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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Druckerzeugnisses nach dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1 und eine zur Ausfiihrung derartiger
Verfahren betreibbare Vorrichtung.

Diese Vorgehensweise bezweckt insbesondere den
Schutz menschlicher Kérperteile vor Verletzungen durch
Heftklammern.

[0002] DieUS 5678813 Aoffenbart ein Verfahren, mit
dem Druckerzeugnisse aus Druckprodukten hergestellt
und die Heftklammern von der Falzinnenkante nach aus-
sen durchgesetzt werden. Die an der Falzaussenkante
vorstehenden Klammerverschlisse werden durch einen
aufgeklebten Umschlagbogen abgedeckt.

[0003] Bei einer alternativen Vorgehensweise dieses
Verfahrens wird ein von aussen nach innen geheftetes
Druckprodukt mit einem von innen nach aussen gehef-
teten Druckprodukt durch Verklebenihrer Falze zu einem
Druckerzeugnis hergestellt, dessen Klammerverschlis-
se dadurch verdeckt sind.

[0004] Obschon der an der Falzaussenkante aufge-
klebte Umschlag eines von innen nach aussen gehefte-
ten Druckproduktes eine Schutzfunktion gegen Verlet-
zungen Ubernimmt, wird er bei der Nutzung eines Druck-
erzeugnisses so stark beansprucht, dass er sich nach
einer bestimmten Zeit von der Falzaussenkante 16st und
dadurch die Schutzwirkung verliert.

[0005] Verfahren nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 sind in der JP-9-193564 angegeben.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein von der Falz-
aussenkante nach innen geheftetes Druckerzeugnis zu
schaffen, das eine kompakte Heftung mit abgedecktem
Klammerverschluss aufweist.

[0007] Erfindungsgemass wird diese Aufgabe durch
die Merkmale des Patentanspruchs 1 bzw. des Patent-
anspruchs 7 geldst.

[0008] Vorteilhaft werden das Druckprodukt und der
Druckbogen auf einem weiteren Férderabschnitt der For-
derstrecke zusammengefiihrt, sodass eine kontinuierli-
che Verarbeitung entsteht, bei der Druckprodukt und
Druckbogen taktsynchron zusammentreffen.

[0009] Es erweist sich als glinstig, wenn der Druckbo-
gen auf dem Weg zur Vereinigung mit dem gehefteten
Druckprodukt an der Falzaussenkante beleimt wird, in
dem beispielsweise dazu die Forderbewegung des
Druckbogens genutzt wird.

[0010] Alternativ kann das geheftete Druckprodukt auf
dem Weg zur Vereinigung mit dem Druckbogen an der
Falzinnenkante beleimt werden.

[0011] Selbstverstandlich kann den vereinten Druck-
produkt und Druckbogen auf einem anschliessenden
Forderabschnitt der Forderstrecke auf der Falzaussen-
kante ein Umschlagbogen zugefiihrt werden, der mitden
vereinten Druckprodukt und Druckbogen an deren ge-
meinsamer Falzaussenkante beispielsweise klebeweise
angebracht wird.

[0012] Vorzugsweise wird das Druckprodukt zur Ver-
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einigung mit dem Druckbogen vom ersten Forderab-
schnitt der Forderstrecke gedffnet transportiert oder auf
dem Ueberfihrungsweg erneut gedffnet, damit es rei-
bungslos und exakt auf den Druckbogen abgesetzt wer-
den kann.

[0013] Beieiner Vorrichtung zur Durchfiihrung des er-
findungsgemassen Verfahrens, die aus einem eine sat-
telartige Auflage aufweisenden ersten Férderabschnitt
einer Forderstrecke besteht, auf welchem Forderab-
schnitt Druckbogen zu Druckprodukten geheftet und an-
schliessend entnehmbar sind, sind die gehefteten Druck-
produkte erfindungegemass mittels umlaufendem Zwi-
schenférderer von dem ersten Férderabschnitt der For-
derstrecke entnehmbar und geéffnet auf einem an einer
eine sattelférmige Auflage aufweisenden, nachgeschal-
teten weiteren Forderabschnitt der Férderstrecke trans-
portierten Druckbogen absetzbar, wobei ein Mittel zur
Beleimung der Aufenkante des Druckbogens oder der
Innenkante der Druckprodukte vorgesehen ist.

