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(54) Einrichtung und Verfahren zum Zusammenstellen von flachigen Produkten, inshesondere von

Druckereiprodukten.

(57) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung (1) zur Herstellung
von Stapeln (11) aus Produkteinheiten (9), insbesondere aus
Druckereiprodukten. Die Einrichtung (1) enthélt eine Stapelvor-
richtung (2) mit einer Mehrzahl von Auflageeinheiten (7), welche
jeweils eine Auflageflache fiir die zu bildenden Stapel (10) aus-
bilden, ferner eine Umlaufanordnung (31), in welcher die Auf-
lageeinheiten (7) entlang einer geschlossenen Umlaufbahn (U)
hintereinander angeordnet in einen Stapelbereich (S) ein- und
ausfahrbar sind. Die Auflageeinheiten (7) umfassen ferner je-
weils wenigstens zwei nebeneinander angeordnete Auflageele-
mente. Die Stapelvorrichtung (2) enthalt Mittel zur Einstellung
der Distanz zwischen den seitlichen Aussenkanten der Auflage-
einheiten (7) bei fortgeflhrtem Férderbetrieb.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Fordertechnik und betrifft eine Einrichtung zur Herstellung von
Zusammenstellungen aus Produkteinheiten, insbesondere aus Druckereiprodukten oder diese enthaltend, geméass dem
Oberbegriff des Anspruchs 1. Ferner betrifft die Erfindung eine Verarbeitungsanlage und ein Verfahren zum Betreiben
einer Verarbeitungsanlage nach dem Oberbegriff der Anspriiche 14 und 15.

[0002] Die EP 2 138 439 A2 beschreibt eine Einrichtung zur Herstellung von Stapeln aus flachigen Druckereiprodukten.
Die Einrichtung enthalt eine Stapelvorrichtung mit einem Stapelschacht umfassend einen Hauptstapelschacht sowie ei-
nem Uber dem Hauptstapelschacht angeordneten Vorstapelschacht. Die Stapelvorrichtung umfasst ferner eine Umlaufan-
ordnung mit in den Vorstapelschacht ein und aus diesem ausfahrbaren Auflageeinheiten. Die Auflageeinheiten bilden eine
Auflageflache fiir einen im Vorstapelschacht zu bildenden Produktstapel aus. Uber eine Zufihrvorrichtung werden dem
Vorstapelschacht die zu stapelnden Produkteinheiten zugeflhrt. Die Produkteinheiten bilden auf den Auflageeinheiten
im Vorstapelschacht einen Vorstapel aus, wahrend eine sich darunter befindende weitere Auflageeinheit einen vorgangig
darauf gebildeten Vorstapel an den Hauptstapelschacht zur Bildung eines Hauptstapels abgibt. Die Auflageeinheiten sind
in der Umlaufanordnung entlang einer geschlossenen Umlaufbahn hintereinander angeordnet bewegbar. Jede Auflage-
einheit umfasst eine Paarung aus jeweils zwei nebeneinander angeordneten Auflageelementen.

[0003] Die US 5 772 391 beschreibt ebenfalls eine Einrichtung zur Herstellung von Stapeln aus flachigen Druckerei Pro-
dukten. Die Einrichtung enthélt eine Stapelvorrichtung mit einem Stapelschacht. Die Stapelvorrichtung enthaltim Weiteren
Auflageeinheiten, welche in den Stapelschacht eingreifen und eine Auflagefléche fir den zu bildenden Produktstapel aus-
bilden. Uber eine Zufihrvorrichtung werden dem Stapelschacht die zu stapelnden Produkteinheiten zugefiihrt. Die Pro-
dukteinheiten werden auf den in den Stapelschacht eingreifenden Auflageeinheiten zu einem Stapel zusammengefihrt.
Eine sich darunter befindende, weitere Auflageeinheit Ubergibt einen vorgangig darauf gebildeten Stapel an eine Aufnah-
meeinheit im Stapelschacht. Die Stapelvorrichtung umfasst auch hier eine Umlaufanordnung, in welcher die Auflageein-
heiten entlang einer geschlossenen Umlaufbahn hintereinander angeordnet in den Stapelschacht ein- und ausfahrbar sind.
Jede Auflageeinheit umfasst ebenfalls eine Paarung aus jeweils zwei nebeneinander angeordneten Auflageelementen.

[0004] Einrichtungen der oben beschriebenen Art missen heute fir die Verarbeitung von Produkteinheiten mit unter-
schiedlichen Dimensionen, insbesondere Flachenformaten, ausgelegt sein. Insbesondere der Abstand zwischen seitlichen
Begrenzungselementen sowie die Distanz zwischen den seitlichen Aussenkanten der Auflageelemente bzw. der Auflage-
einheiten muss jeweils auf die Breite der Produkteinheiten ausgerichtet sein, damit Letztere wahrend des Stapelbildungs-
vorganges optimal von unten abgestitzt werden. D.h. die Abstltzung soll Uber die Breite der Produkteinheiten nicht zu
breit oder zu schmal ausfallen.

[0005] Eine Anderung der Dimension bzw. des Flachenformats geht jedoch oftmals einher mit einer Abschaltung der
Anlage und einer manuellen Einstellung von Bauteil-Anordnungen in Verarbeitungseinrichtungen auf die geanderte Pro-
duktdimension.

[0006] Aus Griinden der Produktivitat soll jedoch ein Formatwechsel zwischen einzelnen Produktstromen méglichst ohne
Verzégerung oder gar Unterbruch des Verarbeitungsbetriebes vonstattengehen.

[0007] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Vorrichtung und das dazugehérige Verfahren derart
weiter zu bilden, dass eine Umstellung der Bauteil-Anordnung auf eine geénderte Produktdimension mdglichst schnell
und ohne Verzdgerung des Arbeitsprozesses durchflihrbar ist.

[0008] Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Vorrichtungsanspruchs 1 sowie der Anspriiche 14 und 15 geldst.

[0009] Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen und Weiterbildungen der Erfindung gehen aus den abhéngigen Patent-
ansprichen hervor. Merkmale der Verfahrensanspriiche sind in diesem Zusammenhang sinngeméss mit Merkmalen der
Vorrichtungsanspriche kombinierbar und umgekehrt.

[0010] Die Erfindung betrifft also eine Einrichtung zur Herstellung von Zusammenstellungen, insbesondere Stapeln, aus
Produkteinheiten, insbesondere aus oder mit Druckereiprodukten. Die Einrichtung enthélt wenigstens ein Verstellmittel
zur Anpassung von wenigstens einer Bauteilanordnung der Einrichtung an die veranderte Dimension von nacheinander
der Einrichtung zugeflhrten Produkteinheiten. Die Bauteilanordnung dient dabei insbesondere der Ausrichtung der Pro-
dukteinheiten in der Einrichtung. Dies geschieht vorzugsweise bei fortgeflihrtem und insbesondere bei einem Ilickenlosen
Férderbetrieb.

[0011] Unter Zusammenstellungen von Produkteinheiten sind eine Mehrzahl von Produkteinheiten zu verstehen, welche
geordnet und senkrecht oder schréag nebeneinander und/oder horizontal oder geneigt liegend Ubereinander zu einer Grup-
pe oder einem Los zusammengefasst sind. Bei einer horizontal oder geneigt liegenden Zusammenstellung von Produkt-
einheiten spricht man auch von Stapel.

[0012] Lickenlos bedeutet, dass zwischen zwei aufeinanderfolgenden Stromen von Produkteinheiten mit unterschiedli-
chen Produkteigenschaften keine Produktlicke zum Zwecke der Formatumstellung vorgesehen ist, welche grdsser ist
als die Abstande zwischen den Produkten in den Produktstromen. Bei einem getakteten Produktstrom wird eine Licke
beispielsweise dadurch ausgebildet, in dem ein oder mehrere aufeinanderfolgende Férdertakte keine Produkteinheiten
enthalten.
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[0013] So kann die Einrichtung zum Zusammenstellen von Produkteinheiten gemass einer Weiterbildung der Erfindung
eine Zusammentrageinrichtung zum Zusammentragen bzw. Stapeln von Produkteinheiten, insbesondere von einzelnen
Druckereiprodukten, zu Kollektionen oder Sammlungen sein.

[0014] Die Zusammentrageinrichtung zeichnet sich durch ein Férdermittel mit einer Mehrzahl von hintereinander entlang
einer, insbesondere geschlossenen Férderbahn verfahrbaren Férderabteilen aus.

[0015] Den Forderabteilen werden zwecks Erstellung der Zusammenstellungen (ber Zuflihreinheiten Produkteinheiten
zugefuhrt. Die Férderabteile weisen hierzu eine Auflageflache auf, auf welcher die von den Zuflihreinheiten zugefihrten
Produkteinheiten abgelegt und zu einer Kollektion zusammengestellt werden. Ist die Auflageflache horizontal oder geneigt,
z. B. geneigt bis zu einem Winkel von 45° (Winkelgrade), so entspricht die Zusammenstellung z. B. einem Stapel. Die
Forderabteile bilden in diesem Fall jeweils einen Stapelbereich aus.

[0016] Der Zusammentrageinrichtung kann im Weiteren ein Verstellmittel in Form einer Seitenrichteinheit mit beidseitig
von den Férderabteilen angeordneten Seitenrichtmittel zum seitlichen Ausrichten der auf den Fdrderabteilen abgelegten
Produkte zugeordnet sein.

[0017] Gemass einer anderen Weiterbildung der Erfindung betrifft die Einrichtung die Herstellung von Stapeln aus Pro-
dukteinheiten. Die Einrichtung enthalt hierzu eine Stapelvorrichtung mit wenigstens einer Auflageeinheit, welche eine Auf-
lageflache flr die zu bildenden Stapel ausbildet. Die Stapelvorrichtung enthélt hierzu eine Umlaufanordnung, in welcher
die wenigstens eine Auflageeinheit entlang einer geschlossenen Umlaufbahn von oben in einen Stapelbereich einfahrbar,
insbesondere einschwenkbar, und in einem unteren Bereich wieder aus dem Stapelbereich ausfahrbar, insbesondere
heraus schwenkbar ist.

[0018] Die Auflageeinheit umfasst bevorzugt wenigstens ein, und insbesondere genau zwei, nebeneinander angeordnete
Auflageelemente. Das oder die Auflageelemente kénnen z. B. in Form von Panelen oder Zinken ausgebildet sein.

[0019] Die Einrichtung umfasst jedoch bevorzugt eine Mehrzahl der beschriebenen Auflageeinheiten, welche in der Um-
laufanordnung entlang einer geschlossenen Umlaufbahn hintereinander angeordnet und, wie oben beschrieben, in einen
Stapelbereich ein- und aus einem Stapelbereich ausfahrbar sind.

[0020] Gemass einer ersten bevorzugten Variante der genannten Weiterbildung enthélt die Stapelvorrichtung eine Sei-
tenbegrenzungseinrichtung mit einem ersten und zweiten seitlichen Stapelbegrenzungselement sowie Verstellmittel zur
Einstellung des Abstandes zwischen den seitlichen Stapelbegrenzungselementen, insbesondere bei fortgefihrtem For-
derbetrieb.

[0021] Die genannten Verstellmittel umfassen z. B. ein Schraubgetriebe, mit wenigstens einer durch ein Antriebsmittel, wie
Antriebsmotor, angetriebenen Gewindespindel, welche in ein mit einem seitlichen Stapelbegrenzungselement verbunde-
nen Gegengewindekdrper eingreift. Der Antriebsmotor, welcher bevorzugt ein Elektromotor ist, kann die Gewindespindel
direkt oder indirekt Uber ein Getriebe antreiben.

[0022] Gemass einer besonderen Ausflihrungsform des oben genannten Schraubgetriebes umfasst das genannte Ver-
stellmittel eine angetriebene Gewindespindel mit zwei gegenlaufigen Gewindeabschnitten. An den beiden Gewindeab-
schnitten ist jeweils ein Gegengewindekdrper angeordnet, wobei ein erster Gegengewindekdrper mit dem ersten Stapel-
begrenzungselement und ein zweiter Gegengewindekdrper mit dem zweiten Stapelbegrenzungselement verbunden ist.

[0023] Gemass einer zweiten bevorzugten Variante der genannten Weiterbildung enthalt die Stapelvorrichtung alternativ
oder zusatzlich zur ersten Variante (weitere) Verstellmittel zur Einstellung der Distanz zwischen den seitlichen Aussen-
kanten der Auflageeinheiten, insbesondere bei fortgefihrtem Férderbetrieb.

[0024] Umfasst die Auflageeinheit zwei nebeneinander oder Uberlappend angeordnete Auflageelemente, so kann mit
den Verstellmitteln die Distanz zwischen den seitlichen Aussenkanten der Auflageelemente verstellt werden, indem die
Auflageelemente durch die Verstellmittel relativ zueinander lateral bewegt werden. Hierzu kann nur eines oder kénnen alle
Auflageelemente lateral bewegt werden.

[0025] Eine Produkteinheit besteht vorzugsweise aus einem einzelnen Produkt oder aus mehreren geschichteten, insbe-
sondere gestapelten, oder ineinander gesteckten Produkten, insbesondere flachigen Produkten. Die flachigen Produkte
einer Produkteinheit kdnnen identische oder unterschiedliche Dimensionen, insbesondere Flachenformate aufweisen. Das
Flachenformat bezieht sich auf die zweidimensionale Ausdehnung der Produkteinheit, welche z. B. als Lange und Breite
bzw. Tiefe oder in Form eines Durchmessers angegeben wird. Die Dimension bezieht sich auf das Flachenformat und die
Dicke bzw. H8he der Produkteinheit.

[0026] Die Produkte oder einzelne Produkte einer Produkteinheit sind bevorzugt Druckereierzeugnisse. Die Produkteinheit
als solche istbevorzugt ebenfalls flachig ausgebildet. Das oder die Produkte einer Produkteinheit kénnen Uberdies teilweise
oder vollstandig von einer Verpackungshulle umgeben sein.

