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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Bilden von Paketen in einem Paketbildner

(57) Der Paketbildner weist einen Aufnahmeraum (4)
auf, in dem wenigstens eine wenigstens ein Druckpro-
dukt aufweisende Lage (7, 14, 20, 22) eines Paketes (23)
auf einen Lift (5) abgelegt und abgepresst wird. Zur Bil-
dung eines Paketes (23) wird eine Dicke (D, D’) der we-
nigstens einen Lage (7, 14, 20, 22) ermittelt und der Lift
(5) zur Aufnahme einer nächsten Lage (7, 14, 20, 22)
des Paketes (23) oder einer Lage (7, 14, 20, 22) eines
nächsten Paketes (23) entsprechend der zuvor ermittel-
ten Dicke (D, D’) nach unten bewegt. Das Abpressen der
wenigstens einen Lage (7, 14, 20, 22) erfolgt durch An-
heben des Lifts (5). Zum Ermitteln der Dicke (D, D’) der
wenigsten einen Lage (7, 14, 20, 22) ist vorzugsweise
ein in den Lift (5) integriertes Mittel (19) vorgesehen. Die
Erfindung ermöglicht eine Verkürzung der Zykluszeit und
eine Verbesserung der Paketqualität.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bilden
von Paketen in einem Paketbildner, der einen Aufnah-
meraum aufweist, in dem wenigstens eine wenigstens
eine Druckprodukt aufweisende Lage eines Paketes auf
einen Lift abgelegt und abgepresst wird. Mit einem sol-
chen Verfahren können in Form eines Schuppenstroms
vorliegende Druckprodukte, beispielsweise Zeitungen,
Zeitschriften, Broschüren und dergleichen bei der Druck-
weiterverarbeitung in ein Paket umgewandelt werden.
Für eine optimale Paketqualität werden die Lagen von
Druckprodukten des Pakets jeweils mittels des Liftes und
einem Gegenhalter, beispielsweise einer Pressplatte ge-
presst bzw. komprimiert, bevor sie den Paketbildner zur
Weiterverarbeitung verlassen. Ein solches Paket besteht
aus zumindest einer Lage, die in der Regel mehrere ein-
zelne Druckprodukte aufweist. Bekannt ist auch das Sta-
peln der einzelnen Lagen in einem Kreuzleger, d.h. mit
einander gegenüberliegend befindlichen Rücken der
Druckprodukte aufeinanderfolgender Lagen.
[0002] Ein solches Verfahren ist beispielsweise aus
der EP-A-1 593 633 bekannt. Die abzupressenden La-
gen werden bei diesem Verfahren mittels einer Stapel-
vorrichtung gebildet, die oberhalb des Aufnahmeraums
einer Pressvorrichtung angeordnet ist und die Druckpro-
dukte aus einem Schuppenstrom übernimmt. Die Lagen
werden jeweils auf den Lift der Pressvorrichtung abge-
worfen, der dann zum Abpressen gegen Pressklappen
angehoben wird. Zur Aufnahme einer weiteren Lage wird
der Lift abgesenkt und anschliessend zum Abpressen
wieder angehoben. Schliesslich wird das gebildete Paket
vollständig abgesenkt und ausgestossen.
[0003] Die EP-A-1 826 164 offenbart einen Paketbild-
ner, bei dem schwenkbare Andrückhebel vorgesehen
sind, welche von oben am gebildeten Stapel anliegen.
Zum Pressen wird der Abstand zwischen einem Boden
des Aufnahmeraumes und den Andrückhebeln verrin-
gert.
[0004] Die EP-A-0 309 745 betrifft eine Vorrichtung,
bei welcher die Druckprodukte mit einem schwenkbaren
Zuförderer auf einen Stapeltisch abgelegt werden. Der
Stapeltisch wird nach Massgabe des Schwenkwinkels
des Zuförderers abgesenkt, bis ein Teilstapel gebildet ist.
[0005] Mit dem genannten Verfahren müssen in der
Regel mit sehr hoher Leistung Pakete gebildet werden.
Die dem Paketbildner zugeführten Druckprodukte sollen
dabei in möglichst kurzer Zeit zu einem optimalen Paket
gestapelt und zur Weiterverarbeitung ausgeschleust
werden. Die entsprechende Zykluszeit soll daher mög-
lichst kurz sein. Gleichzeitig soll eine konstant hohe Pa-
ketqualität gewährleistet werden.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Bilden von Paketen
zu schaffen, welche eine kürzere Zykluszeit ermögli-
chen.