[0014] Es ist vorteilhaft, wenn an dem weiteren For-
derabschnitt der Férderstrecke eine zur Beleimung der
Falzaussenkante des Druckbogens vorgesehene Be-
leimvorrichtung in Foérderrichtung vor der Absetzstelle
des gehefteten Druckproduktes angeordnet ist, sodass
die Férderbewegung des Druckbogens zum Leimauftrag
genutzt werden kann.

[0015] Zweckmassig ist der Beleimvorrichtung ein An-
leger fur Druckbogen, beispielsweise ein Falzanleger
vorgeschaltet.

[0016] Der Zwischenfoérderer ist als Takttransporteur
mit an endlosem Zugmittel in Abstdnden befestigten, in
eine Oeffnungs- oder Schliessposition steuerbaren Grei-
fern ausgebildet und verbindet die Entnahmestelle an
dem ersten Forderabschnitt der Férderstrecke mit der
Absetzstelle an dem weiteren Férderabschnitt der For-
derstrecke, und gestattet so eine einfache Ausflihrung,
wobei der Zwischenférderer erfindungsgemaf einen
nach einer Ubernahmestelle des Druckproduktes an
dem ersten Férderabschnitt ansteigenden Abschnitt und
einem zu dem Absetzbereich des Druckproduktes hin-
sinkenden Abschnitt aufweist, an den sich ein mit dem
weiteren Forderabschnitt etwa parallel verlaufender Ab-
setzbereich anschlief3t.

[0017] Als besonders geeignet erweist sich fir den
Zwischenférderer und den weiteren Forderabschnitt der
Forderstrecke ein drehwinkelsteuerbarer Motor zum An-
trieb.

[0018] Vorteilhaft ist der Druckbogen als Poster aus-
gebildet, der ohne Hinterlassen von Markierungen aus
dem Druckerzeugnis resp. dem Druckprodukt entfernt
werden kann.

[0019] Anschliessend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die bezlglich aller in der
Beschreibung nicht ndher erwahnten Einzelheiten aus-
drucklich verwiesen wird, anhand eines Ausfihrungsbei-
spiels erlautert. In der Zeichnung zeigt die

einzige Figur ein Verarbeitungsschema mit einer Aus-
fuhrung der erfindungsgemassen Vorrichtung.
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[0020] Die einzige Figur zeigt eine Anlage zur Herstel-
lung eines aus einem an der Falzaussenkante nach in-
nen gehefteten Druckprodukt bestehenden Druck-
erzeugnisses, wobei Pfeil F die Verarbeitungsrichtung
anzeigt.

Die Verarbeitung beginnt mit einem Sammelhefter 1, der
entlang eines ersten Forderabschnittes 11 einer Foérder-
strecke Anleger 2, 3 aufweist, die Druckbogen 4, 5 auf
eine endlos umlaufende Sammelkette 6 rittlings abwer-
fen, an welcher in regelmassigen Abstanden Mitnehmer
7 befestigt sind. Diese schieben die gesammelten Druck-
bogen 4, 5 als Druckprodukt 8 in eine Heftstation 9, in
der die Druckprodukte 8 durch Drahtabschnitte an der
Falzaussenkante 10 nach innen geheftet werden. Der
erste Forderabschnitt 11 kann auch als traditioneller
Sammelhefter 1 betrieben werden, wozu eine Auslage
12 vorgesehen ist, an der die gehefteten Druckprodukte
8 von der Sammelkette 6 abgehoben werden. Auslagen
dienen der Entnahme der Druckprodukte 8 auch an der
Sammelkette, durch Anheben eines Druckproduktes und
Erfassen letzterens im Falzbereich.

