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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung liegt auf dem Gebiet
des Sammelns und Bearbeitens von mehrteiligen Druck-
produkten und betrifft eine Einrichtung zum Sammeln
von Druckprodukten gemass den Merkmale des Ober-
begriffs des Patentanspruches 1 und ein Verfahren zum
Herstellen von Druckerzeugnissen mit den Merkmalen
des Oberbegriffs des Patentanspruches 10.

[0002] Derartige Verfahren werden verwendet, um be-
liebige Druckereierzeugnisse, insbesondere Zeitungen
und Zeitschriften, in jeweils gewiinschter Weise aus un-
terschiedlichen Druckprodukten, insbesondere aus
Haupt und Teilprodukten oder Bogen, zusammenzustel-
len.

[0003] in der Druckweiterverarbeitung wird der Begriff
Sammeln im weiteren Sinn (i.w.S.) oft als Uberbegriff fiir
das Zusammentragen, das Einstecken sowie das Sam-
meln im engeren Sinne verwendet. Unter Sammeln im
engeren Sinne ist dabei - im Gegensatz zum Einstecken
- das sequentielle Ubereinanderlegen von Teilprodukten,
zum Beispiel von Falzbogen zu verstehen, bei dem die
Teilprodukte in einer vorbestimmten Reihenfolge nach-
einander auf sattelfdrmige Auflagen abgelegt werden.
Bei diesem Sammeln im engeren Sinne (im Folgenden
als Sammelni.e.S. bezeichnet) wird von innen nach aus-
sen gesammelt, da das Teilprodukt, das im fertigen
Druckerzeugnis innen liegt, als erstes Teilprodukt auf die
Auflagen abgelegt wird. Im Gegensatz dazu wird unter
Einstecken das Sammeln von aussen nach innen ver-
standen. Dem Fachmann sind verschiedenste Verfahren
zur Herstellung mehrteiliger Druckprodukte mittels Sam-
meln oder Einstecken bekannt.

[0004] Zur Herstellung derartiger Druckprodukte in
Hochleistungsverfahren haben sich seit Jahren Sam-
meln- und Einstecktrommeln der Ferag AG im Markt be-
wahrt. Bei diesen Trommeln werden beim Sammeln sat-
telférmige Trager, beim Einstecken V-formige Abteile
kontinuierlich an einer Mehrzahl von Zugabe- oder Zu-
fuhrstellen vorbeigefiihrt und an jeder Zuflihrstelle wird
mittels Zufuhreinrichtungen Ublicherweise ein weiteres
Teilprodukt oder das Hauptprodukt, beispielsweise ein
weiterer Falzbogen, zum entstehenden Produkt zugege-
ben. Beim Sammeln i.e.S. wird dabei tblicherweise mit
einem innersten gefalteten Bogen, beim Einstecken mit
einem &dussersten gefalteten Bogen oder Hauptprodukt
begonnen.

[0005] Mit den bekannten Hochleistungs-Einrichtun-
gen sind derzeit Leistungen von 40’000 bis Uber ca.
80’000 Druckereierzeugnisse pro Stunde herstellbar.
Der Forderpfad der Druckprodukte zwischen den aufein-
ander folgenden Zufiihreinrichtungen, die oft als Anleger
bezeichnet werden, oder anderen Bearbeitungsstatio-
nen verlauft in den trommelférmigen Vorrichtungen der
jungsten Produktgenerationen unregelmdassig schrau-
benférmig, wobei sich jeweils Bereiche ohne axialen Vor-
schub mit Bereichen mit axialem Vorschub abwechseln.
Bei Sammelvorrichtungen i.e.S., wie den Sammelheftt-
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rommeln der Ferag AG, wie sie zum Beispiel aus der US
5324014 bekannt sind, werden die herzustellenden
Druckprodukte auf sattelférmige Trager abgelegt. Die
Sequenz mit der die einzelnen Teilprodukte, respektive
das Hauptprodukt, zusammengefihrt werden, entspricht
normalerweise der Sequenz, in der die aufeinander fol-
genden Zufihreinrichtungen mit den Produkten bestiickt
sind. Innerhalb einer Vorrichtung oder Trommel Iasst sich
bei bekannten Verfahren und Vorrichtungen diese Se-
quenz innerhalb eines Durchlaufs nicht verandern.
[0006] Die Mdoglichkeit, Teilprodukte in friihen Pro-
zessstadien ausserhalb der Sammelvorrichtung vorzu-
bereiten, zum Beispiel zu kleben oder zu heften, ist be-
kannt, wird heute aber immer noch in relativ geringem
Mass ausgenutzt. Einige Griinde fiir die Abneigung der
Fachleute gegen das Zusammentragen von bereits vor-
gangig bearbeiteten Teilprodukten sind in der EP-B
0409770 aufgezahlt. Sollen vorgefertigte Teilprodukte
oder gleichzeitig auf verschiedenen Prozessstrecken an-
fallende Teilprodukte zu einem Endprodukt verbunden
werden, sowird Ublicherweise erst das fertig gesammelte
Endprodukt in der Sammelvorrichtung oder einer nach-
geschalteten Bearbeitungsvorrichtung geklebt oder ge-
heftet.

[0007] Ein Druckereierzeugnis, das zum Beispiel aus
einem in einer Sammelhefttrommel gesammelten und
gehefteten Nachrichtenmagazin mit einem innenliegen-
den Faltprospekt besteht, kann derzeit nur hergestellt
werden, indem der Faltprospekt nach dem Heften des
Nachrichtenmagazins in dieses eingesteckt wird, nach
dem Sammeln geheftet wird und das Faltprodukt an-
schliessend in einem weiteren Bearbeitungsschritt ein-
gesteckt wird.

[0008] Furden Fachmann sind die Begriffe Haupt- und
Teilprodukt in Zusammenhang mit den vorgangig er-
wahnten Arten des Sammelns i.e.S. und Einsteckens
eindeutig belegtund er kennt aus dem Stand der Technik
die jeweilige relative Lage der Produkte zueinander, de-
ren Ausrichtung im Produktionsprozess und die zeitliche
Abfolge ihrer Zufiihrung.

[0009] Aus der CH 584153 bzw. der entsprechenden
US 3951399 ist eine Einstecktrommel bekannt, bei der
an einer ersten Zufiihrstelle ein erstes gefalztes Druck-
produkt, zum Beispiel ein Hauptprodukt, mit seinem Falz
voraus, in einen taschenférmigen Aufnahmeteil eines
Zellenrades eingefiihrt wird und im Zuge einer Umdre-
hungdes Zellenrades das Druckereiprodukt gedffnetund
zur nachsten in Axialrichtung versetzt angeordneten Zu-
fuhrstelle geférdert wird. Bei dieser ndchsten Zufiihrstel-
le wird ein weiteres, gefaltetes Druckereiprodukt in das
erste geoffnete Druckereiprodukt eingesteckt. Es wird
beschrieben, dass an weiteren nachgeschalteten Zu-
fuhrstellen weitere Druckereiprodukte in das erste geoff-
nete Druckereiprodukt eingesteckt werden, wobei je-
weils das bereits eingesteckte Druckereiprodukt gedffnet
wird, um das Einstecken des nachstfolgenden Drucke-
reiprodukts zu erméglichen. Die derart gebildeten mehr-
teiligen Endprodukte oder Erzeugnisse weisen also ei-
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nen zuerst in die Einstecktrommel zugefiihrten Aussen-
teil und mindestens einen darin angeordneten Innenteil
auf. Bei diesem Sammeln von aussen nach innen ist wie
bereits erwahnt, die Reihenfolge oder Sequenz der Pro-
dukte im fertigen Erzeugnis von der Reihenfolge, respek-
tive der Bestlickung der Zuflihreinrichtungen festgelegt.
Sokann zum Beispiel ein von einer in der Sequenzdritten
Zufuhreinrichtung nicht als Hauptprodukt unterhalb den
von einer ersten und zweiten Zufiihreinrichtung einge-
steckten Teilprodukte zu liegen kommen. Die Flexibilitat
der Vorrichtung beim Herstellen der Druckerzeugnisse
ist entsprechend beschrankt.

[0010] Ausder EP 454343 sind ein Verfahren und eine
Vorrichtung bekannt, mit welchem bzw. mit welcher auch
andere Arten von mehrteiligen Druckereierzeugnisse als
bisher bekannt hergestellt und bekannte Druckereier-
zeugnisse auf andere Weise zusammengefligt werden
kénnen. Dabei werden mindestens ein Innenteil und ein
Aussenteil nicht ausschliesslich durch Sammeln i.e.S.
zu einem Endprodukt zusammengefligt, wobei der ge-
falzte Aussenteil am Schluss mit seinem dem Falz ge-
genulberliegenden offenen Seitenrand voraus rittlings
Uber den Innenteil gelegt wird. Dadurch, dass erst am
Schluss der Aussenteil hinzugefligt wird, kdnnen Innen-
teile in beliebiger Art und Weise zusammengefiigt wer-
den. So besteht beispielsweise die Méglichkeit, dass die
Innenteile gesammelt i.e.S, oder ineinander eingesteckt
werden. Es ist aber auch mdglich, dass Uber einen In-
nenteil oder mehrere zusammengefligte Innenteile ein
weiterer Innenteil rittlings abgelegt wird, und gegebenen-
falls mindestens ein weiterer Innenteil seitlich dazugefuigt
wird. Am Schluss wird dann der Aussenteil rittlings iber
alle zusammengefiigten Innenteile gelegt. Das Verfah-
ren ermoglicht somit die Herstellung von Druckereier-
zeugnissen, in welchen jeweils der dem Falz gegentiber-
liegende offene Seitenrand eines Innenteils entlang dem
Falz des Aussenteils verlauft. In der Praxis hat sich ge-
zeigt, dass der Transport der mehreren unterschiedlich
ausgerichteten Innenteile oder Teilprodukte in Axialrich-
tung entlang der translativen Forderstrecke, die in der
Trommel zudem von der rotativen Komponente Uberla-
gertist, nicht unproblematisch ist. Das Verfahren und die
Vorrichtung gemass der EP 454343 bieten zwar bereits
ein hohes Mass an Flexibilitdt bei der Zusammenstellung
der Endprodukte, ein Produkt, bei dem die im Endprodukt
vorliegende Sequenz der Teilprodukte von der Abfolge
der Zuflhreinrichtungen in Forderrichtung entlang der
Forderstrecke abweicht, 1asst sich jedoch auch hier nicht
realisieren.

