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(57)  Eine Vorrichtung zum Zusammentragen von
Druckprodukten, mit einer Vielzahl von Abrollstationen,
wobei die Abrollstationen jeweils eine Rolle (18,19) ei-
ner bedruckten und aufgewickelten Materialbahn auf-
nehmen und abwickeln, mit Mitteln zum Zusammenfih-
ren der von den Abrollstationen abgewickelten Materi-
albahnen (212,213,214,215) und mit einem Falzappa-
rat, welcher wenigstens eine Langsfalzeinrichtung zum
Falzen der abgewickelten und zusammengefiihrten Ma-
terialbahnen aufweist, zeichnet sich dadurch aus, dass
der Falzapparat eine einer ersten Langsfalzeinrichtung
(302) des Falzapparates nachgeordnete erste Quer-
schneideinrichtung (308) zum Erzeugen von ersten Si-
gnaturen (310) sowie eine einer zweiten Langsfalzein-
richtung (302) des Falzapparates nachgeordnete zwei-
te Querschneideinrichtung (308) zum Erzeugen von
zweiten Signaturen (310) umfasst und dass eine der er-
sten und der zweiten Querschneideeinrichtung nachge-
ordnete Fordereinrichtung vorgesehen ist, welche die
ersten und zweiten Signaturen (310) sammelt.

Vorrichtung und Verfahren zum Zusammentragen von Druckprodukten
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zusammentragen von Druckprodukten gemaf dem
Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Zusammentragen von Druckprodukten gemaR dem Ober-
begriff vom Anspruch 11.

[0003] Herkdmmliche Rollendruckmaschinen bedrucken gewéhnlich eine Papierbahn in einer Druckmaschine, wo-
nach die Bahn direkt von der Druckmaschine durch einen Trockner zu einer Falzmaschine transportiert wird. Die Bahn
wird dann in einer der Druckmaschine angeschlossenen Falzmaschine gefalzt und geschnitten, um so Signaturen zu
formen, die gelagert und spater mit anderen Signaturen in einer Binderei zusammengetragen werden kénnen, um ein
endgliltiges Druckerzeugnis zu ergeben. Falzmaschinen sind komplex und haufig die Komponenten in der Druckma-
schine, die fir eine begrenzte Geschwindigkeit verantwortlich sind.

[0004] Ein bekannter Druckprozess, bei dem keine Falzmaschine bendtigt wird, ist das Drucken von Rolle zu Rolle.
Hierbei wird eine Materialbahn von einer Rolle abgewickelt, in einem Druckprozess bedruckt und daraufhin auf eine
Rolle gewickelt. Diese Drucktechnik wird beispielsweise im Tapetendruck eingesetzt, wo kein Falz- oder Zusammen-
tragvorgang erforderlich ist. Die aufgerollte und bedruckte Tapete kann dann manuell auf die benétigte GréRe zuge-
schnitten werden.

[0005] US 4,410,122 offenbart einen Apparat zur Herstellung von Papierrollen, bei dem die Bedruckstoffbahn brei-
tenmalig gesteuert wird. Der Apparat verflgt tber ein Stangengeflige mit elastisch biegbaren Tragern zur Erzielung
einer gewdlbten Grundeinstellung. Eine Reihe von nebeneinander liegenden unabhangigen aber zusammenwirkenden
Wickelelementen befindet sich auf den Tragern. Die Wickelelemente sind einzeln relativ zu den Tragern verstellbar,
um sekundére Einstellungen zu erzielen. Ein Langsschneider teilt eine die Vorrichtung langs passierende Bahn in
Strange.

[0006] Diese Schrift offenbart keine Vorrichtung zum Bedrucken einer Bahn und bezieht sich nicht auf Druckvorgan-
ge. Vor dem Schneiden findet kein Bedrucken der Bahn statt.

[0007] US 6,041,707 offenbart eine Rollenrotationsdruckmaschine mit einer Vielzahl von direkt aufeinanderfolgen-
den, in einer Reihe angeordneten Druckwerken. Unter den Druckwerken befinden sich Wickeleinrichtungen zum Ein-
setzen von schwebend gelagerten Wickelrollen, die entweder als Aufrolleinrichtung oder Abrolleinrichtung verwendet
werden konnen. Die Wickelrollen nehmen eine bedruckte Materialbahn auf. Eine erste Wickeleinrichtung wird als Ab-
rolleinrichtung verwendet, so dass eine zu bedruckende Bahn von der Wickelrolle abgerollt wird und durch die Druck-
werke hindurchlauft. Daraufhin wird die bedruckte Bahn von einer Bahnkantensteuerungseinrichtung zu einer letzten
Wickeleinrichtung gefiihrt, wo die bedruckte Bahn aufgerollt wird. Zwei andere Wickeleinrichtungen kénnen als Auf-
rolleinrichtungen dienen. Des Weiteren stellt der Apparat ein Rollenlager und ein Rollentransportsystem bereit, welches
das Rollenlager mit der Wickeleinrichtung verbindet. Ein Falzapparat ist den Druckwerken in Richtung des Bahnlaufs
nachgeschaltet. Nach dem Drucken ist ein Trockner vorgesehen, um das bedruckte Material zu trocknen.

[0008] Das Verfahren und die Vorrichtung aus dieser Schrift haben den Nachteil, dass die aufgerollten Rollen die
volle Breite haben. Die Vorrichtung ist dadurch in den méglichen Kombinationsvarianten von Druckbildern und Pro-
duktarten, die zusammengefiigt werden kénnen, begrenzt. Das Zusammenfligen von verschiedenen Segmenten zur
Bildung eines Endprodukts ist kompliziert und eingeschrankt.

[0009] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung und ein Verfahren zu schaffen, die einen
flexibleren Herstellungsprozess, insbesondere Zusammentragungsprozess, von Druckprodukten ermoglichen.
[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die Merkmale der Anspriiche 1 und 11 gel6st. Weitere Merkmale
sind in den Unteranspriichen enthalten.

[0011] Eine alternative oder zusétzliche Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Verbesserung der elektrome-
chanischen Zuverlassigkeit eines gesamten Druckprozesses.

