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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen mehrteiliger Druckprodukte

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen mehrteiliger Druckprodukte, die aus mindestens
einem Druckbogen und/oder Teilprodukt bestehen. Die-
se werden nacheinander mindestens einem Foérdermit-
tel (5) mit 6ffen- und schliessbaren Klemmelementen
(11) zugefuhrt und durch diese so erfasst, dass deren
aussen liegenden Seiten im Wesentlichen zugéanglich
sind. Die Klemmelemente (11) werden bei der Zufih-
rung jedes weiteren Druckbogen und/oder Teilprodukts
zu deren Aufnahme gedffnet. Dabei werden alle Druck-
bogen und/oder Teilprodukte, die eingesteckt oder zu-

sammengetragen werden, an einer einheitlichen Refe-
renzkante ausgerichtet. Gedffnet zugefiihrte Druckbo-
gen werden so zugefihrt, dass sie auf der der Referenz-
kante (10) gegenlberliegenden Seite der Druckproduk-
te und/oder Teilprodukte anliegen und wahrend der For-
derung ausschliesslich durch letztere sowie die Klem-
melemente (11) gehalten werden. Die Druckbogen sind
wahrend der Férderbewegung somit nicht durch eine
Auflage abgestiitzt. Die Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens 'besitzt Foérderelemente (5) mit ent-
sprechenden Klemmmitteln (11), die entlang einer fe-
sten Bahn umlaufen oder hubweise bewegt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen mehrteiliger Druckprodukte und eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung dieses Verfahrens gemass den Ober-
begriffen der Patentanspriiche 1 und 8.

[0002] Aus EP 0 354 343 ist ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von mehrteiligen Druckerei-
erzeugnissen bekannt, bei dem ein Aussenteil am
Schluss eines nicht ausschliesslichen Sammelvor-
gangs mit dem offenen Seitenrand ("Blume") voraus ritt-
lings Uber einen variablen Innenteil gelegt wird. Die dort
offenbarte Vorrichtung weist Aufnahmeteile mit einem
Boden und seitlichen Abstiitzorgane auf, die geringfligig
Uber den Seitenrand der Innenteile vorstehen, sowie
Zufuhrstellen fur Aussen- und einen oder mehrere In-
nenteile, wobei die Zufihrstelle flir den Aussenteil so
ausgebildet ist, dass der Aussenteil rittlings mit der Blu-
me voraus Uber den Innenteil legbar ist. Diese Aufnah-
meteile weisen bei einer trommelférmigen Ausfih-
rungsform taschenférmige Abteile mit separierenden
Trennwanden auf. Jedes Aufnahmeteil weist ein Trans-
portorgan auf, welches in Langsrichtung der Aufnahme-
teile wirkt und durch zeitweiliges Festhalten die Innen-
teile und/oder den Aussenteil zur jeweils ndchsten Zu-
fuhrstelle bzw. Entnahmestelle weiter férdert.

[0003] Aus dem Stand der Technik, beispielsweise
aus CH 584 153, sind trommelférmige Sammeleinrich-
tungen bekannt. Bei diesen wird jeweils in Achsrichtung
der Trommel gegeneinander versetzten Zufiihrstellen
ein Druckprodukt zugefiihrt. Wahrend einer Umdrehung
der Trommel wird das Druckprodukt zur nachfolgenden
Zufuhrstelle vorwarts gefoérdert, wo ein weiteres Druck-
produkt in ein Vorhergehendes eingesteckt oder rittlings
Uber diese gelegt wird. An einer nachfolgenden Entnah-
mestelle werden die Druckprodukte schliesslich von der
Trommel enthommen und gegebenenfalls weiteren Be-
arbeitungsschritten zugefiihrt.

[0004] Es gehdrt zum einschldgigen Fachwissen,
dass Broschuren auf verschiedene Weise gebildet wer-
den kénnen, namlich insbesondere durch Zusammen-
tragen, Einstecken oder Sammeln ("Einstecken von In-
nen nach Aussen"). Vielfach werden diese Arten der Bil-
dung von Druckprodukten zusammenfassend auch als
"Sammeln (im weiteren Sinne)" oder "Komplettieren"
bezeichnet. Dies im Unterschied zum vorerwahnten
Sammeln im engeren Sinne, bei dem Falzbogen Uber-
einander gelegt werden, d.h. zuerst der innerste Falz-
bogen und dann die Ausseren, wobei dies typischerwei-
se auf einer Auflage erfolgt, auf der Falzbogen rittlings
nacheinander Ubereinander gelegt werden. Soweit
nachfolgend von "Sammeln" gesprochen wird, bezieht
sich dieses, vorbehdltlich eines besonderen Hinweises,
auf ein Sammeln im weiteren Sinne, d.h. auf die Wort-
bedeutung als Uberbegriff der méglichen Druckproduk-
tebildung.

[0005] Wenngleich die Lésung geméass EP 0 354 343
erlaubt, verschiedenste Arten von mehrteiligen Drucke-
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reierzeugnissen zu sammeln, bestehen verschiedene
Beschrankungen hinsichtlich der resultierenden Druck-
produkte und der Umfang des Endprodukts bleibt be-
schrankt. Die Vorrichtung erfordertinsbesondere bei va-
riablen Druckproduktformaten einen nicht unerhebli-
chen Einstellungsaufwand. Die dortige Lésung basiert
auf dem Prinzip, dass die Druckbogen einem seitlichen
Abstitzorgan angelegt werden, welches Teil eines Wa-
gens oder eines Kanals bildet, und das geringfiigig tber
den offenen Seitenrand der jeweiligen Innenteile vor-
steht, was zu einer Einschrankung der Zuganglichkeit
sowie der Forder- und Beschickungsmdglichkeiten
fuhrt.