[0027] Eine Produkteinheit kann insbesondere eine Kollektion aus verschiedenen Produkten unterschiedlicher Dimension
bzw. unterschiedlichen Formates sein, wobei die Dimension der Kollektion durch eine maximale Breite, eine maximale
Tiefe und eine maximale Hohe definiert ist. Die Dimension der Kollektion lasst sich z. B. aus den Dimensionen der einzelnen
Produkte errechnen und/oder durch Messen der Dimension der Kollektion ermitteln.
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[0028] Der Stapelbereich der Stapelvorrichtung wird bevorzugt durch einen Stapelschacht ausgebildet, wobei die Auflage-
einheiten, wie erwahnt, in den Stapelschacht ein- und ausfahrbar sind. Der Stapelschacht definiert einen im Wesentlichen
vertikal verlaufenden Stapelraum, in welchem die Produkteinheiten in Schwerkraftrichtung zu Stapeln zusammengetragen
werden. Der Stapelschacht kann durch seitlich angeordnete Einrichtungselemente, wie Wandelemente, Anschlagleisten,
etc. teilweise oder vollstandig physisch eingegrenzt sein. Die seitlichen Stapelbegrenzungselemente der Seitenbegren-
zungseinrichtung bilden bevorzugt eine seitliche Begrenzung des Stapelschachtes aus.

[0029] Ferner enthélt die Einrichtung eine unterhalb des Stapelschachtes angeordnete Stapelauflage, welche den Stapel-
schacht nach unten abschliesst, und welchem die auf den Auflageeinheiten gebildeten Produktstapel durch hinausfahren
der Auflageeinheiten aus dem Stapelschacht zur weiteren Verarbeitung Ubergeben werden.

[0030] Gemass einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung umfasst der Stapelschacht einen Hauptstapelschacht zur
Ausbildung eines Hauptstapels sowie einen oberhalb des Hauptstapelschachts angeordneten Vorstapelschacht zur Aus-
bildung eines Vorstapels bzw. Teil- oder Zwischenstapels. Die Auflageeinheiten sind geméss dieser Weiterbildung in den
Vorstapelschacht ein- und ausfahrbar.

[0031] Die Einrichtung enthélt im Weiteren bevorzugt eine Zufihrvorrichtung zum Zuflhren von zu stapelnden Produkt-
einheiten in einen Stapelbereich, insbesondere in den Stapelschacht bzw. den Vorstapelschacht. Die Zuflihrvorrichtung
kann z. B. ein Férderband umfassend, auf welchem die Produkteinheiten vereinzelt oder in einem Schuppenstrom dem
Stapelschacht zugeflhrt werden.

[0032] Gemass einer bevorzugten Umsetzung des Erfindungsgedankens stehen wenigstens ein Auflageelement und vor-
zugsweise zwei bzw. sdmtliche Auflageelemente einer Auflageeinheit entlang ihrer Umlaufbahn mit jeweils einem quer zur
Umlaufbahn auf das Auflageelement einwirkenden Positionierungsmittel in Wirkverbindung, derart dass die laterale Po-
sition des Auflageelementes Uber das Positionierungsmittel einstellbar ist. Die Position des betreffenden Positionierungs-
mittels ist hierzu quer zur Umlaufbahn der Auflageeinheiten Uber entsprechende Verstellmittel verstellbar.

[0033] Das Auflageelement und das diesem zugeordnete Positionierungsmittel stehen hierzu zweckméssig in einer me-
chanischen Wirkverbindung. Lateral bedeutet hier quer, insbesondere senkrecht zu einer, durch die Bewegungsrichtung
der Auflageelemente entlang ihrer Umlaufbahn aufgespannten Bewegungsebene.

[0034] In einer bevorzugten Ausflihrungsform umfasst das Positionierungsmittel ein in Bewegungsrichtung des Auflage-
elementes umlaufendes Fihrungsorgan, welches als seitliches Begrenzungsmittel flir ein an der Auflageeinheit angeord-
netes und mit dem Auflageelement kooperierendes Flihrungselement wirkt. Die Auflageeinheiten laufen bevorzugt aus-
senseitig entlang des Flhrungsorgans. Das Fihrungsorgan bildet bevorzugt eine umlaufende Berlihrungskante, -flache
oder -linie aus, welche mit dem Fuhrungselement in Wirkverbindung steht. Das Fuhrungselement kann z. B. als Fiihrungs-
lasche ausgebildet sein.

[0035] Das Positionierungsmittel umfasst bevorzugt zwei parallel zueinander verlaufende und miteinander gekoppelte
Flhrungsorgane, wobei das Flhrungselement zwischen den beiden Flhrungsorganen angeordnet ist. Die beiden Fih-
rungsorgane bilden also eine beidseitig laterale Begrenzung flir das Fihrungselement aus.

[0036] Beim Verschieben der beiden Flihrungsorgane in eine erste laterale Richtung tritt ein erstes Fihrungsorgan zwecks
Verschiebung des Auflageelementes in die erste laterale Richtung mit dem Fuhrungselement in mechanischen Kontakt.
Beim Verschieben der beiden Fuhrungsorgane in eine zweite, der ersten Richtung entgegen gesetzte laterale Richtung
tritt das zweite Flihrungsorgan zwecks Verschiebung des Auflageelementes in die zweite laterale Richtung mit dem Fih-
rungselement in mechanischen Kontakt.

[0037] In einer bevorzugten Weiterentwicklung der Erfindung sind wenigstens ein Auflageelement, vorzugsweise samtli-
che Auflageelemente einer Auflageeinheit Uber entsprechende Halterungen auf einem Querfihrungselement angeordnet
bzw. befestigt. Die Auflageelemente sind hierbei gegenlber dem Querflihrungselement lateral verschiebbar, jedoch vor-
zugsweise verdrehsicher angeordnet. Das wenigstens eine Auflageelement ist nun Uber das diesem zugeordnete Positio-
nierungsmittel entlang des Querflihrungselementes lateral verschiebbar.

[0038] Die Auflageelemente einer Auflageeinheit kdnnen nebeneinander auf einem gemeinsamen Querfihrungselement
oder auf separaten, z. B. parallel zueinander verlaufenden Querfiihrungselementen angeordnet sein. Das Querflihrungs-
element ist bevorzugt ein Langsprofil auf welchem das Auflageelement verschiebbar gehalten ist. Die Halterung weist
gemaéss einer mdglichen Ausfihrungsform einen Durchbruch auf, durch welchen das Léangsprofi 1 gefuhrt und lateral
verschiebbar angeordnet bzw. gehalten ist. Der Querschnitt des Langsprofils kann im Verbindungsabschnitt mit der Quer-
schnittskontur des Durchbruchs korrespondieren.

[0039] Das Langsprofil kann zum Beispiel ein Rundprofil sein. Der Profilquerschnitt ist jedoch zumindest im Verbindungs-
abschnitt zwecks Herstellung einer Verdrehsicherung bevorzugt nicht kreisférmig ausgebildet. Das Léngsprofil kann z. B.
abschnittsweise oder durchgehend als Vielkeilprofil ausgebildet sein.

[0040] Die Verstellmittel zum Verstellen der Position der Positionierungsmittel umfassen bevorzugt ein Schraubgetriebe,
mit einer durch ein Antriebsmittel angetriebenen Gewindespindel, welche in ein mit dem Positionierungsmittel verbundenen
Gegengewindekdrper eingreift. Hierdurch wird eine durch das Antriebsorgan in die Gewindespindel eingetragene Dreh-
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bewegung in eine relative Verschiebebewegung des Gegengewindekorpers gegeniiber der Gewindespindel umgesetzt.
Das Schraubgetriebe wandelt also eine drehende Bewegung in eine translatorische Bewegung um.

[0041] Die Gewindespindel ist drehbar jedoch bevorzugt ortsfest gelagert. Das Antriebsorgan ist bevorzugt ein Elektro-
motor. Der Antrieb kann direkt oder Uber ein Getriebe mit z. B. Antriebsriemen erfolgen.

[0042] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung umfassen die Auflageeinheiten jeweils zwei Auflageelemente.
Die Umlaufanordnung enthélt zwei nebeneinander angeordnete Positionierungsmittel, welche jeweils mit einem der Aufla-
geelemente zur lateralen Verschiebung desselbigen zusammenwirken. Die Verstellmittel umfassen auch hier ein Schraub-
getriebe mit einer durch ein Antriebsmittel angetriebenen Gewindespindel.

[0043] Die Gewindespindel weist nun entlang ihrer Langsachse zwei gegenlaufige Gewindeabschnitte auf. Ein erster
Gewindeabschnitt greift in einen mit dem ersten Positionierungsmittel verbundenen ersten Gegengewindekdrper ein. Ein
zweiter Gewindeabschnitt greift in ein mit dem zweiten Positionierungsmittel verbundenen zweiten Gegengewindekoérper
ein. Die Positionierungsmittel bewegen sich nun bei einer Spindeldrehung gegenlaufig aufeinander zu oder voneinander
weg. Auf diese Weise lassen sich Uber eine gemeinsame Gewindespindel beide Positionierungsmittel und somit beide
Auflageelemente gegenlaufig zueinander lateral verschieben.

[0044] Die Auflageeinheiten kdnnen in bekannter Arte und Weise Uber Fdrdermittel insbesondere flexible Férdermittel,
wie Ketten oder Zahnriemen, z. B. schlupffrei angetrieben und entlang ihrer Umlaufbahn bewegt werden. Die Férdermittel
kénnen auch schienengeflhrte Wagen umfassen, an welchen je eine Auflageeinheit angeordnet, wobei diese Wagen mit
bekannten Antriebsorganen, wie Fihrungsschienen, in Umlaufrichtung bewegt werden. Die Auflageeinheiten sind hierzu
Uber entsprechende Befestigungsmittel an den Férdermitteln befestigt. Die Befestigungsmittel kdnnen die Auflageeinhei-
ten z. B. Uber die Querverbindungselemente mit den Férdermitteln verbinden. Die Férdermittel werden z. B. endlos um
Umlenkmittel, wie Umlenkrollen, Umlenkwalzen oder Zahnrader, gefuhrt. Die Umlenkmittel kénnen Uberdies als Antriebs-
mittel ausgebildet sein. So kdnnen die Férdermittel z. B. Gber Antriebszahnrader bzw. Antriebwalzen angetrieben sein.

[0045] Die Querverbindungselemente weisen beidseitig an ihren seitlichen Endabschnitten bevorzugt Fiihrungsorgane,
wie Steuerrollen, auf, welche mit einer Kulissenfiihrung an der Umlaufanordnung zusammenwirken und Uber welche die
Auflageeinheiten entlang ihrer Umlaufbahn gefuhrt sind.

[0046] Ferner kénnen die Querverbindungselemente beidseitig an ihren seitlichen Endabschnitten weitere Flihrungsor-
gane, wie an einem Schwenkhebel befestigte Steuerrollen, aufweisen, welche mit einer weiteren Kulissenflihrung an der
Umlaufanordnung zur Steuerung der Schwenkposition der Auflageelemente entlang ihrer Umlaufbahn zusammenwirken.
Die Kulissenflihrungen kdnnen Fihrungsflachen fir die Steuerrollen ausbilden.

[0047] Die Umlaufanordnung umfasst bevorzugt eine Tragstruktur, insbesondere ein Maschinengestell, an welcher die
Vorrichtungskomponenten direkt oder indirekt befestigt sind. Die genannten Kulissenfihrungen sind z. B. bevorzugt an
seitlichen Bauteilen der Tragstruktur, wie z. B. Seitenschildern, vorgesehen. Die Umlenkmittel der Férdermittel die Positio-
nierungsmittel, die dazugehérigen Verstellmittel sind ferner bevorzugt direkt oder indirekt mit der Tragstruktur verbunden.
Die Umlenkmittel sind bevorzugt Gber Querachsen mit den genannten seitlichen Bauteilen der Tragstruktur verbunden.

[0048] Da gemass einer besonderen Ausfiihrungsform jeweils zwei unmittelbar hintereinander folgende Auflageeinheiten
zumindest Uber bestimmte Teilabschnitte der Umlaufbahn mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten angetrieben werden
mussen, sollen unmittelbar aufeinander folgende Auflageeinheiten unabhéngig voneinander angetrieben werden. Dies
geschieht, indem die beiden Auflageeinheiten lber verschiedene Fordermittel, wie nebeneinander angeordneten Antrie-
bsriemen oder Antriebsketten angetrieben werden.

[0049] Der Einrichtung kann, als Teil einer nachfolgend beschriebenen Verarbeitungsanlage, im Ubrigen eine Bindevor-
richtung nachgeordnet sein, in welcher die Hauptstapel zu Paketen bzw. Losen gebunden werden. Ferner kann der Ein-
richtung eine Wegfdrdereinrichtung zugeordnet sein, in welcher die Stapel bzw. Pakete von der Einrichtung bzw. der Bin-
devorrichtung weggefordert werden. Die Wegfdrdereinrichtung kann z. B. einen Plattenférderer oder Gliederbandférderer
umfassen.

[0050] Die Erfindung betrifft ferner eine Verarbeitungsanlage zur Verarbeitung von Produkteinheiten mit unterschiedlichen
Produkteigenschaften. Diese enthalt wenigstens eine Verarbeitungseinrichtung sowie Férdermittel zum Férdern der Pro-
dukteinheiten in der Verarbeitungsanlage. Die Férdermittel sind bevorzugt zwischen zwei Verarbeitungseinrichtungen an-
geordnet.

[0051] Ferner enthalt die Verarbeitungsanlage eine Steuerungseinrichtung zur Steuerung der wenigstens einen Verar-
beitungseinrichtung sowie Verstellmittel zur Anpassung von wenigstens einer Einflussgrésse zur Beeinflussung der Pro-
dukteinheiten oder Teile davon an der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung an die unterschiedlichen Produkteigen-
schaften.

[0052] Bei der Einflussgrésse zur Beeinflussung der Produkteinheiten oder Teile davon handelt es sich bevorzugt um die
Geometrie einer Bauteilanordnung in der Verarbeitungseinrichtung.

