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(54) Verfahren zur Herstellung eines Druckerzeugnisses

(57) Bei einem Verfahren zur Herstellung eines
Druckerzeugnisses, besteht dieses aus mindestens ei-
nem Druckbogen (10) und/oder mindestens einem Zu-
satzbogen (20). zusammengesetzt ist, wobei Druckbo-
gen und Zusatzbogen aus unterschiedlichen Férderstro-
men herangefiihrt werden. Zwischen mindestens einem

ersten Forderstrom (11) fur Druckbogen (10) und min-
destens einem zweiten Forderstrom (21) fiir Zusatzbo-
gen (20) einerseits und mindestens einer Stapelvorrich-
tung (30) andererseits wirkt eine Ubergabevorrichtung
(3). Durch eine Steuerung (43) werden jene Zwischen-
raume (13) in der Ubergabevorrichtung getaktet, welche
zur Aufnahme der Zusatzbogen (20) vorbestimmt sind.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellung eines Druckerzeugnisses gemass
Oberbegriff des Anspruchs 1. Die Erfindung betrifft auch
Ubergabevorrichtungen zur Durchfilhrung eines solchen
Verfahrens.

Stand der Technik

[0002] AusEP 1559573 A1 istein Verfahren zur Her-
stellung von Druckerzeugnissen, wie Bicher, Broschi-
ren, Zeitschriften oder dgl., bekannt geworden. Bei die-
sem Verfahren werden in einer Druckmaschine bedruck-
te Bogen jeweils in einer Falzvorrichtung gefalzt, zu einer
Stapelvorrichtung geférdert und in dieser zu einem Buch-
block gestapelt. Mindestens ein Zusatzbogen wird einem
einzelnen Druckbogen hinzugefiigt, und das Produkt aus
Druckbogen und dem hinzugefligten Zusatzbogen wird
als Einheit geférdert und gestapelt. Somit wird der Zu-
satzbogen einem einzelnen Druckbogen beigelegt, das
Produkt aus dem einzelnen Druckbogen und dem Zu-
satzbogen wird dann wie die Gblichen anderen Druckbo-
gen zum Buchblock gestapelt. Zusatzbogen der genann-
ten Art kdnnen beispielsweise lllustrationen, Farbbilder
oder auf speziellem Papier gedruckten Bogen bestehen.
Sie kdnnen auch funktionelle Bogen sein, welche wirk-
sam in einem Nachverarbeitungsprozess implementiert
werden, wie beispielsweise Vorsatzbogen fur Hartdek-
kenbucher. Dieser Buchblock mit dem eingelegten Zu-
satzbogen kann dann wie Ublich bearbeitet werden, bei-
spielsweise klebegebunden, geschnitten, etc. Eskdnnen
auch ohne Weiteres mehrere Zusatzbogen eingelegt
werden. Aus dieser Druckschrift geht des Weiteren her-
vor, dass der Zusatzbogen mit einem Anleger von einem
Stapel abgezogen und anschliessend dem einzelnen
Druckbogen hinzugefligt werden kann. Ebenso ist es
moglich, dass der Zusatzbogen zu einer zweiten Forder-
vorrichtung geleitet und mit dieser mit einem einzelnen
Druckbogen vereint wird, welcher mit einer Férdervor-
richtung sequentiell geférdert wird. Die zweite Férdervor-
richtung wird hierbei vorzugsweise mit einem Anleger
beschickt. Sollen mehrere unterschiedliche Zusatzbo-
gen bereitgestellt werden, so ist hier vorgesehen, meh-
rere Anleger zu verwenden, die jeweils einen Zusatzbo-
gen an diese zweite Férdervorrichtung abgeben. Somit
ist es hier méglich, einen Buchblock mit mehreren unter-
schiedlichen Zusatzbogen zu bilden, wobei diese Zu-
satzbogen an verschiedene Stellen des Buchblocks in-
tegriert werden kénnen. Allerdings ist es hier so, dass
derZusatzbogen einem einzelnen Druckbogen beigelegt
wird.

