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@ Verfahren zur Zufiihrung von Druckprodukten in Form von Schuppenstromen zu Verarbeitungsstatio-
nen und Anordnung zur Durchfihrung des Verfahrens.

Das erfindungsgemasse Verfahren und die erfin-

dungsgemasse Anordnung dienen zur moglichst fle-
xiblen und trotzdem vertahrensékonomischen Zufiihrung
von Druckprodukten, wie Zeitungen, Zeitschriften oder
Broschiren oder von Zwischenprodukten zu derartigen
Druckprodukten (Bogen, Teilprodukte) als im Wesentlichen
kontinuierliche Schuppenstréme zu einer Mehrzahl von Zu-
flhrungsstellen (41) von Verarbeitungsstationen (42). Die
Schuppenstréme werden dabei wahlweise aus Lagerfor-
mationen wie beispielsweise Wickel, Stangen, Lagen. Pa-
keten oder wendelférmigen Stapeln oder aus kontinuierlich
anfallenden Produkten hergestelit. Erfindungsgemass wer-
den in separaten Verfahrensschritten an je nach anfallen-
der Produkteformation verschiedenen Ladevorrichtungen
(11, 12, 13, 14) diskrete Schuppenformationen hergestelit
und damit Zuliefervorrichtungen (20) beladen, werden be-
ladene Zuliefervorrichtungen (20) zu den Zutlhrungsstel-
len (41) transportiert, werden ab Zuliefervorrichtungen (20)
diskrete Schuppenformationen in Zutihrungsstellen zuge-
ordnete Zufihrungspuffer (40) gebracht und werden aus
Zufuhrungspuffern (40) Produkte als im Wesentlichen kon-
tinuierliche Schuppenstrome in die Verarbeitungsstationen
(42) zugefuhrt, wobei die fur die Zuflihrung vorgegebene
Schuppenausrichtung bereits bei der Herstellung der dis-
kreten Schuppenformation erstellt wird und nachher nicht

mehr verandert wird. Die beladenen Zuliefervorrichtungen
(20) werden vor, nach oder wahrend dem Transport zu
den Zufihrungsstellen (41) gegebenentalls zwischengela-
gert.
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Beschreibung

Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Forde-
rung und Zwischenlagerung von Druckprodukten,
wie beispielsweise Zeitungen, Zeitschriften oder
Broschiren, oder von Zwischenprodukten (z.B. Bo-
gen, Teilprodukte) zu derartigen Druckprodukten
und betrifft ein Verfahren nach dem Oberbegriff des
ersten unabhéngigen Anspruchs und eine Anord-
nung zur Durchfiihrung dieses Vertahrens nach
dem Oberbegriff des entsprechenden Nebenan-
spruchs. Verfahren und Anordnung dienen zur Zu-
fuhrung einer Mehrzahi von kontinuierlichen Schup-
penstromen mit je vorgegebenen Schuppenausrich-
tungen, welche Schuppenstrome aus Druckproduk-
ten oder Zwischenprodukten zu Druckprodukten
bestehen und zu Verarbeitungsstationen zugetihnt
werden, in denen die Produkte im Wesentlichen
kontinuierlich  weiter  verarbeitet ~werden. Die
zuzufuhrenden  Schuppenstrome  werden  dabei
wahlweise aus diskontinuierlich in Form von diskre-
ten Lagerformationen anfallenden oder aus kontinu-
ierlich, beispielsweise bereits als Schuppenstrom
anfallenden Druckprodukten oder Zwischenproduk-
ten zu Druckprodukten erstellt.

In Schuppenformation zu Verarbeitungsstationen
kontinuierlich  zuzufihrende Druckprodukte —oder
Zwischenprodukte zu Druckprodukten konnen sehr
viele verschiedene Formen und Formate aufweisen,
das heisst, es kann sich beispielsweise um einfa-
che Blatter, um einfach oder mehrfach gefaltete Bo-
gen, um eine Mehrzahl ineinanderliegender, gefalte-
ter Bogen, um Signaturen, um fertige Hefte, um
Broschiiren oder um &hnliches mehr handeiln.

Derartige Produkte werden fiir die Weiterverar-
beitung zu sehr vielen verschiedenen Verarbei-
tungsstationen als Schuppenstrom zugefuhrt, wie
beispielsweise zu Sammel-, Einsteck-, Zusammen-
trag- oder Kommissioniersystemen, in denen aus ei-
ner Mehrzahl von Vorprodukten tertige Produkte in
Form von beispielsweise Heften, Broschiren, BU-
chern oder Produkte mit eingesteckten Beilagen er-
stellt werden. Es kann sich aber ebentalls um Ver-
arbeitungsstationen handeln, in denen nicht eine
Mehrzahl von verschiedenartigen Vorprodukten zu-
sammengefuhrt wird, sondern in denen jedes ein-
zelne Produkt des zugefuhrten Schuppenstromes
einzeln bearbeitet wird, d.h. beispielsweise geheftet,
geschnitten oder mit einem Aufdruck versehen wird.
In jedem Falle ist ein Schuppenstrom einer Verar-
beitungsstation mit einer vorgegebenen Schuppen-
ausrichtung zuzufihren. Das heisst mit anderen
Worten, in jedem zuzuflhrenden Schuppenstrom
hat eine bestimmte Produktekante vorzulaufen bzw.
nachzulaufen und ist eine bestimmte Produktekante
unten- bzw. obenliegend.