[0006] Esist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, welche ein
flexibles Sammeln (im weiteren Sinne) bzw. Komplettie-
ren von Druckbogen und Teilprodukten ermdglicht, wo-
bei ein hohes Mass an Flexibilitat fir den Sammelpro-
zess sowie bezuglich der Formatgrdsse erreicht wird
und der Aufwand zur Einstellung bzw. Einrichtung der
Vorrichtung gering ist.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die in den Kennzei-
chen der unabhangigen Patentanspriiche definierte Er-
findung gelost.

[0008] Die Erfindungsidee geht davon aus, die Ab-
hangigkeit des Sammelprozesses weitgehend von der
Formatgrésse der Druckbogen zu l8sen. Gleichzeitig
sollen durch gegebenenfalls individuelle Férderung des
einzelnen Druckbogens oder Druckprodukts zusatzlich
konstruktive, bearbeitungsorientierte und fordertechni-
sche Freiheitsgrade gewonnen werden. Samtliche zu
sammelnden Druckbogen werden bezlglich einer ein-
heitlichen Referenzlage normiert positioniert, wobei
dies sowohl fur (ungefalzte) Druckbogen und Falzbogen
gilt (hierunter sollen auch andere Beilagen oder Teilpro-
dukte verstanden werden), dies unabhangig davon, ob
der Bogen bzw. die Beilage eingesteckt, zusammenge-
tragen oder rittlings gesammelt werden soll. Zu diesem
Zwecke werden getrennte Fdrderelemente vorgese-
hen, die sich entlang eines Férderweges bewegen und
die Bogen an der Beschickungsstelle an ihrer einen Sei-
te erfassen, erfindungsgemass an der gegen unten ge-
richteten Seite, und diese wahrend eines Forderwegs
fixiert halten. Je nach Ausgestaltung der Férderelemen-
te kdnnen die Bogen an einer oder mehreren Stelle(n),
sog. Fixierpunkte(n), die auch von der Positionskante
entfernt liegen konnen, fixiert werden. Der Erfindungs-
gedanke wird nicht verlassen, wenn fiir bestimmte Ju-
stier-, Positionier- oder Bearbeitungsvorgange die Fi-
xierung der Bogen innerhalb der Férderelemente auf-
gehoben wird oder wenn die Fixierpunkte durch dyna-
mische oder bewegliche Elemente, z.B. Rollen oder
Riemen, definiert werden. Selbstverstandlich ist der Be-
griff "Punkt" nicht in einem engen Sinne zu verstehen,
d.h. Fixierpunkte sind im Sinne von Bereichen variabler
Grosse zu verstehen, die bei besonderen Ausfiihrungs-
formen ohne weiteres grossflachig, z.B. streifenférmig,
sein kénnen.
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[0009] Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht dar-
in, dass die Férderelemente so ausgebildet werden kon-
nen, dass sie von einer Foérderstrecke einer ersten Vor-
richtung an die Forderstrecke einer zweiten Vorrichtung
Ubergeben werden kénnen und zudem nicht zwingend
linear geférdert werden missen. Die Beschrankung
herkémmlicher Mitnehmer oder umlaufender Sattelste-
ge, die innerhalb einer Vorrichtung zwingend umlaufen
mussen, ist somit aufgehoben. Auch miissen nicht, wie
in EP 0 354 343, einheitliche Transportorgane pro Auf-
nahmeteil eine Gruppe von Druckprodukten férdern, so
dass bei Stérungen Fehlerbehebungs- bzw. - beseiti-
gungsmassnahmen méglich sind. Bei besonderen Aus-
fuhrungsformen ist es neu auch mdéglich die Foérderele-
mente so auszugestalten und anzusteuern, dass wah-
rend dem Sammelprozess nicht zwingend nur Bewe-
gungskomponenten in eine Richtung (Achsrichtung bei
einer Trommel) mdglich sind, sondern bereichsweise
gegengerichtete Bewegungskomponenten auftreten
und unter Férderung der Druckbogen bzw. -produkte
genutzt werden kdnnen.

[0010] Es ist somit mdglich, eine erfindungsgemasse
Vorrichtung mit einer gleich bzw. analog ausgestalteten
Vorrichtung in einer Linie zu verbinden oder Férderele-
mente zusammen mit den Bogen bzw. Druckprodukten
an andere Verarbeitungseinrichtungen zu Ubergeben,
dort zu bearbeiten und danach z.B. einem weiteren
Sammelprozess zuzufiihren. Ebenso besteht die Frei-
heit, je nach Konstruktion nichtlineare, raumlich komple-
xe Férderwege oder sogar einen Rickhub der Druck-
bogen auszufiihren und bspw. bereichsweise einen
Zwischenbearbeitungsschritt einzufiihren, so dass die
Druckbogen um einen Teil oder gar um eine ganze
Hubstrecke zwischen zwei Zufiihrstellen "zurlickgefor-
dert" werden.

[0011] Die Erfindung sieht vor, dass ein Forderele-
ment die Seitenteile eines einzelnen Druckprodukts er-
fasst und férdert, oder bevorzugt dem Erfassen und For-
dern von zwei benachbarten Druckprodukten bzw. Bo-
gen dient. Entsprechend dem erfindungsgemassen Er-
fassen und Fordern der Druckbogen wird, anders als im
Stand der Technik, der Sattel (Auflagen) zum Sammeln
(im engeren Sinne) von Druckbogen erfordert, keine
Auflage konstanter Héhe, die Uber die Druckprodukte
oder -bogen vorsteht, eingesetzt, sondern die Druckbo-
gen kénnen so geférdert werden, dass auch zusam-
mengetragene (Teile der) Druckprodukte mindestens
bereichsweise beidseitig an deren aussen liegenden
Seiten zuganglich sind. Da die Druckbogen nicht mehr
grossflachig an Reibflachen anliegen, kénnen bekannte
Stor- und Qualitatsprobleme vermieden werden.
[0012] Bei besonderen Ausfiihrungsformen kann die
erfindungsgemasse Vorrichtung bewegliche Stitzen
aufweisen, die wahrend bestimmten Bearbeitungsvor-
gangen blumenseitig fixierte Falzbogen so abstlitzen,
dass diese eine definierte Lage einnehmen oder dass
deren Falz, bspw. fir einen Heftvorgang, fest gehalten
wird.
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[0013] Anhand der Figuren werden verschiedene
Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung néher erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemassen Férderung

