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@ Verpackungsstrasse fiir gestapelte Druckprodukte, wie Zeitschriften oder Magazine.

@ Eine Verpackungsstrasse fur gestapelte Druckproduk-
te, wie Zeitschriften oder Magazine, weist mindestens
vier der nachfolgenden Verarbeitungseinrichtungen auf:

— eine erste Umreifungseinrichtung (12) zum Léangs- oder
Querumreifen des aus einem Kreuzleger (2) ankommen-
den Produktstapels (4),

— einen Deckblattaufleger (13),

— einer Folieneinschlageinrichtung (7) zum Umhillen des

- Produktstapels (4) mit einer Verpackungsfolie (25) und

zum Verschweissen der Verpackungsfolie (25) an zwei ge-
geniberliegenden Seiten des Produktstapels (4)

— eine zweite Umreifungseinrichtung (29) zum L&ngsum-
reifen des Produktstapels (4),

- eine Verschweisseinrichtung (31) zum Verschweissen
der in der Folieneinschlageinrichtung (7) unverschweisst
gebliebenen Seiten der Verpackungsfolie (25), und

- eine dritte Umreifungseinrichtung (33) zum Querumreifen
des Produktstapels (4).

Jeweils zwei oder mehrere der Verarbeitungseinrich-
tungen sind derart paarig oder multipel jeweils in eine
Kombinationsverarbeitungseinrichtung der Verpackungs-
strasse integriert, dass Forderstrecken und/oder Sequenz-
stopps in der jeweiligen Kombinationsverarbeitungseinrich-
tung fir jeweils mindestens zwei der Verarbeitungseinrich-
tung in der Verpackungsstrasse genutzt sind.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Verpackungsstrasse fir
gestapelte Druckprodukte, wie Zeitschriften oder Ma-
gazine, mit den im Oberbegriff des Anspruchs 1 an-
gegebenen Merkmalen.

Zum Hintergrund der Erfindung ist festzuhalten,
dass sich die Anforderungen an die Konzeption und
insbesondere den Raumbedarf bei Verpackungs-
strassen der eingangs genannten Art erheblich ver-
andert haben. Grund hierfar ist die Tatsache, dass in
Druckstrassen vermehrt Raum fur sog. Einsteckma-
schinen benbtigt wird, um Werbematerial von einfa-
chen Prospekten Gber Produktmuster bis zu Daten-
tragem beizulegen. Der vermehrte Platzbedart fur
Einsteckmaschinen muss bei gegebenem Rauman-
gebot durch Einsparungen bei anderen Komponen-
ten der Druckstrassen ausgeglichen werden, wofir
sich auch die Verpackungsstrassen nach dem sog.
Kreuzleger fir geheftete Druckprodukte anbieten.

Die klassische Verarbeitung von kreuzgelegten
Zeitschriftenstapeln umfasst nun hinter dem Kreuzle-
ger eine Deckblattauflage, einen Folieneinschlag,
eine Seitenverschweissung des Folieneinschlages,
die nur bei sehr niedrigen Paketen durchgefihrt wird,
eine Querumreifungseinrichtung, eine Drehstation
und eine zweite Querumreifungseinrichtung. Durch
die drei letztgenannten Komponenten wird eine
Kreuzumreifung des Zeitschriftenstapels erreicht.

Seit langerem sind bereits Langsumreifungsma-
schinen bekannt, durch deren Kombination mit einer
Querumreifungsmaschine die Drehstation fur den
Zeitschriftenstapel eingespart werden kann. Insoweit
ist eine Langenreduzierung der Umreifungsstation als
solche bereits realisiert.

Ein weiteres Problem bei der Handhabung von
Zeitschriftenpaketen ist deren Labilitit. Dieses Pro-
blem verstarkt sich durch die Verwendung qualitativ
hochwertiger, sehr glatter Papiere, da dabei die auf-
einander gestapelten Druckprodukte sehr leicht von-
einander abgleiten und der Stapel zerstért werden
kann. Um diesem Problem Herr zu werden, wird ver-
sucht, mit entsprechenden Handling-Komponenten
den Transportweg hinter dem Kreuzleger zu verkir-
zen und dabei labile Zeitschriftenpakete durch Korbe
oder Greifer zu stiitzen und zu haiten. Solche Anla-
gen sind als Gesamtsysteme sehr komplex aufge-
baut und haben meist den Nachteil, dass zwar bei
der Installationslange Platz eingespart wird, sie je-
doch in der Breite mehr Raum in Anspruch nehmen.
Insoweit ist die Netto-Flacheneinsparung gering und
noch stark verbesserungsbedurftig. Ferner hat ein
solches geschlossenes Komplett-Handling den weite-
ren Nachteil, dass alle Komponenten meist in einer
einzigen Schutzzelle zusammengefasst sind, die
durch entsprechende Sensoren Uberwacht wird. Bei
einer Stérung in der Anlage kann diese nicht vom
Bedienungspersonal betreten werden, ohne die ge-
samte Anlage stillzulegen. Dies bedeutet im Extrem-
fall, dass ein einziger, z.B. im Deckblattaufleger her-
untergefallener Adresszettel zum Stilistand der kom-
pletten Verpackungsstrasse fuhrt.