[0003] Sind aber demgegeniiber Buchblocks zu bil-
den, bei welchen die Zusatzbogen unregelméssig und
nicht sequenzmonoton beigelegt werden mussen, oder
mehrere Zusatzbogen unmittelbar nacheinander folgen
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sollen, oder die Zusatzbogen mindestens teilweise als
Druckbogen ausgebildet sind, so stossen die zum Stand
der Technik bekannt gewordenen Einrichtungen hin-
sichtlich Positionsgenauigkeit und Taktleistung an ihre
betriebsimmanente Grenzen. Punktuelle Verbesserun-
gen sind hier zwar mdglich, sie sind aber stets mit einem
relativ grossen Aufwand verbunden.

Darstellung der Erfindung

[0004] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Der Er-
findung, wie sie in den Anspriichen gekennzeichnet ist,
liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem Verfahren und ei-
ner Vorrichtung der eingangs genannten Art eine Druck-
bogen-Produktstrémung so kontrolliert aufzuteilen, dass
sie erlaubt, dazwischen befindlichen Taktllicken mit Ein-
steckbogen resp. Zusatzbogen zu versehen. Aufgabe
der Erfindung ist es auch, im Nachgang eine konsistente
Stapelung der genannten Bogen zu einem Buchblock zu
ermoglichen.

[0005] Erfindungsgemass wird diese Aufgabe geldst,
indem ein Verfahren zur Herstellung eines Druckerzeug-
nisses vorgeschlagen wird, welches aus mindestens ei-
nem Druckbogen und mindestens einem Zusatzbogen
zusammengesetzt ist. Diese Druckbogen und Zusatzbo-
gen werden sequentiell gedruckt.

Die Druckbogen und/oder die Zusatzbogen werden in-
nerhalb einer Ubergabevorrichtung fortlaufend individu-
ell nach bestimmten Sequenzen zusammengestellt und
anschliessend gezielt gestapelt.

[0006] Die Ubergabevorrichtung weist zueinander be-
abstandete Zwischenrdume oder Aufnahmestellen auf,
welche in taktbezogener Wirkverbindung zur Transport-
geschwindigkeit der einzeln zugefiihrten Druckbogen
und Zusatzbogen stehen, und so eine endlose Férderung
sicher stellen. Die einzelnen herangefiihrten Druckbo-
gen und Zusatzbogen werden taktweise gezielt in die
einzelnen Zwischenrdume oder Aufnahmestellen inner-
halb der Ubergabevorrichtung eingebracht.

[0007] Der eigentliche Transport geschieht entlang ei-
nes bestimmten Bogenwinkels oder entlang einer be-
stimmten Strecke, je nach Ausfiihrungsart der Uberga-
bevorrichtung. Es ist bei einer solchen Férdereinrichtung
ohne Weiteres mdglich, dass die einzelnen Zusatzbogen
nicht monoton in den Taktliicken der Ubergabevorrich-
tung platziert werden, sondern sie kdnnen ohne Weiteres
einem bereits platzierten Druckbogen beigelegt oder bei-
gefligt werden, was die Flexibilitat des erfindungsgemas-
sen Verfahrens maximiert.

[0008] Der wesentliche Vorteil der Erfindung ist darin
zu sehen, dass das Zufuhren und Einstecken von lllu-
strationen oder dergleichen in ein Druckprodukt, bei-
spielsweise in ein Buch, flexibel und leicht durchfiihrbar
ist. Dabei wird der zufihrende Strom an Druckbogen,
welche im Wesentlichen den eigentlichen Inhalt des
Druckproduktes bilden, zunachst an eine Ubergabevor-
richtung Ubergeben, wobei bei deren Betrieb die Kadenz
der herangeflhrten Druckbogen und Zusatzbogen in ei-
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ner bestimmten Wirkverbindung mit der Fdérderge-
schwindigkeit der Ubergabevorrichtung steht. Daraus
I&sst sich vorsehen, dass die Kadenz der herangefiihrten
Druckbogen oder die Férdergeschwindigkeit der Uber-
gabevorrichtung individuell so gewahlt werden kdnnen,
dass Takte als Platzhalter fir die anschliessend hinzu-
kommenden Zusatzbogen ausgelassen werden kdnnen.
Eine solche Wirkverbindung zwischen den einzelnen be-
trieblichen Geschwindigkeiten lasst sich vorzugsweise
mit einer Ubergreifenden adaptive Steuerung/Regelung
erzielen.

