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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Wei-
terverarbeitung von Druckprodukten. Verfahren und Ein-
richtung gemass Erfindung dienen der Zufiihrung von je
einer Mehrzahl von insbesondere verschiedenen, fla-
chen Teilprodukten zu einer seriellen Weiterverarbei-
tung; sie dienen insbesondere der Komplettierung von
in einem seriellen Foérderstrom geférderten Druckpro-
dukten durch Beigabe einer Mehrzahl von Teilprodukten
zu jedem der Druckprodukte.

[0002] Druckprodukte wie beispielsweise Zeitungen
oder Zeitschriften werden vielfach durch Beigabe von
verschiedenen Teilprodukten wie beispielsweise durch
Beigabe von Beilagen, Prospekten, einzelnen Zusatz-
blattern, kleineren Broschuren, Antwortkarten oder auch
von flachen Musterartikeln oder Musterbeuteln komplet-
tiert. Dafur werden die Druckprodukte tblicherweise ent-
lang einer Komplettierstrecke mit einer Reihe von Zu-
fuhrstellen geférdert, wobei an jeder Zuflihrstelle jedem
der Druckprodukte ein Exemplar eines Teilprodukte-
Typs beigegeben wird, beispielsweise indem das Teil-
produkt in das Druckprodukt eingesteckt oder darauf ge-
legt wird. Die Komplettierten Druckprodukte werden
dann beispielsweise in Stapeln oder einzeln verpackt.
[0003] Die Realisierung der Komplettierstrecke erfor-
dert, insbesondere wenn hohe Kapazitaten gefordert
werden, aufwendige Einrichtungen wie beispielsweise
eine Einstecktrommel mit je nach Format und Art der
Teilprodukte-Typen verschiedenen Zufiihrungen, wobei
die Teilprodukte in den Zufiihrungen in vielen Fallen von
Hand in Form von Stapeln vorgelegt werden missen. Je
grésser die Zahl der jedem Druckprodukt zuzugebenden,
verschiedenen Teilprodukte ist, desto grosser wird die
Zahl der notwendigen Zufihrungen und desto grosser
oder lAnger wird die Komplettiereinrichtung. Wenn in auf-
einanderfolgenden Komplettierprozessen die Zahl der
Teilprodukte variiert, muss die Einrichtung fiir die héch-
ste zu erwartende Zahl dimensioniert sein und sie wird
aus diesem Grunde durchschnittlich nur in einem be-
schréankten Ausmass ausgenitzt. Wenn in aufeinander-
folgenden Komplettierprozessen die Teilprodukte-Typen
sich sehr voneinander unterscheiden, missen zwischen
solchen Prozessen gegebenenfalls Zuflihrungen ausge-
wechselt oder entsprechend eingestellt werden.

[0004] Im Stand der Technik der Zufiihrung von Grup-
pen von flachen Produkten offenbart die DE 195 05 277
ein Verfahren zur Zufiihrung von jeweils einer Mehrzahl
von flachen Produkten in eine serielle Weiterverarbei-
tung, wobei in einem vorbereitenden Schritt Produkte-
gruppen, die jeweils aus der genannten Mehrzahl Pro-
dukten bestehen, in einer Reihe angeordnet werden und
die Reihe in einer ersten Richtung zu einem Wickel ge-
formt wird, in dem die Reihe der Produktegruppen mit
Hilfe eines Wickelbandes auf einen Wickelkern aufge-
wickelt ist, und wobei in einem vom vorbereitenden
Schritt zeitlich und 6rtlich beliebig getrennten Zufiih-
rungsschritt der Wickel in einer der ersten Richtung ent-
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gegengesetzten zweiten Richtung aufgeldst wird und
vom Kopfende der durch die Aufldsung wiedererstellten
Reihe nacheinander Produktegruppen abgetrennt und
der Weiterverarbeitung unmittelbar zugefuhrt werden
[0005] Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ein
Verfahren und eine Einrichtung fur eine Zuflihrung je ei-
ner Mehrzahl von insbesondere verschiedenen, flachen
Teilprodukten in eine serielle Weiterverarbeitung, insbe-
sondere fiir ein Komplettieren von seriell gefoérderten
Druckprodukten durch Beigabe einer Mehrzahl von Teil-
produkten zu jedem Druckprodukt, zu schaffen, wobei
die Erfindung eine derartige Zufiihrung gegeniiber dem
Stande der Technik bei vergleichbaren oder hdheren Ka-
pazitdten insbesondere vorrichtungsmassig vereinfa-
chen soll. Trotzdem soll das erfindungsgeméasse Verfah-
ren weder die Anforderungen an die Teilprodukte bezig-
lich ihrer Eigenschaften als solchen oder bezuglich der
Verschiedenheit dieser Eigenschaften noch die Art und
Weise, in der die Teilprodukte herzustellen sind, ein-
schranken.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfahren
und die Einrichtung, wie sie in den Patentanspriichen
definiert sind.