[0012] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine effiziente und kostenglinstige Methode zum
Zusammenfligen oder -tragen eines endgliltigen Druckerzeugnisses zu schaffen.

[0013] Eine erfindungsgemale Vorrichtung zum Zusammentragen von Druckprodukten mit einer Vielzahl von Ab-
rollstationen, wobei die Abrollstationen jeweils eine Rolle einer bedruckten und aufgewickelten Materialbahn aufneh-
men und abwickeln, mit Mitteln zum Zusammenfiihren der von den Abrollstationen abgewickelten Materialbahnen und
mit einem Falzapparat, welcher wenigstens eine Langsfalzeinrichtung zum Falzen der abgewickelten und zusammen-
gefuhrten Materialbahnen aufweist, zeichnet sich dadurch aus, dass der Falzapparat eine einer ersten Langsfalzein-
richtung des Falzapparates nachgeordnete erste Querschneideinrichtung zum Erzeugen von ersten Signaturen sowie
eine einer zweiten Langsfalzeinrichtung des Falzapparates nachgeordnete zweite Querschneideinrichtung zum Er-
zeugen von zweiten Signaturen umfasst, und dass eine der ersten und der zweiten Querschneideeinrichtung nachge-
ordnete Férdereinrichtung vorgesehen ist, welche die ersten und zweiten Signaturen sammelt.

[0014] Durch die Bereitstellung einer von der Druckmaschine unabhéngigen Zusammentragvorrichtung fiir die be-
druckten und aufgewickelten Rollen, kénnen die mit dem Falzapparat zusammenhéangenden Probleme vom Druck-
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prozess in vorteilhafter Weise abgekoppelt werden. Zudem kann gemaf der vorliegenden Erfindung eine grof3e Aus-
wahl an Formaten flr die endgultigen Produkte in der Zusammentragvorrichtung erstellt werden.

[0015] In Einrichtungen aus dem Stand der Technik werden die Signaturen typischerweise in einem Stapel ausge-
geben. Die Signaturen missen dann wieder getrennt und gesammelt werden, zum Beispiel in einer Binderei in der
Magazinanleger eingesetzt werden, um das Endprodukt (beispielsweise Biicher) zu erzeugen. Vorteilhafterweise mus-
sen mit der vorliegenden Erfindung keine Signaturenstapel gebildet werden, und die Entnahme von Signaturen aus
einem Stapel ist ebenso wenig notwendig.

[0016] Es kann weiterhin vorgesehen sein, dass die erste und die zweite Langsfalzeinrichtung jeweils einen Falz-
trichter umfassen.

[0017] Ineinerweiteren Ausfiihrungsform der Erfindung kénnen die erste und die zweite Langsfalzeinrichtung jeweils
einen Pflugfalzer umfassen.

[0018] Uberdies kann die erste und/oder die zweite Querschneideinrichtung jeweils zwei rotierende Messerzylinder
mit jeweiligen zueinander versetzten Perforiermessern aufweisen. Bei gleichzeitiger Verwendung von Transportban-
dern, welche die Bahn durch die Perforiermesser flihren, ist eine sténdige gesicherte Fiihrung der Bahn als auch der
quergeschnittenen Signaturen moglich.

[0019] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Férdereinrichtung als Sattelférdereinrichtung oder als Taschenforder-
einrichtung ausgebildet ist. Dabei ist eine Zuflihrung der quergeschnittenen Signaturen erheblich erleichtert.

[0020] Die Zusammentragvorrichtung kann vorteilhafter Weise das Sammeln der Signaturen nach dem Sattelprinzip
ermoglichen, nachdem die Signaturen in einer Vielzahl von Falzapparaten erzeugt und an eine Sattelférdereinreichung
weitergegeben worden sind. Vorteilhafterweise besteht dank der Sattel der Férdereinrichtung in der Zusammentrag-
vorrichtung keine Notwendigkeit zum Handhaben oder Greifen der Signaturen, was eine der groRten Fehlerquellen in
den heutigen Bindesystemen darstellt. Die Sattel konnen sich langs oder quer zur Laufrichtung der Materialbahn be-
wegen.

[0021] Die Zusammentragvorrichtung kann auch das Sammeln der Signaturen in bewegbaren Taschen ermdglichen,
die sich langs oder quer zur Richtung bewegen, in welcher die Signaturen die Falzapparate verlassen. Die Taschen
vereinen eine Vielzahl von Produkten, um gréRere Endprodukte zu bilden. Vorzugsweise dienen die Taschen zum
Zusammentragen der Produkte. Vorteilhafterweise beseitigt die Taschenférdereinrichtung in der Zusammentragvor-
richtung die Notwendigkeit, die Signaturen zu greifen oder zu handhaben.

[0022] Eine Druckanordnung kann weiterhin in vorteilhafter Weise eine Druckmaschine zum Drucken von Rolle zu
Rolle, ein Rollenlager fiir die bedruckten Rollen und eine Vorrichtung zum Zusammentragen von Druckprodukten wie
oben beschrieben, welche bedruckte Rollen aus dem Rollenlager verarbeitet, umfassen.

[0023] Gemal einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung kénnen die Druckmaschine und der Falzapparat in
einer Druckanordnung raumlich voneinander getrennt, insbesondere in verschiedenen Gebauden aufgestellt sein.
[0024] In einer weiteren Ausgestaltung der erfindungsgemafen Druckanordnung kann eine Transporteinrichtung,
insbesondere ein Transportwagen, welcher die bedruckten Rollen von dem Rollenlager zur Vorrichtung zum Zusam-
mentragen von Druckprodukten transportiert, vorgesehen sein.

[0025] Es kann ebenfalls vorgesehen sein, dass die Druckanordnung mindestens einen Langsschneider zum Tren-
nen der von der Druckmaschine bedruckten Materialbahn in eine Vielzahl von Stradngen aufweist, welche zu den je-
weiligen Rollen aufgewickelt werden.

