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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 und/oder mindestens einem Einsteck-
bogen. Druckbogen (10) und Einsteckbogen (20) werden
innerhalb eines Systems geférdert und anschliessend ei-
ner Sammelstelle (A, B, C) zugefiihrt. Die Druckbogen
(10) und Einsteckbogen (20) werden entlang mindestens
einer Forderstrecke (1, 2) einzeln oder als Schuppe be-

fordert, wobei die Druckbogen einer ersten und/oder
zweiten Sammelstelle (A, B) zugefiihrt werden. Die Ein-
steckbogen werden mindestens einer zweiten Sammel-
stelle (B) zugefiihrt, so dass die in der ersten und/oder
zweiten Sammelstelle aus Druckbogen oder aus Druck-
bogen und Einsteckbogen gebildeten Teilbuchblocks ei-
ner weiteren Sammelstelle (C) zur Bildung eines gesta-
pelten Buchblocks Uberfiihrt werden.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Druckerzeugnisses gemass Ober-
begriff des Anspruchs 1.

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 tblichen anderen Druckbo-
gen zum Buchblock gestapelt. Zusatzbogen der genann-
ten Art kdnnen beispielsweise lllustrationen, Farbbilder
oder auf speziellem Papier gedruckten Bogen bestehen.
Sie kénnen auch funktionelle Bogen sein, welche wirk-
sam in einem Nachverarbeitungsprozess implementiert
werden, wie beispielsweise Vorsatzbogen fir Hartdek-
kenbticher. 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
mdglich, dass der Zusatzbogen zu einer zweiten Forder-
vorrichtung geleitet und mit dieser mit einem einzelnen
Druckbogen vereint wird, welcher mit einer Fdrdervor-
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 mdglich, einen Buchblock mit mehreren unter-
schiedlichen Zusatzbogen zu bilden, wobei diese Zu-
satzbogen an verschiedene Stellen des Buchblocks in-
tegriert werden kdénnen. Allerdings ist es hier so, dass
der Zusatzbogen einem einzelnen Druckbogen beigelegt
wird.

[0003] Sind aber demgegeniber Buchblocks zu bil-
den, bei welchen die Zusatzbogen unregelmassig und
nicht sequenzmonoton beigelegt werden mussen, oder
mehrere Zusatzbogen unmittelbar nacheinander folgen
sollen, oder die Zusatzbogen mindestens teilweise als
Druckbogen ausgebildet sind, so stossen die zum Stand
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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 der ein-
gangs genannten Art eine Druckbogen-Produktstro-
mung so zu gestalten, dass verschiedenartig gebildete
Einsteckbogen kontinuierlich, nach Bedarf oder getaktet
zugefiihrt werden kénnen, dergestalt, dass intermediére
Teilbuchblocks gebildet werden, welche nachfolgend
dann konsistent zu einem Buchblock aufeinander gesta-
pelt werden kénnen.

[0005] Erfindungsgemass wird die Aufgabe dadurch
gelost, dass hier ein Verfahren zur Herstellung eines
Druckproduktes vorgeschlagen wird, bei welchem Ver-
fahren das Druckprodukt selbst oder zumindest ein Teil-
druckprodukt daraus aus mindestens einem Druckbogen
und/oder mindestens einem Einsteckbogen zusammen-
gesetzt ist. Druckbogen und Einsteckbogen werden in
einem Foérdersystem teilweise oder integral zusammen-
getragen und anschliessend einer Sammelstelle zuge-
fuhrt, wo die eigentliche Schluss-Stapelung zur Bildung
eines Buchblocks stattfindet. Das Fordersystem selbst
besteht aus einer ersten, vorzugsweise ebenen Forder-
strecke, welche eine erste Forderebene bildet, und in
welcher die Druckbogen auch zu einzelnen Teilbuch-
blocks gesammelt und beférdert werden. Mindestens ein
Teilbuchblock wird nach einer Zwischenlagerungin einer
ersten Sammelstelle einer zweiten vorzugsweise tiefer
gelegenen Sammelstelle Gbergeben, welche unmittelbar
mit einer weiteren Forderstrecke fir Einsteckbogen in
Wirkverbindung steht. In dieser zweiten Sammelstelle
werden Teildruckprodukte gebildet, welche aus einer be-
liebig gearteten Zusammensetzung aus einzelnen und/
oder zusammengesetzten Druckbogen bestehen, wel-
che aus der ersten Forderstrecke stammen, und/oder
Einsteckbogen, welche aus der weiteren Forderstrecke
stammen. Ein solches Teildruckprodukt wird dann zu ei-
ner vorzugsweise vertikal darunterliegenden dritten
Sammelebene befordert, in welcher die Komplettierung
der Teildruckprodukte zu einem Buchblock stattfindet.
Esistaberauch denkbar, dieses Verfahren mit zwei Ebe-
nen auszufihren, und nach Komplettierung des Buch-
blocks die Weiterbeférderung in derselben Ebene statt-
finden zu lassen.

