EP 1 386 871 B1

Patent Office

s et (11) EP 1 386 871 B1

(1 9) ’ o Hllm”‘ ‘llH H“‘ Hll‘ |H‘| |”H |H|’ ‘| |H |H|‘ Mll |H‘| ’l”l |H‘| Hll‘
Patentamt
0 European

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.
Hinweises auf die Patenterteilung: B65H 39/02 (2006.01)

08.06.2011 Patentblatt 2011/23
(21) Anmeldenummer: 03017224.1

(22) Anmeldetag: 30.07.2003

(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen mehrteiliger Druckprodukte
Method and device for producing multi-part printed products

Méthode et dispositif pour réaliser des produits imprimés composés

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: Reist, Walter
AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR 8340 Hinwil (CH)
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR
(74) Vertreter: Rentsch, Rudolf A.

(30) Prioritat: 02.08.2002 CH 13502002 Rentsch & Partner
Postfach 2441
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 8022 Ziirich (CH)

04.02.2004 Patentblatt 2004/06

(56) Entgegenhaltungen:

(73) Patentinhaber: Ferag AG EP-A- 0 354 343  US-A- 4981 291
8340 Hinwil (CH) US-A- 5 188 349

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Europaischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentiibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 386 871 B1 2

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 Sammelvorgangs
mit dem offenen Seitenrand ("Blume") voraus rittlings
Uber einen variablen Innenteil gelegt wird. Die dort offen-
barte Vorrichtung weist Aufnahmeteile mit einem Boden
und seitlichen Abstiitzorgane auf, die geringfligig tber
den Seitenrand der Innenteile vorstehen, sowie Zuflhr-
stellen fiir Aussen- und einen oder mehrere Innenteile,
wobei die Zufuhrstelle fiir den Aussenteil so ausgebildet
ist, dass der Aussenteil rittlings mit der Blume voraus
Uber den Innenteil legbar ist. Diese Aufnahmeteile wei-
sen bei einer trommelférmigen Ausfliihrungsform ta-
schenférmige Abteile mit separierenden Trennwanden
auf. Jedes Aufnahmeteil weist ein Transportorgan auf,
welches in Langsrichtung der Aufnahmeteile wirkt und
durch zeitweiliges Festhalten die Innenteile und/oder den
Aussenteil zur jeweils nachsten Zufiihrstelle bzw. Ent-
nahmestelle weiter fordert.

[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
Zufihrstelle vorwarts geférdert, 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 entnommen und gegebenenfalls weiteren Be-
arbeitungsschritten zugefihrt.

[0004] Esgehoértzumeinschlagigen Fachwissen, dass
Broschuren auf verschiedene Weise gebildet werden
kdénnen, ndmlich insbesondere durch Zusammentragen,
Einstecken oder Sammeln ("Einstecken von Innen nach
Aussen"). Vielfach werden diese Arten der Bildung von
Druckprodukten zusammenfassend auch als "Sammeln
(im weiteren Sinne)" oder "Komplettieren" bezeichnet
Dies im Unterschied zum vorerwahnten Sammeln im en-
geren Sinne, bei dem Falzbogen Ubereinander gelegt
werden, d.h. zuerst der innerste Falzbogen und dann die
Ausseren, wobei dies typischerweise auf einer Auflage
erfolgt, auf der Falzbogen rittlings nacheinander Uber-
einander gelegt werden. Soweit nachfolgend von "Sam-
meln" gesprochen wird, bezieht sich dieses, vorbehalt-
lich eines besonderen Hinweises, auf ein Sammeln im
weiteren Sinne, d.h. auf die Wortbedeutung als Uberbe-
griff der moéglichen Druckproduktebildung.

[0005] Wenngleich die L6sung geméss EP 0 354 343
erlaubt, verschiedenste Arten von mehrteiligen Drucke-
reierzeugnissen zu sammeln, bestehen verschiedene

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschrankungen hinsichtlich der resultierenden Druck-
produkte und der Umfang des Endprodukts bleibt be-
schrankt. Die Vorrichtung erfordert insbesondere bei va-
riablen Druckproduktformaten einen nicht unerheblichen
Einstellungsaufwand. Die dortige Lésung basiert auf
dem Prinzip, dass die Druckbogen einem seitlichen Ab-
stlitzorgan angelegt werden, welches Teil eines Wagens
oder eines Kanals bildet, und das geringfligig Uber den
offenen Seitenrand der jeweiligen Innenteile vorsteht,
was zu einer Einschrédnkung der Zuganglichkeit sowie
der Forder- und Beschickungsméglichkeiten fihrt.
[0006] Ahnlich wie die EP 0354343 offenbart auch die
USA-4,981,291 eine trommelférmige Vorrichtung mit ei-
ner Vielzahl von taschenférmigen Abteilen, welche am
Umfang und quer zur Umfangsrichtung angeordnet sind.
Die Abteile weisen Klemmmittel zum Halten der am Bo-
den der Aufnahmeteile anstehenden Druckereiprodukte
zumindest beim Durchlaufen eines Abschnittes des Ver-
arbeitungsweges auf, in welchem die Offnungen der Auf-
nahmeteile gegen unten gerichtet sind. Aus der EP
0354343 geht zudem hervor, dass mit der darin offen-
barten Vorrichtung sowohl Druckereiprodukte rittlings
auf einer jedem Abteil zugeordneten sattelférmigen Auf-
lage abgelegt werden kénnen, als auch falzvoran in die
zwischen zwei benachbarten sattelférmigen Auflagen
gebildeten, taschenférmigen Abteile gesteckt werden
kénnen.

[0007] Es ist 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 erméglicht, wo-
bei ein hohes Mass an Flexibilitat fir den Sammelpro-
zess sowie bezlglich der Formatgrosse erreicht wird und
der Aufwand zur Einstellung bzw. Einrichtung der Vor-
richtung gering ist.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die in den Kennzei-
chen der unabhéangigen Patentanspriiche definierte Er-
findung geldst.

