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(54) VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINER VERARBEITUNGSANLAGE, IN WELCHER
PRODUKTEINHEITEN MIT UNTERSCHIEDLICHEN PRODUKTEIGENSCHAFTEN VERARBEITET

WERDEN.

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer
Verarbeitungsanlage (1), in welcher Produkteinheiten (20) von
unterschiedlichem Format verarbeitet werden, enthaltend meh-
rere Verarbeitungseinrichtungen (2, 3, 4, 5), welche nacheinan-
derin einer Verarbeitungslinie angeordnet sind. Bestimmte in der
Verarbeitungsanlage (1) angeordnete Bauteilanordnungen mus-
sen bei einer Formatumstellung jeweils dem neuen Produktfor-
mat angepasst werden. Bei einem anstehenden Formatwech-
sel wird nun unter Aufrechterhaltung des Férderbetriebes eine
Férdergutliicke generiert, welche entlang der Verarbeitungsein-
richtungen (2, 3, 4, 5) durch die Verarbeitungsanlage (1) lauft.
Sobald die Férdergutliicke eine an das neue Format anzupas-
sende Bauteilanordnung durchlauft, wird an dieser wahrend des
Durchlaufs der Férdergutliicke das Format umgestellt. Auf diese
Weise lasst sich das Produktformat an der Verarbeitungsanlage
(1) ohne Unterbruch des Férderbetriebes umstellen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer Verarbeitungsanlage, in welcher Produkteinheiten mit
unterschiedlichen Produkteigenschaften verarbeitet werden, enthaltend wenigstens eine Verarbeitungseinrichtung, sowie
Fordermittel zum Fordern der Produkteinheiten in der Verarbeitungsanlage, ferner enthaltend eine Steuerungseinrichtung
zur Steuerung der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung und Verstellmittel zur Anpassung von wenigstens einer
Einflussgrésse zur Beeinflussung der Produkteinheiten an der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung an die unter-
schiedlichen Produkteigenschaften.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Verarbeitungsanlage zur Verarbeitung von Produkteinheiten mit unterschiedli-
chen Produkteigenschaften, enthaltend wenigstens eine Verarbeitungseinrichtung, sowie Férdermittel zum Fdrdern der
Produkteinheiten in der Verarbeitungsanlage, ferner enthaltend eine Steuerungseinrichtung zur Steuerung der wenigstens
einen Verarbeitungseinrichtung und Verstellmittel zur Anpassung von wenigstens einer Einflussgrésse zur Beeinflussung
der Produkteinheiten an der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung an die unterschiedlichen Produkteigenschaften.

STAND DER TECHNIK

[0003] Es ist bekannt eine Verarbeitungsanlage zu betreiben, in welcher Produkte von unterschiedlichem Format an einer
Zusammentrageinrichtung zu einer Produktkollektion zusammengestellt werden, welche dann als Produkteinheit durch
die Verarbeitungsanlage geférdert und weiteren Verarbeitungsschritten zugeflihrt wird. Die Produktkollektionen werden
nach ihrer Erstellung in einem getakteten Férderbetrieb einer Verpackungseinrichtung zugeflihrt, wo sie in eine Verpa-
ckungsfolie eingehillt und nachfolgend eingeschweisst und vereinzelt werden. Die verpackten Produktkollektionen werden
anschliessend zu einer Abgabeeinrichtung weiter geférdert. In der Abgabeeinrichtung werden die Produktkollektionen zu
Stapeln zusammengefasst und fir den Weitertransport zu einer Stapeleinheit gebunden.

[0004] Die Produkte, aus welchen solche Kollektionen gebildet werden, haben je nach der zu verarbeitenden Charge
jeweils unterschiedliche Formate, so dass auch die Produktkollektionen einer Charge jeweils unterschiedliche maximale
Formate aufweisen kénnen. Auf dem Gebiet der Printmedien umfasst eine Produktkollektion z. B. ein oder mehrere Dru-
ckereiprodukte. Wahrend eine Produktkollektion an einen bestimmten Empféanger, z. B. an einen Endkunden oder an einen
Detailhandler, adressiert ist, entspricht eine Charge von Produktkollektionen gleichen Formats einer geographischen Zo-
ne, innerhalb welcher eine Gruppe von Empfangern gleicher Produktkollektionen lokalisiert ist. Da Druckereierzeugnisse
in Bezug auf die darin enthaltenen Inhalte regional ausgerichtet sind, werden flr die Empfanger einzelner Regionen, d.h.
Zonen, jeweils Produktkollektionen gleichen Inhalts zusammengestellt. Fir andere Zonen kann dieser Inhalt und somit
auch das Format der Produktkollektion verschieden sein, so dass bei einem so genannten Zonenwechsel eine Formatum-
stellung notwendig werden kann. Es kann sogar vorgesehen sein, dass die Produktkollektionen personalifiziert sind und
jede Produktkollektion in Abhangigkeit von der flr den einzelnen Adressaten zusammengestellte Kollektion ihr eigenes
Format aufweist.

[0005] Verschiedene Bauteilanordnungen in den Verarbeitungseinrichtungen, wie seitliche Richtelemente, die Zuflhrvor-
richtung fir die Verpackungsmaterialbahn oder die Nahterstellungs- und Trenneinheit der Verpackungseinrichtung missen
jedoch jeweils auf das Format der Produktkollektionen eingestellt werden. Wird nun im Anschluss an eine Charge von
Produktkollektionen eines ersten Formates auf eine Charge von Produktkollektionen eines zweiten Formates umgestellt,
s0 mussen entsprechende, formatabhangige Bauteilanordnungen in den Verarbeitungseinrichtungen vorgangig manuell
umgestellt werden. Dies bedeutet nach heutigem Stand der Technik, dass die Verarbeitungsanlage nach Abschluss der
vorangehenden Charge heruntergefahren und aus Sicherheitsgriinden fir die manuelle Formatumstellung angehalten
werden muss. Die Formateinstellungen an den betreffenden Bauteilanordnungen der stillgelegten Verarbeitungsanlage
werden durch entsprechend technisch geschultes Personal manuell vorgenommen. Nach Abschluss der Formatumstel-
lung wird die Verarbeitungsanlage wieder hochgefahren und die Verarbeitung der nachfolgenden Charge von Produktkol-
lektionen des neuen Formates aufgenommen.

[0006] Bei den heute Ublich hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten bedeutet das Anhalten der Verarbeitungsanlage eine
erhebliche Reduktion der Verarbeitungsleistung. Durch das Herunterfahren, Stilllegen und wieder Hochfahren der Anlage
wird ein grosses Zeitfenster gedffnet, in welchem die Anlage unproduktiv ist. Wird Uberdies die Formatumstellung an den
betreffenden Bauteilanordnungen durch das Personal nicht umgehend und speditiv ausgefihrt oder steht zu wenig tech-
nisch geschultes Personal fiir die Umstellung zur Verfligung, so nimmt der Umstellprozess noch mehr Zeit in Anspruch.
Ferner gilt zu bedenken, dass die Anlage aus Sicherheitsgriinden erst dann hochgefahren werden kann, wenn die letzte
Umstellung vorgenommen worden ist. Dies gilt auch dann, wenn die Umstellung stromaufwarts bereits erfolgt ist und zu-
mindest im stromaufwartigen Verarbeitungsbereich der Anlage bereits Produkteinheiten der nachfolgenden Charge ver-
arbeitet werden kénnten.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0007] Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren sowie eine Verarbeitungsanlage der eingangs genannten Art
zu schaffen, welche die oben genannten Nachteile behebt, indem einerseits die durch die Umstellung in den Verarbei-
tungseinrichtung erzwungene unproduktive Zeit vermindert wird und andererseits die Umstellung in den Verarbeitungs-
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einrichtung mit méglichst wenig manuellen Eingriffen erfolgt, so dass entsprechend kostenintensive Arbeitszeit von tech-
nischen geschultem Personal eingespart werden kann.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Verfahrensanspruchs 1 und des Vorrichtungsanspruchs 14 geldst.
Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen sowie bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung gehen aus den abhangigen Pa-
tentanspriichen hervor. Merkmale der Verfahrensanspriiche sind sinngeméss mit den Vorrichtungsanspriichen kombinier-
bar und umgekehrt. Unter den Begriff «Verarbeitungsanlage» bzw. «Verarbeitungseinrichtung» sollen definitionsgemass
auch Anlagen bzw. Einrichtungen fallen, in welchen Produkte bzw. Produkteinheiten hergestellt, (weiter-) verarbeitet, be-
arbeitet, behandelt oder anderweitig in ihrer Struktur oder rdumlichen Ausrichtung veréndert und durch die Anlage bzw.
Einrichtung geférdert werden. Ferner sollen auch Anlagen bzw. Einrichtungen unter die Definition fallen, welche lediglich
ein Foérdern beinhalten. Ebenso soll der Begriff «Verarbeiten» definitionsgeméss auch eine Herstellen, Behandeln, Bear-
beiten, (Weiter-)Verarbeiten oder auch lediglich ein Férdern der Produkte bzw. Produkteinheiten durch die Anlage bzw.
Einrichtung umfassen.

[0009] Die Verstellmittel zur Anpassung an die neuen Produkteigenschaften werden also lber die Steuerungseinrichtung
angesteuert, wobei die wenigstens eine Einflussgrosse bei einem Wechsel von Produkteinheiten mit aktuellen Produk-
teigenschaften auf nachfolgende Produkteinheiten mit nachfolgenden Produkteigenschaften unter Aufrechterhaltung des
Forderbetriebes verstellt wird. Hierzu werden insbesondere die folgenden Schritte ausgeflhrt:

— Zuftihren oder Zusammenstellen einer letzten Produkteinheit mit aktuellen bzw. alten Produkteigenschaften in die bzw.
in der Verarbeitungsanlage;

— Zufuhren oder Zusammenstellen einer ersten Produkteinheit mit nachfolgenden bzw. neuen Produkteigenschaften in
die bzw. in der Verarbeitungsanlage;

— Erzeugen einer Férdergutliicke nach der letzten Produkteinheit mit aktuellen Produkteigenschaften unter Fortflihrung
des Forderbetriebes;

— Fortbewegen der Férdergutlliicke durch die Verarbeitungseinrichtungen entlang der Verarbeitungslinie;

— Anpassen der Einflussgrosse von wenigstens einer Verarbeitungseinrichtung an die nachfolgenden Produkteigen-
schaften Uber die Verstellmittel bei fortgefihrtem Férderbetrieb, wobei die Verstellmittel zur Anpassung der wenigstens
einen -Einflussgrésse an die nachfolgenden Produkteigenschaften ber die Steuerungseinrichtung derart gesteuert
werden, dass diese Anpassung dann erfolgt, wenn die Férdergutliicke denjenigen Bereich in der Verarbeitungseinrich-
tung passiert, in welchem die Einflussgrésse Einfluss auf die passierenden Produkteinheiten nimmt.