[0009] Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Erfindung
ist hier darin zu sehen, dass das Férdersystem im Umfeld
der Ubergabevorrichtung mittels einer umlaufenden Ket-
te mit Greifern erweitert werden kann (Siehe zur Ergan-
zung dieses technischen Umfeldes EP 1 312 568). So
gesehen kann jeder zweite Greifer mit einem Druckbo-
gen beschickt werden, wobei von einem anderen Pro-
duktstrom vorgéngig oder danach der positionsrelevante
Greifer durch einen Zusatzbogen beschickt werden
kann, dergestalt, dass in einem folgenden Schritt die ge-
nannten Bogen allesamt aus der Ubergabevorrichtung
entnommen und zu Buchblocks gestapelt werden kén-
nen.

Daraus ergeben sich hier die vorteilhaften Aspekte, dass
das so aufgebaute Verfahren sehr hohe Geschwindig-
keiten beim Einsteckvorgang erlaubt, wobei diese hohen
Geschwindigkeiten gleichzeitig erlauben, die zufiihren-
den Stréme sowohl hinsichtlich der Druckbogen als auch
der Zusatzbogen online zu drucken.

[0010] Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist darin zu
sehen, dass die Druckbogen, und bei Bedarf auch die
Zusatzbogen, mit ihrem Inhalt ab einer Digitaldruckma-
schine hergestellt werden kdnnen, wobei diese Bogen
auch sequentiell gedruckt werden kdénnen. Wird ein
Druckprodukt sequentiell gedruckt, heisst das, dass die
Digitaldruckmaschine mit dem ersten Druckbogen des
Druckprodukts beginnt, und die darauffolgenden Druck-
bogen, welche das Druckprodukt komplettieren, gleich
angefligt werden. Digitaldruckmaschinen arbeiten ohne
eine feste Druckform, und kénnen deshalb in dergenann-
ten Art operieren.

[0011] Dabei bildet die Ubergabevorrichtung ein zen-
trales Element des Verfahrens.

[0012] Vorteilhaft wird diese Ubergabevorrichtung aus
einem schaufeldhnlichen Einlaufstern, auch Facherrad
genannt, gebildet, welcher die herangefiihrten Druckbo-
gen und/oder Zusatzbogen zwischen den daflir geschaf-
fenen Zwischenrdumen aufnimmt, wobei durch die rota-
tive Bewegung dieses Facherrades werden diese Bogen
danninnerhalb eines bestimmten Bogenwinkels und ent-
lang mindestens einer Ebene weiterbeférdert und an-
schliessend zu einem Buchblock gestapelt. Die Elemen-
te des Einlaufsterns kénnen gerade ausgebildet sein,
oder eine schaufeldhnlich gekrimmte Geometrie aufwei-
sen.

[0013] Eine weitere vorzugsweise gewahlte Ausflih-
rung einer solchen Ubergabevorrichtung wird anhand ei-
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ner endlosen Transportkette gebildet, wobei diese Kette
zueinander beabstandete taschenférmige Aufnahme-
stellen aufweist, worin die Druck- und Zusatzbogen fiir
den Weitertransport Aufnahme finden. Vorzugsweise bei
einer ersten Richtungsanderung der Transportkette fin-
det dann die Stapelung der Bogen statt. Die Zwischen-
raume resp. die taschenférmigen Aufnahmestellen las-
sen sich bei Bedarf mit einzelnen Haltemitteln erweitern,
welche die einzelnen Bogen mindestens wahrend des
Transportes positionsstabil kraftschlissig fixiert.

