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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Verarbeiten von Bogen unterschiedlichen Formats

(57)  Bogen (6a, 6b) von unterschiedlichem Format,
d.h. mitunterschiedlichen Formatlangen (y1, y2), werden
in einer Zufuhrrichtung (F) hintereinander und mit einer
bestimmten Férdergeschwindigkeit zu zwei Sammel-
trommeln (2, 3) transportiert, die im Wesentlichen zylin-
drische Mantelflachen aufweisen. Jede dieser Sammel-
trommeln (2, 3) wird um eine Drehachse (2a, 3a) mit einer
Umfangsgeschwindigkeit, die im Wesentlichen der Zu-
fuhrgeschwindigkeit der Bogen entspricht, angetrieben.

ﬁj.Zq

Der erste ankommende Bogen (6b-1) wird auf einer der
Sammeltrommeln (2, 3) vorlibergehend festgehalten,
wahrend der nachfolgende zweite Bogen (6a-1) voriiber-
gehend auf der andern Sammeltrommel (2) festgehalten
wird. In einem geeigneten Zeitpunkt werden die beiden
auf den Sammeltrommeln (2, 3) festgehaltenen Bogen
(6b-1, 6a-1) von den Sammeltrommeln (2, 3) abgeldst
und mit dem dritten zugefiihrten Bogen (6a-2) zu einem
Teil- oder Endprodukt zusammengebracht.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Verarbeiten von Bogen unter-
schiedlichen Formats gemass Anspruch 1 bzw. An-
spruch 13.

[0002] Sammelvorrichtungen dieser Artsind beispiels-
weise in der EP 1 471 022 A1 und der EP 1 857 390 A1
offenbart. Bei diesen bekannten Sammelvorrichtungen
ist eine drehend antreibbare Sammeltrommel vorhan-
den, der die zu verarbeitenden Bogen mittels einer Zu-
fuhrvorrichtung zugefiihrt werden und auf der die hinter-
einander zugefiihrten Bogen voriibergehend festgehal-
ten und zu Bogenstapeln gesammelt werden. Das Fest-
halten der Bogen am Umfang der Sammeltrommeln er-
folgt durch mechanische Festhalteeinrichtungen oder
mittels elektrostatischer Anziehungskrafte. Um Bogen
unterschiedlichen Formats, d.h. unterschiedlicher For-
matléangen, verarbeiten zu kdnnen, muss die Umfangs-
geschwindigkeit der Sammeltrommel und/oder die Zu-
fuhrgeschwindigkeit der Zufiihrvorrichtung verandert
und an die sich &ndernden Formatldngen angepasstwer-
den. Dies erfordert einen entsprechenden Regelungs-
aufwand.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art zu schaffen, das bzw. die es
erlaubt, Bogen unterschiedlichen Formats, die hinterein-
ander anfallen, ohne allzu grossen technischen Aufwand
verarbeiten zu kdnnen.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass mit ei-
nem Verfahren mitden Merkmalen des Anspruchs 1 bzw.
mit einer Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs
13 geldst.

[0005] Das erfindungsgemasse Konzept beinhaltet
das Vorsehen von wenigstens zwei Sammeltrommeln,
von denen jede dazu dient, an ihrem Umfang voriiber-
gehend einen oder mehrere Bogen festzuhalten. Die
Sammeltrommeln werden mit einer Umfangsgeschwin-
digkeit angetrieben, die der Zufihrgeschwindigkeit der
Bogen entspricht. Damit ist es mdglich, Bogen unter-
schiedlichen Formats bzw. unterschiedlicher Formatlan-
gen, die in Zuflhrrichtung gesehen hintereinander anfal-
len, kontinuierlich zu verarbeiten, ohne dass die Um-
fangsgeschwindigkeit der Sammeltrommeln und/oder
die Zufuhrgeschwindigkeit der Bogen geregelt werden
muss.

[0006] Bevorzugte Weiterausbildungen des erfin-
dungsgemassen Verfahrens und der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung sind in den abh&ngigen Anspriichen um-
schrieben.