[0010] Die Férdergutliicke wird zweckmassig zwischen einer letzten Produkteinheit mit aktuellen bzw. alten Produkteigen-
schaften und einer ersten Produkteinheit mit nachfolgenden bzw. neuen Produkteigenschaften erzeugt.

[0011] «Alte Produkteigenschaften» sind die Produkteigenschaften von Produkteinheiten einer ersten Charge, welche z.
B. vor einer Umstellung der Einflussgrésse verarbeitet werden, wéhrend «neue Produkteigenschaften» die Produkteigen-
schaften von Produkteinheiten einer zweiten Charge sind, welche nach einer Umstellung der Einflussgrésse verarbeitet
werden. Die alten und neuen Produkteigenschaften sind entsprechend verschieden.

[0012] Die Verarbeitungsanlage enthalt bevorzugt mehrere Verarbeitungseinrichtungen, welche nacheinander in einer
Verarbeitungslinie angeordnet sind. Die Férdermittel sind bevorzugt den Verarbeitungseinrichtungen zugeordnet. Die Pro-
dukteinheiten kénnen getaktet oder ungetaktet in einem Produktstrom entlang der Verarbeitungslinie durch die Verarbei-
tungsanlage geférdert werden. Bevorzugt werden die Produkteinheiten getaktet durch die Verarbeitungsanlage geférdert.

[0013] Bei der Einflussgrésse zur Beeinflussung der Produkteinheiten handelt es sich bevorzugt um die Geometrie ei-
ner Bauteilanordnung in der Verarbeitungseinrichtung. Eine solche Geometrie und die dazugehérige Bauteilanordnung
kédnnen zum Beispiel Seitenleitelemente und ihre Position relativ zu einem Férderorgan oder den Produkteinheiten, ein
Schweissbalken und seine Position relativ zu einem Férderorgan oder den Produkteinheiten, Zuflihrmittel fir die Verpa-
ckungsfolie und ihre Position relativ zu einem Férderorgan oder Richtelemente zum Ausrichten von Produkteinheiten und
ihre Position relativ zueinander oder zu den Produkteinheiten sein. Die Umstellung bzw. Verstellung der Geometrie einer
Bauteilanordnung kann z. B. die Anderung der Position eines Bauteils relativ zu einem anderen Bauteil sein. Die Position
kann z. B. durch eine Distanz, einen Winkel oder eine Neigung, definiert sein. Die Umstellung der Einflussgrésse bzw.
der Geometrie einer Bauteilanordnung kann auch den Austausch oder die In- bzw. Ausserbetriebnahme bzw. Zuschalten
oder Wegschalten von funktionswirksamen Bauteilen, Modulen, Baugruppen, Einrichtungen oder Stationen bedeuten. So
kann dies z. B. das Zu- oder Wegschalten einer Zufuhrstation betreffen.

[0014] Die Anpassung einer Einflussgrésse kann auch eine Veranderung der Wirkung eines Bauteils, insbesondere ei-
nes Werkzeuges, auf die Produkteinheiten bedeuten. So kénnen z. B. Schweissparameter, wie Schweisstemperatur und
Schweissdauer, zum Verschweissen einer verpackten Produkteinheit von den Produkteigenschaften abhangig sein. Im
weiteren kdnnen Grdssen wie die Stérke eines elektrischen Feldes, die Geschwindigkeit mit welcher ein Werkzeug, z.
B. ein Schweissbalken, bewegt wird, die Temperatur zur Bearbeitung/Behandlung eines Produktes, eine Vorspannkraft,
z. B. der Verpackungsfolie, die Starke von Druckluft, die Stéarke von Blasluft, ein Unter- oder Uberdruck Einflussgréssen
sein, welche von Produkteigenschalten abhéngig sind. Ferner kann auch die Auswahl des einzusetzenden Verpackungs-
materials mit unterschiedlichen Eigenschaften, z. B. Verpackungsmaterial unterschiedlicher Dicke bzw. Reissfestigkeit, in
Abhéangigkeit der Produkteigenschaften, wie Grésse und Gewicht der Produkteinheit, eine solche Einflussgrésse sein.
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[0015] Der Begriff «<Férdergut» im Zusammenhang mit «Férdergutliicke» bezieht sich hier auf die Produkteinheiten. Der
Ausdruck «unter Aufrechterhaltung des Férderbetriebes» bedeutet, dass die den einzelnen Verarbeitungseinrichtungen
zugeordneten bzw. diese miteinander verbindenden Férdermittel, wie Bandférderer oder Greiferforderer, etc., in Bewe-
gung bleiben, wobei nicht zwingend Produkteinheiten geférdert werden. Die mit Produkteinheiten bestlickten oder leeren
Férderorgane der Férdermittel werden also im Férderbetrieb in Bewegung gehalten. Es kann vorgesehen sein, dass die
Férdergeschwindigkeit der Verarbeitungsanlage wahrend des Durchlaufs einer Férdergutllicke zu oben genanntem Zwe-
cke bzw. wahrend der Umstellung reduziert und nach Abschluss der Umstellung wieder erhéht wird. Es kann jedoch auch
vorgesehen sein, dass die urspriingliche Férdergeschwindigkeit wahrend der Umstellung beibehalten oder erhdht wird.

[0016] Der Begriff Férdergutlicke bezieht sich auf eine Licke im Produktstrom, in der keine Produkteinheiten geférdert
werden. Beginn und Ende der Férdergutllicke werden durch geférderte Produkteinheiten bestimmt. Die Eigenschaften der
Produkteinheiten bzw. der von diesen umfassten Produkten vor und nach der Férdergutliicke sind entsprechend bevorzugt
unterschiedlich.

[0017] Die Férdermittel der Verarbeitungseinrichtungen bleiben also wahrend der Umstellung bzw. dem Durchlaufen der
Foérdergutliicke durch die Verarbeitungsanlage in Betrieb. Weitere, fir den reinen Férderbetrieb nicht notwendige Verar-
beitungseinheiten werden jedoch bevorzugt und insbesondere ab einer bestimmten Grésse der Férdergutliicke angehal-
ten. Dies kdnnen in der Verpackungseinrichtung z. B. die Vorrichtung zur Zufiihrung der Verpackungsmaterial-Bahn und
die Vorrichtung zur Nahterstellung sein. Ferner kdnnen dies auch die Adressiereinheit, die Kontrolleinrichtung oder die
Stapelbildungsvorrichtung und die Bindestation der Abgabeeinrichtung sein.

[0018] Die Produkteigenschaften kénnen zum Beispiel die Dimension (L&nge, Breite, Hohe), bei Druckereierzeugnissen
auch Format genannt, die Form, das Gewicht, die Materialbeschaffenheit, die Oberflacheneigenschaften, die Oberflachen-
textur, die Steifigkeit oder die Anzahl und Art der Produkte in der Produkteinheit sein. All die vorgenannten Eigenschaf-
ten kdnnen bestimmte Einstellungen an den Verarbeitungseinrichtungen erforderlich machen. Bei einer Anderung einer
oder mehrerer dieser Eigenschaften wird entsprechend die Umstellung wenigstens einer Einflussgrésse, insbesondere
die Umstellung wenigstens einer Bauteilanordnung in der Verarbeitungsanlage notwendig. Bei Produkten bzw. Produkt-
einheiten, welche mehrheitlich aus Druckereierzeugnissen bestehen, wird zum Beispiel bei einer Formatanderung eine
Formatumstellung in den Verarbeitungseinrichtungen notwendig. Der Begriff «Produkteigenschaften» kann sich auf eine
einzige oder eine Mehrzahl von Grdssen, wie Lange, Breite, Hohe, Form, Gewicht, etc. beziehen, welche die Eigenschaf-
ten eines Produktes bzw. einer Produkteinheit ausmachen.

[0019] Selbstverstandlich kann die Anderung von Produkteigenschaften die Umstellung mehrere gleicher oder unter-
schiedlicher Einflussgréssen in einer bestimmten oder in mehreren Verarbeitungseinrichtungen erforderliche machen.
Uberdies kann die Anderung verschiedener Produkteigenschaften eine Umstellung verschiedener Einflussgréssen erfor-
derlich machen.

[0020] In einer bevorzugten Ausflihrung der Erfindung handelt es sich bei den Produkteigenschaften um Eigenschaften,
welche die Produkte bzw. Produkteinheiten bereits bei Eintritt oder am Beginn der Verarbeitungsanlage aufweisen bzw.
erhalten. Es kann jedoch auch sein, dass die Produkte bzw. Produkteinheiten gewisse Produkteigenschaften erst in der
Verarbeitungsanlage erhalten oder die Produkteigenschaften in der Verarbeitungsanlage veréandert werden. Dies kann
z. B. durch die Bearbeitung bzw. Verarbeitung oder Behandlung von Produkten bzw. Produkteinheiten geschehen (z.B.
Beschneiden von Druckprodukten, Verpacken von Produkten, etc.). Solche neu erworbenen Produkteigenschaften bzw.
geénderten Produkteigenschaften kdnnen natlrlich auch fur Einflussgréssen in nachfolgenden Verarbeitungseinrichtun-
gen der Verarbeitungsanlage relevante sein und entsprechend in das erfindungsgemasse Verfahren einfliessen.

[0021] Unter den Begriff «Produkteinheiten» fallen unter anderem einzelne Produkte einer bestimmten Dimension bzw.
eines bestimmten Formates. Die fir die Anlage relevante Dimension bzw. das Format der Produkteinheit definiert sich
aus mindestens einer Grdsse, wie Breite, LAnge oder Héhe. Es kann also sein, dass fiir die Anlage lediglich eine dieser
Grossen relevant ist. In der Regel ist jedoch in einer solchen Anlage wenigstens die Lange und die Breite und haufig auch
noch die Héhe der Produkteinheit fir den Betrieb der Anlage relevant.