[0014] Einweiterer Vorteil der Erfindung betrifft die Va-
riabilitdt wie die Druck- und Zusatzbogen entlang des
jeweiligen zufiihrenden Transportpfades transportiert
werden kdnnen: Sie kdnnen einzeln beabstandet oder
anhand eines Schuppenstromes weiter beférdert wer-
den, und darlber hinaus kénnen sie, jeweils stromauf
der Ubergabevorrichtung, durch eine einfache oder
mehrfache Falzung charakterisiert werden.. Immer
stromauf dieser Ubergabevorrichtung kénnen diese Fal-
zungen vorzugsweise nach einer vorangegangenen
Trennoperation durchgefiihrt werden, wobei solche
Trennoperationen langs oder quer zu der bedruckten Pa-
pierbahn vorgenommen werden kénnen, was zu einer
grossen Flexibilitat des Verfahrens fiihrt.

[0015] Grundsatzlich geht man davon aus, dass die
Druckbogen, und selbstversténdlich bei Bedarf auch die
Zusatzbogen, anhand einer einfachen Falzung bearbei-
tet werden. Es istindessen ohne Weiteres moglich, auch
mehrfache, fir den Druckbogen steifigkeitsférdernde
Falzungen vorzusehen, wobei dann nach der Stapelung
zu Druckprodukten und im Nachgang zu allfélligen Wei-
terverarbeitungen mittels dem Formatbeschnitt die Gber-
schissigen Falzrander abgeschnitten werden.

[0016] Vorteilhafte und zweckmassige Weiterbildun-
gen der erfindungsgemassen Aufgabenldsung sind in
den weiteren abhangigen Ansprichen gekennzeichnet.
[0017] Im Folgenden wird anhand der Zeichnung Aus-
fuhrungsbeispiele der Erfindung naher erlautert. Alle fur
das unmittelbare Verstandnis der Erfindung unwesentli-
chen Merkmale sind fortgelassen worden. Gleiche Merk-
male sind in den verschiedenen Figuren mit den gleichen
Bezugszeichen versehen.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0018] Es zeigt:

Fig. 1  ein Transportsystem mindestens eines Druck-
bogens und/oder Zusatzbogens mittels einer
rotativen Ubergabevorrichtung,

Fig. 2 ein Transportsystem mindestens eines Druck-
bogens und/oder Zusatzbogens mittel eines
Transportbandes.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0019] Fig. 1 zeigt kopfseitig eine Einrichtung fur die
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angedeutete Falzvorrichtung 2. Anschliessend erfolgt
der Transport 11 des gefalzten Druckbogens 10, und
dann die Ubergabe desselben an eine Ubergabevorrich-
tung 3, welche aus einem Facherrad mit schaufelahnli-
chen Taschen besteht. Auf der anderen Seite werden
Uber einen separat betriebenen Produktstrom 21 Zusatz-
bogen 20 herangefiihrt, welche in die durch eine Steue-
rung 43 vordefinierte Zwischenrdume 13 der Ubergabe-
vorrichtung 3 eingeleitet werden. Die Ubergabevorrich-
tung 3 fordert facherradférmig die herangefiihrten und in
den Zwischenraumen 13 platzierten Druck- und Zusatz-
bogen, Uber einen bestimmten Bogenwinkel weiter, so
dass diese Druckbogen und Zusatzbogen an einer be-
stimmten Stelle aus den Zwischenrdumen 13 austreten
oder ausgestossen werden und dann unmittelbar zu ei-
ner Stapelung 30 gestapelt werden. Diese Stapelung bil-
det sonach eine deckungsgleiche Sequenz derinnerhalb
der Ubergabevorrichtung 3 fortlaufend zusammengetra-
genen Druck- und Zusatzbogen.

