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@ Verfahren und Anordnung zum Puffern und Konvertieren von vorzugsweise in Schuppenformation anfallenden, flichigen

Erzeugnissen.

Die Anordnung geméss der Erfindung enthalt mindestens
zwei Wickelmodule (41-44) mit auswechselbaren Wickelkernen
bzw. Wikkeln. Ein gemeinsames Zufthrband (11), die Wickel-
ebenen der Wikkelmodule (41-44) und ein gemeinsames
Abfihrband (12) liegen vorzugsweise in einer senkrechien
Ebene. Das Zufithrband (11) ist dabei geradlinig lber den
Wickelstationen (41-44) durchgefiihrt und besitzt eine minde-
stens der Anzahl Wickelstationen (41-44) entsprechende Zahl
von Verzweigungsstellen bzw. Weichen (51-54). Jede Wickel-
station (41-44) besitzt eine Verbindung zum Abfiihrband (12),
welches unter den Wickelstationen geradlinig durchgefihrt ist.
Um die gegenseitige Anordnung der Erzeugnisse am Ausgang
beliebig wéahlen zu koénnen, ist innerhalb der Vorrichtung
mindestens eine Einrichtung (7, 79) zum Umwickeln der Wickel
bzw. Verandern der Eingangsparameter der Druckprodukte-
Anordnung vorgesehen,

Das erfindungsgemésse Verfahren erlaubt sowohl eine
unbeschréankte Off-Line Pufferung der Erzeugnisse sowie ein
flexibles Konvertieren deren Eingangsparameter, bspw. bezlig-
lich gegenseitiger Lage, Orientierung oder Taktfrequenz.
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Beschreibung

VERFAHREN UND ANORDNUNG ZUM PUFFERN UND KONVERTIEREN VON VORZUGSWEISE IN
SCHUPPENFORMATION ANFALLENDEN, FLACHIGEN ERZEUGNISSEN

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und
eine Anordnung zum Puffern und Konvertieren von
vorzugsweise in Schuppenformation anfallenden,
flachigen Erzeugnissen, insbesondere Druckpro-
dukten, gemass dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 bzw. 10.

Es ist bekannt, flachige Erzeugnisse verschieden-
ster Art kontinuierlich einem Wickelkern zuzufiihren
und auf diesen aufzuwickeln (siehe z.B. DE-PS
2 207 556, CH-Patentanmeldung 1 788/86-0). Insbe-
sondere in der Druckereitechnik sind die anfallenden
Druckprodukte vorzugsweise in Schuppenformation
angeordnet und werden derart den Wikkelstationen
zugefuhrt und zu Wickeln aufgewickelt. Ist die Zahl
der auf diese Weise zu verarbeitenden Erzeugnisse
grosser als die Kapazitat eines Wickels, so missen,
sobald der Wickel voll ist, Massnahmen getroffen
werden, um die kontinuierlich anfalienden Erzeug-
nisse auf einen anderen, leeren Wickelkern aufwik-
keln zu kénnen. In einfachster, jedoch unwirtschaftli-
cher Weise wire es beispielsweise mdglich, den
Arbeitsprozess zu unterbrechen und wéhrend die-
sem Unterbruch den vollen Wickel gegen einen
leeren Wickelkern auszutauschen.

Des weiteren ist aus der CH-PS 654 553 und der
CH-PS 654 554 ein Verfahren und eine Vorrichtung
bekannt, weiche es erlauben, bei nur einer Wickel-
station mit einem zuséatzlichen Zwischenwickel ohne
Unterbruch des Arbeitsprozesses den Hauptwickel
der Wickelstation auszutauschen. Dabei muissen
jedoch die Erzeugnisse in Doppelschichten aufge-
wickelt und zur weiteren Verarbeitung mittels einer
speziellen Einrichtung, wieder in zwei getrennte
Schuppenstréme aufgeteilt werden. Soll ein Wickel
in einem anderen Arbeiisbereich weiterverarbeitet
werden, muss dort eine solche zusétzliche Vorrich-
tung zum Abwickeln der Doppelwickel vorgesehen
sein. Je nach Kapazitit des Zwischenwickels und
wegen der Doppelschichtung der aufgewickelten
Erzeugnisse auf dem Hauptwickel ist bei diesem
Verfahren ein Auswechseln des Wickels in relativ
kurzen Zeitabstdnden notwendig.

Aus der DE-OS 33 04 219 ist eine Vorrichtung zum
Stapeln von Druckbogen bekannt. Die Uber eine
Zubringerforderstrecke zugefiinrten Druckbogen
werden an ein Forderband der Vorrichtung (berge-
ben. Es ist offensichtlich, dass bei dieser Ubergabe
die Phasenlage der Druckbogen, d.h. die Information
iber gegenseitige Uberlappung bzw. Verschiebung
der Druckprodukte, verloren geht und die Druckbo-
gen zudem wegen der zum Férderband rechtwinklig
stehenden Zuflihrung zwangslaufig anders angeord-
net werden. Diese Vorrichtung kann daher nur
Anwendung finden, wenn eine nachtragliche Zwi-
schenstapelung der Druckprodukie erfolgt und die
verénderte Phasenlage bei der Weiterverarbeitung
keine Rolle spielt. Bei vielen zeitgemassen Anwen-
dungen ist es jedoch gerade erwiinscht oder
erforderlich, die Phasenlage der Druckprodukie
mdglichst wéahrend allen Ar beitsschritten und auch
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bei der Zwischenlagerung aufrecht zu erhalten.
Ohne zuséizliche, aufwendige und teure Massnah-
men kann diese Vorrichtung daher nicht fur solche
Anwendungen eingesetzt werden. Des weiteren
kann mit dieser Einrichtung die gegenseitige Lage
der Druckbogen an der Abtransportstrecke nicht frei
gewahlt werden. Ein weiterer Nachteil besteht darin,
dass es nicht oder nur unter erheblichem Aufwand
mdglich ist, die einzelnen Wickel bzw. Pufferwickel
auszuwechseln, da diese parallel nebeneinander
angeordnet sind, der Zugang zu den einzelnen
Wickeln praktisch nicht méglich und die Vorrichtung
demnach nur begrenzt als Offline Puffer einsefzbar
ist. ;