[0022] Im Weiteren kdénnen die Produkteinheiten auch Kollektionen mehrerer, vorzugsweise aufeinander gelegter Produk-
te sein, welche untereinander jeweils gleiche oder verschiedene Dimensionen bzw. Formate aufweisen. Weisen die ein-
zelnen Produkte einer Kollektion jeweils unterschiedliche Dimensionen bzw. Formate auf, so definiert sich die Dimension
bzw. das Format der Kollektion bzw. der Produkteinheit jeweils bevorzugt an den maximalen Dimensionen der einzelnen
Produkte bzw. am Produkt mit der grdéssten Dimension bzw. dem gréssten Format. Die Produkteinheiten kdnnen auch
Stapel von gleichartigen Produkten sein.

[0023] Die Produkte oder einzelne Produkte einer Kollektion sind bevorzugt flachige Produkte, insbesondere flachige und
flexible Produkte. Besonders bevorzugt sind die Produkte oder ist wenigstens ein Produkt einer Kollektion ein Druckerei-
erzeugnis, wie z. B. eine Zeitung, eine Zeitschrift, ein Prospekt, eine Broschlire oder ein Buch. Ferner kénnen die Produkte
auch Werbebeilagen, Warenproben, CD’s, DVD’s, Gimmicks und dergleichen sein, welche z. B. einem Hauptprodukt, das
ein Druckereierzeugnis wie Zeitung oder Zeitschrift sein kann, zugegeben werden. Die Produkteinheiten werden bevorzugt
einzeln und hintereinander und bevorzugt in Férderrichtung voneinander beabstandet durch die Verarbeitungsanlage ge-
férdert. In diesem Fall werden die Produkte bevorzugt getaktet geférdert. Der Produktstrom ist hier folglich taktliberwacht.
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Die Produkteinheiten kénnen jedoch auch zumindest abschnittsweise in einem Schuppenstrom durch die Verarbeitungs-
anlage geférdert werden, dies insbesondere dann, wenn die Produkteinheiten ungetaktet geférdert werden.

[0024] Die Férdergutliicke entspricht dem leeren Férderbereich zwischen der letzten Produkteinheit mit vorangehenden
Produkteigenschaften und der ersten Produkteinheit mit neuen Produkteigenschaften. Die Férdergutlicke kann z. B. als
ein von der Férdergeschwindigkeit abhéngiges Zeitintervall zwischen dem Passieren der letzten und ersten Produkteinheit
erfasst werden. Die Fordergutllicke kann auch als Langenmass zwischen der letzten Produkteinheit mit vorangehenden
Produkteigenschaften und der ersten Produkteinheit mit nachfolgenden Produkteigenschaften angegeben werden. Da der
vorliegende Produktstrom bevorzugt getaktet durch die Anlage geflihrt wird, wird die Férdergutliicke jedoch bevorzugt in
Anzahl Takten angegeben. Diese Zahl entspricht z. B. der Anzahl leerer Greifer eines Greiferférderers oder der Anzahl
leerer Aufnahmefacher einer Zusammentrageinrichtung.

[0025] Die Fordergutliicke wird bevorzugt durch Nicht-Zufihren bzw. Nicht-Zusammen-stellen wenigstens einer und be-
vorzugt mehrerer Produkteinheiten erstellt. Die Férdergutliicke kann natirlich auch durch Ausschleusen von wenigstens
einer und bevorzugt mehreren Produkteinheiten aus der Verarbeitungsanlage erstellt werden. Hierzu wird wenigstens
die letzte Produkteinheit der vorangehenden Charge und/oder wenigstens die erste Produkteinheit der nachfolgenden
Charge an geeigneter Stelle ausgeschleust. Dadurch braucht die Produktzufuhr nicht unterbrochen zu werden. Da jedoch
das Ausschleusen von Produkteinheiten einen erheblichen Mehraufwand bedeutet, ist diese Variante nicht bevorzugt.
Die Foérdergutliicke kann jedoch auch mittels einer Kombination durch Nicht-Zuflihren bzw. Nicht-Zusammenstellen und
Ausschleusen von Produkteinheiten generiert werden. So ist z. B. denkbar, dass eine zu klein geratene Férdergutliicke
nachtraglich noch durch Ausschleusen von Produkteinheiten vergréssert wird.

[0026] Die Steuerungseinrichtung legt die Anzahl Takte der Fordergutllicke in Abhangigkeit von der benétigten Umstell-
zeit, z. B. Formatumstellzeit, auf die neuen Produkteigenschaften jener Einflussgrésse, insbesondere Bauteilanordnung,
bei welcher am meisten Zeit flir die Umstellung benétigt wird, und von der Férdergeschwindigkeit fest. Die Férdergutllicke
soll mindestens so gross sein, dass die Zeit, welche die Férdergutlicke zum Passieren jenes Bereichs der Verarbeitungs-
einrichtung benétigt, in welchem die Einflussgrésse Einfluss auf die passierenden Produkteinheiten ausubt, insbesondere
zum Passieren der Bauteilanordnung mit der Iangsten Umstellzeit, wenigstens gleich lang oder langer ist als die genannte
Umstellzeit. Die Grosse der Fordergutliicke wird bevorzugt fir jede Umstellung neu berechnet, da die Umstellzeiten in
Abhangigkeit von der Gréssenordnung der Unterschiede zwischen den relevanten Produkteigenschaften, z. B. Formatun-
terschiede, zwischen der vorangehenden und der nachfolgenden Charge von Produkteinheiten unterschiedlich ausfallen.
Selbstverstandlich kann auch eine Férdergutllicke mit einer Einheitsgrésse flr samtliche mdgliche Umstellungen vorgese-
hen sein, wobei sich die Grosse der Fordergutliicke an der héchst moglichen Umstellzeit einer Einflussgrdsse, z. B. einer
Bauteilanordnung, orientiert. In diesem Fall brauchen keine Berechnungen Uber die Grosse der Fordergutliicke angestellt
zu werden. Andererseits fihrt dies jedoch auch zu einem Effizienzverlust, da fir viele Umstellungen die Férdergutliicke
zu gross ist und die damit verbundene unproduktive Zeit daher unnétig verléngert wird.

[0027] Die Steuerungseinrichtung kann eine zentrale Anlagensteuerung sowie lokale, den Verarbeitungseinrichtungen
bzw. den Verstellimitteln zugeordnete Steuerungseinheiten umfassen. Die Anlagensteuerung sowie die Steuerungseinhei-
ten umfassen jeweils bevorzugt eine elektronische Datenverarbeitungseinheit mit Mikroprozessor und Datenspeicher.

[0028] Zur Durchfihrung des Verfahrens werden der Steuerungseinrichtung, z. B. der Anlagensteuerung, vorgéangig die
entsprechenden Produkteigenschaften, wie Formate, der zu verarbeitenden Produkteinheiten bzw. der Produkte einer
Produkteinheit Ubermittelt. Die Produkteigenschaften kdnnen z. B. manuell Uber eine Erfassungseinheit erfasst und der
Steuerungseinrichtung zugefiihrt werden. Der manuellen Erfassung kann z. B. ein Ausmessen der einzelnen Produkte oder
der Produkteinheit selbst vorangehen. Wird die Steuerungseinrichtung z. B. mit den Formaten der einzelnen Produkte einer
Produkteinheit gespiesen, so ermittelt diese, bzw. eine dieser zugeordnete elektronische Datenverarbeitungseinheit, das
Format der Produkteinheit. Es kann auch vorgesehen sein, dass das Format oder andere Eigenschaften der Produkteinheit
bzw. der dazugehérigen einzelnen Produkte in einer der Verarbeitungsanlage voran gehenden Einrichtung oder in einer
Einrichtung der Verarbeitungsanlage selbst vollautomatisch z. B. Uber optische Erfassungsmittel, ermittelt werden. Dies
kann z. B. in einer Zuflihr- bzw. Zusammentrageinrichtung der Verarbeitungsanlage geschehen.

[0029] Die Steuerungseinrichtung generiert nun basierend auf den eingespiesenen bzw. selbst ermittelten Produkteigen-
schaften, wie Formaten, der Produkteinheiten Steuerdaten, welche an die einzelnen Verarbeitungseinrichtungen, insbe-
sondere an Steuerungseinheiten in den Verarbeitungseinrichtungen, tbermittelt werden. Dies betrifft jene Verarbeitungs-
einrichtungen, in welchen eine Umstellung vorzunehmen ist.

[0030] Die Verstellmittel in den Verarbeitungseinrichtungen enthalten z. B. Aktoren, wie Stellmotoren, zur mechanischen
Verstellung der Geometrie der betreffenden Bauteilanordnung. Die Ansteuerung der Verstellmittel kann auf verschiedene
Weise geschehen.

[0031] Die Verarbeitungsanlage enthélt bevorzugt eine den Verarbeitungseinrichtungen libergeordnete, zentrale Anlagen-
steuerung, welche dazu ausgelegt ist, Steuerdaten zur Anpassung der wenigstens einen Einflussgrésse, insbesondere
der Geometrie einer Bauteilanordnung, an die Eigenschaften der zu verarbeitenden Produkteinheit aufzubereiten und
der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung zu tibermitteln. Die Anlagensteuerung ist bevorzugt auch dazu ausgelegt,
zwecks Umstellung auf die neuen Produkteigenschaften die Férdergutliicke zu erzeugen.
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[0032] Gemass einer ersten Ausflihrungsvariante erzeugt eine zentrale Anlagensteuerung Steuerdaten mit Informatio-
nen Uber Produkteigenschaften in Form von Flhrungsgréssen, welche direkt als Steuersignale in die Verstellmittel zur
Ansteuerung der Aktoren eingespiesen werden. D.h. die Verstellmittel werden direkt Uber eine zentrale Anlagesteuerung
angesteuert. In diesem Fall berechnet die zentrale Anlagensteuerung aus den Daten zu den Produkteigenschaften ent-
sprechende Fuhrungsgréssen fur die Verstellmittel der einzelnen Einflussgréssen bzw. Bauteilanordnungen. Ferner wird
auch der Zeitpunkt der Umstellung der Einflussgréssen, bzw. der einzelnen Bauteilanordnungen, der Verarbeitungsein-
richtungen und somit der Ansteuerungszeitpunkt durch die zentrale Anlagesteuerung ermittelt.