Ausgehend von der geschilderten Problematik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Verpa-
ckungsstrasse fir gestapelte Druckereiprodukte, wie
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Zeitschriften oder Magazine, so auszulegen, dass
eine erhebliche Platzeinsparung erzielt wird.

Die Loésung dieser Aufgabe ergibt sich bei einer
gattungsgeméassen Verpackungsstrasse aus dem
Kennzeichnungsteil des Anspruches 1. Die Integrati-
on ergibt sich dabei durch die Nutzung von Forder-
strecken und/oder Sequenzstopps in einer Kombina-
tionsverarbeitungseinrichtung fir jeweils mindestens
zwei Handhabungs- und Verarbeitungsschritte der
Verpackungsstrasse.

Wie sich aus den abhangigen Anspriichen ergibt,
kann also beispielsweise in einer ersten Kombinati-
onsverarbeitungseinrichtung ein Deckblattaufleger mit
einer ersten Umreifungseinrichtung kombiniert wer-
den. Dadurch wird der Produktestapel gleich am An-
fang der Verpackungsstrasse wéhrend eines Se-
quenzstopps mit dem Deckblatt belegt sowie durch
die erste Umreifung gesichert und kann im weiteren
Verlauf weitaus einfacher und storungsfreier gehan-
delt werden. Insoweit stellt diese erste Umreifung
eine sogenannte «technische» Umreifung dar, die
mit der abschliessenden Bindelung an sich nichts zu
tun hat.

Eine zweite Kombinationsverarbeitunseinrichtung
kann sich daran anschliessen, die als Folienein-
schiageinrichtung ausgebildet ist. Diese Folienein-
schlageinrichtung weist kein eigenes Einlauf-Forder-
band auf, sondem wird direkt vom auslaufseitigen
Forderband der ersten Kombinationsverarbeitungs-
einrichtung gespeist. Sie nutzt also fir sich die For-
derstrecke der vorherigen ersten Kombinationsverar-
beitungseinrichtung. Dadurch kann wiederum Baulan-
ge der Verpackungsstrasse durch den Wegfall des
Einlaufbandes fiir den Folieneinschlag gespart wer-
den. Ferner erlaubt die Synchronisierung des Foli-
eneinschlages mit dem auslaufseitigen Forderband
der vorherigen ersten Kombinationsverarbeitungsein-
richtung ein Verschweissen der Folienhillle durch ei-
nen mitlaufenden Schweissbalken, so dass in dieser
Kombinationsverarbeitungseinrichtung kein Sequenz-
stopp nétig ist.

In einer weiteren Kombinationsverarbeitungsein-
richtung kann beispielsweise eine Umreifungseinrich-
tung mit einer Seitenverschweissung fir die von der
Folieneinschlageinrichtung um den Produktstapel ge-
legten Verpackungsfolien vorgesehen sein. Damit
sind wiederum zwei Verarbeitungseinrichtungen in
eine doppelt wirkende Kombinationsverarbeitungsein-
richtung integriert, was einen erheblichen Raumge-
winn mit sich bringt.

Schliesslich kann die Verpackungsstrasse durch
eine dritte Umreifungseinrichtung abgeschlossen
werden, wobei die beiden letztgenannten Umrei-
fungseinrichtungen eine abschliessende Kreuzumrei-
fung des Produktstapels vornehmen.

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der
Erfindung sind der nachfolgenden Beschreibung ent-
nehmbar, in der ein Ausflhrungsbeispiel des Erfin-
dungsgegenstandes anhand der beigefigten Zeich-
nung naher erlautert wird. Diese einzige

Figur zeigt eine héchst schematische Perspektiv-
darstellung einer Verpackungsstrasse.