Die in Schuppenformation einer Verarbeitungssta-
tion zuzufihrenden Produkte konnen aus verschie-
densten Quellen stammen und in verschiedensten
Formationen anfallen. Sie kénnen als Lagerformati-
onen in Form von Stangen (mit Klammern oder an-
deren Hilfsmitteln zusammengefasste, manipulierba-
re Stapel mit meist senkrecht stehenden Produk-
ten), in Form von Lagen oder Paketen
{(unverschninte oder verschnurte Stapel mit meist
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horizontal ausgerichteten Produkten), in Form von
wendelformigen Stapeln oder in Form von Wickeln
(auf Wickelkern aufgewickelte Schuppenformation)
aus einem Zwischenlager stammen, sie konnen
aber auch im Wesentlichen kontinuierlich, beispiels-
weise bereits in Form eines oder mehrerer Schup-
penstrome aus vorgeschalteten Verarbeitungsstatio-
nen antailen.

Gemass dem Stande der Technik werden aus in
beliebigen Lagerformationen anfallenden Druckpro-
dukten oder Zwischenprodukten zu Druckprodukten
Schuppenstréme zur Zuflhrung zu Verarbeitungs-
stationen hergestellt, indem an den ZufGhrungsstel-
len zu den Verarbeitungsstationen Zufuhrungsvor-
richtungen installiert werden, welche Zutihrungsvor-
richtungen je nach Lagerformation, in der die
zuzufuhrenden Produkte vorliegen, ausgestaltet
sind. Es werden also an Zufihrungsstellen zu bei-
spielsweise einer Sammel-, Einsteck- oder Zusam-
mentragmaschine fir Produkte in Wickeltormation
Abwickelstationen, fur Produkte in Stangen-, Lagen-
oder Paketformation Anleger oder entsprechende
Vorrichtungen vorgesehen. Fir on-line anfallende
Produkte, die also bereits eine im Wesentichen
kontinuierlich gefdérderte Schuppenformation darstel-
len. werden an den Zufuhrungen zur mindestens
teilweisen Entkoppelung der Zufhrungs- und der
Verarbeitungsgeschwindigkeiten, insbesondere zur
Entkoppelung von Unregelmassigkeiten auf beiden
Seiten, iblicherweise entsprechende Schuppenpuf-
fer vorgesehen.

Da von Verarbeitungen und von Lagersystemen
immer mehr Flexibilitat gefordert wird. entsteht in ei-
nem Betrieb zur Weiterverarbeitung von Druckpro-
dukten das Bedurfnis, an maglichst jeder Zufuh-
rungsstelle zu jeder Weiterverarbeitungsstation nicht
nur verschiedene Arten (Form, Format) von Produk-
ten sondern auch in verschiedensten Lagerformatio-
nen (Wickel, Stangen. Lagen. Pakete) anfallende
Produkte in kontinuierliche Schuppenstréme mit vor-
gegebener Schuppenausrichtung ordnen zu koénnen.
Das heisst mit anderen Worten, dass fur jede Zu-
fihrungsstelle verschiedene Zufuhrungsvorrichtun-
gen parallel installiert sein mussen, welche Zufih-
rungsvorrichtungen dann wahiweise zum Einsatz
kommen, oder es heisst, dass mobile Zutihrungs-
vorrichtungen vorgesehen werden, die je nach Pro-
duktionsart einer der Zufihrungsstellen zugeordnet
werden.

Systeme mit einer Sammel-. Einsteck- oder Zu-
sammentragmaschine und mit einer betrachtlichen
Zahl von Zufihrungen, die je mit einer Wickelstation
und mit einem Anleger ausgestattet sind, werden
vielfach fir flexible Produktion fest installiert. Die
Zufuhrungen derartiger Systeme konnen auch ein-
fach erweitert werden fur wahlweise anstelle von
Wickelstation und Anleger betreibbare on-line-An-
schlusse. Sollte ein derartiger on-line-Anschluss
aber auch noch einen Zufihrungspuffer aufweisen,
muss weiter ein Schuppenpuffer vorgesehen wer-
den oder muss die Wickelstation erweitert werden.
derart. dass sie nicht nur abwickeln sondern gleich-
zeitig auch aufwickeln, puffern und gegebenenfalls
umwickeln kann.

Vielerorts sind auch mobile Anleger, mit deren
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Hilfe aus Lagen, Paketen oder Stangen kontinuierli-
che Schuppenstrome herstellbar sind, im Einsatz.
Einfache Abwickelstationen kénnen ebenfalls mobil
ausgestaltet sein; Ublicherweise sind aber Wickel-
stationen wegen ihrer Grosse und Komplexitat stati-
ondr installiert, das heisst einer bestimmten Zufiih-
rungsstelle fest zugeordnet.

Aus dem Obigen ist ohne weiteres ersichtlich,
dass fir eine moglichst flexible Verarbeitung ver-
bunden mit einer moglichst flexiblen Lagerhaltung,
das heisst fir einen Betrieb, in dem méglichst ver-
schiedene Formationen von Produkten und Vorpro-
dukten ohne weiteres an Lager genommen und
weiterverarbeitet werden kénnen, eine sehr hohe
Zahl von mindestens teilweise sehr aufwendigen In-
stallationen notwendig, die nicht nur einen grossen
Platzbedarf bedeuten, sondern auch immer nur teil-
weise ausgelastet sind.