[0033] Es kann jedoch auch vorgesehen sein, dass die Verarbeitungseinrichtungen bzw. die dazugehdérigen Verstellmittel
Uber eine eigene lokale Steuerungseinheit verfligen, Uber welche die Verstellmittel bzw. deren Aktoren angesteuert wer-
den. In diesem Fall Ubermittelt eine zentrale Anlagensteuerung den dezentralen Steuerungseinheiten Steuerungsdaten
mit Informationen Uber die Produkteigenschaften. Die zentrale Anlagensteuerung kann hierzu die entsprechenden Fih-
rungsgrdssen flr die Verstellmittel berechnen und diese an die dazugehorigen lokalen Steuerungseinheiten Ubermitteln.
Es kann auch vorgesehen sein, dass die zentrale Anlagensteuerung lediglich die Ausgangsdaten zur Berechnung der
Flhrungsgréssen, wie z.B. die Formatwerte der Produkt-Einheiten, an die lokalen Steuerungseinheiten Gbermittelt, wel-
che daraus entsprechende Flhrungsgréssen flir die Verstellmittel berechnen.

[0034] Die Ansteuerung einer Zufuhreinrichtung bzw. einer Zusammentrageinrichtung und/oder einer Ausschleuseinrich-
tung zwecks Erzeugung einer Fordergutliicke erfolgt Uiber die Steuerungseinrichtung, welches bevorzugt die zentrale An-
lagensteuerung ist. Die besagte Steuerungseinrichtung berechnet insbesondere auch die notwendige Grosse der Forder-
gutliicke bzw. den notwendigen Zeitbedarf flr die Umstellung auf die neuen Produkteigenschaften und daraus die Grosse
der Foérdergutliicke in Abhangigkeit von der Férdergeschwindigkeit. Je nachdem wie gross die Unterschiede der besagten
Produkteigenschaften zwischen den beiden Produkteinheiten sind, ist der Zeitbedarf fir die Umstellung verschieden. Die
Steuerungseinrichtung errechnet hierzu die Anzahl Takte einer Férdergutliicke. Die Anzahl Takte entspricht hierbei der
Anzahl nicht eingespiesenen bzw. nicht zusammengestellten Produkteinheiten. Eine allfallige Anderung, insbesondere
Verringerung, der Férdergeschwindigkeit wahrend der Umstellung wird ebenfalls durch die Steuerungseinrichtung, insbe-
sondere die zentrale Anlagensteuerung, vorgenommen. Ferner wird auch bevorzugt der Zeitpunkt des Durchgangs der
Férdergutliicke durch die Bereiche, in welchem die einzelnen Einflussgréssen Einfluss auf die Produkteinheiten nimmt,
insbesondere durch die Bauteilanordnungen der Verarbeitungseinrichtungen, durch die zentrale Anlagensteuerung ermit-
telt und zur Ansteuerung der Verstellmittel beispielsweise an die lokale Steuerungseinheit Ubermittelt. Es kann auch vor-
gesehen sein, dass die zentrale Anlagensteuerung hierzu die Verstellmittel direkt ansteuert. Ferner kann auch vorgesehen
sein, dass die zentrale Anlagesteuerung entsprechende Zeit- und/oder Positionsinformationen Uber die Férdergutliicke an
die lokalen Steuerungseinheiten Ubermittelt, welche daraus entsprechende Auslésezeitpunkt zur Einleitung der Umstel-
lung an der oder den entsprechenden Bereichen bzw. Bauteilanordnungen berechnet.

[0035] In einer Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass eine zentrale Anlagensteuerung Steuerdaten
mit Informationen Uber Produkteigenschaften an lokale Steuerungseinheiten Ubermitteln. Die lokalen Steuerungseinhei-
ten ermitteln aus diesen Daten die Umstellzeiten flr die diesen zugeordneten Einflussgréssen bzw. Bauteilanordnungen,
welche z. B. von der Grdsse des jeweiligen Unterschieds zwischen den Produkteigenschaften, bzw. der Grosse des «For-
matsprunges» abhéngig sein kann. Die lokalen Steuerungseinheiten teilen die ermittelte Umstellzeit der zentralen Anla-
gensteuerung, welche hieraus in Abh&ngigkeit von der Férdergeschwindigkeit die Grésse der Foérdergutliicke ermittelt.

[0036] In einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform des erfindungsgeméassen Verfahrens ist vorgesehen, dass eine
zentrale Anlagensteuerung jedem einzelnen Férdertakt und demzufolge dem diesem Férdertakt zugeordneten Férderor-
gan sowie der mit dem Forderorgan geférderten Produkteinheit ein Datenpaket mit auf den Férderweg gibt. Das Daten-
paket ist also einem bestimmten Takt fest zugeordnet und wird vorzugsweise auch taktweise weitergegeben. Hierzu wird
in der Anlagensteuerung bevorzugt ein digitales Taktabbild der Verarbeitungsanlage erstellt. Jedem Takt dieses Taktab-
bildes ist nun ein Datenpaket mit unter anderem den Eigenschaften der mit diesem Takt geférderten Produkteinheiten
zugeordnet. Das Datenpaket umfasst beispielsweise die Information, ob der Takt Uberhaupt ein Produkt mitflihrt, sowie
Informationen Uber die Produkteigenschaften der einzelnen Produkte einer Produkteinheit oder der Produkteinheit selbst.
Dies kann z. B. die Dimension (Lange, Breite, Hohe) bzw. das Format, die Form, das Gewicht, die Materialbeschaffenheit,
die Oberflacheneigenschaften, die Oberflachentextur, die Steifigkeit, die Qualitat, der Produktzustand, allfallige Beschéadi-
gungen, die Anzahl Produkte in der Produkteinheit oder die Adresse, an welche die Produkteinheit ausgeliefert werden
soll, sein. Das Datenpaket bewegt sich zusammen mit der Produkteinheit bzw. mit dem dazugehérigen Takt durch die
Verarbeitungsanlage und passiert, wie die Produkteinheiten auch, die verschiedenen Verarbeitungseinrichtungen. Das
Datenpaket wird z. B. zeitgleich mit dem Takt durch die Verarbeitungsanlage geflhrt. Die Verarbeitungseinrichtungen, bzw.
diesen zugeordnete Steuerungseinheiten, kdnnen nun aufgrund der mitgefiihrten Datenpakete Produkteigenschaften der
aktuell geférderten Produkteinheiten abrufen und flr steuerungstechnische Aufgaben einsetzen.

[0037] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung werden nun den einzelnen Takten der Férdergutllicken ebenfalls Daten-
pakete zugeordnet. Diese enthalten unter anderem Informationen Uber die Eigenschaften der Produkteinheiten, welche
unmittelbar im Anschluss an die Férdergutliicke durch die Verarbeitungsanlage geférdert werden. Bewegt sich nun eine
Férdergutlicke durch die Verarbeitungsanlage, so erhalten die Verarbeitungseinrichtungen aus den Datenpaketen, welche
z. B. zeitgleich bzw. taktsynchron durch die Verarbeitungsanlage gefuhrt werden, frihzeitig, némlich z. B. mit dem Eintref-
fen der Férdergutliicke, die nétigen Informationen zur Durchfihrung der Umstellung auf die neuen Produkteigenschaften
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der nachfolgenden Produkteinheiten, wie z. B. Produktformat, in der Verarbeitungseinrichtung. Auf diese Weise muss z.
B. die zentrale Anlagensteuerung nicht direkt mit den lokalen Steuerungseinheiten kommunizieren. Es sind namlich die
Informationen in den Datenpaketen, welche zur Umstellung Einflussgréssen bzw. der Geometrie der besagten Bauteilan-
ordnungen zwecks Anpassung auf die neuen Produkteigenschaften fiihren.

[0038] In der Regel sind fir Eigenschaftsgréssen, insbesondere fir Bauteilanordnungen, deren Geometrie von Produk-
teigenschaften abhangig ist, Toleranzwerte vorgesehen. Bewegt sich die Anderung der Produkteigenschaften innerhalb
dieser Toleranzgrenze, so ist keine Umstellung auf das neue Format notwendig. Die Abweichungen werden in diesem Fall
z. B. durch die Auslegung der Bauteilanordnungen selbst abgefangen. Deshalb sind in einer Weiterbildung der Erfindung
bevorzugt entsprechende Vergleichs- und Auswertemittel vorgesehen, mittels welchen die Produkteigenschaften, wie das
Format, bzw. die, die Produkteigenschaften, bzw. das Format bestimmenden einzelnen Gréssen, wie Lénge, Breite oder
Hohe, einer vorangehenden Charge einer Produkteinheit mit den Produkteigenschaften, bzw. dem Format bzw. den das
Format bestimmenden einzelnen Grdssen der nachfolgenden Charge von Produkteinheiten verglichen werden. Liegen
nun die Unterschiede bzw. die Unterschiede zwischen den einzelnen Grdssen innerhalb eines Toleranzbereichs, so wird
keine Umstellung vorgenommen. Liegen die Unterschiede ausserhalb des Toleranzbereichs, so wird eine Umstellung ein-
geleitet. Umfasst z. B. ein Format mehrere Gréssen, wie Lange, Breite und Hohe, so kénnen Formatanpassungen auch
nur fir einzelne ausserhalb des Toleranzbereichs liegende Gréssen vorgenommen werden.

[0039] Die Erfindung betrifft auch eine Verarbeitungsanlage zur Verarbeitung von Produkteinheiten mit unterschiedlichen
Produkteigenschaften, enthaltend mehrere Verarbeitungseinrichtungen, welche nacheinander in einer Verarbeitungslinie
angeordnet sind, sowie den Verarbeitungseinrichtungen zugeordnete Férdermittel zum getakteten oder ungetakteten Fér-
dern der Produkteinheiten in einem Produktstrom entlang der Verarbeitungslinie, ferner enthaltend eine Steuerungsein-
richtung zur Steuerung der Verarbeitungsanlage, und enthaltend Verstellmittel zur Anpassung der Einflussgréssen, ins-
besondere der Geometrie wenigstens einer Bauteilanordnung, von wenigstens einer Verarbeitungseinrichtung an die
unterschiedlichen Produkteigenschaften, insbesondere zur Durchfuhrung des erfindungsgemassen Verfahrens.