[0009] Die Erfindungsidee geht davon aus, die Abhan-
gigkeit des Sammelprozesses weitgehend von der For-
matgrésse der Druckbogen zu I6sen. Gleichzeitig sollen
durch gegebenenfalls individuelle Férderung des einzel-
nen Druckbogens oder Druckprodukts zuséatzlich kon-
struktive, bearbeitungsorientierte und férdertechnische
Freiheitsgrade gewonnen werden. Samtliche zu sam-
melnden Druckbogen werden beztiglich einer einheitli-
chen Referenzlage normiert positioniert, wobei dies so-
wohl fir (ungefalzte) Druckbogen und Falzbogen gilt
(hierunter sollen auch andere Beilagen oder Teilprodukte
verstanden werden), dies unabhéangig davon, ob der Bo-
gen bzw. die Beilage eingesteckt, zusammengetragen
oder rittlings gesammelt werden soll. Zu diesem Zwecke
werden getrennte Férderelemente vorgesehen, die sich
entlang eines Férderweges bewegen und die Bogen an
der Beschickungsstelle an ihrer einen Seite erfassen, er-
findungsgemass an der gegen unten gerichteten Seite,
und diese wahrend eines Forderwegs fixiert halten. Je
nach Ausgestaltung der Forderelemente kénnen die Bo-
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gen an einer oder mehreren Stelle(n), sog. Fixierpunkte
(n), die auch von der Positionskante entfernt liegen kén-
nen, fixiert werden. Der Erfindungsgedanke wird nicht
verlassen, wenn fir bestimmte Justier-, Positionier- oder
Bearbeitungsvorgange die Fixierung der Bogen inner-
halb der Férderelemente aufgehoben wird oder wenn die
Fixierpunkte durch dynamische oder bewegliche Ele-
mente, z.B. Rollen oder Riemen, definiert werden.
Selbstverstandlich ist der Begriff "Punkt" nicht in einem
engen Sinne zu verstehen, d.h. Fixierpunkte sind im Sin-
ne von Bereichen variabler Grosse zu verstehen, die bei
besonderen Ausflihrungsformen ohne weiteres grossfla-
chig, z.B. streifenférmig, sein kdnnen.

[0010] Einweiterer Vorteil der Erfindung besteht darin,
dass die Forderelemente so ausgebildet werden kénnen,
dass sie von einer Forderstrecke einer ersten Vorrich-
tung an die Forderstrecke einer zweiten Vorrichtung
Ubergeben werden kénnen und zudem nicht zwingend
linear geférdert werden missen. Die Beschrankung her-
kémmlicher Mitnehmer oder umlaufender Sattelstege,
die innerhalb einer Vorrichtung zwingend umlaufen mus-
sen, ist somit aufgehoben. Auch missen nicht, wie in EP
0 354 343, einheitliche Transportorgane pro Aufnahme-
teil eine Gruppe von Druckprodukten férdern, so dass
bei Stérungen Fehlerbehebungs- bzw. - beseitigungs-
massnahmen maoglich sind. Bei besonderen Ausfiih-
rungsformen ist es neu auch méglich die Férderelemente
so auszugestalten und anzusteuern, dass wahrend dem
Sammelprozess nicht zwingend nur Bewegungskompo-
nenten in eine Richtung (Achsrichtung bei einer Trom-
mel) méglich sind, sondern bereichsweise gegengerich-
tete Bewegungskomponenten auftreten und unter For-
derung der Druckbogen bzw. -produkte genutzt werden
kdénnen.

[0011] Es ist somit mdglich, eine erfindungsgeméasse
Vorrichtung mit einer gleich bzw. analog ausgestalteten
Vorrichtung in einer Linie zu verbinden oder Forderele-
mente zusammen mit den Bogen bzw. Druckprodukten
an andere Verarbeitungseinrichtungen zu lbergeben,
dort zu bearbeiten und danach z.B. einem weiteren Sam-
melprozess zuzufuhren. Ebenso besteht die Freiheit, je
nach Konstruktion nichtlineare, raumlich komplexe For-
derwege oder sogar einen Rickhub der Druckbogen
auszuflihren und bspw. bereichsweise einen Zwischen-
bearbeitungsschritt einzufiihren, so dass die Druckbo-
gen um einen Teil oder gar um eine ganze Hubstrecke
zwischen zwei Zufuhrstellen "zurlickgeférdert" werden.
[0012] DieErfindungsiehtvor, dass ein Férderelement
die Seitenteile eines einzelnen Druckprodukts erfasst
und férdert, oder bevorzugt dem Erfassen und Fordern
von zwei benachbarten Druckprodukten bzw. Bogen
dient. Entsprechend dem erfindungsgemassen Erfassen
und Férdern der Druckbogen wird, anders als im Stand
der Technik, der Sattel (Auflagen) zum Sammeln (im en-
geren Sinne) von Druckbogen erfordert, keine Auflage
konstanter H6he, die Uber die Druckprodukte oder -bo-
gen vorsteht, eingesetzt, sondern die Druckbogen kén-
nen so geférdert werden, dass auch zusammengetrage-
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ne (Teile der) Druckprodukte mindestens bereichsweise
beidseitig an deren aussen liegenden Seiten zugénglich
sind. Da die Druckbogen nicht mehr grossflachig an
Reibflachen anliegen, kdnnen bekannte Stér- und Qua-
litdtsprobleme vermieden werden.

[0013] Bei besonderen Ausfiihrungsformen kann die
erfindungsgemasse Vorrichtung bewegliche Stiitzen
aufweisen, die wahrend bestimmten Bearbeitungsvor-
gangen blumenseitig fixierte Falzbogen so abstiitzen,
dass diese eine definierte Lage einnehmen oder dass
deren Falz, bspw. fir einen Heftvorgang, fest gehalten
wird.