[0007] Vorzugsweise wird die eine Sammeltrommel
oberhalb der durch die Zufihreinrichtung festgelegten
Foérderbahn fir die Bogen und die andere Sammeltrom-
mel unterhalb dieser Férderbahn angeordnet. Die Sam-
meltrommeln werden in diesem Fall in gegensinnigen
Drehrichtungen angetrieben.

[0008] Nach dem erfindungsgemassen Konzept las-
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sen sich insbesondere auf rationelle Weise Zeitungen,
Zeitschriften, Broschiiren und dgl. herstellen, die aus
beidseitig bedruckten Bogen bestehen, die vorzugswei-
se in einer Digitaldruckmaschine bedruckt worden sind.
Die einzelnen Bogen von Zeitungen, Zeitschriften, Bro-
schiiren und dgl. sind meistens mit vier Text- und/oder
Bildseiten bedruckt (nachfolgend Doppelbogen genannt)
und werden nach dem Sammeln auf den Sammelzylin-
dernin der Mitte gefalzt. Insbesondere Zeitungen kdnnen
aber auch Bogen enthalten, die im Vergleich zu den an-
dern Bogen nur die halbe Formatlange aufweisen und
mit zwei Text- und/oder Bildseiten bedruckt sind (nach-
folgend Einfachbogen genannt). Solche Zeitungen las-
sen sich mit Hilfe des erfindungsgemassen Verfahrens
bzw. mittels der erfindungsgeméassen Vorrichtung be-
sonders einfach herstellen. Dies trifft auch auf Zeitungen
zu, die eine ein- oder mehrseitige Beilage enthalten. In
diesem Fall kdnnen die Bogen der Beilage auf der einen
Sammeltrommel zu einem ersten Bogenstapel und die
Bogen der Zeitung auf dem andern Sammelzylinder zu
einem zweiten Bogenstapel gesammelt werden. Wird ei-
ne dritte Sammeltrommel eingesetzt, kdnnen Zeitungen
hergestellt werden, die wie vorstehend beschrieben aus
Doppel- und Einfachbogen bestehen und zudem eine
Beilage enthalten. Dabei werden die Bogen der Beilage
vorzugsweise auf der dritten Sammeltrommel gesam-
melt.

[0009] Mittels des erfindungsgemassen Verfahrens
bzw. mittels der erfindungsgemassen Vorrichtung lassen
sich aber auch andere Erzeugnisse, die aus in einer Di-
gitaldruckmaschine bedruckten Bogen bestehen, her-
stellen, wie z.B. Kalender, Lotterielose und dgl. Bei Ka-
lendern und Lotterielosen sind die Bogen aber nur ein-
seitig bedruckt

[0010] ImFolgendenwerdenanhandderZeichnungen
verschiedene Ausfiihrungsbeispiele des Erfindungsge-
genstands naher beschrieben. Es zeigen rein schema-
tisch:
Fig. 1 in Seitenansicht eine erste Ausfiihrungs-
form einer erfindungsgemassen Verarbei-
tungsvorrichtung mit einer vorgeschalteten
Querschneidevorrichtung,

Fig. 2a-d  in perspektivischen Seitenansichten ver-
schiedene Phasen einer ersten mdglichen
Arbeitsweise der Verarbeitungsvorrichtung
gemass Fig. 1,

Fig. 3a-d  in perspektivischen Seitenansichten ver-
schiedene Phasen einer zweiten méglichen
Arbeitsweise der Verarbeitungsvorrichtung
gemass Fig. 1,

Fig. 4a-f in perspektivischen Seitenansichten ver-
schiedene Phasen einer dritten moglichen
Arbeitsweise der Verarbeitungsvorrichtung
gemass Fig. 1,
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Fig. 5 in einer perspektivischen Seitenansicht und
in einer gegenuber der Fig. 1 vereinfachten
Darstellung eine zweite Ausfihrungsform
einer erfindungsgemassen Verarbeitungs-
vorrichtung,

Fig. 6 in Seitensicht eine Phase einer mdglichen
Arbeitsweise der Verarbeitungsvorrichtung
gemass Fig. 5, und

Fig. 7 in einer der Fig. 6 entsprechenden Seiten-
ansicht eine dritte Ausflihrungsform einer
erfindungsgemassen  Verarbeitungsvor-
richtung.