Daneben ist es aus der DE-OS 25 44 135 bekannt,
zwei wechselweise beschickbare Wickelstationen
vorzusehen, von denen jeweils der einen Erzeugnis-
se zugefihrt werden, wahrend der anderen Wickel-
station der volle Wickel entnommen wird. Diese
Losung ist aber in dieser Ausflhrung innerhalb eines
Gesamtprozesses nur beschrankt einsetzbar, da die
Wickel fir die Weiterverarbeitung manuell (oder
allenfalls mithilfe von Handlingvorrichtungen) einer
weiteren Anlage zugefiihrt werden missen, das
heisst mit anderen Worten, dass die Vorrichtung
eine "Sackgasse” innerhalb eines kontinuierlichen
Prozesses bildet. Fir das Abwickeln missen zuséatz-
liche Stationen eingesetzt werden. Zudem fihrt der
rechtwinklige Verlauf der Transportbénder an den
Ubergabestellen &hnlich wie bei der DE-0S
33 04 219 zu Problemen, da die gegenseitige
Anordnung der Erzeugnisse notwendigerweise (un-
erwlnscht) verandert wird.

In vielen Anwendungen, bspw. in der Druckerei-
branche, fallen die Erzeugnisse bei verschiedenen
Verarbeitungsprozessen in bestimmter Anordnung
an. So werden beispielsweise Zeitungen auf Férder-
strekken oft mit dem Bund voraus, Zeitschriften mit
der Blume voraus transportiert. Selbstverstandlich
kann die gegenseitige Anordnung der Erzeugnisse
beziiglich einer Vielzahl weiterer Parameter (Pha-
senlage, ober-/unterschléchtige Férderung, raumli-
che Lage, etc.) variieren. Um Erzeugnisse mit
verschiedenen Parametern in einem folgenden,
einheitlichen Prozess oder speziellen Maschinen
verarbeiten zu kdnnen, ist es deshalb notwendig,
diese den Erzeugnissen zugeordneten Parameter zu
konvertieren bzw. zu vereinheitlichen. Allgemein
bekannt sind bspw. Vorrichtungen, die mittels
Umwickeln die auf einen Wickel unterschlachtig
aufgewickelten Druckprodukte (die beim einfachen
Abwickeln oberschléchtig anfallen wirden) in einen
wiederum unterschldchtigen Produktestrom konver-
tieren. Bisherige Vorrichtungen dieser Art sind
immer fir spezielle Anwendungen vorgesehen und
ermoglichen daher nur ein beschranktes Konvertie-
ren solcher Parameter. Ausserdem sehen diese
Vorrichtungen keine Mdglichkeit des Pufferns von
Erzeugnissen vor.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und
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eine Anordnung zu schaffen, welche die obenge-
nannten Nachteile vermeidet und sowohl als Offline-
Puffer als auch als funktionelle Anordnung zum
flexiblen Konvertieren der Parameter der Erzeugnis-
se innerhalb eines Gesamtsystems einsetzbar ist,
wobei mdglichst ein geringer maschineller Gesamt-
aufwand, insbesondere an Wickelstationen, erreicht
werden soll. 7

Es ist des weiteren Aufgabe der Erfindung ein
Verfahren und eine Anordnung so zu schaffen, dass
auch bei sehr hohen Arbeitskapazitaten ein pro-
blemloses Austauschen der beschickten Wickel
ohne Prozessunterbruch und damit eine unbegrenz-
te Offline-Pufferung mdglich ist, sowie ein flexibles
Verhéltnis von den der Vorrichtung zu- und abge-
fiihrten Erzeugnissen sowohl in Bezug auf Menge
als auch Orientierung und gegenseitige Lage der
Erzeugnisse erreicht wird; dabei soll die erfindungs-
gemasse Anordnung platzsparend angeordnet wer-
den kénnen.

Diese Aufgabe wird durch die im kennzeichnen-
den Teil des Patentanspruchs 1 bzw. 10 genannten
Merkmale geldst.

Das erfindungsgeméasse Verfahren erlaubt ein
kontinuierliches Zuflihren von beliebigen, vorzugs-
weise biegsamen und in Schuppenformation anfal-
lenden, flachigen Erzeugnissen. Vorzugsweise wird
das Verfahren im Zusammenhang mit Druckproduk-
ten angewandt. Uber eine gemeinsame Zufiihrung,
ein Zuflhrband oder -transporteur, werden minde-
stens zwei in Férderrichtung hintereinander ange-
ordnete Wickelstationen beschickt. Je nach Menge
der zugefihrten Erzeugnisse, die von der Prozess-
geschwindigkeit abhéngig ist, kdnnen zwei oder
vorzugsweise mehr Wickelstationen vorgesehen
sein. Die abwechslungsweise Beschickung dieser
Wickelstationen kann beliebig gesteuert werden.
Durch geeignete Anordnung eines gemeinsamen
Abflhrbandes bzw. einer &hnlichen Fdrdereinrich-
tung ist es moglich, gleichzeitig einen Wickel zu
beschicken und von einem anderen Wikkel Erzeug-
nisse aus der Vorrichtung abzufiihren, wobei das
Verhéltnis der zu- und abgeflihrten Erzeugnisse
beliebig steuerbar ist. Daneben ist es dank der freien
Zugénglichkeit der einzelnen Wickelmodule méglich,
problemlos volle Wickel von der Vorrichtung in ein
Lager zu bringen oder volle Wickel aus einem
Zwischenlager der Vorrichtung zuzuflihren ohne
dass der Arbeitsprozess beeinflusst oder gar unter-
brochen wirde. Durch geeignete Massnahmen,
bspw. einer Umwickeleinrichtung, innerhalb der
Anordnung kann auch die gegenseitige Orientierung
bzw. Lage der Erzeugnisse am Ausgang beliebig
gegentiber derjenigen am Eingang bzw. dem ZufUhr-
band veréndert werden. Die Phasenlage der Erzeug-
nisse kann wahrend der Pufferung konstant beibe-
halten werden. Durch dieses Wickelverfahren ist
eine optimale Flexibilitdt der Anwendungsmoglich-
keiten beim Auf- bzw. Abwickeln der Erzeugnisse
gewahrleistet und es ermdglicht einen kontinuierli-
chen Offline-Betrieb innerhalb eines Gesamtprozes-
ses bzw. Gesamisystems.