[0007] Im Folgenden wird das Verfahren und die Vor-
richtung gemass Erfindung am Beispiel der bereits weiter
oben erwdhnten Komplettierung von Druckprodukten mit
einer Mehrzahl von Teilprodukten beschrieben. Damit
soll aber die Erfindung in keiner Weise auf eine solche
Komplettierung beschrénkt werden. Sie ist ebenso an-
wendbar beispielsweise fiir das Einstecken einer Mehr-
zahl von flachen Produkten in einen Briefumschlag oder
fur eine andere Art von Verpackung einer Mehrzahl von
flachen Produkten, insbesondere von Druckprodukten.
[0008] Gemass Erfindung werden die Teilprodukte,
die den Druckprodukten zur Komplettierung beizugeben
sind, in einem die Komplettierung vorbereitenden Schritt
zu Teilproduktegruppen geordnet, wobei jede der Teil-
produktegruppen die einem Druckprodukt beizugeben-
den Teilprodukte umfasst und wobei die Teilprodukte-
gruppenin eine zu einer Lagerformation geformten Reihe
hintereinander angeordnet werden. Die Reihe von Teil-
produktegruppen wird in einer ihrer Langsrichtungen er-
stellt und zur Lagerformation geformt und die Lagerfor-
mation wird in der entgegengesetzten Richtung wieder
aufgeldst, stellt also einen sogenannten "first-in-last-out"
Speicher dar. Im effektiven Kémplettierungsschritt, der
auf den vorbereitenden Schritt in einem beliebigen zeit-
lichen Abstand folgt, wird die Lagerformation fiir eine Zu-
fuhrung der Teilproduktegruppen zu einem Druckpro-
duktestrom positioniert und wird aufgeldst, wobei in die-
ser einzigen Zufiihrung jedem Druckprodukt eine der
Teilproduktegruppen direkt ab Lagerformation beigege-
ben, beispielsweise in das Druckprodukt eingesteckt
wird.

[0009] Dergenannte, vorbereitende Schritt (Reihe von
Teilproduktegruppen und daraus Lagerformation erstel-
len) ist vom effektiven Komplettierungsschritt (jedem
Druckprodukt eine Teilproduktegruppe ab Lagerformati-
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on beigeben) zeitlich und ortlich vollstandig entkoppelt.
Das heisst, die im vorbereitenden Schritt erstellten La-
gerformationen sind transportier- und lagerbar und wer-
den zwischen ihrer Erstellung und ihrer Auflésung ubli-
cherweise transportiert und zwischengelagert. Durch
diese vollstandige Entkoppelung wird die Komplettierlei-
stung, die vorteilhafterweise gleich gross sein sollte wie
die Herstellungsleistung fir die zu komplettierenden
Druckprodukte, vollstandig unabhéangig von der Lei-
stung, die im vorbereitenden Schritt erreicht werden
kann. Die Ublicherweise vor den zu komplettierenden
Druckprodukten hergestellten Teilprodukte kdnnen in
beliebigen Zeitraumen und mit beliebigen Leistungen zu
den Gruppen geordnet werden, das heisst, die dafiir ein-
zusetzenden Vorrichtungen brauchen keine Hochlei-
stungsvorrichtungen zu sein. Fir den Komplettierschritt
ist fur die Zugabe einer Mehrzahl von Teilproduktetypen
nur eine Zufihrung einzusetzen, so dass die Komplet-
tiereinrichtung kompakt gehalten werden kann. Ferner
mussen keine Vorkehrungen getroffen werden, um Kon-
flikte zwischen nacheinander beizugebenden Teilpro-
dukten zu verhindern, was die Komplettiereinrichtung
weiter vereinfacht.

[0010] Gemass des erfindungsgeméassen Verfahrens
ist die im vorbereitenden Schritt erstellte Lagerformation
ein Wickel, das heisst, ein Wickelkern, auf den die Reihe
der Teilproduktegruppen mit Hilfe eines Wickelbandes
aufgewickelt ist.