[0006] Das Verfahren lasst sich also so verstehen,
dass Uber mindestens zwei, vorzugsweise drei vertikal
oder quasi-vertikal oder horizontal oder quasi-horizontal
angeordnete Ebenen, Teilbuchblocks resp. fertige Buch-
blocks in einer Art und Weise erzeugt und gestapelt wer-
den, so dass in den vorbestimmten Zwischenrdumen der
Teilbuchblocks die Einsteckbogen platziert werden.
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[0007] Die erste Forderstrecke kann Dispositive fir ei-
ne Unterteilung enthalten. Eine solche Unterteilung bie-
tet sich dann an, wenn der Transportfluss der Druckbo-
gen nicht als einzelne beabstandete Bogen ausgebildet
ist, sondern anhand eines Schuppenstromes durchge-
fuhrt wird. Die Unterteilung dient dann beispielsweise da-
zu, mit unterschiedlichen Fordergeschwindigkeiten zu
fahren, um die danach folgende Trennung im Stapelpro-
zess, beispielsweise unter Zuhilfenahme von intermittie-
renden Trennelementen, durch die Bildung einer Liicke
zu unterstiitzen. Der Schuppenstrom kann auch inner-
halb derersten Férderstrecke zur Unterstitzung des Teil-
buchblock-Trennvorgangs mittels Rickhalteelemente,
welche eine Liicke injizieren, kombiniert werden.
[0008] Solche Riickhalterelemente kénnen beispiels-
weise als rechenartige intermittierende Trennelemente
ausgebildete werden, welche taktgenau in den Schup-
penstrom eingreifen, und die im Eingriff wirksame Schup-
penstrecke kurzzeitig anstauen, so dass die weiterfor-
dernde Schuppenstrecke ungehindert die Sammelvor-
richtung speisen kann, Diese Verfahrensweise ist dem
Fachmann an sich aus dem Gebiet der Stapler oder so-
genannten Kreuzanleger bekannt, welche beispielswei-
se nach einem Sammelhefter operieren.

[0009] Zum einem zeichnet sich das erfindungsge-
masse System dadurch aus, dass die einzelnen Sam-
melstellen in vertikaler Richtung nicht zwingend tberein-
ander gelagert sein missen, d.h. sie missen nicht zwin-
gend verschiedene Ebenen zueinander einnehmen. Sie
kénnen beispielsweise hintereinander, nebeneinander
oder im Raum irgendeine Position einnehmen.

[0010] Zum anderen zeichnet sich das erfindungsge-
masse System dadurch aus, dass die Druckbogen oder
die aus mehreren Druckbogen gebildeten Teilbuch-
blocks aus der ersten Férderebene unter Umgehung wei-
terer intermediarer Sammelstellen direkt zu der dritten
resp. abschliessende Sammelstelle geleitet werden kén-
nen, wo die finale Stapelung dieser Druckerzeugnisse
zu einem Buchblock stattfindet.

[0011] Darlber hinaus kénnen die Druckbogen oder
Teilbuchblocks alternierend von der ersten Forderstrek-
ke in die zweite Sammelstelle, wo sie mit Einsteckbogen
erganzt werden kénnen, oder direkt in die dritte Sammel-
stelle unter Umgehung der Foérderstrecke fir die Ein-
steckbogen Ubergeleitet werden. Letztere Anwendung
kommt zum Tragen, wenn zum Beispiel ein Buchblock
keinen Einsteckbogen enthalten soll. Somit1&sst sich das
System fortlaufend dynamisch umstellen, zwischen
Buchblocks mit und ohne Einsteckbogen, womit das Sy-
stem wirtschattlich, flexibel und effizient gestaltet werden
kann.

