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Beschreibung

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren
zum Verpacken von Druckerzeugnissen, bei dem
Exemplare der vorzugsweise gefalzten, geleimten
oder gehefteten Erzeugnisse mittels einer Beschik-
kungsvorrichtungvorrichtung aus einer vorgeordne-
ten Station Ubernommen und in der Beschickungs-
vorrichtung durch teilweises Ubereinanderschieben
aufgeschuppt werden, die aufgeschuppten Exem-
plare synchron mit einer Stapelvorrichtung aufge-
stapelt werden, die Exemplare dann der Stapelvor-
richtung zugeflihrt werden, in der einzelne Exem-
plare ausgerichtet und gezdhlt werden, sowie Teil-
stapel aus den einzelnen Exemplaren gebildet wer-
den, die Teilstapel zu einem Gesamistapel aufge-
stapelt werden und schlieBlich der Gesamtstapel
einer Verpackungseinheit zugeflihrt und dort ge-
preBt und mit einem Verpackungsmittel umschlos-
sen wird.

Die Erfindung geht ferner aus von einer Vor-
richtung zum Verpacken von vorzugsweise gefalz-
ten, geleimten oder gehefteten Exemplaren von
Druckerzeugnissen, mit einer Beschickungsvorrich-
tung zur Ubernahme der Exemplare aus einer vor-
geordneten Station, mit einer der Beschickungsvor-
richtung nachgeordneten Stapelvorrichtung, und
mit einer Uberflihrungsvorrichtung zum Uberfiihren
von gestapelten Exemplaren aus der Stapelvorrich-
tung zu einer Verpackungseinheit. Ein derartiges
Verfahren und eine derartige Vorrichtung sind aus
dem DE-G 86 11 717 bekannt geworden.

Eine derartige Verpackungseinrichtung wird
dazu verwendet, um Druckerzeugnisse nach dem
Durchlaufen von Heft- oder Falzmaschinen auszu-
richten, zu stapeln und zu verpacken. Mehrere Ein-
zelmaschinen bilden dabei die Verpackungseinrich-
tung.

Bei dem Verfahren der eingangs genannten Art
werden aus dem Schuppenstrom die Exemplare
einzeln abgezogen, die dann auf eine in der Stapel-
vorrichtung  von  Rickhalteklappen gehaltene
Schutzplatte fallen. Eine Z&hlvorrichtung registriert
die auf die Schutzplatte aufeinander aufgelegten
Exemplare und verursacht nach Erreichen einer
vorbestimmten Teilstapelhhe, daB keine weiteren
Exemplare eingezogen werden, sondern daB auf
das oberste Exemplare des Teilstapels eine weitere
Schutzplatte gelegt wird. AnschlieBend wird der so
gebildete Teilstapel Uber einen Niederdriickstem-
pel unter die Rickhalteplatte gedriickt, bis er auf
einen Boden der Stapelvorrichtung zum Liegen
kommt. Je nach H8he des aus den einzelnen Teil-
stapeln gebildeten Gesamtstapels befinden sich
mehrere Schutzplatten im Gesamtstapel. Der so
gebildete Gesamtstapel wird anschlieBend samt
der Stapelvorrichtung, die auf einem Rundtisch an-
geordnet ist, durch ein Drehen des Tisches zu
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einer Verpackungseinheit zugefiihrt, in der dann
der Gesamtstapel gepreBft wird und noch in der
Stapelvorrichtung befindlich mit einem Verpak-
kungsmittel umschlossen wird. AnschlieBend wird
der verpackte Gesamistapel aus der Stapelvorrich-
tung entnommen. Die leere Stapelvorrichtung kann
dann wieder in ihre Ausgangsposition zurlickge-
fihrt werden und erneut Exemplare bzw. Teilstapel
aufnehmen.

Dieses Verfahren ist umstdndlich, zeitaufwen-
dig und raumergreifend und fuhrt auBerdem zu
Gesamtstapeln, die mit zumindest zwei oder meh-
reren Schutzplatten versehen sind, die nach Ver-
wendung der Exemplare entweder als Abfall zu-
rickbleiben oder aufwendig zur Verpackungsstelle
zurlickgeflhrt werden missen. Ferner ist insbeson-
dere bei gefalzten Bogen nicht sichergestellt, daB
sich Uberhaupt ein gleichmiBiger Schuppenstrom
ausbildet, da solche Exemplare die Neigung auf-
weisen, sich zu entfalten oder aufzubauchen, wo-
durch dann md&glich ist, daB der Schuppenstrom in
der Beschickungsvorrichtung derart ungleichmaBig
wird, daB sich die einzelnen Exemplare aufwGlben
oder ineinander verkeilen.

Ferner ist es mdéglich, daB sich die Exemplare
bei der Bildung der Teilstapel unter Aufw&lbung
erneut versuchen zu entspannen, was dann dazu
fihren kann, daB einzelne Exemplare beim Nieder-
driicken umgebogen oder mit einen Knick verse-
hen werden. Nachdem der Gesamtstapel gebildet
ist, wird er unter Auflegen einer deckelseitigen ab-
schlieBenden Schutzplatte zur Verpackungseinheit
Ubergefiihrt. Wihrend des Uberfiihrens ist erneut
md&glich, daB sich der Gesamtstapel in Stapelrich-
tung entspannt und aufwdlbt.

In der Verpackungseinheit muB der Stapel zu-
sammengedriickt werden, wobei dann die Luft zwi-
schen den einzelnen Exemplaren entweichen muB.
Dieser Vorgang nimmt eine gewisse Zeitdauer in
Anspruch, wahrend der die Stapelvorrichtung nicht
erneut mit Exemplaren belegt werden kann. Wird
nur eine einzige Stapelvorrichtung verwendet, so
entstehen erhebliche Totzeiten zwischen den ein-
zelnen Stapelvorgdngen. Werden dagegen mehrere
Stapelvorrichtungen beim Verfahren verwendet, so
fihrt dies zu einer sehr raumergreifenden Arbeits-
weise. Bei der Verpackung von gelfalzten Exempla-
ren, wie beispielsweise Werbeprospekte oder Zeit-
schriften, bilden sich auf der Seite der Falzkante
erhfhte Stapel, die dann beim Zusammenprefivor-
gang zum Umwickeln mit dem Verpackungsmittel
evil. mit aufgebauchten Exemplarseiten dazu fiih-
ren, daB diese schrdg liegenden Exemplare mit
einem Knick oder Falz versehen werden, so daB
diese dann spéter nicht mehr verwendet werden
kénnen.

Bei einem aus dem Prospekt "Beck, Packauto-
maten DP 2" bekannt gewordenen Verfahren bzw.
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Vorrichtung werden lose Exemplare der Drucker-
zeugnisse Uber ein Fdrderband jewsils einzeln ei-
nem Kreuzleger zugefiihrt. Im Kreuzleger werden
die Exemplare ausgerichtet, gezahlt und es werden
Teilstapel gebildet. Mehrere Teilstapel werden je-
weils um 180° versetzt zu einem Gesamtistapel
aufeinandergestapelt. Der ausgerichtete, aber den-
noch lose Gesamtstapel wird Uiber ein F&rderband
aus dem Kreuzleger herausgefordert und einer
Verpackungsmaschine zugefiihrt, die den Gesamt-
stapel preBt und in Folie einschweifit oder bandero-
liert.