[0011] Die aufzuwickelnde Reihe der Teilprodukte-
gruppen wird erfindungsgemaR erstellt durch Zusam-
menflhren von Zufiihrungsstromen der einzelnen Typen
von Teilprodukten, wobei die zusammenzufiihrenden
Zufiihrungsstrome dieselbe Geschwindigkeit und diesel-
be Zufuhrungsleistung (Teilprodukte pro Zeiteinheit) auf-
weisen und wobei die Zusammenfuhrung bezuglich Lage
und Phase der Zufiihrungsstrome auf die Art der Abtren-
nung der Gruppen beim Auflésen der Lagerformation und
der Gruppenreihe abgestimmt ist, derart, dass jede Teil-
produktegruppe abgetrennt werden kann, ohne dass die
Teilprodukte der Gruppe gegeneinander verschoben
werden mussen und eine nachfolgende Gruppe verscho-
ben werden muss. Die Zufiihrungsstrome werden fir die
Zusammenfiihrung aus Wickeln oder anderen Lagerfor-
mationen (Stapel, Stangen, Pakete) erstellt und/oder
werden on-line beispielsweise ab Druckmaschine zuge-
fuhrt. Die Reihe von Teilproduktegruppen kann auch
durch Zusammentragen erstellt werden, wobei die ver-
schiedenen Typen von Teilprodukten dem Zusammen-
trag-Prozess beispielsweise von Anlegern zugefihrt
werden.

[0012] In der aufgewickelten Reihe sind die Teilpro-
duktegruppen relativ zueinander derart angeordnet,
dass die Teilprodukte der in Abwickelrichtung je vorder-
sten (in Aufwikkelrichtung hinterste) Gruppe einfach, das
heisst beispielsweise zusammen mit einem Greifer er-
greifbar sind oder die Adhé&sion zwischen den Teilpro-
dukten ist in den Gruppen derart (gegebenenfalls durch
zusétzliche Gruppenstabilisierung oder Querstabilisie-
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rung), dass sie als stabile Gruppe, ohne dafur ergriffen
werden zu miissen, in das Druckprodukt eingebracht
werden kdnnen. Zur Stabilisierung der Wickel sind die
Teilproduktegruppen in der Reihe einander tiberlappend
angeordnet. Ist dies nicht der Fall, ist es vorteilhaft, fur
die Stabilisierung der Wickel die aufeinanderfolgenden
Gruppen l6sbar miteinander zu verbinden (Reihenstabi-
lisierung oder Langsstabilisierung).

[0013] Das Verfahren und die Einrichtung gemass Er-
findung werden im Zusammenhang mit den folgenden
Figuren im Detail beschrieben. Dabei zeigen:

Figur 1 ein Schema des erfindungsgemas-
sen Verfahrens;

Figuren 2und 3 zwei erfindungsgeméaRe Ausfiih-
rungsformen der Reihe von Teilpro-
duktegruppen und der Trennung
der Gruppen von der Reihe, wobei
die Teilprodukte oder Gruppen sich
in der Reihe Uberlappen;

Figuren 4und 5 zwei weitere Ausfiihrungsformen
der Reihe von Teilproduktegrup-
pen, in denen sich die Gruppen
Uberlappen;

Figuren 6und 7  zwei weitere Ausfuhrungsformen
der Reihe von Teilproduktegrup-
pen, wobei die Gruppen in der Rei-
he hintereinander angeordnet und
stabilisiert sind (Querstabilisie-
rung);

Figur 8 eine weitere Ausfiihrungsform der
Reihe von Teilproduktegruppen,
wobei die Gruppenin der Reihe hin-
tereinander angeordnet und l6sbar
miteinander  verbunden sind
(Langs- und Querstabilisierung);
Figur 9 eine weitere Ausfiihrungsform der
Reihe von Teilproduktegruppen, in
der die einzelnen Teilproduktety-
pen einander Uberlappen und wo-
bei die Reihe beispielsweise durch
Hilfsbander langsstabilisiert sind.

[0014] Figur 1 zeigt in einer sehr schematischen Art
das erfindungsgemasse Verfahren mit einem Wickel als
Lagerformation. Eine Mehrzahl von beispielsweise drei
Zufuihrungsstromen 1 mit gleicher Geschwindigkeit und
gleicher Leistung (zugefiihrte Teilprodukte pro Zeitein-
heit) werden zusammengefiihrt, derart, dass sie eine
Reihe 2 von Teilproduktegruppen bilden. Beispielhafte
Ausfuhrungsformen, derartiger Reihen von Teilproduk-
ten werden im Zusammenhang mit den folgenden Figu-
renaufgezeigt. Aus der Reihe 2 von Teilproduktegruppen
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wird on-line eine Lagerformation erstellt, wozu die Reihe
2 beispielsweise mit Hilfe eines Wickelbandes 3 auf ei-
nen Wickelkern 4 aufgewickelt wird (Aufwickelrichtung
D).

[0015] Furdie Erstellung des Wickels 5 und fiir dessen
Auflésung werden an sich bekannte Wickelstationen ver-
wendet. Der Wickel 5 kann einen Durchmesser von bis
zu ca. zwei Metern aufweisen und ein Gewicht von bis
zu zwei Tonnen haben. Der Wikkelkern 4 kann drehbar
an einem verfahrbaren Wickelstander angeordnet sein,
so dass Wickel 5 zusammen mit je einem Wickelstander
und durch diesen gehalten transportiert und manipuliert
werden. Die Wickel 5 kdnnen aber auch als solche oder
auf einer Palette aufliegend manipuliert und transportiert
werden.