Die Anordnung gemass der Erfindung enthalt
mindestens zwei Wickelmodule mit auswechselba-
ren Wickelkernen bzw. Wickeln. ZufGhrband, die
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Wickelebenen der Wickelmodule und Abfihrband
liegen vorzugsweise in einer senkrechten Ebene.
Das Zufthrband oder ein Zuflhrtransporteur ist
dabei geradlinig Gber den Wickelstationen durchge-
fihrt und besitzt eine mindestens der Anzahl
Wickelstationen entsprechende Zahl von Verzwei-
gungsstellen bzw. Weichen. Die einzelnen Abzwei-
gungen zu den Wickelstationen fithren die Erzeug-
nisse den Wickeln vorzugsweise an deren Untersei-
te zu. Jede Wickelstation besitzt eine Verbindung
zum Abfiihrband, welches unter den Wickelstatio-
nen geradlinig durchgefihrt ist. Um die gegenseitige
Anordnung der Erzeugnisse am Ausgang beliebig
vorgeben zu kdnnen, ist es vorteilhaft innerhalb der
Vorrichtung mindestens eine Einrichtung zum Um-
wickeln der Wickel bzw. Verandern der Eingangspa-
rameter der Druckprodukte-Anordnung vorzusehen.

Anhand der nachfolgenden Figuren sind Ausfiih-
rungsbeispiele des erfindungsgemassen Verfahrens
und der Anordnung néher beschrieben.

Fig. 1 zeigt ein Blockschema des erfindungs-
gemassen Verfahrens.

Fig. 2 zeigt ein Beispiel einer einfachen
Anordnung mit drei Wikkelmodulen.

Fig. 3 zeigt eine Anordnung mit drei Wickel-
modulen mit je einer Umwickeleinrichtung.

Fig. 4 zeigt eine weitere Anordnung mit zwei
Wickelmodulen mit je einer Umwickeleinrich-
tung sowie zwei Wickelmodulen mit Méglichkeit
zum Umwickeln oder 180°-Umilenken der
Druckprodukte. -

Fig. 5 zeigt ein Blockschema des erfindungs-
gemaéssen Verfahrens mit zwei Rickflhrungen
und einem Puffertakter. o

Obwohl die Erfindung im folgenden anhand von
Beispielen aus dem Bereich der Druckerei-Technik
naher erlautert ist, kann die Erfindung selbstver-
sténdlich auch im Zusammenhang mit beliebigen
anderen, flachenhaften Erzeugnissen, bspw. flexi-
blen Kunststoffteilen, angewandt werden. Ausser-
dem ist es nicht Voraussetzung, dass die Erzeugnis-
se in Schuppenformation zugeflihrt werden. So
kénnen bspw. mittels einem Klammertransporteur
im Abstand zueinander gehaltene Erzeugnisse in
gleicher Weise auf- bzw. abgewickelt werden.

Sollen beispielsweise mit hoher Frequenz anfal-
lende Druckprodukte einem weiteren Prozessschritt
zugefiihrt werden, der eine geringere Arbeitskapazi-
tat aufweist als notwendig wére, um die kontinuier-
lich anfallenden Druckerzeugnisse aufnehmen zu
kdnnen oder kommt es bei einem Arbeitsschritt zu
einem Unterbruch, so ist es notwendig, einen
entsprechenden Puffer vorzusehen. Bekannte L&-
sungen weisen, wie weiter oben erlautert wurde,
entweder einen erheblichen maschinellen Aufwand
auf oder schranken die Mdglichkeiten des Arbeits-
prozesses ein. Mit der vorliegenden Erfindung soll
einerseits eine echte Offline Pufferung realisiert
werden, d.h. die mdgliche Pufferkapazitat soll belie-
big gross sein. Andererseits soll die Pufferanord-
nung gleichzeitig die Mdglichkeit bieten, die ver-
schiedenen, der Art und Weise der Druckprodukie-
Zuflihrung zuordenbaren Parameter flexibel zu ver-
andern. :

Mit bisherigen Puffervorrichtungen konnte, trotz
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erheblichem maschinellen Aufwand, nur eine Funk-
tion, néamlich das Puffern von zugefiihrien Erzeug-
nissen, erreicht werden. Der erfindungsgemasse
Gedanke liegt darin, eine Multifunktionseinrichtung
zu schaffen, die bei méglichst geringem Aufwand
eine Vielzahl von Funktionen erfiilen kann. Dabei
wird die Tatsache ausgeniizt, dass zur Pufferung
notwendigerweise Einrichtungen, wie bspw. zusatz-
liche Wickelstationen, vorhanden sind, welche die
maschinellen Voraussetzungen flir weitere Funktio-
nen, insbesondere die Verénderung der Eingangs-
parameter mit sich bringen. Damit wird der totale
maschinelle Aufwand in einem Gesamtsystem opti-
miert. Durch Einsatz der erfindungsgemassen Vor-
richtung an nur einer Stelle eines Gesamisystems
kann letzteres in seiner Gesamtheit optimiert und
flexibler gemacht werden. Es besteht keine Notwen-
digkeit mehr, dass bspw. Druckerpresse, Einsteck-
und Biindelvorrichtungen etc. in ihrer Arbeitsge-
schwindigkeit aufeinander abgestimmt sind, da der
Offline-Puffer die notwendige Schnittstelle sowohl in
dieser Hinsicht als auch im Bezug auf andere
Parameter bildet.