Bei der erfindungsgemassen Ausfiihrung werden die ge-
hefteten Druckprodukte 8 am Férderende des ersten For-
derabschnittes 11 von einem Zwischenférderer 13 Uber-
nommen. Dieser ist erfindungsgemal als Takttranspor-
teur mit in regelmassigen Abstanden an einem endlos
umlaufenden Zugmittel 14 befestigten 6ffen- und
schliessbare Klammern 15 ausgebildet. Diese erfassen
das geheftete Druckprodukt 8, nachdem es zuvor an der
Sammelkette 6 angehoben worden ist, und transportie-
ren es in Pfeilrichtung F’ an einen weiteren Forderab-
schnitt 16. Dieser weist wiederum eine sattelférmige Auf-
lage auf, auf die das geheftete Druckprodukt 8 abgesetzt
wird, nachdem es die Absetzposition erreicht hat" wo
sich schon ein zugefiihrter Druckbogen 17 befindet, der
mit dem Druckprodukt 8 zu vereinigen ist. Das von dem
ersten Férderabschnitt 11 Gbernommene Druckprodukt
8 kann auf einer Flihrung 18 in offenem Zustand an den
weiteren Férderabschnitt 16 transportiert, oder vor Errei-
chen des weiteren Forderabschnittes 16 mittels Oeff-
nungsvorrichtung (nicht ersichtlich) erneut gedffnet wer-
den. Der Zwischenforderer 13 weist einen nach einer Ue-
bernahmestelle des Druckproduktes 8 an dem ersten
Forderabschnitt 11 ansteigenden Abschnitt 19 und einen
zu dem Absetzbereich des Druckproduktes 8 hin sinken-
den Abschnitt 20 auf.

[0021] An den sinkenden Abschnitt 20 des Zwischen-
forderers 13 schliesst ein mit dem weiteren Férderab-
schnitt 16 etwa parallel verlaufender Absetzbereich 21
an. Das Oeffnen und Schliessen der Klammern 15 erfolgt
mechanisch oder elektromechanisch, wie bekannt.
[0022] Die Zufiihrung eines Druckbogens 17 wird auf
einem dem weiteren Férderabschnitt 16 in Forderrich-
tung vorgeschalteten Verlangerungsbereich 22 durchge-
fuhrt. Hierzu sieht die Ausfiihrung gemass der einzigen
Figur einen (bekannten) Anleger resp. Falzanleger 23
vor, der den Verldngerungsbereich 22 mit Druckbogen
17 beschickt. Letztere passieren rittlingsweise eine
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Leimauftragsstation 24, die die Falzaussenkante 10 des
Druckbogens 17 beleimt, bevor er den Absetzbereich er-
reicht, auf dem anschliessend das Druckprodukt 8 auf
den Druckbogen 17 aufgesetzt wird.

In einem weiteren Schritt wird in einer Anpressstation 25
auf der sattelférmigen Foérderstrecke das Druckprodukt
8 an den Druckbogen 17 angepresst.

[0023] Das entstandene Druckerzeugnis 26 kénnte
auf dem weiteren Weg an der Falzaussenkante wieder-
um beleimt und mit einem Umschlagbogen 27 versehen
werden.

Wie schon der erste, kdnnte auch der weitere Forderab-
schnitt 16 in der dargestellten Anordnungsweise als se-
parater Sammelhefter ausgebildet sein und beide nach
dem sog. Tandem-Prinzip eingesetzt werden.