[0053] Eine solche Geometrie und die dazugehdérige Bauteilanordnung kdnnen zum Beispiel Seitenleitelemente und ih-
re Position relativ zu einem Férderorgan oder den Produkteinheiten, ein Schweissbalken und seine Position relativ zu
einem Foérderorgan oder den Produkteinheiten, Zuflhrmittel fir eine Verpackungsfolie und ihre Position relativ zu einem
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Férderorgan oder Richtelemente zum Ausrichten von Produkteinheiten und ihre Position relativ zueinander oder zu den
Produkteinheiten sein.

[0054] Die Umstellung bzw. Verstellung der Geometrie einer Bauteilanordnung kann z. B. die Anderung der Position eines
Bauteils relativ zu einem anderen Bauteil sein. Die Position kann z. B. durch eine Distanz, einen Winkel oder eine Neigung,
definiert sein.

[0055] Die Umstellung der Einflussgrésse bzw. der Geometrie einer Bauteilanordnung kann auch den Austausch oder die
In- bzw. Ausserbetriebnahme bzw. Zuschalten oder Wegschalten von funktionswirksamen Bauteilen, Modulen, Baugrup-
pen, Einrichtungen oder Stationen bedeuten. So kann dies z. B. das Zu- oder Wegschalten einer Zufiihrstation betreffen.

[0056] Die Anpassung einer Einflussgrdosse kann auch eine Veranderung der Wirkung eines Bauteils, insbesondere eines
Werkzeuges, auf die Produkteinheiten bedeuten. So kénnen z. B. Schweissparameter, wie Schweisstemperatur und Sch-
weissdauer, zum Verschweissen einer verpackten Produkteinheit von den Produkteigenschaften abhéngig sein.

[0057] Im weiteren kénnen Grossen wie die Starke eines elektrischen Feldes, die Geschwindigkeit mit welcher ein Werk-
zeug, z. B. ein Schweissbalken, bewegt wird, die Temperatur zur Bearbeitung/Behandlung eines Produktes, eine Vor-
spannkraft, z. B. der Verpackungsfolie, die Starke von Druckluft, die Starke von Blasluft, ein Unter- oder Uberdruck Ein-
flussgréssen sein, welche von Produkteigenschaften abhangig sind.

[0058] Ferner kann auch die Auswahl des einzusetzenden Verpackungsmaterials mit unterschiedlichen Eigenschaften,
z. B. Verpackungsmaterial unterschiedlicher Dicke bzw. Reissfestigkeit, in Abhangigkeit der Produkteigenschaften, wie
Grosse und Gewicht der Produkteinheit, eine solche Einflussgrésse sein.

[0059] Im Weiteren kénnen die Einflussgrossen auch Parameter zur Einstellung von Sensoren zwecks Anpassung an
geanderte Eigenschaften der Produkteinheiten oder Teilen davon umfassen.

[0060] Die Anderungen der Lange, Breite und/oder Hdhe, d.h. insbesondere der Dimension der Produkteinheiten, bzw.
von Teilen davon, bei einem Formatwechsel, betragt zur vorteilhaften Umsetzung des erfindungsgeméassen Verfahrens
vorzugsweise bis maximal 20%, insbesondere bis maximal 10% des korrespondierenden Ausgangswertes.

[0061] Die Verarbeitungsanlage zeichnet sich nun dadurch aus, dass die Verstellmittel zur Anpassung der wenigstens
einen Einflussgrésse an geanderte Produkteigenschaften einer nachfolgenden Produkteinheit bei fortgefiihrtem Forder-
betrieb ausgelegt sind.

[0062] Die Verstellmittel sind dabei Uiber die Steuerungseinrichtung derart steuerbar, dass die Anpassung der wenigstens
einen Einflussgrésse in einem Zeitraum von unmittelbar vor, wahrend oder unmittelbar nach dem Durchlaufen einer letzten
Produkteinheit mit ersten Produkteigenschaften und unmittelbar vor, wahrend oder unmittelbar nach dem Durchlaufen
einer nachfolgend ersten Produkteinheit mit zweiten Produkteigenschaften durch die Verarbeitungseinrichtung erfolgt.

[0063] Die wenigstens eine Verarbeitungseinrichtung ist bevorzugt eine oben beschriebene Einrichtung, insbesondere
Stapelbildungseinrichtung.

[0064] Die Erfindung betrifft ferner auch ein Verfahren zum Betreiben einer Verarbeitungsanlage, insbesondere einer Ver-
arbeitungsanlage mit einer oben beschriebenen Einrichtung, wie Stapelbildungseinrichtung, in welcher Produkteinheiten
mit unterschiedlichen Produkteigenschaften verarbeitet werden.

[0065] Das Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass die Anpassung der wenigstens einen Einflussgrésse an geander-
te Produkteigenschaften einer nachfolgenden Produkteinheit Uber die Verstellmittel bei fortgefuhrtem Férderbetrieb ge-
schieht, und wobei die Verstelimittel (iber die Steuerungseinrichtung derart gesteuert werden, dass die Anpassung der
wenigstens einen Einflussgrésse in einem Zeitraum von unmittelbar vor, wahrend oder unmittelbar nach dem Durchlaufen
einer letzten Produkteinheit mit ersten Produkteigenschaften und unmittelbar vor, wahrend oder unmittelbar nach dem
Durchlaufen einer nachfolgend ersten Produkteinheit mit zweiten Produkteigenschaften durch die Verarbeitungseinrich-
tung erfolgt.

[0066] Die Produkteigenschaften umfassen z. B. die Dimension, insbesondere das Flachenformat, der Produkteinheiten
bzw. von Teilen davon.

[0067] Zwecks Umstellung der Produkteigenschaften in der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung kann zwischen
dem letzten Produkt eines vorangehenden Produktstroms mit ersten Produkteigenschaften, welcher z. B. einem ersten
Produktlos entspricht, und dem ersten Produkt eines nachfolgenden Produktstroms mit zweiten Produkteigenschaften,
welcher z. B. einem zweiten Produktlos entspricht, eine Produktlliicke ausgebildet werden.

[0068] Die Umstellung der Verarbeitungseinrichtung von der ersten auf die zweiten Produkteigenschaften geschieht dabei
wahrend dem Durchlauf der Liicke durch die Verarbeitungseinrichtung. Die beiden Produktstréme kdnnen jedoch auch
lickenlos aufeinander folgen. In allgemeinen Worten ausgedriickt kann die erste Produkteinheit eines nachfolgenden Pro-
duktstroms im Vergleich mit dem Produktabstand innerhalb des nachfolgenden und/oder vorausgehenden Produkistroms
denselben Abstand oder einen abweichenden bzw. grésseren Abstand zu einer voraus laufenden, letzten Produkteinheit
eines vorangehenden Produktstroms mit anderen Produkteigenschaften ausbilden.

[0069] Die Férdergeschwindigkeit in der Verarbeitungsanlage kann wahrend der Umstellung der wenigstens einen Ein-
flussgrosse auf die geanderten Produkteigenschaften gegenlber der Sollgeschwindigkeit vor und nach der Umstellung
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verandert, insbesondere reduziert wird. Die Férdergeschwindigkeit kann jedoch wahrend der Umstellung auch beibehal-
ten werden.

[0070] Wie erwahnt, ist die wenigstens eine Verarbeitungseinrichtung bevorzugt eine Stapelbildungseinrichtung, wobei
die Anpassung der wenigstens einen Einflussgrésse an geénderte Produkteigenschaften das Einstellen des Abstandes
zwischen zwei seitlichen Stapelbegrenzungselementen und/oder der Distanz zwischen den seitlichen Aussenkanten we-
nigstens einer Auflageeinheit der Stapelvorrichtung mittels den Verstellmitteln betrifft. In diesem Fall werden bei einem
Wechsel des Flachenformates, insbesondere der Breite, der zu stapelnden Produkteinheiten dber die Steuerungseinrich-
tung die Distanz zwischen den seitlichen Aussenkanten der wenigstens einen Auflageeinheit verandert und an das geéan-
derte Flachenformat der nachfolgenden Produkteinheiten angepasst. Je breiter die Produkteinheiten sind, desto weiter
sind die Stapelbegrenzungselemente bzw. die seitlichen Aussenkanten voneinander beabstandet. Hierzu wird (ber die
Steuerungseinrichtung das Antriebsorgan der Verstellmittel, insbesondere des jeweiligen Schraubgetriebes, angesteuert.

[0071] Die Steuerung der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung kann zentral Uber eine zentrale Steuerungseinrich-
tung, auch zentrale Anlagensteuerung genannt, oder lokal durch die lokale Steuerungseinrichtung der betreffenden Ver-
arbeitungseinrichtung geschehen.

[0072] Gemass einer Weiterbildung der Verarbeitungsanlage werden die Produkte bzw. Produkteinheiten wenigstens be-
reichsweise getaktet durch die Verarbeitungsanlage geférdert. Dieser Takt wird durch eine zentrale Steuerungseinrichtung
vorgegeben. Der Produktstrom ist folglich wenigstens bereichsweise taktliberwacht.

[0073] Gemass dieser Weiterbildung kann die zentrale Anlagensteuerung jedem einzelnen Férdertakt und demzufolge
dem diesem Fordertakt zugeordneten Férderorgan sowie der mit dem Férderorgan geforderten Produkteinheit bzw. Pro-
dukt ein Datenpaket zuordnen. Dieses Datenpaket wird ebenfalls getaktet durch die Verarbeitungsanlage zu einer Steue-
rungseinheit der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung geflhrt.

[0074] Das Datenpaket enthélt auf Produkteigenschaften basierende Steuerdaten bzw. Informationen, aus welchen sich
Steuerdaten fir die lokale Steuerungseinheit ableiten lassen. Die lokale Steuerungseinheit verwendet die Steuerdaten
bzw. Informationen des Datenpakets zur Umstellung einer Bauteilanordnung auf die gednderten Produkteigenschaften.

[0075] Das Datenpaket ist also einem bestimmten Takt fest zugeordnet und wird vorzugsweise auch taktweise weiterge-
geben. Hierzu wird in der Anlagensteuerung bevorzugt ein digitales Taktabbild der Verarbeitungsanlage erstellt. Jedem
Takt dieses Taktabbildes ist nun ein Datenpaket mit unter anderem den Eigenschaften der mit diesem Takt geforderten
Produkteinheiten zugeordnet.

[0076] Das Datenpaket umfasst beispielsweise die Information, ob der Takt Uberhaupt ein Produkt mitfiihrt, sowie Infor-
mationen Uber die Produkteigenschaften der einzelnen Produkte einer Produkteinheit oder der Produkteinheit selbst. Dies
kann z. B. die Dimension (Lénge, Breite, Hohe) bzw. das Format, die Form, das Gewicht, die Materialbeschaffenheit, die
Oberflacheneigenschaften, die Oberflachentextur, die Steifigkeit, die Qualitat, der Produktzustand, allfallige Beschadigun-
gen, die Anzahl Produkte in der Produkteinheit oder die Adresse, an welche die Produkteinheit ausgeliefert werden soll,
sein.

[0077] Das Datenpaket bewegt sich zusammen mit der Produkteinheit bzw. mit dem dazugehdrigen Takt durch die Verar-
beitungsanlage und passiert, wie die Produkteinheiten bzw. Produkte auch, die verschiedenen Verarbeitungseinrichtun-
gen.

[0078] Das Datenpaket wird z. B. zeitgleich mit dem Takt durch die Verarbeitungsanlage gefihrt. Das Datenpaket kann
jedoch dem physischen Férdertakt auch voraus laufen, so dass die betreffende Verarbeitungseinrichtung steuerungsrele-
vante Informationen zu einem Produkt bzw. Produkteinheit vor Eintreffen desselbigen erhélt. Auf diese Weise kann die
entsprechende Einstellung von Eigenschaftsgrossen der Verarbeitungseinrichtung, insbesondere einer Bauteilanordnung,
auf die Produkteigenschaften der nachfolgenden Produkten oder Produkteinheiten mit gednderten Produkteigenschaften
vorgenommen werden, bevor diese in der Verarbeitungseinrichtung bzw. an der betreffenden Stelle in der Verarbeitungs-
einrichtung eintreffen.

[0079] Die Informationen, wie z. B. Angaben iber die Dimension der Produkte bzw. Produkteinheiten, welche Basis fir die
Generierung von Steuersignalen zwecks Anpassung der Einflussgrésse sind, kénnen z. B. durch Sensoreneinrichtungen
ermittelt werden, welche in der Verarbeitungsanlage entlang der Férderstrecke angeordnet sind. Die Sensoreinrichtungen
kédnnen nach einem opto-elektrischen Verfahren photooptischen Verfahren arbeiten Die Informationen kénnen jedoch auch
aus einem Datenspeicher abgerufen bzw. von aussen in die Steuerungseinrichtung eingespiesen werden.

[0080] In diesem Zusammenhang wird auch auf die anhangige internationale Anmeldung PCT/CH 2011/000 232 verwie-
sen, welche das oben beschriebene Steuerungskonzept ebenfalls ausfihrlich beschreibt, und dessen diesbezliglicher
Inhalt als Teil der Offenbarung zu betrachten ist.

[0081] Zur Ausflihrung des erfindungsgemassen Verfahrens werden z. B. der zentralen Steuerungseinrichtung vor der
Umstellung Informationen uber die Produkteigenschaften, insbesondere die Dimensionen bzw. Flachenformate, der zu
verarbeitenden Produkteinheiten bzw. deren Produkte, Ubermittelt.

[0082] Die Steuerungseinrichtung generiert basierend auf den libermittelten Produkteigenschaften Steuerdaten bzw. In-
formationen, welche an die wenigstens eine Verarbeitungseinrichtung, insbesondere an eine lokale Steuerungseinrichtung
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der Verarbeitungseinrichtung zwecks Umstellung auf die gednderten Produkteigenschaften (ibermittelt werden. Die Steu-
erdaten bzw. Informationen entsprechen vorzugsweise den Fihrungsgrdssen flr die Verstelimittel oder den Ausgangs-
gréssen, wie z.B. den Eigenschaftsgréssen der Produkteinheiten oder der Produkte, zur Berechnung der Fihrungsgrés-
sen.