Das erfindungsgemaésse Verfahren wird im folgen-
den anhand des Blockschemas in Figur 1 naher
erlautert. Dabei ist zu beachten, dass diese Figur in
keiner Weise auf eine raumliche Anordnung der
einzelnen Elemente Bezug nimmt, sondern nur die
flr das Verfahrensprinzip bedeutenden funktionellen
Verbindungen aufzeigt. Uber einen gemeinsamen
Eingang 2 werden der Off-Line Puffervorrichtung 1,
welche eine geeignete Anzahi Wickelmodule 41-45
enthalt, Druckprodukte mit einer Taktfrequenz ti,
einer Orientierung o1. einer Phase p und einer
gegenseitigen Lage |1 zugefthrt. Dabei soll als
Phase p bzw. der Phaseniage die gegenseitige
Verschiebung der Druckprodukte in Transporirich-
tung verstanden werden. Mit der Orientierung o wird
die raumliche Lage der Druckprodukte (bspw.
Blume oder Bund in Transportrichtung, Deckblatt
nach oben oder unten, etc.) beschrieben und unter
der gegenseitigen Lage | wird angegeben, ob die
Druckprodukte am Eingang 2 ober- oder unter-
schlachtig zugefithrt werden. An einem Ausgang 3
werden die Druckprodukte mit einer Taktfrequenz tz,
einer Phase p. einer Orientierung oz und einer
gegenseitigen Lage |2 abgegeben. An zuséizlichen,
von der Anzahl Wickelstationen im Off-Line Puffer 1
abhangigen Anzahl von Eingangen 21-25 k&nnen
leere oder beschickie Wickel mit Druckprodukten
dem Offline Puffer 1 zugefiihrt werden. Die auf die
Wickelkerne aufgewickelten Druckprodukte kdnnen
in analoger Weise mit Parametern lz1-las, 021-025,
die den “eingefrorenen” Zustand der Erzeugnisse
beschreiben, eic. charakierisiert werden. An Aus-
gangen 31-35 kdnnen dem Offline Puffer volle, leere
oder teilweise abgewickelte Wickel entnommen
werden. [In allgemeiner Weise werden im folgenden
Eingangsparametern mit x; und Ausgangsparame-
tern mit yi bezeichnet].

Die Uber diese Ein- bzw. Ausgange zugefiihrien
bzw. entnommenen Wickel sind mit Druckprodukten
derart bestiickt, dass diese vorzugsweise die glei-
che Phase p aufweisen, ansonsten aber jeder Wickel
seinerseits Druckprodukie eigener Orientierung o
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und gegenseitiger Lage | enthalten kann. Von den
Wickelmodulen 41-45 des Offline Puffers 1 kann
mindestens eines die Lage | und die Orientierung o
der ihr Uber einen der Eingénge 2, 21-25 zugefihrten
Druckerzeugnisse verdndern. Ausserdem kann eine
direkte Verbindung 5 zwischen Ein- 2 und Ausgang 3
vorgesehen sein. Jede Wickeleinheit 41-45 kann eine
Haupt- und eine Pufferwickelstation oder auch
zusatzliche Einrichtungen zum Konvertieren der
Parameter enthalten.

Uber Schnittstellen 51-55, welche die Funktion
von Weichen haben, ist der Eingang 2 mit den
einzelnen Wickelmodulen 41-45 und dem Ausgang 3
verbunden. In ahnlicher Weise sind die Ausgénge
der einzelnen Wickelmodule {iber Schnittstellen
56-60 mit dem Ausgang 3 verbunden. Selbstver-
sténdlich kénnen dem Eingang 2 Erzeugnisse von
verschiedenen Anlagen her zugefiihrt, d.h. ein
Mehrfacheingang 2 vorgesehen werden. Aus Figur 1
ist des weiteren erkennbar, dass dem Ausgang 3
gleichzeitig direkt vom Eingang und/oder aus einem
oder mehr Wickelmodulen Erzeugnisse zugefihrt
werden konnen, wobei diese durch geeignetes
Zusammenfithren an den Schnittstellen 56-60 zu
einer einheitlichen Schuppenformation zusammen-
gespleisst oder nachtraglich einzelne Druckbogen
oder -biinde in diese eingesteckt werden. Dazu kann
bspw. ein Puffertakter gemass der CH-PS 610276
bzw. US-PS 4,072,228 eingeseizi werden, wie dies
im Zusammenhang mit Figur 5 néher beschrieben
ist.

Einseitig bedruckte Druckbogen werden bei-
spielsweise unterschlachtig und mit ihrer bedruck-
ten Seite nach oben dem Eingang 2 mit einer
Taktfrequenz t1 zugefiihrt. Sollen die Druckprodukte
am Ausgang mit ihrer Unterseite nach oben und mit
einer niedereren Taktfrequenz tz anfalien, so ist der
Eingang 2 {iber eine Weiche der Weichengruppe
51-55 mit einem Wickelmodul zu verbinden, an
dessen Ausgang die Druckprodukie mit der ge-
wilinschten Orientierung o2 herausgefiihrt werden
kénnen. Es ist offensichtlich, dass in diesem Beispiel
die Takifrequenz nur verandert werden kann, wenn
ein Teil der Druckprodukte gepuffert wird. Dies
geschieht dadurch, dass bspw. ein Wickel einer
ersten Wickeleinheit gefuilt wird. Anschliessend wird
der Eingang 2 automatisch mit einer zweiten
Wickeleinheit verbunden. Wahrend die anfallenden
Druckerzeugnisse nun auf dem Wickel in der
zweiten Wickelstation gepuffert werden, ist es
moglich dem Wickel des ersten Wickelmoduls
Druckprodukte mit der gewlinschien Takifrequenz
t2 zu entnehmen. Die gewiinschte Takifrequenz 2
wird erreicht, indem die Druckprodukte von dem
entsprechenden zweiten Wickelmodul mit der ge-
wiinschten Geschwindigkeit abgewickelt und dem
Ausgang 3 zugefihrt werden. Selbsiversténdlich
kann auch der Wickel als ganzes diesem Wickeimo-
dul Uber den entsprechenden Ausgang enthommen
werden.