[0024] Andererseits kdnnten die Férderabschnitte 11,
16 durch eine durchgehende Sammelkette 28 verbunden
sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines aus wenigstens ei-
nem, durch vorgeformte Drahtabschnitte an der
FalzauBenkante nach innen gehefteten Druckpro-
dukt (8) bestehenden Drukkerzeugnisses (26), das
auf einem Forderabschnitt (11) einer sattelartigen
Forderstrecke rittlings transportiert und anschlie-
end geheftet wird, bei dem das geheftete Druck-
produkt (8) an der Falzinnenkante und ein Druckbo-
gen (17) an der FalzaufRenkante klebeweise vereint
werden, dadurch gekennzeichnet, daB das gehef-
tete Druckprodukt (8) am Foérderende des ersten
Forderabschnitts (11) von einem Zwischenférderer
(13) Gbernommen und damit zu einem weiteren For-
derabschnitt (16) der Foérderstrecke transportiert
wird, wobei der Zwischenforderer (13) als Taktrans-
porteur mit an endlosem Zugmittel in Abstanden be-
festigten, in eine Offnungs- oder SchlieRposition
steuerbaren Greifern ausgebildet ist und einen etwa
parallel zum weiteren Forderabschnitt (16) verlau-
fenden Absetzbereich (21) aufweist, auf dem das
Druckprodukt (8) auf dem auf dem weiteren Forder-
abschnitt (16) zugefiihrten Druckbogen (17) abge-
setzt wird und das Druckprodukt (8) nach der Uber-
nahme von dem Zwischenférderer (13) l&angs eines
ansteigenden Abschnitts (19) und danach langs ei-
nes zu dem Absetzbereich (21) des Druckprodukts
(8) hin sinkenden Abschnitts geférdert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Druckbogen (17) auf dem Weg
zur Vereinigung mit dem gehefteten Druckprodukt
(8) an der FalzauRenkante beleimt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das geheftete Druckprodukt (8) auf
dem Weg zur Vereinigung mit dem Druckbogen (17)
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an der Falzinnenkante beleimt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB den vereinten Druck-
produkt (8) und Druckbogen (17) auf einem anschlie-
Renden Forderabschnitt der Forderstrecke auf der
FalzauRenkante ein Umschlagbogen (27) zugefiihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die vereinten Druckprodukt (8) und
Druckbogen (17) an der FalzauRenkante und/oder
der Umschlagbogen (27) an der Falzinnenkante vor
dem Zusammenfiihren beleimt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB das Druckprodukt (8)
zur Vereinigung mit dem Druckbogen (17) gedffnet
transportiert oder auf dem Uberflinrungsweg erneut
geodffnet wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 6, bestehend aus einem
eine sattelartige Auflage aufweisenden ersten For-
derabschnitt (11) einer Foérderstrecke, auf dem
Druckbogen zu Druckprodukten (8) geheftet und an-
schlieBend entnommen werden kénnen, dadurch
gekennzeichnet, daB die gehefteten Druckproduk-
te (8) mittels umlaufendem Zwischenforderer (13),
der als Taksttransporteur mit an endlosem Zugmittel
(14) in Abstanden befestigten, in eine Offnungs- oder
SchlieRposition stuerbaren Greifern (15) ausgebil-
det ist von dem ersten Férderabschnitt (11) der For-
derstrecke entnehmbar und geéffnet jeweils auf ei-
nem eine sattelférmige Auflage aufweisenden,
nachgeschalteten weiteren Férderabschnitt (16) der
Forderstrecke transportierten Druckbogen (17) ab-
setzbar sind, und da ein Mittel zur Beleimung der
AuRenkante des Druckbogens oder der Innenkante
der Druckprodukte vorgesehen ist, wobei der Zwi-
schenférderer (13) einen nach einer Ubernahme-
stelle des Druckproduktes (8) an dem ersten Forder-
abschnitt (11) ansteigenden Abschnitt und einen zu
dem Absetzbereich des Druckproduktes (8) hin sin-
kenden Abschnitt aufweist, an den sich ein mit dem
weiteren Férderabschnitt etwa parallel verlaufender
Absetzbereich anschlief3t.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in einem Verlangerungsbereich (22)
des weiteren Forderabschnittes (16) der Forder-
strecke eine zur Beleimung der FalzauRenkante des
Druckbogens (17) vorgesehene Beleimvorrichtung
(24) in Forderrichtung vor dem Absetzbereich des
gehefteten Druckproduktes (8) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Beleimvorrichtung (24) ein Anle-
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10.

1.

ger (23) fur die Druckbogen (17) vorgeschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Anleger (23) fiir die Druckbogen
(17) als Falzanleger ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB wenigstens der Zwischenférde-
rer (13) und der weitere Forderabschnitt (16) der For-
derstrecke mit jeweils einem drehwinkelsteuerbaren
Motor antriebsverbunden sind.