Da die Exemplare dem Kreuzleger kontinuier-
lich, einzeln und lose zugefiihrt werden, k&nnen
sich gefalzte, geheftete oder geleimte Erzeugnisse
aufwblben und gegeneinander verschieben. Insbe-
sondere beim Uberfiihren von Kreuzleger zur Ver-
packungseinheit als loser Stapel k&nnen die Er-
zeugnisse gegeneinander verrutschen, so daB bei
einem anschlieBenden Pressen und Banderolieren
oder EinschweiBen ein schiefer Stapel mit u.U.
abgeknickten Enden der Erzeugnisse entsteht. Die
Einzelzufihrung der Exemplare hart ferner den
Nachteil, daB der Kreuzleger sehr schnell arbeiten
muB, um einen Stau zu vermeiden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher,
ein Verfahren der eingangs genannten Art derart zu
verbessern, daB in Stapelrichtung gesehen, gleich-
maBig ausgebildete Stapel auf einfache, rasche
und raumsparende Art und Weise gebildet werden
kénnen, wobei die Stapel unabhidngig von der je-
weiligen Stapelhhe ohne zusitzliche Hilfsmittel
auBer dem Verpackungsmittel in hoher Verpak-
kungsdichte hergestellt werden sollen.

Die Aufgabe nach dem eingangs genannten
Verfahren wird erfindungsgemiB dadurch gelst,
daB die Exemplare vor dem Aufschuppen ganzfl3-
chig gepreBt werden, daB die Teilstapel nacheinan-
der um jeweils 180° um ihre Hochachse gedreht
zum Gesamtstapel aufgestapelt werden, und daB
der Gesamtstapel in gepreftem Zustand aus der
Stapelvorrichtung entnommen und unter Fortdauer
des gepreBten Zustandes in die Verpackungsein-
heit Uberflihrt und mit dem Verpackungsmittel um-
schlossen wird.

Die Aufgabe nach der eingangs genannten Vor-
richtung wird erfindungsgemaB dadurch geldst, daB
die Beschickungsvorrichtung erste und zweite For-
dermittel flir die Exemplare aufweist, daB zwischen
ersten und zweiten Fdrdermitteln eine Presse fiir
die Exemplare angeordnet ist, wobei die stromab-
wirts nach der Presse angeordneten F&rdermittel
mit verminderter F6rdergeschwindigkeit laufen und
synchron mit der Stapelvorrichtung betitigte
Bremsmittel zum Anhalten und Aufschuppen der
gepreBten Exemplare aufweisen, und daB die Uber-
fUhrungsmittel Mittel zum Ergreifen und Halten der
gestapelten Exemplare unter Druck zur Entnahme
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aus der Stapelvorrichtung und zum Uberfiihren zur
Verpackungseinheit enthalten.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird damit vollkommen geldst.

Die Exemplare werden von der Presse in der
Beschickungsvorrichtung ganzflichig gepreBt, da-
mit die Ubereinanderliegenden Seiten eines Exem-
plars von Lufteinschliissen befreit werden und der
Falz stdrker ausgeprigt und gegldttet wird. Die
gepreBten Exemplare lassen sich einfacherer und
sicherer in der Beschickungsvorrichtung anschlie-
Bend transportieren und aufschuppen.

Durch Aufstapeln der Teilstapel nacheinander,
jeweils um 180° um ihre Hochachse verdreht, re-
sultieren sehr gleichm&Big ausgebildete, ebene
Stapel.

Der Gesamtstapel wird im gepreBten Zustand
aus der Stapelvorrichtung entnommen und an die
Verpackungseinheit Uberflhrt. Dies hat den Vorteil,
daB die einzelnen Exemplare auch bei Erschitte-
rungen fest im Gesamtstapel fixiert bleiben. Durch
das Pressen der Exemplare 148t sich der Gesamt-
stapel zu einem kleinen Paket verpacken. Das Ver-
packungsmittel wird, nachdem die auf den Gesamt-
stapel einwirkende PreBkraft nachldpt, gedehnt, so-
daB das Verpackungsmittel die Exemplare im Ge-
samtstapel unverriickbar zusammenhilt.

Die ersten F&rdermittel kOnnen unabhingig
von der F&rdergeschwindigkeit der zweiten Forder-
mittel an die Leistung vorangeschalteter Maschinen
angepaBt werden. Die an der Beschickungsvorrich-
tung einzeln ankommenden Exemplare werden
schnell weitertransportiert, damit Stauungen oder
Stérungen bei der Aufnahme der Exemplare in die
erfindungsgemiBe Verpackungseinrichtung vermie-
den werden. Die Fordergeschwindigkeit der zwei-
ten Fordermittel kann so eingestellt werde, daB sie
die von den ersten Fd&rdermitteln ankommenden
Exemplare zu einem stetigen FOrderstrom zusam-
menfaBt.

Die vor der Stapelvorrichtung angeordneten
Bremsmittel kdnnen den Forderweg der Exemplare
zwischen der Beschickungsvorrichtung und der
Stapelvorrichtung versperren, damit eine exakte
z3hlbare Ubergabe der Exemplare an die Stapel-
vorrichtung mdéglich ist.

Die Mittel zum Ergreifen der gestapelien
Exemplare erfassen den Gesamtstapel in der Sta-
pelvorrichtung, indem sie ihn zusammenpressen,
damit er sicher und ausgerichtet an die Verpak-
kungseinheit Ubergeben werden kann.

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung bil-
den die Beschickungsvorrichtung, die Stapelvor-
richtung, die Uberfiinrungsvorrichtung und die Ver-
packungseinheit eine Baueinheit.

Dies erlaubt eine kompakte Bauweise der erfin-
dungsgemiBen Verpackungseinrichtung, und die
sich in einer Baueinheit Uberlagernden Arbeitsvor-
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gange gewdhrleisten einen kurzen Verpackungs-
weg flr die Exemplare.

Im bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung
verlauft die Beschickungsvorrichtung horizontal im
oberen Bereich der baueinheit, die Stapelvorrich-
tung arbeitet vom freien Ende der Beschickungs-
vorrichtung nach unten und die Uberfiihrungsvor-
richtung verlduft horizontal und gegenldufig parallel
unterhalb der Beschickungsvorrichtung und ist mit
der Verpackungseinheit baulich vereinigt.

Dies hat den Vorteil, daB die erfindungsgemé-
Be Verpackungseinrichtung mit einer Ldnge von ca.
zwei Metern und einer Breite von ca. 0,7 Metern
die Druckerzeugnisse auf kurzem Verpackungsweg
schnell und sicher ausrichtet, stapelt und verpackt,
wihrend bekannte Verpackungseinrichtungen eine
Ldnge zwischen drei bis vier Metern und eine
Breite von ca. einem Meter aufweisen.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind
AusstoBmittel senkrecht zur Uberfiinrungseinrich-
tung im Bereich der Verpackungseinheit vorgese-
hen.

Dies hat den Vorteil, daB der verpackie Ge-
samtstapel auf engstem Raum schonend auf weite-
re Transportmittel geférdert werden kann, die den
verpackien Gesamtistapel z.B. einer Palettiervor-
richtung zuflihren.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung werden
die ersten FOrdermittel und die Presse von dem-
selben Antrieb angetrieben.

Dies hat den Vorteil, daB die Presse sicher und
mit einfachen Mitteln mit derselben F&rderleistung
wie die ersten F&rdermittel betrieben werden kann.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
die Presse zwei Walzen auf, die sich mit einer der
Breite der F&rdermittel enstprechenden Lange quer
zur L3ngsachse der F&rdermittel erstrecken und
der Abstand der Walzen ist zueinander verstellbar.

Die Exemplare k&nnen damit ganzflachig ge-
preBt und Lufteinschllisse zwischen den Blittern
oder Bogen k&nnen herausgedriickt werden. Die
Kraft, mit der die Exemplare gepreBt werden sollen,
kann eingestellt werden, indem der Abstand der
Walzen zueinander verdndert wird. Der Abstand
zwischen den die Presse bildenden Walzen kann
auch so weit vergréBert werden, daB die angetrie-
bene untere Walze nur die Funktion eines F&rder-
elements Ubernimmt und die Exemplare z.B. von
einem ersten Fdrdermittel an ein zweites F&rder-
mittel ungepreBt Ubergibt.