Es sind folgende Funktionen bzw. deren Verknip-
fungen innerhalb eines Wickeimoduls moglich:
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Veranderung von:

gegensei-  Orientie- Taktfre-
tige Lage rung quenz
Typ 1 X
Typ 2 ' X
Typ 3 X
Typ 4 X X
Typ & X X
Typ 6 X X
Typ 7 X X X
Typ 8 (keiner der Parameter wird
verandert)

Selbstversténdlich kann bei speziellen Prozess-
ablaufen das Verdndern weiterer Parameter, unter
Umsténden auch der Phase p, notwendig sein, so
dass diese Tabelle nur ein Beispiel der innerhalb
eines Wickelmoduls durchfithrbaren Funktionen
darstellt. Es ist selbstverstandlich moglich durch
Serieschaltung von mindestens zwei Wickeimoduien
die Funktionen zu verknlpfen, also bspw. ein
Wickelmodul des Typus 6 durch Serieschaltung
zweier Module der Typen 2 und 3 zu erhalten. Dazu
sind innerhalb der Puffervorrichtung 1 zusétzliche
Weichen 71, 72 vorgesehen, die in der dargesteliten
Anordnung bspw. eine Serieschaltung der Wickel-
module 41, 42 und 44 zulassen.

Da leere und volle Wickel Uber die Aus- und
Eingange 21-25 bzw. 31 bis 35 dem Offline Puffer
zugefthrt und entnommen werden kénnen, kdnnen
letzterem selbst bei leerlaufendem Ausgang 3, d.h.
wenn dort keine Druckprodukte entnommen wer-
den, permanent Druckerzeugnisse Uber den Ein-
gang 2 zugefuhrt werden. Durch Zwischenlagerung
der vollen Wickel aus dem Offline Puffer 1 in einem
separaten Lager kann die Pufferkapazitét des Offline
Puffers beliebig vergréssert werden. Je nach Ein-
satzgebiet kann der Offline Puffer zwei oder vor-
zugsweise mehr Wickelmodule 41-45 enthalten.
Umgekehrt konnen aus einem solchen Lager volle
Wickel Ober die Eingénge 21 bis 25 der Offline
Pufferanordnung zugeflhrt werden und durch Ab-
wickeln in einem geeigneten Wickelmodul 41-45 mit
gewlnschten Ausgangsparametern yi am Aus-
gang 3 abgegeben werden ohne dass am Eingang 2
Erzeugnisse anfallen.

Die vorliegende Erfindung erlaubt es demnach
einerseits, die anfallenden Druckerzeugnisse im
Off-Line Puffer aufzunehmen und falls erforderlich
auch zwischenzuspeichern und kann andererseits
als funktionelle Anordnung zur Konversion der den
Erzeugnissen zuordenbaren Parametern x; einge-
setzt werden. Die Ausgangsparameter y; stehen
dabei in funktioneller Abhangigkeit von den Ein-
gangsparametern x;, wobei die mdéglichen Funktio-
nen einerseits durch die Typen der Wickelmodule
innerhalb der Anordnung (vgl. Tabelle) und anderer-
seits durch deren gegenseitigen zuséatzlichen Ver-
bindungen, bspw. 71, 72 in Figur 1, gegeben sind.
Die Pufferanordnung kann durch Koordination mit
einem zus#tizlichen, separaten Lager, beliebig erwei-
tert werden. In beschriebener Weise kénnen auf
einen Wickel aufgewickelte Erzeugnisse Uber die
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Eingange 21-25 eingesetzt, konvertiert und direkt
innerhalb der Anordnung auf einen. neuen Wickel
aufgewickelt werden (durch entsprechendes Schal-
ten der Weichen 71, 72) oder am Ausgang 3 zur
weiteren Verarbeitung entnommen werden.

Die Steuerung der Anordnung erfolgt durch eine
Rechnereinheit, welche den Zustand der einzeinen
Wickelmodule Uberwacht sowie die funktionelle
Steuerung der Anlage Ubernimmt. Zusétzlich koén-
nen im Bereich der Férderstrecken Sensoren zur
Uberwachung vorgesehen werden, welche alifallige
Stdérungen (bspw. einen Unterbruch des Schuppen-
stroms) detektieren. Vorzugsweise werden durch
einen zentralen Computer mindestens Zu- und
Abflhrung der Erzeugnisse Uber die Ein- und
Ausgange (2, 3, 21-25, 31-35), die Wickelvorgéange
der einzelnen Wickelmodule (41-45), die Stellung
der Weichen (51-60, 71, 72) und die Verbindungen
zwischen den Wickelmodulen (41-45) und den Ein-
und Ausgéngen (2, 3, 21-25, 31-35) mittels bspw.
optischen Sensoren Uberwacht und/oder gesteuert.
Unter Umsténden ist es bei komplexen Wickelmodu-
len erforderlich, zusatzliche dezentrale Rechnerein-
heiten vorzusehen.

Das Verfahren kann anstelle der Verwendung von
Wickeln auch im Zusammenhang mit anderen Spei-
chereinheiten, bspw. Paletten oder Kassetten ange-
wendet werden, wobei die einzelnen Wickelmodule
entsprechend an diese Speichereinheiten ange-
passt sind, das heisst zum Beispiel die Erzeugnisse,
welche als Speichereinheiten (iber die Eingénge
21-25 zugeflihrt werden, aufrehmen und an den
Ausgang 3 weitergeben konnen.