Ein weiterer Nachteil der oben beschriebenen
Systeme besteht darin, dass fiir jede Gruppe von
nahe beieinander installierten, bemannten Zufiih-
rungsvorrichtungen (z.B. Anleger) oder sogar fir
einzelne derartige Vorrichtungen je eine Bedie-
nungsperson notwendig ist, welche Person mit ei-
nem durch die folgende Verarbeitung in engem
Rahmen gegebenen Rhythmus zu arbeiten hat. Das
heisst, es ist je nach Produktionsart eine sehr un-
terschiedliche Anzahl von Bedienungspersonen not-
wendig, die wiederum je nach Produktionsart mehr
oder weniger ausgelastet sind. Da derartige Bedie-
nungspersonen auch dafiir zu sorgen haben, dass
moglichst keine qualitativ minderwertigen Produkte
(verletzte, deformierte Produkte) zugefihrt werden,
das heisst, dass sie minderwertige Produkte in Sta-
peln oder Stangen erkennen und entfernen miissen,
fihrt eine hohe Auslastung derartiger Bedienungs-
personen beim Auftreten von vielen zu entfernen-
den Produkten zu Uberbelastung, was unweigerlich
zu Unterbriichen der ganzen Verarbeitungsanlage
fahrt.

Um die oben beschriebenen Nachteile zu behe-
ben, macht es sich die Erfindung zur Aufgabe, ein
Vertahren und eine Anordnung zur Zufihrung einer
Mehrzahl von kontinuierlichen Schuppenstrdmen mit
je einer vorgegebenen Schuppenausrichtung aus
wahlweise kontinuierlich oder diskontinuierlich ange-
lieferten Druckprodukten oder Zwischenprodukten
zu Druckprodukten aufzuzeigen, welches Verfahren
es erlaubt, die Zufuhrungen zu einer auch in weiten
Grenzen flexiblen Weiterverarbeitung verfahrens-
okonomischer mit kontinuierlichen Schuppenstrs-
men, die aus beliebigen Lagerformationen herge-
stellt werden, zu beliefern, als herkdmmliche derarti-
ge Verfahren dies tun, und welche Anordnung
trotzdem weniger kapitalintensiv ist und mit weniger
Platz auskommt als entsprechende, bekannte derar-
tige Anordnungen. Ferner soll das Verfahren offen
sein fur neue oder bis anhin wenig gebrauchliche
Arten von Lagerformationen und die Anordnung soll
einfach und mit einem minimalen Aufwand erweiter-
bar sein fir die Bearbeitung derartiger Formationen.

Diese Aufgabe wird gelést durch das Verfahren
und die Anordnung zur Durchfilhrung des Verfah-
rens, wie sie in den Patentanspriichen definiert
sind.
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In einem flexiblen Lager werden Druckprodukte
oder Zwischenprodukte zu Druckprodukten in belie-
bigen, verschiedensten Lagerformationen (z.B. als
Lagen, Pakete, Stangen, Wickel oder als wendelfér-
mige Stapel) gelagert, wobei der Lagerort an sich
beliebig ist und vielfach nicht von der Art der Pro-
dukte und ihrer Zuordnung zu einer bestimmten
Weiterverarbeitung sondern von der Ant ihrer Lager-
formation abhéngig ist. Die Zeit, zu der Produkte
eingelagert werden, ist an sich beliebig, die Zeit der
Auslagerung ist vor einem Grenzzeitpunkt ebentalls
weitgehend beliebig, wobei der Grenzzeitpunkt
durch den Ablaut der Weiterverarbeitung bestimmt
ist.

Demgegeniiber ist die einem Verarbeitungsschritt
zuzutihrende Produkteformation fest vorgegeben.
Diese Formation ist ein kontinuierlicher Schuppen-
strom, dessen Schuppen (Druckprodukte oder
Gruppen von Druckprodukten bzw. Zwischenpro-
dukte zu Druckprodukten oder Gruppen davon) eine
bestimmte Schuppenausrichtung (bestimmte Pro-
duktekante vorlaufend bzw. nachlaufend, vorlaufen-
de Produktekante oben- bzw. untenliegend) haben
mussen. Fir die Produkte einer bestimmten Lager-
formation ist auch die Zeit, in der sie der Weiterver-
arbeitung zugefihrt werden missen, in engen
Grenzen vorgegeben, wie auch der Ort (bestimmte
Zufihrungsstelle im Betrieb), wo sie zugefihrt wer-
den mussen.

Es ist nun die zentrale Idee des erfindungsge-

massen Verfahrens in voneinander getrennten Ver-
fahrensschritten
— fur die verschiedenen Zutihrungen notwendige
Produkteformationen in Form von vorlaufig diskre-
ten Einheiten zu erstellen, das heisst aus beliebigen
Lagerformationen oder aus kontinuierlich anfallen-
den Produkten diskrete Schuppenformationen mit
beschrankter Lange und mit im Wesentlichen vorge-
gebener Schuppenausrichtung herzustellen (Zufih-
rungsformation erstellen), wobei diese diskreten
Schuppenformationen vorteilhafterweise fir ein gan-
zes System eine einheitliche, das heisst von der
Produkteart unabhangig verarbeitbare Form haben,
— die erstellten, diskreten Schuppenformationen zur
vorgegebenen Zufihrungsstelle zu transportieren
und dort als solche in einen der Zufiihrungsstelle
fest zugeordneten Zufiihrungspuffer zu speisen (Zu-
fihrungsort erstellen)
- und die Produkte zum vorgegebenen Zeitpunkt
als kontinuierlichen Schuppenstrom aus dem Zufiih-
rungspuffer zu entlassen und der Weiterverarbei-
tung zuzufihren (Zufilhrungszeit ersteilen),

wobei die Schuppenformation, die im ersten Ver-
fahrensschritt erstellt wird, bereits die vorgegebene
Schuppenformation aufweist, mit der die Produkte
der Verarbeitungsstation zuzufiihren sind, und wo-
bei in allen folgenden Schritten diese Schuppenaus-
richtung beibehalten wird. Zwischen Zufiihrungs-
puffer und effektiver Zufihrung kénnen dabei noch
an sich bekannte Schritte zur Veranderung unterge-
ordneter  Schuppenstromparameter (Veranderung
der Schuppenabstande, Vergleichmassigung der
Schuppenabstande, Ausrichtung der Produkte etc.)
eingeschoben werden, welche Veranderungen nur
sehr einfache, einfach auf verschiedene Produkte
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einstellbare Vorrichtungen zu ihrer Durchfuhrung
benétigen. Die diskreten Schuppenformationen kon-
nen vor, nach oder wahrend ihrem Transport zur
Zufihrungsstelle auch beliebig zwischengelagent
werden, wodurch die Zeitanforderungen zwischen
Erstellen der Formation und Weiterverarbeitung wei-
testgehend entkoppelt sind.