[0011] Diein Figur 1 rein schematisch dargestellte er-
ste Ausflihrungsform einer Bogenverarbeitungsvorrich-
tung 1 weist zwei drehbar antreibbare Sammeltrommeln
2, 3 auf, die zylindrische Mantelflachen aufweisen und
deren Drehachsen mit 2’ bzw. 3’ bezeichnet sind. Dabei
wird die Sammeltrommel 2 in Richtung des Pfeils A und
die Sammeltrommel 3 in Richtung des Pfeils B, d.h. im
entgegengesetzten Sinn, angetrieben. Bei der vorliegen-
den Ausfiihrungsform ist der Durchmesser d2 der einen
Sammeltrommel 2 grdsser als der Durchmesser d3 der
andern Sammeltrommel 3. Der Durchmesser d2 kann
beispielsweise doppelt so gross sein wie der Durchmes-
ser d3. Den Sammeltrommeln 2, 3 ist eine Zuflhreinrich-
tung 4 vorgeschaltet, die eine Férderbahn 5 fiir Bogen 6
festlegt. Die Sammeltrommeln 2, 3 liegen sich bezuglich
dieser Foérderbahn 5 gegeniiber, wobei beim vorliegen-
den Ausfiihrungsbeispiel die Sammeltrommel 2 mit dem
grosseren Durchmesser d2 unterhalb dieser Férderbahn
5 angeordnetist. Doch ist es auch méglich, die Sammel-
trommel 2 oberhalb und die Sammeltrommel 3 unterhalb
der Férderbahn 5 anzuordnen.

[0012] Die Zufiihreinrichtung 4 weist eine Anzahl von
Forderrollenpaaren 7 auf, die auf nicht ndher dargestell-
te, an sich bekannte Weise derart angetrieben sind, dass
die Bogen 6 hintereinander mit einer bestimmten, im We-
sentlichen konstanten Zufiihrgeschwindigkeit v in einer
Zufuhrrichtung F zu den Sammeltrommeln 2, 3 geférdert
werden. Anstelle der Forderrollenpaare 6 kbnnen auch
andere geeignete Fordermittel eingesetzt werden, z.B.
ein mit Mithehmern versehenes Foérderband oder ein Va-
kuumband. Die Sammeltrommeln 2, 3 werden mittels ei-
ner nur schematisch dargestellten Antriebsanordnung 8
derart angetrieben, dass die Umfangsgeschwindigkeit u
jeder Sammeltrommel 2, 3 im Wesentlichen gleich ist wie
die Zufiihrgeschwindigkeit v. Die Antriebsanordnung 8
weist einen Antriebsmotor 9 auf, der Uber ein Antriebs-
element 10 (zum Beispiel Antriebsriemen oder -kette) die
untere Sammeltrommel 2 antreibt. Letztere ist Uber ein
Getriebe 11 mit der oberen Sammeltrommel 3 antriebs-
verbunden.

[0013] Entlang der Férderebene 5ist eine Erfassungs-
einrichtung 12 zum Erfassen der vorbeilaufenden Bogen
6 angeordnet, die zum Beispiel die in Zuflhrrichtung F
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gesehen vorlaufende Kante 6v der Bogen 6 oder auf den
Bogen 6 aufgebrachte Markierungen abtastet. Die Erfas-
sungseinrichtung 12 ist an eine nicht dargestellte Steue-
rung angeschlossen.

[0014] Die Bogen 6 werden mittels einer Quer-
schneideeinrichtung 13, die von bekannter Bauart ist,
von einer kontinuierlich zugefiihrten Materialbahn 14 ab-
getrennt. Beim gezeigten Ausflihrungsbeispiel sind die
Bogen 6 bedruckt, wobei die Bedruckung der Bogen 6
bzw. der Materialbahn 14 vorzugsweise in einer Digital-
druckmaschine erfolgt. Bilden die Bogen 6 Bestandteil
einer Zeitung, Zeitschrift, Broschire oder dergleichen,
so sind sie in der Regel auf beiden Seiten bedruckt. Wer-
den die Bogen zu andersartigen Erzeugnissen weiter-
verarbeitet, so kénnen sie auch nur einseitig bedruckt
sein.