Fig. 2 ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung im
dynamischen Prozessablauf

Fig. 3 das Prinzip des Entnahmevorgangs an-
hand eines Ausflihrungsbeispiels

Fig. 4 gesammelte und durch Klemmelemente an
Klemmpunkten erfasse Druckbogen ver-
schiedener Formate

Fig. 5 eine Vorrichtung mit Klemmpunktanordnun-
gen entsprechend Figur 4

Fig. 6a-f den Sammelvorgang und Beschickungs-
vorgang verschiedener Druckprodukte

Fig. 7 ein Ausfliihrungsbeispiel bei dem die Refe-
renzkante durch ein separates Bauteil ge-
bildet wird

Fig. 8 eine dreidimensionale Abbildung eines
trommelférmigen Ausfiihrungsbeispiels

Fig. 8a eine Seitenansicht des Ausflihrungsbei-
spiels von Figur 8

Fig. 8b einen Falzbogen im Férderzustand

Fig. 9 ein Ausfihrungsbeispiel mit wendelférmi-
gem Gegenkorper

Fig. 10 ein Ausflihrungsbeispiel eines verstellba-
ren Trennelements

[0014] In Figur 1 ist schematisch ein Bereich eines

mdglichen Foérderwegs fir die Druckprodukte darge-
stellt. Der Forderweg besteht hier aus einer Bewe-
gungskomponente in Richtung des Pfeils F und kann
zusatzlich eine Bewegungskomponente vertikal zur Zei-
chenebene bzw. quer oder schrag zum Pfeil F enthalten.
Es sind drei Férderelemente 5.1, 5.2 und 5.3 erkennbar,
die mittels Rollen (oder anderen Gleit-, Roll- oder Fiih-
rungskorpern) 6 entlang des gewiinschten Férderwegs
mit einem Gegenkdrper 7 der Vorrichtung zusammen-
wirken. Die Férderelemente 5.1 bis 5.3 fixieren je zwei
benachbarte Falzbogen 3.1 bis 3.4 mittels Klemmele-
menten 11.1 bis 11.3, die hier schematisch als zwei sich
gegenuberliegende Klemmbacken ausgebildet sind.
Die jeweiligen Fixierpunkte sind mit 8.1 bis 8.3 bezeich-
net. Im Zwischenbereich zwischen den Férderelemen-
ten 5.1 bis 5.3 sind hier Trennelemente 9.1 bis 9.3 an-
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geordnet, die mit dem Gegenkérper 7 verbunden sind.
Wesentlich ist, dass diese Trennelemente nur eine ge-
ringe Hohe h aufweisen, die geringer ist, als die minimal
zu bearbeitende Formatgrosse der Druckbogen bzw.
Druckprodukte. Diese Trennelemente 9.1 bis 9.3 sind
Hilfselemente, die verschiedene Funktionen lUberneh-
men. Namentlich dienen diese dem eigentlichen Tren-
nen der Bogen und bereichsweisen Abstltzen (vgl. Fig.
10). Insbesondere im Beschickungsbereich kdnnen
(hier) die Falzbogen den Trennelementen anliegen, so
dass weitere Druckbogen so zugeflihrt werden kénnen,
dass sie gegen eine Seite des Falzbogens und indirekt
an einer Seite eines entsprechenden Trennelements
anliegen, dies z.B. fir Zusammentragvorgénge.
[0015] Der Gegenkdrper 7 kann durch eine Schiene
gebildet sein, die einen im Wesentlichen geraden Be-
reich aufweist, entlang derer die Zuférderstellen ange-
ordnet sind, und Umlenkbereiche, wo die Forderele-
ment umgelenkt werden um auf eine Rickflhrstrecke
bzw. den geraden Bereich Uberfihrt zu werden. Diese
Schiene kann auch wendelférmig sein und der Riickfih-
rungsbereich eine andere Geometrie aufweisen. Alter-
nativ kann z.B. der Gegenkdrper eine doppelhelixahnli-
che Struktur aufweisen, wobei beide Helixkurven der
Vorwartsférderung dienen, oder aber auch eine dem
Hin- und die andere dem Riickweg. Das Vorsehen einer
speziellen Ruckfiihrungsbahn kann vermieden werden,
indem die Forderelemente entlang ihres Weges hubar-
tig bewegt werden, d.h. wahrend eines bestimmten Zeit-
abschnitts eine Vor- und dann eine Riickbewegung aus-
Uben. Auch diesfalls kann eine doppelhelixartige Bahn
Vorteile bieten, indem z.B. eine kompakte Bauweise er-
reichbar ist.

[0016] Die Erfindung erlaubt selbstverstandlich, dass
die rdumliche Bahn der Druckbogen oder - produkte
durch Uberlagerung von Bewegungskomponenten er-
zielt wird. Beispielsweise kann, dhnlich dem eingangs
erwahnten Stand der Technik bekannt, eine Wendelbe-
wegung der Druckbogen dadurch erzielt werden, dass
die Rotationsbewegung der Trommel und die Hinund
Herbewegung von linear bewegten Fdérderelementen
Uberlagert werden, wobei letztere die Druckbogen nur
wahrend eines Bewegungswegs bzw. -abschnitts for-
dern. Je nach konkreter Konstruktion bzw. Bewegungs-
bahn der Férderelemente 5.1 bis 5.3 missen die in Fi-
gur 1 gezeigten Trennelemente 9.1 bis 9.3 bewegbar
angeordnet oder mit den Férderelementen 5 verbunden
werden.