[0007] Die Aufgabe ist bei einem gattungsgemässen
Verfahren dadurch gelöst, dass eine Dicke der wenig-

stens einen Lage von Druckprodukten ermittelt und der
Lift zur Aufnahme einer nächsten Lage des Paketes oder
einer Lage eines nächsten Paketes entsprechend der
zuvor ermittelten Dicke nach unten bewegt wird. Der Lift
senkt sich somit zur Aufnahme einer nächsten Lage ent-
sprechend der ermittelten Dicke der vorherigen Lage, so
dass er jeweils in die optimale Position verfahren wird.
Die Dickenmessung der vorherigen Lage ermöglicht da-
her eine optimale Regelung der Liftpositionen zur Auf-
nahme einer nächsten Lage. Die Fallhöhe der neuen La-
ge kann somit minimal gehalten werden, was im Hinblick
auf die Paketqualität vorteilhaft ist.
[0008] Es kann sowohl die Dicke einer abgepressten
Lage als auch die Dicke einer noch nicht abgepressten
Lage verwendet werden. Die Dicke einer abgepressten
Lage wird gemäss einer Weiterbildung der Erfindung vor-
zugsweise während des Abpressens ermittelt. Eine sol-
che Messung ist dann besonders einfach und dennoch
genau, wenn sie über die Position des Liftes erfolgt. Ge-
mäss einer Weiterbildung der Erfindung ist hierbei im Lift
ein Wegmesssystem integriert, welches die Positionen
des Liftes misst. Anhand einer solchen Messung und der
daraus ermittelten Dicke der ersten Lage wird der Lift zur
Aufnahme der nächsten gleich grossen Lage entspre-
chend abgesenkt.
[0009] Wird die Dicke einer nicht abgepressten Lage
verwendet, so wird daraus unter Einbeziehung eines ent-
sprechenden Luftfaktors die Dicke der abgepressten La-
ge berechnet, wobei dieser Faktor durch einfache Ver-
suche ermittelt werden kann.
[0010] Vorzugsweise wird die Dicke der ersten Lage
ermittelt. Zur Aufnahme einer zweiten Lage wird dann
der Lift entsprechend abgesenkt. Die zweite Lage und
vorzugsweise auch die anderen weiteren Lagen weisen
in der Regel die gleiche Dicke auf. Der Lift kann stufen-
weise jeweils entsprechend der zuvor ermittelten Dicke
abgesenkt werden. Die Fallhöhe der nächsten Lage ist
somit minimal. Der Lift wird stufenweise abgesenkt, bis
das Paket vollständig ist. Anschliessend wird das gepres-
ste bzw. komprimierte Paket beispielsweise mit einem
Ausstosser ausgestossen und der Weiterverarbeitung
zugeführt.
[0011] Die erfindungsgemässe Vorrichtung ist da-
durch gekennzeichnet, dass Mittel zum Erfassen der Dik-
ke der zumindest einen Lage der Druckprodukte vorge-
sehen sind und der Lift zur Aufnahme einer nächsten
Lage eines Paketes oder einer Lage eines nächsten Pa-
ketes entsprechend der zuvor ermittelten Dicke absenk-
bar ist. Nach einer Weiterbildung der Erfindung sind die
genannten Mittel in den Lift integriert. Insbesondere er-
fassen diese Mittel jeweils die Höhenposition des Liftes
während des Abpressens. Die Position des Liftes wird
beispielsweise mit einem Wegmessorgan gemessen.
Dieses kann die Position des Liftes magnetisch, optisch
oder auch mechanisch ermitteln. Die gemessene Dicke
wird dann einer Steuervorrichtung zugeführt, welche den
Lift über einen Antrieb entsprechend absenkt. Der Lift
kann beispielsweise hydraulisch oder pneumatisch oder
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auch mit einem Elektromotor angehoben bzw. gesenkt
werden.
[0012] Die erfindungsgemässe Vorrichtung ermöglicht
somit eine Verkürzung der Zykluszeit bei gleichzeitiger
Erhöhung der Paketqualität.
[0013] Vorteilhafte Merkmale ergeben sich aus den
abhängigen Patentansprüchen, der nachfolgenden Be-
schreibung sowie der Zeichnung.
[0014] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnung näher erläutert. Es
zeigen:

Fig. 1 bis 15 jeweils schematisch eine Ansicht eines
erfindungsgemässen Paketbildners,
wobei diese Figuren jeweils einzelne
Phasen des Verfahrens illustrieren.