Im folgenden wird ein Beispiel einer Anordnung
mit drei Wickelmodulen zur DurchfGhrung des
beschriebenen Verfahrens néaher- dargestelit. In
Figur 2 sind das gemeinsame Zuflhrband 11, das
gemeinsame Abflhrband 12 und drei Wickelmodule
41, 42, 43 erkennbar. Uber eine erste Gruppe von
Weicheneinrichtungen 51, 52, 53 fihrt je eine
Férderverbindung 61, 62, 63-zu den entsprechenden
Wickelmodulen 41-43 und fUhrt diesen die Druck-
produkte von unten her zu. Die Wickelmodule
enthalten je eine Wickelstation 8 mit Wickelhalterun-
gen 46-48, welche dem Auf- bzw. Abwickeln von
Wickeln 10 dienen. Die Wickel 10 besitzen einen
Wickelkern 9, welcher es erlaubt, die Wickel in den
Wickelstationen auszutauschen. Eine mégliche Aus-
fihrung der Wickelstationen, das Auf- und Abwik-
keln bzw. die Art und Weise des Auswechselns von
Wickeln oder Wickelkernen geht aus den CH-Patent-
anmeldungen 00 860/87-5, 1 788/86-0 und
2 267/84-6 hervor. Die Wickelmodule sind in Férder-
richtung hintereinander so angeordnet, dass die
Wickelebenen, d.h. die senkrecht zur Wickelachse
stehenden Mittenebenen der Wickel, der einzelnen
Wikkelstationen 8 lotrecht und in einer Ebene sind.
Das Zufthrband ist Uber den Wickelmodulen 41-43
geradlinig durchgefihrt. In dhnlicher Weise liegt das
Abfithrband 12 unter den Wickelmodulen, parallel
zum Zufihrband und den Wickelebenen. Selbstver-
standlich kann die Anordnung von Zu- und Abf(hr-
band vertauscht oder gegenlber den Wickelmodu-
len leicht seitlich verschoben sein. Ausserdem
kdnnen die einzelnen Wickelstationen fiir spezielle
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Anwendungen ebenfalls seitlich versetzt sein, wobei
die Zu- und Abfihrung entsprechende Weichen
bzw. Verbindungsforderstrecken zur Uberwindung
des seitlichen Versatzes aufweisen.

Es ist leicht erkennbar dass die Vorrichtung
anstelle eines Zuftihr-bzw. Abfiihrbandes Férdermit-
tel anderer Art, beispielsweise einen Klammerirans-
porteur, einen Bandtransporteur oder ein Klammer-
kettensystem, enthalten kann. Fir die Verbindungs-
strecken zwischen den Weichen 51, 52, 53 bis zu
den einzelnen Wickelmodulen 41, 42, 43 konnen
unterschiedliche Férdermittei eingesetzt werden.

Alle Férderstrecken und Wickelmodule sind dem-
nach parallel zu einer senkrechten Ebene ausgerich-
tet. Diese Anordnung der Wickelmodule bzw. der
Transportbander hat den grossen Vorteil, dass alle
Wickelstationen 41-43 bzw. die auf deren Wickelhal-
terungen 46-48 gehaltenen Wickel von mindestens
einer Seite her gut erreichbar sind, so dass die
Wickel bzw. Wickelkerne bspw. mit einem Flurférde-
rer, der in einem ebenfalls parallel zu dieser Ebene
gefiihrten Weg entlang der Anordnung hin- und
herfahren kann, ergriffen und ausgetauscht werden
kénnen. Diese einfache Méglichkeit des Handlings
erméglicht den Einsatz von speziellen, bspw. auch
induktiv gesteuerten, Handingvorrichtungen. Wegen
der Austauschbarkeit der Wickel kann in einem
separaten Lager eine beliebig grosse Menge von
Druckprodukten platzsparend und kostengiinstig
gepuffert werden. Da bel hohen Arbeitskapazititen
ein sehr hiufiges Austauschen der Wickel nétig
wird, sind im allgemeinen mindestens drei Wickel-
module erforderlich. Wie aus der Zeichnung ersicht-
lich ist. fallen bei diesem Ausfliihrungsbeispiel die
bei der Darlegung des erfindungsgemassen Verfah-
rens erwahnten Ein- 21-25 und Ausgénge 31-35
zusammen, d.h. die Wickel werden am gleichen Ort
des Wickelmoduls eingesetzt und wieder herausge-
nommen.

Eine zweite Férderverbindung 66, 67, 68 mit einer
180" Umlenkung flhrt von jedem Wickelmodul zum
gemeinsamen Abflihrband 12. Wie leicht erkennbar
ist, werden die Uber die Zufihrung 11 anfallenden
Erzeugnisse durch Auf- und Abwickeln in einem
Wickelmodul gewendet, d.h. ihre Orientierung o
verandert. In diesem Ausflihrungsbeispiel sind alle
Wickelmodule 41-43 gleich und entsprechen dem
oben erwdhnten Typ 2. Ist die Abwickelgeschwindig-
keit der einzelnen Wickelmodule steuerbar, so kann
auch eine gewinschte Taktfrequenz, bei entspre-
chender Geschwindigkeit des Abfiihrbandes 12, am
Ausgang 3 erreicht werden.

In Figur 3 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung dargestelli. Es sind wiederum das ge-
meinsame Zufiihrband 11, das gemeinsame Abflhr-
band 12, Weicheneinrichtungen 51-53 und drei
Wickelmodule 41-43 ersichtlich. Jedes Wickelmodul
enthalt hier eine Wickelstation 8 und eine Umwickel-
einrichtung 7. Die Art und Weise des Umwickelns ist
beispielsweise im CH-Patent 657 115 beschrieben.
Weichen 74-76 verbinden einerseits den Hauptwik-
kel 8 mit dem Zufiihrband 11 und andererseits mit
der Umwickeleinrichtung 7. Durch eine zweite
Gruppe von Weicheneinrichtungen 56, 57, 58 kén-
nen die umgewickelten Druckprodukie von einer

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

Umwickeleinrichtung auf das Abflihrband 12 ge-
bracht werden. Wie leicht ersichtlich ist, behalten die
Druckprodukte hier zwischen dem Eingang 2 und
dem Ausgang 3 sowohl ihre Orientierung als auch
inre gegenseitige Lage bei. Es handelt sich also um
Wickelmodule des Typus 3 oder 8.