[0017] Figur 2 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel ohne
Trennelemente im dynamischen Prozessablauf. Wie-
derum sind drei Férderelemente 5.1 bis 5.3 mit entspre-
chenden Klemmelementen erkennbar. Aufgrund der dy-
namischen Bewegung und Flexibilitdt der Falzbogen
3.1 bis 3.4, zwischen denen hier je ein weiterer Falzbo-
gen 3.5 bis 3.7 liegt, ergibt sich, insbesondere fir die
nur durch ein Férderelement 5.1 bis 5.3 fixierten Falz-
bogen 3.5 bis 3.7 eine Art Umlegen des Falzbogens, d.
h. dieser liegt zuerst mit einer Seite einem ersten be-
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nachbarten Falzbogen an (z.B. bei 3.1/3.5) und nach ei-
nem bestimmten Bewegungsweg mit seiner anderen
Seite seinem zweiten benachbarten Falzbogen (z.B. bei
3.4/3.7). Die Lage des jeweiligen Falzbogens 3.5 bis 3.7
wahrend des gezeigten Bewegungswegs hangt ab von
der Bewegungsgeschwindigkeit der Forderelemente,
Papiereigenschaften und Winkellage der Druckbogen.
Selbstverstandlich kann deren Lage auch durch aktive
Mittel (Steuerelemente, Greifer) oder passive Mittel
(Trennblech, stationadre Leitbleche, usw.) beeinflusst
werden, so dass sich der jeweilige Falzbogen an einer
gewiinschten Stelle von einer auf die andere Seite um-
legt. Dieser Ablauf kann nun gezielt genutzt werden, um
beide Seiten des betroffenen Falzbogens, der umgelegt
wird, bearbeiten zu kdnnen. Beispielsweise kann an bei-
den Seiten eine Beilage eingeklebt werden oder auf der
jeweils gewlinschten Seite ein weiterer Druckbogen ein-
gesteckt werden. Auch in diesem Ausflihrungsbeispiel
kénnen bereichsweise, z.B. an den Beschickungsstel-
len, Trennelemente (vgl. Fig. 1) vorgesehen sein.
[0018] In Figur 3 ist der erfindungsgeméasse Entnah-
mevorgang schematisch dargestellt. Vorzugsweise
werden die Druckprodukte so um eine Trommel oder ein
Umlenkrad umgelenkt, dass die Férderelemente 5.1 bis
5.3 die Druckprodukte mitihrer freien Seite gegen unten
halten, so dass Schwer- und Zentrifugalkraft zusam-
menwirken. In dieser Position kdnnen Entnahmeklam-
mern 13.1 und 13.2 mitlaufend (Pfeil G) um die freien
Seiten der Druckprodukte 3.1, 3.2 geflihrt werden.
Durch Offnen der jeweiligen Klemmelemente 11.1 bis
11.3 der Forderelemente kénnen allfallige Innenteile 4.1
bis 4.4 der Druckprodukte, die ein kleineres Format auf-
weisen, gegen den Falz des dussersten Falzbogens be-
wegt werden, so dass die Entnahmeklammern 13.1,
13.2 das gesamte Druckprodukt mit allen Innenteilen er-
fasst.

[0019] Figur 4 zeigt Druckbogen verschiedener For-
mate, die mittel der erfindungsgeméassen Vorrichtung
gesammelt werden kénnen. Mit der Bezugsziffer 3.1 ist
ein Druckbogen bspw. des Formats A3 gezeigt. Uber
diesen sind rittlings ein Falzbogen 3.2 mit A4-Format
und ein weiterer Falzbogen 3.3 mit A5-Format gelegt.
An einer untenliegenden, durch die (hier nicht darge-
stellten) Forderelemente definierten Referenzkante 10
sind Druckbogen 3.4 (A4-Format), 3.5 (A5-Format), 3.6
(A6-Format) sowie ein weiterer Druckbogen 3.7 mit
A3-Format erkennbar. Diese Druckbogen, die nicht not-
wendigerweise Falzbogen sind, sind nicht rittlings tGber
die vorgenannten Druckbogen gelegt, sondern werden
zusammengetragen oder eingesteckt. Mit mehreren
Punkten 12 sind die bei diesem Ausfiihrungsbeispiel
vorgesehenen Klemmpunkte angedeutet. Wie anhand
von Figur 4 gut erkennbar ist, sind die Klemmpunkte 12
vorzugsweise so verteilt, dass alle Druckbogen ver-
schiedener Formate durch die (hier nicht dargestellten)
Klemmmittel fixiert sind, unabhangig ob diese der Re-
ferenzkante 10 anliegen oder rittlingsweise Gbereinan-
der gelegt sind.
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[0020] Figur 5 zeigt nun eine Vorrichtung, mit der die
Klemmpunkt-Anordnung gemass Figur 4 bewirkt wird.
An jedem Foérderelement 5.1 bis 5.4 sind Klemmele-
mente 11.1 bis 11.4 angeordnet. Mittels diesen Klem-
melementen 11.1 bis 11.4 werden die zu férdernden
Druckbogen, hier geéffnet gehaltene Falzbogen 3.1 bis
3.3, fixiert Des weiteren sind Trennelemente 9.1 bis 9.4
vorgesehen, welche hier nur schematisch angedeutet
sind. In der gedffneten Position liegen die Klemmele-
mente 11.1 bis 11.4 den Trennelementen 9.1 bis 9.3
weitgehend an, so dass diese zusammen taschenahn-
liche Aufnahmen bilden, welche es ermdglichen, dass
Druckbogen bzw. -produkte so aufgenommen werden
kénnen, dass diese nicht ungewollt anstehen oder gar
zwischen Klemme und Trennelement zu liegen kom-
men. Diese Trennelemente 9.1 bis 9.3 sind beweglich
ausgestaltet, so dass sie nur im hier dargestellten Be-
reich ihre durch einen Kreis k angedeutete, radiale Aus-
senstellung erreichen. In dieser Position kénnen die
Trennelemente als Auflage bei einer rittlingsweisen Be-
schickung dienen. Bei einer weiteren (hier nicht gezeig-
ten) Winkelstellung de Trommel gemass vorliegendem
Ausfiihrungsbeispiel werden die Trennelemente 9.1 bis
9.3 radial nach innen bewegt, so dass auch die Druck-
bogen 3.1 bis 3.3 diesen nicht mehr anliegen und an
ihrer radial aussen liegenden Seite frei sind. Dies ist er-
findungsgemass vorgesehen, um das Erfassen zweier
benachbarter Druckbogen bei gleichzeitiger Querférde-
rung zu ermdglichen (vgl. weiter unten zu Figur 8 bis 8b)
und ausserdem Reibflachen bei der Forderung der
Druckbogen zu vermeiden.