[0020] Wie aus Fig. 1 hervorgeht, werden einzelne zu-
geschnittene Signaturen 1 in Querrichtung durch eine
Falzvorrichtung 2 zu einem Druckbogen 10 gefalzt. Der
zugefihrte Druckbogen 44 kann bereits einen oder meh-
rere Falzenbriche aufweisen. Selbstverstandlich kén-
nen die Druckbogen 10 und Zusatzbogen 20 auch als
Einzelblatter gedruckt werden. Die Darstellung gemass
Fig. 1 nimmt hier aber Bezug auf eine Falzvorrichtung,
welche so ausgelegt ist, dass der Rickenfalz 12 des
Druckbogens 10 in Transportrichtung 11 voraus laufend
ist, so dass sich dieser leicht in den zugeordneten Zwi-
schenraum 13 einschieben und positionieren lasst. Das
Gleiche gilt auch fiir die Zusatzbogen 20, welche Uber
einen zweiten Produktstrom 21 herangefiihrt werden,
wobei sie vorgéngig ohne Weiteres ebenfalls mindestens
einer Falzung unterzogen werden kdénnen. Dies will in-
dessen nicht heissen dass der voraus laufende Riicken-
falz einen zwingenden Transportablauf darstellt. Selbst-
verstandlich lasst sich ein Druckbogen 10 oder Zusatz-
bogen 20 auch mit einer offenen Seite voran zuflihren.
Die Druckbogen 10 werden nach einer Winkelbewegung
von ca. 180° aus den Zwischenrdumen 13 entlassen re-
sp. ausgestossen, wobei der betreffende Riickenfalz 12
nachlaufendist, also die gleiche buchblockbezogene Po-
sition wie stromauf der Ubergabevorrichtung aufweist,
und die gefalzten Druckbogen 10 nun, bezogen auf die
Stapelung 30, vorne eine oder mehrere Offnungen auf-
weisen. Das Gleiche gilt auch hinsichtlich des Ruicken-
falzes 12 fir die Zusatzbogen 20, falls eine solche Fal-
zung vorgenommen wird. Diese Zusatzbogen nehmen
intermediar die freien Takte zwischen den durch die
Druckbogen 10 nicht belegten Zwischenrdumen 13 im
Facherrad ein, wobei die letztgenannten ber einen Bo-
genwinkel, also Uber eine rotative oder quasi-rotative
Translation, von beispielhaften ca. 90° transportiert wer-
den.

[0021] Bereits durch eine einfache Falzung lasst sich
fur den Transport der Druck- und Zusatzbogen eine gute
stabilisierende Steifigkeit erzielen, so dass auch die an-
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schliessende Stapelung 30 positionssicher erfolgen
kann. Hierzu wird auf die unterstehenden Ausfiihrungen
verwiesen. Die Zusatzbogen 20 kénnen indessen nicht
ausschliesslich einzelne freie Zwischenrdume 13 bele-
gen, sondern sie kdnnen, je nach Zusammensetzung des
Buchblocks, ohne Weiteres direkt in die offene Falzung
eines jeden Druckbogens 10 eingeschoben werden, wo-
bei dann Offnungssysteme vorgesehen werden miissen.
Dies ist insbesondere dann sinnvoll, wenn der Zusatz-
bogen im Buchblock die Funktion eines Einsteckbogens
zu erfillen hat.