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung
sind die Bremsmittel an dem der Stapelvorrichtung
benachbarten Ende der Beschickungsvorrichtung
angeordnet.

Dies hat den Vorteil, daB keine Exemplare von
der Beschickungsvorrichtung unkontrolliert in die
Stapelvorrichtung gelangen k&nnen. Wird als
Bremsmittel z.B.ein sich Uber die gesamte Forder-
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fliche der Beschickungsvorrichtung erstreckende
Platte verwendet, so kann der F&rderweg schnell
versperrt bzw. wieder freigegeben werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung grenzt
die Beschickungsvorrichtng an einen ersten Trager
der Stapelvorrichtung, die ferner einen zweiten Tr3-
ger aufweist, der fluchtend unterhalb des ersten
Trager angeordnet ist.

Dies hat den Vorteil, daB die im ersten Triger
gebildeten Teilstapel sicher an den zweiten Trager
Ubergeben werden kdnnen, in dem die Teilstapel
zu einem Gesamtstapel zusammengesetzt werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind an
den Tréagern verstellbare Ausrichtelemente vorge-
sehen. Dies hat den Vorteil, daB die Exemplare in
den Tragern quer und l3ngs ihrer Breitseite ausge-
richtet werden kdnnen, wobei die Ausrichtelemente
verschiebbar sind und an die Formatgrdfe der
Exemplare angepaBt werden kdnnen.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist der
zweite Trdger um seine vertikale Achse drehbar,
und weist auf einer Grundplatte Schienen und lot-
recht zur Grundplatte verschiebbare Winkelschie-
nen auf, die Seitenkanten eines Quaders bilden,
und die Schenkal der Winkelschienen sind minde-
stens auf einer Quaderseite schwenkbar oder ver-
schiebbar.

Dies hat den Vorteil, daB die Exemplare im als
Drehkorb ausgebildeten zweiten Trager ldngs der
StapelhShe lose sicher geflhrt und ausgerichtet
aufeinanderliegenden. Werden die Schenkel auf ei-
ner Quaderseite verschwenkt oder verschoben, in
einer Weise, daB sie den Férderweg Uber die Brei-
te des Gesamtstapels freigeben, so kann der aus-
gerichtete Gesamtstapel aus dem Drehkorb heraus-
geschoben werden.

In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung
sind die Schienen von der Grundplatte weg in
Richtung des ersten Trigers verschiebbar.

Dies hat den Vorteil, daB der Fallweg des Teil-
stapels vom ersten Trdger in den zweiten Trager
verkiirzt werden kann. Die Ubergabe aller einen
Gesamtstapel bildenden Teilstapel erfolgt somit un-
ter denselben Bedingungen (Fallzeit, Fallweg).

Weiterhin weist die Uberflihrungseinrichtung ei-
nen Greifer in Gestalt mindestens eines Greifarm-
paars aus einem starren und einem beweglichen
Greifarm auf, die parallel angeordnet sind, und der
bewegliche Greifarm ist gegenliber dem starren
Greifarm schwenkbar und/oder verschiebbar.

Dies hat den Vorteil, daB der Greifer den Ge-
samtstapel auf engstem Raum sicher erfassen und
gepreBt transportieren kann. Vom Gewicht her
leichte und/oder hohe schmale Stapel bleiben da-
mit auf ihrem weiteren Transport sicher ausgerich-
tet. Je nachdem, wie die Ausrichtelemente am
zweiten Triger angeordnet sind, schwenkt
und/oder verschiebt sich der bewegliche Greifarm
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in seine Haltestellung.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
der Greifer zwei Greifarmpaare auf, die in einem
Abstand voneinander angeordnet sind.

Dies hat den Vorteil, daB der Gesamtstapel
beim Transport verzugsfrei gefiihrt wird. Die Halte-
krdfte des Greifers werden auf dem oberen und
unteren Deckblatt des Gesamtstapels gleichmiBig
verteilt, sodaB die Deckblitter bei einer Pressung
des Gesamtstapels nicht beschidigt werden. Der
Greifer Ubernimmt die Funktion einer Fihrungs-,
Transport-und  PreBvorrichtung. Ferner ensteht
durch die voneinander beabstandete Anordnung
der Greifarmpaare ein Freiraum, in dem z.B. Mittel
zum Verpacken des Gesamtstapels angeordnet
werden k&nnen.

Bevorzugt steht bei einer Weiterbildung der
Erfindung der zweite Trdger Uber die Quaderseiten
mit verschiebbaren oder verschwenkbaren Schen-
keln mit dem Greifer in Verbindung, der zur raum-
festen vertikalen Achse des zweiten Trdgers l4ngs
und quer verschiebbar ist.

Dies hat den Vorteil, daB der Gesamtstapel auf
seinem Weg zu einer Verpackungsmaschine unab-
hidngig von Erschiitterungen ausgerichtet bleibt.
Der Gesamtstapel kann ferner sicher und einfach
ldngs der Vertikalen verschoben werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
der Greifer Schaltmittel zum Einschalten eines An-
triebes auf, der die Schenkel in Endstellungen ver-
schiebt oder verschwenki.

Dies hat den Vortiel, daB der Greifer und die
Schenkel konstruktiv freier ihren Funktionen ange-
paBt werden kdnnen. Beim Eingriff des Greifers in
den zweiten Trdger werden die Schenkel immer
dann verschoben oder verschwenkt, wenn sie die
Bewegung des Greifers behindern wiirden. Ferner
werden die Schenkel so verschwenkt oder verscho-
ben, daB sie beim Herausfahren des Gesamtsta-
pels den Forderweg freigeben. Die stoBempfindli-
chen Seitenkanten des Gesamtstapels werden da-
durch geschont.

Bei einer Weiterbildung der Erfindung ist zwi-
schen den Greifarmpaaren eine Einrichtung zum
Banderolieren vorgesehen.

Dies hat den Vorteil, daB der gepreBite Gesamt-
stapel auf engstem Raum umreift werden kann. Die
Banderole hilt den Gesamtstapel besonders fest
und unverrlickbar zusammen, da die Banderole
nach dem Offnen des Greifers gedehnt wird.

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten
und die nachstehend noch zu erlduternden Merk-
male nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi-
nation, sondern auch in anderen Kombinationen
und in Alleinstellung einsetzbar sind, ohne den
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Be-
schriebung und der beigefligten Zeichnung.
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Ausflihrungsbeispiele sind in der Zeichung dar-
gestellt und werden in der nachfolgenden Beschrei-
bung niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine stark schematisierte erfindungs-
gemiBe Verpackungseinrichtung zur
Veranschaulichung des erfindungsge-
méBen Verfahrens;
eine Vorderansicht eines Greifers ei-
ner erfindungsgeméBen Verpackungs-
einrichtung;
einen Schnitt entlang der Linie llI-II
gemipB Fig. 2;
eine Schnittdarstellung einer Stapel-
vorrichtung einer erfindungsgemégBen
Verpackungsvorrichtung;
eine Draufsicht auf einen Drehkorb ei-
ner erfindungsgeméBen Verpackungs-
einrichtung.

In Figur 1 bezeichnet 10 insgesamt stark sche-
matisiert eine erfindungsgemépBe Verpackungsein-
richtung, die sich in einer Baueinheit aus einer
Beschickungsvorrichtung 11, einer Stapelvorrich-
tung 12 und aus Mitteln zum Verpacken von Druck-
erzeugnissen zusammensetzt.

Die Beschickungsvorrichtung 11 umfaBt ein er-
stes und zweites F&rdermittel 14, 15, z.B. stetig
férdernde Gurt- oder Bandfdrderer, die Uber eine
Presse 16 miteinander verbunden sind. Auf Férder-
flichen 17, 18 der Fordermittel 14, 15 liegen
Exemplare 20, die in Pfeilrichtung 17, 18
transportiert werden.