[0014] Anhandder Figuren werden verschiedene Aus-
fuhrungsbeispiele der Erfindung ndher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemassen Forderung

Fig. 2 ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung im
dynamischen Prozessablauf

Fig. 3 das Prinzip des Entnahmevorgangs anhand
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 Beschickungsvor-
gang verschiedener Druckprodukte

Fig. 7 ein Ausfihrungsbeispiel bei dem die Refe-
renzkante durch ein separates Bauteil gebil-
det wird

Fig. 8 eine dreidimensionale Abbildung eines trom-
melférmigen Ausflihrungsbeispiels

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

Fig. 8b einen Falzbogen im Fdrderzustand

Fig. 9 ein Ausflhrungsbeispiel mit wendelformi-
gem Gegenkorper

Fig. 10 ein Ausfiihrungsbeispiel eines verstellbaren
Trennelements

[0015] In Figur 1 ist schematisch ein Bereich eines

mdglichen Férderwegs fiir die Druckprodukte dargestellt.
Der Férderweg besteht hier aus einer Bewegungskom-
ponente in Richtung des Pfeils F und kann zusatzlich
eine Bewegungskomponente vertikal zur Zeichenebene
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bzw. quer oder schrag zum Pfeil F enthalten. Es sind drei
Forderelemente 5.1, 5.2 und 5.3 erkennbar, die mittels
Rollen (oder anderen Gleit-, Roll- oder Fiihrungskdrpern)
6 entlang des gewiinschten Férderwegs mit einem Ge-
genkdrper 7 der Vorrichtung zusammenwirken. Die For-
derelemente 5.1 bis 5.3 fixieren je zwei benachbarte
Falzbogen 3.1 bis 3.4 mittels Klemmelementen 11.1 bis
11.3, die hier schematisch als zwei sich gegeniberlie-
gende Klemmbacken ausgebildet sind. Die jeweiligen Fi-
xierpunkte sind mit 8.1 bis 8.3 bezeichnet. Im Zwischen-
bereich zwischen den Férderelementen 5.1 bis 5.3 sind
hier Trennelemente 9.1 bis 9.3 angeordnet, die mit dem
Gegenkdrper 7 verbunden sind. Wesentlich ist, dass die-
se Trennelemente nur eine geringe Hohe h aufweisen,
die geringer ist, als die minimal zu bearbeitende Format-
grosse der Druckbogen bzw. Druckprodukte. Diese
Trennelemente 9.1 bis 9.3 sind Hilfselemente, die ver-
schiedene Funktionen ibernehmen. Namentlich dienen
diese dem eigentlichen Trennen der Bogen und be-
reichsweisen Abstitzen (vgl. Fig. 10). Insbesondere im
Beschickungsbereich kénnen (hier) die Falzbogen den
Trennelementen anliegen, so dass weitere Druckbogen
so zugefiihrt werden kénnen, dass sie gegen eine Seite
des Falzbogens und indirekt an einer Seite eines ent-
sprechenden Trennelements anliegen, dies z.B. fir Zu-
sammentragvorgange.

[0016] Der Gegenkérper 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 Férderelement
umgelenkt werden um auf eine Ruckflihrstrecke bzw.
den geraden Bereich Uberflihrt zu werden. Diese Schie-
ne kann auch wendelférmig sein und der Rickfiihrungs-
bereich eine andere Geometrie aufweisen. Alternativ
kann z.B. der Gegenkdrper eine doppelhelixdhnliche
Struktur aufweisen, wobei beide Helixkurven der Vor-
wartsférderung dienen, oder aber auch eine dem Hin-
und die andere dem Ruckweg. Das Vorsehen einer spe-
ziellen Rickflihrungsbahn kann vermieden werden, in-
dem die Férderelemente entlang ihres Weges hubartig
bewegt werden, d.h. wéhrend eines bestimmten Zeitab-
schnitts 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.

[0017] Die Erfindung erlaubt selbstverstandlich, dass
die rdumliche Bahn der Druckbogen oder - produkte
durch Uberlagerung von Bewegungskomponenten er-
zielt wird. Beispielsweise kann, ahnlich 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 Foérderelementen
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 mussen die in Figur
1 gezeigten Trennelemente 9.1 bis 9.3 bewegbar ange-
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ordnet oder mit den Férderelementen 5 verbunden wer-
den.

[0018] Figur 2 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel ohne
Trennelemente im dynamischen Prozessablauf. Wieder-
um sind drei Férderelemente 5.1 bis 5.3 mit entsprechen-
den Klemmelementen erkennbar. Aufgrund der dynami-
schen Bewegung und Flexibilitat der Falzbogen 3.1 bis
3.4, zwischen denen hier je ein weiterer Falzbogen 3.5
bis 3.7 liegt, ergibt sich, insbesondere fiir die nur durch
ein Forderelement 5.1 bis 5.3 fixierten Falzbogen 3.5 bis
3.7 eine Art Umlegen des Falzbogens, d.h. dieser liegt
zuerst mit einer Seite einem ersten benachbarten Falz-
bogen an (z.B. bei 3.1/3.5) und nach einem bestimmten
Bewegungsweg mit seiner anderen Seite seinem zwei-
ten benachbarten Falzbogen (z.B. bei 3.4/3.7). Die Lage
des jeweiligen Falzbogens 3.5 bis 3.7 wahrend des ge-
zeigten Bewegungswegs hangt ab von der Bewegungs-
geschwindigkeit der Férderelemente, Papiereigenschaf-
ten und Winkellage der Druckbogen. Selbstverstandlich
kann deren Lage auch durch aktive Mittel (Steuerele-
mente, Greifer) oder passive Mittel (Trennblech, statio-
nare Leitbleche, usw.) beeinflusst werden, so dass sich
der jeweilige Falzbogen an einer gewlinschten Stelle von
einer auf die andere Seite umlegt. Dieser Ablauf kann
nun gezielt genutzt werden, um beide Seiten des betrof-
fenen Falzbogens, der umgelegt wird, bearbeiten zu kon-
nen. Beispielsweise kann an beiden Seiten eine Beilage
eingeklebt werden oder auf der jeweils gewlinschten Sei-
te ein weiterer Druckbogen eingesteckt werden. Auch in
diesem Ausfiihrungsbeispiel kdnnen bereichsweise, z.B.
an den Beschickungsstellen, Trennelemente (vgl. Fig. 1)
vorgesehen sein.