[0015] Die beiden Sammelzylinder 2, 3 sind mit nicht
dargestellten Festhaltemitteln versehen, die die zuge-
fiihrten Bogen 6 vortibergehend am Umfang 2a, bzw. 3a,
der Sammeltrommeln 2, bzw. 3, festhalten, wie das in
Figur 1 durch die Bogen 6’ und 6" dargestelltist. Die Fest-
haltemittel kdnnen beispielsweise ein mechanischer
Festhaltemechanismus, wie er in der EP 1 471 022 A1
beschrieben ist, sein oder durch eine mit mechanischen
Mitteln oder mit elektrostatischer Aufladung arbeitende
Festhalteanordnung, wie sie in der EP 1 857 390 A1 of-
fenbartist, gebildet sein. Fiir die Beschreibung der Funk-
tionsweise dieser bekannten Festhaltemittel wird auf die
vorstehend erwahnten EP 1 471 022 A1 und EP 1 857
390 A1 verwiesen. Auf den Sammeltrommeln 2, 3 kén-
nen die Bogen 6 zu Bogenstapeln, die aus mehreren
Ubereinander liegenden Bogen 6 bestehen, gesammelt
werden, wie das in den vorstehend erwahnten Druck-
schriften EP 1 471 022 A1 und EP 1 857 390 A1 naher
erlautert ist. Die Bogen 6 kénnen aber auch mit andern
als den vorstehend erwahnten Festhaltemitteln voriiber-
gehend am Umfang 2a, 3a der Sammeltrommeln 2, 3
festgehalten werden.

[0016] Zum Ablésen der Bogen 6 bzw. der Bogensta-
pel von den Sammeltrommeln 2 und 3 sind nur schema-
tisch dargestellte Abldseelemente 15 und 16 vorhanden,
die unabhangig voneinander und auf nicht dargestellte
Weise aus einer inaktiven Position in eine aktive Position
und umgekehrt verbracht werden kénnen. In der aktiven
Position 16sen die Abléseelemente 15, 16 einen Bogen
6 bzw. einen Bogenstapel von der zugeordneten Sam-
meltrommel 2, 3 ab und leiten den abgeldsten Bogen 6
bzw. den abgeldsten Bogenstapel zu einer Wegférder-
einrichtung 17, die zum Beispiel gleich wie die Zufihr-
einrichtung 4 ausgebildet sein kann und angetriebene
Forderrollenpaare 18 oder andersartige Férdermittel auf-
weist.

[0017] Nachfolgend werden an Hand der Figuren 2 bis
4 mdogliche Varianten der Arbeitsweise der Vorrichtung
gemass Figur 1 erlautert. In diesen Figuren 2 bis 4 ist die
Bogenverarbeitungsvorrichtung 1 vereinfacht darge-
stellt. So sind beispielsweise die Antriebsanordnung 8
fir die Sammeltrommeln 2, 3 und die Querschneidevor-
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richtung 13 weggelassen. Weiter wird davon ausgegan-
gen, dass die Bogen 6 beidseitig bedruckt sind. Dies ist
aber nicht zwingend erforderlich, denn die Bogen 6 kon-
nen auch nur einseitig oder gar nicht bedruckt sein.
[0018] Bei allen in den Figuren 2 bis 4 gezeigten Va-
rianten werden Bogen 6a eines ersten Formats und Bo-
gen 6b eines zweiten Formats, das sich vom ersten For-
mat unterscheidet, verarbeitet. Dabei ist die quer zur Zu-
fuhrrichtung F verlaufende Breite x der Bogen 6a, 6b
gleich, wahrend die Bogen 6a eine sich in Zufihrrichtung
F erstreckende Formatlange y1 aufweisen, die grosser
ist als die Formatlédnge y2 der Bogen 6b. Bei den gezeig-
ten Varianten ist die Formatlange y1 etwa doppelt so
gross wie die Formatldnge y2. Die Formatbreite x und
die Formatlangen y1 und y2 sind stellvertretend fir die
Ubrigen Figuren nur in Figur 2a eingetragen. Der Ein-
fachheit halber wird nachfolgend ein Bogen 2a als "langer
Bogen" und ein Bogen 2b als "kurzer Bogen" bezeichnet.
Wie aus den Figuren 2 bis 4 hervorgeht, werden die Bo-
gen 6a, 6b, in Zuflhrrichtung F gesehen, hintereinander
den Sammeltrommeln 2, 3 zugefihrt.