[0015] In Fig. 1 ist ein als Kreuzleger ausgebildeter
Paketbildner 1 gezeigt, der eine Stapelvorrichtung 2 und
eine Pressvorrichtung 3 aufweist, wobei die Stapelvor-
richtung 2 oberhalb eines nach oben offenen Aufnahme-
raums 4 der Pressvorrichtung 3 angeordnet ist. In diesem
Aufnahmeraum 4 befindet sich ein Lift 5, der an einem
oberen Ende eine horizontale Liftplatte 6 aufweist, auf
welche eine erste Lage 7 aus einem oder mehreren
Druckprodukten abgelegt oder abgeworfen werden
kann. Die Druckprodukte werden der Stapelvorrichtung
2 beispielsweise in an sich bekannter Weise in einem
hier nicht gezeigten Schuppenstrom zugeführt und zwi-
schen verstellbaren Seitenwänden 8 oder einer ähnli-
chen geeigneten Formatbegrenzung der Stapelvorrich-
tung 2 abgelegt. Die Seitenwände 8 der Stapelvorrich-
tung 2 können entsprechend dem Format der Druckpro-
dukte verstellt werden. Jedes Druckprodukt besitzt einen
Rücken 9, welcher bei der beschriebenen Ablage jeweils
auf der gleichen Seite der Stapelvorrichtung 2 zu liegen
kommt. Die erste Lage 7 der Druckprodukte wird auf zwei
gegenüberliegenden Lagengabeln 10 oder einer ande-
ren geeigneten Auflage der Stapelvorrichtung 2 gebildet.
Diese Lagengabeln 10 befinden sich in einem bestimm-
ten Abstand über einem Tisch 11 der Pressvorrichtung 3.
[0016] Der Aufnahmeraum 4 der Pressvorrichtung 3
wird seitlich ebenfalls durch Seitenwände 12 begrenzt,
die entsprechend dem Format der Druckprodukte ver-
stellbar sein können. Der Lift 5 und die Seitenwände 12
befinden sich auf dem Tisch 11, der um eine vertikale
Achse 13 um 180° drehbar ist. Dadurch ist es möglich,
aufeinanderfolgende Lagen 3 von Druckprodukten mit
um 180° versetzt zueinander ausgerichteten Rücken 9
auf der Liftplatte 6 abzulegen. Natürlich ist auch ein Dre-
hen des Tisches 11 um 90° möglich, so dass die Lagen
über Kreuz auf der Liftplatte 6 abgelegt werden können.
Ebenso ist auch jeder andere Drehwinkel denkbar.
[0017] Die erste Lage 7 und auch eine zweite Lage 14
können durch Anheben der Liftplatte 6 abgepresst wer-
den. Das Abpressen erfolgt gegen ebenfalls am Tisch
11 angeordnete Pressklappen 15, die jeweils an einem
oberen Ende eine Backe 16 aufweisen. In der Fig. 1 be-

finden sich diese Pressklappen 15 in einer inaktiven Po-
sition, in welcher sie den Aufnahmeraum 4 zum Abwerfen
der beiden Lagen 7 und 14 freilassen. Zum Verpressen
jeder Lage 7, 14 werden die Pressklappen 15 jeweils
nach innen in ihre in Fig. 4 gezeigte, aktive Position ver-
schwenkt.
[0018] Der Lift 5 besitzt einen Antrieb 17, mit dem die
Liftplatte 6 vertikal abgesenkt bzw. angehoben werden
kann. Der Antrieb 17 kann an sich beliebig ausgebildet
sein. Er kann beispielsweise einen hydraulischen oder
pneumatischen Stellzylinder aufweisen. Möglich ist aber
auch ein Antrieb mit einem geeigneten Motor, beispiels-
weise einem Servomotor. Die Steuerung erfolgt über ei-
ne Steuervorrichtung 18. Mit einem beispielsweise als
Messorgan ausgebildeten Mittel 19 kann die jeweilige
Position der Liftplatte 6 gemessen werden. Beispielswei-
se wird die Höhe der Liftplatte 6 über dem ortsfesten,
drehbaren Tisch 11 gemessen. Das Mittel 19 ist vorzugs-
weise im Lift 5 integriert und arbeitet beispielsweise ma-
gnetisch, optisch oder auch mechanisch. Geeignete Mit-
tel 19, wie beispielsweise ein in einen Servomotor inte-
grierter Positionsgeber, sind dem Fachmann an sich be-
kannt. Die erforderliche Messtoleranz beträgt beispiels-
weise 1 mm. Die Steuervorrichtung 18 ist mit dem Mittel
19 verbunden. Über geeignete Signale überträgt das Mit-
tel 19 der Steuervorrichtung 18 jeweils die Position der
Liftplatte 6 bzw. die gemessene Höhenlage der Liftplatte
6. Das Mittel 19 muss nicht zwingend im Lift 5 integriert
sein. Beispielsweise wäre es auch möglich, die Position
der Liftplatte 6 mit einem ausserhalb des Liftes 5 ange-
ordneten optischen Mittel 19, beispielsweise einem La-
sersensor, zu erfassen.