[0011] Fir das Verstandnis der vorliegenden Erfin-
dung ist es von Bedeutung, die Gemeinsamkeiten und
die Unterschiede der rotativen Sammelvorrichtungen,
das heisstder Sammeltrommelni.e.S. und Einstecktrom-
meln und die bei den bekannten rotativen Verfahren vor-
liegenden Einschrankungen kurz zu betrachten. Anhand
einiger nachfolgend beschriebener Ausfiihrungsformen
wird der Stand der Technik der rotativen Sammelprinzi-
pien dargelegt.
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[0012] Die CH 584153 zeigt eine "klassische Einsteck-
trommel" zum Einstecken von Druckprodukten, die um
eine einzige Achse umlauft. Zentrales Element der Ein-
stecktrommel ist das horizontalachsige langgestreckte
Zellenrad mit axial aufeinander folgenden Abschnitten.
Das Zellenrad ist dadurch gekennzeichnet, dass die ein-
gesteckten Druckbogen nicht nur eine zweidimensionale
Bahn, sondern eine wendel- bzw. schraubenlinienférmi-
ge Bahn beschreiben, d.h. eine raumliche Kurve. Mittels
Vorschubmitteln, zum Beispiel Walzenbahnen diein Ver-
bindung mit Druckelementen ausgebildet sind, werden
die Druckbogen langs der Achse von Abschnitt zu Ab-
schnitt verschoben und so vollstandige, jedoch noch un-
geheftete Druckprodukte gebildet, die am Ende der
Trommel bei einer Entnahmestelle entnommen werden.
[0013] Inder DE 2447336 ist eine Einsteck- und Sam-
meltrommel beschrieben, die insbesondere zum Ein-
stecken mindestens eines Vorproduktes in ein gefaltetes
Hauptprodukt genutzt werden kann. Es ist jedoch bereits
vorgesehen, dass auch das Sammeln i.e.S. von innen
nach aulen durchgefiihrt werden kénnte, wobei an ei-
nem Ende des Zellenrades die innerste Sektion und dar-
auf folgend nacheinander die immer weiter aussen lie-
gende Sektion zugefiihrt werden missen. Es ist offen-
bart, dass die Falzbogen von innen nach aussen auf Auf-
lagen gesammelt werden kénnen und auf einer Wendel-
oder Schraubenlinie um die zentrale Achse geférdert
werden, wobei die Falzbogen von Eingabestelle zu Ein-
gabestelle mittels Vorschubmitteln verschoben werden.
Des Weiteren entnimmt der Fachmann der Schrift, dass
die Druckbogen den Auflagen bevorzugt kontinuierlich
mittels sogenannter Klammertransporteure zugefiihrt
werden. Eine hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit wird
durch eine kontinuierliche Ubergabe der Falzbogen aus
den Klammertransporteuren und durch ein Verschieben
der Falzbogen von Abteil zu Abteil des Zellenrades er-
reicht. Der Fachmann rechnet auch Umlaufsammler, wie
sie zum Beispiel aus der EP 0095603 bekannt sind, der
rotativen Sammeltechnik zu. Ein um zwei Achsen um-
laufender Sammelhefter bildet hierbei an Stelle einer
Trommel das zentrale Element der Vorrichtung. Wie bei
den Sammeltrommeln lassen sich Anlegestationen oder
andere Zuférderer zur Beschickung der umlaufenden
Aufnahmesattel einsetzen. In der EP 0095603 sind Zu-
forderer mit Greifern beschrieben, die an einem umlau-
fenden Zugorgan voneinander beabstandet befestigt
sind und deren Abgabebereiche im Wesentlichen gleich-
sinnig wie die Forderrichtung des Sammelférderers ver-
laufen. Dadurch wird ein kontinuierliches Einkdmmen der
Druckbogen Uber einen langeren Férderweg bewirkt, so
dass sich Schwierigkeiten der Beschickung mittels An-
legestationen vermeiden lassen.

[0014] Den bekannten rotativ arbeitenden Vorrichtun-
gen und Verfahren ist gemeinsam, dass die zu férdern-
den Haupt- und/oder Teilprodukte in der Trommel hin-
sichtlich der radialen Komponente der Férderrichtung mit
quer zum Foérderweg ausgerichteter Auflagekante und
hinsichtlich der axialen oder translativen Komponente
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der Forderrichtung langs oder Parallel zur Férderichtung
ausgerichtet sind.

[0015] Weitere, eine Verarbeitungstrommel aufwei-
sende Einrichtungen zum Verarbeiten von Druckereipro-
dukten sind beispielsweise aus der EP-A 0341425, EP-
A 0341424 und EP-A 0341423, sowie den entsprechen-
den US-Patentschriften US 5052667, US 5052666 und
US 4981291 bekannt Mittels diesen Einrichtungen wer-
den gefaltete Druckereiprodukte durch rittingsweises
aufeinander Ablegen auf die Wandelemente der Verar-
beitungstrommelgesammelt und die gesammelten Druk-
kereiprodukte gegebenenfalls mit einer Klammerheftung
versehen oder es werden die Druckereiprodukte in den
Abteilen der Verarbeitungstrommel durch Nebeneinan-
derlegen oder durch Einflihren von Druckereiprodukten
in andere gefaltete Druckereiprodukte zusammengetra-
gen bzw. eingesteckt.

[0016] Es wurde bereits in der EP 0681979 beschrie-
ben, dass bestimmte Bearbeitungsvorgénge an Drucke-
reiprodukten in Verarbeitungstrommeln nicht oder nur
mit grossem Aufwand durchgefiihrt werden kdnnen.
Uberdies gibt es Bearbeitungsvorgénge, die einen er-
heblichen Zeitbedarf aufweisen oder aus einer Anzahl
aufeinander folgender Arbeitsschritte bestehen. Dies be-
dingt, bei gleich bleibender Verarbeitungskapazitat,
grosse Bauldngen der Verarbeitungstrommel, was ne-
ben dem erhéhten Platzbedarf auch zu konstruktiven
Problemen fuhren kann.

[0017] Inder EP 0681979 ist daher bereits die Ausflh-
rung gewisser Bearbeitungsschritte an den Druckerei-
produkten oder die Beigabe zusatzlicher Erzeugnisse zu
den Druckprodukten nicht mehr in der Verarbeitungs-
trommel, sondern in einem Rundlauf vorgeschlagen. Die
Druckereiprodukte behalten dabei bei der Ubergabe von
der Verarbeitungstrommel an den Rundlauf und vom
Rundlauf zuriick an die Verarbeitungstrommel ihren Zu-
stand unverandert bei. Da der Rundlauf entlang einer
praktisch beliebigen Bewegungsbahn gefiihrt werden
kann, ist die Méglichkeit fur die unterschiedlichsten Be-
arbeitungsschritte im Bereich des Rundlaufes ausser-
halb der eigentlichen Verarbeitungstrommel gegeben.
Der Rundlauf bietet insbesondere die Mdglichkeit, die
Druckprodukte fiir die Durchfiihrung spezieller Bearbei-
tungsschritte oder das Zufuhren zusétzlicher Erzeugnis-
se von der Verarbeitungstrommel wegzufiihren und zur
Weiterverarbeitung wieder zu dieser zuriickzufiihren. Es
wird weiter vorgeschlagen, dass mittels Rundlauf das
Uberfiihren der vorgangig gesammelten Druckprodukte
von einer Verarbeitungstrommel zur anderen erméglicht
wird. Als wesentlicher Vorteil der EP 0681979 ist be-
schrieben, dass die Druckereiprodukte beider Ubergabe
vom Rundlauf an die Verarbeitungstrommel oder umge-
kehrt ihren Zustand beibehalten. Es ist offenbart, dass
die Einrichtung gemass EP 0681979 geeignet ist, sowohl
rittingsweise auf den Wandelementen der Verarbei-
tungstrommel und den Trennelementen des Rundlaufs
angeordnete und/oder zwischen den Wandelementen in
die Abteile der Verarbeitungstrommel und zwischen den
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Trennelementen in die Aufnahmeteile des Rundlaufs ein-
gefiihrte Druckereiprodukte zu verarbeiten. Innerhalb
der Anteile eines Rundlaufs die ausserhalb der Verar-
beitungstrommel angeordnet sind, werden die Druckpro-
dukte nicht in axialer Richtung gefordert.

[0018] In einer bevorzugten Ausfliihrungsformen ge-
mass der Figur 8 ist in der EP-A 681979 zudem vorge-
schlagen, dass durch die sequentielle Anordnung von
zwei Rundlaufen die herzustellenden Druckprodukte mit-
tels eines ersten Rundlaufes aus der Trommel entfernt
und mittels eines zweiten, in Axialrichtung stromabwarts
angeordneten Rundlaufes, wieder der Trommel zuge-
fihrt werden.