[0026] Somit kdnnen breite Bahnen bedruckt und die Bahn in schmélere Strénge geschnitten werden. Die dabei
entstehenden schmalen Rollen kénnen dann einfacher in der Zusammentragvorrichtung zusammengeflgt werden.
[0027] Es ist weiterhin von Vorteil, eine erfindungsgemafRe Druckanordnung mit mindestens einem Prozessor aus-
zustatten, welcher die Druckmaschine, das Rollenlager und die Vorrichtung zum Zusammentragen von Druckprodukten
gemeinsam steuert.

[0028] Ein erfindungsgemaRes Verfahren zum Zusammentragen von Druckprodukten, mit den Verfahrensschritten
Aufnehmen einer jeweiligen Rolle einer bedruckten und aufgewickelten Materialbahn auf einer jeweiligen Abrollstation,
Abwickeln der Materialbahn mittels der jeweiligen Abrollstation, Zusammenfiihren der von den Abrollstationen abge-
wickelten Materialbahnen und Langsfalzen der abgewickelten und zusammengeflihrten Materialbahnen zeichnet sich
durch die Verfahrensschritte Querschneiden von ersten zusammengefiihrten und Iangsgefalzten Materialbahnen zum
Erzeugen von ersten Signaturen, Querschneiden von zweiten zusammengefiihrten und langsgefalzten Materialbahnen
zum Erzeugen von zweiten Signaturen und Sammeln der ersten und zweiten Signaturen aus.

[0029] Es kann ferner vorgesehen sein, dass das Verfahren das Langsschneiden der bedruckten Materialbahnen in
eine Vielzahl von Stréangen, welche zu den jeweiligen Rollen aufgewickelt werden, umfasst.

[0030] Darlber hinaus kann das Zwischenlagern der bedruckten und aufgewickelten Rollen und Transportieren der
zwischengelagerten Rollen zu der jeweiligen Abrollstation vorgesehen sein.

[0031] Das erfindungsgemale Verfahren kann weiter das Kennzeichnen der bedruckten und aufgewickelten Rollen
zum Sortieren der Rollen umfassen.

[0032] Vorzugsweise erfolgt der Transport (iber einen automatisierten Puffer.
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[0033] Durch die Gewahrleistung, dass die bedruckten Rollen transportiert werden kénnen, muss sich ein Falzwerk
in der Zusammentragvorrichtung nicht direkt an der Druckmaschine befinden. Obwohl sich die Zusammentragvorrich-
tung vorzugsweise neben dem automatisierten Puffer befindet, konnten Kunden oder Druckereien auch ihre eigenen
separaten Zusammentragvorrichtungen haben, denen ein Maschinenbediener die Rollen mit dem bedruckten Material
zufiihrt. Die Druckmaschine liefert vorzugsweise ein standardisiertes Produkt, namlich bedruckte und aufgewickelte
Rollen.

[0034] Vorzugsweise umfasst die Zusammentragvorrichtung eine Vielzahl von Falzapparaten, wovon jeder vorzugs-
weise mindestens einen Falztrichter aufweist. Vorzugsweise gibt es eine Vielzahl von Trichtern fir jeden Falzapparat,
so dass W- oder Z-férmige Falzbriiche mdglich sind. Alternativ kdnnen als Falzapparate auch Pflugfalzwerke eingesetzt
werden.

[0035] Die Zusammentragvorrichtung ermdéglicht es, die Signaturen ohne Eingriff eines Bedieners zu einem kom-
plexen Druckerzeugnis zusammenzubringen.

[0036] Da der Falzapparat bei Druckverfahren mit hoher Geschwindigkeit die meisten Fehler verursacht, wird durch
die Trennung des Falzapparats vom Druckverfahren von Rolle zu Rolle auRerdem ein effizienteres Drucken mdglich.
Die vorliegende Erfindung lasst ebenfalls effizientere Veradnderungen bei laufender Maschine zu, da das bedruckte
Material weniger Prozesse durchlauft. Zudem wird die Lagerung des Materials dadurch erleichtert, dass das Druck-
erzeugnis auf eine Rolle gewickelt wird.

[0037] Vorzugsweise kann ein erfindungsgemafes Verfahren das Organisieren der bedruckten Materialrollen bein-
halten, indem Kennzeichnungen auf dem bedruckten Material angebracht werden, beispielsweise ein spezieller Text-
teil, der durch ein optisches Zeichenerkennungssystem (OCR) oder ein anderes visuelles Sensorsystem gelesen wer-
den kann. Die Kennzeichnungen ermdglichen ein effizientes Zusammenfligen der bedruckten Materialrollen sowie die
Méoglichkeit, Strange von verschiedenen bedruckten Materialrollen zu einem spateren Zeitpunkt rationell zusammen-
zutragen. Uberdies kénnen Rollen fiir besondere Zwecke hergestellt werden, beispielsweise fiir personalisierte Bei-
lagen flr bestimmte Regionen oder Berufsgruppen. Die Rollen kénnen dann den Zusammentragvorrichtungen zuge-
fuhrt werden, um auf den Kunden zugeschnittene Druckprodukte zu erzeugen.

[0038] Vorzugsweise umfasst ein erfindungsgemales Verfahren das Drucken eines mehrfarbigen Bilds auf das be-
druckbare Material anhand von vier Druckwerken. Die Druckwerke kénnen Offsetdruckwerke zum Drucken der Farben
Schwarz, Magenta, Zyan und Gelb sein, wobei jedes Druckwerk einen Plattenzylinder und einen Gummituchzylinder
enthalt.

[0039] Ein erfindungsgemaRes Verfahren kann weiter die Verwendung der Druckmaschine zum Drucken auf der
Grundlage von digitaler Bebilderung umfassen, wobei der Plattenzylinder digital bebildert werden kann, zum Beispiel
durch den Einsatz von Laser oder eines elektronischen Prozesses. Vorzugsweise kdnnen die Bilder "fliegend" bei jeder
Umdrehung des Plattenzylinders ohne Unterbrechung des Druckprozesses geandert werden.