Die als Ganzes mit 1 bezeichnete Verpackungs-
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strasse schliesst an den Kreuzleger 2 einer Druck-
strasse an. In bekannter Manier wird in den Kreuzle-
ger 2 eine vorbestimmte Anzahl von Druckprodukten
mit einer ersten Ausrichtung des Heftrandes einge-
legt, wonach der Kreuzleger 2 um eine vertikale
Achse um 180° gedreht und wiederum die vorbe-
stimmte Anzahl von Druckprodukten in der gleichen
Ausrichtung des Heftrandes eingelegt werden. Es bil-
det sich also ein Stapel von Druckprodukten, in dem
Teilstapel eine entgegengesetzte Ausrichtung des
Heftrandes aufweisen. Dadurch wird ein gerader
Produktstapel von sauber geschichteten Druckpro-
dukten geschaffen. Sobald eine vorbestimte Anzahl
von Druckprodukten in dem Korb 3 des Kreuzlegers
2 gesammelt ist, wird der Korb gedffnet und der Pro-
duktstape! 4 durch einen Ausschieber 5 -der Verpa-
ckungsstrasse 1 aufgegeben. Letztere weist vier
Kombinationsverarbeitungseinrichtungen 6, 7, 8, 9
auf, die im Folgenden noch detaillierter dargelegt
werden. Den Kombinationsverarbeitunseinrichtungen
6, 7, 8, 9 ist gemeinsam, dass sie tisch- oder
schrankartige Untergestelle 10 aufweisen, die mit ih-
ren Oberseiten eine Arbeitsfliche 11 bilden. Diese
sind wiederum in einer gemeinsamen Forderebene F
fir den Produktstapel 4 angeordnet.

Die sich direkt an den Kreuzleger 2 anschliessen-
de Kombinationsverarbeitungseinrichtung 6 vereint
eine erste Umreifungsvorrichtung 12 und einen
Deckblattaufleger 13, der ein Deckblatt 14 von der
Seite her auf den in die erste Kombinationsverarbei-
tungseinrichtung 6 eingefahrenen Produktstapel auf-
legt. Der Deckblattaufleger 13 ist Ublicher Bauart und
bedarf daher keiner naheren Erdrterung.

Die erste Umreifungsvorrichtung 12 ist von einem
Typ, der keine von der Arbeitsflache 11 nach oben
stehenden Bandkanalabschnitte aufweist. Insofem ist
in der Fig. 1 auch nur ein Fihrungskanalabschnitt 15
mit einer Fangeinrichtung 16 fir das Umreifungs-
band 17 dargestellt. Diese Art von Umreifungsvor-
richtung ist in der Deutschen Offenlegungsschrift DE
19503 112 A1 bzw. dem Europdischen Patent EP
0725005 B1 in Funktion und Aufbau umfassend
und ausflhrlich beschrieben. Daher soll hier nur kurz
angemerkt werden, dass das Umreifungsband 17
von einer Bandvorratsspule 18 in einen nicht darge-
steliten Zwischenspeicher geférdert wird. Von dort
wird bei einem Umreifungsvorgang das Band Uber
eine erste freie Luftstrecke zwischen der Arbeitsfla-
che 11 und der Fangeinrichtung 16 hinweggeschos-
sen, von Letzterer aufgenommen und in dem Fah-
rungskanalabschnitt 15 weitertransportiert, um am
entgegengesetzten Ende des Flhrungskanalab-
schnittes 15 wieder auszutreten und Gber die zweite
freie Luftstrecke nach unten in eine zweite Fangein-
richtung 19 geschossen zu werden. In einem
Schweisskopf unter der Arbeitsfliche 11 wird nach
dem Straffziehen des so lose um den Produktstapel
4 gelegten Umreifungsbandes die Bandschlinge ge-
schlossen und vom einlaufenden Bandvorrat abge-
trennt.

Nach dem Auflegen des Deckblattes 14 werden
im Ubrigen die beiden Pressbalken 20 von oben auf
den Produkistapel 4 gedriickt, um diesen wéhrend
des danach erfolgenden Umreifungsvorganges kom-
paktiert zu halten.
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Zur Handhabung des Produktstapels 4 in der ers-
ten Kombinationsverarbeitungseinrichtung 6 dienen
im Ubrigen einerseits die beiden seitlichen Fihrungs-
und Transportwdnde 21, die nach Art eines endlosen
Forderbandes ausgebildet und mit Vorschublaschen
22 versehen sind. Diese Vorschublaschen 22 laufen
hinter dem vom Ausschieber 5 des Kreuzlegers 2
auf die Arbeitsfliche 11 mandvrierten Produktstapel
4 ein und schieben diesen gegen den seitlich ein-
fahrbaren Produktstapelanschlag 23. Wahrend dieser
Vorschubbewegung ist der noch nicht umreifte Pro-
duktstapel durch die seitlichen Fihrungswénde 21,
die Vorschublaschen 22 und den Produktstapelan-
schlag 23 sauber gefihrt und kann nicht umfallen.