[0019] In Figur 3 ist der erfindungsgemasse Entnah-
mevorgang schematisch dargestellt. Vorzugsweise wer-
den die Druckprodukte so um eine Trommel oder ein
Umlenkrad umgelenkt, dass die Férderelemente 5.1 bis
5.3 die Druckprodukte mit ihrer freien Seite gegen unten
halten, so dass Schwer- und Zentrifugalkraft zusammen-
wirken. In dieser Position kénnen Entnahmeklammern
13.1 und 13.2 mitlaufend (Pfeil G) um die freien Seiten
der Druckprodukte 3.1, 3.2 gefilhrt werden. Durch Offnen
der jeweiligen Klemmelemente 11.1 bis 11.3 der Férder-
elemente kénnen allféllige Innenteile 4.1 bis 4.4 der
Druckprodukte, die ein kleineres Format aufweisen, ge-
gen den Falz des aussersten Falzbogens bewegt wer-
den, so dass die Entnahmeklammern 13.1, 13.2 das ge-
samte Druckprodukt mit allen Innenteilen erfasst.
[0020] Figur 4 zeigt Druckbogen verschiedener For-
mate, die mittel der erfindungsgemassen Vorrichtung ge-
sammelt werden kdnnen. 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 dargestellten) For-
derelemente definierten Referenzkante 10 sind Druck-
bogen 3.4 (A4-Format), 3.5 (A5-Format), 3.6 (A6-For-
mat) sowie ein weiterer Druckbogen 3.7 mit A3-Format
erkennbar. Diese Druckbogen, die nicht notwendigerwei-
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se Falzbogen sind, sind nicht rittlings Uber die vorge-
nannten Druckbogen gelegt, sondern werden zusam-
mengetragen oder eingesteckt. Mit mehreren Punkten
12 sind die bei diesem Ausflihrungsbeispiel vorgesehe-
nen Klemmpunkte angedeutet. Wie anhand von Figur 4
gut erkennbar ist, sind die Klemmpunkte 12 vorzugswei-
se so verteilt, dass alle Druckbogen verschiedener For-
mate durch die (hier nicht dargestellten) Klemmmittel fi-
xiert sind, unabhangig ob diese der Referenzkante 10
anliegen oder rittlingsweise ibereinander gelegt sind.
[0021] 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 Klemmelemen-
te 11.1 bis 11.4 angeordnet. Mittels diesen Klemmele-
menten 11.1 bis 11.4 werden die zu férdernden Druck-
bogen, hier gedffnet gehaltene Falzbogen 3.1 bis 3.3,
fixiert Des weiteren sind Trennelemente 9.1 bis 9.4 vor-
gesehen, welche hier nur schematisch angedeutet sind.
In der gedffneten Position liegen die Klemmelemente
11.1bis 11.4 den Trennelementen 9.1 bis 9.3 weitgehend
an, so dass diese zusammen taschenahnliche Aufnah-
men bilden, welche es ermdglichen, dass Druckbogen
bzw. -produkte so aufgenommen werden kdnnen, dass
diese nicht ungewollt anstehen oder gar zwischen Klem-
me und Trennelement zu liegen kommen. Diese Tren-
nelemente 9.1 bis 9.3 sind beweglich ausgestaltet, so
dass sie nur im hier dargestellten Bereich ihre durch ei-
nen Kreis k angedeutete, radiale Aussenstellung errei-
chen. In dieser Position kdnnen die Trennelemente als
Auflage bei einer rittingsweisen Beschickung dienen.
Bei einer weiteren (hier nicht gezeigten) Winkelstellung
de Trommel gemass vorliegendem Ausflihrungsbeispiel
werden die Trennelemente 9.1 bis 9.3 radial nach innen
bewegt, so dass auch die Druckbogen 3.1 bis 3.3 diesen
nicht mehr anliegen und an ihrer radial aussen liegenden
Seite frei sind. Dies ist erfindungsgemass vorgesehen,
um das Erfassen zweier benachbarter Druckbogen bei
gleichzeitiger Querférderung zu ermdglichen (vgl. weiter
unten zu Figur 8 bis 8b) und ausserdem Reibflachen bei
der Forderung der Druckbogen zu vermeiden.

[0022] Anhand der Figuren 6a bis 6f wird der Beschik-
kungsvorgang des erfindungsgemassen Verfahrens und
der Vorrichtung naher erlautert. In jeder der Figuren 6a
bis 6f ist jeweils nur ein Férderelement 5 gezeigt. Es ist
leicht zu erkennen, dass insbesondere bei den Figuren
6d bis 6f weitere Forderelemente erforderlich sind, um
die betroffenen Falzbogen an beiden Schenkeln gedffnet
zu halten. Die Beschickung der Férderelemente 5 mit
einem Druck- bzw. Falzbogen erfolgt jeweils mit einer
gegen das Forderelement 5 gerichteten Bewegungs-
komponente, wobei diese nur in Figur 6a mit einem Pfeil
K angedeutet ist. Es sei bereits hier darauf hingewiesen,
dass die Beschickung nicht zwingend vertikal nach unten
gerichtet erfolgen muss, sondern die Beschickung der
Forderelemente kann verschiedenen geeigneten Stellen
entlang des Forderwegs (vgl. Fig. 1) erfolgen, z.B. schrag
von der Seite und auch eine gréssere Zeitdauer in An-
spruch nehmen, indem die Beschickung fliessend wah-
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rend eines Bewegungswegs erfolgt. Dabei werden die
Druckbogen und/oder Teilprodukte vorzugsweise so zu-
gefuhrt, dass diese in diesem Zufiihrbereich im Wesent-
lichen ausschliesslich eine Bewegungskomponente in
Richtung der Referenzkante 10 bzw. der Gegenkérper 7
aufweisen.

[0023] In Figur 6a ist ein blosses Zusammentragen
mehrere Bogen gezeigt. Im Férderelement 5 sind bereits
zwei Falzbogen 3.1, 3.2 unterschiedlichen Formats auf-
genommen. 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 wahrend des Beschik-
kungsvorgangs inaktiv, d.h. die Druckbogen kénnen im
Wesentlichen ohne Behinderung bis an die Referenz-
kante 10 des Forderelements 5 eingefiihrt werden und
entsprechend in die gewlinschte Referenzlage gebracht
werden. Es ist selbstverstandlich méglich, wahrend des
Beschickungsvorgangs Hilfselemente, wie beispielswei-
se Schanzen (Leitbleche im Einflihrungsbereich), Halte-
spiralen und ahnliche Mittel vorzusehen, welche die
Druckbogen temporar stiitzen oder in der gewlinschten
Lage halten. Als solche Hilfselemente kénnen unter an-
derem Dusen, Sauggreifer, Flihrungsfinger oder Rollen
dienen. Es ist méglich, diese Hilfselemente an den For-
derelementen 5, an deren Gegenkorper (vgl. Fig. 1) oder
stationar im Bearbeitungs- bzw. Beschickungsbereich
anzubringen.