Die Presse 16 setzt sich im wesentlichen aus
zwei Walzen 21, 22 zusammen, deren Mantelfl3-
chen hinsichtlich des Abstands zeuinander verstell-
bar sind. Die Walze 22 wird beispielsweise, wie in
der Figur angedeutet, Uber einen Riemen 23 vom
ersten Frdermittel 14 angetrieben. Die quer zur
Laufrichtung der Fordermittel 14, 15 angeordneten
Walzen 21, 22 sind so beabstandet, daB die von
dem ersten Férdermitel 14 kommenden Exemplare
20 mit einer vorwdhlbaren Kraft gepreBt werden
und als Exemplare 20’ auf das zweite F&rdermittel
15 gelangen.

Die Exemplare 20 liegen auf dem ersten For-
dermittel 14 vereinzelt, wihrend die Exemplare 20’
auf dem zweiten F&rdermittel 15 aneinander-oder
Ubereinanderliegend einen F&rderstrom bilden.

Am von der Presse 16 abgewandten Ende
zweiten F&rdermittels 15 ist ein Staustempel 24
angebracht, der in Pfeilrichtungen 24 mit bekann-
ten Mitteln verschiebbar ist. Die Breite des Stau-
stempels 24 entspricht der Breite des zweiten F&r-
dermittels 15.

An die Beschickungsvorrichtung 11 grenzt un-
mittelbar im Bereich des Staustempels 24 die Sta-
pelvorrichtung 12, die sich im wesentlichen aus
einem Vorstapelkorb 24 mit verschwenk- oder ver-
schiebbarem Boden 26, Ausrichtelementen 27 und

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5
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einem Drehkorb 28 zusammensetzi.

Am Vorstapelkorb 25 sind wie in der Figur auf
einer Seite gestrichelt angedeutet, allseitig l3ngs
der Stapelh&he Ausrichtelemente 27 vorgesehen,
die an unterschiedliche FormatgroBen von Exem-
plaren 20' angepaBt werden kdnnen. Der Boden 26,
ebenfalls in der Figur gestrichelt gezeichnet, ist als
zweiteiliger Boden 26 ausgeflihrt, der in gestrichel-
ten Pfeilrichtungen 26’ verschiebbar ist.

Der Drehkorb 28 ist unterhalb des Vorstapel-
korbes 25 so angeordnet, daB die Exemplare 20" in
Draufsicht im Vorstapelkorb 25 und im Drehkorb 28
deckungsgleich liegen. Der zweiteilige Boden 26
versperrt in der eingezeichneten Stellung in Pfeil-
richtung 29 den Fdrderweg der Exemplare 20

Der Drehkorb 28 besteht beispielsweise, wie in
der Figur gezeigt, aus einer kreisférmigen Grund-
platte 30, auf der Schienen 31, Winkelschienen 32
und Ausrichtelemente 27 befestigt sind. Von den
Ausrichtelementen 27 ist der Ubersicht halber nur
ein Ausrichtelement 27 gestrichelt in der Figur ein-
gezeichnet. Die auf der Grundplatte 30 verschieb-
baren Winkelschienen 32 und Ausrichtelemente 27
bilden einen Quader, dessen Grundfliche an das
Format der Exemplare 20" anpaBpar ist.

Die Schenkel der Winkelschienen 32 sind, wie
z.B. in der Figur 1 gestrichelt gezeigt, mindestens
auf einer Quaderseite in eine Endstellung 32
schwenkbar. Auf der mit schwenkbaren Schenkeln
ausgebildeten Drehkorbseite sind zwischen den
Winkelschienen 32 keine Ausrichtelemente 27 vor-
gesehen. Alternativ zu den schwenkbaren Schen-
keln k&nnen auch verschiebbare Schenkel vorgese-
hen sein und anstatt der Schienen 31 kann die
Grundplatte 30 Nuten aufweisen.

Der Drehkorb 28 ist insgesamt um seine verti-
kale Achse in Pfeilrichtungen 28 um 180° drehbar.
Damit k&nnen im Vorstapelkorb 25 angesammelte
Exemplare 20’ drehversetzt im Drehkorb 28 zu
einem Gesamtstapel 33 zusammengesetzt werden.
Mehrere Exemplare 20’ bilden im Vorstapelkorb 25
einen Teilstapel 33'.

Neben dem Drehkorb 28 und unterhalb der
Beschickungsvorrichtung 11 sind die Mittel zum
Verpacken der Exemplare 20’ vorgesehen.

Ein Greifer 34, der mittels FUhrungsstangen 35
in Pfeilrichtungen 34', 34" flhrbar ist, weist unab-
h3dngig voneinander ausgebildete beabstandete
Greifarmpaare 27 auf, die synchron bewegbar sind.
In der Figur sind zwei Greifarmpaare 37 gezeigt,
die jeweils einen starren Greifarm 38 und einen
beweglichen Greifarm 39 aufweisen. Der bewegli-
che Greifarm 39 ist in Pfeilrichtungen 39, 39" ver-
schwenkbar und/oder quer zum starren Greifarm 38
verschiebbar.

Der Greifer 34 hilt den Gesamtstapel 33 zwi-
schen dem starren und dem beweglichen Greifer-
arm 38, 39. Dabei ist die Anprefikraft wihlbar mit
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der die Greifarme 38, 39 den Gesamistapel 33
zwischen ihren Armen gepresst einer Verpackungs-
einheit zuflihren.

Im Zwischenraum der beabstandeten Greifarm-
paare 37 sind Rollen 40, 41 raumfest befestigt, die
quer zur Transportrichtung des Gesamistapels 33
ein Folienband 42 endlos halten. Ein SchweiBstem-
pel 44, der in Pfeilrichtungen 44° verschiebbar ist,
liegt in einer ersten Endstellung an einem horizon-
talverlaufenden Abschnitt des Folienbandes 42 an
und befindet sich in einer zweiten Endstellung au-
Berhalb des Raumes, in dem der Gesamistapel 33
vom Greifer 34 bewegt wird.

In der ersten Endstellung trennt der SchweiB-
stempel 44 eine Banderole 45 vom Folienband 42
ab, verschweiit die Banderole 45 am gepreBten
Gesamtstapel 33 und verschweiit ferner das Fo-
lienband 42 zu einem Endlosband.

Im Bereich des banderolierten Gesamtstapels
33 ist ein Stempel 46, der quer zur horizontalen
Bewegungsrichtung des Greifers 34 in Pfeilrichtun-
gen 46’ verschiebbar ist, vorgesehen.

In einer ersten Endstellung ist er bei gedffne-
tem Greifer (34) an eine der Seiten des Gesamtsta-
pels 33 anpressbar, die nicht von einer Banderole
45 umreift sind. In der zweiten Endstellung ist der
Stempel 46 auBerhalb des Bewegungsbereichs des
Gesamtstapels 33 angeordnet. Der Greifer 34 ist
mit den starren Greifarmen 38 in Nuten 47 einer
Platte 48 absenkbar, damit der Gesamtstapel 33
bei gedffnetem Greifer 34 auf der Oberfliche der
Platte 48 plan aufliegt.

Mit der Platte 48 sind bekannte FGrdermittel 49
verbunden, die den banderolierten Gesamtstapel
33 Ubernehmen und beispielsweise in Pfeilrichtung
49" weitertransportieren.