Um mit diesen Wickelmodulen ebenfalls eine
Anderung der Orientierung der Druckprodukie er-
reichen zu kénnen, ist es bspw. méglich, an der
Wickelstation 8 eine zusétzliche Weicheneinrichtung
vorzusehen, weiche die Wickelstation 8 direkt mit
dem Abfiihrband 12 verbinden, oder es kann auch
mittels einer Weiche eine direkie Verbindung vom
Zufihrband 11 zu den einzelnen Umwickeleinrich-
tungen 7 vorgesehen werden.

Figur 4 zeigt eine Anordnung mit zwei Wickelmo-
dulen 41, 42 des Typus 2 bzw. 6 und zwei
Wickelmodulen 43, 44 des Typus 8. Die Wickel
module 41, 42 besitzen zusatzlich zur Umwickelein-
richtung 7 eine Umlenkeinrichtung 79, welche die
Druckprodukte um 180° wendet, d.h. deren Orien-
tierung o andert. Mittels einer zugehdrigen Weiche
78 kann entweder die Umwickeleinrichtung 7 oder
die Umlenkeinrichtung 79 dieser Wickelstationen
aktiviert werden. Dementsprechend werden die iiber
die Foérderverbindung 61, 62 zugefiihrten Druckpro-
dukte je nach Stellung der Weichen 78 dem
Abfiihrband 12 in unveranderter Weise oder um 180°
gewendet zugefithrt. Sollen die Erzeugnisse dem
Ausgang 3 unverandert zugefihrt werden, so kén-
nen sie mittels Weichenstellung der Weichen 51-54
Uber bin beliebiges der Wickelmodule 41-44 gepuf-
fert werden. Soll hingegen die Orientierung der
Druckprodukte geandert werden, d.h. der Parameter
o konvertiert werden, so werden vorzugsweise die
Wickelmodule 41 und 42 eingesetzt. Es ist natirlich
auch moglich, eine Pufferung Uber die Wickelmodule
43 und 44 vorzunehmen und das Konvertieren in
einem zweiten Arbeitsschritt mittels Modul 41
bzw. 42 vorzunehmen.

Um die Drehgeschwindigkeit der Wicke!l beim
Abwickeln steuern zu kénnen (Anderung der Takt-
frequenz t1 zu t2), muss der Antrieb geschwindig-
keitsvariabel sein. Es wird beispielsweise ein rever-
sierbarer, polumschalibarer Asynchronmotor ver-
wendet.

Die Weicheneinrichtungen 51-60, 71, 72, 79, etc.
sind aus dem Stand der Technik hinreichend
bekannt und kénnen bspw. durch kurze, schwenk-
bare Forderbandstrecken realisiert werden.

Figur 5 zeigt eine weitere Einsatzmdglichkeit des
Verfahrens gemass der Erfindung. Das Grundsche-
ma und die Bezugszahlen entsprechen Figur 1. Im
Bereich des Ausgangs 3 ist ein Puffertakter 77, wie
er beispielsweise aus dem CH-Patent 610 276
bekannt ist, vorhanden. Dadurch ist es mdglich,
gleichzeitig Gber die Verbindung 5 und/oder aus
verschiedenen Wickelmodulen 41-45 Erzeugnisse
abzufihren. Mittels dem Puffertakter 77 werden die
entsprechenden Produkiesirdme “"zusammenges-
pleisst”, d.h. zu einem einzigen Strom gefugt und
dem Ausgang 3 zugefihrt. Zudem wird mindestens
eine Ruckfihrung 80 nach dem Ausgang 3 zum
Eingang 2 vorgesehen. Wie dargestellt kann diese
Rickflihrung 80 nach einem ersten Maschinenmo-
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dul 81, welches einen Verarbeitungsschritt der
Erzeugnisse darstellt, ansetzen. In analoger Weise
kann nach jedem weiteren Maschinenmodul eine
Rickfiihrung 80" zum Eingang 2 vorgesehen sein.
Dadurch wird erreicht, dass bei Ausfall eines
beliebigen Maschinenmoduls die Erzeugnisse zum
Eingang 2 zurlGckgefihrt werden kénnen und dem-
nach nur eine Pufferanordnung 1 innerhalb eines
Gesamtisystems vorgesehen werden muss. Eine
Vorrichtung zur Durchfihrung dieses Verfahrens
kann in einfacher Weise dadurch erreicht werden,
dass die Ruckflhrungen, ahnlich wie die Férder-
strecken 61-63 in Figur 2, von oben an das
Zufiihrband zurtckgeflihrt sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betrieb einer Anordnung
zum Puffern von vorzugsweise in Schuppenfor-
mation anfallenden, flachigen Erzeugnissen,
vorzugsweise Druckprodukten, und/oder zum
Konvertieren der Eingangsparameter der Er-
zeugnisse, unter Verwendung einer Anordnung
mit mindestens zwei Wickelmodulen, bei der
die Erzeugnisse (ber einen gemeinsamen
Haupteingang zugefiihrt und Gber einen ge-
meinsamen Hauptausgang abgefihrt werden
und der Haupteingang wahlweise und um-
schaltbar mit einem der Wickelmodule verbun-
den ist, gekennzeichnet durch folgende Ver-
fahrensschritte:

a} Mindestens einem Wickelmodul
(41-45) der Anordnung werden die Erzeug-
nisse mif Eingangsparametern (I1, 01, t1, p)
durch direktes Einsetzen von Speicherein-
heiten (10) mit einer Vielzahl von Erzeug-
nissen und/oder einem weiteren Wickel-
modul dber den Haupteingang (2) zuge-
fuhrt.