[0040] Die Steuerungseinrichtung dient unter anderem der Ansteuerung der Verstelimittel wahrend des fortgefiihrten For-
derbetriebes zwecks Anpassung an geanderte Produkteigenschaften. Die Steuerungseinrichtung ist derart ausgelegt,
dass die Einflussgrosse bzw. Geometrie der wenigstens einen Bauteilanordnung bei einem Wechsel von aktuellen Pro-
dukteigenschaften, z. B. von einem aktuellen Produktformat auf nachfolgende Produkteigenschaften, z. B. auf ein nach-
folgendes Produktformat, unter Aufrechterhaltung des Férderbetriebes auf die nachfolgenden Produkteigenschaften ver-
stellbar ist.

[0041] Die Verarbeitungsanlage kann z. B. eine als Zuflihreinrichtung ausgebildete, erste Verarbeitungseinrichtung ent-
halten, Uber welche die Produkteinheiten in die Verarbeitungsanlage eingespiesen werden. Die Zufuhreinrichtung kann
z. B. als Zusammentrageinrichtung ausgebildet sein, in welcher Produkt-Kollektionen oder Produktstapel aus einzelnen,
Uber entsprechende Zufuhreinheiten zugefiihrten Produkten hergestellt werden. Die Zusammentrageinrichtung enthalt z.
B. eine Mehrzahl von Zuflihrstationen, welche jeweils ein Produkt einer bestimmten Kategorie zuflihren. Ferner enthélt
die Zusammentrageinrichtung eine entlang der Zuflhrstationen angeordnete Férdereinheit mit in einer Férderbahn an den
Zufuhrstationen vorbei fihrbaren Férderabteilen. Die Férderabteile bilden jeweils eine Auflageflache zur Aufnahme der
Produkte und zur Ausbildung der Produkteinheiten (z. B. Kollektionen oder Stapel) aus. Eine mégliche Ausfithrungsform
einer solche Zusammentrageinrichtung ist z. B. in den Publikationsschriften WO 2008/058 405, EP 2 107 023 und WO
2010/051 651 beschrieben. Der Aufbau und das Funktionsprinzip einer solchen bereits bekannten Zusammentrageinrich-
tung werden daher an dieser Stelle nicht mehr detailliert beschrieben. Vielmehr soll der in den genannten Schriften of-
fenbarte Gegenstand, insbesondere der im Oberbegriff der unabhangigen Anspriiche definierte Gegenstand, hiermit Teil
der Offenbarung sein.

[0042] Die Verarbeitungsanlage kann ferner eine weitere, als Verpackungseinrichtung ausgebildete Verarbeitungseinrich-
tung enthalten, in welcher die im Produktstrom zugefihrten Produkteinheiten verpackt werden. Die Verpackungseinrich-
tung kann z. B. eine Einrichtung zum individuellen Verpacken der Produkteinheiten mit einer quasi endlos zugeflihrten
Verpackungsmaterial-Bahn enthalten, wie sie z. B. in der Publikationsschrift WO2005/118 400 beschrieben ist. Die Verpa-
ckungseinrichtung weist bevorzugt Férdermittel zum Fordern der auf einer Férderunterlage, wie Férderband oder Forder-
riemen, liegenden Produkteinheiten, eine Zuflihreinheit zum Zufihren der flexiblen Verpackungsmaterial-Bahn und eine
Verbindungserstellungs- und Trenneinheit zum Verschliessen der um die Produkteinheiten angeordneten Verpackungs-
hiulle und zum Trennen der verpackten Produkteinheiten voneinander.

[0043] Die Verbindungserstellungseinheit ist insbesondere zum Erstellen von Verpackungsnéhten, wie Schweissnéahte,
ausgelegt. Der Aufbau und das Funktionsprinzip einer solchen bereits bekannten Verpackungseinrichtung werden an die-
ser Stelle nicht mehr detailliert beschrieben. Vielmehr soll der in der genannten Publikationsschrift offenbarte Gegenstand,
insbesondere der im Oberbegriff der unabhangigen Anspriche definierte Gegenstand, hiermit Teil der Offenbarung sein.

[0044] Weiters kann die Verarbeitungsanlage auch eine als Abgabeeinrichtung ausgebildete Verarbeitungseinrichtung
enthalten, in welcher die im Produktstrom zugeflihrten, vorzugsweise verpackten, Produkteinheiten zu Gruppen zusam-
mengefasst und flir den Abtransport vorbereitet werden. In der Abgabeeinrichtung werden die Produktkollektionen bzw.
die Gruppen von Produkteinheiten zu grésseren Gebindeeinheiten, wie Stapel, zusammengefasst und fir den Weiter-
transport vorbereitet. Die Gebindeeinheiten kénnen z. B. fir den sicheren Weitertransport gebunden oder anderweitig
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verpackt werden. Mehrere solcher grosseren Gebindeeinheiten kénnen wiederum auf Paletten zusammengefasst und zu
noch gréssere Gebindeeinheiten palettiert werden. Die Abgabeeinrichtung enthalt bevorzugt eine Stapelstation zur Aus-
bildung von Stapeln von Produkteinheiten. Ferner enthalt die Abgabeeinrichtung bevorzugt auch eine Bindestation zum
Binden der Stapel.

[0045] Gemass einer besonders bevorzugten Ausflihrung der Erfindung enthéalt die Verarbeitungsanlage in Férder- und
Verarbeitungsrichtung betrachtet:

A eine Zusammentrageinrichtung;
B eine mittelbar oder unmittelbar an die Zusammentrageinrichtung anschliessende Verpackungseinrichtung; und

C eine mittelbar oder unmittelbar an die Verpackungseinrichtung anschliessende Abgabeeinrichtung.

[0046] Dank dem erfindungsgemassen Verfahren und der erfindungsgeméassen Weiterentwicklung der Verarbeitungsan-
lage kann die Anlage im Férderbetrieb vollautomatisch auf neue Produkteigenschaften, wie z. B. auf ein neues Format
umgestellt werden, ohne dass die Anlage fir die Umstellung angehalten werden muss. Die Férderung von Produkteinhei-
ten ist lediglich im Bereich der Férdergutllicke unterbrochen. Da die Lange der Férdergutllicke und somit die Lange des
Forderunterbruchs auf die flir die Umstellung benétigte Zeit abgestimmt und entsprechend optimiert ist, entspricht dies
dem kirzest méglichen Unterbruch flir eine Umstellung auf neue Produkteigenschaften.

[0047] Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass mit der Aufnahme der Produktverarbeitung nicht wie bis anhin bis zur letzten
Umstellung in der Verarbeitungsanlage gewartet werden muss. Die Produktverarbeitung kann nédmlich erfindungsgemass
in jenen stromaufwérts liegenden Anlageabschnitten, welche die Férdergutllicke bereits passiert hat, bereits wieder auf-
genommen werden, und dies bevor die Umstellung in den stromabwarts liegenden Anlageabschnitten abgeschlossen ist.

[0048] Dank der vorliegenden Erfindung kann also die Produktivitat der Verarbeitungsanlagen erheblich erhéht werden.
Je mehr Umstellungen, bzw. Formatwechsel, vorkommen, bzw. je kleiner die durch bestimmte Produkteigenschaften, bzw.
durch ein bestimmtes Format definierten Produkt-Chargen sind, desto stérker wirkt sich die Effizienzsteigerung aus. Da
die heutigen Druckereiprodukte, bzw. die aus diesen zusammengestellten Kollektionen, immer kundenspezifischer aus-
gestaltet werden missen, wird mit den damit verbundenen haufigen Umstellungen bzw. Formatwechseln schnell die Leis-
tungsgrenze solcher Verarbeitungsanlagen erreicht. Mit der erfindungsgemassen Vorrichtung sowie dem dazugehdérigen
Verfahren, wird die Leistung der Verarbeitungsanlage erhdht, ohne dass besondere und kostenintensive Kapazitatserwei-
terungen an bestehenden Anlagen durchgefiihrt oder alte Anlagen durch neue Anlagen ersetzt oder zusatzliche, neue
Anlagen angeschafft werden mlssen. Vorliegende Erfindung weist ferner auch den Vorteil auf, dass bestehende Anlagen
zur Durchfiihrung des erfindungsgemassen Verfahrens mit relativ geringem Aufwand umgeristet werden kénnen.

[0049] Der Gegenstand vorliegender Erfindung soll sich nicht nur auf Verarbeitungsanlagen auf dem Gebiet der Drucke-
reierzeugnisse beschranken, sondern findet Anwendung in samtlichen Bereichen, in welchen Stickgut in einem Stiick-
gutstrom, insbesondere in einem getakteten Stlickgutsstrom, durch eine Verarbeitungsanlage geflihrt wird. Dies umfasst
z. B. den Bereich der Lebensmittelverarbeitung, der Brief- und Paketverarbeitung, und generell den Logistikbereich.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0050] Im Folgenden wird der Erfindungsgegenstand anhand von bevorzugten Ausflhrungsbeispielen, welche in den
beiliegenden Zeichnungen dargestellt sind, néher erlautert. Es zeigen jeweils schematisch:

Fig. 1: eine Draufsicht einer erfindungsgemassen Verarbeitungsanlage;
Fig. 2a-b:  eine aus einzelnen Produkten unterschiedlichen Formats zusammengestellte Produkteinheit;
Fig. 3a-f: eine Darstellung der sich durch eine Verarbeitungsanlage bewegenden Fdrdergutliicke;

Fig. 4: eine Seitenansicht eines ausschnittsweise gezeigten Greiferférderers.