[0019] InderFigur9ist eine Ausfihrungsform gezeigt,
in der in einer Verarbeitungseinrichtung drei Verarbei-
tungstrommeln durch zwei Uml&ufe miteinander verbun-
den sind. Die Uberfilhrung der Druckereiprodukte von
der einen Verarbeitungstrommel zur néchsten oder das
Wegfiihren der Druckereiprodukte von einer Verarbei-
tungstrommel, erfolgt jeweils mittels Rundlaufen.
[0020] Die in der EP 0681979 vorgeschlagenen An-
ordnung, erlauben bereits ein hohes Mass an Flexibilitat
bei der Herstellung von Druckerzeugnissen aus mehre-
ren Druckprodukten. Die Reihenfolge der Druckprodukte
im fertigen Druckerzeugnis, ist zudem weiterhin durch
die Abfolge der Zufiihreinrichtungen entlang der Férder-
strecke bestimmt.

[0021] Bei keiner der bekannten Hochleistungs-Sam-
melvorrichtungen im weiteren Sinne Iasst sich in nur ei-
ner Vorrichtung die Sammelrichtung, das heisst die fest
vorgegebene Richtung der sequentiellen Anordnung der
Produkte im fertigen Erzeugnis, durchbrechen, dndern
oder umkehren. Es lasst sich beilspielsweise in keiner
bekannten Sammelhefttrommel eine Zeitschrift sam-
meln (i.e.S.), heften und anschliessend in der Selben
Trommel noch ein Falzprospekt einstecken.

[0022] Bei allen bekannten Sammeltrommeln i.e.S.
kann entsprechend in der vorgegebenen Sequenz nur
von innen nach aussen gesammelt werden. Bei allen be-
kannten Einstecktrommeln lasst sich entlang des For-
derpfads nur von aussen nach innen einstecken.
[0023] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Verar-
beiten von Druckprodukten mittels Sammeln, Transpor-
tieren, optionalem Heften oder Kleben und weiteren op-
tionalen Bearbeitungsschritten zur Verfligung zu stellen,
die die Nachteile der bekannten Vorrichtungen und Ver-
fahren vermeiden und zudem eine wesentlich hdhere
Flexibilitdt beim Zusammenstellen der herzustellenden
Druckerzeugnisse erlaubt. Dies soll ermdglicht werden,
ohne dass bei der Qualitat des Produktionsergebnisses
Abstriche gemacht werden missen und ohne dass die
hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten reduziert wer-
den mussen.

[0024] Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht
darin, eine Anderung der Zusammensetzung des Druck-
erzeugnisses mit niedrigem Aufwand zu ermdglichen.
[0025] Diese Aufgabe wird gemass der vorliegenden
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Erfindung durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des
kennzeichnenden Teils des Anspruches 1 und ein Ver-
fahren mit den Merkmalen des Anspruches 10 geldst.
[0026] Mit dem erfindungsgemassen Verfahren kén-
nen in ein und derselben Verarbeitungstrommel Druck-
erzeugnisse hergestellt werden, bei denen Druckproduk-
te entlang des Forderpfades in der Trommel kombiniert
von aussen nach innen und von innen nach aussen ge-
sammelt (i.w.S.) werden. Die axiale Abfolge der Zufiihr-
einrichtungen entlang der Trommel bestimmt dank der
vorliegenden Erfindung nicht mehr langer die Reihenfol-
ge der Teilprodukte im fertigen Erzeugnis. In Einsteck-
trommeln, indenen aufbekannte Weise von aussen nach
innen gesammelt wird, erlaubt es die vorliegende Erfin-
dung, diese Abfolge zu durchbrechen und abschnittswei-
se von innen nach aussen zu sammeln, wobei dieses
Sammeln von innen nach aussen sozusagen unter Bei-
behaltung der Stellung der zuzufiihrenden Produkte, mit
dem Falz zur Trommelachse gerichtet, erfolgt.

[0027] BeiSammeltrommelnimengeren Sinne ermdg-
licht die Erfindung das Sammeln von innen nach aussen
durch einen oder mehrere Sammelschritte von aussen
nachinnen zu ergédnzen. Das Sammeln von aussen nach
innen erfolgt dabei wiederum ohne dass die Stellung der
zugeflihrten Produkte, mit dem Falz von der Tromme-
lachse weg gerichtet, gedndert werden muss.

[0028] Anhand einereinfachen Ausfiihrungsform einer
Sammelhefttrommel soll die erfinderische Grundidee
des inversen Sammelns genauer dargelegt werden. In
ein geheftetes Druckerzeugnis soll ein Faltprospekt ein-
geflugt werden. In einer Sammelhefttrommel werden da-
zu eine Anzahl von Druckbégen auf bekannte Weise auf
einem sattelférmigen Trager beim Vorbeitransport an
mehreren Zufiihrstationen, die jeweils einem Trommel-
abschnitt zugeordnet sind, gesammelt und bei Bedarf mit
einem Heftapparat, wie er zum Beispiel aus der EP-A
0546326 bekannt ist, geheftet. Diese gehefteten Produk-
te werden quer zur Axialrichtung aus der Trommel ge-
fordert und einer Nebenférdereinrichtung, vorzugsweise
einem Klammerférderer mit einer anfangsseitigen Ent-
nahme- und einer endseitigen Rickfihrvorrichtung zu-
geflhrt. Sie durchlaufen nun eine Nebenférderschlaufe
und werden in einem stromabwarts liegenden, beispiels-
weise einem Ubernachsten Abschnitt, wieder der Trom-
mel zugefiihrt. In einem zwischen Ausflihrungs- und
Ruckfihrungsvorrichtung liegenden Abschnitt wird ein
weiteres Druckprodukt, geméass dem Beispiel ein Falt-
prospekt, mit Hilfe einer weiteren Zufiihreinrichtung auf
die nun nicht belegten sattelférmigen Trager abgelegt.
Auf dem Faltprospekt wird im nachfolgenden Abschnitt
die bereits geheftete Zeitschrift abgelegt. Betrachtet man
das fertige Beispielprodukt, so erkennt man, dass mittels
der Speicherschlaufe und des erfindungsgeméassen Ver-
fahrens eine von innen nach aussen gesammelte Zeit-
schrift mit einem invers eingesteckten Faltprospekt auf
einer Sammeltrommel hergestellt wurde.

[0029] Bei einer Einstecktrommel kann, wie bekannt,
von aussen nach innen gesammelt werden, so dass zum
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Beispiel entlang eines Foérderpfades mehrere Teilpro-
dukte von aussen nach innen gesammelt werden, in ei-
nem anschliessenden Abschnitt wiederum mittels einer
Speicherfordereinrichtung aus der Trommel entnom-
men, in der Speicherschlaufe geheftet und in einem lber-
nachsten Abschnitt zurtick in die Trommel gefiihrt wer-
den. Im zwischenliegenden Abschnitt wird zum Beispiel
jeweils ein Hauptprodukt oder ein Umschlag in die nun
nicht belegten V-férmigen Abteile eingesteckt und in den
nachfolgenden Abschnitt der Trommel geférdert, in dem
er getffnet oder offen gehalten wird und zum Empfang
der vorgangig zusammengehefteten Teilprodukte bereit
steht. In bevorzugten Ausfiihrungsformen lassen sich die
zusammengehefteten Teilprodukte inden Umschlag ein-
kleben. Dazu wird eine ausreichende Menge Klebstoff in
den Innenfalz des Umschlags am Grunde des V-férmi-
gen Abteils eingebracht, bevor die gehefteten Teilpro-
dukte eingesteckt werden. Die Klebestellen lassen sich
gemass bevorzugter Ausfihrungsformen auch auf dem
Teilprodukt anbringen. Das Enderzeugnis ist eine Zeit-
schrift mit einem Innenteil aus Teilprodukten, die auf be-
kannte Weise von aussen nach innen gesammelt sind
und bei der Umschlag und geheftete Teilprodukte in in-
verser Weise von innen nach aussen gesammelt sind.
Insbesondere bei diinnen Umschlagbdgen lasst sich mit
dem oben beschriebenen Verfahren gemass der vorlie-
genden Erfindung vermeiden, dass der diinne Bogen
durch die ganze Trommel geférdert werden muss. Das
Risiko, dass er dabei zusammensackt oder gestaucht
wird, lasst sich somit stark reduzieren.

[0030] Im Gegensatz zu bisher bekannten Verfahren,
beidenendie Haupt-, Teil-und Vorprodukte in einer Sam-
meltrommel nur entweder in Sammelrichtung von innen
nach aussen oder von aussen nach innen gesammelt
werden konnten, lassen sich mittels der Vorrichtungen
und der Verfahren gemass der vorliegenden Erfindung
beide Sammelrichtungen kombinieren, ohne dass die
Ausrichtung der Produkte in Bezug auf die Trommelach-
se gekehrt werden muss.

[0031] Entgegenderbisherbekannten Lehre lasstsich
in einer einzigen Sammeltrommel nun nicht mehr nur in
der Sequenz P1-> P2-> P3 sammeln, die der Sequenz
der Produkte in den aktiven Zuflhreinrichtungen ent-
spricht, sondern es lasst sich durch Einsatz einer erfin-
dungsgemassen Nebenforderstrecke die Produktse-
quenz P3-> P1-> P2 herstellen, ohne dass Produkte in
den Zuférderern ausgetauschtwerden missen. Je hdher
die Anzahl der zu sammelnden Produkte ist, desto hoher
sind die Variationsmoglichkeiten.

[0032] Diese Teilprodukte werden in der Speicher-
schlaufe vorzugsweise mit bekannten Klammerférderern
gefdérdert, auch wenn dies bedeutet, dass die zu férdern-
den Produkte dabei geschlossen werden miissen. Beim
Sammelni.e.S. bedeutetdies, dass die Produkte vordem
Ruckfuhren in die Sammeltrommel wieder gedffnet wer-
den mussen.