[0016] Firdie Komplettierung wird der Wickel 5 abge-
wickelt (Abwickelrichtung E), wobei wieder die Reihe 2
von Teilproduktegruppen entsteht, diese sich aber in der
entgegengesetzten Richtung bewegt, als dies beim Auf-
wickeln der Fall war. Dadurch werden die beim Aufwik-
keln nachlaufenden Kanten der Teilprodukte oder die
vorlaufenden Seiten der Teilproduktegruppen beim Ab-
wickeln zu den vorlaufenden Kanten oder Seiten. Die
abgewickelte Reihe 2 ist in der Figur 1 unmittelbar nach
dem Wikkel 5 parallel zur flachigen Ausdehnung der Teil-
produkte dargestellt, weiter vom Wickel 5 entfernt mit
Blick senkrecht darauf. In einer Zufihrungsstelle 6 wird
vom Kopfende der abgewickelten Reihe 2 je die vorder-
ste Teilproduktegruppe 7 von der Reihe 2 abgetrenntund
einem Druckprodukt 8 beigegeben, das parallel oder
quer zur Foérderrichtung in einem seriellen Druckproduk-
testrom 9 an der Zufiihrungsstelle 6 vorbei geférdert wird.
[0017] Figur 2 zeigt in mehr Detail als Figur 1 eine
erste, beispielhafte Ausfiihrungsform fur eine Reihe 2
von Teilproduktegruppen 7, die je ein Teilprodukt der Ty-
pen A, B und C umfassen. Die in der Figur 2 dargestellte
Reihe 2 eignet sich fiir eine Abtrennung der Gruppen
durch seitliches Ergreifen, das heisst durch Ergreifen von
zur Richtung E parallelen Kantenbereichen.

[0018] Die Reihe 2 wird durch Zusammenfihren der
Zufuhrungsstrome 1.1 (Teilprodukte-Typ A), 1.2 (Teilpro-
dukte-Typ B) und 1.3 (Teilprodukte-Typ C) erstellt, wobei
die dargestellten Zufiihrungsstréme alle Schuppenstro-
me sind, in denen die vorlaufenden Kanten oben liegen.
Fur die Zusammenfihrung haben alle Zufiihrungsstréme
dieselbe Geschwindigkeit und dieselbe Forderleistung,
das heisst die Abstande zwischen gleichen Stellen auf-
einanderfolgender Teilprodukte sind in jedem der Zufuh-
rungsstrome gleich. Die Reihe wird in der durch den Pfeil
D dargestellten Richtung erstellt und in der durch den
Pfeil E dargestellten Richtung fur die Komplettierung auf-
geldst. Der dargestellte Teil der Reihe 2 ist also bei der
Erstellung das Schwanzende, bei der Auflosung aber das
Kopfende, von dem Gruppen 7 abgetrennt werden.
[0019] Fiirdie seitliche Ergreifung zur Abtrennung der
Gruppen (Pfeil F, senkrecht zu D und E) bei der Auflo-
sung der Reihe wird bei der Zusammenfiihrung je eine
Langskante der Zufuhrungsstréme aufeinander ausge-
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richtet und werden die Phasenunterschiede zwischen
den Zufiihrungsstromen derart gewahlt, dass alle Teil-
produkte A, B und C der abzutrennenden Gruppe am
Kopfende der aufzulésenden Reihe 2 tber die Teilpro-
dukte der nachfolgenden Gruppe vorstehen. Die Abtren-
nung erfolgt durch Ergreifenim mit 10 bezeichneten Kan-
tenbereich beispielsweise mittels Greifer, der die ergrif-
fene Gruppe beispielsweise in Richtung F von der Reihe
2 abtrennt und dann unmittelbar an das Druckprodukt
weitergibt. Die ergriffene Gruppe kann auch in der Rich-
tung E vom Kopfende der Reihe abgetrennt werden, wo-
bei sie gegenliber dem Kopfende zu beschleunigen ist.
[0020] Fur ein Ergreifen der Teilproduktegruppen an
Kanten, die quer zur Férderrichtung E verlaufen, wéaren
vorteilhafterweise die bei der Erstellung der Reihe nach-
laufenden Kanten der Teilprodukte jeder Gruppe aufein-
ander auszurichten und sind beispielsweise die Zufuh-
rungsstrome derart zusammenzufiihren, dass die Mittel-
linien der Teilprodukte der verschiedenen Zufiihrungs-
strdme aufeinander ausgerichtet sind.