[0051] Die in den Zeichnungen verwendeten Bezugszeichen und deren Bedeutung sind in der Bezugszeichenliste zu-
sammengefasst aufgelistet. Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0052] Die in Fig. 1 gezeigte Verarbeitungsanlage 1 dient der Verarbeitung von flachigen, flexiblen Druckereiprodukten.
Die Anlage 1 enthalt hierzu eine Zusammentrageinrichtung 2 zum Zusammentragen der Druckereiprodukte zu Kollektio-
nen. Die Zusammentrageinrichtung enthalt Férdermittel mit einer Mehrzahl von hintereinander entlang einer Férderbahn
verfahrbaren Férderabteilen 25. Die Férderabteile 25 werden an Zuflhreinheiten 6a ... 6k, hier beispielhaft beidseitig an-
geordnet und deren Zwdlf in der Anzahl, vorbei gefiihrt. Uber die Zufiihreinheiten 6a ... 6h werden einzelne Produkte von
einem Stapel 23a ... 23h zwecks Erstellung einer Kollektion den an diesen vorbei gefiihrten Férderabteilen 25 Uberge-
ben. Die Zufuhreinheiten 6a ... 6h werden geméss dieser Ausfihrungsform manuell mit Produkten ab Paletten 18a ... b
beschickt. Der Einfachheit halber sind nicht sdmtliche Paletten mit Produkten dargestellt. Jedes Férderabteil 25 weist eine
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Auflageflache auf, auf welcher die von den Zuflihreinheiten 6a ... 1 zugeflhrten Produkte 21, 22 abgelegt und zu einer
Kollektion 20 zusammengestellt werden. Die Zusammentrageinrichtung 2 enthalt liberdies eine Seitenrichteinheit 19 mit
beidseitig von den Férderabteilen 25 angeordneten Seitenrichtmittel zum seitlichen Ausrichten der auf den Férderabteilen
25 abgelegten Produkte 22, 21. Es ist natirlich auch méglich, mit der beschriebenen Einrichtung eine Sequenz einzelner
Produkte oder Stapel von gleichen Produkten zu erzeugen.

[0053] Die Férderabteile 25 sind hier in einer geschlossenen Umlaufbahn geflihrt, wobei die Férderabteile 25 in einem
oberen Bahnabschnitt in eine erste Fdrderrichtung F1 transportiert und mit Produkten 21, 22 von den Zufuhreinheiten
beschickt werden. Entlang eines unteren Bahnabschnittes (nicht sichtbar in Fig. 1, siehe Fig. 3a-f) werden die Férderabteile
25 in einer der ersten Forderrichtung F1 entgegen gerichteten zweiten Foérderrichtung F2 zurlckgefuhrt.

[0054] An die Zusammentrageinrichtung 2 schliesst in Verarbeitungsrichtung betrachtet eine Verpackungseinrichtung 3
an. Die Kollektionen bzw. Produkteinheiten 20 werden an dem der Verpackungseinrichtung 3 zugewandte Kopfende der
Verpackungseinrichtung Uibergeben. Zwischen der Zusammentrageinrichtung 2 und der Verpackungseinrichtung 3 ist im
Anschluss an die Zusammentrageinrichtung 2 eine Positionierungseinrichtung 7 zum Positionieren und Eintakten der
Produkteinheiten 20 vorgesehen. In der Positionierungseinrichtung 7 werden die Produkteinheiten 20 vor Eintritt in die
Verpackungseinrichtung 3 seitlich und in definierten Abstdnden zueinander ausgerichtet. Die Positionierungseinrichtung 7
kann z. B. ein umlaufendes Nockenband mit vor- und/oder nachlaufenden Nocken umfassen, wobei die Produkteinheiten
20 an den umlaufenden Nocken ausgerichtet werden.

[0055] Ferner ist zwischen der Positionierungseinrichtung 7 und der Verpackungseinrichtung 3 bzw. am Anfang der Ver-
packungseinrichtung 3 eine Adressiereinheit 8 angeordnet. Die Adressiereinheit 8b kann jedoch auch im Anschluss an
die bzw. am Ende der Verpackungseinrichtung 3 angeordnet sein. Die Adressiereinheit 8, 8b ist hierzu als auswechselba-
res Modul ausgebildet, welches wahlweise vor oder nach bzw. am Anfang oder Ende der Verpackungseinrichtung 3 an
die Verarbeitungsanlage gekoppelt werden kann. Selbstverstandlich kann das Adressmodul auch Teil der Verpackungs-
einrichtung sein 3. In der Adressiereinheit 8 werden die Produkteinheiten 20 mit einer Adresse versehen, welche z. B.
Uber entsprechende Beschriftungsmittel direkt auf ein aussen liegendes Produkt aufgetragen wird, oder welche auf einem
separaten Deckblatt oder Etikett aufgetragen der Produkteinheit 20 zugeflihrt wird. Wird die Adresse jedoch auf die Ver-
packungshulle aufgebracht oder Uber ein Etikett auf die Verpackungshille aufgeklebt, so kann die Adressiereinheit auch
im Anschluss an die Verpackungseinheit angeordnet sein.

[0056] Im Anschluss an die Adressiereinheit 8, 8b werden die Produkteinheiten 20 Uber entsprechende Férdermittel in
Reihe hintereinander und voneinander beabstandet in die Verpackungseinrichtung 3 gefiihrt, wo diese mit einer quasi
endlos zugefiihrten Verpackungsmaterial-Bahn 26 umhdllt werden. Die Verpackungseinrichtung 3 enthélt hierzu Mittel 24
zur Zufihrung einer Verpackungsmaterial-Bahn 26 sowie zum Férdern der Verpackungsmaterial-Bahn 26 zusammen mit
den in Reihe auf einer Forderunterlage geférderten Produkteinheiten 20. Des Weiteren enthélt die Verpackungseinrichtung
3 eine Vorrichtung 27 zum Umlegen der Verpackungsmaterial-Bahn und vollstdndigen Umhdllen der Produkteinheiten 20.
Es kdnnen natirlich auch mehrere Verpackungsmaterial-Bahnen zugeflihrt werden, wobei in diesem Fall eine Vorrichtung
27 zum Umlegen der Verpackungsmaterial-Bahn 26 unter Umstanden nicht mehr notwendig ist. In einer nachfolgenden
Verbindungserstellungs- und Trenneinheit 10 der Verpackungseinrichtung 3 wird die um die Produkteinheit 20 angeordnete
Verpackungshlle Uber Langs- und Querverbindungen, welche z. B. als Nahte, insbesondere als Schweissnéhte, ausge-
bildet sein kdnnen, verschlossen. Anschliessend werden die verpackten Produkteinheiten 20 entlang der Querverbindun-
gen voneinander getrennt. Die Verpackungsmaterial-Bahn 26 ist bevorzugt eine Kunststofffolie und die Verpackungsnéhte
sind bevorzugt Schweissnéhte.

[0057] Nachdem die verpackten Produkteinheiten 20 die Verpackungseinrichtung 3 verlassen haben, werden diese mittels
einer, als Greiferforderer ausgebildete Zwischenférdereinrichtung 5 einer Abgabeeinrichtung 4 zugeflihrt. Zwischen der
Verpackungseinrichtung 3 und der Abgabeeinrichtung 4 ist im Bereich der Zwischenférdereinrichtung 5 Uberdies eine
Kontrolleinrichtung 11 vorgesehen, an welcher die vorbei geférderten, verpackten Produkteinheiten 20 auf ihre korrekte
Lage und Ausrichtung im Greifer Uberpr(ft werden.

[0058] Mit Eintritt in die Abgabeeinrichtung 4 werden die verpackten Produkteinheiten 20 an einer Abgabestation 12 vom
Greiferférderer an eine Forderflache 13, z. B. ein Férderband, der Abgabeeinrichtung 4 bergeben, auf welcher diese in
einer Reihe und einzeln hintereinander einer Stapelbildungsvorrichtung 14 zugefiihrt werden. In der Stapelbildungsvor-
richtung 14 werden die verpackten Produkteinheiten 20 zu Produktstapeln 17 zusammengefasst und in einer nachfolgen-
den Bindestation 15 gebunden und anschliessend fur den Abtransport vorbereitet. Die so gebildeten Produktstapel 17
werden Uber eine Wegférdervorrichtung 16 von der Abgabeeinrichtung 4 weg beférdert.

[0059] Die Verarbeitungsanlage 1 weist eine zentrale Anlagensteuerung 28 auf, iber welche die einzelnen Verarbeitungs-
einrichtungen und Verarbeitungseinheiten, bzw. deren Steuerungseinheiten, mittels Kommunikationsleitungen ansteuer-
bar sind.

[0060] Bei einem Formatwechsel sind nun unter Umstanden Umstellungen von Bauteilanordnungen notwendig in:

— der Seitenrichteinheit 19, in welcher die durch die Breite der Produkteinheiten definierte Position der Seitenrichtele-
mente eingestellt werden muss;

— der Eintakteinheit 7, in welcher die durch die Lange der Produkteinheiten definierte Lage der Richtnocken eingestellt
werden muss;
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— der Vorrichtung 27 zum Umlegen der Verpackungsmaterial-Bahn, in welcher der durch die Breite und Héhe der Pro-
dukteinheiten definierte Umlegevorgang eingestellt werden muss;

— der Verbindungserstellungs- und Trennvorrichtung 10, in welcher die durch die Breite der Produkteinheiten definierte
Lage der Langsverbindung sowie die durch die Lange der Produkteinheiten 20 definierten Abstédnde und Lage der
Querverbindungen und der Trennstellen eingestellt werden missen;

— der Kontrolleinrichtung 11, in welcher die von der Breite und L&nge der Produkteinheiten abh&ngige Sensoreinstellung
geandert werden muss;

— der Stapelbildungsvorrichtung 14, in welcher z. B. die Seitenfiihrungen zur Stapelbildung gedndert werden mussen.

[0061] Die vorgenannte Auflistung ist lediglich beispielhaft. Weitere Einrichtung in der Verarbeitungsanlage, wie Kontrol-
leinrichtungen oder Stationen in der Abgabeeinrichten, wie Stapelvorrichtung oder Bindestation kénnen ebenfalls einer
Formatumstellung unterworfen sein.

[0062] Die Produkteinheit 50 geméss Fig. 2a besteht aus einer Kollektion von beispielhaft acht aufeinander liegenden
Druckereiprodukten 51a ... h von unterschiedlichem Format. Das Format eines einzelnen Produktes definiert sich aus
einer Lange a, Breite b und Héhe h. Das Format der Produkteinheit 50 definiert sich nun in Bezug auf dessen Lange A
und Breite B anhand des Produktes 51a (siehe Fig. 2b) mit der gréssten Flachenausdehnung (L&nge a, Breite b) sowie
in Bezug auf die Hohe H anhand der Gesamthéhe der aufeinander gelegten Produkte 51a ... h. Es kann sein, dass ein
erstes Produkt eine maximale Lange a und ein zweites Produkt eine maximale Breite b aufweist (nicht gezeigt). In diesem
Fall definiert sich das Format der Produkteinheit 50 in Bezug auf die Lange A und Breite B anhand der maximalen Lange
des ersten und der maximalen Breite des zweiten Produktes. Ein aussen liegendes Produkt 51h kann die Adresse 52 des
Empfangers oder ein Barcode tragen.