[0040] Die Uberwachung der Druckprodukte kann mit Hilfe eines visuellen Sensorsystems erfolgen. Ein Prozessor
kann an das digitale Bebilderungssystem angeschlossen werden. Daten zu den Bildern, die auf jede Rolle gedruckt
werden, kdnnen in einer Datenbank gespeichert werden, auf die der Prozessor Zugriff hat. Der Prozessor steuert
vorzugsweise auch die anderen Bereiche der Druckvorrichtung und kann eine ordnungsgemafe Auswahl von be-
stimmten bedruckten Rollen zur Anordnung auf Abrollstationen der Zusammentragmaschine gewahrleisten. So kdnnen
die fertigen Produkte nach Bedarf angeordnet werden, wobei der Prozessor als Auswahleinrichtung dient.

[0041] Durch die Mdglichkeit einer digitalen Bebilderung und fliegenden Wechseln kann die Vielseitigkeit des Druck-
prozesses gesteigert werden, um einer breiteren Palette von Kundenwinschen Rechnung zu tragen und auch das
Herstellen individuell zugeschnittener Produkte zu ermdglichen.

[0042] Die Druckmaschine kann eine Vielzahl von Bahnbreiten bedrucken. Dies ermdglicht einen vielseitigeren
Druckvorgang sowie die Anpassung an vielféltigere Kundenpréaferenzen.

[0043] Vorzugsweise kann das Verfahren aulerdem die Lagerung der Rollen in mindestens einem Rollenlager um-
fassen. Die Rollen kdnnen aus unbedrucktem, vorgedrucktem oder bedrucktem Material bestehen. Die Lagerung von
Rollen stellt eine sicherere und effizientere Aufbewahrung dar als die Lagerung von Signaturen, wo es leicht zu Be-
schadigungen der Kanten oder Bogen kommen kann. Die bedruckten Rollen sind weniger empfindlich als die Signa-
turen.

[0044] Zudem kénnen durch den Einsatz des Langsschneiders und/oder "fliegende" Druckbildwechsel ohne Unter-
brechung des Druckprozesses, die bedruckten Rollen nach besonderen Eigenschaften gruppiert oder gelagert werden,
beispielsweise beim Drucken einer bestimmten Zeitschrift eine Reihe von generischen Rollen, die zu drucken sind,
sowie eine Rolle mit speziellen Artikeln und Anzeigen fir eine bestimmte Berufsgruppe, wie zum Beispiel Arzte, und
eine zweite Rolle fiir eine weitere Berufsgruppe, zum Beispiel Lehrer. Die bedruckten Rollen kénnen dann auf den
Abrollstationen der Zusammentragvorrichtung gruppiert werden, so dass die Zeitschriften fiir Arzte aus den generi-
schen Rollen und den Rollen fiir Arzte zusammengestellt werden, und dann die Zeitschriften fiir Lehrer aus den ge-
nerischen Rollen und der zweiten Rolle fiir Lehrer gebildet werden. Etiketten oder Adressen aus einer Datenbank, auf
die der Prozessor zugreifen kann, kdnnen ebenfalls auf die Produkte aufgedruckt werden.
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[0045] Der Prozessor kann die Position von verschiedenen Bildern auf jeder einzelnen Rolle in der Datenbank spei-
chern. Wenn die Druckprodukte auf den Abwickelrollen der Zusammentragmaschine angeordnet sind, wird dadurch
eine individuelle Zusammenfihrung der einzelnen Bilder ermdglicht.

[0046] Jedes Element der Druckvorrichtung einschlieRlich der Rollenlager, der Druckform oder der Plattenzylinder,
des visuellen Sensorsystems und der Zusammentragvorrichtung kann beispielsweise tber ein LAN (lokales Netzwerk)
mit dem Prozessor verbunden werden.

[0047] Ein erfindungsgemales Verfahren kann zusatzlich das Aufbewahren der Rollen von bedruckbarem Material
in einem automatisierten Puffer umfassen. Der automatisierte Puffer kann eine Vielzahl von Rollen an die Abrollsta-
tionen der Zusammentragvorrichtung weiterleiten. Dabei kann der automatisierte Puffer, der vom Prozessor gesteuert
wird, die bedruckten Rollen aufgrund einer Kennzeichnung, die an den Rollen befestigt oder in ihnen integriert ist,
sortieren und organisieren. Der automatisierte Puffer schafft gréRere Automatisierungsmaoglichkeiten des Druckpro-
zesses. Wird er auBerdem in Kombination mit der Kennzeichnung, zum Beispiel einem Barcode, eingesetzt, kdnnen
die Produkte unter héchst effizienten Einsatz von Arbeitskraft und Material gedruckt und zusammengetragen werden.
[0048] Die Aufrollstationen der Druckmaschine, auf welchen die bedruckten Rollen aufgewickelt werden, verfliigen
vorzugsweise Uber Schneidevorrichtungen und eine Fiihrungseinrichtung, so dass der aufgewickelte Strang zur Bil-
dung einer fertigen Rolle abgeschnitten werden kann. Der Materialstrang, der weiterhin aus der Druckvorrichtung her-
auslauft, kann dann zu einer neuen Aufrollstation geleitet werden, um eine neue Rolle zu beginnen.

[0049] Sind die bedruckten Strange oder die Bahn einmal zur Abrolistation der Zusammentragvorrichtung transpor-
tiert worden, kénnen sie mit einer Schneidevorrichtung, wie z. B. einem rotierenden Messer, in Signaturen geschnitten
werden. Der Schnitt kann als Doppel- oder Einfachtrennschnitt ausgefiihrt werden.

[0050] Vorzugsweise kann das Verfahren des Weiteren die Druckmaterialanforderung gemaR einer Kundenvorbe-
stellung umfassen. Die Vorbestellung kann sowohl quantitative (z. B. die Anzahl der benétigten Produkte) als auch
qualitative (z. B. die Papiersorte) Kriterien flr das fertige Produkt festlegen. Durch die Druckmaterialanforderung zu
einem friihen Zeitpunkt wird das nachfolgende Drucken kostenglinstiger (z. B. kann das Material in grofRen Mengen
verschickt werden) und effizienter (z. B. entsteht keine Verzégerung durch Warten auf Materialien).