Die Funktionsweise der in der Figur 1 darge-
stellten erfindungsgeméBen Verpackungseinrich-
tung 10 ist wie folgt:

Die in Falz- bzw. Heftmaschinen bearbeiteten
Exemplare 20 werden einzeln an die Beschik-
kungsvorrichtung 11 Ubergeben. Das erste F&rder-
mittel 14 f&rdert mit einer an die Falz-oder Heftma-
schine angepassten F&rdergeschwindigkeit die
Exemplare 20 in die Presse 16, die die gepressten
Exemplare 20’ auf das zweite F&rdermittel 15
schiebt. Das erste F&rdermittel 14 und die Presse
16 arbeiten mit derselben F&rderleistung, wihrend
das zweite FOrdermittel 15 mit einer Forderge-
schwindigkeit betrieben wird, die kleiner ist als die
F&rdergeschwindigkeit des ersten Fordermittels 14.

Auf dem zweiten Fordermittel 15 rlicken die
Exemplare 20' enger aneinander oder schieben
sich zu einem Schuppenstrom {ibereinander. Der
Schuppenstrom auf dem stetig férdernden F&rder-
mittel 15 ist mit Hilfe des Staustempels 24 staubar,
indem der Staustempel 24 von oben kommend auf
die Forderflaiche 18 soweit abgesenkt wird, daB die
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Spaltweite zwischen dem Fordermittel 15 und dem
Staustempel 24 kleiner ist als die Dicke eines
Exemplars 20'.

Der Vorstapelkorb 25 der Stapelvorrichtung 12
wird immer dann mit Exemplaren 20’ beschickt,
wenn der zweiteilige Boden 26 des Vorstapelkorbs
25 geschlossen ist. Der Staustempel 24 wird soweit
angehoben, daB der Schuppenstrom ungehindert
durch den Spalt zwischen der F&rderfliche 18 und
dem Staustempel 24 hindurchtreten kann. Im Vor-
stapelkorb 25 werden die Exemplare 20" ausgerich-
tet und aus einer abgezdhlten Anzahl von Exempla-
ren 20" wird ein Teilstapel 33 gebildet. Ist die
Anzahl der Exemplare 20, die den Teilstapel 33
bilden, erreicht, wird der Schuppenstrom auf dem
zweiten F&rdermittel 15 gestaut, der zweiteilige Bo-
den 26 wird in Pfeilrichtungen 26’ gedffnet und der
Teilstapel 33’ kann der Schwerkraft folgend in den
Drehkorb 28 fallen.

Der Boden des Drehkorbs 28 kann bei diesem
Vorgang angehoben werden, siehe Figur 4, damit
der Fallweg zwischen dem Vorstapelkorb 25 und
dem Drehkorb 28 verkiirzt wird. Im Drehkorb 28
wird der Teilstapel 33 nochmals ausgerichtet und
um seine vertikale Achse um 180° gedreht. Gleich-
zeiting wird im Vorstapelkorb 25 erneut ein Teilsta-
pel 33 gebildet, der durch das Offnen des Bodens
26" auf den schon im Drehkorb 28 befindlichen
Teilstapel 33 fillt. Mehrere Teilstapel 33'werden im
Drehkorb 28 zu einem Gesamistapel 33 zusam-
mengefaBt. Die Falze bzw. die Hefitrlicken der
Exemplare 20" der Teilstapel 33" sind im Drehkorb
28 diametral angeordnet.

Der Greifer 34 fihrt, sobald die gewiinschte
Gesamtstapelhdhe erreicht ist, mit seinen Grei-
farmpaaren 37 in den Drehkorb 28. Die starren
Greifarme 38 schieben sich dabei unter den Ge-
samtstapel 33, wihrend sich die beweglichen Grei-
farme 39 an die Oberfliche des Gesamtstapels 33
anlegen. Die Greifarmpaare 37 pressen den Ge-
samtstapel 33 zwischen ihren Greifarmen 38, 39
und fahren den ausgerichteten Gesamtstapel 33
aus dem Drehkorb 28 heraus. Dabei sind die
Schenkel der Winkelschienen 32 auf der Seite,
Uber die der Greifer 34 in den Drehkorb 28 ein-
greift, so verschwenkt, daB der Transportweg des
Gesamtstapels 33 aus dem Drehkorb 28 heraus frei
von Hindernissen ist. Der Greifer 34 kann den
Gesamtstapel 33, wie dies in der Figur mit den
Pfeilrichtungen 34', 34" gezeigt ist, horizontal 14angs
der Eingriffrichtung in den Drehkorb 28 und vertikal
dazu beférdern.

Der Geifer 34 fiihrt den Gesamtstapel 33 aus
dem Drehbereich des Drehkorbs 28 heraus und
flihrt dabei gleichzeitig den Gesamtstapel 33 durch
einen Vorhang, der von dem Folienband 42 aufge-
spannt wird. Der gepresste Gesamtstapel 33 wird
bei dieser Bewegung des Greifers 34 vom Folien-
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band 42 umreift. Das Folienband 42 wird danach
zu einer Banderole 45 am gepressten Gesamista-
pel 33 mit bekannten Mittel verschwieft. Die Ban-
derole 45 wird vom Folienband 42 abgetrennt und
das Folienband 42 zwischen den Rollen 40, 41 wird
zu einem Endlosband verschweift.

Ist der Gesamtstapel 33 banderoliert, so &ffnen
sich die beweglichen Greifarme 39, der Gesamista-
pel 33 vergrSbert sich durch die nachlassende
PreBkraft der Greifarme 38, 39 geringfligig und die
Banderole 45 wird gedehnt, so daB sie den Ge-
samtstapel 33 unverriickbar zusammenhilt.

Bei offenem Greifer 44 liegt der banderolierte
Gesamtstapel 33 auf den starren Greifarmen 38
auf, oder der Greifer 34 wird in Pfeilrichtung 34
abgesenkt, so daB die starren Greifarme 38 in
Nuten 47 der Platte 48 eingreifen und ansatzfrei
mit der Platte 48 eine plane Oberfliche bilden.

Der banderolierte Gesamtstapel 33 wird darauf-
hin von dem Stempel 46 aus dem Greifer 34 her-
ausgedriickt und auf das Fordermittel 49 gescho-
ben.

AnschlieBend fahrt der Greifer 34 erneut in den
Drehkorb (28), in dem er mit seinen Greifarmpaa-
ren 37 beidseits des wieder zu einem Endlosband
verschweifiten Folienbands 42 vorbeifdhrt und ei-
nen neuen ausgerichteten Gesamtstapel 33 auf-
nimmt, ihn dabei preBt und der Banderolierung
zuflhrt.

In der Figur 1 werden der Ubersicht halber
keine Antriebe flir die Fordermittel 14, 15, die
Presse 16, den Staustempel 24, den Boden 26,
den Drehkorb 28, die verschwenk- bzw. verschieb-
baren Winkelschienen 32, den Greifer 34, den
Schweifistempel 44, den Stempel 46 und das Foér-
dermittel 49 gezeigt. Fir die einzelnen Vorrichtun-
gen kdnnen sowohl elektrische als auch pneumati-
sche Anfriebe eingesetzt werden. Ferner besteht
die Moglichkeit, auch die Ausrichtelemente 27 und
die Winkelschienen 32 Uber Antriebe automatisch
zu verstellen.

In Figur 2 ist eine Vorderansicht eines Ausflih-
rungungsbeispeils eines erfindungsgeméBen Grei-
fers 34 gezeigt, wie er einen Gesamistapel 33
gefiihrt und gepresst hilt und f6rdern kann.

Der Greifer 34 hilt in der Figur einen aus zwei
Teilstapeln 33 gebildeten Gesamtstapel 33. Die
Greifarme 38, 39 sind jeweils zu einem Greifarm-
paar 37 in einem Rahmen 50 zusammengefaft, der
mit einem Triger 51 fest verbunden ist. Die vom
Rahmen 50 abgewandten Enden der Triger 51
sind jeweils mit einer Platte 52, 53 fest verbunden,
die Bohrungen 54, 55 aufweisen, durch die Stan-
gen 56, 57 hindruchgeflihrt sind. Die Platten 52, 53
sind in Pfeilrichtungen 58 l4dngs der Stangen 56, 57
mittels eines Gestédnges 59 verschiebbar. Das Ge-
stdnge 59 ist mit den Trdgern 51 der beiden Grei-
farmpaare 37 verbunden und wird von einem in
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einem Zylinder 60 laufenden Kolben ausgelenkt.
Die beiden Greifarmpaare 37 werden somit syn-
chron ausgelenkt. Die Stangen 56, 57 und der
Zylinder 60 sind auf einer Platte 61 befestigt, die
ldngs eines Stabes 62 verschiebbar ist.