[0022] Damit wird die Flexibilitdt des Systems offen-
sichtlich, denn es lasst sich ohne Weiteres mit der glei-
chen Ubergabevorrichtung 3 zusatzliche resp. verschie-
dene Produktstréme mit unterschiedlichen Einsteckbo-
genvorsehen. Wie weiter unten noch naher eingegangen
wird, weist die facherradférmige Unterteilung dieser
Ubergabevorrichtung 3 einzelne in Drehrichtung konkav
gekrimmte schaufelférmige Elemente 4 auf, deren Ver-
laufinsbesondere gegen die in Rotationsrichtung entste-
henden Zentrifugalkrafte wirkt. Die innenseitig konkave
Kriimmung der schaufelférmigen Elemente 4 erhéht so-
nach die von der Masse der transportierten Bogen aus-
gehende Zentripetalkraft, so dass die Bogen wahrend
des Transportes auch bei hohen Rotationen lagestabil
bleiben. Die Krimmung der schaufelférmigen Elemente
kehrt im Bereich der Stapelung ihre Affinitat um, und be-
wirkt, dass die Bogen im Bereich der Stapelung Gber die
konvexe Oberflache des schaufelférmigen Elementes
leichter aus dem Zwischenraum 13 rutschen kdnnen, wo-
bei eine solche Kriimmung auch eine bewegungskonfor-
me Ubergabe der Bogen an die Stapelung sicherstellt,
insbesondere wenn die Ubergabedynamik so abgewik-
kelt wird, dass die Vorderseite des abzulegenden Bo-
gens vorangehend ausgestossen und sukzessiv durch
die Rotation abgelegt wird, so dass eine druckbezogene
stabilisierende Wirkung des ankommenden Bogens ge-
geniiber dem vorangehenden Bogen entsteht, wobei
dies insbesondere dann zum Tragen kommt, wenn der
Stapelungsvorgang intermittierend resp. fliegend erfolgt.
Die Elemente 4 des Facherrades missen nicht zwingend
schaufelférmig ausgebildet sein, sie dienen namlich pri-
mar die einzelnen Druckbogen 10 und Zusatzbogen 20
voneinander zu trennen sowie die taschenférmige Liicke
zur Aufnahme weiterer Zusatzbogen 20 zu bilden, die
von der Steuerung 43 fortlaufend, auch adaptiv, be-
stimmtwird. Diese Steuerung bestimmt also, wie die Zwi-
schenrdume 13 getaktet werden, d.h. es kdnnen Zwi-
schenrdume nach einem monotonen Takt vorgesehen
werden, also nach jedem Druckbogen, oder nach jeweils
zwei aufeinanderfolgenden Druckbogen, etc., oder es
kénnen auch Abfolgen vorgesehen werden, deren Zwi-
schenrdume nach unregelmassigen arithmetischen oder
nach geometrischen Zahlenreihen disponiert sind.
[0023] Fig. 2 zeigt eine weitere Ubergabevorrichtung
40, welche als Transportkette ausgelegt ist. Dieses end-
los laufende Transportkette 40, welche hier in der Fig. 2
einfachheitshalber gedffnet dargestellt ist, ist mit beab-
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standeten und oberseitig offenen Kanalen 41, welche die
Funktion von Aufnahmestellen erflllen, bestuckt, welche
sich gegeniber den Bogen wie Taschen verhalten, und
welche fir die fortlaufende Aufnahme und Transport von
Druckbogen 10 und Zusatzbogen 20 ausgelegt sind. Die
Kanale 41 kénnen auch als Klammern ausgefiihrt sein,
welche eine kraftschliissige Haltekraft auf das Druckpro-
dukt ausiiben. Die Offnungsbreite des offenen Schlitzes
42 ist so dimensioniert, dass die genannten Bogen 10,
20 wahrend der Zustellung leicht eingefiihrt werden kén-
nen, dass diese Bogen wahrend der Translation positi-
onsstabiltransportiert werden kénnen, und dann sich die-
se Bogen im Bereich der Stapelung leicht ausstossen
lassen. Sonach ist die Gestaltung dieser Aufnahmestel-
le, auf Grund der unterschiedlichen zu erflllenden Funk-
tionen von grosster Wichtigkeit, denn die angeschlage-
nen Takte sind extrem hoch, so dass automatisch Zen-
trifugalkrafte und Flatterbewegungen, und dazu noch an-
dere Interferenzen entstehen kdnnen, welche das durch
die Steifigkeit indizierte Verharrungsvermégen der ge-
falzten Druckbogen leicht libersteigen kénnte. Diese en-
ge Auslegung der Aufnahmestelle ist eine wesentliche
Komponente der Ubergabevorrichtung, auch weil es
nicht ausgeschlossen ist, dass die Zusatzbogen aus ein-
zelnen nicht gefalzten Bogen bestehen kénnen.