[0024] 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 sémtliche
Druckbogen 3, 3.1 und 3.4 in Figur 6b, gleich wie bei
Figur 6a, an der Referenzkante 10 anliegen, d.h. bezlg-
lich ihrer in Figur 6b gegen unten gerichteten Kante aus-
gerichtet sind.

[0025] In Figur 6¢c wird demgegenuber ein Falzbogen
3.2 kleineren Formats rittlings tber 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 letztzugefihrte Falz-
bogen 3.2 liegt nach der Beschickung jedoch am Falz
des Druckbogens 3.1 an. Im Rahmen der vorliegenden
Erfindung werden bei diesem Beispiel die Klemmpunkte
wie bei Figur 4 vorgesehen, so dass die (hier nicht dar-
gestellten) Klemmelemente auch den Falzbogen 3.2
nach der Beschickung erfassen und wahrend der Férde-
rung fixieren.

[0026] Figur 6d zeigt nun ein Beispiel, bei dem ein
Druckbogen 3.4 Falz voraus zwischen weitere Druckbo-
gen 3.1 bis 3.3 eingefuhrt wird. Die gewiinschte, definier-
te Position dieses Falzbogens zwischen den Druckbo-
gen 3.1 und 3.2 ist gemass dem anhand von Figur 2
beschriebenen Vorgang bestimmbar. Es ist des weiteren
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ersichtlich, dass die beiden Falzbogen 3.1 und 3.3 nur
an deren einen Bogenseite durch das gezeigte Forder-
element 5 und deren jeweils andere Bogenseite durch
die benachbarten (hier nicht eingezeichneten) Forder-
elemente erfasst werden. Figur 6e zeigt ein nachtragli-
ches Einstecken eines Falzbogens 3.4 in einen zwischen
zwei aufgespreizt gehaltenen Falzbogen 3.1, 3.3 liegen-
den Falzbogen 3.2. Um den Falzbogen 3.4 an der ge-
wiinschten Stelle einstecken zu kénnen wird hier an der
Beschickungsstelle eine Offnung des Falzbogens 3.2 be-
wirkt, indem dieser in bekannter Weise mittels eines Vor-
falzgreifers an seinen Vorfalz gedffnet wird.

[0027] 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, abgestitzt und nach dem Beschicken erfasst
und ein Falzbogen ist mit beiden Schenkeln durch ndm-
liches Forderelement 5 definiert abgestutzt. Der hier ge-
zeigte Falzbogen 3.4 wird aufgrund seines im Vergleich
zum Falzbogen 3.3 kleineren Format an dessen Falz
ausgerichtet werden. Es ware aber selbstversténdlich
moglich, einen Falzbogen 3.4 grésseren Formats zu be-
schicken, der dann mit seinen beiden Schenkeln am For-
derelement 5 und am zusétzlichen, benachbarten For-
derelement abgestiutzt wirde.

[0028] 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 gebildetwerden. Da das For-
derelement 5, nicht beim Beschicken, jedoch bei einer
alifalligen Querférderung (nachstehend erldutert) senk-
recht zur Zeichenebene bewegt werden soll, ist dieser
Anschlag 20 so steuerbar, dass er im Beschickungsbe-
reich eine definierte Position einnimmt und damit die Re-
ferenzkante flr die Druckbogen bildet, und zu einem spa-
teren Zeitpunkt so verschwenkt wird, dass das Férder-
element 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 verschiedenen Ausgestaltun-
gen bekannt sind. Die Klemmelemente 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.

[0029] Bereits vorstehend wurde auf eine mdgliche
Querférderung verwiesen. Die Férderelemente 5 erlau-
ben verschiedene Mdglichkeiten eines Férderwegs, ein
solcheristz.B. in Figur 1 durch einen Pfeil F angedeutet.
Die Foérdermittel 5 kénnen um eine geschlossene Bewe-
gungsbahn, 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-
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hen kann. Neben Ausfiihrungsformen, bei denen die For-
derelemente grundséatzlich je unabhangig voneinander
bewegte Férdermittel darstellen, bevorzugt z.B. Rollkor-
per gemass der EP 387 318, auf die hier als integraler
Teil dieser Beschreibung verwiesen wird, kdnnen die
Foérdermittel auch mit einem umlaufenden Férdermittel-
mittel, z.B. einem Kettenantrieb, fest oder einrast- bzw.
I6sbar verbunden sein. Alternativ werden die Férdermit-
tel jedoch so angetrieben, dass diese die Druckbogen
entlang einer wendelférmigen Bahn férdern. Diese Wen-
del kann eine konstante oder aber bevorzugt nichtlineare
Steigung aufweisen, so dass die Férdermittel bereichs-
weise eine Kreisbahn (Steigung der Wendel gleich Null)
beschreiben und dann wahrend eines sog. Querférder-
wegs (Steigung der Wendel ungleich Null) in Richtung
der Wendelachse vorwarts bewegt werden. Dieses For-
derprinzip der sog. Querforderung ist durch z.B. durch
die Druckschriften EP 341423 oder EP 341424 der glei-
chen Anmelderin vorbekannt, welche Sammel- oder Ein-
stecktrommeln zeigen. Der Fachmann erkennt jedoch,
dass die vorliegende Anmeldung sich von diesen Vor-
veroffentlichungen insbesondere dadurch unterschei-
det, dass die Druckbogen durch die Férdermittel definiert
an ihrer einen Seite erfasst werden.