Figur 3 zeigt den Greifer 34 im Schnitt lll-1ll der
Figur 2.

Der im Schnitt gezeigte Gesamtstapel 33 wird
von den Greifarmen 38, 39 gepreBt gehalten. Der
starre Greifarm 38 geht einstlickig aus dem Rah-
men 50 hervor und der bewegliche Greifarm 39 ist
in diesem Ausflihrungsbeispiel nur ldngs einer
Flihrungsstange 63 verschiebbar. Im Rahmen 50
ist neben der Flihrungsstange 63 ein Zylinder 64
angeordnet. Im Zylinder 64 ist ein Kolben 65 ver-
schiebbar gefiihrt, der den beweglichen Greifarm
39 langs der Fihrungsstange 63 verschiebt. Der
Trager 51 ist mit dem Rahmen 50, der Platte 52
und dem Gestdnge 59 verbunden. Das Gestinge
59 weist zur Umlenkung der Horizontalbewegung
eines im Zylinder 60 gefilhrten Kolbens Gelenke
66, 67 auf. Die Platte ist mittels einer Buchse 68
ldngs des Stabes 62 in Pfeilrichtungen 69 ver-
schiebbar.

Figur 4 zeigt im L&ngschnitt einen Ausschnitt
der Beschickungsvorrichtung 11, des Vorstapel-
korbs 25 und des Drehkorbs 28.

Das in Pfeilrichtung 18 betriebene zweite For-
dermittel 15 grenzt an den plattenfomigen Stau-
stempel 24 und an ein Ausrichtelement 27 des
Vorstapelkorbs 25. Das zweite Fordermittel 15 wird
seitlich von einer Wand 70 gehalten. Der Staustem-
pel 24 ist in Pfeilrichtungen 71’ in ein Geh3use 71
ein- und ausfahrbar. In der gezeigten Stellung ver-
sperrt der Staustempel 24 den gesamten F&rder-
weg des zweiten Fordermittels 15. An der Wand 70
ist ein Trager 72 befestigt, an dem verschiebbare
Ausrichtelemente 27 angebracht sind. Der aus zwei
Schieberplatten 73, 73 bestehende Boden ver-
schlieft den Vorstapelkorb 25 nach unten. Die
Schieberplatten 73, 73 sind in Pfeilrichtungen 74,
74 in Gehdusen 75, 75 verfahrbar.

Unterhalb des Vorstapelkorbs 25 sind die Win-
kelschienen 32 und die Ausrichtelemente 27 des
Drehkorbs 28 fluchtend mit den Ausrichtelementen
27 des Vorstapelkorbs 25 angeordnet. Die Ausricht-
elemente 27 des Drehkorbs 28 sind in diesem
Ausflhrungsbeispiel mit einem Ende an der Grund-
platte 30 befestigt. Die Winkelschienen 32 sind
Uber Stangen 76 an den Ausrichtelementen 27
verschiebbar befestigt.

Die Grundplatte 30 weist auf der Unterseite ein
Zahnrad 77 auf, das in eine Zahnstange 78 greift.
Mittels der Zahnstange 78 kann die Grundplatte 30
um ihre vertikale Achse gedreht werden. Das Zahn-
rad 78 ist von einer Welle 79 durchsetzt, die mit
Nuten 79 in Federn greift, die auf der Innenseite
der Kreisringfliche des Zahnrades 77 angeordnet
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sind. An einem Ende der Welle 79 sind Triger 80
befestigt, die liber ihre Lange in die Grundplatte 30
ansatzfrei eingelassen sind. Am anderen Ende der
Trager 80 sind die Schienen 31, die Uber die
Oberfliche der Grundplatte 30 hervorstehen, fest
angebracht.

Die Welle 79 weist an ihrem von der Grund-
platte 30 weg wiesenenden Ende eine Aussparung
auf, die in einen Zapfen 81 eines in Pfeilrichtungen
81" ausfahrbaren Zylinders 82 eingreift. Die Welle
79 ist auf dem Zylinder 82 drehbar gelagert.

Wird der Zylinder 82 in Richtung Vorstapelkorb
25 ausgefahren, so bewegen sich die Schienen 31
in dieselbe Richtung und der Fallweg der Exempla-
re zwischen Vorstapelkorb 25 und Drehkorb 28
wird verkirzt.

Figur 5 zeigt in Draufsicht einen Ausschnitt des
Greifers 34 im Drehkorb 28 der erfindungsgemi-
Ben Verpackungseinrichtung.

Auf der in diesem Ausfiihrungsbeispiel recht-
eckformig angeordneten Grundplatte 30 sind die
Ausrichtelemente 27 und die Winkelschienen 32
ldngs des quaderférmigen Gesamtstapels 33 ange-
ordnet. Auf der Quaderseite, Uber die der Greifer
34 in den Drehkorb 28 eingreift, sind Schenkel 83
der Winkelscheinen 32 in einem Gehduse 84 ver-
schiebbar angeordnet. Die Schenkel 83 lassen sich
in Pfeilrichtungen 84’ verschieben, sobald der Grei-
fer 34 beim Einfahren in den Drehkorb 28 einen
Kontakt ausl8st, in dem der Greifer 34 z.B. in den
MeBkreis einer Lichtschranke eintaucht. Die Schen-
kel 83 werden daraufhin soweit in das Gehduse 84
eingefahren, daB die beweglichen Greifarme 39
stérungsfrei in eine Schliefstellung des Greifers 34
gefahren werden kdnnen, in der der Gesamtstapel
33 vom Greifer 34 zusammengepresst gehalten
und aus dem Drehkorb 28 herausgefahren wird.

Auf der Grundplatte 30 ist eine erste Flihrungs-
nut 85 zum Verstellen der Ausrichtelemente 27
vorgesehen, die Uber eine Schraubenverbindung
86 die Stangen 76 der Winkelschienen 32 ver-
schiebbar halten. Auf der Grundplatte 30 sind fer-
ner zweite Flhrungsnuten 87, 87 fiir die starren
Greifarme 38 vorgesehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken von Druckerzeugnis-
sen, bei dem Exemplare (20) der vorzugsweise
gefalzten, geleimten oder gehefieten Erzeug-
nisse mittels einer Beschickungsvorrichtung
(11) aus einer vorgeordneten Station Uibernom-
men und in der Beschickungsvorrichtung (11)
durch teilweises Ubereinanderschieben aufge-
schuppt werden, die aufgeschuppten Exempla-
re (20') synchron mit einer Stapelvorrichtung
(12) aufgestaut werden, die Exemplare dann
einer Stapelvorrichtung (12) zugefiihrt werden,
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in der einzelne Exemplare (20) ausgerichtet
und gezahlt werden, sowie Teilstapel (33') aus
den einzelnen Exemplaren (20) gebildet wer-
den, die Teilstapel (33') zu einem Gesamtsta-
pel (33) aufgestapelt werden und schlieBlich
der Gesamtstapel (33) einer Verpackungsein-
heit zugefihrt und dort gepreit und mit einem
Verpackungsmittel umschlossen wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die Exemplare (20) vor
dem Aufschuppen ganzflichig gepreBt werden,
daB die Teilstappel (33) nacheinander um je-
weils 180° um ihre Hochachse gedreht zum
Gesamtstapel (33) aufgestapelt werden und
daB der Gesamtstapel (33) in gepreftem Zu-
stand aus der Stapelvorrichtung entnommen
und unter Fortdauer des gepreBten Zustandes
in die Verpackungseinheit (40 bis 48) Uberflihrt
und mit dem Verpackungsmittel umschlossen
wird.