[0012] Erfindungsgemass besteht das Verfahren also
darin, dass ein zufihrender Strom vorzugsweise aus di-
gital sequentiell gedruckten Druckbogen gebildet wird,
welche im Wesentlichen den Inhalt eines Druckproduk-
tes bilden. Wird ein Druckprodukt sequentiell gedruckt,
heisst das, dass eine Digitaldruckmaschine mit dem er-
sten Druckbogen des Druckprodukts beginnt, und die
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darauffolgenden Druckbogen, welche das Druckprodukt
komplettieren, gleich anfuigt. Digitaldruckmaschinen ar-
beiten ohne eine feste Druckform, und kbnnen deswegen
in der genannten Art operieren.

[0013] Der geschuppte Strom ist aber bei dieser Vor-
gehensweise nicht zwingend vorgegeben, es kdnnen
ohne Weiteres einzelne Druckbogen verarbeitet werden.
Diese Druckbogen werden zunachst einem Stapelma-
gazin zugefiihrt, welches zu einer Stapelvorrichtung ge-
hort, wobei das Stapelmagazin vorzugsweise minde-
stens zwei Forderstrecken aufweist. In einer ersten For-
derstrecke werden die Druckbogen zu Teilbuchblocks
gesammelt und mit geeigneten Mitteln, beispielsweise
durch Trennelemente, getrennt. Ein getrennter Teilbuch-
block wird vorzugsweise durch Abwerfen einer ersten
oder zweiten Sammelebene, beispielsweise durch zu-
ruckziehen der Trenngabeln, beférdert. Liegen die Sam-
melstellen nicht Ubereinander, so kénnen die Teilbuch-
blocks durch andere Fordermittel weiterbefordert wer-
den. In dieser Zwischenphase wird der Teilbuchblock im
Regelfall mit einem Einsteckbogen erganzt, der Uiber ei-
nen anderen Forderpfad resp. Foérderstrecke herange-
fuihrt wird. Diese Erweiterung der einzelnen Druckbogen
oder Teilbuchblocks mit Einsteckbogen ist aber nicht in
allen Fallen vorgesehen. Die Teilbuchblocks kdnnen
auch teilweise ohne Einsteckbogen weitergeleitet wer-
den. In einer vorzugsweise tiefer gelegenen Ebene wirkt
eine weitere Sammelebene, in welcher die Teilbuch-
blocks und/oder solche durch Einsteckbogen komplet-
tierte Teilbuchblocks gesammelt und zu einzelnen Buch-
blocks zusammengefihrt werden. Von dieser letztge-
nannten Sammelebene werden die so gebildete Buch-
blocks dann einem Weiterverarbeitungsprozess zuge-
fuhrt. Ein solcher Weiterverarbeitungsprozess kann bei-
spielsweise ein Klebebinder sein.

[0014] Der wesentliche Vorteil der Erfindung ist darin
zu sehen, dass die Einsteckbogen nicht in den Strom der
Druckbogen zugefihrt resp. dort integriert wird, sondern
Uber eine eigene Forderstruktur zur Verarbeitung gelan-
gen, so dass an sich eine einfachere Konstruktion des
ganzen Systems moglich ist. Von der Funktionalitat her
betrachtet, Iasst sich mit dem erfindungsgeméassen Ver-
fahren eine zielgerichtete mit hoher Visibilitat ausgestat-
tete Aufteilung der Funktionen entlang der einzelnen For-
derstrecken resp. Sammelstellen erzielen, so dass das
System durch eine hohe Flexibilitat charakterisiert ist..
Kinematische Eingriffe ins Férdersystem bei Steigerung
oder Senkung der Kadenz der herangefiihrten Druck-
erzeugnisse, seien sie aus einzelnen Druckbogen oder
Teilbuchblocks gebildet, sowie bei einer Umstellung hin-
sichtlich der Zusammensetzung der zu bildenden Buch-
blocks, konnen innerhalb der einzelnen Forderstrecken
erfolgen, wobei die hohe Flexibilitdt gewahrt bleibt.
[0015] Zudem lassen sich die Formatumstellungen
durch die Aufteilung in verschiedenen Sammelstellen
oder Forderstrecken bewerkstelligen, indem die Teil-
buchblocks jeweils kurzfristig angestaut werden

[0016] Daraus ergibt sich in vorteilhafter Weise, dass
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ein so aufgebautes System sehr hohe Geschwindigkei-
ten beim Transport der einzelnen Druckbogen, bei der
Bildung von Teilbuchblocks sowie beim Einsteckvorgang
erlaubt, wobei diese hohen Geschwindigkeiten gleich-
zeitig erlauben, die Férderstrédme hinsichtlich der Druck-
bogen, der daraus gebildeten Teilbuchblocks oder der
Einsteckbogen online zu drucken.