[0051] Des Weiteren kann das Verfahren vorteilhafter Weise das Einrichten erfindungsgeméafen Druckmaschine
gemal einer Kundenbestellung umfassen. So kénnen zum Beispiel das auf das bedruckbare Material aufgedruckte
Bild, Vorgaben bezuglich Papiergrée und -qualitét und die Schnittpositionen geédndert werden. Dadurch ergibt sich
ein vielseitigerer Druckvorgang sowie die Anpassung an vielféltigere Kundenpraferenzen.

[0052] Vorzugsweise kann das Verfahren zusétzlich die Verteilung eines Endprodukts an einen Kunden umfassen.
Durch Etikettieren, Sortieren und Zusammenfiigen des vom Falzapparat gefertigten Produkts kann das endgliltige
Produkt entstehen. Vorteilhafterweise ermdglicht das Trennen der Vorgénge des Etikettierens, Sortierens und Zusam-
menfiigens von der Druckmaschine und dem Falzapparat das Durchfiihren von Anderungen an der Druckmaschine,
ohne dass die Verteilung an den Kunden unterbrochen wird.

[0053] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf die Zeichnungen anhand bevorzugter Ausfiihrungsformen be-
schrieben.

[0054] In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  einen Uberblick (iber die erfindungsgemaRe Druckvorrichtung;
Fig. 2  eine Seitenansicht der Druckmaschine zum Drucken von Rolle zu Rolle der Druckvorrichtung gemaf Fig. 1;

Fig. 3  ein Ausfiihrungsbeispiel eines in der Zusammentragvorrichtung eingesetzten Falzapparats aus Fig. 1 nach
dem Sattelprinzip;

Fig. 4  ein Ausflihrungsbeispiel eines in der Zusammentragvorrichtung eingesetzten Falzapparats nach dem Ta-
schenprinzip aus Fig. 1;

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht der Schneidevorrichtung aus Fig. 2; und
Fig. 6  ein Ablaufdiagramm eines erfindungsgemafRen Druck- und Zusammentragverfahrens von Rolle zu Rolle.

[0055] Fig. 1 zeigt eine Ubersicht Giber die Druckvorrichtung 1 der vorliegenden Erfindung. Die Druckvorrichtung 1
umfasst ein Lager 2 fiir unbedruckte Rollen, aus dem unbedruckte Materialrollen 8, beispielsweise aus Papier, auto-
matisch an eine Druckmaschine 14 zum Drucken von Rolle zu Rolle tbergeben werden. Die entstehenden bedruckten
Rollen 18, die je nach der Einstellung eines Langsschneiders oder einer Schneidevorrichtung 214 schmaler als die
unbedruckte Rolle sein kénnen, werden dann, vorzugsweise automatisch, zu einem Lager 250 fur Rollen transportiert.
Eine Zusammentragvorrichtung 20, die sich im selben Gebaude wie die Druckmaschine oder in einem anderen Ge-
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baude befinden kann, wird zum Zusammenfiigen der bedruckten Rollen 18 verwendet. Vorzugsweise werden die Rol-
len 18 im Lager 250 automatisch zu den Abrollstationen 21 der Zusammentragvorrichtung 20 in Abhangigkeit eines
gewilinschten Endproduktformats weitergeleitet. Die Rollen werden dann abgewickelt und die jeweiligen Bahnen durch
einen der Vielzahl von Falzapparaten 22, 23, 24 gefuhrt, von denen jeder einen Falztrichter und eine Schneidevorrich-
tung zum Schneiden der jeweils von den bedruckten Rollen abgewickelten Bahnen in Signaturen 122, 123, 124 um-
fasst. Eine Fordereinrichtung 28, die beispielsweise Uber Sattel 29 verfligt, kann die Signaturen zu einem endglltigen
Druckerzeugnis zusammenfiigen.

[0056] Wie aus Fig. 1 hervorgeht, erlaubt die vorliegende Vorrichtung das Zusammenfiigen von Druckerzeugnissen,
ohne dass Signaturen mittels komplizierter Falzeinrichtungen an der Druckmaschine geschaffen werden. Des Weiteren
wird durch die vorliegende Vorrichtung eine groRe Format- und Produktvielfalt erzielt. Eine einzelne bedruckte Mate-
rialrolle kann in unterschiedlich breite Strdnge geschnitten werden, die dann nach Bedarf durch die Zusammentrag-
vorrichtung zusammengefligt werden kdnnen. Die gesamte elektromechanische Zuverlassigkeit und Produktivitat der
Druckvorrichtung kann gesteigert werden.

[0057] Die vorliegende Vorrichtung 1 umfasst zudem mindestens einen Prozessor 50, der tiber ein LAN 60 mit den
automatisierten Lagervorrichtungen 2 und 250, den Plattenzylindern oder bildtragende Zylindern der Druckwerke der
Druckmaschine 14, mit einer optischen Bahniiberwachungseinrichtung 52, dem Langsschneider 214, Aufrollstationen
fur die bedruckten Rollen 18 sowie mit der Zusammentragvorrichtung 20 verbunden ist. Der Prozessor 50, der bei-
spielsweise ein von INTEL CORPORATION gefertigter Prozessor sein kann, ist in der Lage, Informationen zur Groéf3e
der Rollen im Lager 2 zu empfangen, eine automatisierte Ubergabe der Rollen an die Maschine 14 zu steuern, die an
der Druckmaschine 14 gedruckten Bilder, z.B. durch automatische Plattenwechsel zu steuern (einschlielich fliegender
Druckbildanderungen, bei denen das Druckbild bei jeder Umdrehung des bildtragenden Zylinders wechselt), das
Langsschneiden der Bahn und das Schneiden der Bahn zur Bildung der bedruckten Rollen 18 zu steuern. Die Position
der gedruckten Bilder auf jeder bedruckten Rolle 18 kann in einer Datenbank gespeichert werden, auf die der Prozessor
50 Zugriff hat. Der Prozessor 50 steuert auch die automatisierte Ubergabe der bedruckten Rollen 18 an den Puffer
250 und die Abrollstationen 21 der Zusammentragvorrichtung 20, beispielsweise mittels Roboterarmen oder Trans-
portwagen. Auch die Fiihrung der bedruckten Rollen durch die Falzapparate 22, 23, 24 kann gesteuert werden, ebenso
das Falzen durch die Falzapparate, so dass die gewlinschten Druckerzeugnisse an die Fordereinrichtung 28 weiter-
gegeben werden kdénnen.