Nach der ersten, im gezeigten Fall lediglich als
Hilfsumreifung dienenden Umreifung ist der Produkt-
stapel 4 zusammengehalten und kann damit durch
herkdémmliche Foérderbander weitertransportiert wer-
den. Insoweit gelangt der Produktstapel 4 aus der
ersten Kombinationsverarbeitungseinrichtung 6 durch
deren Auslaufférderband 24 heraus, das mit der
zweiten Kombinationsverarbeitungseinrichtung 7 — ei-
ner Folieneinschlageinrichtung — so synchronisiert
ist, dass die Bewegung des Auslaufférderbandes 24
gleichzeitig den Einschub des Produkistapels 4 in
die als Folieneinschlageinrichtung ausgebildete
Kombinationsverarbeitungseinrichtung 7 definiert.

Letztere ist in ihrer Funktionsweise wie Gblich und
bekannt ausgestaltet und bedarf keiner naheren Er-
orterung. Es ist lediglich festzuhalten, dass der Pro-
duktstapel 4 gegen ein «Vorhang» der Verpackungs-
folie 25 fahrt, die somit unter, vor, auf und durch ein
entsprechendes Verfahren der oberen Vorratswalze
26 far die Verpackungsfolie 25 auch hinter den Pro-
duktstapel 4 gebracht werden kann. Anschliessend
wird durch den Schweissbalken 36 in der Kombinati-
onsverarbeitungseinrichtung 7 der Produkistapel 4
an seiner Rickseite verschweisst. Die Seiten bleiben
dabei offen. Der Schweissbalken 36 kann synchron
in Pfeilrichtung 37 mit dem Produktistapel 4 mitlau-
fen, so dass zum Verschweissen der Produktstapel 4
nicht angehalten werden muss. Optional kann der
von der Verpackungsfolie 25 um den Produktstapel 4
gebildete Folienschlauch auch an den Seiten ver-
schweisst werden, wobei Vorder- und Hinterseite des
Produktstapels 4 dann offen bleiben.

Uber das Forderband 27 der Folieneinschlagein-
richtung 7 gelangt der umhilite Produktstapel 4 in
die dritte Kombinationsverarbeitungseinrichtung 8,
die eine Seitenverschweisseinrichtung 28 mit einer
zweiten Umreifungseinrichtung 29 kombiniert. Diese
entspricht in Aufbau und Funktionsweise der ersten
Umreifungsvorrichtung 12 _und bedarf daher keiner
nochmaligen Erdrterung. Ubereinstimmende Bauteile
sind mit Ubereinstimmenden, apostrophierten Be-
zugszeichen versehen.

Die  Seitenverschweisseinrichtung 28  weist
Schweissbalken 30 mit schematisch angedeuteten
Punkischweissaggregaten 31 auf. Aufgrund der An-
ordnung seitlich der Forderbander 34 der Kombinati-
onsverarbeitungseinrichtung 8 erfolgt also dort eine
Punktverschweissung an den Seiten der Verpa-
ckungsfolie. Diese Punktverschweissung wird nur bei
sehr niedrigen Produkistapeln durchgefihrt. Hohere
produkistapel erhalten durch die Umreifungseinrich-
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tung 29 eine Langsumreifung nach dem Folienein-
schlag in der Kombinationsverarbeitungseinrichtung
7.

In der letzten Kombinationsverarbeitungseinrich-
tung 9 schliesst sich eine Querumreifungseinrichtung
33 an, die einlaufseitig wiederum von den Forder-
bandern 34 der vorherigen Kombinationsverarbei-
tungseinrichtung 8 gespeist wird. Die Querumrei-
fungseinrichtung 33 kann entsprechend den beiden
anderen Umreifungseinrichtungen 12, 29 auf einer
Seite des Bandfahrungsrahmens 35 eine freie Luft-
strecke — also keinen von der Arbeitsfliche 11 nach
oben stehenden Bandkanalabschnitt — aufweisen.
Dadurch kann der fertig verpackte und kreuzumreifte
Produktstapel 4 nicht nur in Forderrichtung R der
Verpackungsstrasse 1, sondern auch rechtwinkelig
dazu seitlich ausgeschoben werden, falls es die
raumlichen Gegebenheiten des Aufstellortes der Ver-
packungsstrasse 1 und das weitere Handling des
Produktstapels 4 erfordern.