[0083] Die erfindungsgemasse Stapelbildungseinrichtung bzw. die Verarbeitungsanlage, welche eine erfindungsgemésse
Stapelbildungseinrichtung enthalten kann, weisen den Vorteil auf, dass die Einflussgréssen an den Verarbeitungseinrich-
tungen, welche zum Beispiel durch einstellbare Maschinenteile, wie Auflage- oder Seitenfihrungselemente, verkdrpert
sein kénnen, die mit den Produkteinheiten oder deren Produkte in Wechselwirkung stehen, wahrend des Betriebes lber
die Steuerungseinrichtung auf die geanderten Eigenschaften, insbesondere Dimensionen bzw. Flachenformate, nachfol-
gender Produkteinheiten bzw. deren Produkte angepasst werden kénnen. Der Betrieb der Verarbeitungsanlage braucht
hierzu nicht mehr unterbrochen zu werden. Die Verarbeitungseinrichtungen und die dazugehdrigen Foérdermittel laufen
vielmehr weiter, auch wenn wahrend einer Umstellphase méglicherweise die Verarbeitungsgeschwindigkeit der Anlage
gesenkt wird und/oder eine Produktliicke durch die Verarbeitungseinrichtungen geflhrt wird.

[0084] Im Folgenden wird der Erfindungsgegenstand anhand von bevorzugten Ausflihrungsbeispielen, welche in den
beiliegenden Zeichnungen dargestellt sind, naher erlautert. Es zeigen jeweils schematisch:

Fig. 1a: eine Seitenansicht einer erfindungsgemassen Stapelbildungseinrichtung;

Fig. 1b: eine perspektivische Ansicht einer Produkteinheit;

Fig. 1c: eine Draufsicht der Stapelbildungseinrichtung im Bereich der Stapelbildung gemass Fig. 1a;
Fig. 2 bis 3:  perspektivische Ansichten einer Umlaufanordnung;

Fig. 4 bis5:  Darstellungen von vergrésserten Ausschnitten aus den Fig. 2 und 3;

Fig. 6: eine Draufsicht einer ersten Ausfiihrungsform einer erfindungsgemassen Verarbeitungsanlage;
Fig. 7: eine Draufsicht einer zweiten Ausfiihrungsform einer erfindungsgemassen Verarbeitungsanlage;
Fig. 8: eine Draufsicht einer dritten Ausfuhrungsform einer erfindungsgemassen Verarbeitungsanlage.

[0085] Grundsaétzlich sind in den Figuren gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0086] Die Fig. 1a zeigt eine erfindungsgemésse Stapelbildungseinrichtung 1, welche einer Weiterentwicklung der in der
EP 2 138 439 A2 offenbarten Stapelbildungseinrichtung entspricht. Die Stapelbildungseinrichtung 1 gemass Fig. 1a weist
eine Stapelvorrichtung 2 mit einem Stapelschacht 4 auf, welcher sich aus einem Vorstapelschacht 6 und einem Hauptsta-
pelschacht 5 sowie einer Umlaufanordnung 31 zusammensetzt.

[0087] Der Hauptstapelschacht 5 ist zu allen vier Seiten hin durch Stapelfiihrungsmittel 18, hier als Eckprofile ausgebildet,
und gegen unten durch eine heb- und absenkbare Stapelauflage 12, hier als Stapeltisch ausgebildet, begrenzt ist. Die
Stapelauflage 12 ist um eine Vertikalachse V jeweils um 180° (Winkelgrade) drehbar, um Zwischen bzw. Vorstapel 10
jeweils um 180° gegeneinander versetzt aufnehmen zu kénnen. Ist im Hauptstapelschacht 5 ein aus mindestens einem
Vorstapel 10, vorzugsweise jedoch aus mehreren Vorstapeln 10 bestehender Hauptstapel 11, auch Fertigstapel genannt,
gebildet, wird der die Stapelauflage 16 vollstandig abgesenkt und der Hauptstapel 11 in allgemein bekannter Art und
Weise aus dem Hauptstapelschacht 5 hinaus geférdert. In diesem Zusammenhang sei ausdriicklich erwahnt, dass der
Hauptstapelschacht 5 auch wie in Dokument EP 1 445 224 A offenbart ausgebildet sein kann.

[0088] Oberhalb des Hauptstapelschachtes 5 ist ein Vorstapelschacht 6 angeordnet, welcher mit einer Umlaufanordnung
31 zusammenwirkt. Die Stapelbildungseinrichtung 1 weist ferner eine Zufiihrvorrichtung 3 zum Zufiihren von flachigen
Produkteinheiten 9, im vorliegenden Fall von gefalteten Druckereiprodukten, wie Zeitungen oder Zeitschriften, zum Vor-
stapelschacht 6 auf.

[0089] Die Zufuhrvorrichtung 3 ist hier als Bandférderer ausgebildet. Der Bandférderer 3 weist ein in Zuflihrrichtung Z
umlaufend angetriebenes Férderband 42 und ein oberhalb von diesem angeordnetes Andriickband 43 auf, welche zusam-
men einen Férderspalt 44 fir die Produkteinheiten 9 bilden.

[0090] Die Produkteinheiten 9 liegen in einer Schuppenformation dem Férderband 42 auf, wobei jede Produkteinheit
9 auf der in Zuflihrrichtung Z gesehen voraus laufenden Produkteinheit 9 partiell aufliegt. Der Férderspalt 44 endet in
Zuflihrrichtung Z gesehen beim oberen Ende des Vorstapelschachts 6, so dass die Produkteinheiten 9 von oben und von
der Seite dem Vorstapelschacht 6 zugefiihrt werden.

[0091] Eine Produkteinheit 9 wie sie in Fig. 1b schematisch gezeigt ist, zeichnet sich durch eine Breite b, eine Tiefe a,
sowie durch eine Héhe h aus.

[0092] Der Vorstapelschacht 6 ist in Zufiihrrichtung Z gesehen auf der der Zufiihrung gegenlber liegenden Seite durch ein
in vertikaler Richtung verlaufendes vorderes Stapelbegrenzungselement 45, hier in Form einer Anschlagleiste, begrenzt.
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Die vom Forderspalt 44 frei gegebenen Produkteinheiten 9 gelangen mit ihrer voraus laufenden Kante 46 in Berihrung/
Kontakt mit der Anschlagleiste 45.

[0093] Auf der der Zuflihrung zugewandten Seite ist der Vorstapelschacht 6 durch ein hinteres Stapelbegrenzungselement
15, hier in Form eines flachigen Wandelementes, begrenzt. Die Lage des hinteren Stapelbegrenzungselements 15 ist zur
Umlaufanordnung 31 hin mittels eines Verstellelements 16, beispielsweise mit Aktuatoren wie ein Zylinderkolbenaggregat,
entsprechend der Tiefe a der zu stapelnden Produkteinheiten 9 einstellbar.

[0094] An den verbleibenden beiden Seiten, welche in Fig. 1 betrachtet parallel zur Zeichnungsflache verlaufen, ist der
Vorstapelschacht 6 durch nicht gezeigte, seitliche Stapelbegrenzungselemente, z. B. in Form von Wandelementen, be-
grenzt.

[0095] Auf der der Zufithrung gegeniber liegenden Seite des Vorstapelschachts 6 befindet sich eine Umlaufanordnung
31 mit Antriebsmitteln fur entlang einer Umlaufbahn U umlaufende Auflageeinheiten 7, welche im Zusammenhang mit den
Fig. 2 bis 5 naher beschrieben werden.

[0096] Die Umlaufanordnung 31 weist vier entlang der Umlaufbahn U hintereinander angeordnete Auflageeinheiten 7 auf,
wobei jeweils abwechslungsweise eine erste Auflageeinheit 7.1 und eine zweite Auflageeinheit 7.2 einander folgen. Die
beiden ersten Auflageeinheiten 7.1 sind an einem ersten Férdermittel, im vorliegenden Fall bestehend aus zwei Zahnrie-
men 29a, 29b, angeordnet, wahrend die beiden zweiten Auflageeinheiten 7.2 an einem zweiten Férdermittel, bestehend
aus zwei weiteren Zahnriemen 30a, 30b, angeordnet sind. Die beiden Zahnriemenpaare werden, wie nachfolgend anhand
der Fig. 2 bis 5 naher beschrieben, unabhangig voneinander angetrieben.

[0097] Wie in Fig. 1a dargestellt, sind die Auflageeinheiten 7 um eine Schwenkachse 47 schwenkbar gelagert, welche
quer zur Umlaufbahn U und somit zur Umlauf- bzw. Bewegungsrichtung B der Auflageeinheiten 7 verlauft.

[0098] Wie aus Fig. 1c zu entnehmen ist, weist die erfindungsgemasse Stapelbildungseinrichtung 1 ein erstes und zwei-
tes, seitliches Stapelbegrenzungselement 59a, 59b auf, welche in Zuflihrrichtung Z der Produkteinheiten 9 seitlich ange-
ordnet sind, und welche die zu Vorstapeln 10 zusammengetragenen Produkteinheiten 9 seitlich ausrichten. Die seitlichen
Stapelbegrenzungselemente 59a, 59b weisen zueinander einen Abstand D1, welcher von der Breite der Produkteinheiten
9 abhéangt.

[0099] Die beiden seitlichen Stapelbegrenzungselemente 59a, 59b sind Teil einer Seitenbegrenzungseinrichtung 60, wel-
che im Weiteren ein Schraubgetriebe mit einer Gewindespindel 57 mit zwei entlang ihrer Langsachse angeordneten, ge-
genlaufigen Gewindeabschnitte 61a, 61b aufweist. Die Gewindespindel 57 ist quer zur Zuflihrrichtung Z angeordnet.

[0100] Ein erster Gewindeabschnitt 59a greift in einen mit dem ersten seitlichen Stapelbegrenzungselement 59a verbun-
denen, ersten Gegengewindekdrper 62a ein. Ein zweiter Gewindeabschnitt 59b greift in ein mit dem zweiten seitlichen
Stapelbegrenzungselement 59b verbundenen zweiten Gegengewindekdrper 62b ein. Die beiden seitlichen Stapelbegren-
zungselemente 59a, 59b bewegen sich nun bei einer Spindeldrehung gegenlaufig aufeinander zu oder voneinander weg.
Auf diese Weise lassen sich (iber eine gemeinsame Gewindespindel 57 beide seitlichen Stapelbegrenzungselemente 59a,
59b gegenlaufig zueinander lateral verschieben. Die Gewindespindel 57 wird hierzu Uber einen Antriebsmotor 58 ange-
trieben, d.h. in Drehung versetzt. Durch diese laterale Verschiebung lasst sich der Abstand D1 veréndern und an das
Produktformat anpassen.

[0101] Wie aus den Fig. 2 bis 5 ersichtlich ist, weist jede Auflageeinheit 7 zwei quer zur Umlaufbahn, bzw. in Richtung der
Schwenkachse 47 voneinander beabstandete, flachig ausgebildete Auflageelemente 8a, 8b auf, welche Uber Halterungen
52 an einem parallel zur Schwenkachse 47 verlaufenden Querflihrungselement 24 befestigt sind. Die Auflageelemente
8a, 8b sind in lateraler Richtung T verschiebbar, jedoch drehfest am Querflihrungselement 24 gelagert.

[0102] Die Halterungen 52 weisen hierzu einen Durchbruch auf, durch welchen das Querfliihrungselement 24 lateral ver-
schiebbar jedoch drehfest gefiihrt ist. Das Querflihrungselement 24 ist in vorliegendem Ausflihrungsbeispiel als Rundprofil
ausgebildet. Die Halterung 52 kann ein oder mehrteilig ausgebildet sein.

[0103] Der Vollstandigkeit sei noch erwéhnt, dass das vordere Stapelbegrenzungselement 45 im Stapelschacht 4 zwi-
schen den beiden Auflageelementen 8a, 8b und/oder daneben positioniert ist.

[0104] Die Umlaufanordnung 31 weist eine Tragstruktur 37 auf, an welcher die Vorrichtungskomponenten direkt oder
indirekt befestigt sind. Die Tragstruktur 37 weist unter anderem zwei seitliche Schilde 49a, 49b auf.

[0105] Die Querflihrungselemente 24 weisen jeweils beidseits an ihren seitlichen Enden eine Steuerrolle 34 auf, welche
mit einer Kulissenflihrung 33 an den seitlichen Schildern 49a, 49b kooperiert. Die Querfihrungselemente 24 und mit Ihnen
die Auflageelemente 8a, 8b werden Uber die in der Steuerkulisse 33 gefuhrten Steuerrolle 34 in Umlaufrichtung B gefihrt.

[0106] In vorliegendem Ausflihrungsbeispiel sind die beidseitig angeordneten Steuerrollen 34 samtlicher Auflageeinheiten
7 entlang zweier gemeinsamen, seitlich angeordneten und spiegelbildlich ausgebildeten Kulissenflihrungen 33 mit in sich
geschlossener Fihrungsbahn gefuhrt. Die durch die Kulissenfihrung 33 vorgegebene Umlaufbahn U begrlindet einen im
Wesentlichen vertikal und parallel zum Stapelschacht 4 verlaufenden Arbeitsabschnitt, entlang welchem die Auflageele-
mente 8a, 8b der Auflageeinheiten 7 von oben nach unten, also der Schwerkraft folgend, durch den Vorstapelschacht 6
geflihrt werden.



CH 705 846 A1

[0107] Das Querfiihrungselement 24 ist an Lagerelementen 48 frei drehbar gelagert, wobei die Lagerelemente 48 an
den diesen zugeordneten Zahnriemen 29a, 29b; 30a, 30b befestigt sind. Die Querflihrungselemente 24 und somit die
Auflageelemente 8a, 8b werden nun (ber die Lagerelemente 48 entlang der Umlaufbahn U durch die Zahnriemen 29a,
29b; 30a, 30b angetrieben.