[0058] Fig. 2 zeigt weitere Details der Druckmaschine 14 aus Fig. 1 beim Bedrucken einer Bahn 16. Ein Einlaufbe-
reich 200 nimmt die Bahn 16 aus unbedrucktem Material (z. B. Papier) auf, die von der Bedruckstoffrolle 8 abgewickelt
wird. Die Druckmaschine 14 druckt ein mehrfarbiges Bild auf die Materialbahn 16 mittels vier Druckwerken 202, 204,
206, 208, die beispielsweise Offsetdruckwerke zum Drucken der Farben Schwarz, Magenta, Zyan und Gelb sein kén-
nen. Anschlielend trocknet die Druckmaschine 14 die Bahn 16 aus bedrucktem Material in einem Trockner 210. Nach-
dem die Bahn den Trockner 210 verlassen hat, schneidet die Druckmaschine 14 die Materialbahn 16 mit Hilfe einer
Schneidevorrichtung 214 wahlweise in mindestens zwei Strange 212, 213. Die Schneidevorrichtung 214 schneidet die
Materialbahn 16 mit Hilfe eines Langsschneiders 216, der die Bahn 16 entlang der Laufrichtung der Materialbahn 16
schneidet, worauf in Zusammenhang mit Fig. 5 ndher eingegangen wird. Die Schneidevorrichtung 214 kann den Strang
212 erzeugen und gesondert weiterfiihren und auf eine Vielzahl von bedruckten Materialrollen 18, 19 aufwickeln. Die
Vielzahl der bedruckten Materialrollen 18, 19 kénnen dann an das Lager 250 aus Fig. 1 Gbergeben werden. Wenn
gewilnscht, kdnnen die Druckwerke 202, 204, 206, 208 digitale Bebilderungseinheiten umfassen. Zusatzlich kann der
Bediener die Druckwerke 202, 204, 206, 208 zum Bedrucken von Bahnen unterschiedlicher Formate einstellen. Des
Weiteren kann der Bediener falls erwiinscht fliegende Anderungen ohne Unterbrechung des Druckprozesses vorneh-
men, so dass beispielsweise bei jeder Umdrehung der Druckzylinder ein neues Bild gedruckt wird.

[0059] Die Aufrolistationen fiir die Rollen 18 beinhalten eine Schneidevorrichtung zum Abtrennen der Bahn, wenn
eine Rolle 18, 19 voll ist, und kénnen ebenso eine Zuflihreinrichtung zum Transportieren des Strangs, der die Maschine
14 verlasst, zu einer anderen Aufrollstation umfassen. Die Schneidevorrichtung kann vom Prozessor 50 gesteuert
werden.

[0060] Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht eines Ausflihrungsbeispiels eines Falzapparats 30, der als einer der Falzap-
parate in der Zusammentragvorrichtung 20 zum Einsatz kommt. Die Strange 212, 213, 214, 215 werden von den Rollen
18, 19, etc. abgewickelt und mit Hilfe einer Vielzahl von Walzen 300 ausreichend bearbeitet und gespannt, um die
Strange 212, 213, 214, 215 Uber einen Trichter oder Falztrichter 302 zu fihren. Der Trichter 302 und eine Vielzahl von
z.B. von zusammenwirkenden Falzzylindern gebildeten Spalten 304 falzen den mindestens einen Strang 212 so, dass
der Falzapparat 30 den mindestens einen Strang 212 durch den Einsatz einer Strangschneidevorrichtung 308, z. B.
ein ausfahrbares oder rotierendes Messer, in mindestens ein Strangsegment 306 schneidet. Vorzugsweise umfasst
die Schneidevorrichtung zwei Reihen von Schneidmessern, wobei die erste zum Perforieren dient und die zweite die
Bahn vollstandig in Signaturen 310 schneidet. Die Zusammentragvorrichtung 20 kann die Signaturen dann mit Hilfe
einer Sattelférdereinrichtung 28 (Fig. 1) mit Satteln 29 sammeln, die zeitlich auf den Schnitt abgestimmt sind und sich
langs oder in einem Winkel (vorzugsweise senkrecht) zur Richtung bewegen, in der die Signaturen die Falzapparate
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verlassen.

[0061] Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht eines alternativen Ausflihrungsbeispiels von Falzapparat 32, der in der Zu-
sammentragvorrichtung 20 zum Einsatz kommt. Der mindestens eine Strang 212 wird von der Rolle 18 abgewickelt,
wobei durch die Walzen 300 eine ausreichend Bearbeitung und Spannung erreicht wird, um mindestens einen Strang
212 zum Trichter 302 zu flihren. Der Trichter 302 und die Spalte 304 falzen den mindestens einen Strang 212, so dass
der Falzapparat 30 durch die Verwendung der Strangschneidvorrichtung 308, z. B. ein ausfahrbares oder rotierendes
Messer, den mindestens einen Strang 212 in das mindestens eine Strangsegment 306 teilen kann. Der Falzapparat
30 kann dann durch den Einsatz einer Vielzahl von Taschen 400, die zeitlich auf den Schnitt abgestimmt sind und sich
vorzugsweise senkrecht oder in einem Winkel zur Laufrichtung des bedruckten Materials bewegen, die mindestens
eine Signatur 306 aufnehmen und z.B. weiterbeférdern.