Claims

A method for producing a printed article (26) consist-
ing of at least one printed product (8) stitched to the
inside on the outside folded edge by preformed wire
sections and that is transported on a conveying sec-
tion (11) of a saddle-shaped conveying track, strad-
dling said conveying section, and is then stitched,
wherein the stitched printed product (8) on the inside
folded edge and a printed sheet (17) on the outside
folded edge are combined by adhesion, character-
ised in that the stitched printed product (8) is picked
up by anintermediate conveyor (13) at the conveying
end of the first conveying section (11) and so trans-
ported to a further conveying section (16) of the con-
veying track, the intermediate conveyor (13) being
in the form of a time-controlled transporter with con-
trollable grippers fastened at intervals to an endless
traction means in an open or closed position, and
having a depositing region (21) extending approxi-
mately parallel to the further conveyor section (16)
on which the printed product (8) is deposited on the
printed sheet (17) delivered on the further conveying
section (16), and after being picked up by the inter-
mediate conveyor (13) the printed product (8) is con-
veyed along a rising section (19) and then along a
section sinking towards the depositing region (21) of
the printed product (8).

The method according to Claim 1, characterised in
that the printed sheet (17) is glued on the outside
folded edge on the way to combination with the
stitched printed product (8).

The method according to Claim 1, characterised in
that the stitched printed product (8) is glued on the
inside folded edge on the way to combination with
the printed sheet (17).

The method according to any of Claims 1 to 3, char-
acterised in that a cover sheet (27) is delivered to
the combined printed product (8) and printed sheet
(17) on a subsequent conveying section of the con-
veying track on the outside folded edge.
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The method according to Claim 4, characterised in
that the combined printed product (8) and printed
sheet (17) are glued on the outside folded edge
and/or the cover sheet (27) is glued on the inside
folded edge before bringing together.

The method according to any of Claims 1 to 5, char-
acterised in that the printed product (8) is trans-
ported, opened, for combination with the printed
sheet (17) or is opened again during the transfer.

An apparatus for implementing the method accord-
ing to any of Claims 1 to 6, consisting of a first con-
veying section (11) of a conveying track having a
saddle-shaped support on which printed sheets can
be stitched to form printed products (8) and can then
be removed, characterised in that the stitched
printed products (8) can be removed from the first
conveyor section (11) of the conveying track by
means of the circulating intermediate conveyor (13)
which is in the form of a time-controlled transporter
with controllable grippers (15) fastened at intervals
to an endless traction means (14) in an open or
closed position, and can be deposited, open, on a
respective printed sheet (17) transported on a down-
stream further conveying section (16) of the convey-
ing track having a saddle-shaped support, and that
means are provided for gluing the outer edge of the
printed sheet or the inner edge of the printed prod-
ucts, the intermediate conveyor (13) having a section
rising after a pick-up point of the printed product (8)
on the first conveying section (11) and a section sink-
ing towards the depositing region of the printed prod-
uct (8) to which a depositing region extending ap-
proximately parallel to the further conveying section
adjoins.

The apparatus according to Claim 7, characterised
in that in an extension region (22) of the further con-
veying section (16) of the conveying track there is a
gluing apparatus (24) provided for gluing the outside
folded edge of the printed sheet (17) arranged in
front of the depositing region of the stitched printed
product (8) in the direction of conveyance.

The apparatus according to Claim 8, characterised
in that a feeder (23) for the printed sheets (17) is
provided upstream of the gluing apparatus (24).

The apparatus according to Claim 9, characterised
in that the feeder (23) for the printed sheets (17) is
in the form of a folding feed.

The apparatus according to Claims 7 to 10, charac-
terised in that at least the intermediate conveyor
(13) and the further conveying section (16) of the
conveying track are drive-connected to one respec-
tive torque-controllable motor.
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Revendications