[0017] Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Erfindung
ist darin zu sehen, dass die verschiedenen operativen
Forderstrecken autonom arbeiten, d.h., die Interdepen-
denz der einzelnen Strecken zueinander ist auf die Zu-
sammensetzung der Teildruckprodukte innerhalb der
letzten Sammelstelle beschrankt, was zu einer weiteren
kompetitiven Produktivitat fuhrt.

[0018] Einweiterer Vorteil der Erfindungist, wie bereits
erwahnt, darin zu sehen, dass die Druckbogen in Schup-
penstrom oder Einzeln der Stapelung zugefiihrt werden
kénnen, womit die weiter stromauf wirkende Falzung der
Druckbogen nicht von der Transportgeschwindigkeiten
der Druckprodukte innerhalb der einzelnen Férderstrek-
ken abhangig ist, d.h., eine Schuppenbildung kann ohne
Weiteres bei Bedarf und zeitlich beschrankt unmittelbar
eingeleitet resp. implementiert werden, womit auf die ur-
spriingliche Kadenz der Falzoperationen, nicht eingegrif-
fen werden muss. So lasst sich diese Schuppe dyna-
misch in Beabstandung der Druckbogen als Pufferfor-
derstrecke betrachten resp. vorsehen.

[0019] Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Erfindung
ist darin zu sehen, dass das System innerhalb der ver-
schiedenen Ebenen ohne die sonst Ublichen Hilfsele-
mente auskommt; beispielsweise kommt hier der Betrieb
entlang der einzelnen Produktstrome ohne Einsatz von
Greifern aus.

[0020] Vielfach werden die Druckbogen anhand einer
einfachen Falzung bereitgestellt. Es ist indessen ohne
Weiteres moglich, die Druckbogen auch mit mehrfachen
Falzungen zu bearbeiten. Gefalzte Druckbogen weisen
im Allgemeinen eine sehr hohe Formstabilitat auf, welche
sich vorteilhaft fiir das zuverlassige und formgenaue Sta-
peln auswirkt.

[0021] Weisen Druckbogen mehrfache Falzungen auf,
so werden sie im Nachgang einer abschliessenden Sta-
pelung zu einem Buchblock in aller Regel dann einem
Beschnitt unterzogen, bei welchem eine Trennung der
Uberzahligen Falzrander vorgenommen wird. Selbstver-
standlich kénnen auch die Einsteckbogen nach Bedarf
vorzugsweise durch autonome Systeme auch gefalzt
werden.

[0022] Vorteilhafte und zweckmassige Weiterbildun-
gen der erfindungsgemassen Aufgabenldsung sind in
den weiteren abhangigen Anspriichen gekennzeichnet.
[0023] 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 mitden gleichen
Bezugszeichen versehen.
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Kurze Beschreibung der Figuren

[0024] Es zeigt:

Fig. 1  ein Transportsystem mindestens eines Druck-
bogens und/oder eines Einsteckbogens mittels
einer aus verschiedenen Forderebenen beste-
henden Foérderung und Stapelung.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0025] Fig. 1 zeigt ein Transportsystem zur Bildung
von Buchblocks aus einzelnen Druckbogen 10 und/oder
Einsteckbogen 20, wobei Druckbogen und Einsteckbo-
gen entlang eines Systems zusammengetragen und an-
schliessend einer Endstapelung 40 Uberfiihrt werden.
Das System selbst besteht zunachst aus einer Vorrich-
tung, in welcher die einzeln zugeschnittenen Druckblat-
ter in Querrichtung durch den Einsatz eines Falzschwer-
tes 3 zu Druckbogen 10 gefalzt werden. Dabei wird eine
einfache Falzung so durchgefiihrt, dass der Riickenfalz
des Druckbogens in Transportrichtung vorangestellt ist.
Das Gleiche gilt auch fir die Einsteckbogen, soweit sie
auch einer Falzung unterzogen werden.