Gemass dem erfindungsgemassen Vertahren
wird also insbesondere die Erstellung der Zutih-
rungsformation weitestgehend von der Verarbeitung
entkoppelt und kann dadurch in einem eigenen, op-
timalen Rhythmus durchgefihrt werden. Dieser
Rhythmus kann sich auch an Qualitatsschwankun-
gen der angelieferten Produkte (z.B. bei besonders
vielen zu entfernenden Produkten) anpassen, ohne
dass dabei die Verarbeitungsgeschwindigkeit herab-
gesetzt oder die Verarbeitung gar gestoppt werden
misste. Demgegeniuber missen mit Vertahren ge-
mass dem Stande der Technik, die demselben
Zwecke dienen, Zufihrungsformation, ZufGhrungs-
ort, und Zufiihrungszeit in demselben, von der Ver-
arbeitung in engen Grenzen vorgegebenen Rhyth-
mus erstellt werden. Die Diktatur des Verarbei-
tungsrhythmus auf die Vorgange, in denen die
zuzufihrenden Schuppenstrome hergestellt werden,
kann in den Verfahren gemass dem Stande der
Technik hochstens gemildert werden, wenn im Be-
reiche der Zutiihrungsstellen Platz zur Zwischenla-
gerung von Lagerformationen vorhanden ist, sodass
die Erstellung des Zufiihrungsortes besser entkop-
pelt werden kann.

Selbstverstandlich ist es parallel zum erfindungs-
geméssen Verfahren auch méglich, on-line zuge-
fuhrte Produkte als bereits bestehende, kontinuierli-
che Schuppenstrome mit je der vorgegebenen
Schuppenausrichtung direkt in Zufthrungspuffer, die
Zufithrungsstellen zugeordnet sind, einzufuhren, so-
dass der Verfahrensschritt zur Erstellung der diskre-
ten Schuppenformation wegfallt. On-line zugefuhrte
Produkte kénnen auch ohne Pufferung. d.h. den der
Zufuhrungsstelle zugeordneten Zufthrungspuffer by-
passierend, direkt in die Weiterverarbeitung zuge-
fuhrt werden, wenn entsprechende, den Zufuh-
rungspuffer bypassierende Fordermittel vorgesehen
sind.

Eine Anordnung fir die Durchfuhrung des oben
skizzierten, erfindungsgemassen Verfahrens weist
tur verschiedene Arten von Formationen (Lagertor-
mation oder kontinuierliche Formation). in denen
zuzufuhrende Produkte anfallen konnen. mindes-
tens je eine Ladevorrichtung auf, mit deren Hilfe
anfallende derartige Formationen in diskrete Schup-
penformationen mit vorgegebener Schuppenaustrich-
tung gewandelt werden. Ferner weist das System
fur jede Zufihrung einen dieser Zufihrung fest zu-
geordneten Zufihrungsputter auf, in den diskrete
Schuppenformationen mit vorgegebener Schuppen-
ausrichtung eingespeist und aus dem ein im We-
sentlichen kontinuierlicher Schuppenstrom mit der-
selben vorgegebenen Schuppenausrichtung in die
Weiterverarbeitung entlassen wird. Jeder dieser Zu-
fihrungspuffer ist vorteilhafterweise derart ausge-
staltet, dass er auch mit einem on-line zugeflhrten
Schuppenstrom speisbar ist und dass er von einem
derartigen Schuppenstrom auch bypassierbar ist.
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Ferner weist die Anordnung eine Mehrzahl von ver-
fahrbaren Zuliefervorrichtungen auf, die von einer
{ adevorrichtung mit einer diskreten Schuppenforma-
tion mit vorgegebener Produkteausrichtung beladbar
sind, die leer und beladen transportierbar sind und
von denen die diskrete Schuppenformation mit vor-
gegebener Schuppenausrichtung wieder entladbar
ist. Die diskrete Schuppenformation soll in dieser
Zuliefervorrichtung auch voribergehend lagerbar
sein.

Anhand der folgenden Figuren sollen nun das er-
findungsgemasse Verfahren und die erfindungsge-
masse Anordnung sowie deren spezifische Vorteile
mehr im Detail beschrieben werden. Dabei zeigen:

Fig. 1 ein Systemschema aus dem das erfin-
dungsgemasse Vertahren und das Prinzip einer er-
findungsgemassen Anordnung ersichtlich ist;

Fig. 2 eine bevorzugte Ausfuhrungsform der Zu-
liefervorrichtung, die mit einer diskreten Schuppen-
formation beladbar, transportierbar und gegebenen-
falls zwischenlagerbar ist;

Fig. 3 eine bevorzugte Ausfuhrungsform eines
Zufuhrungspuffers, der nach dem erfindungsgemas-
sen Verahren jeder  Zufuhrungsstelle  der
erfindungsgemassen Anordnung zugeordnet ist;

Fig. 4 einen Grundriss einer Mehrzah! von Zufih-
rungsstellen mit Zuftihrungspuffern und mit einer,
einen Puffer speisenden Zuliefervorrichtung;

Fig. 5 eine bemannte Ladevorrichtung zur Erstel-
lung von diskreten Schuppenformationen aus Lagen
oder Paketen,

Fig. 6 eine Ladestation zur Herstellung von dis-
kreten Schuppenformationen aus Stangen als
Schnitt mit senkrechter Schnittebene und aus der
Vogelschau;

Fig. 7 eine Ladevorrichtung in Form einer Wickel-
station zur Erstellung von diskreten Schuppentor-
mationen aus Wickeln;

Fig. 8 eine Ladestation, an der Zuliefervorrichtun-
gen mit diskreten Schuppenformationen hergestelit
aus kontinuierlich anfallenden Produkten beladen
werden.