[0019] Beider in den Figuren 2a bis 2d dargestellten,
ersten Variante der Arbeitsweise der Bogenverarbei-
tungsvorrichtung 1 werden jeweils zwei lange Bogen 6a
und ein kurzer Bogen 6b zu einem End- oder Zwischen-
produkt zusammengebracht. Die Figuren 2a bis 2d zei-
gen zeitlich aufeinanderfolgende Situationen.

[0020] wie die Figur 2a zeigt, wird der kurze Bogen 6b-
1 auf die obere Sammeltrommel 3 aufgewickelt und an
deren Umfang festgehalten. Gemass Figur 2b ist der kur-
ze Bogen 6b-1 vollstandig auf die Sammeltrommel 3 auf-
gewickelt, wahrend der nachfolgende lange Bogen 6a-1
auf die untere Sammeltrommel 2 aufgewickelt und an
deren Umfang festgehalten wird. Wie die Figur 2c zeigt,
wird anschliessend der zweite lange Bogen 6a-2 zwi-
schen den Sammeltrommeln 2, 3 hindurch gefiihrt. Die-
ser zweite lange Bogen 6a-2 wird gleichzeitig mit dem
ersten langen Bogen 6a-1 und dem kurzen Bogen 6b-1
derart zusammengebracht, dass die vorlaufenden Kan-
ten 6v der drei Bogen 6a-1, 6a-2 und 6b-1 miteinander
fluchten. Die Bogen 6a-1 und 6b-1 werden mittels der
Abléseelemente 15 bzw. 16 von der zugeordneten Sam-
meltrommel 2 bzw. 3 abgel6st. In der Figur 2d ist darge-
stellt, wie das aus den Bogen 6a-1, 6a-2 und 6b-1 gebil-
dete Produkt 19 in Richtung des Pfeiles W weggefiihrt
wird. Die nachfolgenden Bogen 6b-1, 6a-1 und 6a-2
durchlaufen nun den vorstehend beschriebenen Verar-
beitungsprozess.

[0021] Durch Falzen der Ubereinander liegenden Bo-
gen 6a-1 und 6a-2 entlang ihrer quer zur Wegfihrrich-
tung W verlaufenden Mittellinie kann ein Produkt 19 er-
halten werden, bei dem der kurze Bogen 6b-1 zwischen
den gefalzten langen Bogen 6a-1 und 6a-2 liegt. Ein der-
artiges Produkt 19 kann beispielsweise eine Zeitung oder
ein Zeitungsbund, d.h. ein Teil einer Zeitung, sein, bei
der bzw. bei dem die langen Bogen 6a-1 und 6a-2 jeweils
mit vier Text- und/oder Bildseiten und der kurze Bogen
6b-1 mit zwei Text- und/oder Bildseiten bedruckt sind.
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[0022] IndenFiguren 3a bis 3d ist eine zweite Variante
der Arbeitsweise der Bogenverarbeitungsvorrichtung 1
gezeigt, bei der, gleich wie bei der ersten Variante ge-
mass den Figuren 2a bis 2d, jeweils ein kurzer Bogen
6b-1 und zwei lange Bogen 6a-1 und 6a-2 zu einem Pro-
dukt 19 zusammengestellt werden, das jedoch anders
aufgebaut ist.