Selbst ohne Falzung miissen die Einsteckbogen indes-
sen eine kohérente Positionierung gegeniber den
Druckbogen aufweisen, damit eine einheitliche Stape-
lung erfolgen kann.

Wichtig bei diesem jeweils auf mindestens eine transla-
tive ebene Bewegung ausgelegten System ist die gleich-
gelagerte Falzung in Transportrichtung, damit die Ein-
heitlichkeit bei der Stapelung der Druckprodukte sicher-
gestellt ist. Die gefalzten Druckbogen und die Einsteck-
bogen werden jeweils Uiber eine eigene Forderstrecke 1,
2 befordert, welche in der Figur 1 in vertikaler Richtung
untereinander angeordnet sind, wobei diese Auslegung
nicht zwingend ist. So kénnen die einzelnen Férderstrek-
ken auch in quasi-vertikaler Richtung angeordnet sein,
oder sie lassen sich auch horizontal oder quasi-horizon-
tal disponieren.

[0026] Gemass Figur 1 werdendie Druckbogen 10 ent-
lang einer oberen Férderstrecke 1 vorzugsweise zu ein-
zelnen Teilbuchblocks gesammelt und beférdert werden,
wobei diese dann einer ersten Sammelstelle A Gberge-
ben werden, welche eine erste Sammelebene bildet.
Mindestens eine Forderstrecke 2 flr die Einsteckbogen
20 bildet sodann eine im Wesentlichen autonome weitere
Forderstrecke, welche endseitigmiteiner in etwa auf glei-
cher Hohe wirkenden weiteren Sammelstelle B in Wirk-
verbindung steht. Diese weitere Sammelstelle B steht
ihrerseits mit der ersten Sammelstelle A ebenfalls in
Wirkverbindung, so dass innerhalb dieser zweiten Sam-
melstelle mindestens die Bildung eines Teildruckproduk-
tes stattfindet, welcher aus mindestens einem Druckbo-
gen und mindestens einem Einsteckbogen besteht. Die-
ses Teildruckprodukt wird dann einer weiteren Sammel-
stelle C Ubergeben, welche vorzugsweise eine eigene
Ebene bildet. Sind die Sammelstellen untereinander an-
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geordnet, so bildet, beispielsweise bei dreien Ebenen,
die letzte Sammelstelle eine dritte Ebene. In dieser drit-
ten Ebene entsteht durch die beférderten Druckbogen
und Einsteckbogen sukzessiv den Buchblock selbst. Die
Druckbogen oder die daraus gebildeten Teilbuchblocks
kénnen von der ersten Sammelstelle A, unter Bypass der
Uber die zweite Foérderstrecke 2 herangefihrten Ein-
steckbogen 20, direkt zu der dritten Sammelstelle C tiber-
fihrt werden, wo dann auch die Bildung eines entspre-
chenden Buchblocks vorgenommen wird. Selbstver-
sténdlich ist es immer noch mdéglich, dass dort in dieser
dritten Sammelstelle punktuell Einsteckbogen aus der
zweiten Forderstrecke eingefiihrt werden kénnen. Dar-
Uber hinaus ist diese dritte Sammelstelle nicht abschlies-
send zu verstehen; es lassen sich nach Bedarf ohne Wei-
teres nachgeordnete Sammelstellen vorsehen, welche
die Stapelung der Buchblocks ergadnzen kdnnen.
[0027] Der Transport der Druckbogen und der Ein-
steckbogen wird wie erlautert entlang autonom wirken-
der Foérderstrecken 1, 2 durchgefiihrt, deren Bandge-
schwindigkeiten nach Bedarf variiert werden kdnnen.
Dies kann beispielsweise mit Einzelantrieben erfolgen,
welche zum Beispiel als Servomotoren ausgebildet wer-
den koénnen. Sowohl die Druckbogen 10 als auch die
Einsteckbogen 20 lassen sich einzeln zueinander beab-
standet oder Uber einen Schuppenstrom flihren. Diese
Férdermoglichkeiten beinhalten in sich auch die Méglich-
keit, die verschiedenen Kadenzen und Bandgeschwin-
digkeiten aufeinander abzustimmen, insbesondere
dann, wenn die Falzung dieser Zwischendruckprodukte
auch auf die Einsteckbogen erweitert werden sollte.
[0028] Die Forderebenen bestehen, wie dies aus Figur
1 hervorgeht, aus jeweils einem endlos laufenden Band,
welche parallel oder quasi-parallel zueinander in vertika-
ler Richtung angeordnet sind, so dass die Druckbogen
und Einsteckbogen im Wesentlichen durch eine transla-
tive Bewegung entlang der Férderebenen weiterbefor-
dert werden. Die Druck- und / oder Einzelbogen lassen
sich beispielsweise auch zwecks eines sicheren Trans-
ports auf eine Art und Weise klemmen, indem die Bogen
zwischen ein Oberbandtransport und dem Transport-
band gehalten werden. Auch die Ubergabe dieser Teil-
druckprodukte an die erste und zweite Sammelstelle ge-
schieht auf Grund einer translativen im Wesentlichen
ebenen Bewegung. Erst die Ubergabe an die stapelbil-
dende Sammelstelle kann eine gegeniiber den vorange-
gangenen Foérderstrecken eine abweichende Translati-
on ausflhren. Ist diese stapelbildende Sammelstelle un-
mittelbar unterhalb der Sammelstelle fiir die Auffangung
der Teildruckprodukte angeordnet, so wird diese Uber-
gabe in eine senkrechte Translation Ubergehen.

