteinheit (21) in einer vorgegebenen Ge-
schwindigkeit von der Freigabeeinrichtung (7) in den
Ubernahmeabschnitt (12) enthalt.

Zufuhrvorrichtung gemass Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zwangsférdereinrichtung
(11) eine um eine Drehachse (D) drehbare Trans-
portschnecke (15) zum Bewegen der Transportein-
heit (21) entlang der Drehachse (D) der Transport-
schnecke (15) enthalt.

Zufuhrvorrichtung gemass einem der Anspriche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Bereit-
schaftsrundlauf (2) einen Taktnehmer (16) enthalt,
welcher den Fordertakt der Zwangsfoérdereinrich-
tung (11) abnimmt.

Zufuhrvorrichtung gemass einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Ubernah-
mestation (5) eine Positioniereinrichtung (17) zum
Positionieren der vorlaufenden Kante der vom Be-
reitstellungsférderer (3) in den Ubernahmeabschnitt
(12) geférderten Produkte (23) wahrend der Uber-
nahme durch die Transporteinheit (21) enthalt.

Zufuhrvorrichtung gemass einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Bereit-
stellungsfoérderer (3) einen Bandférderer (30) ent-
hélt, mittels welchem die Produkte (23) zur Ubernah-
mestation (5) geférdert werden.

Zufuhrvorrichtung gemass einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Bereit-
stellungsforderer (3) eine Sensoreinrichtung (31)
zum Detektieren von Produkten (23) enthalt.

Zufuhrvorrichtung gemass einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans-
porteinheiten (21) jeweils ein Greiforgan (22) zum
Halten der Produkte (23) umfassen.

Zufuhrvorrichtung geméass Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ubernahmestation (5) min-
destens eine Fihrungskulisse (14) zum Schalten der
durch den Ubernahmeabschnitt (12) bewegten Grei-
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forgane (22) der Transporteinheiten (21) zwischen
einer Offen- und Schliessstellung enthalt.

Zufiuhrvorrichtung gemass einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Bereit-
schaftsrundlauf (2) in Umlaufrichtung (U) betrachtet
vor der Freigabeeinrichtung (7) eine Staustrecke
(13) zum Stauen der Transporteinheiten (21) ausbil-
det.

Zufihrvorrichtung gemass einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb
des Bereitstellungsforderers (3) und der Zwangsfor-
dereinrichtung (11) miteinander gekoppelt sind.

Zufihrvorrichtung gemass einem der Anspriiche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass am Bereit-
schaftsrundlauf (2) in Umlaufrichtung (U) betrachtet
nach der Ubernahmestation (5) und insbesondere
nach einer Pufferstrecke (18) eine Abgabestation (9)
angeordnet ist.

Zufiuhrvorrichtung gemass einem der Anspriiche 1
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Freiga-
beeinrichtung (7) ein durch die Steuerungseinrich-
tung (4) schaltbares Riickhalteelement (10) umfasst,
mittels welchem die Transporteinheiten (21) in Um-
laufrichtung (U) betrachtet vor dem Ubernahmeab-
schnitt (12) zuriickgehalten und einzeln in den Uber-
nahmeabschnitt (12) freigegeben werden kdnnen.

Verfahren zum Erstellen eines llickenlosen Produk-
testroms, enthaltend:

- einen Bereitschaftsrundlauf (2) mit einer Uber-
nahmestation (5), in welchem mehrere Trans-
porteinheiten (21) zur Aufnahme jeweils eines
Produktes (23) an der Ubernahmestation (5) un-
abhangig voneinander umlaufend bewegt wer-
den,

- einen Bereitstellungsférderer (3), mittels wel-
chem Produkte (23) zur Ubernahmestation (5)
geférdert werden, und

- eine Steuerungseinrichtung (4) zum Steuern
der Zufiihrung der Produkte (23) und der Trans-
porteinheiten (21) in einen Ubernahmeabschnitt
(12) der Ubernahmestation (5) und zum Steuern
der Ubernahme der zugefiihrten Produkte (23)
durch die Transporteinheiten (21),

dadurch gekennzeichnet, dass

einzelne Transporteinheiten (21) mittels einer Frei-
gabeeinrichtung (7) taktgesteuert freigegeben und
taktsynchron mit einzelnen Produkten (23) in den
Ubernahmeabschnitt (12) bewegt werden, wobei nur
bei der Zufiihrung eines takt-korrekten Produktes in
den Ubernahmeabschnitt (12) eine Transporteinheit
(21) durch die Freigabeeinrichtung (7) freigegeben
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wird.

Verfahren zum Erstellen eines liickenlosen Produk-
testroms, enthaltend:

- einen Bereitschaftsrundlauf (2) mit einer Uber-
nahmestation (5), in welchem mehrere Trans-
porteinheiten (21) zur Aufnahme jeweils eines
Produktes (23) an der Ubernahmestation (5) un-
abhéangig voneinander umlaufend bewegt wer-
den,

- einen Bereitstellungsférderer (3), mittels wel-
chem Produkte (23) zur Ubernahmestation (5)
geférdert werden, und

- eine Steuerungseinrichtung (4) zum Steuern
der Zufiihrung der Produkte (23) und der Trans-
porteinheiten (21) in einen Ubernahmeabschnitt
(12) der Ubernahmestation (5) und zum Steuern
der Ubernahme der zugefiihrten Produkte (23)
durch die Transporteinheiten (21),

wobei der Bereitschaftsrundlauf (2) in Umlaufrich-
tung (U) betrachtet nach der Ubernahmestation (5)
eine Pufferstrecke (18) zum Puffern von mit Produk-
ten (23) bestiickten Transporteinheiten (21) ausbil-
det,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Fullstand der Pufferstrecke (18) durch die Steu-
erungseinrichtung (4) Uberwacht und geregelt wird.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 15 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass mittels einer Sen-
soreinrichtung (31) ein takt-korrektes Produktim Be-
reitstellungsférderer (3) detektiert wird und die Steu-
erungseinrichtung (4) in der Folge einen Steuerbe-
fehl zur Freigabe einer Transporteinheit (21) zum
Ubernahmetakt des detektierten takt-korrekten Pro-
duktes an der Ubernahmestation (5) erzeugt.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Produkt (23)
und eine Transporteinheit (21) eines Ubernahme-
taktes jeweils taktsynchron in den Ubernahmeab-
schnitt (12) geférdert werden.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 15 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schalttakt der
Freigabeeinrichtung (7) mit dem vom Taktnehmer
(16) abgenommenen Takt der Zwangsfordereinrich-
tung (11) synchronisiert wird.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 15 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass der Férdertakt des
Bereitstellungsfoérderers (3) mit dem vom Taktneh-
mer (16) abgenommenen Takt der Zwangsforder-
einrichtung (11) synchronisiert wird.

Verfahren gemass Anspruch 16, dadurch gekenn-
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1"

zeichnet, dass die Steuerungseinrichtung (4) die
Produktiibernahme-Taktrate der Zuflihrvorrichtung
(1) bei Unterschreiten eines unteren Fillstand-
Schwellenwertes erhéht und die Produktiibernah-
me-Taktrate bei Uberschreiten eines oberen Fiill-
stand-Schwellenwertes senkt.
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