Procédé de production d’un article imprimé (26) qui
estcomposé d’au moins un produitimprimé (8) agra-
fé vers l'intérieur au niveau de I'aréte extérieure du
pli par des segments de fil métallique préformés, et
qui est transporté a califourchon sur un trongon de
transport (11) d’une ligne de transport semblable a
une sellette, puis agrafé, dans lequel le produit im-
primé agrafé (8) et une feuille imprimée (17) sont
assemblés par collage respectivement au niveau de
I'aréte intérieure et de I'aréte extérieure du pli, ca-
ractérisé en ce que le produit imprimé (8) agrafé
est pris en charge au niveau de I'extrémité d’ache-
minement du premier trongon de transport (11) par
un convoyeur intermédiaire (13) et est ainsi trans-
porté vers un autre trongon de transport (16) de la
ligne de transport, le convoyeur intermédiaire étant
réalisé en tant que convoyeur pas a pas doté de
griffes (15) pouvant étre mises dans une position
ouverte ou fermée et fixées de fagon espacée a un
moyen de traction sans fin (14) et le convoyeur in-
termédiaire présentant une zone de dépét (21) ap-
proximativement parallele a I'autre trongon de trans-
port (16) sur laquelle le produit imprimé (8) est dé-
posé surlafeuilleimprimée (17) convoyée par l'autre
trongon de transport (16) et le produit imprimé (8)
étant transporté, aprés la prise en charge par le con-
voyeur intermédiaire (13), le long d’'un trongon mon-
tant (19) puis le long d'un trongon descendant vers
la zone de dépdt (21) du produit imprimé (8).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, sur le trajet précédant 'assemblage avec le
produit imprimé (8) agrafé, la feuille imprimée (17)
est encollée au niveau de 'aréte extérieure du pli.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, sur le trajet précédant 'assemblage avec le
produit imprimé (8) agrafé, la feuille imprimée (17)
est encollée au niveau de 'aréte intérieure du pli.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce qu’une feuille de couverture (27)
est jointe au produit imprimé (8) et a la feuille impri-
mée (17) assemblés, au niveau de I'aréte extérieure
du pli, sur un trongon de transport suivant de la ligne
de transport.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce qu’avant d’étre assemblés, le produit imprimé (8)
et la feuille imprimée (17) assemblés et/ou la feuille
de couverture (27) sont encollés respectivement au
niveau de I'aréte extérieure et/ou de I'aréte intérieure
du pli.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que le produit imprimé (8) destiné
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a étre assemblé avec la feuille imprimée (17) est
transporté ouvert ou est rouvert durant le transfert.

Dispositif permettant de mettre en oeuvre le procédé
selon I'une des revendications 1 a 6, composé d’'un
premier trongon de transport (11) d’'une ligne de
transport présentant un support en forme de sellette,
sur lequel des feuilles imprimées peuvent étre agra-
fées en produits imprimés (8) avant d’'étre retirées,
caractérisé en ce que les produits imprimés (8)
agrafés peuvent étre retirés du premier trongon de
transport (11) de laligne de transport, au moyen d’un
convoyeur intermédiaire (13) qui est réalisé en tant
que convoyeur pas a pas doté de griffes (15) pouvant
étre mises dans une position ouverte ou fermée et
fixées de fagon espacée a un moyen de traction sans
fin (14), et peuvent étre déposés individuellement
une fois ouverts sur une feuille imprimée (17) trans-
portée sur un autre trongon de transport (16) de la
ligne de transport, qui est situé en aval et présente
unsupportenforme de sellette, eten ce qu’estprévu
un moyen pour encoller 'aréte extérieure de lafeuille
imprimée ou I'aréte intérieure des produits imprimés,
le convoyeur intermédiaire (13) présentant un seg-
ment ascendant aprés la prise en charge du produit
imprimé (8) du premier trongon de transport (11) et
un segment descendant vers la zone de dépét du
produit imprimé (8), auquel fait suite une zone de
dépbt approximativement paralléle a I'autre trongon
de transport.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que dans un prolongement (22) de l'autre trongon
de transport (16) de la ligne de transport, en amont
de la zone de dépbt du produit imprimé (8) agrafé
par rapport a la direction de transport, est placé un
dispositif d’'encollage (24) prévu pour encoller 'aréte
extérieure du pli de la feuille imprimée (17).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce qu’un margeur (23) pour les feuilles imprimées
(17) est placé en amont du dispositif d’encollage
(24).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le margeur (23) pour les feuilles imprimées
(17) est réalisé en tant que margeur de plieur.

Dispositif selon les revendications 7 a 10, caracté-
risé en ce qu’au moins le convoyeur intermédiaire
(13) et I'autre trongon de transport (16) de la ligne
de transport sont chacun en liaison d’entrainement
avec un moteur dont I'angle de rotation peut étre
commandé.
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