[0033] Das Einkdmmen der entnommenen Teilpro-
dukte zuriick auf die mit der Trommel rotierenden Trom-
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melauflagen lasst sich zum Beispiel mittels Verfahren
und Vorrichtung, wie sie in der EP-A 0600216 oder EP-
A 0647382 offenbart sind, bewerkstelligen. Die geschlos-
senen, gefalteten Druckprodukte werden dabei in Han-
gelage beiihrem Falz von einer Klammer eines Férderers
gehalten und in ihrem vom Falz entfernten Endbereich
gestitzt transportiert. Mit Hilfe eines schneckenartigen
Einstechelements werden die Druckprodukte geoffnet,
das heisst, die beiden Produktschenkel werden vonein-
ander wegbewegt und beidseitig iber dem zur Aufnahme
vorgesehenen Sattel aus der Klammer freigegeben. Der
Fachmann kennt verschiedene weitere Verfahren, bei
denen mittels Falzgreifern oder Sauggreifern die zuzu-
férdernden Produkte gedffnet werden kdénnen.

[0034] Gemass weiterer Ausfiihrungsformen werden
die im Nebenférderer geférderten Produkte nicht ge-
schlossen, sondern aktiv von entsprechenden Mitteln of-
fen gehalten. Dies kann zum Beispiel dadurch bewerk-
stelligt werden, dass jeweils ein nachlaufender Schenkel
eines in Forderrichtung ersten Produktes zusammen mit
einem vorlaufenden Schenkel eines nachfolgenden
zweiten Produktes gemeinsam von Klemmelementen
gehalten wird. Solche Ansatze zum gedffneten Produkt-
transport sind zum Beispiel aus der EP-A 1809557 be-
kannt.

[0035] Gemass weiterer bevorzugter Ausfiihrungsfor-
men wird sicher gestellt, dass eine in Férderrichtung ent-
lang der Mantellinie fihrende Kante der ausgeférderten
Produkte beim Ruckférdern wiederum in Férderrichtung
fuhrend ist. Bei diesen Ausfiihrungsformen muss die Ori-
entierung der Produkte in den, entlang des Hauptférder-
weges, das heisst entlang der der Trommel, angeordne-
ten ZufUhreinrichtungen nicht gedndert werden. Jedes
Produkt behalt seine diesbeziigliche Ausrichtung bis in
das Enderzeugnis bei, unabhangig davon, ob es einen
Nebenférderweg durchlauft oder nicht. Die Ausrichtung
hinsichtlich Férderrichtung entlang der Mantellinie spielt
insbesondere bei der Verarbeitung mehrfach gebroche-
ner Falzbogen eine entscheidende Rolle. Falls zum Bei-
spiel die in Foérderrichtung entlang der Mantellinie fiih-
rende Falzkante eine Falzkante ist, die auch nach dem
Beschnitt im Enderzeugnis bestehen bleibt.

[0036] In einfachen Ausflihrungsformen kénnte in ei-
nem oberen Bereich des Trums ausgeférdert und nach
hangendem Durchlaufen einer im wesentlichen U-férmi-
gen Nebenférderstrecke in einem stromabwarts ange-
ordneten Trommelabschnitt auf die inzwischen gesam-
melten Produkte abgelegt/respektive bei einer Einsteck-
vorrichtung in diese eingesteckt werden. Durch die ein-
fache U-férmige Neben-Fdérderstrecke wird die Orientie-
rung hinsichtlich der Férderrichtung entlang der Mantel-
linie gekehrt. Die vor dem Ausférdern vorlaufende Kante
des jeweiligen Druckprodukts ist nach dem Ruckfiihren
zur nachlaufenden Kante geworden. Durch einen geziel-
ten Einsatz dieses Effektes lassen sich auf einfache Wei-
se originell zusammengestellte mehrteilige Druck-
erzeugnisse in verschiedensten Varianten herstellen.
[0037] Isteinsolcher Wechselin der Orientierung nicht
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gewulinscht, so werden die vorgangig in der Trommel er-
stellten Zwischenprodukte vorzugsweise entweder im
Bereich des unteren Trums entnommen oderin einer ein-
fachen Raumkurve unter Beibehaltung der Férderrich-
tung entlang der Mantellinie zum oberen Trum in einem
stromabwarts liegenden Trommelabschnitt geférdert. In
einer Projektion in Richtung der Trommelachse wird da-
bei im einfachsten Fall lediglich ein Bogen von 180°
durchlaufen. Werden die Produkte im oberen Bereich
des Trums ausgeférdert und stromabwarts wieder im
oberen Bereich des Trums zurlckgefiihrt, so muss im
einfachsten Fall zumindest ein vollstédndiger Kreisbogen
von 360° in der Nebenférderstrecke zuriickgelegt wer-
den. Der Drehsinn der Nebenférderstrecke in Bezug auf
die Trommelachse kann dabei im einfacheren Fall ge-
gensinnig zur Drehrichtung der Trommel gewahlt sein.
Wird die Nebenforderstrecke um die Trommel herumge-
fuhrt, so kann der Drehsinn beider gleich sein.

[0038] Artund Anordnung der fur die Nebenférderung
nétigen Aus- und Ruckfihreinrichtungen, sowie die all-
fallig unterschiedlichen Férdervorrichtungen auf der Ne-
benférderstrecke kénnen vom Fachmann nach Bedarf
aus dem Stand der Technik gewahlt und anhand der
technischen Lehre geméss der vorliegenden Erfindung
vorteilhaft kombiniert werden.

[0039] Die Vorrichtungen und Verfahren geméass der
vorliegenden Erfindung werden vorzugsweise auch bei
der Herstellung von individualisierten Druckprodukten
eingesetzt. Sie ermdglichen es, bei minimalem verfah-
rens- und anlagentechnischem Mehraufwand gegen-
Uber bestehenden Systemen, einen nahezu beliebigen
Individualisierungsgrad der herzustellenden mehrteili-
gen Druckerzeugnisse zu erzielen. Der Individualisie-
rungsgrad der herzustellenden Erzeugnisse reicht bis zu
einer vollstandig Adressat-spezifisch zusammengestell-
ten Zeitschrift oder Zeitung, bei der die Reihenfolge der
einzelnen gesammelten Produkte im fertigen Erzeugnis
nach einem vorbekannten Abonnenten-Profil ausge-
wahltist. Fir einen sportinteressierten Abonnenten kann
der Sportbund als Hauptprodukt aussen angeordnet wer-
den, fir einen wenig sportbegeisterten Leser kann der
Sportbund nach innen verlegt werden.

[0040] Das Ausfiihren der Produkte in die Nebenfor-
derstrecke muss nicht zwingend in einem eigenen Trom-
melabschnitt erfolgen, sondern kann durchaus zum Bei-
spiel im selben Trommelabschnitt erfolgen, in dem zum
Beispiel vorgangig ein Teilprodukt zugeflhrt wurde.
Ebenso Iasst sich die Rickfiihrung in einem Trommel-
abschnitt bewerkstelligen, in dem anschliessend noch
ein weiteres Produkt zugeflihrt wird oder ein Verarbei-
tungsschritt durchgefiihrt wird. Der einfacheren Ver-
standlichkeit halber sollim Folgenden aber jeweils jedem
Zu-, Aus-und Rickfuhrschritt jeweils ein "eigener" Trom-
melabschnitt zugeordnet werden.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0041] Die vorliegende Erfindung wird im Folgenden
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anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiele ndher erlautert.

[0042] Es zeigen rein schematisch:

Fig. 1  in perspektivischer Darstellung eine erfin-
dungsgemasse Einrichtung mit einer Verarbei-
tungstrommel zum Verarbeiten von gefalteten
Druckprodukten und einer im Bereich der Ver-
arbeitungstrommel angeordneten Speicher-
strecke zur Entnahme und Riickfihrung und all-
falligen Vornahme spezieller Verarbeitungs-
schritte an den Druckprodukten;

Fig. 2 in perspektivischer Darstellung eine erfin-
dungsgemasse Einrichtung mit einer Verarbei-
tungstrommel und einer im Bereich der Verar-
beitungstrommel angeordneten Speicherstrek-
ke gemass einer weiteren Form der Erfindung;
Fig. 3  eine Draufsicht auf eine Sammelhefttrommel
gemass einer bevorzugten Ausflihrungsform
der vorliegenden Erfindung;

Fig. 4 eine schematische lineare Abwicklung eines
Teils des tatsachlich schraubenférmigen Ver-
arbeitungs- und Férderwegs in einer Sammel-
trommel entlang mehrerer Zuflihrstationen ge-
mass dem Stand der Technik, wobei ein be-
stimmtes zuzuflihrendes Druckprodukt mit ei-
nem Dreieck gekennzeichnet ist; und

Fig. 5 eine schematische lineare Abwicklung eines
Teils des tatsachlich schraubenférmigen Ver-
arbeitungs- und Férderwegs in einer Sammel-
trommel entlang mehrerer Zufiihrstationen und
der Entnahme und Ruckfiihreinrichtungen der
Speicherstrecke gemass einer Ausfiihrungs-
form gemass der Erfindung, wobei der Forder-
pfad innerhalb der Trommel strichliniert ange-
deutet und ein bestimmtes zuzufuhrendes
Druckprodukt mit einem Kreis gekennzeichnet
ist.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG BEVORZUGTER
AUSFUHRUNGSFORMEN

[0043] Fig. 1 zeigt eine Einrichtung 1 zum Verarbeiten
von Druckereiprodukten P1 mit einer um eine horizontale
Drehachse A in Drehrichtung D kontinuierlich angetrie-
benen Verarbeitungstrommel 10. An einer zur Drehach-
se A koaxialen Drehwelle 11, die in bekannter Art und
Weise mit einem Antriebsmotor verbunden und beide-
rends an einem nicht gezeigten Maschinenstander ge-
lagert ist, ist ein rad- oder walzenartiges Tragelement
angeordnet, von dem radiale Wandelemente 12 in Rich-
tung gegen aussen abstehen und mit ihren radial dusse-
ren Enden sattelférmige Auflagen 20 bilden, die parallel
zur Drehachse A verlaufen und eine zylindrische Man-
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telflache definieren. Die Auflagen 20 sind in Umfangs-
richtung der Verarbeitungstrommel 10 gleichmassig ver-
teilt und umfassen Mittel zum Verschieben der aufihnen
abgelegten Druckprodukte in axialer Richtung F, also in
Richtung der Mantellinie. Da diese lineare Verschiebung
der Produkte von der Rotationsbewegung der Trommel
Uberlagert wird, werden die zu bearbeitenden Produkte
tatsachlich tUber die angedeutete schrauben- oder wen-
delfdrmige Raumkurve inder Trommel geférdert. Bei Ein-
stecktrommeln sind entsprechend zwischen den langs-
verlaufenden Wandelementen 12 voneinander getrenn-
te Abteile 13 ausgebildet.