Vorrichtung zum Verpacken von vorzugsweise
gefalzten, geleimten oder gehefteten Exempla-
ren (20) von Druckerzeugnissen mit einer Be-
schickungsvorrichtung (11) zur Ubernahme der
Exemplare (20) aus einer vorgeordneten Sta-
tion, mit einer der Beschickungsvorrichtung
(11) nachgeordneten Stapelvorrichtung (12)
und mit einer Uberfiihrungsvorrichtung (34 bis
39") zum Uberfiihren von gestapelten Exempla-
ren (20) aus der Stapelvorrichtung (12) zu ei-
ner Verpackungseinheit (40 bis 48), dadurch
gekennzeichnet, daB die Beschickungsvorrich-
tung (11) erste und zweite F&rdermittel (14,
15) fir die Exemplare (20, 20) aufweist, daB
zwischen ersten (14) und zweiten (15) Forder-
mitteln eine Presse (16) flir die Exemplare (20)
angeordnet ist, wobei die stromabwirts nach
der Presse (16) angeordneten Fordermittel (15)
mit verminderter F&rdergeschwindigkeit laufen
und synchron mit der Stapelvorrichtung (12)
betdtigte Bremsmittel (24, 24') zum Anhalten
und Aufschuppen der gepreBiten Exemplare
(20) aufweisen, und daB die Uberfiihrungsmit-
tel (34 bis 39") Mittel (37 bis 39) zum Ergreifen
und Halten der gestapelien Exemplare (20')
unter Druck zur Entnahme aus der Stapelvor-
richtung (12) und zum Uberfiihren zur Verpak-
kungseinheit (40 bis 48) enthalten.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Beschickungsvorrichtung (11)
horizontal im oberen Bereich der Baueinheit
verlauft, daB die Stapelvorrichtung (12) vom
freien Ende der Beschickungsvorrichtung (11)
nach unten arbeitet und daB die Uberflihrungs-
vorrichtung (34 bis 39") horizontal und gegen-
ldufig parallel unterhalb der Beschickungsvor-
richtung (11) verlduft und mit der Verpak-
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10.

11.

12,

16

kungseinheit (40 bis 48) baulich vereinigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die ersten F&rdermittel
(14) und die Presse (16) von demselben An-
trieb angetrieben werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Presse
(16) zwei Walzen (21, 22) aufweist, die sich mit
einer der Breite der F&rdermittel (14, 15) ent-
sprechenden Linge quer zur L3ngsachse der
Fordermittel (14, 15) erstrecken, und daB der
Abstand der Walzen (21, 22) zueinander ver-
stellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschik-
kungsvorrichtung (11) an einen ersten Triger
der Stapelvorrichtung (12) grenzt, die ferner
einen zweiten Trager aufweist, der fluchtend
unterhalb des ersten Trigers angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an den Trdgern verstellbare Aus-
richtelemente (27) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der zweite Tréger um sei-
ne vertikale Achse drehbar ist und auf einer
Grundplatte (30) Schienen (31) und lotrecht zur
Grundplatte (30) verschiebbare Winkelschienen
(32) aufweist, die Seitenkanten eines Quaders
bilden und daB die Schenkel der Winkelschie-
nen (32) mindestens auf einer Quaderseite
schwenkbar oder verschiebbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schienen (31) von der
Grundplatte (30) weg in Richtung des ersten
Tragers verschiebbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Uberfiih-
rungsvorrichtung (34 bis 39”) einen Greifer (34)
in Gestalt mindestens eines Greiferarmpaares
(37) aus einem starren und einem beweglichen
Greifarm (38, 39) aufweist, die parallel ange-
ordnet sind, und daB der bewegliche Greifarm
(39) gegeniiber dem starren Greifarm (38)
schwenkbar und/oder verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Greifer (34) zwei Grei-
ferarmpaare (37) aufweist, die in einem Ab-
stand voneinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11 in Ver-
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bindung mit einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der zweite Trd-
ger Uber die Quaderseiten mit verschiebbaren
und verschwenkbaren Schenkeln mit dem
Greifer (34) in Verbindung steht, der zur raum-
festen vertikalen Achse des zweiten Trdgers
ldngs und quer verschiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB der Greifer
(34) Schaltmittel zum Anschalten eines An-
triebs aufweist, der die Schenkel in Endstellun-
gen verschiebt oder verschwenki.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
den Greifarmpaaren (37) eine Einrichtung zum
Banderolieren vorgesehen ist.

Claims

Method of packaging printed products, in
which copies (20) of the preferably folded,
glued or stitched products are taken from an
upstream station by means of a loading device
(11) and are piled up by being placed partially
one above the other in the loading device (11),
the piled-up copies (20") are collected synchro-
nously by a stacking device (12), the copies
are then fed to a stacking device (12), in which
the individual copies (20) are aligned and
counted, and partial stacks (33') are formed
from the individual copies (20), the partial
stacks (33') are stacked to form a full stack
(33), and the full stack (33) is finally fed to a
packaging unit and compressed there and
wrapped by a packaging means, characterised
in that, before they are piled up, the copies
(20) are compressed over their entire surface,
in that the partial stacks (33') are stacked suc-
cessively, each one having been rotated by
180° about its vertical axis, and in that the full
stack (33) is removed from the stacking device
in the compressed state and transferred, whilst
maintaining the compressed state, into the
packaging unit (40 to 48) and wrapped by the
packaging means.

Device for packaging preferably folded, glued
or stitched copies (20) of printed products,
having a loading device (11) for taking the
copies (20) from an upstream station, having a
stacking device (12), arranged downstream of
the loading device (11), and having a transfer
device (34 to 39") for transferring stacked
copies (20) from the stacking device (12) to
form a packaging unit (40 to 48), characterised
in that the loading device (11) has first and
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second conveying means (14, 15) for the
copies (20, 20", in that a press (16) for the
copies (20) is arranged between first (14) and
second (15) conveying means, the conveying
means (15) arranged downstream the press
(16) running at a reduced conveying speed
and having braking means (24, 24') which are
actuated synchronously with the stacking de-
vice (12) for stopping and piling up the com-
pressed copies (20"), and in that the transfer
means (34 to 39") comprise means (37 to 39)
for picking up and holding the stacked copies
(20') under pressure for removal from the
stacking device (12) and for transfer to the
packaging unit (40 to 48).

Device according to Claim 2, characterised in
that the loading device (11) extends horizon-
tally in the upper region of the construction
unit, in that the stacking device (12) operates
downwards from the free end of the loading
device (11), and in that the transfer device (34
to 39") extends horizontally and in parallel in
the opposite direction below the loading device
(11) and is combined in terms of construction
with the packaging unit (40 to 48).

Device according to Claim 2 or 3, charac-
terised in that the first conveying means (14)
and the press (16) are driven by the same
drive.

Device according to one of Claims 2 to 4,
characterised in that the press (16) has two
rollers (21, 22) which extend ftransversely to
the longitudinal axis of the conveying means
(14, 15) with a length corresponding to the
width of the conveying means (14, 15), and in
that the spacing of the rollers (21, 22) relative
to each other is adjustable.

Device according to one of Claims 2 to 5,
characterised in that the loading device (11)
adjoins a first support of the stacking device
(12) which, furthermore, has a second support
which is arranged in alignment below the first
support.

Device according to Claim 6, characterised in
that adjustable alignment elements (27) are
provided on the supports.