[0063] Die Fig. 3a-3f zeigen eine dusserst schematische Darstellung einer Verarbeitungsanlage 101, wie sie beispiels-
weise in Fig. 1 etwas konkreter dargestellt ist. In den Fig. 3a-3f liegt der Fokus der Darstellung auf einer sich durch die
Verarbeitungsanlage bewegenden Férdergutlliicke. Die einzelnen Verarbeitungseinrichtungen der Anlage 101 sind daher
nur ganz schematisch dargestellt. Flir weitere Ausfihrungen wird auf die Fig. 1 verwiesen, welche eine mégliche Aus-
fuhrungsform der in diesen Figuren abstrahiert dargestellte Verarbeitungsanlage zeigt. Die in den Fig. 3a-3f gezeigte
Verarbeitungsanlage 101 umfasst eine Zusammentrageinrichtung 102 mit einer Vielzahl von Zuflihreinheiten 106a ... |,
eine in Verarbeitungsrichtung der Zusammentrageinrichtung 102 nachgeordnete Verpackungseinrichtung 103 mit einer
Verbindungserstellungs- und Trennvorrichtung 110, sowie eine zwischen der Zusammentrageinrichtung 102 und der Ver-
packungseinrichtung 103 liegende Positionierungseinrichtung 107. Im Weiteren enthélt die Verarbeitungsanlage 101 eine
der Verpackungseinrichtung 103 nachgeordnete Zwischenférdereinrichtung 105, welche die verpackten Produkteinheiten
zu einer Abgabeeinrichtung 104 hin foérdert. In Anschluss an die Abgabeeinrichtung 104 ist eine Stapelbildungsvorrichtung
114 angeordnet, in welcher aus Produkteinheiten Stapel erstellt werden.

[0064] Die Zusammentrageinrichtung 102 enthalt ferner eine Ausschleusstation 120 (welche Ubrigens auch in der Zusam-
mentrageinrichtung geméss Fig. 1 vorhanden, jedoch nicht gezeigt ist). Ist die Férdergutllicke 122 nun zu kurz geraten, so
kénnen an der Ausschleusstation 120 unmittelbar vor oder nach der Férdergutlicke 122 anschliessende Produkteinheiten
noch zusétzlich ausgeschleust werden.

[0065] Zur Einleitung einer Formatumstellung wird nun in der Zusammentrageinrichtung 102 eine Férdergutliicke 122 von
mehreren, z. B. 70 Takten, erzeugt. Dies geschieht, indem Uber die entsprechende Anzahl Takte hinweg keine Produkte
von den Zuflihreinheiten zugeflihrt und entsprechend keine Produkteinheiten zusammengetragen werden. Hat die For-
dergutllicke ihre zur Umstellung der betroffenen Bauteilanordnungen notwendige Grdsse erreicht, wird mit der Zufuhr von
Produkten von den Zufliihreinheiten zwecks Erstellung von Produkteinheiten vom neuen Format begonnen. Die Férdergut-
licke 122 wandert nun in Férdergeschwindigkeit durch die Verarbeitungsanlage 101. Sobald die Férdergutliicke 122 eine
Bauteilanordnung erreicht, in welcher eine Formatumstellung vorgenommen werden muss, wird diese eingeleitet. Fur die
Formatumstellung steht hierzu der Zeitraum zur Verfigung, welcher die Férdergutliicke bendtigt, um die betreffende Bau-
teilanordnung zu durchqueren. Dadurch wird sichergestellt, dass die Geometrie der Bauteilanordnung bzw. die Position
dazugehdriger Komponenten nur in einer Phase verandert wird, in welcher keine Produkteinheiten an der Bauteilanord-
nung bzw. an den betreffenden Komponenten vorbei geflihrt werden. Nach Abschluss der Formatumstellungen verlasst
die Fordergutlicke die Verarbeitungsanlage 101 Uber die Abgabeeinrichtung 104. Nachdem die Férdergutllicke 122 eine
Bauteilanordnung bzw. eine Verarbeitungseinrichtung verlassen hat, wird in diesen Bereichen der Anlage die Verarbeitung
der Produkteinheiten vom neuen Format, welche der Férdergutliicke 122 nachfolgen, aufgenommen.

[0066] Da sich die Férdergutliicke 122 mit einer bestimmten Férdergeschwindigkeit kontinuierlich durch die Verarbeitungs-
anlage 101 fortbewegt, kann es mdglich sein, dass in der Zusammentrageinrichtung 102 bereits die Produkteinheiten
vom neuen Format zusammengetragen werden, d.h. ein Produktstrom 123 von Produkteinheiten vom neuen Format ge-
neriert wird, wahrend in einer nachgeordneten Bauteilanordnung einer Verarbeitungseinrichtung, welche gerade von der
Fordergutliicke passiert wird, die Formatumstellung noch im Gange ist, und in einer, der erstgenannten Bauteilanordnung
nachgeordneten, weiteren Bauteilanordnung, welche die Férdergutllicke 122 noch nicht erreicht hat, die Formatumstellung
noch nicht stattgefunden hat bzw. immer noch Produkteinheiten vom vorangehenden Produktstrom 121 vom alten Format
verarbeitet werden.
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[0067] Die Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht eines ausschnittsweise gezeigten Greiferférderers 150, welcher z. B. eine Zwi-
schenfdrdereinrichtung 5, 105 sein kann. Der Greiferférderer 150 enthalt eine in einer Flihrungsschiene 151 gefiihrte For-
derkette 152, an welcher in regelmassigen Abstanden Transportgreifer 153 mit jeweils einem ersten und zweiten Greifer-
schenkel 154, 155 angeordnet sind. Jeder Transportgreifer 153 entspricht jeweils einem Takt. Einzelne Transportgreifer
153 halten in héangender Position folierte, d.h. in einer Kunststoffverpackungsfolie 157 verpackte Produkteinheiten 156.
Die Produkteinheiten 156 sind Kollektionen aus einzelnen Produkten 158, 159, 160. Bei der vorliegender Kollektion ist
ein erstes Produkt 158 in ein zweites Produkt 159, welches beispielsweise das Hauptprodukt ist, eingesteckt. Ein drittes
Produkt 160 liegt dem zweiten Produkt 159 an. Alle drei Produkte 158, 159, 160 dieser Kollektion weisen unterschiedliche
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Eigenschaften, insbesondere Formate, auf.

Bezugszeichenliste

[0068]
1

2
3

10
11
12
13
14
15
16
17
18a...b
19
20
21
22
23a ... 1
24
25
26
27
28
50

Verarbeitungsanlage
Zusammentrageinrichtung
Verpackungseinrichtung
Abgabeeinrichtung
Zwischenférdereinrichtung

Zufuhreinheit

Positionierungseinrichtung
Adressiereinheit

Verbindungserstellungs- und Trenneinheit
Kontrolleinrichtung

Abgabestation

Abgabeférderband
Stapelbildungsvorrichtung

Bindestation

Wegférdervorrichtung

Produktstapel

palettierte Produkte

Seitenrichteinheit

Produkteinheit

erste Produkte

zweite Produkte

Stapel

Vorrichtung zum Zufuhren einer Verpackungsmaterial-Bahn
Forderabteil

Verpackungsmaterial-Bahn

Vorrichtung zum Umlegen der Verpackungsmaterial-Bahn
Steuerungseinrichtung

Produkteinheit

11



51a..h
52
101
102
103
104
105
106a ... |
107
110
114
120
121
122
123
150
151
152
153
154
155
156
157
158
159
160

Fi1, F2
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einzelne Produkte unterschiedlichen Formates
Adresse

Verarbeitungsanlage
Zusammentrageinrichtung
Verpackungseinrichtung

Abgabeeinrichtung

Zwischenfdrdereinrichtung

Zufuhreinheit

Positionierungseinrichtung
Verbindungserstellungs- und Trenneinheit
Stapelbildungsvorrichtung

Ausschleusstation

Produktstrom vom ersten Format
Foérdergutliicke

Produktstrom vom zweiten Format
Greiferforderer

FUhrungsschiene

Forderkette

Transportgreifer

erster Greiferschenkel

zweiter Greiferschenkel

Produkteinheit

Kunststoffverpackungsfolie

erstes Produkt

zweites Produkt

drittes Produkt

maximale Lange der Produkteinheit

maximale Breite der Produkteinheit

maximale Héhe der Produkteinheit

Lange des gréssten Produkts der Produkteinheit
Breite des grossten Produkts der Produkteinheit
Hoéhe des gréssten Produkts der Produkteinheit
Forderrichtungen in der Zusammentrageinrichtung

Férderrichtung

12
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Betreiben einer Verarbeitungsanlage (1, 101), in welcher Produkteinheiten (20) mit unterschiedlichen
Produkteigenschaften verarbeitet werden, enthaltend wenigstens eine Verarbeitungseinrichtung (2, 102; 3, 103; 4,
104; 5, 105; 6, 106), sowie Férdermittel zum Férdern der Produkteinheiten (20) in der Verarbeitungsanlage (1, 101),
ferner enthaltend eine Steuerungseinrichtung (28) zur Steuerung der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung (2,
102; 3, 103; 4, 104; 5, 105; 6, 106) und Verstellmittel zur Anpassung von wenigstens einer Einflussgrosse zur Be-
einflussung der Produkteinheiten an der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung (2, 102; 3, 103; 4, 104; 5, 105;
6, 106) an die unterschiedlichen Produkteigenschaften, dadurch gekennzeichnet, dass eine Férdergutliicke (122) er-
zeugt und durch die Verarbeitungsanlage (1, 101) bewegt wird, wobei eine Anpassung der wenigstens einen Einfluss-
grésse an neue Produkteigenschaften einer nachfolgenden Produkteinheit Uber die Verstellmittel bei fortgeflihrtem
Forderbetrieb geschieht, und wobei die Verstelimittel Uber die Steuerungseinrichtung (28) derart gesteuert werden,
dass die Anpassung der wenigstens einen Einflussgrésse dann erfolgt, wenn die Férdergutliicke denjenigen Bereich
in der Verarbeitungseinrichtung passiert, in welchem die Einflussgrésse Einfluss auf die passierenden Produkteinhei-
ten ausubt.