[0021] Aus der Figur 2 ist ersichtlich, dass es wenig
relevantist, ob in den als Zufiihrungsstrome 1.1, 1.2 und
1.3 dienenden Schuppenstrémen die vorlaufenden Kan-
ten oben oder untenliegend sind. Es ist auch ersichtlich,
dass in einem Zufuihrungsstrom mit sehr kleinen Teilpro-
dukten oder gegebenenfalls in allen Zufuihrungsstromen
die Teilprodukte einander nicht tiberlappen sonder hin-
tereinander angeordnet sein kdnnen, also keinen Schup-
penstrom bilden. Wie bereits weiter oben erwahnt, kann
die in der Figur 2 dargestellt Reihe 2 von Teilprodukte-
gruppen 7 durch Zusammenfuhren der Zufhrungsstro-
me 1.1 bis 1.3 erstellt werden oder die Teilprodukte kén-
nen zusammengetragen werden.

[0022] Figur 3 zeigtinim wesentlichen derselben Dar-
stellungsart wie Figur 2 eine weitere Reihe 2 von Teil-
produktegruppen 7 und eine von der Reihe 2 abgetrennte
Teilproduktegruppe 7. In der Reihe 2 sind die Teilpro-
dukte im wesentlichen diagonal angeordnet und beziig-
lich einer Ecke aufeinander ausgerichtet. Ein Teil der
Teilprodukte tiberlappen einander in der Reihe 2, wobei
die Uberlappung die ganzen Gruppen (wie dargestellt)
oder die einzelnen Teilprodukte-Typen (analog zu Figur
2) betreffen kann. Auch diese Reihe 2 eignet sich fiir eine
seitliche Ergreifung und im Bereiche der aufeinander
ausgerichteten Ecken der Teilprodukte. Die Abtrennung
der ergriffenen Gruppen erfolgt beispielsweise in einer
durch den Pfeil F angedeuteten Richtung.

[0023] Figur 4 zeigt die Erstellung einer weiteren Rei-
he 2 von Teilproduktegruppen 7. In einer vorlaufigen Rei-
he 2’ sind die vorlaufenden Kanten der Teilprodukte jeder
Gruppe aufeinander ausgerichtet. Von dieser vorlaufigen
Reihe 2' werden die Teilproduktegruppen abgetrennt
und beispielsweise mit einem Zellenrad um 180° gedreht
und einander Uberlappend in der Reihe 2 abgelegt. Diese
Reihe, in der sich nicht die Teilprodukte jedes Typs uber-
lappen sondern in der sich die ganzen Gruppen Uberlap-
pen und in der die aufeinander ausgerichteten Kanten
der Teilprodukte in jeder Gruppe nachlaufend sind, wird
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zu einem Wickel 5 aufgewickelt (Aufwickelrichtung D)
und bei Gebrauch wieder abgewickelt (Abwickelrichtung
E), wobei die Gruppen fiir die Abtrennung von der Reihe
an ihrer vorlaufenden Seite, an der die Kanten der darin
enthaltenen Teilprodukte aufeinander ausgerichtet sind,
erfasst werden kdnnen.

[0024] Figur 5 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform ei-
ner Reihe 2 von Teilproduktegruppen 7, die in einem die
Komplettierung vorbereitenden Schritt zu einem Wickel
5 aufgewickelt wird. In dieser Reihe sind es wiederum
die Teilproduktegruppen 7, die einander tiberlappen, wo-
bei die Teilprodukte jeder Gruppe entlang einer Langs-
kante aufeinander ausgerichtet sind und die Gruppen fur
die Abtrennung vorteilhafterweise seitlich ergriffen wer-
den.

[0025] Figur 6 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform ei-
ner Reihe 2 von Teilproduktegruppen 7, wobei diese sich
in der Reihe nicht Uberlappen sondern voneinander di-
stanziert hintereinander angeordnet sind. Eine derartige
Reihe eignet sich insbesondere fiir eine ungehaltene Ab-
trennung und Zufiihrung der Teilproduktegruppen, das
heisst, ohne Ergreifen der nach dem Abwickeln des Wik-
kels 5 jeweils vordersten Teilproduktegruppe. Damit die
Teilproduktegruppen bei einer derartigen, ungehaltenen
Abtrennung und Zufiihrung in sich stabil bleiben, ist es
vorteilhaft, sie zu stabilisieren (Querstabilisierung). Dazu
ist ein Stabilisierungsmittel 20 vorgesehen, mit dem bei-
spielsweise die Haftung zwischen den Teilprodukten in
jeder Gruppe erhéht wird, z.B. durch Einwirkung von UlI-
traschallwellen oder durch statische Aufladung.