[0062] Fig. 5 zeigt eine perspektivische Ansicht der Schneidevorrichtung 214, die Langsschneider 216, 217 umfasst.
Eine Vielzahl von Fiihrungsrollen 500, z.B. zwei, kdnnen die Bahn 16 durch die Schneidevorrichtung 214 hindurchleiten
und die Strange 212, 213 zu einer Vielzahl von Walzen 510, z.B. drei, fihren, wo die Strange 212, 213 auf die Rollen
18, 19 gewickelt werden. Beim Passieren der Schneidevorrichtung 214 schneiden die Langsschneider 216, 217 die
Bahn 16 mittels einer Vielzahl von Messern 515, 516, z. B. ausfahrbare oder rotierende Messer, in die Strange 212,
213, zum Beispiel drei. Die Schnittlinie verlauft 1angs zur Laufrichtung der Materialbahn 16 und entspricht einer Kante
502 einer Vielzahl von Seitenbildern 504. Die Seitenbilder 504, die einer Seite des Endprodukts entsprechen kénnen,
sind auf jedem Strang 212 so angeordnet, dass sich jeweils Oberkante der einen Seite und Unterkante der darauffol-
genden Seite beriihren. Durch das Bilden von Strangen 212, 213 wird eine gréRere Flexibilitdt bei der Kombination
der Seitenbilder 504 in der Zusammentragvorrichtung 20 erzielt, z. B. kdnnen die Seitenbilder 504 zum Erzeugen eines
Endprodukts auf vielfaltige Weise gefalzt werden. Die Messer 515, 516 kénnen wahlweise anstellbar und axial, d.h.
quer zu Bahnlaufrichtung bewegbar sein, so dass Strange unterschiedlichen Formats gebildet werden kénnen.
[0063] Fig. 6 zeigt ein Ablaufdiagramm in fiinf Schritten flir das Druckverfahren von Rolle zu Rolle.

[0064] In Schritt 101 kann ein Drucker laut einer Kundenvorbestellung Druckmaterial anfordern, z.B. die Papiermen-
ge.

[0065] In Schritt 102 kdnnen an einer Vielzahl von unbedruckten Materialrollen 8 (Fig. 2), z. B. Papier, Kennzeich-
nungen angebracht werden, so dass eine Vielzahl von unbedruckten Materialrollen, méglicherweise in unterschiedli-
chen Breiten, sortiert werden kénnen. Ein automatisierter Puffer kann die unbedruckten Materialrollen 8 im Rollenlager
2 aus Fig. 1 lagern. Eine Druckmaschine 14, auch in Fig. 2 dargestellt, kann eingerichtet werden, z.B. wird der Plat-
tenzylinder mit einem Laser vorbebildert, neu bebilderte Platten werden zur Verfligung gestellt und/oder aufgespannt,
oder eine digitale Bebilderungseinrichtung mit der Méglichkeit des fliegenden Druckbildwechsels ohne Unterbrechung
des Druckprozesses wird entsprechend der Kundenbestellung programmiert. In einem nachsten Schritt kénnen die
unbedruckten Materialrollen zur Druckmaschine gebracht werden, beispielsweise von Hand oder durch den Einsatz
von Roboterarmen.

[0066] In Schritt 103 wird eine Materialbahn in einem Druckverfahren von Rolle zu Rolle der Druckmaschine 14
bedruckt, um die Rollen 18 mit bedrucktem Material zu erzeugen, wie dies in Fig. 2 abgebildet ist. Dabei wickelt die
Druckmaschine 14 die Rollen 8 mit unbedrucktem Material ab, druckt ein Bild, kann das bedruckte Material trocknen
und kann das bedruckte Material wie in Fig. 5 Iangs schneiden. Die Bahn oder die Strdnge werden dann zu bedruckten
Materialrollen 18 aufgerollt, wie dies in Fig. 2 dargestellt ist. Die Druckmaschine 14 kann Bahnen unterschiedlicher
Breite bedrucken. Die bedruckten Rollen kénnen variieren, da durch den Einsatz eines digitalen Bebilderungsverfah-
rens die Druckbilder wahrend des Druckens wechseln kénnen.

[0067] In Schritt 104 kdnnen die Rollen 18 des bedruckten Materials an ein Rollenlager 250 wie in Fig. 1 gezeigt
Ubergeben werden, z. B. manuell und/oder mit Hilfe einer Transporteinrichtung, z.B. eines Roboters oder eines Fahr-
zeugs. Aus dem Rollenlager 250 kénnen die Rollen 18 aus dem bedruckten Material vorzugsweise automatisch an
eine Zusammentragvorrichtung 20 wie in Fig. 1 abgebildet weitergegeben werden. Alternativ kénnen die Rollen 18 zu
einer Vielzahl von Zusammentragvorrichtungen an verschiedenen Orten transportiert werden. Das Rollenlager 250
umfasst vorzugsweise einen automatisierten Puffer, der die bedruckten Materialrollen sortieren, organisieren und die
Rollen 18 aus bedrucktem Material automatisch an die Zusammentragvorrichtung 20 tGbergeben kann.

[0068] In Schritt 105 fiigt die Zusammentragvorrichtung 20 die Druckerzeugnisse aus den bedruckten Materialrollen
18 durch Falzen und/oder Schneiden, z.B. Querschneiden des bedruckten Materials in den Falzapparaten 22, 23, 24
zusammen. Die dabei entstehenden Signaturen werden gesammelt und zu einem fertigen mehrseitigen Druckerzeug-
nis zusammengefugt und/oder gebunden. Das Druckerzeugnis kann mit einem Etikett versehen und an einen Kunden
geliefert werden.

[0069] Die Falzapparate enthalten vorzugsweise jeweils mindestens einen Falztrichter. Alternativ kbnnen die Falz-
apparate Pflugfalzer sein. Die durch einen Falzapparat hindurchlaufenden Strange aus den Abrollstationen 21 kénnen
auch Uber mehr als einen Trichter des Falzapparats geflihrt werden, so dass verschiedene Falzbriiche wie beispiels-
weise ein W-Falz erzeugt werden kdnnen. Die Strange kénnen auch Uber nur eine Seite des Trichters geleitet werden,
damit kein Falz entsteht.
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[0070] Die Zusammentragvorrichtung umfasst vorzugsweise eine grof3e Zahl von Abrollstationen, am besten mehr
als vier, damit eine groRe Auswahl an Méglichkeiten der Produktzusammenstellung gewahrleistet ist.