[0023] Die in den Figuren 3a und 3b dargestellten Si-
tuationen entsprechen den an Hand der Figuren 2a und
2b erlauterten Situationen. Bei der in der Figur 3b dar-
gestellten Situation wird der kurze Bogen 6b-1 friiher als
in der Fig. 2b gezeigt von der Sammeltrommel 3 abgeldst
und mit dem nachfolgenden langen Bogen 6a-1 zusam-
mengebracht. Dann wird der zweite lange Bogen 6a-2
mit den aufeinander liegenden Bogen 6a-1 und 6b-1 zu-
sammengebracht (Fig. 3c). Das Aufeinanderlegen der
Bogen 6a-1, 6b-1 und 6a-2 erfolgt ebenfalls so, dass de-
ren vorlaufenden Kanten 6v miteinander fluchten. Die in
der Figur 3d gezeigte Situation entspricht der Situation
gemass Figur 2d mit der Ausnahme, dass das Produkt
19 anders zusammengestellt ist und aus dem zwischen
den langen Bogen 6a-1 und 6a-2 liegenden kurzen Bo-
gen 6b-1 besteht.

[0024] Bei derin den Figuren 4a bis 4f dargestellten,
dritten Variante der Arbeitsweise der Bogenverarbei-
tungsvorrichtung 1 werden jeweils drei kurze Bogen 6b
und zwei lange Bogen 6a, die in Zufuhrrichtung F hinter-
einander den Sammeltrommeln 2, 3 zugefiihrt werden,
zuerst zu Zwischenprodukten und anschliessend zu ei-
nem Endprodukt zusammengebracht. Die Figuren 4a bis
4f zeigen gleich wie bei den Darstellungen der Figuren
2a bis 2d und 3a bis 3d zeitlich aufeinanderfolgende Si-
tuationen.

[0025] Wie die Figuren 4a und 4b zeigen, werden die
kurzen Bogen 6b-1 und 6b-2 so auf die obere Sammel-
trommel 3 aufgewickelt und an deren Umfang festgehal-
ten, dass die Bogen 6b-1, 6b-2 mit ihren Seitenkanten
ausgerichtet sind. Dabei macht der erste kurze Bogen
6b-1 mehr als eine Umdrehung der Sammeltrommel 3
mit. Der dritte ankommende kurze Bogen 6b-3 wird mit
den nun von der Sammeltrommel 3 abgeldsten Bogen
6b-1 und 6b-2 so zusammengebracht, dass alle drei kur-
zen Bogen 6b-1, 6b-2 und 6b-3 mit ihren Seitenkanten
aufeinander ausgerichtet sind (Figur 4b).

[0026] Wiedie Figur4czeigt, werden die Ubereinander
liegenden, einen ersten Bogenstapel S1 bildenden kur-
zen Bogen 6b-1, 6b-2, 6b-3 in Richtung des Pfeiles W
weggefihrt, wahrend der lange Bogen 6a-1 auf die un-
tere Sammeltrommel 2 aufgewickelt und an deren Um-
fang festgehalten wird. Der ndchste ankommende lange
Bogen 6a-2 wird mit dem nun von der Sammeltrommel
2 abgeldsten Bogen 6a-1 so zusammengebracht, dass
die beiden langen Bogen 6a-1 und 6a-2 mit ihren Seiten-
kanten aufeinander ausgerichtet sind. Die kurzen Bogen
6b-1, 6b-2 und 6¢-3 des ersten Bogenstapels S1 kdnnen
an der mit L bezeichneten Langskante miteinander ver-
bunden werden, vorzugsweise mittels eines Klebstoffs,
der beispielsweise wahrend des Sammelns der Bogen
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6b-1, 6b-2, 6b-3 auf der Sammeltrommel 3 auf diese Bo-
gen aufgebracht worden ist. Bei der Herstellung von Zei-
tungen, Zeitschriften, Broschiren und dgl. werden die
Bogen6b-1, 6b-2, 6b-3 des Bogenstapels S1inderRegel
aber entlang der spéateren Falzlinie 21, die sich in Rich-
tung der Wegfiihrrichtung W erstreckt, miteinander ver-
bunden.