Fig. 1 stellt schematisch eine erfindungsgemasse
Anordnung dar, anhand deren auch das erfindungs-
gemasse Verfahren aufgezeigt werden kann.

Die dargestellte Anordnung weist vier Ladevor-
richtungen 11, 12, 13 und 14 aut, mit denen je eine
Art oder eine Gruppe von ahnlichen Arten von Pro-
dukteformationen in diskrete Schuppenformationen
gewandelt werden und mit denen verfahrbare Zulie-
fervorrichtungen 20 mit diesen diskreten Schuppen-
formationen beladen werden. Die Ladevorrichtung
11 dient zur Wandiung von Wickelformationen, die
Ladevorrichtung 12 zur Wandlung von Stangen, die
Ladevorrichtung 13 zur Wandlung von Lagen oder
Paketen und die Ladevorrichtung 14 zur Wandlung
eines kontinuierlich anfallenden Schuppenstromes.
Ladevorrichtungen wie die Ladevorrichtungen 11 bis
13 sind vorteilhafterweise im Bereiche von Lager-
platzen 31 bis 33 angeordnet, auf welchen Lager-
platzen entsprechende Lagerformationen gelagert
sind. Die Ladevorrichtung 14 zur Wandlung eines
kontinuierlichen  Schuppenstromes  in diskrete
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Schuppenformationen ist im Bereiche einer einen
Schuppenstrom ausstossenden Vorrichtung 34, bei-
spielsweise einer Rotationspresse oder einer ande-
ren Verarbeitungsvorrichtung angeordnet.

Die erfindungsgemasse Anordnung weist ferner
eine Mehrzahl von Zufuhrungsstellen 41 (41.1 bis
41.10) zu einer oder zu verschiedenen Verarbei-
tungsstationen (mit 42 bezeichnet) auf, welchen Zu-
fuhrungsstellen je ein Zufithrungspuffer 40 (40.1 bis
40.10) zugeordnet ist.

Die an den Ladevorrichtungen beladenen, ver-
fahrbaren Zuliefervorrichtungen 20 transportieren
auf schematisch strichpunktiert angedeuteten Trans-
portwegen 60 diskrete Schuppenformationen von je
einer Ladevorrichtung zum Zufiihrungspufter 40 ei-
ner Zufihrungsstelle 41, wobei sowohl beladene als
auch unbeladene Zuliefervorrichtungen 20 unter-
wegs zwischengelagert werden kdnnen, was sche-
matisch durch sackgassenartige Wegabzweigun-
gen 61 dargestellt ist. Die Zuliefervorrichtungen 20
kénnen auch vor oder nach dem Transport, das
heisst bei den Ladevorrichtungen 11 bis 14 oder
bei den Zufuhrungspuffern 40 zwischengelagert
werden.

Aus der Fig. 1 ist deutlich ersichtlich, dass auf
der linken und auf der rechten Seite der Ladevor-
richtungen 11 bis 14 je eine Ordnung herrscht.
Wahrend die Ordnung auf der rechten Seite durch
die Weiterverarbeitung beherrscht ist, ist die Ord-
nung auf der linken Seite durch die Formation der
anfallenden  Produkte beherrscht. Durch das
erfindungsgemasse Zusammenwirken von Ladevor-
richtungen 11 bis 14, Zuliefervorrichtungen 20 und
Zufuhrungspuffern 40 sind die beiden Ordnungen
weitestgehend voneinander entkoppelt. Die zeitliche
Entkoppelung ist am héchsten, wenn insbesondere
das Entladen der Zuliefervorrichtungen 20 an den
Zufhrungspuffern 40 im Vergleich zur effektiven
Zufiihrung sehr schnell abiauft. Die értliche Entkop-
pelung ist am hochsten, wenn die in der Anordnung
zur Anwendung kommenden Zuliefervorrichtungen
20 miteinander beliebig vertauschbar sind und wenn
die Zuflhrungspuffer 40 funktionell identisch sind.
Durch die Entkoppelung der beiden Ordnungen wird
erreicht, dass die Auslastung einer Ladestation oder
die Anzahl gleicher Ladestationen sich nach der
notwendigen Gesamtmenge von aus gleichen La-
gerformationen zuzufihrenden Produkten richtet
und nicht wie in Verfahren gemass dem Stande der
Technik nach der Anzahl der mit Produkten aus La-
gerformationen der betretfenden Art zu beliefernden
Zufuhrungsstellen. Dieser Vorteil fuhrt nicht nur zu
einer Einsparung von Bedienungspersonal fiir be-
mannte Ladevorrichtungen sondern auch dazuy,
dass jede Ladevorrichtung bzw. jede Bedienungs-
person in einem eigenen, optimalen Arbeitsrhyth-
mus arbeiten kann. Zudem fiihrt die Entkoppelung
dazu, dass auch bei hohen Qualitatsschwankungen
in den zuzutGhrenden Produkten im Bereiche der
Ladevorrichtungen minderwertige Produkte mit aller
Sorgfalt entfernt werden kénnen, ohne Einfluss auf
die Weiterverarbeitung, was sich nicht nur auf die
Okonomie des Weiterverarbeitungsprozesses son-
dern auch auf die Qualitat des Endproduktes positiv
auswirkt.
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Fir einen optimalen, total flexiblen Betrieb einer
Anordnung, wie sie in der Fig. 1 dargestellt ist,
ware eine fast unlimitierbare Anzahi von Zuliefervor-
richtungen 20 notwendig. Zur Einschrankung dieser
Anzahl kann es vorteilhaft sein, mindestens eine
Ladevorrichtung 11 bis 13, z.B. eine Wickelstation,
derart auszugestalten, dass sie auch als Entlade-
vorrichtung anwendbar ist, oder mindestens eine
separate Entladestation vorzusehen. Mit einer der-
artigen Entladestation werden dann im Bedarfsfaile
an der Ladestation 14 betadene Zuliefervorrichtun-
gen wieder entladen und Lagerformationen erstellt
und eingelagent.