[0026] Figur 7 zeigt wie Figur 6 eine Reihe 2 von hin-
tereinander angeordneten Teilproduktegruppen 7, die in
sich stabilisiert sind (Querstabilisierung). Die Teilproduk-
te sind Einzelblatter, die Uber Faltkanten, die gegebe-
nenfalls perforiert sind, miteinander verbunden sind, so
dass jede Gruppe die Form eines einbahnigen oder
mehrbahnigen Faltstapels aufweist. Es ist auch denkbar,
das jeweils unterste bzw. oberste Blatt jeder faltstapel-
artigen Teilproduktegruppe 7 mit dem jeweils untersten
bzw. obersten Blatt der benachbarten Gruppen zu ver-
binden bzw. verbunden zu lassen (Langsstabilisierung).
Die Faltstapel werden dann analog zu den in Figur 6 dar-
gestellten Gruppen aber ohne wesentlichen Abstand da-
zwischen als Reihe 2 angeordnetund bei der Abtrennung
vom Kopfende der Reihe 2, also unmittelbar vor der Bei-
gabe zu den Druckprodukten voneinander getrennt.
Nicht miteinander verbundene Faltstapel kdnnen auch
als Schuppenformation, analog zu Figur 5, angeordnet
werden.

[0027] Auch Figur 8 zeigt eine Reihe 2 von Teilpro-
duktegruppen 7, die in der Reihe miteinander verbunden
sind, wobei das Verbindungsmittel nicht nur durch Ver-
bindung der Gruppen miteinander den Wickel sondern
durch Verbinden der Teilprodukte in den Gruppen auch
diese stabilisiert (Langs- und Querstabilisierung). Eine
beispielsweise durch Zusammentragen erstellte Reihe
von voneinander beabstandeten Teilproduktegruppen 7
wird auf eine quasi endlose Folienbahn 30 gefuhrt und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

diese wird mit geeigneten Mitteln um die Gruppen 7 ge-
legt und Giber den Gruppen verschlossen, wie es in den
Schnitten | und Il (Schnittebenen quer zur Langsausdeh-
nung der Reihe 2) dargestellt ist. Dann wird die Folien-
bahn 30 zwischen den Teilproduktegruppen 7 ver-
schweisst (Schweissmittel 31), so dass die in der Reihe
2 aufeinanderfolgenden Gruppen miteinander verbunde-
ne Pakete darstellen. Die derart stabilisierte Reihe 2 wird
zum Wickel 5 aufgewickelt und bei Bedarf wieder abge-
wickelt und fir eine Komplettierung aufgeldst, wobei die
Pakete vom Kopfende der Reihe 2 abgetrennt werden
und als solche den Druckprodukten beigegeben werden.
[0028] Figur 9 zeigt eine weitere Art der Langsstabili-
sierung der Reihe 2 von Teilproduktegruppen 7. Als Sta-
bilisierungsmittel dienen hier sich Uber die ganze Lange
der Reihe erstreckende Hilfsbander 3.1 und 3.2, Hilfsfo-
lien oder Hilfsschniire, die zwischen Zufihrungsstrémen
1.1, 1.2 und 1.3, wie sie beispielsweise im Zusammen-
hang mit den Figuren 1 und 2 beschrieben wurden, po-
sitioniert werden. Die Hilfsbander kénnen im Wickel ge-
spannt sein oder auch nicht. Sie sind vorteilhafterweise
schmaler als mindestens ein Teil der Teilprodukte, der-
art, dass beispielsweise aufeinander ausgerichtete
Langskanten der Teilprodukte fur die Abtrennung der
Gruppen erfasst werden kénnen, ohne dass dabei die
Hilfsbander erfasst werden, so dass so erfasste Gruppen
von den Hilfsbéandern 3.1 und 3.2 abgezogen werden
kénnen. Die Hilfsbénder, -folien oder -schnire werden
vorteilhafterweise bei der Auflésung des Wickels wieder
aufgewickelt und fir einen nachsten Wickel wieder ver-
wendet, wie dies auch fur das Wickelband der Fall ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Zufiihrung von je einer Mehrzahl von
flachen und insbesondere verschiedenen Teilpro-
dukten in eine serielle Weiterverarbeitung, wobei in
einem vorbereitenden Schritt Teilproduktegruppen
(7), die je aus einer Mehrzahl von verschiedenen
Teilprodukten bestehen, in einer Reihe (2) angeord-
netwerden und die Reihe (2) in einer ersten Richtung
(D) zu einer Lagerformation geformt wird, wobei in
einem vom vorbereitenden Schritt zeitlich und 6rtlich
beliebig getrennten Zufuihrungsschritt die Lagerfor-
mation in einer der ersten Richtung (D) entgegen-
gesetzten, zweiten Richtung (E) aufgeldst wird und
vom Kopfende der durch die Auflosung wiederer-
stellten Reihe (2) nacheinander Treilproduktegrup-
pen (7) abgetrennt und der Weiterverarbeitung um-
mittelbar zugefiihrt werden, wobei die Lagerforma-
tion ein Wickel ist, in dem die Reihe (2) der Teilpro-
duktegruppen (7) mit Hilfe eines Wickelbandes (3)
auf einen Wickelkern (4) aufgewickelt ist, wobei die
Reihe erstellt wird durch Zusammenfihren von Zu-
fuhrungsstromen (1.1, 1.2. 1.3) je eines Typs (A, B,
C) von Teilprodukten, welche Zufuhrungsstréme
gleiche Geschwindigkeiten und gleiche Zuflihrungs-
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leistungen haben, derart, dass in der Reihe (2) die
Teilproduktengruppen (7) einander tiberlappen, und
wobei die Teilproduktegruppen (7) durch seitliches
Ergreifen in einem Bereich (10), in dem die Teilpro-
dukte jeder Teilproduktegruppe (7) aufeinander aus-
gerichtete Kanton oder Ecken mitweisen, von der
Reihe (2) abgetrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Weiterverar-
beitung eine Komplettierung von Druckprodukten (8)
ist und wobei die Druckprodukte (8) in einem seriel-
len Druckproduktestrom (9) geférdert werden und
wahrend der Forderung jedem Druckprodukt (8) je
eine Teilproduktegruppe (7) beigegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die aufeinander
ausgerichteten Kanten in Langsrichtung der Reihe
(2) angeordnet sind.