[0044] Nachdem ein erstes Teilprodukt P1 von einer
ersten nicht weiter dargestellten Zufuihreinrichtung 40,
zum Beispiel von einem Kettenforderer, in einem ersten
Trommelabschnitt 14 auf eine der sattelférmigen Aufla-
gen gelegt wurde, erfolgt deren Rotation um die Zylin-
derachse A bei gleichzeitiger kontinuierlicher Verschie-
bung in Mantellinienrichtung in einen in Férderrichtung
stromabwarts anschliessenden Trommelabschnitt 15.
Dort wird nach einer vollen Trommelumdrehung ein wei-
teres Teilprodukt auf das erste Teilprodukt von einer
ebenfalls nicht weiter dargestellten Zufiihreinrichtung ab-
gelegt, wie es vom Sammeln von innen nach aussen
bekannt ist. Die beiden Teilprodukte werden rittlings
Ubereinander liegend in den anschliessenden dritten
Trommelabschnitt 16 geférdert in dem ein weiteres Pro-
dukt zugefiihrt wird. Die drei rittlings Uibereinander lie-
genden Teilprodukte werden weiter entlang der wendel-
férmigen Forderkurve in den Abschnitt 17 geférdert und
auf dem Weg dahin von einem nicht gezeichneten Heft-
apparat zusammengeheftet.

[0045] Im Trommelabschnitt 17 werden die gehefteten
Produkte im Bereich des unteren Trums der Trommel
aus der Trommel gefiihrt. Dies erfolgt zum Beispiel mit-
tels einer Ausfoérdervorrichtung 51, die den ersten Ab-
schnitt einer erfindungsgemassen Nebenférderstrecke
50 bildet. Im nachstfolgenden Trommelabschnitt 18 wird
auf die nun nicht belegte sattelférmige Auflage mit einer
weiteren Zuférdereinrichtung 44 ein viertes Teilprodukt
abgelegt, das nach der Rickfiihrung des vorgangig ge-
hefteten Produktes aus der Nebenforderstrecke 50 unter
diesem, das heisst bezogen auf das herzustellende Er-
zeugnis innen, zu liegen kommt. Den Transport der Pro-
dukte von der Ausférdervorrichtung 51 zur stromabwarts
an der Trommel angreifenden Ruickfordereinrichtung 53
erfolgt zum Beispiel mittels Klammertransporteur 52, so
dass die Produkte von der Ausférderung bis zur Rick-
foérderung nur ein einziges Mal von einer Klammer ge-
fasst werden mussen. Die Ruckflihrung des gehefteten
Teilproduktes in die Trommel erfolgt mittels einer Rick-
fordereinrichtung 53 im Abschnitt 19, die im wesentlichen
einer Vorrichtung entspricht, wie sie aus der EP-A
0600612 bekannt und weiter oben bereits kurz beschrie-
ben ist. Der letzte Abschnitt 20 der Verarbeitungstrom-
mel, in der Zeichnung am rechten Ende der Trommel, ist
ein Wegfiihrabschnitt 20 mit einem, an der Oberseite des
Trums angeordneten, Wegférderer 90 mit den Druck-



13 EP 2 205 514 B1 14

erzeugnissen E.

[0046] In der Figur 2 ist gemass einer weiteren Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung im Ausférder-
Abschnitt 17 ein am oberen Trum der Trommel angrei-
fender Kettenférderer 61 angedeutet, der die vorgangig
in Abschnitten 14 bis 16 gesammelten und gehefteten
Produkte aus der Trommel entnimmt und entlang einer
wendelférmigen Raumkurve 62 zur Ruckférdereinrich-
tung im vorletzten Trommelabschnitt 19 transportiert. Die
wendelférmige Raumkurve 62 stellt sicher, dass die in
Forderrichtung fiihrende Kante der ausgeférderten Pro-
dukte beim Rickférdern mittels Riickférderer 63 wieder-
um in Férderrichtung flhrend ist.

[0047] Wahrend in den beiden Ausfiihrungsbeispielen
gemass der Figuren zwei sehr einfache Varianten der
Nebenférderstrecke 50, 60 angedeutet sind, ist es flr
den Fachmann einfach nachvollziehbar, dass die vorlie-
gende Erfindung einen quasi beliebig langen und kom-
plexen raumlichen Verlauf der Nebenférderstrecke ge-
stattet.

[0048] Wahrend der Foérderung der Produkte lassen
sich, wie bereits vorgangig erwahnt, verschiedenste Ver-
arbeitungsschritte wie zum Beispiel seitliches Beschnei-
den, Bedrucken mit Adresscodes, Bekleben mit Etiketten
und andere durchfiihren. Bei weiteren, ebenfalls nicht in
den Figuren dargestellten bevorzugten Ausflihrungsfor-
men wird nicht in der Trommel, sondern ausserhalb der
Trommel in der Nebenférderstrecke geheftet.

[0049] Anhand der einfachen schematischen Darstel-
lungen der Figuren 4 und 5 sollen wesentliche Merkmale
eines erfindungsgemassen Sammelns i.e.S. noch mal
schrittweise aufgezeigt werden. Dem bekannten Sam-
melverfahren gemass der Figur 4 ist in der Figur 5 ein
neues Verfahren gemass einer vorteilhaften Ausfiih-
rungsform der Erfindung gegentibergestellt. Im Schema
der Figur 4 zum Stand der Technik ist ein herkémmlicher
Sammelvorgang dargestellt, bei dem vier Druckprodukte
P1 bis P4 nacheinander in vier Abschnitten einer nicht
dargestellten Sammeltrommel von innen nach aussen
gesammelt werden. Der besseren Ubersichtlichkeit wil-
len wurde auf die Darstellung der korrekten relativen La-
ge der einzelnen Produkte zueinander und ihrer Lage in
der Trommel verzichtet. Im dargestellten Schema wurde
versucht die zeitliche Abfolge beim Sammeln in vier
Trommelabschnitten oder Segmenten S1 bis S4, die ent-
lang der axialen Hauptférderrichtung F, das heisst par-
allel zur Trommelachse angeordnet sind, darzustellen.
Vier zusammenzufiigende Druckprodukte P1 bis P4 sind
jeweils in der oberen Halfte der Figur angeordnet und
werden nacheinander in der genau vorgegebenen Ab-
folge 1 bis 4 mittels jeweils einer nicht dargestellten Zu-
fuhreinrichtung der Trommel zugefiihrt, so dass das zu
erstellende Erzeugnis Uber die Zeit und Gber die Forder-
strecke schrittweise von innen nach aussen gesammelt
wird. Nachdem bereits drei Produkte P1 bis P3 zu einem
Teilprodukt T3 vereint sind, lasst sich in der Sammel-
trommel des Standes der Technik ein weiteres Produkt
P4 nur noch aussen auf dem Teilprodukt T3 auflegen,
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so dass das Endprodukt E1 entsteht, bei dem die Abfolge
der Produkte P1 bis P4 von innen nach aussen zwingend
P1->P2->P3->P4ist. Firden Fall, dass geheftet werden
soll, muss das Produkt P1 zwingend mit geheftet werden.
Lose lassen sich héchstens die dusseren Produkte P3
und/oder P4 auflegen. Ein geheftetes Produkt mit einer
inneren losen Beilage lasst sich in der Vorrichtung ge-
mass Figur 5 nicht herstellen.