[0027] Bei der in der Figur 4d gezeigten Situation ist
der aus den kurzen Bogen 6b-1, 6b-2, 6b-3 gebildete
erste Bogenstapel S1 entlang der Falzlinie 21 (siehe Fi-
gur 4c) gefaltet worden. In dieser Figur 4d ist die dabei
gebildete Falzkante mit21a und das gefaltete Teilprodukt
mit 20a bezeichnet. Wie die Figur 4d weiter zeigt, sind
die auf der Sammeltrommel 2 zu einem zweiten Bogen-
stapel S2 gesammelten, langen Bogen 2a-1 und 2a-2
von der Sammeltrommel 2 abgeldst worden und bilden
ein zweites Teilprodukt 20b. Die Uibereinander liegenden
und aufeinander ausgerichteten Bogen 2a-1 und 2a-2
werden entlang einer ersten Falzlinie 22 (siehe Figur 4d),
die quer zur Wegflhrrichtung W verlauft, ein erstes Mal
gefaltet, wie das in Figur 4e dargestelltist, in der die dabei
gebildete Falzkante mit 22a bezeichnet ist.

[0028] In einer spateren Phase wird das ein Mal gefal-
tete Teilprodukt 20b ein zweites Mal gefaltet, und zwar
entlang einer zweiten Falzlinie 23 (siehe Figur 4e), die
rechtwinklig zur ersten Falzkante 22a verlauft. Das zwei-
mal gefaltete Teilprodukt 20b wird Gber das andere, ein
Mal gefaltete Teilprodukt 20a gelegt, wie das auf der lin-
ken Seite der Figur 4f dargestellt ist. In dieser Figur 4f ist
das dabei gebildete Endprodukt mit 19 und die zweite
Falzkante des Teilprodukts 20b mit 23a bezeichnet.
[0029] Wie die Figuren 4c bis 4f zeigen, werden die
nachfolgenden Bogen 6b-1, 6b-2, 6b-3, 6a-1 und 6b-2
aufdie vorstehend beschriebene Weise zu den nachsten
Teilprodukten 20a und 20b und dann zum nachsten End-
produkt 19 verarbeitet. In der Figur 4f, die der Darstellung
der Figur 4c entspricht, ist der erste Bogenstapel S1’ flr
das nachste Teilprodukt 20a gezeigt.

[0030] Das in der Figur 4f gezeigte Endprodukt 19
kann eine Zeitung sein, die aus einer Beilage (Heft, Bro-
schire oder dergleichen), die in die eigentliche Zeitung
gesteckt ist, besteht. Dabei bildet das Teilprodukt 20a
die Beilage und das Teilprodukt 20b die eigentliche Zei-
tung. Sowohl die Bogen 6b-1, 6b-2, 6b-3 des Teilpro-
dukts 20a (Beilage) wie auch die Bogen 6a-1, 6a-2 des
anderen Teilprodukts 20b (Zeitung) sind mit vier Text-
und/oder Bildseiten bedruckt.

[0031] Alternativ zum gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
ist es auch mdglich, bei der Weiterverarbeitung der Bo-
genstapel S1 und S2 das Teilprodukt 20a nicht zu falten,
das andere Teilprodukt 20b nur ein Mal um die Falzlinie
22 zu falten und das ungefaltete Teilprodukt 20a, d.h.
den Bogenstapel S1 (Fig. 4c¢), in das ein Mal gefaltete
Teilprodukt 20b (siehe Fig. 4e) einzulegen bzw. einzu-
stecken.

[0032] In der Figur 5 ist in einer perspektivischen Sei-
tenansicht (entsprechend den Darstellungen in den Fi-
guren 2 bis 4) eine zweite Ausflihrungsform einer erfin-
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dungsgemassen Bogenverarbeitungsvorrichtung 1’ ge-
zeigt. Dabei ist die Bogenverarbeitungsvorrichtung 1’ in
dieser Figur 5 im Vergleich zur Darstellung der Figur 1
vereinfacht gezeigt. Diese Bogenverarbeitungsvorrich-
tung 1’ gemass Figur 5 entspricht mit Ausnahme der
Durchmesser d2, d3 der Sammeltrommeln 2, 3 der in der
Figur 1 gezeigten Bogenverarbeitungsvorrichtung 1, wo-
bei in Figur 5 gewisse Bauteile, wie zum Beispiel die An-
triebsanordnung 8, die Erfassungseinrichtung 12 und die
Querschneidevorrichtung 13, weggelassen sind. Fur
sich entsprechende Teile werden in den Figuren 1 und
5 dieselben Bezugszeichen verwendet.