Einrichtung zur seriellen Zufihrung von je einer
Mehrzahl von flachen und insbesondere verschie-
denen Teilprodukten zu einer seriellen Weiterverar-
beitung, wobei die Einrichtung ein Mittel zur Erstel-
lung einer Reihe (2) von je aus der genannten Mehr-
zahl von verschiedenen Teilprodukten bestehenden
Teilproduktegruppen (7), ein Mittel zur Formung ei-
ner "first-in-last-out"-Lagerformation aus der Reihe
(2), ein Mittel zur von der Formung der Lagerforma-
tion ortlich und zeitlich beliebig getrennten Wieder-
erstellung der Reihe (2) aus der Lagerformation und
ein Mittel zur Abtrennung der Teilproduktegruppen
(7) vom Kopfende der Reihe (2) und zur unmittelba-
ren Zufiihrung zur Weiterverarbeitung aufweist, wo-
bei das Mittel zur Formung der Lagerformation und
das Mittel zur Wiedererstellung der Reihe (2) Wik-
kelstationen sind, wobei das Mittel zur Erstellung der
Reihe (2) ausgeristet ist zur Zusammenfiihrung von
Zufuihrungsstromen (1.1, 1.2, 1.3) je eines Typs (A,
B, C) von Teilprodukten, derart, dass die Teilproduk-
te je einer Teilproduktegruppe (7) je eine aufeinan-
der ausgerichtete Kante oder Ecke aufweisen, und
dass in der Reihe (2) die Teilproduktengruppen ein-
ander Uberlappen, und wobei das Mittel zur Abtren-
nung und unmittelbaren Zuflihrung Greifer aufweist,
die angeordnet sind zum seitlichen Ergreifen je einer
Teilproduktegruppe (7) im Bereich der aufeinander
ausgerichteten Kanten oder Ecken.

Claims

Method for feeding a respective plurality of flat and
in particular differing part products into a serial fur-
ther processing, wherein in a preparative step part
product groups which each consist of a plurality of
different part products, are arranged in a line (2) and
the line (2) is shaped into a storage formation in a
first direction (D), wherein in a feeding step separat-
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ed chronologically and locally in any manner form
the preparative step the storage formation is dis-
solved in a second direction (E) opposed to the first
direction (D), and from the head end of the restored
row (2) part product groups (7) are successively sep-
arated and directly fed into further processing,
wherein the storage formation is a roll in which the
row (2) of part product rolls (7) is wound onto a wind-
ing core (4) with the aid of awinding tape (3), wherein
the row is formed by bringing together of supply
streams (1.1, 1.2, 1.3) of one respective type (A, B,
C) of part products, which supply streams have iden-
tical speeds and identical supply rates, such that in
the row (2) the part product groups (7) overlap and
wherein the part product groups (7) are separated
from the row (2) by lateral gripping in a region (10)
in which the part products of each part product group
(7) comprise aligned edges or corners.

Method according to claim 1, wherein the further
processing is a supplementation of printed products
(8) and wherein the printed products (8) are con-
veyed in a serial stream (9), and one part product
group (7) is added to each printed product (8) in the
course of said conveyance.