Verfahren geméss Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Einflussgrésse zur Beeinflussung
der Produkteinheiten unter Ausfiihrung der folgenden Schritte auf die Produkteigenschaften einer nachfolgenden
Produkteinheit eingestellt wird:

— Zuflihren oder Zusammenstellen einer letzten Produkteinheit (20) mit alten Produkteigenschaften in die bzw. in der
Verarbeitungsanlage (1, 101);

— Zuflihren oder Zusammenstellen einer ersten Produkteinheit (20) mit neuen Produkteigenschaften in die bzw. in
der Verarbeitungsanlage (1, 101);

— Erzeugen einer Fordergutliicke (122) nach der letzten Produkteinheit (20);

— Fortbewegen der Fordergutliicke durch die Verarbeitungsanlage (1, 101);

— Anpassen der wenigstens einen Einflussgrosse zur Beeinflussung der Produkteinheiten an die neuen Produktei-
genschaften der nachfolgenden, ersten Produkteinheit Uber die Verstellmittel bei fortgefihrtem Forderbetrieb, wobei
die Verstellmittel Uber die Steuerungseinrichtung (28) derart gesteuert werden, dass die Anpassung dann erfolgt,
wenn die Férdergutllicke denjenigen Bereich in der Verarbeitungseinrichtung passiert, in welchem die wenigstens
eine Einflussgrésse Einfluss auf die passierenden Produkteinheiten ausibt.

Verfahren gemass Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Férdergutliicke durch Nicht-Zufuhren bzw.
Nicht-Zusammenstellen wenigstens einer Produkteinheit (20) und/oder durch Ausschleusen von wenigstens einer
Produkteinheit aus der Verarbeitungsanlage (1, 101) erstellt wird.

Verfahren gemass Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungseinrichtung (28) die Grosse
der Fordergutliicke (122) in Abhangigkeit von der Férdergeschwindigkeit und der bendtigten Umstellzeit jener Ein-
flussgrésse bestimmt, bei welcher am meisten Zeit fir die Umstellung auf die neuen Produkteigenschaften bendtigt
wird, so dass die Zeit zum Passieren der Férdergutllicke (122) durch den betreffenden Bereich, in welchem diese
Einflussgrésse Einfluss auf die Produkteinheiten auslbt, wenigstens gleich lang oder lédnger als die dazugehdrige
Umstellzeit ist.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Steuerungseinrichtung (28) vor
der Umstellung Informationen Uber die Produkteigenschaften, insbesondere die Formate der zu verarbeitenden Pro-
dukte oder das Format der Produkteinheiten (20), Ubermittelt werden.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungseinrichtung (28) ba-
sierend auf den Ubermittelten Produkteigenschaften Steuerdaten generiert, welche an die wenigstens eine Verarbei-
tungseinrichtung (2, 102; 3, 103; 4, 104; 5, 105), insbesondere an eine Steuerungseinheit der Verarbeitungseinrich-
tung (2, 102; 3, 103; 4, 104; 5, 105) zwecks Umstellung auf die neuen Produkteigenschaften Ubermittelt werden.

Verfahren gemass einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine zentrale Anlagensteuerung
(28) wenigstens einem Takt der Férdergutiicke (122) ein Datenpaket zuordnet, welches mit diesem Takt durch die
Verarbeitungsanlage zu einer Steuerungseinheit der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung (2, 102; 3, 103; 4,
104; 5, 105) geflihrt wird, und das Datenpaket auf Produkteigenschaften basierende Steuerdaten bzw. Informationen
enthalt, und die Steuerungseinheit die Steuerdaten bzw. Informationen des Datenpakets zur Umstellung auf die neuen
Produkteigenschaften verwendet.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerdaten bzw. Informationen
den Fuhrungsgréssen flr die Verstellmittel oder den Ausgangsgréssen, wie z.B. den Eigenschaftsgréssen der Pro-
dukt-Einheiten (20) oder der Produkte, zur Berechnung der Fihrungsgrdssen entsprechen.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Produkt-Einheit (20) eine Kol-
lektion aus verschiedenen Produkten unterschiedlichen Formates ist, wobei das Format der Kollektion durch seine
maximale Breite, maximale Lédnge und die maximale Héhe definiert ist, und das Format der Kollektion entweder aus
den Formaten der einzelnen Produkte errechnet oder durch Messen der Formatgréssen der Kollektion ermittelt wird
oder eine Kombination davon.
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20.
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Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass flr wenigstens eine Eigenschafts-
grésse der Differenzwert zwischen der vorangehenden und der nachfolgenden Produkteigenschaftsgrésse ermittelt
und mit einem Toleranzbereich flr diese Eigenschaftsgrésse verglichen wird, wobei flr diese Eigenschaftsgrdsse:
a. keine Umstellung der wenigstens einen Einflussgrésse in der Verarbeitungsanlage (1, 101) vorgenommen wird,
falls der Differenzwert innerhalb des Toleranzbereichs liegt; und

b. eine Umstellung der wenigstens einen Einflussgrésse auf die neue Produkteigenschaft in der Verarbeitungsanlage
(1, 101) vorgenommen wird, falls der Differenzwert ausserhalb des Toleranzbereichs liegt.

Verfahren geméss einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass wéhrend der Umstellung der we-
nigstens einen Einflussgrdsse auf die neuen Produkteigenschaften in der Verarbeitungsanlage (1, 101) die Férder-
geschwindigkeit gegeniiber der Sollgeschwindigkeit vor und nach der Umstellung verandert, insbesondere reduziert
wird.

Verfahren geméss einem der Ansprliche 1 bis 11, gekennzeichnet durch folgende Schritte:

— Zusammentragen von Produkteinheiten (20) aus einzelnen Produkten in einer Zusammentrageinrichtung (2, 102);
— Weiterférdern der Produkteinheiten (20) zu einer Verpackungseinrichtung (3, 103) und Verpacken der Produktein-
heiten (3);

— Weiterférdern der verpackten Produkteinheiten (20) und Durchflihren einer Qualitatskontrolle in einer Kontrollein-
richtung (11);

— Weiterférdern der kontrollierten Produkteinheiten (20) an eine Abgabeeinrichtung (12) und Erstellen einer Gebin-
deeinheit aus mehreren Produkteinheiten (20).

Verfahren geméass einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Einflussgrosse zur Beeinflus-
sung der Produkteinheiten der Geometrie einer Bauteilanordnung in der Verarbeitungseinrichtung entspricht, und die
Verstellmittel Uber die Steuerungseinrichtung (28) derart gesteuert werden, dass die Anpassung der Geometrie der
Bauteilanordnung wahrend dem Passieren der Férdergutliicke durch die betreffende Bauteilanordnung erfolgt.

Verarbeitungsanlage (1, 101) zur Verarbeitung von Produkteinheiten (20) mit unterschiedlichen Produkteigenschaften,
enthaltend wenigstens eine Verarbeitungseinrichtung (2, 102; 3, 103; 4, 104; 5, 105; 6, 106), sowie Férdermittel zum
Fordern der Produkteinheiten (20) in der Verarbeitungsanlage (1, 101), ferner enthaltend eine Steuerungseinrichtung
zur Steuerung der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung (2, 102; 3, 103; 4, 104; 5, 105; 6, 106) und Verstellmit-
tel zur Anpassung von wenigstens einer Einflussgrésse zur Beeinflussung der Produkteinheiten an der wenigstens
einen Verarbeitungseinrichtung (2, 102; 3, 103; 4, 104; 5, 105; 6, 106) an die unterschiedlichen Produkteigenschaften,
insbesondere zur Durchflihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuerungseinrichtung (28) zur Ansteuerung der Verstellmittel zwecks Anpassung der wenigstens einer Einfluss-
grésse an neue Produkteigenschaften ausgelegt sind, und dass die Auslegung der Steuerungseinrichtung (28) der-
art ist, dass die wenigstens eine Einflussgrésse bei einem Wechsel von bisherigen Produkteigenschaften auf neue
Produkteigenschaften unter Aufrechterhaltung des Férderbetriebes verstellbar ist.

Verarbeitungsanlage nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Verarbeitungsanlage (1, 101) eine der
wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung (2, 102; 3, 103; 4, 104; 5, 105) Ubergeordnete Anlagensteuerung (28)
enthéalt, welche dazu ausgelegt ist, Steuerdaten zur Anpassung der wenigstens einen Einflussgrésse an die Produk-
teigenschaften aufzubereiten und der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung (2, 102; 3, 103; 4, 104; 5, 105) zu
Ubermitteln.

Verarbeitungsanlage nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Verarbeitungsanlage (1, 101) eine
der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung (2, 102; 3, 103; 4, 104; 5, 105) Ubergeordnete Anlagensteuerung (28)
enthalt, welche dazu ausgelegt ist, zwecks Umstellung wenigstens einer Einflussgrésse an einer Verarbeitungsein-
richtung auf neue Produkteigenschaften eine durch die Verarbeitungsanlage (1, 101) fihrbare Férdergutllicke (122)
ZU erzeugen.

Verarbeitungsanlage geméass einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Verarbeitungsanla-
ge (1, 101) eine Zufuhreinrichtung (2, 102) enthalt, in welche Produkteinheiten zugefihrt oder in welcher Produktein-
heiten (20) zusammengestellt werden.

Verarbeitungsanlage geméass Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuhreinrichtung (2, 102) eine Zu-
sammentrageinrichtung ist, in welcher Produkteinheiten (20) in Form von Kollektionen aus einzelnen zugeflihrten
Produkten herstellbar sind.

Verarbeitungsanlage gemass einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Verarbeitungsanlage
(1, 101) eine Verpackungseinrichtung (3, 103) enthélt, in welcher die einzelnen Produkteinheiten (20) verpackt werden.

Verarbeitungsanlage gemass einem der Anspriiche 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Verarbeitungsanla-
ge (1, 101) eine Abgabeeinrichtung (4, 104) enthalt, in welcher die, vorzugsweise in einer Verpackungseinrichtung
verpackten Produkteinheiten (20) zu Gebindeeinheiten, insbesondere Stapeln, zusammengefasst und fir den Ab-
transport vorbereitet werden.
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