[0030] In Figur 8 ist eine erfindungsgemasse Ausfih-
rungsform mit Trommelanordnung naher dargestellt. Die
Forderelemente 5, von denen hier nur eines mit einer
Bezugsziffer versehen ist, sind hier in Schienen, welche
den Gegenkdrper 7 bilden, gelagert und laufen entlang
diesen in Richtung des Pfeils P linear um. Diese Schie-
nen sind parallel zueinander an der Peripherie einer um-
laufenden Trommel 28 angeordnet. Der Vorschub der
Forderelemente 5 wird in herkdbmmlicher Weise, bei-
spielsweise mittels eines Nockenbandes, das in den
Schienen umlauft, bewirkt. In Figur 8 sind drei Zuférderer
26.1 bis 26.3 erkennbar, von welchen die Trommel 28
bzw. die umlaufenden Foérderelemente 5 mit ihren
Klemmmitteln 11 beschickt werden. Eine zusatzliche Ar-
beitsstation 27, beispielsweise ein herkdbmmlicher statio-
narer oder rotierender Heftapparat, ist im hinteren Ab-
schnitt dieser Trommel 28 vorgesehen. Im Bereich der
Zuférderer 26 und falls gewlinscht auch der Arbeitssta-
tion sind bewegliche Auflagen 23 in einer Fliihrung 24
gefihrt. Im Bereich der Beschickung und der Arbeitssta-
tion befinden sich diese Auflagen 23 in angehobener Po-
sition und kdnnen auf diese Weise, falls gewlinscht, (die
hier der Ubersichtlichkeit halber nicht eingezeichneten)
Falzbogen von innen abstiitzen. Dieser Vorgang ist in
Figur 8a, die eine Seitenansicht der beschriebenen
Trommel zeigt, gut ersichtlich. Das Anheben der Aufla-
gen 23 erfolgt in einem Bereich B der Peripherie. Wah-
rend des Foérderns der Druckbogen befinden sich die Auf-
lagen 23 in eingezogenem Zustand, so dass die Druck-
bogen ohne Behinderung in Richtung des Pfeils P (vgl.
Fig. 8) forderbar sind. In Figur 8 ist des weiteren gut er-
kennbar, dass sich die Férderelemente 5 entlang einer
wendelférmigen Bahn 29 bewegen, die im Bereich der
Zuférderer 26.1 bis 26.3 bzw. der Arbeitsstation 27 eine
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Steigung von Null aufweisen. Im Unterschied zu her-
kémmlichen Lésungen bewegen sich somit nicht nur die
Druckbogen, sondern die Férderelemente selber entlang
einer Wendel und werden hier erst am Ende im Trom-
melinneren zurlickgefordert. Figur 8b zeigt schematisch
einen Falzbogen 3 der Uber einer Auflage 23 geférdert
wird. Die Auflage 23 befindet sich in abgesenktem Zu-
stand (vgl. Pfeil a), d.h. der Falz 31 des Falzbogens 3 ist
nicht mehr abgestitzt und damit frei. Die beiden Schen-
kel 15.1 und 15.2 des Druckbogens 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 un-
terschiedlichen Stellung der Férdermittel (infolge Wen-
delsteigung) der beiden Druckbogenschenkel verdreht
bzw. verzieht sich der Druckbogen 3 in die gezeigte Po-
sition. Jeweils bei der ndchsten Zuflihrung oder Arbeits-
station sowie vorzugsweise der Entnahme befindet sich
der Druckbogen jedoch wieder in gerichteter Position
(Wendelsteigung gleich Null). In dieser Lage sind ver-
schiedene Bearbeitungen mdglich und insbesondere
kann der Falz durch die Auflage 23, die dann entgegen
dem Pfeil a angehoben wird, abgestutzt sein. Es ist ohne
weiteres ersichtlich, dass die einzelnen Auflagen 23 bei
besonderen Ausflihrungsformen auch miteinander ver-
bunden oder (insbesondere bei Ausfiihrungen mit nicht
rotierenden Gegenkdrpern) nurim Bereich der Zufiihrun-
gen bzw. Arbeitsstationen angeordnet sein kdnnen.
[0031] Figur 9 zeigt nun eine Ausfiihrungsform, bei der
der Gegenkdrper 7 fur die Forderelemente 5 (vgl. Figur
5) durch eine raumlich, eine nichtlineare Steigung auf-
weisende Wendel gebildet wird. Die Falzbogen 3, wovon
nur einer mit einer Bezugsziffer versehen wurde, werden
hier durch eine Vielzahl von Férderelementen 5 so ge-
halten, dass ihre Schmalseiten im wesentlichen parallel
zur Wendelbahn verlaufen. Es ist bei Bedarf auch még-
lich, die Druckbogen je so auszurichten, dass ihre Falz-
linien parallel zur Wendelachse gerichtet sind. Dies wird
vorzugsweise dadurch erreicht, dass die Klemmelemen-
te mit den Férderelementen dreh- bzw. verschwenkbar
verbunden sind. Der Gegenkorper kann hier an einem
stationaren Trommelkdrper fixiert sein. Zufihrungen und
Bearbeitungsschritte kdnnen analog zu dem in Figur 8
bis 8b gezeigten Beispiel erfolgen. Insbesondere kénnen
auch hier stabilisierende Trennelemente vorgesehen
werden, die separat aufgehangt oder mit den Férderele-
menten verbunden sein kénnen.

[0032] Anhand der Figur 10 wird nun das Prinzip der
Verstellung des Trennelements 9 wahrend der Querfor-
derbewegung naher erldutert. 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 verwende-
ten Auflagen oder Sattel grundsatzlich vermeidet. Soweit
im Zufuhr- oder Bearbeitungsbereich eine Abstitzung
geoffnet zugeflihrter Druckbogen erfolgen soll, kdnnen
die Trennelemente so aufgebaut sein, dass diese eine
temporare Abstitzung rittlingsweise zugefihrter Druck-
bogen ermdglichen. Dazu ist eine sattelférmige Auflage
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23 in einer Fuhrung 24 derart verstellbar gehalten, dass
diese eine dynamische Hoéhenverstellung a in Richtung
des hier nur schematisch gezeigten Gegenkdorpers 7 er-
laubt. Beim Beschicken eines geoffneten Druckbogens
befindet sich die Auflage 23 in Position a,, wéahrend der
Foérderung der (hier nicht dargestellten) Férderelemente
5 bzw. Druckbogen 3 in Position a,. Die Flihrung 24 kann
direkt mit dem Gegenkoérper verbunden sein oder wie
hier gezeigt, auch in einer verstellbaren Halterung 25.
Diese Halterung 25 erlaubt es, bei Bedarf, die Abstiitzung
23 bzw. deren Bereich der Hohenverstellung a auf die
Druckbogenformate anzupassen. Erfindungsgemass
kann vorgesehen sein, dass auch die Referenzkanten
der Forderelemente 5 verstellbar sind, indem das For-
derelement als ganzes oder deren Referenzkante ver-
stellbar ausgebildet sind.