[0019] Das Mittel 19 ist vorgesehen, um die in Fig. 4
mit D angegebene Dicke einer abgepressten Lage 7 oder
die in Fig. 2 mit D’ angegebene Dicke einer noch nicht
abgepressten Lage 7 zu ermitteln.
[0020] Das erfindungsgemässe Verfahren wird nach-
folgend anhand der Figuren näher erläutert.
[0021] Ist die erste Lage 7 in der Stapelvorrichtung 2
gebildet, so werden die Lagengabeln 10 nach aussen,
in die in Fig. 2 gezeigte Position verfahren. Die erste Lage
7 fällt dadurch aufgrund der Gravitationskraft im Wesent-
lichen vertikal nach unten auf die sich in einer oberen
Position befindliche Liftplatte 6. Diese fängt die erste La-
ge 7 ab und dreht sie um 180° um die vertikale Achse 13
des Tisches 11, wie in Fig. 3 mit dem Doppelpfeil 21
angedeutet. Damit liegen die Rücken 9 der Druckproduk-
te entgegengesetzt zu ihrer ursprünglichen Ausrichtung.
Anschliessend fährt der Lift 5 nach unten, bis sich die
erste Lage 7 gemäss Fig. 3 unterhalb des Schwenkbe-
reichs der Backen 16 der Pressklappen 15 befindet. Letz-
tere sind bei diesem Vorgang geöffnet, so dass der Auf-
nahmeraum 4 der Pressvorrichtung 3 nach oben offen
ist und die erste Lage 7 somit von diesem aufgenommen
werden kann. Etwa gleichzeitig werden die beiden La-
gengabeln 10 wieder in die in Fig. 1 gezeigte Position
verfahren.
[0022] Die beiden Pressklappen 15 werden nun in die
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in Fig. 4 gezeigte Stellung verschwenkt und gleichzeitig
wird in der Stapelvorrichtung 2 aus einem oder mehreren
Druckprodukten die zweite Lage 14 gebildet. Der Lift 5
wird nun angehoben und damit die erste Lage 7 an den
geschlossenen Pressklappen 15, d.h. an deren Backen
16 abgepresst. Die Dicke der ersten Lage 7 nimmt beim
Abpressen ab, bis schliesslich die Dicke D erreicht ist.
Beim Abpressen wird die Position des Liftes 5 mit dem
Mittel 19 gemessen. Basierend auf dieser Messung und
der bekannten Höhenlage der Backen 16 kann die Dicke
D der verpressten ersten Lage 7 ermittelt werden. Das
Mittel 19 leitet ein der ermittelten Dicke D entsprechen-
des Signal an die Steuervorrichtung 18 weiter.
[0023] Der Lift 5 wird nun von der Steuervorrichtung
18 gesteuert nach unten in die Fig. 5 gezeigte Position
bewegt. Im Fall eines pneumatischen Antriebes 17 wer-
den dessen hier nicht dargestellte Ventile entsprechend
geöffnet und geschlossen. Der Weg, um welchen der Lift
5 abzusenken ist, wird entsprechend der ermittelten Dik-
ke der verpressten ersten Lage 7 bemessen. Als Aus-
gangswert kann alternativ auch die Dicke D’ der nicht
verpressten ersten Lage 7 verwendet werden, aus wel-
cher dann unter Einbezug eines Luftfaktors die Dicke der
verpressten ersten Lage 7 ermittelt wird. Hat der Lift 5
die abgesenkte Position erreicht, so wird die zweite Lage
14 der Druckprodukte auf die erste Lage 7 abgeworfen,
wobei die Rücken 9 der Druckprodukte der zweiten Lage
14 um 180° versetzt zu denen der ersten Lage 7 auf der
Liftplatte 6 abgelegt werden. Die Distanz, um welche der
Lift 5 abgesenkt wird, ist etwas grösser als die ermittelte
Dicke der ersten Lage 7, was der Höhendifferenz zwi-
schen einer gepressten und einer ungepressten Lage 7
entspricht. Auf diese Weise wird nach dem erfolgten Ab-
wurf der zweiten Lage 14 ein kollisionsfreies Verschwen-
ken der Pressklappen 15 in die in Fig. 7 gezeigte Position
ermöglicht. Durch Anheben des Liftes 5 kann die zweite
Lage 14 nun ebenfalls verpresst werden. Der Betrag, um
welchen der Lift 5 angehoben wird, ist vergleichsweise
klein, da die Dicke der zweiten Lage 14 bereits beim oben
genannten Absenken des Liftes 5 berücksichtigt wurde.