Die Anordnung gemass Fig. 1 kann jederzeit ein-
fach erweitert werden, indem fir weitere Arten von
zu verarbeitenden Produkteformationen je mindes-
tens eine entsprechende Ladevorrichtung vorgese-
hen wird, indem von gleichen Ladevorrichtungen
eine parallel arbeitende Mehrzahl vorgesehen wird
und/oder indem die Anzahl von Zufihrungsstellen
mit Zufihrungsputfern erhoht wird.

Fig. 2 zeigt eine bevorzugte Ausfihrungsform ei-
ner Zuliefervorrichtung 20, die mithilfe eines Trans-
portfahrzeuges 21 verfahrbar ist. Das Prinzip dieser
Zuliefervorrichtung ist in der Publikation EP 0 720
959 beschrieben. Es handelt sich um eine doppel-
spiralférmige  Anordnung eines Fordermittelpaares
24, das beispielsweise aus einem passiven For-
dermittel (z.B. Rollenbahn mit frei drehbaren Rollen)
und einem aktiven Férdermittel (z.B. antreibbares
Transportband) besteht, welche Fordermittel im We-
sentlichen parallel zueinander verlaufend eine For-
derstrecke bilden, die an der Peripherie der Spirale
(Eingang 22) beginnt, in einer Eingangsspirale ins
Zentrum fOhrt und zwischen den Windungen der
Eingangsspirale in einer Ausgangsspirale wieder an
die Peripherie (Ausgang 23) fihrt. In der Zuliefer-
vorrichtung gespeicherte Druckprodukte sind als
Schuppenformation mit méglichst kieinem Schup-
penabstand zwischen den beiden Férdermitteln ein-
geklemmt, auf der ganzen doppelspiraligen For-
derstrecke oder auf einem Teil davon. Durch einen
internen oder externen Antrieb wird mindestens ei-
nes der Fordermittel (aktives Fordermittel) angetrie-
ben, wodurch am Eingang 22 anstehende Produkte
entlang der Forderstrecke in die Vorrichtung bewegt
werden und/oder im Bereiche des Ausgangs 23 in
der Vorrichtung vorhandene Produkte entlang der
Férderstrecke aus der Vorrichtung entlassen wer-
den. Durch Umkehr der Antriebsrichtung sind Ein-
und Ausgang der Vorrichtung beliebig vertauschbar.
Wahrend Transport und Zwischenlagerung wird das
aktive Fdrdermittel nicht angetrieben.

Selbstverstandlich ist es fur das erfindungsge-
masse Verfahren keine Voraussetzung, dass die
Zuliefervorrichtung 20 eine doppelspiralférmige For-
derstrecke aufweist. Jede andersférmige Forderstre-
cke mit Ein- und Ausgang ware ebenfalls denkbar,
wobei der Ein- und Ausgang auch zusammenfalien
kann. Der Vorteil eines spiralférmigen Verlaufes ist
der, dass die Vorrichtung dadurch kompakt und ins-
besondere schmal (im Wesentlichen nicht breiter
als die Schuppenformation) ausgestaltet werden
kann, derant, dass sie an Zwischenlagerplatzen und
insbesondere beim Entladen an den Zufuhrungsput-
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fern wenig Raum beansprucht. Der Vorteil einer
Vorrichtung mit getrenntem und beliebig vertausch-
barem Ein- und Ausgang besteht darin, dass sie
sowohl «first in — first out» als auch «first in - last
out» betrieben werden kann.

Die in der Fig. 2 dargestelite Zuliefervorrichtung
20 kann beispielsweise derart ausgestaltet sein,
dass sie auf einer Forderstrecke von ca. 30 m eine
Kapazitat von ca. 220 000 Seiten aufweist und in
ca. 30 sec beladen bzw. entladen werden kann.

Das in der Fig. 2 dargestelite Transporttahrzeug
21 ist ein handelstblicher Gabelstapler, der von ei-
nem Fahrer verfahren wird. Anstelle eines derarti-
gen Transporttahrzeuges kann auch ein von einer
iibergeordneten Intelligenz gesteuertes Roboterfahr-
zeug zur Anwendung kommen.