[0021] Anhand der Figuren 6a bis 6f wird der Beschik-
kungsvorgang des erfindungsgemassen Verfahrens
und der Vorrichtung ndher erlautert. In jeder der Figuren
6a bis 6f ist jeweils nur ein Férderelement 5 gezeigt. Es
ist leicht zu erkennen, dass insbesondere bei den Figu-
ren 6d bis 6f weitere Forderelemente erforderlich sind,
um die betroffenen Falzbogen an beiden Schenkeln ge-
offnet zu halten. Die Beschickung der Foérderelemente
5 mit einem Druck- bzw. Falzbogen erfolgt jeweils mit
einer gegen das Fdrderelement 5 gerichteten Bewe-
gungskomponente, wobei diese nur in Figur 6a mit ei-
nem Pfeil K angedeutet ist. Es sei bereits hier darauf
hingewiesen, dass die Beschickung nicht zwingend ver-
tikal nach unten gerichtet erfolgen muss, sondern die
Beschickung der Forderelemente kann verschiedenen
geeigneten Stellen entlang des Férderwegs (vgl. Fig. 1)
erfolgen, z.B. schrag von der Seite und auch eine gros-
sere Zeitdauer in Anspruch nehmen, indem die Beschik-
kung fliessend wahrend eines Bewegungswegs erfolgt.
Dabei werden die Druckbogen und/oder Teilprodukte
vorzugsweise so zugefuhrt, dass diese in diesem Zu-
fuhrbereich im Wesentlichen ausschliesslich eine Be-
wegungskomponente in Richtung der Referenzkante 10
bzw. der Gegenkorper 7 aufweisen.

[0022] In Figur 6a ist ein blosses Zusammentragen
mehrere Bogen gezeigt. Im Férderelement 5 sind be-
reits zwei Falzbogen 3.1, 3.2 unterschiedlichen Formats
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aufgenommen. Ein weiterer Druckbogen 3.3 wird neben
dem Falzbogen 3.2 eingefiihrt (Zusammentragen). Die
in den Figuren 6a bis 6f nicht ndher dargestellten Klem-
melemente (vgl. z.B. Fig. 1) sind wéahrend des Beschik-
kungsvorgangs inaktiv, d.h. die Druckbogen kdnnen im
Wesentlichen ohne Behinderung bis an die Referenz-
kante 10 des Forderelements 5 eingeflihrt werden und
entsprechend in die gewilinschte Referenzlage ge-
bracht werden. Es ist selbstversténdlich mdglich, wah-
rend des Beschickungsvorgangs Hilfselemente, wie
beispielsweise Schanzen (Leitbleche im Einflihrungs-
bereich), Haltespiralen und dhnliche Mittel vorzusehen,
welche die Druckbogen temporér stltzen oderin der ge-
wiinschten Lage halten. Als solche Hilfselemente kon-
nen unter anderem Dusen, Sauggreifer, Flihrungsfinger
oder Rollen dienen. Es ist mdglich, diese Hilfselemente
an den Forderelementen 5, an deren Gegenkdorper (vgl.
Fig. 1) oder stationar im Bearbeitungs- bzw. Beschik-
kungsbereich anzubringen.

[0023] In Figur 6b wird ein Falzbogen 3.4 neben wei-
tere Druckbogen im Sinne eines Zusammentragens ein-
gefiihrt. Diese Druckbogen 3 wurden vorgangig zusam-
mengetragen und im engeren Sinne gesammelt (vgl.
Falzbogen 3.1). Es ist gut erkennbar, dass samtliche
Druckbogen 3, 3.1 und 3.4 in Figur 6b, gleich wie bei
Figur 6a, an der Referenzkante 10 anliegen, d.h. beziig-
lich ihrerin Figur 6b gegen unten gerichteten Kante aus-
gerichtet sind.

[0024] In Figur 6¢ wird demgegeniber ein Falzbogen
3.2 kleineren Formats rittlings tiber einen Falzbogen 3.1
gelegt (Sammeln im engeren Sinne). Der Fachmann er-
kennt, dass dieser Falzbogen 3.2 bezlglich seines Fal-
zes am Falz des Falzbogens 3.1 ausgerichtet werden
wird. In diesem Beispiel sind somit die Druckbogen 3.1,
3.3 und 3.4 beziglich ihrer unten liegenden Seite an der
Referenzkante 10 ausgerichtet, der letztzugefiihrte
Falzbogen 3.2 liegt nach der Beschickung jedoch am
Falz des Druckbogens 3.1 an. Vorzugsweise werden bei
diesem Beispiel die Klemmpunkte wie bei Figur 4 vor-
gesehen, so dass die (hier nicht dargestellten) Klem-
melemente auch den Falzbogen 3.2 nach der Beschik-
kung erfassen und wahrend der Férderung fixieren.
[0025] Figur 6d zeigt nun ein Beispiel, bei dem ein
Druckbogen 3.4 Falz voraus zwischen weitere Druck-
bogen 3.1 bis 3.3 eingefiihrt wird. Die gewtinschte, de-
finierte Position dieses Falzbogens zwischen den
Druckbogen 3.1 und 3.2 ist gemass dem anhand von
Figur 2 beschriebenen Vorgang bestimmbar. Es ist des
weiteren ersichtlich, dass die beiden Falzbogen 3.1 und
3.3 nur an deren einen Bogenseite durch das gezeigte
Foérderelement 5 und deren jeweils andere Bogenseite
durch die benachbarten (hier nicht eingezeichneten)
Foérderelemente erfasst werden. Figur 6e zeigt ein nach-
tragliches Einstecken eines Falzbogens 3.4 in einen
zwischen zwei aufgespreizt gehaltenen Falzbogen 3.1,
3.3 liegenden Falzbogen 3.2. Um den Falzbogen 3.4 an
der gewiinschten Stelle einstecken zu kénnen wird hier
an der Beschickungsstelle eine Offnung des Falzbo-
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gens 3.2 bewirkt, indem dieser in bekannter Weise mit-
tels eines Vorfalzgreifers an seinen Vorfalz gedffnet
wird.