[0108] An das Querflhrungselement 24 ist beidends ferner jeweils ein Schwenkarm 35 mit einer distal angeordneten
Steuerrolle 36 drehfest angeordnet. Die Schwenklage der Auflageelemente 8a, 8b lasst sich nun durch die Bewegung des
Schwenkarms 35 um die Schwenkachse 47 des Querfiihrungselementes 24 verandern. Hierzu kooperiert die Steuerrolle
36 des Schwenkarms 35 mit einer weiteren Kulissenflihrung 38, tiber welche die Position des Schwenkarms 35 um die
Schwenkachse 47 und somit die Schwenklage der Auflageelemente 8a, 8b einstellbar ist.

[0109] In vorliegendem Ausfiihrungsbeispiel sind die beidseitig angeordneten Steuerrollen 36 samtlicher Auflageeinheit 7
in zwei seitlich angeordneten gemeinsamen Kulissenfiihrungen 38 mit in sich geschlossener Flihrungsbahn gefihrt (nicht
gezeigt). Die beiden spiegelbildlich ausgebildeten und angeordneten Kulissenflihrungen 38 bilden die Schwenkflihrung.
Die Schwenklage der Auflageeinheit 7 ist derart gesteuert, dass die Auflageelemente 8a, 8b bei Eintritt in den vorgenannten
Arbeitsabschnitt in den Vorstapelschacht 6 eingeschwenkt werden. Im Weiteren ist die Schwenklage der Auflageeinheit 7
derart gesteuert, dass die Auflageelemente 8a, 8b beim Verlassen des Arbeitsabschnittes unter Abgabe des Vorstapels
10 an den darunter liegenden Stapeltisch 41 aus dem Vorstapelschacht 6 heraus geschwenkt werden.

[0110] Die Zahnriemenpaare 29a, 29b sowie 30a, 30b, welche jeweils die ersten bzw. zweiten Auflageeinheiten 7.1, 7.2
antreiben, sind beim oberen Ende des Vorstapelschachts 6 um gleichachsig angeordnete obere Umlenkwalzen 32b und in
einem unteren Ende des Vorstapelschachts 6 um ebenfalls gleichachsig angeordnete untere Umlenkwalzen 32a gefihrt.
Zwischen den oberen und unteren Umlenkwalzen 32a, 32b verlauft der zur Zufuhrvorrichtung 3 gerichtete, im Wesentlichen
vertikal durch den Vorstapelschacht 6 hindurch flihrende Arbeitsabschnitt der Umlaufbahn U.

[0111] Die vier unteren Umlenkwalzen 32a sind auf einer gemeinsamen unteren Welle 39a angeordnet, welche Uber
einen Zahnriementrieb 50 mit einem ersten Antriebsorgan (nicht gezeigt) verbunden ist. Entsprechend sind die vier oberen
Umlenkwalzen 32b auf einer oberen Welle 39b angeordnet, welche ihrerseits iber einen Zahnriementrieb 51 mit einem
zweiten Antriebsorgan (nicht gezeigt) verbunden ist.

[0112] Die unteren Umlenkwalzen 32a, um welche die Zahnriemen 29a, 29b gefihrt sind, sind drehfest mit der unteren
Welle 39a verbunden, wahrend die beiden anderen unteren Umlenkwalzen 32a, um welche die weiteren Zahnriemen 30a,
30b gefuhrt sind, frei drehbar auf der unteren Welle 39a lagern. Die untere Welle 39a ist somit eine Antriebswelle fir die
Zahnriemen 29a, 29b und somit der ersten Auflageeinheiten 7.1.

[0113] Die ersten Auflageeinheiten 7.1 werden somit vom ersten Antriebsorgan angetrieben.

[0114] Entsprechend sitzen auf der oberen Welle 39b die den weiteren Zahnriemen 30a, 30b zugeordneten oberen Um-
lenkwalzen 32b drehfest, wahrend die den Zahnriemen 29a, 29b zugeordneten oberen Umlenkwalzen 32b auf der oberen
Welle 39b frei drehbar gelagert sind.

[0115] Die zweiten Auflageeinheiten 7.2 und werden somit vom zweiten Antriebsorgan angetrieben. Die Lager fiir die
Wellen sind an den beiden seitlichen Schildern 49a, 49b befestigt.

[0116] Die in einer gemeinsamen Ebene entlang der Umlaufbahn U umlaufenden Auflageelemente 8a, 8b der Auflageein-
heiten 7 stehen jeweils mit einem gemeinsamen Positionierungsmittel 20a, 20b in Wirkverbindung, welches in der Lage ist,
die Auflageelemente 8a, 8b einer Auflageeinheit 7 relativ zueinander lateral zu verschieben und die Distanz D2 zwischen
den seitlichen Aussenkanten 56a, 56b einer Auflageeinheit 7 einzustellen.

[0117] Die Umlaufanordnung 31 weist nun ein erstes Positionierungsmittel 20a fliir die erste Auflageelemente 8a der
Auflageeinheiten 7 und ein zweites Positionierungsmittel 20b fur die zweite Auflageelemente 8b der Auflageeinheiten 7
auf, welche parallel nebeneinander und voneinander beabstandet zwischen den beiden Seitenschildern 49a, 49b in der
Umlaufanordnung 31 angeordnet sind. Zwischen den beiden Positionierungsmittel 20a, 20b ist ferner ein Zwischenschild
55 als weiteres Bauteil der Tragstruktur 37 angeordnet.

[0118] Das Positionierungsmittel 20a, 20b weist jeweils zwei voneinander beabstandete und parallel nebeneinander ge-
fihrte Seitenbegrenzungsbauteile 22a, 22b in Form von Fihrungsleisten, mit einer in der Umlaufanordnung 31 in Bewe-
gungsrichtung B der Auflageeinheiten 7 geschlossen umlaufenden Seitenbegrenzungsflache auf. Die Seitenbegrenzungs-
bauteile 22a, 22b sind insbesondere auch um die obere und untere Antriebswelle 39a, 39b gefihrt.

[0119] Jedem Auflageelement 8a, 8b sind jeweils zwei Filhrungslaschen 23a, 23b zugeordnet und stehen mit diesem in
mechanischer Wirkverbindung. Die Fihrungslaschen 23a, 23b sind hier mit dem Querfihrungselement 24 lateral bzw.
axial verschiebbar verbunden. Die Flhrungslaschen 23a, 23b kénnen jedoch auch mit den dazugehdérigen Halterungen
52 verbunden sein.

[0120] Die Fuhrungslaschen 23a, 23b weisen Flihrungsabschnitte auf, welche auf der den Auflageelementen 8a, 8b ent-
gegen gesetzt liegenden Seite zwischen die Seitenbegrenzungsbauteile 22a, 22b eingreifen. Wird nun das Positionie-
rungsmittel 20a, 20b in ein der beiden lateralen Richtungen T quer zur Umlaufrichtung B bewegt, so kommt das eine der
beiden Seitenbegrenzungsbauteile 22a, 22b mit einer der beiden Fihrungslaschen 23a, 23b in Anschlag, so dass bei
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fortgesetzter lateraler Verschiebung die Flihrungslasche 23a, 23b und damit das dazugehdrige Auflageelement 8a, 8b
mitgenommen und ebenfalls lateral entlang des Querfihrungselementes 24 verschoben wird.

[0121] Bei Verschieben des Positionierungsmittel 20a, 20b in die andere laterale Richtung kommt das andere Seitenbe-
grenzungsbauteil 22a, 22b mit der anderen Fihrungslasche 23a, 23 b in Anschlag, so dass bei fortgesetzter lateraler
Verschiebung die andere Flhrungslasche 23a, 23b und damit das andere dazugehdrige Auflageelement 8a, 8b mitge-
nommen und in die andere laterale Richtung entlang des Querflihrungselementes 24 verschoben wird.

[0122] Die beiden Seitenbegrenzungsbauteile 22a, 22b sind Uber Verbindungselemente 53 miteinander verbunden. Die
Verbindungselemente 53 und somit das Positionierungsmittel 20a, 20b sind auf Querachselementen 54 lateral verschieb-
bar gehaltert. Die Querachselemente 54 sind an einem zwischen den beiden Seitenschilden 49a, 49b liegenden Zwi-
schenschild 55 der Tragstruktur 37 befestigt.

[0123] Die laterale Verschiebung der beiden Positionierungsmittel 20a, 20b erfolgt Uber ein gemeinsames Schraubgetrie-
be 21. Dieses enthalt eine iber einen Antriebsmotor 25 angetriebene Gewindespindel 26. Die Gewindespindel 26 weist
entlang ihrer Langsachse zwei gegenlaufige Gewindeabschnitte 28a, 28b auf. Ein erster Gewindeabschnitt 28a greift in
einen mit dem ersten Positionierungsmittel 20a verbundenen ersten Gegengewindekdrper 27a ein und ein zweiter Gewin-
deabschnitt 28b greift in ein mit dem zweiten Positionierungsmittel 20b verbundenen zweiten Gegengewindekoérper 27b
ein. Die Positionierungsmittel 20a, 20b bewegen sich nun bei einer Spindeldrehung gegenlaufig aufeinander zu oder von-
einander weg. Auf diese Weise lassen sich Uber eine gemeinsame Gewindespindel und eine gemeinsame Drehbewegung
beide Auflageelemente 8a, 8b gegenlaufig zueinander gleichmassig lateral verschieben.

[0124] Die Gewindespindel 26 ist einerseits an den beiden Seitenschilden 49a, 49b und andererseits auch am Zwischen-
schild 55 drehbar gelagert. An einem der beiden Seitenschilde 49a ist ein Riemengetriebe angeordnet, Uber welches das
Antriebsmoment vom Antriebsmotor 25 auf die Gewindespindel 26 Ubertragen wird. Der Antriebsmotor 25 ist zwischen
diesem einen Seitenschild 49a und dem Zwischenschild 55 angeordnet und an den genannten Schilden 49a, 55 abgestltzt.

[0125] Die Funktionsweise der erfindungsgemassen Vorrichtung wird ausgehend von der in Fig. 1 dargestellten Situation
beschrieben. Die Auflageelemente 8a, 8b einer ersten Auflageeinheit 7.1 befinden sich beim oberen Ende des Vorstapel-
schachts 6 mit ihren frei liegenden Enden der Zuflhrung zugewandt. Die in Zuflhrrichtung Z gesehen vorderste Produkt-
einheit 9, welche vom Férderspalt 44 bereits frei gegeben worden ist, gleitet auf den in Zuflhrrichtung Z gesehen schrag
fallend angeordneten Auflageelementen 8a, 8b der ersten Auflageeinheiten 7.1 auf das vordere Stapelbegrenzungsele-
ment 45 zu, von welchem es gestoppt wird und an welchem es zur Anlage gelangt. Die darauf folgenden in Schuppenfon-
nation zugeflihrten Produkteinheiten 9 gleiten entsprechend auf den jeweils voraus laufenden Produkteinheiten 9 unter
Bildung eines Vorstapels 10 in den Vorstapelschacht 6 hinein. Entsprechend der Fléhe der bereits gestapelten Produkt-
einheiten 9 wird die erste Auflageeinheit 7.1 entlang der Umlauthahn U in Umlaufrichtung B abgesenkt.

[0126] Gemass Fig. 1 befindet sich unterhalb der ersten Auflageeinheit 7.1 eine zweite Auflageeinheit 7.2, auf welcher ein
vorgangig erstellter Vorstapel 10 angeordnet ist. Ausgehend von dieser Position werden die zweiten Auflageeinheiten 7.2
beschleunigt und entlang der Umlaufbahn U in Umlaufrichtung B bewegt, bis das andere zweite Auflageeinheit 7.2 sich in
der strichpunktiert angedeuteten Warteposition befindet. Durch die Umlenkung der unteren, zweiten Auflageeinheit 7.2 um
die unteren Umlenkwalzen 32a und gesteuert durch die Schwenkflihrung wird die mit dem Vorstapel 10 beladene zweite
Auflageeinheit 7.2 rasch in Richtung gegen unten und seitlich aus dem Vorstapelschacht 6 herausgeschwenkt, wodurch
der betreffende Vorstapel 10 von der zweiten Auflageeinheit 7.2 freigegeben und an den Stapeltisch 41, beziehungsweise
einen bereits auf diesem angeordneten Vorstapel 10, abgegeben wird.

[0127] Nach der Ubergabe eines Zwischenstapels 10 an den Stapelschacht 41 kann dieser mittels Drehmittel 14 um die
Vertikalachse V um 180° (Winkelgrade) gedreht werden, so dass ein gerader Hauptstapel 11 aufgebaut werden kann, in
welchem die aufeinander folgenden Vorstapel 20 jeweils um 180° gedreht angeordnet sind. Zur Aufnahme jeweils eines
ersten Vorstapels 10 wird der Stapeltisch 41 in eine obere Endlage angehoben und dann mittels Hohenverstellmittel 13
jeweils in Abh&ngigkeit von der Hohe der Vorstapel 10 abgesenkt. Ist ein Hauptstapel 11 fertig gebildet, wird der Stapeltisch
41 vollstandig abgesenkt und in allgemein bekannter Art und Weise der Hauptstapel 11 aus dem Hauptstapelschacht 5
heraus geférdert.