Fig. 3 zeigt schematisch eine bevorzugte Ausflh-
rungsform eines Zufuhrungsputters 40. Dieser Zu-
fuhrungsputfer, der ebenfalls in der oben erwahnten
Publikation EP 0 720 959 beschrieben ist, besteht
im Wesentlichen aus zwei doppelspiralférmigen For-
derstrecken 43 und 44 der gleichen Art, wie auch
die bevorzugte Zuliefervorrichtung (Fig. 2) eine auf-
weist und wie sie bereits beschrieben worden sind.
Die beiden Doppelspiralen weisen je einen Eingang
22.1 und 22.2, einen Ausgang 23.1 und 23.2 und je
einen unabhangigen Antrieb (nicht dargestellt) auf
und sind vorteilhafterweise vor allem in der Breite
platzsparend, wie dargestellt, ineinander gewickelt
angeordnet. Die beiden Eingange 221 und 222
sind mit einer automatisch betatigbaren Wechsel-
weiche 45 verbunden und damit wahlweise mit dem
Ausgang einer Zuliefervorrichtung 20 verbindbar.
Die beiden Ausgange 23.1 und 23.2 sind uber eine
weitere automatisch betatigbare Wechselweiche 46
mit der effektiven Zufilhrung 41 fest verbunden. In
der Zeit, in der aus der einen Doppelspirale Druck-
produkte in die Verarbeitung zugeflhrt werden, wird
die andere Spirale aus einer Zuliefervorrichtung be-
laden. Ein ZufUhrungspuffer 40 hat vorteilhafterwei-
se mindestens die doppelte Kapazitat einer Zuliefer-
vorrichtung 20 und ist derart ausgelegt, dass er mit
derselben hohen Geschwindigkeit beladen werden
kann, wie die Zuliefervorrichtung beladen bzw. ent-
laden werden kann.

Zur Belieferung einer Zufihrungsstelle beispiels-
weise in eine Sammelmaschine, in der aus einzeln
zugefihrten, gefalteten Bogen (4 Seiten) 20'000 Ex-
emplare pro Stunde hergestelit werden, muss also
im Durchschnitt pro 2,75 Stunden eine beladene
Zuliefervorrichtung am  Zufihrungsputter entladen
werden. Dies ist verglichen mit einer Beladungszeit
von ca. 30 sec ein sehr grosses Zeitfenster, das
heisst, eine hochgradige, zeitliche Entkoppelung
zwischen der Verarbeitung bzw. Zufihrung und den
die Zufohrung vorbereitenden Schritten.

Fig. 4 zeigt zur Verdeutlichung der Platzverhalt-
nisse bei den Zufihrungen zu einer Sammel- oder
Einstecktrommel eine Vogelschau auf acht derartige
Zufihrungen mit acht Zutithrungspuffern 40, wobei
an einem der Zufihrungspuffer eine Zuliefervorrich-
tung 20 angekoppelt ist. Die dargestellten Zutuh-
rungspufter 40 und die Zulietervorrichtung 20 ent-
sprechen den in den Fig. 2 und 3 dargestellten
Austiihrungsformen.
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Fig. 5 zeigt eine bemannte Ladevorrichtung 13
an der aus Lagen oder Paketen diskrete Schuppen-
formationen gebildet und damit Zuliefervorrichtun-
gen 20 beladen werden. Die Ladevorrichtung 13
entspricht im Wesentlichen einem bekannten Anle-
ger.

Fig. 6 zeigt als senkrechten Schnitt und aus der
Vogelschau eine weitgehend automatisch betreibba-
re Ladevorrichtung 12, an der aus Stangen diskrete
Schuppenformationen hergestellt und damit Zuliefer-
vorrichtungen 20 beladen werden. Die Vogelschau-
Darstellung zeigt, dass Mittel vorgesehen sind, mit
denen die Zuliefervorrichtungen 20 zwischen den
Beladeschritten seitlich verschoben werden (Pfeil
A), wodurch ein Zwischenlager fur leere und bela-
dene Zuliefervorrichtungen entsteht.

Mit Ladevorrichtungen, wie sie in den Fig. 5 und
6 dargestelit sind, sind Zuliefervarrichtungen, wie
sie im Zusammenhang mit der Fig. 2 beschrieben
ist. ohne weiteres in funf Minuten beladbar. Das
heisst mit anderen Worten, dass flr das weiter
oben genannte Beispiel fir eine Zutithrung zu einer
Sammelmaschine mit einer einzigen derartigen La-
devorrichtung bis zu dreissig Zufiihrungsstellen be-
lieferbar sind.

Fig. 7 zeigt eine an sich bekannte Abwickelstati-
on. die als Ladevorrichtung 11 eingesetzt ist. Damit
werden ab Wickeln Produkte abgewickelt und Gbli-
cherweise nach einer Verkleinerung des Schuppen-
abstandes in eine Zuliefervorrichtung geladen. Der
Schuppenstrom kann zwischen Wickel und Zuliefer-
vorrichtung 20 gegebenenfalls umgewickelt oder ge-
wendet werden (Erstellen der vorgegebenen Schup-
penausrichtung).

Fig. 8 zeigt eine Ladevorrichtung 14, an der aus
einem im Wesentlichen kontinuierlichen Schuppen-
strom tber eine Wechselweiche 47 wahlweise eine
von zwei parallel einsetzbaren Zuliefervorrichtungen
20 beladen wird. Auch hier wird vorteilhafterweise
vor oder nach der Weiche mit geeigneten Massnah-
men der Schuppenabstand verkurzt.