Im Ubrigen wird darauf hingewiesen, dass die
Richtungen der Verschweissungen — also die Seiten-
verschweissung einerseits und die front- und ricksei-
tige Verschweissung andererseits — auch in einer ge-
genaber der vorherigen Beschreibung umgekehrten
Reihenfolge vorgenommen werden kann. Auch kann
die Reihenfolge der Umreifungsrichtungen in den
beiden Umreifungseinrichtungen 29, 33 getauscht
und die zweite Verschweissung der Verpackungsfolie
25 auch in der letzten Kombinationsverarbeitungsein-
richtung 9 vorgenommen werden.

Wie aus den vorstehenden Ausfihrungen deutlich
wird, lasst das Konzept der Zusammenstellung ver-
schiedener kombinierter Kombinationsverarbeitungs-
einrichtungen auch ein Hochstmass an Flexibilitat far
die Realisierung einer Verpackungsstrasse zu. So
kénnen Verarbeitungseinrichtungen verschiedener
Kombinationsverarbeitungseinrichtungen  verwendet,
verschiedene Verarbeitungseinrichtungen untereinan-
der ausgetauscht oder durch Uberbriickungsstrecken
auch raumlich geteilt werden, falls entgegen der ei-
gentlichen Zielsetzung einer méglichst grossen Kom-
paktheit der Verpackungsstrasse andere Kriterien
eine Rolle spielen. Samtliche Kombinationsverarbei-
tungseinrichtungen sind auch als Einzelmaschine
ohne die vor- und nachlaufende Kombinationsverar-
beitungseinrichtung einsetzbar.

Patentanspriiche

1. Verpackungsstrasse fiir gestapelte Druckpro-
dukt wie Zeitschriften oder Magazine, mit mindestens
vier der nachfolgenden Verarbeitungseinrichtungen:
eine erste Umreifungseinrichtung (12) zum L&ngs-
oder Querumreifen des aus einem Kreuzleger (2) an-
kommenden Produktstapels (4), ein Deckblattaufle-
ger (13), eine Folieneinschlageinrichtung (7) zum
Umhiillen des Produktstapels (4) mit einer Verpa-
ckungsfolie (25) und zum Verschweissen der Verpa-
ckungsfolie (25) an zwei gegenlberliegenden Seiten
des Produkistapels (4), eine zweite Umreifungsein-
richtung (29) zum Langsumreifen des Produkistapels
(4), eine Verschweisseinrichtung (31) zum Ver-
schweissen der in der Folieneinschlageinrichtung (7)
unverschweisst gebliebenen Seiten der Verpa-
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ckungsfolie (25), und eine dritte Umreifungseinrich-
tung (33) zum Querumreifen des Produktstapels (4),
dadurch gekennzeichnet, dass jeweils zwei oder
mehrere der Verarbeitunseinrichtungen derart paarig
oder multipel jeweils in eine Kombinationsverarbei-
tungseinrichtung (6, 7, 8, 9) der Verpackungsstrasse
integriert sind, dass Foérderstrecken und/oder Se-
quenzstopps in der jeweiligen Kombinationsverarbei-
tungseinrichtung (6, 7, 8, 9) fur jeweils mindestens
zwei der Verarbeitungseinrichtungen der Verpa-
ckungsstrasse (1) genutzt sind.

2. Verpackungsstrasse nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Umreifungseinrichtungen
(12, 29, 33) zum Langs- und/oder Querumreifen
Bandflihrungen aufweisen, die keine von der Arbeits-
flache nach oben stehenden Bandkanalabschnitte
aufweisen.

3. Verpackungsstrasse nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Auslaufférderband
(27) der einen Verarbeitungseinrichtung (6) als Ein-
laufband der darauf folgenden Verarbeitungseinrich-
tung (7) eingesetzt ist.

4. Verpackungsstrasse nach einem der Anspriche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine erste
Kombinationsverarbeitungseinrichtung (6) den Deck-
blattaufleger (13) kombiniert mit der ersten Umrei-
fungseinrichtung (12) aufweist.

5. Verpackungsstrasse nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass eine zweite Kombinationsver-
arbeitungseinrichtung (7) die Folieneinschlageinrich-
tung (7) ist, deren Einlauf-Férderband vom auslauf-
seitigen Forderband (27) der ersten Kombinations-
verarbeitungseinrichtung (6) gebildet ist.

6. Verpackungsstrasse nach einem der Anspriche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass eine dritte
Kombinationsverarbeitungseinrichtung (8) die zweite
Umreifungseinrichtung (29) kombiniert mit der Ver-
schweisseinrichtung (31) fir die Verpackungsfolie
(25) um den Produktstapel aufweist.

7. Verpackungsstrasse nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die dritte Um-
reifungseinrichtung (33) als Abschlussverarbeitungs-
einrichtung der Verpackungsstrasse (1) ausgebildet
ist.
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