[0029] Das hierbeschriebene Fordersystemistbeson-
ders geeignet, die Geschwindigkeiten entlang der For-
derebenen zueinander durch adaptive Regelungen mit
Bewegungsprofilen zu verandern, resp. anzupassen.
[0030] Grundséatzlich sind die beschriebenen Foérder-
strecken 1, 2 so aufgebaut, dass die bei einem auf Hoch-
leistung ausgelegten Transport der Druckbogen und Ein-
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steckbogenbogen und deren anschliessende Zusam-
menfiihrung zu Teildruckprodukten oder zu Buchblocks
auftretenden Krafte keine negativen Auswirkungen auf
die Bildung der jeweiligen Stapelung entfalten kdnnen.
Grundsatzlich Iasst sich bei den gefalzten Druckbogen
sagen, dass bei der sich daraus bildende Zwischensta-
pelung innerhalb einer intermedidren Sammelstelle oder
bei der Schlussstapelung eine Formstabilitat aufweisen,
welche dafir sorgt, dass die Druckbogen innerhalb die-
ser Stapelung wahrend des ganzen Vorganges perpen-
dicular und kompakt bleiben. Tauchen allenfalls wahrend
des Transportes und der anschliessenden Stapelung
solcher abgelegter Bogen interferierende Querkréafte auf,
so vermodgen diese nicht, die Stabilitat der Stapelung zu
schwéachen. Wahrend der Stapelvorgange wird zudem,
vorzugsweise durch Seitenanschlage, der Stapel gerut-
telt, um die Druckbogen oder Einsteckbogen sauber aus-
zurichten, respektiv sauber aufzustossen. Allenfalls
muss bei den aus einzelnen Blattern bestehenden Ein-
steckbogen Vorkehrungen getroffen werden, welche zu
einer sicheren Stapelung flihren.

[0031] Darlber hinaus lasst sich die Stabilitat der Sta-
pelung resp. den Zusammenhalt der Druck- und/oder Zu-
satzbogen erhdhen, indem Verbindungsmittel, wie bei-
spielsweise Leim, gezielt eingesetzt werden.

[0032] Der Schuppenstrom kann auch innerhalb der
ersten Foérderstrecke zur Unterstitzung des Teilbuch-
block-Trennvorgangs mittels Rickhalteelemente 30,
welche eine Licke injizieren, kombiniert werden. Solche
Rickhalterelemente, welche eine Trennung des Trans-
portflusses bewirken, kdnnen beispielsweise als rechen-
artige intermittierende Trennelemente ausgebildete wer-
den, welche taktgenau in den Schuppenstrom eingreifen,
und die im Eingriff wirksame Schuppenstrecke kurzzeitig
anstauen, so dass die weiterférdernde Schuppenstrecke
ungehindert die Sammelvorrichtung speisen kann, Diese
Verfahrensweise ist dem Fachmann an sich aus dem
Gebiet der Stapler oder sogenannten Kreuzanleger be-
kannt, welche beispielsweise nach einem Sammelhefter
operieren.