[0026] Figur 6f zeigt schliesslich einen Falzbogen 3.4,
der rittlings Uber zwei Falzbogen 3.2 und 3.3 gelegt wird
(Sammeln im engeren Sinne). Bei diesem Beispiel sind
wiederum die zwei Falzbogen 3.1 und 3.3 durch zwei
ihnen zugeordnete Forderelemente 5, wovon nur eines
gezeigt ist, abgestutzt und nach dem Beschicken er-
fasst und ein Falzbogen ist mit beiden Schenkeln durch
namliches Foérderelement 5 definiert abgestiitzt. Der
hier gezeigte Falzbogen 3.4 wird aufgrund seines im
Vergleich zum Falzbogen 3.3 kleineren Format an des-
sen Falz ausgerichtet werden. Es ware aber selbstver-
standlich méglich, einen Falzbogen 3.4 grésseren For-
mats zu beschicken, der dann mit seinen beiden Schen-
keln am Forderelement 5 und am zuséatzlichen, benach-
barten Forderelement abgestutzt wirde.

[0027] Figur 7 zeigt schematisch eine Anordnung, bei
der die Ausrichtung des jeweiligen unten liegenden
Schenkels 15.1, 15.2 der beiden Druckbogen 3.1 und
3.2 nicht durch eine Referenzkante des Férderelements
5 selber, sondern durch einen um eine Achse 21
schwenkbaren Anschlag 20 gebildet werden. Da das
Férderelement 5, nicht beim Beschicken, jedoch bei ei-
ner allfalligen Querférderung (nachstehend erlautert)
senkrecht zur Zeichenebene bewegt werden soll, ist
dieser Anschlag 20 so steuerbar, dass er im Beschik-
kungsbereich eine definierte Position einnimmt und da-
mit die Referenzkante fir die Druckbogen bildet, und zu
einem spateren Zeitpunkt so verschwenkt wird, dass
das Férderelement 5 am Anschlag 20 vorbei bewegbar
ist. Diese Steuerung erfolgt vorzugsweise durch eine
elektronische Steuerung oder durch eine statische
Steuerkulisse, wie diese dem Fachmann in verschiede-
nen Ausgestaltungen bekannt sind. Die Klemmelemen-
te 11 sind in Figur 7 unmittelbar nach der Beschickung
in geschlossener Stellung gezeigt, in der sie die beiden
Druckbogen 3.1, 3.2 bereits fixieren.

[0028] Bereits vorstehend wurde auf eine mdgliche
Querférderung verwiesen. Die Férderelemente 5 erlau-
ben verschiedene Mdglichkeiten eines Férderwegs, ein
solcherist z.B. in Figur 1 durch einen Pfeil F angedeutet.
Die Fordermittel 5 kbnnen um eine geschlossene Be-
wegungsbahn, typischerweise quer zur Kanten- bzw.
Falzausrichtung der zu férdernden Druck- bzw. Falzbo-
gen umlaufen, wobei diese Bewegungsbahn z.B. kreis-
férmig oder aber auch aus einer beliebigen linear und
gekrimmte Abschnitte aufweisenden Bahnkurve beste-
hen kann. Neben Ausfiihrungsformen, bei denen die
Forderelemente grundsétzlich je unabhangig voneinan-
der bewegte Fordermittel darstellen, bevorzugt z.B.
Rollkérper gemass der EP 387 318, auf die hier als in-
tegraler Teil dieser Beschreibung verwiesen wird, kon-
nen die Fordermittel auch mit einem umlaufenden For-
dermittelmittel, z.B. einem Kettenantrieb, fest oder ein-
rast- bzw. I6sbar verbunden sein. Alternativ werden die
Fordermittel jedoch so angetrieben, dass diese die
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Druckbogen entlang einer wendelférmigen Bahn for-
dern. Diese Wendel kann eine konstante oder aber be-
vorzugt nichtlineare Steigung aufweisen, so dass die
Fordermittel bereichsweise eine Kreisbahn (Steigung
der Wendel gleich Null) beschreiben und dann wahrend
eines sog. Querforderwegs (Steigung der Wendel un-
gleich Null) in Richtung der Wendelachse vorwarts be-
wegt werden. Dieses Forderprinzip der sog. Querforde-
rung ist durch z.B. durch die Druckschriften EP 341423
oder EP 341424 der gleichen Anmelderin vorbekannt,
welche Sammel- oder Einstecktrommeln zeigen. Der
Fachmann erkennt jedoch, dass die vorliegende Anmel-
dung sich von diesen Vorverdéffentlichungen insbeson-
dere dadurch unterscheidet, dass die Druckbogen
durch die Férdermittel definiert an ihrer einen Seite er-
fasst werden.