[0071] Da die Rollen unter anderem mit einem OCR-Geréat identifiziert werden kénnen, kann der gesamte Anord-
nungsvorgang der bedruckten Rollen in der gewtinschten Form in den Abrollstationen automatisiert werden. Zur Steue-
rung der Platzierung der bedruckten Rollen in der Zusammentragvorrichtung kann ein Prozessor oder ein Computer
eingesetzt werden. Anstatt eines einzelnen Prozessors kann zur Steuerung der Vorrichtungen 1 und 20 auch eine
Vielzahl zusammenwirkender Prozessoren oder Rechner vorgesehen sein, welche ebenfalls tiber das LAN in Daten-
verbindung stehen kdnnen. Auch sind drahtlose Verbindungen oder Internet-basierte Verbindungen denkbar.

LISTE DER BEZUGSZEICHEN:

[0072]

1 Druckvorrichtung

2 Lager fur unbedruckte Rollen
8 unbedruckte Materialrollen
14 Druckmaschine

16 Bahn

18, 19 bedruckte Rollen

20 Zusammentragvorrichtung
21 Abrollstation

22, 23,24 Falzapparat

28 Fordereinrichtung

29 Sattel

30 Falzapparat

32 Falzapparat

50 Prozessor

52 Bahnlberwachungseinrichtung
60 LAN

101, 102, 103, 104, 105  Ablaufdiagramm-Schritt
122,123, 124 Signaturen

200 Einlaufbereich

202, 204, 206, 208 Druckwerke

210 Trockner

212, 213, 214, 215 Strange

214 Schneidevorrichtung

216, 217 Langsschneider

250 Lager fur Rollen

300 Walzen

302 Falztrichter

304 Spalte

306 Strangsegment

308 Strangschneidevorrichtung
310 Signatur

400 Taschen

500 Fihrungsrolle

502 Kante

504 Seitenbilder

510 Walzen

515, 516 Messer

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zusammentragen von Druckprodukten, mit einer Vielzahl von Abrollstationen (21), wobei die
Abrollstationen (21) jeweils eine Rolle einer bedruckten und aufgewickelten Materialbahn aufnehmen und abwik-
keln;

Mitteln zum Zusammenfiihren der von den Abrollstationen (21) abgewickelten Materialbahnen; und
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einem Falzapparat (22), welcher wenigstens eine Langsfalzeinrichtung zum Falzen der abgewickelten und zu-
sammengefiihrten Materialbahnen aufweist;

dadurch gekennzeichnet,

dass der Falzapparat (22) eine einer ersten Langsfalzeinrichtung des Falzapparates nachgeordnete erste Quer-
schneideinrichtung (308) zum Erzeugen von ersten Signaturen sowie eine einer zweiten Langsfalzeinrichtung des
Falzapparates nachgeordnete zweite Querschneideinrichtung (308) zum Erzeugen von zweiten Signaturen um-
fasst und dass eine der ersten und der zweiten Querschneideeinrichtung nachgeordnete Férdereinrichtung vor-
gesehen ist, welche die ersten und zweiten Signaturen sammelt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und die zweite Langsfalzeinrichtung jeweils einen Falztrichter (302) umfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und die zweite Langsfalzeinrichtung jeweils einen Pflugfalzer (302) umfassen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehendes Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste und/oder die zweite Querschneideinrichtung jeweils zwei rotierende Messerzylinder mit jeweiligen
zueinander versetzten Perforiermessern aufweisen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprliche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fordereinrichtung als Sattelférdereinrichtung (28) oder als Taschenférdereinrichtung (400) ausgebildet
ist.

Druckanordnung,

gekennzeichnet durch

eine Druckmaschine (14) zum Drucken von Rolle zu Rolle, ein Rollenlager (250) fiir die bedruckten Rollen und
eine Vorrichtung zum Zusammentragen von Druckprodukten nach einem der Anspriiche 1 bis 6, welche bedruckte
Rollen aus dem Rollenlager (250) verarbeitet.

Druckanordnung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckmaschine und der Falzapparat rdumlich voneinander getrennt, insbesondere in verschiedenen
Gebéauden aufgestellt sind.

Druckanordnung nach Anspruch 7,

gekennzeichnet durch

eine Transporteinrichtung, insbesondere ein Transportwagen, welche die bedruckten Rollen von dem Rollenlager
zur Vorrichtung zum Zusammentragen von Druckprodukten transportiert.

Druckanordnung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,

gekennzeichnet durch

mindestens einen Langsschneider (216, 217) zum Trennen der von der Druckmaschine bedruckten Materialbahn
(16) in eine Vielzahl von Stréangen (212), welche zu den jeweiligen Rollen (18) aufgewickelt werden.

Druckanordnung nach einem der Anspriiche 6 bis 9,

gekennzeichnet durch

mindestens einen Prozessor, welcher die Druckmaschine (14), das Rollenlager (250) und die Vorrichtung zum
Zusammentragen von Druckprodukten gemeinsam steuert.

Verfahren zum Zusammentragen von Druckprodukten, mit den Verfahrensschritten Aufnehmen einer jeweiligen
Rolle einer bedruckten und aufgewickelten Materialbahn auf einer jeweiligen Abrollstation;

Abwickeln der Materialbahn mittels der jeweiligen Abrollstation;

Zusammenfuhren der von den Abrollstationen (21) abgewickelten Materialbahnen; und

Langsfalzen der abgewickelten und zusammengefiihrten Materialbahnen;
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gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte:

Querschneiden von ersten zusammengefiihrten und Iangsgefalzten Materialbahnen zum Erzeugen von ersten
Signaturen;

Querschneiden von zweiten zusammengeflihrten und ldngsgefalzten Materialbahnen zum Erzeugen von zwei-
ten Signaturen; und

Sammeln der ersten und zweiten Signaturen.

Verfahren nach Anspruch 11,

gekennzeichnet durch

Langsschneiden der bedruckten Materialbahnen in eine Vielzahl von Strédngen (212), welche zu den jeweiligen
Rollen (18) aufgewickelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 und 12,

gekennzeichnet durch

Zwischenlagern der bedruckten und aufgewickelten Rollen (18) und Transportieren der zwischengelagerten Rollen
zu der jeweiligen Abrollstation.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13,

gekennzeichnet durch
Kennzeichnen der bedruckten und aufgewickelten Rollen zum Sortieren der Rollen.

10
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