[0050] Wesentlichmehr Mdglichkeiten bietethingegen
die Ausfiihrungsform des erfindungsgemassen Verfah-
rens, wie es in der Figur 5 dargestellt ist. Es werden wie-
derum in einer Sammeltrommeli.e.S. vier Druckprodukte
P1 bis P4 zu einem Druckerzeugnis verarbeitet. Zur Ver-
deutlichung der Unterschiede zum bekannten Verfahren
gemass der Figur 4 ist das Produkt P4 mit einem Punkt
gekennzeichnet. In den ersten drei Trommelabschnitten
14, 15 und 16 werden wiederum auf bekannte Weise drei
Produkte P1, P2 und P3 zum Teilprodukt T3 von innen
nach aussen gesammelt. Dieses Teilprodukt T3 kann ge-
heftet oder ungeheftet aus der Trommel entnommen wer-
den. Grundsatzlich gilt, dass die Entnahme der auszu-
férdernden Produkte in den Vorrichtungen und Verfahren
gemass der vorliegenden Erfindung vorzugsweise quer
zur Férderrichtung F erfolgt. Im Bereich der Ausférde-
rung im Segment 16 werden die Teilprodukte nicht in
Richtung F verschoben, so dass das annahernd tangen-
tiale Ausférdern aus der Trommel ungestért von einer
Verschiebung in axialer Richtung erfolgen kann. Die ge-
sammelten Teilprodukte T3 erfahren beim Ausflihren da-
bei keine Beschleunigung in einer anderen Richtung als
der tangentialen Wegforderrichtung. Die gehefteten Teil-
produkte T3 werden wie oben beschrieben entlang einer
wendelférmigen Raumkurve vom Nebenforderer 70 am
Segment 17 vorbei zum Segment 18 geférdert. Im Seg-
ment 17 werden auf die nun nicht mehr belegten Sattel
der Sammeltrommel Teilprodukte P4 zugeflhrt, auf die
im nachfolgenden Abschnitt 18 die Teilprodukte T3 ab-
gelegt werden kénnen. Aus dem &dusseren Teilprodukt
T3 und dem inneren Produkt P4 ist somit Endprodukt E2
entstanden, bei dem die Abfolge der Produkte P1 bis P4
von innen nach aussen P4-> P1-> P2-> P3 ist. Das Pro-
dukt P1 muss - fur den Fall dass geheftet werden soll -
im vorliegenden Beispiel zwar auch zwingend mitgehef-
tet werden, es muss im fertigen Erzeugnis aber nicht
mehr innen liegen. Lose lassen sich daher sowohl die
ausseren Produkte P3 und/oder P4 als auch das innerste
Produkt P4 im Erzeugnis vorsehen. Das erfindungsge-
masse Verfahren erlaubt es ein Erzeugnis mit einer in-
neren losen Beilage, einem invers eingesteckten Druck-
produkt, in einer Sammelvorrichtung i.e.S. herzustellen.
Bei Bedarf kann dieses invers eingesteckte Druckpro-
dukt auch noch geheftet oder mittels einer am Druckpro-
dukt angebrachten Klebstelle eingeklebt werden.
[0051] InderFigur5iststrichliniert der Verlauf der For-
derkurve der Produkte P1 bis P3 innerhalb der Sammel-
trommel angedeutet. Ein Transportweg vom Segment 16
in das Segment 17 innerhalb der Trommel ist nicht dar-
gestellt, in der Sammeltrommel aber natirlich funktions-
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tichtig vorhanden. Sollte es gewtlinscht sein, so kann die
Nebenférderstrecke jederzeit deaktiviert werden, und es
lassen sich in vorbekannter Weise Produkte in P1-> P2-
> P3-> P4 Sequenz sammeln.

[0052] In der Figur 3 ist eine Einrichtung zum Verar-
beiten von Druckprodukten gemass einer weiteren Aus-
fuhrungsform der Erfindung in einer Sicht von oben ge-
zeigt. Das Herzstiick der Anlage bildet eine im wesent-
lichen von der Firma Ferag AG bekannte Sammel-Heft-
Trommel, die auch als Falzbogen-Transportrylinder be-
zeichnet werden kann. Auf dem Umfang der Trommel
sind bis zu 40 Sammelschienen als achsparallele Man-
tellinien montiert. Die Wirkaggregate in Form von vier
ZuflUhrstationen 40, 42, 43 und 44 befinden sich Uber der
Trommel und sind wiederum Teil von vier Stangenanle-
gern 41°, 42, 43’ und 44’ wie sie von der Firma Ferag
AG bekannt sind. Mittels der - in Férderrichtung - ersten
drei Anleger wird, wie vorgangig bereits beschrieben, ein
aus drei Produkten voninnen nach aussen gesammeltes
Teilprodukt hergestellt, das von einem Heftapparat 45
im Ubergangsbereich zwischen Trommelabschnitt 16
und 17 geheftet wird.

[0053] Nach dem Heften wird das Teilprodukt im Ab-
schnitt 17 im Bereich des unteren Trums der Trommel
auf einen Bandférderer 46 abgegeben. Dabei schliesst
sich das Teilprodukt, so dass es in einem ordentlichen
Schuppenstrom von der Trommel weg geférdert werden
kann. Die Ausfordereinrichtung ist im dargestellten Bei-
spiel der Bandforderer 71, der den ersten Teil der Ne-
benférderstrecke 70 bildet. Vom Bandférderer 71 werden
die aus der Trommel kommenden Produkte falzvoran an
einen Klammertransporteur 72 Gibergeben. Im Klammer-
transporteur 72 wird jedes Druckprodukt von einer Klam-
mer im Bereich des Falzes gehalten und entlang der Ne-
benférderstrecke 70 weg von der Trommel, nach oben
in einem Bogen Uber den Stangenanleger 44’ hinweg in
Richtung der Hauptférderrichtung F und anschliessend
in annahernd tangentialer Richtung 76 zu einem Ruick-
fuhrungsbereich Uber der Trommel zurlickgeflihrt. Von
derRickfiihrungseinrichtung 73 werden die Teilprodukte
geodffnet und rittlings auf die Druckbogen abgelegt, die
im Abschnitt 18 vom Anleger 44’ als neue innerste Pro-
dukte auf die Sattelférmigen Auflagen der Trommel ab-
gelegt worden sind. Im stromabwaérts sich anschliessen-
den Segment 20 werden die nun kompletten Erzeugnisse
in Form einer Zeitschrift mit losem innenliegendem
Druckbogen aus der Trommel weggefordert. Dazu dient
Wegférderer 91, der in der dargestellten Ausfiihrungs-
form ebenfalls ein Klammerférderer ist. Die Segmente
14 bis 20 der Verarbeitungstrommel weisen vorzugswei-
se bei allen Ausfiihrungsformen der erfindungsgemas-
sen Trommeln, in Richtung der Trommelachse gemes-
sen, gleiche Langen auf.

[0054] Werden die auszuférdernden Produkte gemass
weiterer bevorzugter Ausflihrungsformen im Bereich des
oberen Trums der Trommel direkt von Klammerférderern
ibernommen, eriibrigt sich jede weitere Ubergabe der
Produkte innerhalb der Nebenférderstrecke.
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[0055] Das fertige Erzeugnis wurde wiederum mit ei-
ner Kombination von klassischem Sammeln von innen
nach aussen und inversem Einstecken von innen nach
aussen hergestellt, wobei die Zuflihrungssequenz der
Produkte in der Trommel nicht die aufeinanderfolgende
Anordnung der Produkte im fertigen Erzeugnis wider-
spiegelt. Basierend auf der obigen Beschreibung und der
Ausflihrungsbeispiele mit Sammeltrommeln i.e.S. sollte
sich jedem Fachmann die erfinderische technische Leh-
re in einer Weise erschliessen, dass er in der Lage ist,
diese technische Lehre auf Einsteckverfahren und Vor-
richtungen zu Ubertragen.

[0056] Fir Sammeltrommeln i.e.S., zum Beispiel flr
Sammelhefttrommeln werden verschiedenste Kombina-
tionsmdoglichkeiten der bekannten Sammelverfahren von
innen nach aussen und des neuen inversen Einsteckver-
fahrens von innen nach aussen moglich. Bei den erfin-
dungsgemassen Einsteckverfahren, respektive den Ein-
richtungen mit Einstecktrommeln lassen sich hingegen
das klassische Einstecken von aussen nach innen mit
inversem Sammelni.e.S. von aussen nach innen verbin-
den. Ein wesentlicher Vorteil der Vorrichtungen gemass
der vorliegenden Erfindung beruht darauf, dass die Kom-
binationen von Sammeln und Einstecken jeweils in der
selben Trommel durchflihrbar sind.

[0057] Sofern die Trommeln eine genligende Anzahl
von Abschnitten aufweisen, lassen sie sich derart gestal-
ten, dass sich die herkdmmlichen Sammel- und Einsteck-
verfahren mit den neuen inversen Verfahren mehrfach
abwechseln kombinieren lassen. Der Variabilitat bei der
Zusammenstellung der Produkte sind dabei nur noch we-
nig Grenzen gesetzt.

Liste der Bezugszeichen

[0058]

1 Verarbeitungseinrichtung
10,10’ Verarbeitungstrommel
11 Drehwelle

12 Wandelemente

13 Abteile

14 Trommelabschnitt

15 Trommelabschnitt

16 Trommelabschnitt

17 Trommelabschnitt

18 Trommelabschnitt

19 Trommelabschnitt

20 Trommelabschnitt

21 sattelférmige Auflagen
40 Zufuhreinrichtung
41-44 Zuflhrstation

41’-44’  Stangenanleger

45 Heftapparat

50 Nebenférderstrecke

51 Ausférdereinrichtung
52 Nebenférdereinrichtung
53 Ruckférdereinrichtung
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60 Nebenférderstrecke