[0029] In Figur 8 ist eine erfindungsgemasse Ausflih-
rungsform mit Trommelanordnung naher dargestellt.
Die Forderelemente 5, von denen hier nur eines mit ei-
ner Bezugsziffer versehen ist, sind hier in Schienen,
welche den Gegenkoérper 7 bilden, gelagert und laufen
entlang diesen in Richtung des Pfeils P linear um. Diese
Schienen sind parallel zueinander an der Peripherie ei-
ner umlaufenden Trommel 28 angeordnet. Der Vor-
schub der Férderelemente 5 wird in herkdmmlicher Wei-
se, beispielsweise mittels eines Nockenbandes, das in
den Schienen umlauft, bewirkt. In Figur 8 sind drei Zu-
férderer 26.1 bis 26.3 erkennbar, von welchen die Trom-
mel 28 bzw. die umlaufenden Férderelemente 5 mit ih-
ren Klemmmitteln 11 beschickt werden. Eine zusatzli-
che Arbeitsstation 27, beispielsweise ein herkdmmli-
cher stationarer oder rotierender Heftapparat, istim hin-
teren Abschnitt dieser Trommel 28 vorgesehen. Im Be-
reich der Zuférderer 26 und falls gewiinscht auch der
Arbeitsstation sind bewegliche Auflagen 23 in einer
Fihrung 24 gefiihrt. Im Bereich der Beschickung und
der Arbeitsstation befinden sich diese Auflagen 23 in an-
gehobener Position und kénnen auf diese Weise, falls
gewiinscht, (die hier der Ubersichtlichkeit halber nicht
eingezeichneten) Falzbogen von innen abstitzen. Die-
ser Vorgang ist in Figur 8a, die eine Seitenansicht der
beschriebenen Trommel zeigt, gut ersichtlich. Das An-
heben der Auflagen 23 erfolgt in einem Bereich B der
Peripherie. Wahrend des Forderns der Druckbogen be-
finden sich die Auflagen 23 in eingezogenem Zustand,
so dass die Druckbogen ohne Behinderung in Richtung
des Pfeils P (vgl. Fig. 8) férderbar sind. In Figur 8 ist des
weiteren gut erkennbar, dass sich die Férderelemente
5 entlang einer wendelférmigen Bahn 29 bewegen, die
im Bereich der Zuférderer 26.1 bis 26.3 bzw. der Arbeits-
station 27 eine Steigung von Null aufweisen. Im Unter-
schied zu herkdmmlichen Lésungen bewegen sich so-
mit nicht nur die Druckbogen, sondern die Férderele-
mente selber entlang einer Wendel und werden hier erst
am Ende im Trommelinneren zurlickgefordert. Figur 8b
zeigt schematisch einen Falzbogen 3 der Uber einer
Auflage 23 gefordert wird. Die Auflage 23 befindet sich
in abgesenktem Zustand (vgl. Pfeil a), d.h. der Falz 31
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des Falzbogens 3 ist nicht mehr abgestitzt und damit
frei. Die beiden Schenkel 15.1 und 15.2 des Druckbo-
gens 3 sind durch je zwei Férdermittel 5.1 bis 5.4 bzw.
deren Klemmmittel 11.1 bis 11.4 erfasst. Aufgrund der
in Richtung des Pfeils P unterschiedlichen Stellung der
Fordermittel (infolge Wendelsteigung) der beiden
Druckbogenschenkel verdreht bzw. verzieht sich der
Druckbogen 3 in die gezeigte Position. Jeweils bei der
nachsten Zuflihrung oder Arbeitsstation sowie vorzugs-
weise der Entnahme befindet sich der Druckbogen je-
doch wieder in gerichteter Position (Wendelsteigung
gleich Null). In dieser Lage sind verschiedene Bearbei-
tungen moglich und insbesondere kann der Falz durch
die Auflage 23, die dann entgegen dem Pfeil a angeho-
ben wird, abgestiitzt sein. Es ist ohne weiteres ersicht-
lich, dass die einzelnen Auflagen 23 bei besonderen
Ausfiihrungsformen auch miteinander verbunden oder
(insbesondere bei Ausflihrungen mit nicht rotierenden
Gegenkorpern) nur im Bereich der Zufiihrungen bzw.
Arbeitsstationen angeordnet sein kénnen.

[0030] Figur 9 zeigt nun eine Ausfiihrungsform, bei
der der Gegenkorper 7 fur die Férderelemente 5 (vgl.
Figur 5) durch eine raumlich, eine nichtlineare Steigung
aufweisende Wendel gebildet wird. Die Falzbogen 3,
wovon nur einer mit einer Bezugsziffer versehen wurde,
werden hier durch eine Vielzahl von Férderelementen 5
so gehalten, dass ihre Schmalseiten im wesentlichen
parallel zur Wendelbahn verlaufen. Es ist bei Bedarf
auch maoglich, die Druckbogen je so auszurichten, dass
ihre Falzlinien parallel zur Wendelachse gerichtet sind.
Dies wird vorzugsweise dadurch erreicht, dass die
Klemmelemente mit den Forderelementen dreh- bzw.
verschwenkbar verbunden sind. Der Gegenkdrper kann
hier an einem stationdren Trommelkorper fixiert sein.
Zufiihrungen und Bearbeitungsschritte kdnnen analog
zu dem in Figur 8 bis 8b gezeigten Beispiel erfolgen.
Insbesondere kénnen auch hier stabilisierende Tren-
nelemente vorgesehen werden, die separat aufgehangt
oder mit den Foérderelementen verbunden sein kénnen.
[0031] Anhand der Figur 10 wird nun das Prinzip der
Verstellung des Trennelements 9 wahrend der Querfor-
derbewegung naher erlautert. Aufgrund der vorherge-
henden Beschreibung wird ersichtlich, dass die Erfin-
dung die im Stand der Technik im Zusammenhang mit
einem Sammeln im engeren Sinne allgemein verwen-
deten Auflagen oder Sattel grundsatzlich vermeidet. So-
weit im Zuflihr- oder Bearbeitungsbereich eine Abstlit-
zung gedffnet zugefiihrter Druckbogen erfolgen soll,
kénnen die Trennelemente so aufgebaut sein, dass die-
se eine temporare Abstitzung rittlingsweise zugefihrter
Druckbogen ermdglichen. Dazu ist eine sattelférmige
Auflage 23 in einer Fiihrung 24 derart verstellbar gehal-
ten, dass diese eine dynamische Hohenverstellung a in
Richtung des hier nur schematisch gezeigten Gegen-
koérpers 7 erlaubt. Beim Beschicken eines gedffneten
Druckbogens befindet sich die Auflage 23 in Position a4,
wahrend der Forderung der (hier nicht dargestellten)
Forderelemente 5 bzw. Druckbogen 3 in Position a,. Die
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Fihrung 24 kann direkt mit dem Gegenkorper verbun-
den sein oder wie hier gezeigt, auch in einer verstellba-
ren Halterung 25. Diese Halterung 25 erlaubt es, bei Be-
darf, die Abstlitzung 23 bzw. deren Bereich der H6hen-
verstellung a auf die Druckbogenformate anzupassen.
Erfindungsgemass kann vorgesehen sein, dass auch
die Referenzkanten der Forderelemente 5 verstellbar
sind, indem das Férderelement als ganzes oder deren
Referenzkante verstellbar ausgebildet sind.