[0033] Die Klemmelemente 11.1 bis 11.3 kénnen ohne
weiteres auch anders ausgebildet sein, bspw. als Rollen,
Klemmschienen, Presselemente oder dergleichen. Bei
besonderen Ausfuhrungsformen ist es auch méglich, die
(gegebenenfalls verstellbaren) Referenzkante 10 mit se-
paraten Konstruktionsteilen zu bilden, z.B. einem An-
schlag im Beschickungs- und weiteren Bearbeitungsbe-
reichen, so dass die Forderelemente nur die Klemmfunk-
tion ibernehmen, nicht aber zwingend auch bei der Uber-
nahme von Druckbogen die Referenzkante definieren
mussen.

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 Foérdermittel (5) mit o6ffen- und
schliessbaren Klemmelementen (11) zugeflihrt wer-
den und jeder Druckbogen und/oder jedes Teilpro-
dukt durch diese so erfasst werden, dass sie minde-
stens bereichsweise beidseitig an deren aussen lie-
genden Seiten zuganglich sind und dass diese Klem-
melemente (11) bei der Zufiihrung jedes weiteren
Druckbogens zu deren Aufnahme getffnet werden,
wobei Druckbogen, die eingesteckt oder zusam-
mengetragen werden, an einer einheitlichen Refe-
renzkante ausgerichtet werden und gedffnet zuge-
fuhrte Druckbogen auf der der Referenzkante (10)
gegenuberliegenden Seite der Druckprodukte und/
oder Teilprodukte anliegen und mindestens wah-
rend Bereichen ihrer Férderung ausschliesslich
durch letztere sowie die Klemmelemente (11) gehal-
ten werden.

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

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

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fordermittel
(5) entlang einer wendelférmigen Bahn bewegt wer-
den.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fordermittel
(5) entlang ihrer Bewegungsbahn umlaufen oder
hubweise bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Férdermittel (5) entlang einer li-
near Strecke bewegt werden und diese Bewegungs-
strecke um mindesten eine Achse umlauft, derart,
dass die resultierende Bewegungsbahn der Forder-
mittel (5) mindestens bereichsweise eine Wendel-
bahn beschreibt oder eine raumlich geschlossene
Kurve bildet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckbogen in
den Zuflhrbereichen im Wesentlichen ausschlies-
slich eine Bewegungskomponente in Beschickungs-
richtung gegen den Gegenkorper oder die Referenz-
kante (10) aufweisen.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 mit mindestens einer Zufihrstelle und
Entnahmestelle fiir Druckbogen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere Forderelemente (5) ent-
lang eines Forderwegs (F) bewegbar in einem Ge-
genkdrper (7) sind, wobei die Zufiihrstelle(n) und die
Entnahmestelle(n) entlang dieses Forderwegs (F)
angeordnet sind und die Férderelemente (5) 6ffen-
und schliessbare Klemmmittel (11) aufweisen, der-
art dass deren Klemmpunkte (12) die dem Fdrder-
element (5) abgewandte Seite der durch diese er-
fassten Druckbogen (3) frei lassen und die durch die
Klemmmittel aufgenommenen Druckbogen (3) ent-
weder an einer untenliegenden, durch die Forder-
elemente (5) definierten Referenzkante (10) oder
rittlingsweise auf der freien Kante bereits erfasster
Druckbogen anliegen.

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

1.

zeichnet, dass das Trennelement (9) quer zur For-
derrichtung der Foérderelemente (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, da-
durch gekennzeichnet, dass die Férdermittel min-
destens bereichsweise entlang einer Wendel umlau-
fen, deren Steigung mindestens im Bereich zwi-
schen zwei Arbeitsstationen im Wesentlichen gleich
Null ist.

Claims

Method for producing multiple-part printed products,
comprising at least one printed sheet and/or partial
product, characterized in that the printed sheets
are fed one after another to at least one conveying
means (5) with clamping elements (11) which can
be opened and closed, and each printed sheet
and/or each partial product are/is gripped by the said
clamping elements (11) in such a way that they are
accessible at least in regions on both sides on their
outer sides, and that, when each further printed
sheet is fed in, the said clamping elements (11) are
opened to receive the former, printed sheets which
are inserted or collated being oriented on a stand-
ardized reference edge, and printed sheets which
are fed in in an opened state bearing against that
side of the printed products and/or partial products
which lies opposite the reference edge (10) and, at
least during regions of their transport, being held ex-
clusively by the latter and the clamping elements

(11).

Method according to Claim 1, characterized in that
at least one folded sheet (3) is fed to the conveying
means (5) in such a way that its one leg (15.1) is
gripped by a first conveying means (5.1) and its sec-
ond leg (15.2) is gripped by a second conveying
means (5.2).

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that, in the feeding or processing region, a movable
supporting element (17) is moved into the region of
the desired fold position of the folded sheet (3) to be
fed and supports its fold there during a temporary
duration.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the conveying means (5) are
moved along a helical path.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the conveying means (5) cir-
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culate along their movement path or are moved in a
stroke-like manner.

Method according to Claims 1 to 3, characterized
in that the conveying means (5) are moved along a
linear section, and the said movement section circu-
lates around at least one axis in such a way that the
resulting movement path of the conveying means (5)
describes a helical path at least in regions or forms
a spatially closed curve.

Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that, in the feed regions, the printed
sheets have substantially exclusively one movement
component in the loading direction against the op-
posing body or the reference edge (10).

Apparatus for carrying out the method according to
Claim 1 having at least one feed point and removal
point for printed sheets, characterized in that a plu-
rality of conveying elements (5) can be moved along
a conveying path (F) in an opposing body (7), the
feed point/points and the removal point/points being
arranged along this conveying path (F) and the con-
veying elements (5) having clamping means (11)
which can be opened and closed, in such a way that
their clamping points (12) spare the side, which faces
away from the conveying element (5), of the printed
sheets (3) which are gripped by them, and the printed
sheets (3) which are received by the clamping means
bear either against a reference edge (10) which lies
at the bottom and is defined by the conveying ele-
ments (5) or in a straddling manner on the free edge
of printed sheets which have already been gripped.

Apparatus according to Claim 8, characterized in
that at least one separating element (9) is arranged
between two adjacent conveying elements (5).