[0128] Ist auf der ersten Auflageeinheit 7.1, entsprechend Fig. 1, ein Vorstapel 10 fertig gebildet, wird das in Umlaufrich-
tung B gesehen dieser ersten Auflageeinheit 7.1 unmittelbar nachlaufende zweite Auflageeinheit 7.2, welche sich in War-
teposition befindet, in Umlaufrichtung B in die Aufnahmeposition gebracht - in welcher die erste Auflageeinheit 7.1 mit
ausgezogenen Linien gezeigt ist - um darauf aus weiteren zugefuhrten Produkteinheiten 9 einen weiteren Vorstapel 10 zu
bilden. Beim Bewegen der jeweiligen Auflageeinheit 7.1, 7.2 von der Warteposition in die Aufnahmeposition stechen die
beiden Auflageelemente 8a, 8b mit ihren frei liegenden, der Zufihrung zugewandten Ende, zwischen zwei aufeinander
folgende Produkteinheiten 9 ein, wodurch selbst bei sehr hoher Verarbeitungskapazitat eine problemlose Trennung der
Produkteinheiten 9 gewahrleistet ist. Der beschriebene Arbeitszyklus wiederholt sich somit so oft wie notwendig, abwechs-
lungsweise mit ersten und zweiten Auflageeinheiten 7.1, 7.2. Ein Stapelbildungszyklus zur Bildung eines Hauptstapels 11
dauert beispielsweise 1,8 Sekunden. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel wird ein Hauptstapel 11 aus zwei Vorstapeln
10 gebildet. Die Bildung eines Vorstapels findet daher geméss den vorgenannten Zeitangaben in 0,9 Sekunden statt.
Entsprechend kurz ist auch die Eintauchzeit der Auflageeinheit, welche einen Bruchteil von 0,9 Sekunden entspricht. Der
Eintauchvorgang ist so angelegt, dass die Auflageeinheit 7.1, 7.2 zwischen zwei aufeinander folgenden Produkteinheiten 9
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einsticht, wobei die vorangehende Produkteinheit noch zum vorangehenden Vorstapel geflihrt wird und die nachfolgende
Produkteinheit die erste Produkteinheit des nachfolgenden Vorstapels bildet.

[0129] Andert nun wahrend des Betriebes das Flachenformat der Produkteinheiten 9, so wird tber die Steueungseinrich-
tung der Antriebsmotor 25 der Verstellmittel 21 angesteuert und durch Drehung der Gewindespindel 26 die Distanz D2
zwischen den seitlichen Aussenkanten 56a, 56b der Auflageeinheiten 7 auf das gednderte Format der Produkteinheiten 9
eingestellt. Die Formatumstellung wird wenn méglich so gesteuert, dass die Auflageeinheiten 7 mit der richtigen Forma-
teinstellung, das heisst mit der richtigen Distanz D2 zwischen den seitlichen Aussenkanten 56a, 56b der Auflageeinheiten
7, in den Stapelbildungsprozess im Vorstapelschacht 6 eingefiihrt werden. Hierzu bedarf es fallweise einer Liicke zwischen
den Produkteinheiten 9 eines ersten Produktstromes und den Produkteinheiten 9 mit gednderten Flachenformaten eines
folgenden Produktstromes. Die Veranderung der Distanz D2 kann z. B. wahrend dem Wechsel der einen Auflageeinheit 7
von der Warteposition in die Aufnahmeposition durch Einstechen der beiden Auflageelemente 8a, 8b zwischen zwei auf-
einander folgende Produkteinheiten 9 geschehen. Es kann im Ubrigen auch vorgesehen sein, dass die Auflageeinheiten
7 individuell auf das geénderte Flachenformat umgestellt werden.

[0130] Die Antriebsorgane, welche die ersten und zweiten Auflageeinheiten 7.1, 7.2 antreiben, sind im Ubrigen je nach
Produktzufuhrleistung, der Fldéhe der Vorstapel 10, der Produktseitenanzahl, der gewlinschten Férderleistung von Produk-
ten usw. zeitlich unabhéngig voneinander steuerbar.

[0131] Die in den Fig. 6 bis 8 gezeigten Ausflihrungsformen von Verarbeitungsanlagen 100. 200, 300 dienen der Verarbei-
tung von flachigen, flexiblen Druckereiprodukten. Den dargestellten Ausfihrungsformen ist gemeinsam, dass diese jeweils
eine Zusammentrageinrichtung 104, 204, 304 zum Zusammentragen der Druckereiprodukte zu Kollektionen, Sammlungen
oder Zusammenstellungen aufweisen. Eine solche Zusammentrageinrichtung ist z. B. auch in der CH 699866 beschrie-
ben. Die Zusammentrageinrichtung 104, 204, 304 enthalt Férdermittel mit einer Mehrzahl von hintereinander entlang einer
Forderbahn verfahrbaren Férderabteilen 105, 205, 305.

[0132] Die Forderabteile 105, 205, 305 werden an Zuflhreinheiten 106, 206, 306 hier beispielhaft beidseitig angeordnet
und deren Zwdlf in der Anzahl, vorbei gefuhrt. Uber die Zuflihreinheiten 106, 206, 306 werden zwecks Erstellung einer
Kollektion einzelne Produkte von einem Stapel den an diesen vorbei gefiihrten Férderabteilen 105,205,305 Ubergeben.

[0133] Die Zuflihreinheiten 106, 206, 306 werden gemass der gezeigten Ausflhrungsform manuell mit Produkten ab
Paletten 107, 207, 307 beschickt. Der Einfachheit halber sind nicht samtliche Paletten mit Produkten dargestelit.

[0134] Die Zufuhreinheiten 106, 206, 306 kdnnen jedoch auch (ber eine automatisierte Einrichtung automatisch mit Pro-
dukten beschickt werden. So kdnnen die Zufihreinheiten ab einem Produktwickel (nicht gezeigt) automatisiert mit Pro-
dukten versorgt werden.

[0135] Jedes Férderabteil 105, 205, 305 weist eine Auflageflache auf, auf welcher die von den Zuflihreinheiten 106, 206,
306 zugeflihrten Produkte abgelegt und zu einer Kollektion 114, 214, 314 zusammengestellt werden, welche Teil einer
spater im Laufe des Verarbeitungsprozesses erstellten Produkteinheit 109, 209, 309 ist. Der Zusammentrageinrichtung
104, 204, 304 ist im Weiteren eine Seitenrichteinheit 112, 212, 312 mit beidseitig von den Férderabteilen 105, 205, 305
angeordneten Seitenrichtmittel zum seitlichen Ausrichten der auf den Férderabteilen 105, 205, 305 abgelegten Produkte
zugeordnet. Es ist natiirlich auch méglich, mit der beschriebenen Einrichtung eine Sequenz einzelner Produkte oder Stapel
von gleichen Produkten zu erzeugen. Ferner ist es auch méglich, gleichformatige Teilprodukte, wie einzelne Falzbégen,
bzw. gefalzte Bogen (Signaturen) zusammenzutragen.

[0136] Die Férderabteile 105, 205, 305 sind hier in einer geschlossenen Umlaufbahn geflihrt, wobei die Férderabteile 105,
205, 305 in einem oberen Bahnabschnitt in eine erste Férderrichtung F1 transportiert und mit Produkten von den Zufuh-
reinheiten 106, 206, 306 beschickt werden. Entlang eines unteren Bahnabschnittes (nicht gezeigt) werden die Foérderab-
teile 105, 205, 305 in einer der ersten Férderrichtung F1 entgegen gerichteten, zweiten Férderrichtung zurtickgeflihrt.

[0137] An die Zusammentrageinrichtung 104, 204, 304 schliesst in Verarbeitungsrichtung betrachtet ferner jeweils eine
Positionierungseinrichtung 150, 250, 350 zum Positionieren und Eintakten der Kollektionen 114, 214, 314 an. In der Po-
sitionierungseinrichtung 150, 250, 350 werden die Kollektionen 114, 214, 314 vor der Ubergabe an eine nachfolgende
Verarbeitungseinrichtung seitlich und in definierten Absténden zueinander ausgerichtet. Die Positionierungseinrichtung
150, 250, 350 kann z. B. ein umlaufendes Nockenband mit vor- und/oder nachlaufenden Nocken umfassen, wobei die
Kollektionen bzw. Produkteinheiten 150, 250, 350 an den umlaufenden Nocken ausgerichtet werden.

[0138] Den dargestellten Ausfihrungsformen ist ferner gemeinsam, dass diese im Anschluss an weitere Verarbeitungs-
schritte, in welchen sich die Anlagen unterscheiden, jeweils eine Einrichtung zum Stapeln von Produkteinheiten 101, 201,
301 umfassen. Die Produkteinheiten 109, 209, 309 werden in der Stapelbildungseinrichtung 101, 201, 301 zu Produktsta-
peln 120, 220, 320 zusammengefasst und fir den nachfolgenden Abtransport in einer Bindestation gebunden.

[0139] Die Einrichtung zum Stapeln von Produkteinheiten 101, 201, 301 umfasst eine Zuflihreinrichtung 121, 221, 321,
in welcher die Produkteinheiten 109, 209, 309 vereinzelt in einem Produktstrom oder in einem Schuppenstrom 108, 208,
308 einer an diese anschliessenden Stapelvorrichtung 122, 222, 322 zugeflihrt werden. Die Einrichtung zum Stapeln von
Produkteinheiten 101, 201, 301 gemass den Ausfihrungsbeispielen nach Fig. 6 bis 8 kann eine Einrichtung zum Stapeln
von Produkteinheiten geméss Fig. 1 und dazugehdrige Beschreibung bzw. gemass der Beschreibung im allgemeinen Be-
schreibungsteil sein (siehe insbesondere Fig. 6 und 7). Die besagte Einrichtung 101, 201, 301 kann jedoch auch anders
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ausgestaltet sein (siehe insbesondere Fig. 8). Wie anhand der Fig. 7 und 8 gezeigt ist, kann die Verarbeitungsanlage 101,
201, 301 eine oder mehrere der genannten Stapelbildungseinrichtungen 101, 201, 301 aufweisen. Die Verarbeitungsan-
lage 101, 201, 301 kann z. B. mit einem Weichensystem ausgestattet (nicht gezeigt), welches erlaubt, die Uber eine ge-
meinsame Fordereinrichtung den Stapelbildungseinrichtungen 101, 201, 301 zugefihrten Produkteinheiten 101, 201, 301
gezielt einzelnen Stapelbildungseinrichtungen 101, 201, 301 zuzuftihren.

[0140] Die Zuteilung der Produkteinheiten 101, 201, 301 zu den einzelnen Stapelbildungseinrichtungen 101, 201, 301
kann auch Uber gezieltes Ausldésen von Klammern, insbesondere Greifern, geschehen, wenn diese die Produkteinheiten
101, 201, 301 an den einzelnen Stapelbildungseinrichtungen 101, 201, 301 vorbeifordern.

[0141] Die in Fig. 6 dargestellte Ausfliihrungsform einer Verarbeitungsanlage 100 enthéalt eine im Anschluss an die Posi-
tionierungseinrichtung 150 angeordnete Verpackungseinrichtung 140. Zwischen der Positionierungseinrichtung 150 und
der Verpackungseinrichtung 140 bzw. am Anfang der Verpackungseinrichtung 140 ist eine Adressiereinheit 142 angeord-
net. Die Adressiereinheit 142 kann jedoch auch im Anschluss an die bzw. am Ende der Verpackungseinrichtung 140 an-
geordnet sein. Die Adressiereinheit 142 ist hierzu als auswechselbares Modul ausgebildet, welches wahlweise vor oder
nach bzw. am Anfang oder Ende der Verpackungseinrichtung 140 an die Verarbeitungsanlage gekoppelt werden kann.
Selbstverstandlich kann das Adressmodul auch Teil der Verpackungseinrichtung 140 sein. In der Adressiereinheit 142
werden die Kollektionen 114 mit einer Adresse versehen, welche z. B. Uiber entsprechende Beschriftungsmittel direkt auf
ein aussen liegendes Produkt aufgetragen wird, oder welche auf einem separaten Deckblatt oder Etikett aufgetragen der
Kollektion 114 zugefihrt wird. Wird die Adresse jedoch auf die Verpackungshille aufgebracht oder tber ein Etikett auf die
Verpackungshlle aufgeklebt, so kann die Adressiereinheit auch im Anschluss an die Verpackungseinheit angeordnet sein.

[0142] Im Anschluss an die Adressiereinheit 142 bzw. die Positionierungseinrichtung 150 werden die Kollektionen 114
Uber entsprechende Férdermittel in Reihe hintereinander und voneinander beabstandet in die Verpackungseinrichtung
140 geflihrt, wo diese mit einer quasi endlos zugefihrten Verpackungsmaterial-Bahn 144 umhillt werden. Die Verpa-
ckungseinrichtung 140 enthalt hierzu Mittel 143 zur Zuflhrung einer Verpackungsmaterial-Bahn 144 sowie zum Férdern
der Verpackungsmaterial-Bahn 144 zusammen mit den in Reihe auf einer Férderunterlage gelorderten Kollektionen 114.
Des Weiteren enthalt die Verpackungseinrichtung 140 eine Vorrichtung zum Umlegen der Verpackungsmaterial-Bahn und
vollsténdigen Umhdillen der Kollektionen 114, In einer nachfolgenden Querschweisseinheit 141 wird die um die Kollekti-
on 114 angeordnete Verpackungshlle Gber Langs- und Querverbindungen, welche z. B. als Schweissnahte ausgebildet
sein kdnnen, verschlossen. Anschliessend werden die zu Produkteinheiten 109 verpackten Kollektionen 114 entlang der
Querverbindungen voneinander getrennt. Die Verpackungsmaterial-Bahn 144 ist bevorzugt eine Kunststofffolie.

[0143] Nach Verlassen der Verpackungseinrichtung 140, werden die nun fertig erstellten Produkteinheiten 109 mittels ei-
ner, als Greiferférderer ausgebildeten Zwischenférdereinrichtung 102 der Stapelbildungseinrichtung 101 zugefuhrt und an
die dazugehdrige Zufuhreinrichtung 121 Ubergeben. Zwischen der Verpackungseinrichtung 140 und der Stapelbildungs-
einrichtung 101 ist im Bereich der Zwischenférdereinrichtung 102 eine Kontroll- und Ausschleuseinrichtung 103 vorgese-
hen, an welcher die vorbei geférderten Produkteinheiten 109 z. B. auf ihre korrekte Position und Ausrichtung im Greifer
Uberprift und gegebenenfalls ausgeschleust werden.

[0144] In der in Fig. 7 dargestellten Ausfuhrungsform einer Verarbeitungsanlage 200 werden in der Zusammentragein-
richtung 204 Kollektionen 214 von Produkten zum Einstecken in einen Umschlag 213 zusammengestellt.

[0145] Die Verarbeitungsanlage 200 enthalt eine im Anschluss an die Positionierungseinrichtung 250 angeordnete Adres-
siereinheit 242. In der Adressiereinheit 242 werden die Produkteinheiten 209 mit einer Adresse versehen, welche z. B.
Uber entsprechende Beschriftungsmittel direkt auf ein aussen liegendes Produkt aufgetragen wird, oder welche auf einem
separaten Deckblatt oder Etikett aufgetragen der Produkteinheit 209 zugefihrt wird.