61 Ausférdereinrichtung, Kettenférderer
62 Forderkurve

63 Ruckférdereinrichtung

70 Nebenférderstrecke

71 Bandférderer

72 Klammertransporteur

73 Ruckfliihrungseinrichtung

75 Ausférderrichtung

76 Ruckférderrichtung

90 Wegférderer

A Drehachse

D Drehrichtung

P, Druckprodukte

S Trommelabschnitte oder Segmente
T Teilprodukte

E Druckerzeugnisse

F Forderrichtung

Patentanspriiche

1. Einrichtung (1) zum Verarbeiten von Druckproduk-

ten, umfassend eine um eine etwa horizontale Dreh-
achse (A) drehend angetriebene, zumindest funktio-
nal in axiale Abschnitte unterteilte, Sammeltrommel
(10), die in radialer Richtung gegen aussen offene,
durch in Umfangsrichtung regelmassig verteilte und
etwa in Richtung der Drehachse (A) verlaufende sat-
telfédrmige Auflagen (20) und/oder voneinander ge-
trennte Abteile (13) aufweist, eine erste Zufiihrein-
richtung (40) zum Zufiihren von Druckprodukten (P)
zur Verarbeitungstrommel (10), einen gegenuber
der ersten Zufihreinrichtung (40) in Richtung der
Drehachse (A) in Richtung der axialen Komponente
(F) der Forderrichtung stromabwarts angeordneten
Wegférderer (90, 91) zum Wegtransport der Druck-
erzeugnisse (E) von der Verarbeitungstrommel (10),
den Abteilen (13) und/oder Auflagen (21) zugeord-
nete Férderelemente zum Transport der Druckpro-
dukte in Richtung der axialen Komponente (F) der
Forderrichtung, im Zuge der Umdrehungen der Ver-
arbeitungstrommel (10) und zwischen der ersten Zu-
fuhreinrichtung (40) und dem Wegférderer (90, 91)
angeordnete Bearbeitungs- und/oder mindestens
eine weitere Zufihreinrichtung oder Zufiihrstation
(41, 42, 43, 44) zum Bearbeiten der Druckprodukte
(P, T) beziehungsweise zum Zuflihren von weiteren
Druckprodukten (P2, P3, P4) zur Verarbeitungs-
trommel (10), wobei zwischen der ersten Zufiihrein-
richtung (40) und dem Wegforderer (90, 91) minde-
stens eine Nebenférderstrecke (50, 60, 70) ange-
ordnetist, welche eine Ausférdereinrichtung (51, 61,
71), eine Nebenférdereinrichtung (52, 62, 72) und
eine Ruckfiuihrungseinrichtung (53, 63, 73) umfasst,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausforderein-
richtung (51, 61, 71) die auszuférdernden Produkte
(T3) aus der Sammeltrommel (10) ausférdert, die
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Produkte (T3) inder Nebenférdereinrichtung (52, 62,
72) von der Ausférdereinrichtung (51, 61, 71) zur
Ruckfiihrungseinrichtung (53, 63, 73) geférdert wer-
den und von der Rickfiihrungseinrichtung (53, 63,
73) zurtick in die Trommel (10) gefiihrt werden, wo-
bei zwischen der Ausférdereinrichtung (51, 61, 71)
und der Rickfihrungseinrichtung (53, 63, 73) min-
destens eine weitere Zufuhrungseinheit (44) zum
Zufiihren von Druckprodukten zur Verarbeitungs-
trommel (10) angeordnet ist.

Einrichtung (1) gemass Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausférdereinrichtung (51,
71) die auszuférdernden Produkte (T3) an einem un-
teren Trum der Sammeltrommel (10) ausférdert, und
die Produkte von der Ruckfiihrungseinrichtung (53,
73) an einem oberen Trum zurlick in die Trommel
(10) geflihlt werden.

Einrichtung (1) geméass Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Produkte (T3) zwischen der
Ausférdereinrichtung (51, 71) und der Ruckfih-
rungseinrichtung (53, 73) mindestens um einen Bo-
gen von 180° bezogen auf die Trommelachse (A)
verschwenkt werden.

Einrichtung (1) geméass Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausfordereinrichtung (61)
die auszuférdernden Produkte (T3) an einem oberen
Trum der Sammeltrommel (10) ausférdert und die
Produkte von der Rickflihrungseinrichtung (63) an
einem oberen Trum zurick in die Trommel (10) ge-
fuhrt werden.

Einrichtung (1) gemass Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Produkte (T3) zwischen der
Ausférdereinrichtung (51, 71) und der Ruckfih-
rungseinrichtung (53, 73) mindestens um einen voll-
stéandigen Bogen von 360° bezogen auf die Trom-
melachse (A) verschwenkt werden.

Einrichtung (1) gemass einem der vorgangigen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
dukte (T3) mit quer zum Hauptférderweg (F) der
Trommel ausgerichteter Auflagekante aus der Trom-
mel geférdert werden.

Einrichtung (1) gemass einem der vorgangigen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ne-
benférderstrecke (50, 60, 70) einen Klammertrans-
porteur umfasst.

Einrichtung (1) gemass einem der vorgangigen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sam-
meltrommel (10) eine Sammeltrommel i.e.S., vor-
zugsweise eine Sammelhefttrommel oder eine Ein-
stecktrommel ist.
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Einrichtung (1) gemass einem der vorgangigen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass entlang
der Nebenforderstrecke weitere Einrichtungen zum
Zuflihren von Produkten und/oder zum Bearbeiten
der gefoérderten Produkte angeordnet sind.

Verfahren zum Herstellen von mehrteiligen Druck-
erzeugnissen, beidem in einer Sammeltrommel (10)
mittels mindestens einer Nebenférderstrecke (50,
60, 70), mindestens ein inverser Sammelschritt
durchgefihrt wird, der bewirkt, dass die Abfolge der
mindestens drei gesammelten Druckprodukte (P1,
P2, P3, P4) im Druckerzeugnis (E) von der Abfolge
der Zufuhrung der Druckprodukte (P1, P2, P3, P4)
entlang einer Férderrichtung (F) in der Trommel ab-
weicht.

Verfahren zum Herstellen von mehrteiligen Druck-
erzeugnissen gemass Patentanspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens zwei Druckpro-
dukte (P1) in der Trommel in der Sequenz P1->P2
zu einem Teilprodukt (T3) gesammelt, vorzugsweise
geheftetund anschliessend mittels der Nebenférder-
strecke aus der Trommel geférdert werden, dass in
mindestens einem weiteren Schritt stromabwarts
mindestens ein weiteres Druckprodukt (P4) der
Trommel zugefuhrt wird und nachfolgend stromab-
warts das Teilprodukt mittels der Nebenforderstrek-
ke in die Trommel zurtickgefiihrt und in einem wei-
teren Sammelschritt mit dem mindestens einen
Druckprodukt (P4) zu einem Erzeugnis (E) mit der
Sequenz P3->P1->P2 von aussen nach innen bezo-
gen auf die Lage im Erzeugnis beim Einstecken und
mit der Sequenz P2->P1->P3 von aussen nach in-
nen bezogen auf die Lage im Erzeugnis beim Sam-
meln im engeren Sinne kombiniert wird.

Verfahren zum Herstellen von mehrteiligen Druck-
erzeugnissen gemass Patentanspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass in einer Sammel-
trommel i.e.S" vorzugsweise einer Sammelheftt-
rommel gesammelt i.e.S. oder einer Einstecktrom-
mel eingesteckt wird.

Verfahren zum Herstellen von mehrteiligen Druck-
erzeugnissen gemass einem der Patentanspriiche
10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
fuhrung der Produkte aus der Trommel quer zur
Hauptférderrichtung F erfolgt.

Verfahren zum Herstellen von mehrteiligen Druck-
erzeugnissen gemass einem der Patentanspriiche
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine in
Hauptférderrichtung (F) der Trommel fiilhrende Kan-
te der in die Nebenférdereinrichtung ausgefiihrten
Teilprodukte beim Rickfiihren in die Trommel wie-
derum in Férderrichtung (F) flhrend ist.
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Claims

A device (1) for processing printed products, com-
prising a collecting drum (10) driven rotatingly about
an approximately horizontal rotation axis (A) and di-
vided at least functionally into axial portions, which
collecting drum has saddle-shaped rests (20) and/or
mutually separated compartments (13) which are
open to the outside in the radial direction, are evenly
distributed inthe peripheral direction and run approx-
imately in the direction of the rotation axis (A), a first
feeding device (40) for supplying printed products
(P) to the processing drum (10), an evacuation con-
veyor (90, 91), disposed downstream in relation to
the first feeding device (40) in the direction of the
rotation axis (A) in the direction of the axial compo-
nent (F) of the direction of conveyance, for transport-
ing the print articles (E) away from the processing
drum (10), conveying elements, assigned to the
compartments (13) and/orrests (21), for transporting
the printed products in the direction of the axial com-
ponent (F) of the direction of conveyance, in the
course of the revolutions of the processing drum
(10), and a working device and/or at least one further
feeding device or feed station (41, 42, 43, 44), dis-
posed between the first feeding device (40) and the
evacuation conveyor (90, 91), for working the printed
products (P, T) and for supplying further printed prod-
ucts (P2, P3, P4) to the processing drum (10) re-
spectively, wherein between the first feeding device
(40) and the evacuation conveyor (90, 91) there is
arranged at least one secondary conveying section
(50, 60, 70), which comprises an outfeed conveyor
(51,61, 71), a secondary conveyor (52, 62, 72), and
a return device (53, 63, 73), characterized in that
the outfeed conveyor (51, 61, 71) feeds out from the
collecting drum (10) the products (T3) to be con-
veyed outward, the products (T3) are conveyed in
the secondary conveyor (52,62, 72) from the outfeed
conveyor (51, 61, 71) to the return device (53, 63,
73), and are led by the return device (53, 63, 73)
back into the drum (10), wherein between the out-
feed conveyor (51,61, 71) and the return device (53,
63, 73) there is arranged at least one further feeding
unit (44) for supplying printed products to the
processing drum (10).

The device (1) as claimed in claim 1, characterized
in that the outfeed conveyor (51, 71) feeds out at a
lower strand of the collecting drum (10) the products
(T3) to be conveyed outward, and the products are
led by the return device (53, 73), at an upper strand,
back into the drum (10).

The device (1) as claimed in claim 2, characterized
in that the products (T3) between the outfeed con-
veyor (51, 71) and the return device (53, 73) are piv-
oted at least through a 180° arc in relation to the
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drum axis (A).