Alle in den Fig. 2 bis 8 dargesteliten Vorrichtun-
gen sind einem Fachmann an sich bekannt, sodass
an dieser Stelle auf die konstruktiven Einzelheiten
dieser Vorrichtungen nicht eingegangen werden
muss.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Zufiihrung von Druckprodukten
oder Zwischenprodukten zu Druckprodukten zu
Weiterverarbeitungsstationen an vorgegebenen Zu-
fuhrungsstellen, wobei von Produkten ausgegangen
wird, die wahlweise in Form von diskreten, aus ei-
ner Vielzahl von Druckprodukten bestehenden La-
gerformationen vorliegen oder die im Wesentlichen
kontinuierlich anfallen, und wobei die Produkte in
Form einer Mehrzahl von im Wesentlichen kontinu-
ierlichen Schuppenstrémen mit je einer vorgegebe-
nen Schuppenausrichtung zu den Weiterverarbei-
tungsstationen zugefhrt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem ersten Verfahrensschritt
wahlweise aus Lagerformationen oder aus kontinu-
ierlich anfallenden Produkten diskrete Schuppenfor-
mationen mit beschrankter Lange und mit der vor-
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gegebenen Schuppenausrichtung hergestellt wer-
den, dass in einem zweiten Verfahrensschritt im
ersten Verfahrensschritt hergestellte Schuppenfor-
mationen zu vorgegebenen Zufihrungsstellen trans-
portiert werden, dass in einem dritten Verfahrens-
schritt transportierte Schuppenformationen unter
Beibehaltung der Schuppenausrichtung in fest jeder
Zuflihrungsstelle zugeordnete Zufiihrungspuffer ge-
bracht werden und dass in einem vieten Ver-
fahrensschritt die Produkte als im Wesentlichen
kontinuierlicher Schuppenstrom aus den Zufiih-
rungspuffern unter Beibehaltung der Schuppenaus-
richtung in Weiterverarbeitungsstationen zugefihrt
werden, wobei die Schuppenpuffer zwei voneinan-
der unabhangig betreibbare Teile aufweisen, in die
abwechselnd eine Schuppenformation mit einer La-
degeschwindigkeit eingebracht wird und aus denen
abwechselnd Produkte mit einer Zufuhrungsge-
schwindigkeit zugefihrt werden, und wobei die La-
degeschwindigkeit bedeutend grosser ist als die Zu-
flhrungsgeschwindigkeit.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im ersten Verfahrensschritt Schup-
penformationen erstellt werden durch Abwickeln mit
oder ohne Umwickeln von in Wickelformation gela-
gerten Druckprodukten oder aus Stangen, Lagen,
Paketen oder Wendelstapeln, die je eine Mehrzahli
von Produkten aufweisen.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die diskreten
Schuppenformationen vor, wahrend oder nach dem
Transportschritt zwischengelagert werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die diskreten Schuppenformationen
zum Transportieren und Zwischenlagern auf als
Ganzes verfahrbare Forderstrecken geladen wer-
den.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass diskrete Schuppen-
formationen fur den Transportschritt auf eine Mehr-
zahl von miteinander beliebig vertauschbare Zulie-
fervorrichtungen geladen werden.

6. Anordnung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriche 1 bis 5, welche Anord-
nung eine Mehrzahl von Zufuhrungsstellen (41) zu
Verarbeitungsstationen (42) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie zuséatzlich eine Mehrzah!
von verfahrbaren Zuliefervorrichtungen (20) zum
Transport von diskreten Schuppenformationen zu
Zufihrungsstellen (41), eine Mehrzahl von verschie-
denen Ladevorrichtungen (11, 12, 13, 14) zur Her-
stellung von diskreten Schuppenformationen aus
Produkten, die in verschiedenen Lagerformationen
vorliegen, oder aus kontinuierlich anfallenden Pro-
dukten und zur Beladung von Zuliefervorrichtungen
(20) mit diskreten Schuppenformationen und fir
jede Zufihrungsstelle (41.1 bis 41.10) einen dieser
Zuflhrungsstelle fest zugeordneten Zufiihrungs-
puffer (40.1 bis 40.10) aufweist, wobei die Zufih-
rungspuffer (40) je zwei voneinander unabhangig
betreibbare Teile aufweisen und derart ausgestaltet
sind, dass die Schuppenausrichtung zwischen Puf-
fereingang und Pufferausgang unveranderbar ist.

7. Anordnung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ladevorrichtungen (11, 12, 13,
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14) als Wickelstationen oder als Anleger ausgebil-
det sind.

8. Anordnung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zuliefervorrichtungen (20)
ein Paar (24) von zwei im Wesentlichen parallel an-
geordneten Fordermitteln und einen Antrieb zum
Antreiben mindestens eines der Fordermittel auf-
weist oder mit einem derartigen Antrieb wirkverbind-
bar ist, wobei das Paar (24) von Férdermittel eine
Férderstrecke mit einem Eingang (22) und einem
Ausgang (23) bildet und wobei zwischen den bei-
den Fordermittein Druckprodukte durch Klemmen
haltbar sind.

9. Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Paar (24) von Férdermittein als
Doppelspirale angeordnet ist, wobei der Eingang
(22) und der Ausgang (23) an der Spiralenperiphe-
rie liegen.

10. Anordnung nach einem der Anspriche 6 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die ZufUhrungs-
puffer (40) zwei Paare (43 und 44) von je zwei im
Wesentlichen parallel angeordneten Férdermittein
und zwei Antriebe zum Antreiben von mindestens je
einem der Fordermittel eines Paares aufweist, wo-
bei die beiden Fordermittel eines Paares aufweist.
wobei die beiden Fordermittel jeden Paares einen
Forderweg mit einem Eingang (22.1, 22.2) und ei-
nem Ausgang (23.1, 23.2) bildet und wobei zwi-
schen den beiden Férdermitteln jedes Paares
Druckprodukte durch Klemmen haltbar sind.

11. Anordnung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Paare (43, 44) von
Foérdermitteln als je eine Doppelspirale ausgebildet
sind und dass die beiden Doppelspiralen ineinander
angeordnet sind.
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