[0146] Die Verarbeitungsanlage 200 weist im Weiteren eine Einrichtung 260 zum Vereinzeln und Zuflihren von Umschla-
gen 213 an eine als Greiferférderer ausgebildete Zwischenférdereinrichtung 202 auf. Die Umschlage kdnnen hierzu teil-
weise oder vollstéandig gefalzt oder zusammengeklappt sein.

[0147] Die Umschlédge 213, welche in einem Flachenformat vorliegen kénnen, welches grésser, gleich oder kleiner ist
wie das Flachenformat der Kollektionen 214, werden einer Einsteckvorrichtung 230, wie sie z. B. in der WO 2009/143645
offenbart ist, zugefuhrt und in dieser zur Aufnahme von Kollektionen 214 geéffnet. Hierzu werden die in der Einsteckvor-
richtung 230 umlaufenden Greifer des Greiferférderers 202 gedffnet, wobei die weiterhin in den Greifern mitgeflhrten,
geoffnete Umschlage 213 durch Stitz- und Haltemittel der Einsteckvorrichtung 230 gehalten bzw. mitgeflihrt werden.

[0148] Nach dem Einstecken der Kollektionen 214 in die Umschlage 213 werden die Greifer wieder geschlossen und die
nun fertig erstellten Produkteinheiten 209 mittels des Greiferférderers 202 weggeférdert.

[0149] Die Kollektionen 214 werden zum Einstecken in die Umschlage im Anschluss an die Adressiereinheit 242 (iber
entsprechende Fordermittel in Reihe hintereinander und voneinander beabstandet der Einsteckvorrichtung 230 zugefihrt,
wo diese in die gedffneten Umschlédge 213 gesteckt werden. Die Adressierung der Kollektionen kann jedoch auch nach
dem Einstecken erfolgen. Die Adressiereinheit ist in diesem Fall im Anschluss an die Einsteckvorrichtung angeordnet
(nicht gezeigt).

[0150] Nach Verlassen der Einsteckvorrichtung 230 werden die Produkteinheiten 209 mittels des Greiferférderers 202 der
Stapelbildungseinrichtung 201 zugefiihrt und an die dazugehérige Zufihreinrichtung 221 Ubergeben. Die leeren Greifer
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der Zwischenfordereinrichtung 202 werden nach der Ubergabe der Produkteinheiten 209 an die Zufiihreinrichtung 221
zwecks erneuter Aufnahme von Umschlagen 213 an die Vereinzelungs- und Zufuhreinrichtung 260 zurtckgefuhrt.

[0151] Zwischen der Einsteckvorrichtung 230 und der Stapelbildungseinrichtung 201 ist im Bereich der Zwischenférder-
einrichtung 202 eine Kontroll- und Ausschleuseinrichtung 203 vorgesehen, an welcher die vorbei geférderten, Produktein-
heiten 209 z. B. auf ihre korrekte Position und Ausrichtung im Greifer Uberprift und gegebenenfalls ausgeschleust werden.

[0152] In der in Fig. 8 dargestellten Ausflhrungsform einer Verarbeitungsanlage 300 werden in der Zusammentragein-
richtung 304 Kollektionen 314 von Produkten zum Einstecken in ein Hauptprodukt 313, wie Zeitung, zusammengestellt.

[0153] Die Verarbeitungsanlage 300 weist hierzu eine Einrichtung 360 zum Bereitstellen und Ubergeben eines Hauptpro-
duktes 313 an einen Greiferférderer 361 auf. Die Hauptprodukte 313 werden einer trommelférmigen Einsteckvorrichtung
330, wie sie z. B. in der CH 690 576 und der CH 689 864 offenbart ist, zugeflhrt und zum Einstecken von Kollektionen
214 in das selbige an die Einsteckvorrichtung 330 abgeben und gedffnet.

[0154] Uber einen weiteren Greiferforderer 371 kénnen weitere Produktteile (fakultativ), z.B. ein Zeitungsbund, der Ein-
steckvorrichtung 330 zugefiihrt und in das Hauptprodukt 313 eingesteckt werden.

[0155] Die Kollektionen 314 werden zum Einstecken in das Hauptprodukt 313 im Anschluss an die Positionierungseinrich-
tung 350 Uber entsprechende Férdermittel in Reihe hintereinander und voneinander beabstandet der Einsteckvorrichtung
330 zugefuhrt, wo sie in die gedffneten Hauptprodukte 313 gesteckt werden. Die Hauptprodukte 313 mit den eingesteckten
Kollektionen 314 bilden nun die fertigen Produkteinheiten 309. Man spricht in diesem Fall auch von Endprodukten.

[0156] Nach Verlassen der Einsteckvorrichtung 330 werden die Produkteinheiten 309 mittels einer, als Greiferférderer
ausgebildete Zwischenfdrdereinrichtung 302 der Stapelbildungseinrichtung 301 zugefiihrt und an die dazugehdrige Zu-
fihreinrichtung 321 (bergeben.

[0157] Zwischen der Einsteckvorrichtung 330 und der Stapelbildungseinrichtung 301 ist auch hier im Bereich der Zwi-
schenfdrdereinrichtung 302 eine Kontroll- und Ausschleuseinrichtung 303 vorgesehen, an welcher die vorbei geférderten
Produkteinheiten 309 z. B. auf ihre korrekte Position und Ausrichtung im Greifer Uberprift und gegebenenfalls ausge-
schleust werden.

[0158] Die Kontroll- und Ausschleuseinrichtung 103, 203, 303 geméass den vorgenannten Ausflihrungsbeispielen oder
weitere Kontroll- und Ausschleuseinrichtung in den genannten Ausflihrungsbeispielen kann auch dazu ausgelegt sein, an-
dere Produktparameter zu Uberprifen und die Produkteinheit fallweise auszuschleusen. Weitere Produktparameter kdn-
nen z. B. sein, ob ein Zusatzprodukt korrekt in ein Hauptprodukt eingesteckt oder korrekt aufgeklebt ist.

[0159] Die Fehlerliberprifung kann Uber Sensoren erfolgen, welche z. B. nach einem optoelektrischen Verfahren, z. B.
mittels Laserstrahlen, oder lber ein photooptisches Verfahren arbeiten.

[0160] Die Verarbeitungsanlagen 101, 201, 301 gemass den beschriebenen Ausflihrungsformen nach Fig. 6 bis 8 weisen
jeweils eine Anlagensteuerung 210, 220, 320 auf, Uber welche die einzelnen Verarbeitungseinrichtungen und Verarbei-
tungseinheiten, bzw. deren Steuerungseinheiten, mittels Kommunikationsleitungen 211 ansteuerbar sind. Die Ansteue-
rung kann zentral Uber die Anlagensteuerung 210, 220, 320 oder dezentral Uber lokale Steuerungsvorrichtungen (nicht
gezeigt) in den einzelnen Verarbeitungseinrichtungen erfolgen, wobei die lokalen Steuerungsvorrichtungen Steuersignale
oder steuerungsrelevante Daten z. B. von der Anlagensteuerung erhalten.

[0161] Bei einem Formatwechsel, insbesondere bei einem Wechsel des Gréssen- bzw. Flachenformats, sind nun unter
Umsténden Umstellungen von Bauteilanordnungen notwendig in:

— einer Seitenrichteinheit 112, 212, 312, in welcher die durch die Breite der Kollektionen definierte Position der Seiten-
richtelemente eingestellt werden muss (Fig. 6, 7 und 8);

— einer Positionierungseinrichtung 150, 250, 350, in welcher die durch die Lange der Kollektionen definierte Lage der
Richtnocken eingestellt werden muss (Fig. 6, 7 und 8);

— einer Folienzufuhreinheit 143 der Verpackungseinrichtung 140, in welcher der durch die Breite und Héhe der Kollek-
tionen 114 definierte Umlegevorgang zum Umlegen der Verpackungsmaterial-Bahn eingestellt werden muss (Fig. 7);

— einer Querschweisseinheit 141, in welcher die durch die Breite der Produkteinheiten definierte Lage der Langsverbin-
dung sowie die durch die Lange der Kollektionen 114 definierten Abstédnde und Lage der Querverbindungen und der
Trennstellen eingestellt werden missen (Fig. 7);

— einer Kontroll- und Ausschleuseinrichtung 103, 203, 303, in welcher die von der Breite und Lange der Produkteinheiten
109, 209, 309 abhéngige Sensoreinstellung gedndert werden muss (Fig. 6, 7 und 8);

— einer Stapelbildungsvorrichtung 14, in welcher z. B. der Abstand D1 der Seitenflihrungen sowie die Distanz D2 der
Auflageeinheiten geadndert werden missen (Fig. 1, 6, 7 und 8);

— einer Wegférdereinrichtung, in welcher der Abstand zwischen den gebundenen Stapeln trotz veranderlichem Flachen-
format der Stapel beibehalten werden muss.

[0162] Die vorgenannte Auflistung ist lediglich beispielhaft und soll unabhéngig von den in den Figuren offenbarten Aus-
fihrungsbeispielen betrachtet werden. Weitere Einrichtungen in der Verarbeitungsanlage, wie Bindestation, kdnnen eben-
falls einer Formatumstellung unterworfen sein.
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

13.

14.

Einrichtung (1) zur Herstellung von Zusammenstellungen (11) aus Produkteinheiten (9), insbesondere aus oder mit
Druckereiprodukten, gekennzeichnet durch wenigstens ein Verstellmittel (57, 58, 62a, 62b; 25, 26, 27) zur Verstellung
von wenigstens einer Bauteilanordnung (59a, 59b; 8a, 8b) der Einrichtung (1) an veranderte Dimensionen von nach-
einander der Einrichtung zugeflhrten Produkteinheiten (9, 109, 209, 309) zur Ausrichtung der Produkteinheiten (9)
in der Einrichtung (1) bei fortgeflihrtem und insbesondere lickenlosem Férderbetrieb.

Einrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung zur Herstellung von Zusammenstel-
lungen in Form von Stapeln (11) ausgelegt ist, und die Einrichtung (1) einen Stapelbereich (S) ausbildet.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung eine Zusammentrageinrichtung
(104, 204, 304) ist.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (1) eine Stapelvorrichtung (2)
mit wenigstens einer Auflageeinheit (7), welche entlang einer geschlossenen Umlaufbahn einer Umlaufanordnung
(31) gefihrt ist, umfasst, wobei der Stapelbereich (S) durch einen Stapelschacht (4) ausgebildet wird, in welchen die
wenigstens eine Auflageeinheit (7) ein- und ausfahrbar ist.

Einrichtung gemass Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Stapelvorrichtung (2) eine Seitenbegrenzungs-
einrichtung (60) mit einem ersten und zweiten, seitlichen Stapelbegrenzungselement (59a, 59b) und ein Verstellmittel
(57, 58) zur Einstellung des Abstandes (D 1) zwischen den seitlichen Stapelbegrenzungselementen (59a, 59b) enthalt.

Einrichtung geméass Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Stapelvorrichtung (2) ein Verstellmittel
(20a, 20b, 21) zur Einstellung der Distanz (D2) zwischen den seitlichen Aussenkanten (56a, 56b) der wenigstens
einen Auflageeinheit (7)enthalt.

Einrichtung geméass Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Auflageeinheit (7) wenigstens
zwei nebeneinander oder Uberlappend angeordnete Auflageelemente (8a, 8b) umfasst.

Einrichtung gemass einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Stapelschacht (4) einen Haupt-
stapelschacht (5) zur Ausbildung eines Hauptstapels (11) und einen oberhalb des Hauptstapelschachts (5) angeord-
neten Vorstapelschacht (6) zur Ausbildung eines Vorstapels (10) umfasst, wobei die wenigstens eine Auflageeinheit
(7) in den Vorstapelschacht (10) ein- und ausfahrbar ist.

Einrichtung gemass einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (1) eine Zufihrvor-
richtung (3) zum Zuftihren von zu stapelnden Produkteinheiten (9) in einen Stapelbereich (S), insbesondere in den
Vorstapelschacht (6) eines Stapelschachtes (4), enthalt.

Einrichtung geméss einem der Ansprlche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Auflageelement
(8a, 8b), vorzugsweise samtliche Auflageelemente (8a, 8b) der wenigstens einen Auflageeinheit (7), entlang seiner
Umlaufbahn jeweils mit einem Positionierungsmittel (20a, 20b) in Wirkverbindung steht, derart dass die laterale Po-
sition des Auflageelementes (8a, 8b) Uber das Positionierungsmittel (20a, 20b) einstellbar ist, wobei die Position der
Positionierungsmittel (20a, 20b) quer zur Umlaufbahn (U) der Auflageeinheit (7) Uber Verstelimittel (21) verstellbar ist.

Einrichtung geméss Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Positionierungsmittel (20a, 20b) ein umlaufen-
des Fihrungsorgan (22) aufweist, welches als seitliches Begrenzungsmittel fir ein an der Auflageeinheit (9) ange-
ordnetes, mit dem Auflageelement (8a, 8b) zusammenwirkendes Flihrungselement (23a..b) wirkt.

Einrichtung geméss einem der Anspriche 4 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Auflageelement
(8a, 8b), vorzugsweise samtliche Auflageelemente (8a, 8b) der Auflageeinheit (7) auf einem Querflihrungselement
(24), vorzugsweise verdrehsicher, angeordnet und gegeniber diesem lateral bzw. axial verschiebbar ist, insbesonde-
re derart angeordnet, dass das wenigstens eine Auflageelement (8a, 8b) liber das diesem zugeordneten Positionie-
rungsmittel (20a, 20b) entlang des Querflihrungselementes (24) verschiebbar ist.

Einrichtung geméss einem der Anspriiche 4 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Auflageeinheit
(8a, 8b) Uber Férdermittel (29a, 29b; 30a; 30b), wie Ketten oder Zahnriemen, schlupffrei angetrieben und entlang
ihrer Umlaufbahn (U) bewegt wird.