[0024] Die Flexibilitdt des Systems ist erst dann maxi-
miert, wenn die Aufnahmestellen beliebige Druckbogen
und beliebige Zusatzbogen fortlaufend aufnehmen und
sicher transportiert werden kénnen. Andererseits ist es
richtig, dass insbesondere die Druckbogen 20 nicht allzu
sehr in den von den Schlitzen 42 indizierten Halteklam-
mern klemmen durfen, denn dies kdnnte deren Ausstos-
sung im Bereich der Stapelung 30 wesentlich hemmen,
was zu einer Stérung des Prozesses und zu einer feh-
lerhaften Stapelbildung fihren kénnte. Auch beim Sy-
stem gemass Fig. 2 wirkt eine nicht ndher dargestellte
Steuerung, welche ahnlich wie in Fig. 1 aufgebaut ist.
[0025] Es gilt auch hier, dass diese Steuerung be-
stimmt, wie die Zwischenrdume getaktet werden sollen,
d.h. es kbnnen Zwischenrdume nach einem monotonen
Taktvorgesehen werden, also jeweils nach jedem Druck-
bogen, oder jeweils nach zwei aufeinanderfolgenden
Druckbogen, etc., oder es kénnen auch Abfolgen vorge-
sehen werden, deren Zwischenrdume nach unregelméas-
sigen arithmetischen oder nach geometrischen Zahlen-
reihen disponiert sind.

[0026] Grundsétzlich sind die beschriebenen Uberga-
bevorrichtungen 3, 40 so aufgebaut, dass die bei einem
aufHochleistung ausgelegten Transportder Druckbogen
und Zusatzbogen und der anschliessenden Stapelung
auftretenden Krafte, wie beispielsweise die Zentrifugal-
krafte bei der sternférmigen Ubergabevorrichtung 3, kei-
ne negativen Auswirkungen auf die Bildung der Stape-
lung haben kdnnen. Gefalzte Druckbogen weisen im All-
gemeinen eine sehr hohe Formstabilitat auf, welche sich
vorteilhaft fir das zuverlassige und formgenaue Stapeln
auswirkt.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Druckerzeugnis-
ses, wobei das Druckerzeugnis aus mindestens ei-
nem Druckbogen und/oder mindestens einem Zu-
satzbogen zusammengesetzt ist, wobei Druckbo-
gen und Zusatzbogen aus unterschiedlichen Pro-
duktstromen herangefiihrt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen mindestens einem
ersten Produktstrom (11) fur Druckbogen (10) und
mindestens einem zweiten Produktstrom (21) fir Zu-
satzbogen (20) einerseits und mindestens einer Sta-
pelvorrichtung (30) andererseits mindestens eine
Ubergabevorrichtung (3, 40) dazwischen geschaltet
ist, und dass durch eine Steuerung (43) jene Zwi-
schenraume (13) in der Ubergabevorrichtung getak-
tet werden, welche zur Aufnahme der Zusatzbogen
(20) vorbestimmt sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zwischenrdume fiir die Aufnah-
me der Zusatzbogen gegenulber den zugefiihrten
Druckbogen durch die Steuerung getaktet werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zwischenrdume fir die Zusatz-
bogen gegenliber den zugefiihrten Druckbogen
nach einem monotonen einfachen oder mehrfachen
Takt vorgesehen werden, oder durch Abfolgen ge-
taktet werden, deren Zwischenrdume nach regel-
massigen oder unregelmassigen arithmetischen
und/oder geometrischen Zahlenreihen disponiert
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckbogen und Zusatzbogen
mindestens entlang je eines Produktstroms (11, 21)
zu der Ubergabevorrichtung transportiert werden,
und dass die Druckbogen und Zusatzbogen einzeln
beabstandet oder anhand eines Schuppenstromes
transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ubergabevorrichtung aus einem
schaufeldhnlichen Facherrad (3) besteht, welches
die herangefiihrten Druckbogen und/oder Zusatzbo-
genzwischen den vonder Steuerung indizierten Zwi-
schenrdumen aufnimmt, und dass durch eine rota-
tive oder quasi-rotative Bewegung der Ubergabevor-
richtung diese Bogen uber einen Umfangswinkel in-
nerhalb mindestens einer Ebene weiterbeférdert
werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Facherrad in Umfangsrichtung
Uber zueinander beabstandete Trennelemente (4)
verfugt.
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Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trennelemente (4) gerade oder
schaufeldhnlich gekrimmte Elemente sind, und
dass die Innenflache bei den schaufeldhnlich ge-
krimmten Elementen in Rotationsrichtung konkav
geformt ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5-7, dadurch
gekennzeichnet, dass die rotative Bewegung des
Facherrades in sich gleichmassig oder adaptiv mit
Bewegungsprofilen erfolgt, oder in Abhangigkeit zu
den Geschwindigkeiten der Produktstrome (11, 21)
betrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ubergabevorrichtung aus einer
endlos laufenden Forderkette (40) besteht, welche
zueinander beabstandete Aufnahmestellen (41) auf-
weist, worin die herangeflihrten Druckbogen und/
oder Zusatzbogen einplatziert werden, und dass die-
se Bogen durch eineim Wesentlichen translative Be-
wegung entlang mindestens einer Ebene weiterbe-
férdert werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die translative Bewegung der Uber-
gabevorrichtung (40) gleichmassig oder adaptiv mit
Bewegungsprofilen erfolgt, oder in Abhangigkeit zu
den Geschwindigkeiten der Produktstrome (11, 21)
betrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Druckbogen und/
oder mindestens ein Zusatzbogen jeweils stromauf
der Ubergabevorrichtung (3, 40) einfach oder mehr-
fach gefalzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-11, da-
durch gekennzeichnet, dass bei konkordanter Be-
wegungsrichtung zwischen der Bewegung der Uber-
gabevorrichtung und der Fortbewegung beim Trans-
port der Druckbogen und Zusatzbogen zu der Uber-
gabevorrichtung die Relativgeschwindigkeit der bei-
den Bewegungen bei der Ubergabe der Druckbogen
und Zusatzbogen an die Ubergabevorrichtung ge-
gen Null strebt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeiten der beiden
Bewegungen zueinander adaptiv oder adaptiv mit
Bewegungsprofilen verandert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckbogen und
Zusatzbogen entlang des jeweiligen zufiihrenden
Forderstromes einzeln zueinander beabstandet
oder in Schuppenstrom transportiert werden.
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15.