Apparatus according to Claim 9, characterized in
that the separating element (9) is arranged such that
it can be moved transversely with respect to the con-
veying direction of the conveying elements (5) in the
direction of the opposing body (7) or the reference
edge (10), or has movable supports (23).

Apparatus according to either of Claims 8 and 9,
characterized in that the conveying means circu-
late atleastin regions along a helix, the pitch of which
is substantially equal to zero at least in the region
between two workstations.

Revendications

1.

Procédé de fabrication de produits d'impression en
plusieurs éléments, consistant dans au moins une
feuille d'impression et/ou un produit partiel, carac-
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térisé en ce qu’on achemine successivement les
feuilles d'impression vers un moyen de transport (5),
avec des éléments de serrage (11) qui peuvent étre
ouverts et fermés et chaque feuille d'impression
et/ou chaque produit partiel sont saisis par ces der-
niers de sorte a étre accessibles au moins dans cer-
taines zones, de part et d’autre sur leurs cotés situés
a l'extérieur et en ce que, lors de 'acheminement
de chaque feuille d’impression suivante, ces élé-
ments de serrage (11) sont ouverts pour leur récep-
tion, des feuilles d’impression qui sont insérées ou
rassemblées étant alignées sur un bord de référence
uniforme et des feuilles d'impression acheminées a
I'état ouvert s’appliquant sur le c6té des produits
d’'impression et/ou des produits partiels qui est op-
posé au bord de référence (10) et au moins pendant
des parties de leur transport étant maintenues par
ces derniers, ainsi que par les éléments de serrage

(11).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’on achemine au moins une feuille pliée (3)
vers les moyens de transport (5), de sorte que l'un
de ses cétés latéraux (15.1) soit saisi par un premier
moyen de transport (5.1) et son second cété latéral
(15.2) soit saisi par un second moyen de transport
(5.2).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que dans la zone de chargement ou de trai-
tement, un élément de soutien (17) mobile est dé-
placé dans la zone de la position de pliage souhaitée
de la feuille pliée (3) a charger et y soutient son pli
pendant une durée temporaire.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les moyens de
transport (5) sont déplacés le long d’un trajet de for-
me hélicoidale.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les moyens de
transport (5) circulent le long de leur trajet de dépla-
cement ou sont déplacés par levage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que les moyens de trans-
port (5) sont déplacés le long d’'une section linéaire
et cette section de déplacement circule autour d’au
moins un axe, de telle sorte que le trajet de dépla-
cement des moyens de transport (5) qui en résulte
décrive au moins dans certaines zones un trajet hé-
licoidal ou forme une courbe fermée dans I'espace.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a6, caractérisé en ce que, dansleszones d’ache-
minement, les feuilles d'impression présentent es-
sentiellement exclusivement une composante de
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déplacement dans le sens de chargement a I'encon-
tre du corps antagoniste ou du bord de référence
(10).

Dispositif pour la réalisation du procédé selon la re-
vendication 1, avec au moins une zone d’achemine-
ment et une zone de prélévement pour des feuilles
d’'impression, caractérisé en ce que plusieurs élé-
ments de transport (5) sontdéplagables le long d’'une
trajectoire de transport (F) dans un corps antagonis-
te (7), la (les) zone(s) d’acheminement et la (les)
zone(s) de prélévement étant disposées le long de
cette trajectoire de transport (F) et les éléments de
transport (5) présentant des éléments de serrage
(11) qui peuvent étre ouverts et fermés, de telle sorte
que leurs points de serrage (12) laissent libre le c6té
opposé al’élément de transport (5) des feuilles d’im-
pression (3) saisies par ces derniers et les feuilles
d’'impression (3) reprises par les moyens de serrage
s’appliquent soit sur un bord de référence (10) infé-
rieur, défini par les éléments de transport (5), ou de
maniére a chevaucher le bord libre de feuilles d'im-
pression d’ores et déja saisies.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce qu’au moins un élément de séparation (9) est
disposeé entre deux éléments de transport (5) voisins.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que I'élément de séparation (9) est disposé en
étant mobile transversalement a la direction de
transport des éléments de transport (5) en direction
du corps antagoniste (7) ou du bord de référence
(10) ou comporte des appuis (23) mobiles.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
8 ou 9, caractérisé en ce que les moyens de trans-
port circulent au moins dans certaines zones le long
d’'une hélice, dont le pas est sensiblement égal a
zéro, au moins dans la zone entre deux postes de
travail.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

18



EP 1 386 871 B1

Fig.1

e
AR



EP 1 386 871 B1

Fig.3

12



EP 1 386 871 B1

_ “"'"i}_";“;__l}
|
|
]
[
|
|
¥
|
l
}I

I

xRy 8 o e T

FETLTT TR T ETL T,
1

.
_%__L__________

————
—

- Fig.4

13



l_‘f 3.2

EP 1 386 871 B1

3.2 |
3.4 3.1 V\
3
/ 3.1
34 3.3
5 5
Fig.6b Fig.6¢c

14



EP 1 386 871 B1

e
(o]
N

15



ST
——

EP 1 386 871 B1

Fig.9

S~
———
——
=

- —— : ‘
W= \ i |
T Y __’-_—;:5= ' || \
ll“ \ "NL ‘ Iy
iT it 1 ’” i
i il
l” I \\\\_‘— e il U N
I o™ i
T— i
, S 7 N,
e = =
—_— — AN
I, [ o : = L\J. ¥ .\
- S——— / S=Z \ \\\\ \\ -/ / \\\\\.\\
1] ¢ — . \ \\\_\ // ! ~—— \\\ .\
L \ J\S T / W
‘ \ A\ \ | W,
/ \\“ \ sy \
) Wi ARYY
N7 N
=~ . . <17/ )
./ \ \( = } \\\\\
' \ \\\\\
\ LA
/ : W\
W : \; \\\
77/ \ 7 \ .
/ N N\
1/ = o 2
< 11
s [" 7 ‘\\:::\‘ ////// | | |
Y -
Ssaa N

e

16



EP 1 386 871 B1

" Fig.10

dz

25
T

17



EP 1 386 871 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

«  EP 0354343 A [0002] [0005] [0006] [0010] .« EP 387318 A[0029]
+  CH 584153 [0003] «  EP 341423 A[0029]
«  US 4981291 A [0006] «  EP 341424 A[0029]

18



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