Im Wesentlichen gleichzeitig wird in der Stapelvorrich-
tung 2 eine weitere Lage 20 von Druckprodukten gebil-
det. Eine solche weitere Lage 20 ist aber nicht zwingend,
da auch ein Paket bestehend aus lediglich zwei Lagen
7 und 14 gebildet werden kann. Ebenso ist ein Paket mit
einer einzigen Lage 7 möglich. Dabei wird die ermittelte
Dicke D der einzigen Lage 7 eines ersten Pakets zum
entsprechenden Positionieren des Lifts 5 zur Aufnahme
der Lage 7 eines nächsten Pakets verwendet.
[0024] Wie in Fig. 7 mit dem Doppelpfeil 21 angedeu-
tet, wird der Tisch 11 und damit auch die Liftplatte 6 mit
den beiden Lagen 7 und 14 um die vertikale Achse 13
um 180° gedreht. Dabei werden die Rücken 9 der Druck-
produkte gemäss Fig. 8 jeweils auf die gegenüberliegen-
de Seite der Pressvorrichtung 3 bewegt. Der Lift 5 wird
wiederum nach unten gefahren, wobei dies ebenfalls ge-
steuert erfolgt und die gemessene Dicke der ersten Lage
7 berücksichtigt wird. Es wird somit angenommen, dass

die weitere Lage 20 die gleiche Dicke aufweist, wie die
erste Lage 7 bzw. die zweite Lage 14. Grundsätzlich wäre
es jedoch auch möglich, beim Absenken des Liftes 5 eine
andere Dicke der Lage 20 zu berücksichtigen. Es wäre
zudem denkbar, dass auch die Dicke der zweiten Lage
14 ermittelt und der entsprechende Wert für die Aufnah-
me der weiteren Lage 20 berücksichtigt wird. Ebenso
wäre es denkbar, dass erst die Dicke der zweiten Lage
14 gemessen und für die Aufnahme nachfolgender La-
gen berücksichtigt wird. Wesentlich ist somit, dass zu-
mindest die Dicke einer Lage 7, 14 oder 20 ermittelt und
bei einem nachfolgenden Absenken des Liftes 5 berück-
sichtigt wird.
[0025] Ist die weitere Lage 20 gemäss Fig. 9 aus der
Stapelvorrichtung 2 auf die Pressvorrichtung 3 abgewor-
fen, liegt ein Stapel mit drei Lagen 7, 14 und 20 vor. Dabei
liegen die Rücken 9 der Druckprodukte der aufeinander-
folgenden Lagen 7, 14, 20 wie gezeigt jeweils auf der
gegenüberliegenden Seite der Pressvorrichtung 3. Auf
diese Weise wird gewährleistet, dass das entstehende
Paket eine horizontale Ausrichtung aufweist.