16.

17.

18.

Vorrichtung zur Durchfuhrung eines Verfahrens zur
Herstellung eines Druckerzeugnisses, wobei das
Druckerzeugnis aus mindestens einem Druckbogen
und/oder mindestens einem Zusatzbogen zusam-
mengesetzt ist, wobei Druckbogen und Zusatzbo-
gen aus unterschiedlichen Foérderstrémen heran-
fuhrbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen mindestens einem ersten Foérderstrom (11)
fur Druckbogen (10) und mindestens einem zweiten
Forderstrom (21) fir Zusatzbogen (20) einerseits
und mindestens einer Stapelvorrichtung (30) ande-
rerseits mindestens eine Ubergabevorrichtung (3)
dazwischen geschaltet ist, und dass die Ubergabe-
vorrichtung aus einem Féacherrad besteht, welches
in Umfangsrichtung Uber zueinander beabstandete
Trennelemente (4) verfugt.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trennelemente (4) gerade oder
schaufeldhnlich gekrimmte Elemente sind, und
dass die Innenflache bei den schaufelahnlich ge-
krimmten Elementen in Rotationsrichtung konkav
geformt ausgebildet ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens zur
Herstellung eines Druckerzeugnisses, wobei das
Druckerzeugnis aus mindestens einem Druckbogen
und/oder mindestens einem Zusatzbogen zusam-
mengesetzt ist, wobei Druckbogen und Zusatzbo-
gen aus unterschiedlichen Forderstrémen heran-
fuhrbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen mindestens einem ersten Férderstrom (11)
fur Druckbogen (10) und mindestens einem zweiten
Forderstrom (21) fur Zusatzbogen (20) einerseits
und mindestens einer Stapelvorrichtung (30) ande-
rerseits mindestens eine Ubergabevorrichtung (40)
dazwischen geschaltet ist, und dass die Ubergabe-
vorrichtung aus einer endlos laufenden Forderkette
besteht, welche zueinander beabstandete Aufnah-
mestellen (41) aufweist, worin die herangefihrten
Druckbogen und/oder Zusatzbogen eingeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufnahmestellen als Halteklam-
mern ausgefiihrt sind.
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