b) Gleichzeitig oder nach einer beliebi-
gen Pufferzeit werden dem Hauptausgang
(3) aus mindestens einem Wickelmodul (41
-45) Erzeugnisse mit Ausgangsparametern
(I2, 02, t2, p) und/oder direkt vom Eingang
(2) her zugefihrt und/oder Speicherein-
heiten (10) Gber Ausgénge (31-35) direkt

. einem oder mehreren Wickelmodulen

(41-45), bei dem oder denen der Wickel-
vorgang unterbrochen ist, entnommen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass durch Steuerung einer
ersten Weichengruppe (51-55) und/oder von
zusatzlichen Weichen (71, 72) und/oder Steue-
rung der Wickelvorgange der Wickelmodule die
Erzeugnisse mindestens einem Wickelmodul
(41-45) zugefihrt werden, das die Eingangspa-
rameter (x) der der Anordnung zugeflhrten
Erzeugnisse wahlweise zu Ausgangsparame-
tern (yi) konvertiert.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Eingangsparameter
(x)) beziglich der gegenseitigen Lage (I) und/
oder deren Orientierung (o) und/oder der
Taktfrequenz (t) dieser Erzeugnisse verandert
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werden, bevor die Erzeugnisse den Ausgangen
(3, 31-35) zugefuhrt werden.

4. Verfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
den zugefiihrten Erzeugnissen zugeordneten
Eingangsparameter (x) durch eine mittels den
zusatzlichen Weichen (71, 72) schaltbare Serie-
schaltung von mindestens zwei Wickelmodulen
(41-45) verandert werden, bevor die Erzeugnis-
se dem Ausgang (3, 31-35) zugefiihrt werden.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch - gekennzeichnet, dass
durch Steuerung einer zweiten Weichengruppe
(66-60) die Erzeugnisse den Ausgéngen (3,
31-35) aus mindestens einem, beliebig wihlba-
ren Wickelmodul (41-45) und/oder lber eine
direkte Verbindung (5) vom Haupteingang (2)
her zugefihrt werden.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Erzeugnisse dem Hauptausgang (3) aus minde-
stens zwei Wickelmodulen (41-45) und/oder
mindestens aus einem Wickelmodul und {iber
eine direkte Verbindung (5) vom Eingang (2)
her gleichzeitig zugefihrt werden und mittels
einem Puffertakter (77) zu einem einheitlichen
Schuppenstrom zusammengespleisst werden.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Eingangsparameter der zugefiihrten Erzeugnis-
se in samtlichen Wickelmodulen (41-45) in
gleicher Weise verandert werden.

8. Verfahren nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Gber die erste Weichengruppe (51-55) mit
einem Wickelmodul verbundene Eingang (2)
durch eine Steuerung und Schalten dieser
ersten Weichengruppe (51-55) automatisch mit
einem néachsten, die Eingangsparameter in
gleicher Weise verandernden Wickelmodul ver-
bunden wird, sobald der Wickel des ersteren
voll ist.

- 9. Verfahren nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verfahren durch eine Computersteuerung
Gberwacht und gesteuert wird, wobei durch
diese mindestens Zu- und Abflihrung der
Erzeugnisse Gber die Ein- und Ausgange (2, 3,
21-25, 31-35), die Wikkelvorgange der einzelnen
Wickelmodule (41-45), die Stellung der Wei-
chen (51-60, 71, 72) und die Verbindungen
zwischen den Wickelmodulen (41-45) und den
Ein- und Ausgangen (2, 3, 21-25, 31-35) mittels
Sensoren Uberwacht und/oder gesteuert wer-
den.

10. Anordnung zum Puffern von vorzugsweise
in Schuppenformation anfallenden, flachigen

Erzeugnissen, vorzugsweise Druckprodukten,

mit einer Puffervorrichtung mit minde stens
zwei Wickelmodulen, die Gber umschaltbare
Weichen (51 -55, 66-60) mit einem Hauptein-
gang (2) und einem Hauptausgang {3) verbun-
den sind, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wickelmodule (41-45) in Forderrichtung hinter-
einander angeordnet und bezlglich ihrer Wik-
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kelebenen mindestens anndhernd parallel zu
einer senkrechten Ebene ausgerichtet sind,
und sowoh! eine gemeinsame Zuflihrung (11)
als auch eine gemeinsame Abflhrung (12)
mindestens anndhernd parailel zu dieser Ebene
verlaufen und die Wickelmodule im Bereich
ihrer Wickelhalterungen ({46-50) mindestens
von einer Seite her frei zugénglich sind.

11. Anordnung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zufihrung und die
Abfiihrung als Fdrderband ausgestaltet sind
und das Zuflihrband (11) Uber den Wickelmo-
dulen {41-45) und das Abfilhrband (12} unter
den Wickelmodulen liegt.

12. Anordnung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zufilhrung als Klam-
mertransporteur und die Abfiihrung als Férder-
band oder Klammertransporteur ausgebildet
sind.

13. Anordnung nach einem der Anspriiche 10
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass Zu- und
Abfihrung (11, 12) und die Wickelebenen der
Wickelmodule (41-45) in einer gemeinsamen,
senkrechten Ebene liegen.
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14. Anordnung nach einem der Anspriiche 10
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens ein Wickelmodui (41-45) eine Umwickel-
einrichtung (7) oder Umilenkeinrichtung (79)
enthalt.

15. Anordnung nach einem der Anspriiche 10
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass Zu- und
Abfihrung (2, 3) durch eine direkte Férder-
strecke (5) miteinander verbunden sind.

16. Anordnung nach einem der Anspriiche 10
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite Weichengruppe {56-60) als Puffertakter
(77) ausgebildet ist.

17. Anordnung nach einem der Anspriiche 10
bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens zwei Wickelmodule (41-45) tiber zusatzli-
che Weichen (71-72) direkt miteinander verbun-
den sind.

18. Ancrdnung nach einem der Ansprighe 10
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der
Antrieb der Wickelmodule (41-45) ein reversier-
barer und polumschaltbarer Asynchronmotor
ist.
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