Device according to Claim 6 or 7, charac-
terised in that the second support can be rotat-
ed about its vertical axis and has rails (31) on
a baseplate (30) and displaceable angle rails
(32) perpendicular to the baseplate (30), which
angle rails form the side edges of a square,
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and in that the limbs of the angle rails (32) are
swivellable or displaceable at least on one side
of the square.

Device according to Claim 8, characterised in
that the rails (31) are displaceable away from
the baseplate (30) in the direction of the first
support.

Device according to one of Claims 2 to 8,
characterised in that the transfer device (34 to
39") has a gripper (34) in the form of at least
one pair of gripper arms (37) having one rigid
and one movable gripper arm (38, 39), which
arms are arranged in parallel, and in that the
movable gripper arm (39) is swivellable and/or
displaceable in relation to the rigid gripper arm
(38).

Device according to Claim 10, characterised in
that the gripper (34) has two pairs of gripper
arms (37) which are arranged spaced apart.

Device according to Claim 10 or 11 in conjunc-
tion with one of Claims 6 to 8, characterised in
that the second support is connected to the
gripper (34) via the sides of the square with
displaceable or swivellable limbs, which grip-
per is displaceable longitudinally and trans-
versely relative to the spatial vertical axis of
the second support.

Device according to one of Claims 10 to 12,
characterised in that the gripper (34) has
switching means for switching on a drive which
displaces or swivels the limbs into end posi-
tions.

Device according to one of Claims 11 to 13,
characterised in that an apparatus for banding
is provided between the pairs of gripper arms
(37).

Revendications

Procédé d'emballage de produits imprimés
dans lequel des exemplaires (20) de ces pro-
duits, de préférence pliés, collés ou agrafés,
sont repris d'un poste situé en amont, au
moyen d'un dispositif d'alimentation (11) et
sont disposés en nappe dans le dispositif d'ali-
mentation (11), par superposition partielle, les
exemplaires (20') en nappe sont retenus de
maniére synchrone avec un dispositif d'empila-
ge (12), les exemplaires sont ensuite envoyés
4 un dispositif d'empilage (12) dans lequel les
différents exemplaires (20) sont orientés et
comptés, et des piles partielles (33') consti-
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tuées des différents exemplaires (20) sont for-
mées, les piles partielles (33') sont empilées
en une pile totale (33) et enfin la pile totale
(33) est envoyée & une unité d'emballage ol
elle est pressée et entourée d'un moyen d'em-
ballage, caractérisé en ce que les exemplaires
(20) sont pressés sur toute leur surface avant
d'étre mis en nappe, en ce que les piles
partielles (33') sont empilées I'une aprés I'au-
tre, tournées chacune de 180° autour de leur
axe vertical, pour former la pile totale (33) et
en ce que la pile totale (33) est prélevée, a
I'état pressé, du dispositif d'empilage et, I'état
pressé étant maintenu, sont acheminées vers
I'unité d'emballage (40 2 48) et entourées avec
le moyen d'emballage.

Dispositif d'emballage d'exemplaires (20), de
préférence pliés, collés ou agrafés, de produits
imprimés, comportant un dispositif d'alimenta-
tion (11) pour la reprise des exemplaires (20)
provenant d'un poste situé en amont, compor-
tant un dispositif d'empilage (12) situé en aval
du dispositif d'alimentation (11) et comportant
un dispositif de transfert (34 a 39") pour le
transfert d'exemplaires (20) empilés provenant
du dispositif d'empilage (12), vers une unité
d'emballage (40 2 48), caractérisé en ce que
le dispositif d'alimentation (11) comporte des
premiers et des seconds moyens de convoya-
ge (14, 15) pour les exemplaires (20, 20'), en
ce qu'il est prévu une presse (16) pour les
exemplaires (20), entre les premiers moyens
de convoyage (14) et les seconds moyens de
convoyage (15), les moyens de convoyage
(15) situés en aval, aprés la presse (16), se
déplagant 2 une vitesse de convoyage réduite
et comportant des moyens de freinage (24,
24"), actionnés de maniére synchrone avec le
dispositif d'empilage (12), pour retenir et met-
fre en nappe les exemplaires (20') pressés et
en ce que les moyens de transfert (34 &4 39")
comportent des moyens (37 & 39) pour saisir
et maintenir les exemplaires empilés (20') sous
pression en vue de leur prélévement du dispo-
sitif d'empilage (12) et de leur transfert vers
I'unité d'emballage (40 2 48).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé
en ce que le dispositif d'alimentation (11)
s'étend horizontalement dans la région supé-
rieure de I'unité de construction, en ce que le
dispositif d'empilage (12) fonctionne & partir de
I'extrémité libre du dispositif d'alimentation (11)
vers le bas et en ce que le dispositif de
transfert (34 &4 39") s'étend horizontalement et
en sens coniraire, parallélement au dispositif
d'alimentation (11), au-dessous de celui-ci et
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est réuni, sur le plan de la consiruction, a
I'unité d'emballage (40 2 48).

Dispositif selon la revendication 2 ou 3, carac-
térisé en ce que les premiers moyens de
convoyage (14) et la presse (16) sont entrainés
par le méme mécanisme d'entrainement.

Dispositif selon I'une des revendications 2 3 4,
caractérisé en ce que la presse (16) comporte
deux cylindres (21, 22) qui s'étendent transver-
salement 2 I'axe longitudinal des moyens de
convoyage (14, 15), sur une longueur corres-
pondant & la largeur des moyens de convoya-
ge (14, 15) et en ce que l|'écartement des
cylindres (21, 22) est réglable.

Dispositif selon I'une des revendications 2 3 5,
caractérisé en ce que le dispositif d'alimenta-
tion (11) est adjacent & un premier support du
dispositif d'empilage (12) qui comporte en ou-
fre un deuxiéme support qui est disposé ali-
gné, au-dessous du premier support.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
en ce qu'il est prévu des éléments d'orienta-
tion (27) réglables sur les supports.

Dispositif selon la revendication 6 ou 7, carac-
térisé en ce que le deuxieme support peut
tourner autour de son axe vertical et comporte,
sur une plaque de base (30), des glissieres
(31) et des corniéres (32) déplagables perpen-
diculairement & la plaque de base (30), les-
quelles corniéres forment les c6tés d'un paral-
élépipéde et en ce que les branches des
corniéres (32) peuvent pivoter ou coulisser au
moins sur un c8té du parallélépipéde.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé
en ce que les glissieres (31) peuvent coulisser
en s'éloignant de la plaque de base (30), en
direction du premier support.

Dispositif selon I'une des revendications 2 3 8,
caractérisé en ce que le dispositif de transfert
(34 a 39") comporte une pince (34) sous la
forme d'au moins une paire de bras de saisie
(37) constituée d'un bras rigide (38) et d'un
bras mobile (39) qui sont paralléles et en ce
que le bras mobile (39) peut pivoter et/ou
coulisser par rapport au bras rigide (38).

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé
en ce que la pince (34) comporte deux paires
de bras de saisie (37) qui sont espacées I'une
de l'autre.
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Dispositif selon la revendication 10 ou 11 com-
binée avec l'une des revendications 6 & 8,
caractérisé en ce que le deuxieme support est
en liaison, par les cOtés du parallélépipéde,
avec des branches coulissantes et pivotantes,
avec la pince (34) qui peut coulisser longitudi-
nalement et transversalement par rapport a
I'axe vertical fixe du deuxiéme support.

Dispositif selon 1'une des revendications 10 a
12, caractérisé en ce que la pince (34) com-
porte des moyens de commutation pour l'en-
clenchement d'un mécanisme d'entrainement
qui fait coulisser ou pivoter les branches dans
des positions de fin de course.

Dispositif selon I'une des revendications 11 a
13, caractérisé en ce qu'il est prévu un dispo-
sitif de pose de bande, enfre les paires de
bras de saisie (37).
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