[0032] Die Klemmelemente 11.1 bis 11.3 kénnen
ohne weiteres auch anders ausgebildet sein, bspw. als
Rollen, Klemmschienen, Presselemente oder derglei-
chen. Bei besonderen Ausflihrungsformen ist es auch
mdglich, die (gegebenenfalls verstellbaren) Referenz-
kante 10 mit separaten Konstruktionsteilen zu bilden, z.
B. einem Anschlag im Beschickungs- und weiteren Be-
arbeitungsbereichen, so dass die Férderelemente nur
die Klemmfunktion Gbernehmen, nicht aber zwingend
auch bei der Ubernahme von Druckbogen die Referenz-
kante definieren missen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen mehrteiliger Druckpro-
dukte, bestehend aus mindestens einem Druckbo-
gen und/oder Teilprodukt, dadurch gekennzeich-
net, dass die Druckbogen nacheinander minde-
stens einem Fordermittel (5) mit o6ffen- und
schliessbaren Klemmelementen (11) zugeflhrt
werden und jeder Druckbogen und/oder jedes Teil-
produkt durch diese so erfasst werden, dass sie
mindestens bereichsweise beidseitig an deren aus-
sen liegenden Seiten zuganglich sind und dass die-
se Klemmelemente (11) bei der Zuflihrung jedes
weiteren Druckbogens zu deren Aufnahme gedffnet
werden, wobei Druckbogen, die eingesteckt oder
zusammengetragen werden, an einer einheitlichen
Referenzkante ausgerichtet werden und gedffnet
zugefihrte Druckbogen auf der der Referenzkante
(10) gegeniiberliegenden. Seite der Druckprodukte
und/oder Teilprodukte anliegen und mindestens
wahrend Bereichen ihrer Férderung ausschlies-
slich durch letztere sowie die Klemmelemente (11)
gehalten werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Falzbogen (3) den
Foérdermitteln (5) so zugefiihrt wird, dass dessen ei-
ne Schenkel (15.1) durch ein erstes Férdermittel
(5.1) und dessen zweiter Schenkel (15.2) durch ein
zweites Fordermittel (5.2) erfasst wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Beschickungs- oder Bear-
beitungsbereich ein bewegliches Stitzelement (17)
in den Bereich der gewlinschten Falzlage des zu
beschickenden Falzbogens (3) bewegt wird und
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dort wahrend einer temporaren Dauer dessen Falz
abstutzt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Forder-
mittel (5) entlang einer wendelférmigen Bahn be-
wegt werden.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Forder-
mittel (5) entlang ihrer Bewegungsbahn umlaufen
oder hubweise bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Férdermittel (5) entlang ei-
ner linear Strecke bewegt werden und diese Bewe-
gungsstrecke um mindesten eine Achse umlauft,
derart, dass die resultierende Bewegungsbahn der
Fordermittel (5) mindestens bereichsweise eine
Wendelbahn beschreibt oder eine rdumlich ge-
schlossene Kurve bildet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckbogen in
den Zuflihrbereichen im Wesentlichen ausschlies-
slich eine Bewegungskomponente in Beschik-
kungsrichtung gegen den Gegenkérper oder die
Referenzkante (10) aufweisen.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach'Anspruch 1 mit mindestens einer Zufiihrstelle
und Entnahmestelle fiir Druckbogen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Férderelemente (5)
entlang eines Forderwegs (F) bewegbar in einem
Gegenkdorper (7) sind, wobei die Zufiihrstelle(n) und
die Entnahmestelle(n) entlang dieses Férderwegs
(F) angeordnet sind und die Forderelemente (5) 6f-
fen- und schliessbare Klemmmittel (11) aufweisen,
derart dass deren Klemmpunkte (12) die dem For-
derelement (5) abgewandte Seite der durch diese
erfassten Druckbogen (3) frei lassen und die durch
die Klemmmittel aufgenommenen Druckbogen (3)
an einer Referenzkante (10) oder an der freien Kan-
te bereits erfasster Druckbogen anliegen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen zwei benachbarten For-
derelementen (5) mindesten ein Trennelement (9)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trennelement (9) quer zur For-
derrichtung der Férderelemente (5) in Richtung des
Gegenkorpers (7) oder der Referenzkante (10) be-
weglich angeordnet ist oder bewegliche Auflagen
(23) aufweist..

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Férdermittel
mindestens bereichsweise entlang einer Wendel
umlaufen, deren Steigung mindestens im Bereich
zwischen zwei Arbeitsstationen im Wesentlichen
gleich Null ist.
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