Method according to claim 1, wherein the aligned
edges are arranged in the longitudinal direction of
the row (2).

Device for serial feeding of a respective plurality of
flat and in particular different part products into a
serial further processing, wherein the device com-
prises a means for forming a row (2) of part product
groups (7) consisting of the named plurality of part
products, a means for forming a "first-in-last-out"-
storage formation from the row (2), a means for re-
storing the row (2) from the storage formation sep-
arated locally and chronologically from the forming
of the storage formation in any manner from the form-
ing of the storage formation and a means for sepa-
ration of the part product groups (7) from the head
end of the row (2) and for direct feeding into the fur-
ther processing, wherein the means for forming the
storage formation and the means for restoring the
row (2) are winding stations, wherein the means for
forming the line (2) is equipped for bringing together
of supply streams (1.1, 1.2, 1.3) of one respective
type (A, B, C) of part product, such that the part prod-
ucts of one respective part product group (7) respec-
tively comprise mutually aligned edges or corners
andthatinthe line (2) the part product groups overlap
each other, and wherein the means for separation
and direct feeding comprises grippers, which are ar-
ranged for lateral gripping of a part product group (7)
in the region of the mutually aligned edges or cor-
ners.
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Revendications

Procédé pour amener plusieurs produits partiels
plats, en particulier des produits différents, dans la
poursuite d’un traitement en série, dans lequel, dans
une étape de préparation, des groupes (7) de pro-
duits partiels constitués de plusieurs produits par-
tiels différents sont disposés en file (2), la file (2)
étant transformée en une formation en lit dans une
premiére direction (D), tandis que dans une étape
d’amenée séparée de maniére quelconque dans le
temps et dans I'espace de I'étape de préparation, la
formation en lit est divisée dans une deuxieme di-
rection (E) opposée a la premiére direction, est sé-
parée de I'extrémité de téte de la file (2) de groupes
(7) successifs de produits partiels qui est rétablie par
la division et est amenée directement a la poursuite
de son traitement, la formation en lit étant un rouleau
dans lequel la file (2) de groupes (7) de produits par-
tiels est enroulée sur un mandrin d’enroulement (4)
a l'aide d'une bande d’enroulement (3), la file étant
formée par rassemblement d’écoulements d’ame-
née (1.1, 1.2, 1.3) de types respectifs (A, B, C) de
produits partiels, lesquels écoulements d’amenée
ayant la méme vitesse et la méme capacité d'ame-
née de telle sorte que, les groupes de produits par-
tiels sont superposés les uns aux autres dans la file
(2), les groupes (7) de produits partiels étant séparés
de la file (2) en étant saisis latéralement dans une
zone (10) dans laquelle les produits partiels de cha-
que groupe (7) de produits partiels ont leurs bords
ou leurs coins alignés les uns sur les autres.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel la
poursuite du traitement consiste a compléter les pro-
duits d’imprimerie (8), les produits d’imprimerie (8)
étant transportés dans un écoulement série (9) de
produits d'imprimerie, chaque groupe (7) de produits
partiels étant ajouté a chaque produit d'imprimerie
(8) pendant le transport.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel les
bords mutuellement alignés sont disposés dans le
sens de la longueur de la file (2).

Dispositif pour amener successivement plusieurs
produits partiels plats, en particulier des produits dif-
férents, dans la poursuite d'un traitement en série,
le dispositif présentant un moyen de formation d’'une
file (2) de groupes (7) de produits partiels constitués
de plusieurs desdits produits partiels différents, un
moyen de transformation de la file (2) en une forma-
tion en lit "first-in-first-out" (premier entré - premier
sorti), un moyen qui, de maniére séparée de maniere
guelconque dans le temps et dans I'espace de I'éta-
blissement de la formation en lit, rétablit la file (2) a
partir de la formation enlitet un moyen de séparation
des groupes (7) de produits partiels de I'extrémité
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de téte de lafile (2) etd’'amenée directe ala poursuite
du traitement, le moyen d’établissement de la for-
mation en lit et le moyen de rétablissement de la file
(2) étant des postes d’enroulement et le moyen
d’établissement de la file (2) étant équipé pour ras-
sembler des écoulements d’amenée (1.1, 1.2, 1.3)
de types respectifs (A, B, C) de produits partiels, de
telle sorte que les produits partiels de chaque groupe
(7) de produits partiels présentent des bords ou des
coins alignés les uns sur les autres et que les grou-
pes de produits partiels sont superposeés les uns aux
autres dans la file (2), le moyen de séparation et
d’amenée directe présentant des dispositifs de sai-
sie qui sont disposés de maniéere a saisir latérale-
ment chaque groupe (7) de produits partiels dans la
zone de leurs bords ou de leurs coins alignés les
uns sur les autres.
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