[0033] Eine Steuerung stellt die prozesstechnische Si-
cherheit des Systems her, und steuert sowohl die Antrie-
be als auch die Trennelemente. Die Produkte werden
fortlaufend auf Qualitdt und Vollstandigkeit gepriift, re-
spektive es sind Kontrollsysteme vorgesehen, welche
die einzelnen Bogen identifiziert und verfolgt. Dies kann
beispielsweise durch den Einsatz von zusatzlich dispo-
nierten Sensoren erfolgen.

[0034] Einsteckbogen kénnen innerhalb eines Buch-
blocks eingefiigt werden, oder aber auch am Anfang als
erster Bogen, oder aber auch am Schluss als letzter Bo-
gen vorgesehen werden. Somit muss nicht zwingend als
erster Schrittein Teilbuchblock aus einem oder mehreren
Druckbogen gestapelt werden, sondern der Prozess
kann ohne Weiteres mit einem Einsteckbogen beginnen.
Selbstverstandlich kann die Reihenfolge auch umge-
kehrt sein, indem ein Einsteckbogen in einer weiteren
Ebene bereits dem Stapelprozess zugefiihrt wurde, be-
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vor ein Teilbuchblock diesen erganzt.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Druckerzeugnis-
ses, wobei das Druckerzeugnis aus mindestens ei-
nem Druckbogen und/oder mindestens einem Ein-
steckbogen zusammengesetzt ist, wobei Druckbo-
genund Einsteckbogen innerhalb eines Systems ge-
fordert und anschliessend einer Sammelstelle zuge-
fuhrt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckbogen (10) und Einsteckbogen (20) entlang
mindestens einer Forderstrecke (1, 2) einzeln oder
als Schuppe beférdert werden, dass die Druckbogen
einer ersten und/oder zweiten Sammelstelle (A, B)
zugeflihrt werden, dass die Einsteckbogen minde-
stens einer zweiten Sammelstelle (B) zugefiihrt wer-
den, dass die in der ersten und/oder zweiten Sam-
melstelle aus Druckbogen oder aus Druckbogen und
Einsteckbogen gebildeten Teilbuchblocks einer wei-
teren Sammelstelle (C) zur Bildung eines gestapel-
ten Buchblocks tberfihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die fir die Férderung der Druckbo-
gen und/oder Einsteckbogen dienende Férderstrek-
ke intermediar angeordnete Trennelemente (30)
aufweist, welche den kontinuierlichen Férderstrom
dieser Druckprodukte geregelt anstauen und freige-
ben.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trennelemente als Stauelemen-
te ausgebildet sind, welche den Foérderstrom der
Druckprodukte entlang der Forderstrecke an be-
stimmten Stellen und zeitlich begrenzt aufhalten.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Transport der Druckbogen und
Einsteckbogen jeweils Giber mindestens eine Férder-
strecke erfolgen, deren Férdergeschwindigkeiten
autonom oder in Wirkverbindung zueinander gere-
gelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Forderstrecke vertikal
oder quasi-vertikal zueinander wirken, oder horizon-
tal oder quasi horizontal zueinander betrieben wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein Druckbogen
und/oder mindestens ein Einsteckbogen stromauf
der Forderstrecke (1, 2) mindestens einmal gefalzt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch
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10.

11.

12.

13.

gekennzeichnet, dass die Forderstrecke aus einer
endlos laufenden Forderkette besteht, und dass die
Foérderstrecke fiir Druckbogen und Einsteckbogen
gegenlaufig, rechtwinklig oder schiefwinklig zuein-
ander verlaufen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens eine Forder-
strecke (1) mit mindestens einer Sammelstelle (A)
im Wesentlichen auf gleicher Hohe betrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeiten entlang der
Forderstrecken zueinander durch adaptive Rege-
lungen, oder adaptiv mit Bewegungsprofilen veran-
dert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Transportgeschwindig-
keiten der Druckprodukte und Einsteckprodukte ent-
lang der Férderstrecken und der intermediare Ein-
satz der Trennelemente durch eine Steuerung und
durch adaptive Regelungen betrieben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckbogen und
Einsteckbogen Identifikationsmerkmale aufweisen,
deren Verhalten, Lokalisierung, Geschwindigkeit,
Zusammensetzung, wahrend des Transportes und
der Stapelung durch Sensoren iberwacht werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sensoren in Wirkverbindung mit
einer Regelung stehen, welche die Informationen
fortlaufend bearbeitet und Steuerungsbefehle aus-
I8st.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Identifikationsmerkmale als Bar-
code oder Datamatrix ausgebildet werden.
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