[0026] Entsprechend den Figuren 10 und 11 wird
nochmals eine weitere Lage 22 gebildet und abgeworfen
sowie schliesslich gemäss Fig. 12 verpresst. Die Lagen
7, 14, 20 und 22 bilden gemäss Fig. 12 ein gemeinsames
Paket 23. Der Lift 5 wird nun gemäss Fig. 13 in eine
untere Position verfahren. Mit einem Ausstosser 24 wird
das Paket 23 aus der Pressvorrichtung 3 ausgestossen
und schliesslich einer nicht dargestellten Weiterverarbei-
tung zugeführt. Beim Absenken des Liftes 5 in die ge-
nannte untere Position und beim Ausstossen kann nun
bereits wieder eine weitere erste Lage 7 für ein weiteres
Paket gebildet werden, wie dies in den Figuren 14 und
15 gezeigt ist. Der oben geschilderte Vorgang wird in
diesem Fall wiederholt. Hierzu wird der Lift 5 wieder in
die in Fig. 2 gezeigte obere Position verfahren. Beim An-
fahren dieser oberen Position kann die ermittelte Dicke
D bzw. D’ berücksichtigt werden, so dass auch diese
obere Position beim Abwerfen der ersten Lage 7 optimal
ist.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Bilden von Paketen (23) in einem Pa-
ketbildner (1), der einen Aufnahmeraum (4) auf-
weist, in dem wenigstens eine wenigstens ein Druck-
produkt aufweisende Lage (7, 14, 20, 22) eines Pa-
ketes (23) auf einen Lift (5) abgelegt und abgepresst
wird, dadurch gekennzeichnet, dass eine Dicke
(D, D’) der wenigstens einen Lage (7, 14, 20, 22)
ermittelt und der Lift (5) zur Aufnahme einer näch-
sten Lage (7, 14, 20, 22) des Paketes (23) oder einer
Lage (7, 14, 20, 22) eines nächsten Paketes (23)
entsprechend der zuvor ermittelten Dicke (D, D’)
nach unten bewegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
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durch folgende Verfahrensschritte:

a) eine erste Lage (7, 14, 20) wird auf den sich
in einer ersten oberen Position befindlichen Lift
(5) abgelegt,
b) die erste Lage (7, 14, 20) wird abgepresst,
c) der Lift (5) wird zur Aufnahme einer zweiten
Lage (14, 20, 22) entsprechend der ermittelten
Dicke (D, D’) der ersten Lage (7, 14, 20) in eine
zweite Position abgesenkt,
d) die zweite Lage (14, 20, 22) wird abgepresst.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lagen (7, 14, 20, 22) durch
Anheben des Liftes (5) abgepresst werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dicke (D) der ab-
gepressten oder die Dicke (D’) der noch nicht abge-
pressten ersten Lage (7, 14, 20) gemessen und aus
letzterer mit einem Luftfaktor die voraussichtliche
Dicke (D) der abgepressten ersten Lage (7, 14, 20)
berechnet wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dicke (D) der er-
sten Lage (7, 14, 20) bei deren Abpressen ermittelt
wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lagen (7, 14, 20,
22) jeweils in einer Stapelvorrichtung (2) oberhalb
des Aufnahmeraums (4) gebildet und auf den Lift (5)
abgelegt oder abgeworfen werden.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lagen (7, 14, 20,
22) jeweils gegen wenigstens eine Pressklappe (15)
abgepresst werden.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lagen (7, 14, 20,
22) jeweils mit gleicher Dicke (D, D’) ausgebildet
werden.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Aufnahmeraum
(4) zusammen mit den sich darin befindenden Lagen
(7, 14, 20, 22) wenigstens einmal um 180° um eine
vertikale Achse (13) gedreht wird.

10. Vorrichtung zum Bilden von Paketen (23) aus we-
nigstens einer Lage (7, 14, 20, 22) von Druckpro-
dukten, mit einem Aufnahmeraum (4) zur Aufnahme
der wenigstens einen Lage (7, 14, 20, 22), einem Lift
(5) zum Absenken der zumindest einen Lage (7, 14,
20, 22) und einer Steuervorrichtung (18) zum Steu-
ern des Liftes (5), dadurch gekennzeichnet, dass

Mittel (19) zum Ermitteln der Dicke (D, D’) der zu-
mindest einen Lage (7, 14, 20, 22) vorgesehen sind
und dass der Lift (5) zur Aufnahme einer nächsten
Lage (7, 14, 20, 22) eines Paketes (23) oder einer
Lage (7, 14, 20, 22) eines nächsten Paketes (23)
entsprechend der zuvor ermittelten Dicke (D, D’) ab-
senkbar ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel (19) in den Lift (5) integriert
sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mit den Mitteln (19) die Dicke
(D, D’) der wenigstens einen Lage (7, 14, 20, 22) bei
deren Abpressen ermittelbar ist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass sie wenigstens ei-
ne Pressklappe (15) aufweist, gegen welche die we-
nigstens eine Lage (7, 14, 20, 22) durch Anheben
des Liftes (5) abpressbar ist.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Stapel-
vorrichtung (2) aufweist, mit welcher die wenigstens
eine Lage (7, 14, 20, 22) oberhalb des Aufnahme-
raums (4) bildbar ist.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass sie ein Kreuzleger
ist.
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