Verarbeitungsanlage (100, 200, 300) zur Verarbeitung von Produkteinheiten (9, 109, 209, 309) mit unterschiedlichen
Produkteigenschaften, enthaltend wenigstens eine Verarbeitungseinrichtung (1, 101, 201, 301), sowie Fordermittel
(102, 202, 302) zum Férdern der Produkteinheiten (9, 109, 209. 309) in der Verarbeitungsanlage (100, 200, 300),
ferner enthaltend eine Steuerungseinrichtung (110, 210, 310) zur Steuerung der wenigstens einen Verarbeitungs-
einrichtung (101, 201, 301) und Verstellmittel (20a, 20b, 21) zur Anpassung von wenigstens einer Einflussgrésse
zur Beeinflussung der Produkteinheiten (9, 109, 209, 309) an der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung (101,
201, 301) an die unterschiedlichen Produkteigenschaften, dadurch gekennzeichnet, dass die Verstellimittel (20a, 20b,
21) zur Anpassung der wenigstens einen Einflussgrésse an geénderte Produkteigenschaften einer nachfolgenden
Produkteinheit bei fortgefliihrtem Forderbetrieb ausgelegt sind, wobei die Verstellmittel (20a, 20b, 21) Uber die Steue-
rungseinrichtung (110, 210, 310) derart steuerbar sind, dass die Anpassung der wenigstens einen Einflussgrosse in
einem Zeitraum von unmittelbar vor, wahrend oder unmittelbar nach dem Durchlaufen einer letzten Produkteinheit mit
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ersten Produkteigenschaften und unmittelbar vor, whrend oder unmittelbar nach dem Durchlaufen einer nachfolgend
ersten Produkteinheit mit zweiten Produkteigenschaften durch die Verarbeitungseinrichtung (1, 101, 201, 301) erfolgt.

Verfahren zum Betreiben einer Verarbeitungsanlage (100, 200, 300), insbesondere eine Verarbeitungsanlage (100,
200, 300) nach Anspruch 14, in welcher Produkteinheiten (9, 109, 209, 309) mit unterschiedlichen Produkteigenschaf-
ten verarbeitet werden, enthaltend wenigstens eine Verarbeitungseinrichtung (1, 101, 201, 301), sowie Férdermittel
(102, 202, 302) zum F&rdern der Produkteinheiten (9, 109, 209, 309) in der Verarbeitungsanlage (100, 200, 300),
ferner enthaltend eine Steuerungseinrichtung (110, 210, 310) zur Steuerung der wenigstens einen Verarbeitungsein-
richtung (101, 201, 301) und Verstelimittel (20a, 20b, 21) zur Anpassung von wenigstens einer Einflussgrésse zur Be-
einflussung der Produkteinheiten (9, 109, 209, 309) an der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung (101, 201, 301)
an die unterschiedlichen Produkteigenschaften, dadurch gekennzeichnet, dass die Anpassung der wenigstens einen
Einflussgrésse an gednderte Produkteigenschaften einer nachfolgenden Produkteinheit Uber die Verstellmittel (20a,
20b, 21) bei fortgeflihrtem Forderbetrieb geschieht, und wobei die Verstellmittel (20a, 20b, 21) lber die Steuerungs-
einrichtung (110, 210, 310) derart gesteuert werden, dass die Anpassung der wenigstens einen Einflussgrésse in
einem Zeitraum von unmittelbar vor, wahrend oder unmittelbar nach dem Durchlaufen einer letzten Produkteinheit mit
ersten Produkteigenschaften und unmittelbar vor, wahrend oder unmittelbar nach dem Durchlaufen einer nachfolgend
ersten Produkteinheit mit zweiten Produkteigenschaften durch die Verarbeitungseinrichtung (1, 101, 201, 301) erfolgt.

Verfahren gemass Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Produkteinheit eines nachfolgenden Pro-
duktstroms (108, 208, 209) im Vergleich mit dem Produktabstand innerhalb dieses nachfolgenden und/oder des vor-
ausgehenden Produktstroms denselben Abstand oder einen abweichenden bzw. grésseren Abstand zu einer voraus
laufenden, letzten Produkteinheit eines vorangehenden Produktstroms mit anderen Produkteigenschaften ausbildet.

Verfahren gemass Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei den Produkteigenschaften um
die Dimension, insbesondere das Flachenformat der Produkteinheiten (9, 109, 209, 309) handelt.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Verarbeitungseinrichtung eine
Einrichtung (1) zur Herstellung von Zusammenstellungen (11) nach einem der Anspriiche 1 bis 13 ist, und das Ver-
fahren das ein Verstellen von wenigstens einer Bauteilanordnung (59a, 59b; 8a, 8b) der Einrichtung (1) an veranderte
Dimensionen von nacheinander der Einrichtung zugefiihrten Produkteinheiten (9, 109, 209, 309), insbesondere zur
Ausrichtung der Produkteinheiten (9) in der Verarbeitungseinrichtung (1), mittels eines Verstellmittels (57, 58, 62a,
62b; 25, 26, 27), vorzugsweise bei fortgeflihrtem und insbesondere llickenlosem Férderbetrieb, umfasst.

Verfahren gemass Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass bei einem Wechsel des Flachenformates der
zu stapelnden, Produkteinheiten (9, 109, 209, 309) Uber die Steuerungseinrichtung (110, 210, 310) der Abstand (DI)
zwischen zwei seitlichen Stapelbegrenzungselementen (59a, 59b) und/oder die Distanz (D2) zwischen den seitlichen
Aussenkanten (56a, 56b) der wenigstens einen Auflageeinheit (7) Uber die Verstellmittel (20a, 20b, 21) verandert und
an das geanderte Flachenformat der nachfolgenden Produkteinheiten angepasst wird.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Steuerungseinrichtung (110,
210, 310) vor der Umstellung, insbesondere vor der Einstellung des Abstandes (D1) und/oder der Distanz (D2), Infor-
mationen Uber die Produkteigenschaften, insbesondere die Flachenformate der zu verarbeitenden Produkteinheiten
(9, 109, 209, 309) oder deren Produkte, Ubermittelt werden.

Verfahren geméss einem der Anspriche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Produkte bzw. Produkteinhei-
ten wenigstens bereichsweise getaktet durch die Verarbeitungsanlage (100, 200, 300) gefordert werden, und eine
zentrale Steuerungseinrichtung (110, 210, 310) den einzelnen Takten ein Datenpaket zuordnet, welches ebenfalls
getaktet durch die Verarbeitungsanlage zu einer Steuerungseinheit der wenigstens einen Verarbeitungseinrichtung
(1, 101, 201, 301) gefuhrt wird, und das Datenpaket auf Produkteigenschaften basierende Steuerdaten bzw. Informa-
tionen enthélt, und die Steuerungseinheit die Steuerdaten bzw. Informationen des Datenpakets zur Umstellung einer
Einflussgrésse, insbesondere einer Bauteilanordnung, auf die gednderten Produkteigenschaften verwendet.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 15 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der Umstellung der we-
nigstens einen Einflussgrésse auf die gednderten Produkteigenschaften in der Verarbeitungsanlage (100, 200, 300),
insbesondere wahrend der Einstellung des Abstandes (D2) und/oder Distanz (D1), die Férdergeschwindigkeit ge-
genuber der Sollgeschwindigkeit vor und nach der Umstellung veréndert, insbesondere reduziert, oder die Férderge-
schwindigkeit beibehalten wird.
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B65H39/00, B65H31/20, B65H33/16 B65H

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE:

(Referenz des Dokuments, Kategorie, betroffene Anspriiche, Angabe der massgeblichen Teile(*))

1 CH7(3953 At (FERAG AG [CH]) 30.04.2012

Kategorie: E Ansprlche: 1-3, 14 - 22
* [0001], [0002], [0009], [0010], [0013], [0015], [0016], [0018], [0026], [0028], [0029], [0036],
[0037], [0060], [0061] *

2E443168% A1 (HEIDELBERGER DRUCKMASCH AG [DE]) 07.03.1996
Kategorie: X Anspriche: 1, 2, 14, 15, 16, 17, 18, 22
*8p.1,Z2.3-7;8p.3,Z.48-67;Sp.4,Z.15-26,Sp.4,Z.32-Sp.5,Z.7;Sp. 6, Z. 62 -
Sp.7,Z.8*
Kategorie: Y Anspriche: 3, 4,5,6,7,8,9,13

EPO540547 A1 (GAEMMERLER HAGEN [DE]) 01.03.1995

Kategorie: X Anspriche: 1, 2
*8p.1,2.1-12;2.25-35;8p.4,2.46-Sp.5,2Z.13;Sp. 7, Z. 1 - 7; Figuren *

SPE2100358 & (FUJI PHOTO FILM CO LTD) 09.05.1987
Kategorie: X Anspriche: 1, 2
* Zusammenfassung, Fig. 1,3 *
& [Online] Epoque, EPODOC / EPO, JP62100358 A (FUJI PHOTO FILM CO LTD) 09.05.1987
Kategorie: X Anspriche: 1, 2
* Zusammenfassung, Fig. 1,3 *

ERP§E22318 42 (AM INT [US]) 02.11.1994
Kategorie: Y Anspriche: 4,5,6,7,9, 13
*8p.1,2.3-8;8p.2,Z.55-8p. 3,2.23;Sp. 4,Z.17 - 54; Sp. 5, Z. 20 - 26; Sp. 6, Z. 17
-30;Sp.7,2.41-51;8p.9,Z2.5-9,Z.40-45;Sp. 12, 2. 31 -Sp. 13, Z. 8; Sp. 13, Z. 29 -
35;Sp. 15,Z.50-Sp. 16, Z.6; Sp. 17, Z. 18 - 34; Sp. 17, Z. 48 - Sp. 18, Z. 4; Figuren *

EP21384398 A2 (FERAG AG [CH]) 30.12.2009
Kategorie: D, Y Anspriche: 4, 8,9
* [0012], [0013], [0023], Figur 1 *

EPZ181353 A1 (MUELLER MARTINI HOLDING AG [CH]) 05.05.2010

Kategorie: Y Ansprlche: 3
*[0007] *

Kategorie: X Anspriche: 14,15, 16
*8p.1,Z.63-S8p.2,Z.25;8p.5,Z.4-63"
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9 US2002101031 A1 (BOBST SA [US]) 01.08.2002

Kategorie: A Anspriche: 1, 14,15
* [0001], [0012], [0028] *

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE:

X: stellen fir sich alleine genommen die Neuheit und/oder die D: wurden vom Anmelder in der Anmeldung angefihrt
erfinderische Tatigkeit in Frage T: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze

Y: stellen in Kombination mit einem Dokument der selben E: Patentdokumente, deren Anmelde- oder Prioritatsdatum vor
Kategorie die erfinderische Tatigkeit in Frage dem Anmeldedatum der recherchierten Anmeldung liegt, die

A definieren den allgemeinen Stand der Technik ohne aber erst nach diesem Datum veréffentlicht wurden
besondere Relevanz beziiglich Neuheit und erfinderischer  L: aus anderen Griinden angefiihrte Dokumente
Tatigkeit &: Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes

O: nichtschriftliche Offenbarung Dokument

P: wurden zwischen dem Anmeldedatum der recherchierten

Patentanmeldung und dem beanspruchten Prioritdtsdatum
verdffentlicht

Die Recherche basiert auf der urspringlich eingereichten Fassung der Patentanspriiche. Eine nachtraglich eingereichte Neufassung
geanderter Patentanspriche (Art. 51, Abs. 2 PatV) wird nicht berucksichtigt.

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt, fir die die erforderlichen
Gebuihren bezahlt wurden.

MANGELNDE EINHEITLICHKEIT

Das Institut betrachtet die vorliegende Patentanmeldung als nicht einheitlich im Sinne von Art. 52 PatG in
Verbindung mit Art. 30 PatV. Sie umfasst mehrere technisch nicht zusammenhangende Erfindungen.

Die unabhangigen Patentanspriiche 1, 14 und 15 mit den zugehdrigen abhangigen Patentanspriichen 2 -
13, 16 - 22 I6sen nicht dieselbe Aufgabe.

Die erste Erfindung (Patentanspriiche 1 - 13) betrifft eine Einrichtung zur Herstellung von
Zusammenstellungen aus Produkteinheiten, wobei Bauteile der Einrichtung zur Anpassung an veranderte
Dimensionen der Produkteinheiten verstellbar sind.

Die zweite Erfindung (Patentanspriiche 14 - 22) betrifft ein Verfahren bzw. eine Verarbeitungsanlage

zur Verarbeitung von Produkteinheiten mit unterschiedlichen Produkteigenschaften, wobei eine
Einflussgrdosse zur Beeinflussung der Produkteinheiten an der Verarbeitungseinrichtung an unterschiedliche
Produkteigenschaften anpassbar ist.

Die weiteren Recherchegebihren wurden in der festgesetzten Frist bezahlt. Der vorliegende
Recherchenbericht wurde deshalb fiir die recherchierbaren Patentanspriiche erstellt.

Rechercheur: Hofer Linda
Recherchebehoérde, Ort: Eidgendssisches Institut fir Geistiges Eigentum, Bern
Abschlussdatum der Recherche: 31.05.2012

FAMILIENTABELLE DER ZITIERTEN PATENTDOKUMENTE

Die Familienmitglieder sind gemass der Datenbank des Européaischen Patentamtes aufgefiihrt. Das Europaische Patentamt und das
Institut fir Geistiges Eigentum Ubernehmen keine Garantie fir die Daten. Diese dienen lediglich der zusatzlichen Information.

CH703953 A1 30.04.2012 CH703953 A1 30.04.2012
W02012048435 A1 19.04.2012
DE4431669 A1 07.03.1996 DE4431669 A1 07.03.1996
DE4431669 B4 12.01.2006
US5809893 A 22.09.1998
EP0640547 A1 01.03.1995 AT151723 T 15.05.1997
DE4328604 A1 02.03.1995
DE4328604 C2 07.12.1995
DE59402430 D1 22.05.1997
DK0640547 T3 27.10.1997
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