The device (1) as claimed in claim 1, characterized
in that the outfeed conveyor (61) feeds out at an
upper strand of the collecting drum (10) the products
(T3) to be conveyed outward, and the products are
led by the return device (63), at an upper strand,
back into the drum (10).

The device (1) as claimed in claim 4, characterized
in that the products (T3) between the outfeed con-
veyor (51, 71) and the return device (53, 73) are piv-
oted at least through a full 360° arc in relation to the
drum axis (A).

The device (1) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the products (T3) are
conveyed out of the drum with the supporting edge
orientated transversely to the principal path of con-
veyance (F).

The device (1) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the secondary con-
veying section (50, 60, 70) comprises a clamping
conveyor.

The device (1) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the collecting drum
(10) is a collecting drum in the narrower sense, pref-
erably a gathering-stitching drum or an insertion
drum.

The device (1) as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that along the secondary
conveying section there are arranged further devices
for the supplying of products and/or for the working
of the conveyed products.

A method for the production of multipart print articles,
in which in a collecting drum (10), by means of at
least one secondary conveying section (50, 60, 70),
at least one inverse collection step is performed,
which causes the sequence of the at least three col-
lected printed products (P1, P2, P3, P4) in the print
article (E) to differ from the sequence of the supply
of the printed products (P1, P2, P3, P4) along a di-
rection of conveyance (F) in the drum.

The method for the production of multipart print ar-
ticles according to patent claim 12, characterized
in that at least two printed products (P1) are collect-
ed in the drum in the sequence P1->P2 to form a
part-product (T3), are preferably stitched and are
then conveyed out of the drum by means of the sec-
ondary conveying section, in that in at least one fur-
ther step downstream at least one further printed
product (P4) is supplied to the drum, and further
downstream the part-product is returned into the
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drum by means of the secondary conveying section
and, in a further collection step, is combined with the
at least one printed product (P4) to form an article
(E) with the sequence P3->P1->P2 from outside to
inside in relation to the position in the article in the
insertion and with the sequence P2->P1->P3 from
outside to inside in relation to the position in the ar-
ticle in the collection in the narrower sense.

The method for the production of multipart print ar-
ticles according to patent claim 10 or 11, character-
ized in that collection in the narrower sense is real-
ized in a collecting drum in the narrower sense, pref-
erably a gathering-stitching drum, or insertion is re-
alized in an insertion drum.

The method for the production of multipart print ar-
ticles according to one of patent claims 10 to 12,
characterized in that the delivery of the products
out of the drum is realized transversely to the prin-
cipal direction of conveyance.

The method for the production of multipart print ar-
ticles according to one of patentclaim 10 to 13, char-
acterized in that a, in the principal direction of con-
veyance (F) of the drum, leading edge of the part-
products delivered into the secondary conveyor is
leading once again in the direction of conveyance
(F) upon the return into the drum.

Revendications

Dispositif (1) de traitement de produits d’imprimerie
comprenant un tambour de collecte (10) entrainé en
rotation autour d’'un axe de rotation (A) sensiblement
horizontal, divisé au moins fonctionnellement en
trongons axiaux et doté dans la direction radiale
d’appuis (20) en forme de selle et/ou de comparti-
ments (13) séparés les uns des autres, ouverts vers
I'extérieur, divisés régulierement dans la direction
périphérique et s’étendant sensiblement dans la di-
rection de I'axe de rotation (A),

un premier dispositif damenée (40) qui améne des
produits d’imprimerie (P) vers le tambour de traite-
ment (10),

undispositif d’évacuation (90, 91) qui évacue les pro-
duits d'imprimerie (E) du tambour de traitement (10),
disposé par rapport au premier dispositif d’amenée
(40) dans la direction de I'axe de rotation (A) et en
aval dans la direction de la composante axiale (F)
de la direction de transport,

des éléments de transport associés aux comparti-
ments (13) et/ou aux appuis (21) et destinés a trans-
porter les produits d'imprimerie dans la direction de
la composante axiale (F) de la direction du transport,
des postes de traitement et/ou au moins un autre
dispositif d’'amenée ou poste d’'amenée (41, 42, 43,
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44) qui traitent les produits d’'imprimerie (P, T) ou qui
ameénent d’autres produits d’'imprimerie (P2, P3, P4)
au tambour de traitement (10), disposés au cours
des rotations du tambour de traitement (10) entre le
premier dispositif d’amenée (40) et le dispositif
d’évacuation (90, 91),

au moins un parcours secondaire de transport (50,
60, 70) qui comporte un dispositif d’extraction (51,
61, 71), un dispositif secondaire de transport (52,
62, 72) et un dispositif de renvoi (53, 63, 73) étant
disposés entre le premier dispositif d'amenée (40)
et le dispositif d’évacuation (90, 91),

caractérisé en ce que

le dispositif d’extraction (51, 61, 71) extrait du tam-
bour de collecte (10) les produits (T3) a extraire,
en ce que les produits (T3) sont transportés dans le
dispositif secondaire de transport (52, 62, 72) entre
le dispositif d’extraction (51, 61, 71) et le dispositif
de renvoi (53, 63, 73) et sont ramenés dans le tam-
bour (10) par le dispositif de renvoi (53, 63, 73) et
en ce qu’au moins une autre unité d’'amenée (44)
destinée a amener des produits d'imprimerie (3) est
disposée entre le dispositif d’extraction (51, 61, 71)
et le dispositif de renvoi (53, 63, 73).

Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif d’extraction (51, 71) extrait
sur une génératrice inférieure du tambour de collecte
(10) les produits (T3) a extraire et en ce que les
produits sont renvoyés dans le tambour (10) par le
dispositif de renvoi (53, 73) sur une génératrice su-
périeure du tambour.

Dispositif (1) selon la revendication 2, caractérisé
en ce que les produits (T3) sont tournés au moins
surun arc de 180° par rapport a I'axe (A) du tambour
entre le dispositif d’extraction (51, 71) et le dispositif
de renvoi (53, 73).

Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif d’extraction (61) extrait sur
une génératrice supérieure du tambour de collecte
(10) les produits a extraire (T3) et en ce que les
produits sont ramenés dans le tambour (10) sur une
génératrice supérieure de ce dernier par le dispositif
de renvoi (63).

Dispositif (1) selon la revendication 4, caractérisé
en ce que les produits (T3) sont tournés par rapport
a l'axe (A) du tambour au moins sur un arc complet
de 360° entre le dispositif d’extraction (51, 71) et le
dispositif de renvoi (53, 73).

Dispositif (1) selon I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que les produits (T3) sont
transportés hors du tambour avec un bord de pose
orienté transversalement a la direction de transport
principal (F) du tambour.
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Dispositif (1) selon 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le parcours secon-
daire de transport (50, 60, 70) comporte un trans-
porteur a pince.

Dispositif (1) selon 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le tambour de col-
lecte (10) est un tambour de collecte au sens strict,
de préférence un tambour brocheur de collecte ou
un tambour d’insertion.

Dispositif (1) selon 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que d’autres dispositifs
d’amenée de produits et/ou de traitement de produits
transportés sont disposés le long du parcours se-
condaire de transport.

Procédé de fabrication de produits d’'imprimerie en
plusieurs parties, dans lequel au moins une étape
inverse de collecte est exécutée dans un tambour
de collecte (10) au moyen d’au moins un parcours
secondaire de transport (50, 60, 70), I'étape de col-
lecte ayant pour effet que la succession des trois ou
plusieurs produits d’imprimerie rassemblés (P1, P2,
P3, P4) différe dans le produit d'imprimerie (E) de la
succession de 'amenée dans le tambour des pro-
duits d'imprimerie (P1, P2, P3, P4) le long d’une di-
rection de transport (F).

Procédé de fabrication de produits d’'imprimerie en
plusieurs parties selon la revendication 10, carac-
térisé en ce qu’au moins deux produits d'imprimerie
(P1) sontrassemblés dans le tambour en un produit
partiel (T3) dans la séquence P1>P2, sont de pré-
férence brochés et ensuite transportés hors du tam-
bour au moyen du parcours secondaire de transport,
en ce que lors d’au moins une autre étape, au moins
un autre produit d’'imprimerie (P4) est apporté en
aval dans le tambour et en ce qu’ensuite, le produit
partiel estrenvoyé en avaldans le tambour au moyen
du parcours secondaire de transport et, dans une
autre étape de rassemblement, est combiné par in-
sertion avec le ou les produits d’'imprimerie (P4) pour
fournir un produit (E) avec la séquence P3>P1>P2
de I'extérieur vers l'intérieur par rapport a la position
dans le produit, et avec la séquence P2>P1>P3 de
I'extérieur vers l'intérieur par rapport a la position
dans le produitlors du rassemblement au sens strict.

Procédé de fabrication de produits d’'imprimerie en
plusieurs parties selon les revendications 10 ou 11,
caractérisé en ce que la collecte s’effectue dans
un tambour de collecte au sens strict, de préférence
un tambour brocheur de collecte au sens strict, ou
est inséré dans un tambour d’insertion.

Procédé de fabrication de produits d’'imprimerie en
plusieurs parties selon I'une des revendications 10
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a 12, caractérisé en ce que I'extraction des produits
hors du tambour s’effectue transversalement par
rapport a la direction principale de transport F.

Procédé de fabrication de produits d’imprimerie en
plusieurs parties selon 'une des revendications 10
a 13, caractérisé en ce que le bord des produits
partiels réalisés dans la direction secondaire de
transport et situé en avant dans la direction princi-
pale de transport (F) du tambour est de nouveau le
bord avant dans la direction de transport (F) lors du
renvoi dans le tambour.
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