[0033] Wie vorstehend erlautert, unterscheidet sich
die in der Figur 5 dargestellte Bogenverarbeitungsvor-
richtung 1’ von der Bogenverarbeitungsvorrichtung 1 ge-
mass Figur 1 durch ein anderes Verhaltnis der Gréssen
der Sammeltrommeldurchmesser d2 und d3. So sind bei
derin Figur gezeigten Bogenverarbeitungsvorrichtung 1’
die beiden Sammeltrommeldurchmesser d2 und d3
gleich gross. Dadurch werden die Einsatzmdglichkeiten
der Bogenverarbeitungsvorrichtung 1’ erhéht, weil die
ankommenden Bogen 6 unabhangig von ihrem Format
der unteren Sammeltrommel 2 oder der oberen Sammel-
trommel 3 zugefiihrt werden kdnnen.

[0034] In den Figuren 5 und 6 ist eine Variante der
vielen mdglichen Arbeitsweisen der Bogenverarbei-
tungsvorrichtung 1’ gezeigt. Bei dieser gezeigten Vari-
ante werden die Bogen durch die Zufuhreinrichtung 4
den Sammeltrommeln 2, 3 in der folgenden Reihenfolge
zugefihrt: zu Beginn des Verarbeitungsprozesses zwei
kurze Bogen 6b-1 und 6b-2 gefolgt von zwei langen Bo-
gen 6a-1 und 6a-2 und anschliessend jeweils ein kurzer
Bogen 6b-3 und wieder zwei lange Bogen 6a-3 und 6a-
4.BeiderinderFigur5 gezeigten Situation ist ein Produkt
19 hergestellt worden, das aus den aufeinander liegen-
den langen Bogen 6a-1 und 6a-2 und dem ersten an-
kommenden kurzen Bogen 6b-1 besteht. Das heisst, die-
ses Produkt 19 wird aus Bogen 6a, 6b gebildet, die nicht
direkt hintereinander den Sammeltrommeln 2, 3 zuge-
fihrt werden. Voraussetzung fiir die Herstellung eines
solchen Produkts 19 ist, dass die Ldnge des Umfangs
der Sammeltrommeln 2, 3 gleich oder grésser ist als die
zweifache Formatlange y2 (siehe Figur 2a) der kurzen
Bogen 6b-1, 6b-2, 6b-3. Die Verarbeitung der durch die
Zufuhreinrichtung 4 zugefuhrten Bogen 6a, 6b 1auft wie
folgt ab:

Die beiden ersten kurzen Bogen 6b-1 und 6b-2 wer-
den auf den Umfang der oberen Sammeltrommel 3
aufgewickelt, wahrend der erste ankommende lange
Bogen 6a-1 auf den Umfang der unteren Sammel-
trommel 2 aufgewickelt wird. Beim Durchlaufen des
zweiten langen Bogens 6a-2 zwischen den Sammel-
trommeln 2, 3 hindurch werden der erste kurze Bo-
gen 6b-1 von der Sammeltrommel 3 und der erste
lange Bogen 6a-1 von der Sammeltrommel 2 abge-
I6st und mit dem zweiten langen Bogen 6a-2 zusam-
mengebracht. Dabei wird der kurze Bogen 6b-1 so
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von oben auf den langen Bogen 6a-2 aufgelegt und
der lange Bogen 6a-1 so von unten an den langen
Bogen 6a-2 angelegt, dass die Bogen 6b-1, 6a-2 und
6a-1 mit ihren vorlaufenden Kanten aufeinander
ausgerichtet sind.

Auf entsprechende Weise werden aus dem kurzen
Bogen 6b-2 und den nachfolgend zugefihrten lan-
gen Bogen 6a-3 und 6a-4 ein Produkt 19’ hergestellt,
beidem derkurze Bogen 6b-3 aufdemlangen Bogen
6a-4 aufliegt, der seinerseits auf dem anderen lan-
gen Bogen 6a-3 aufliegt (siehe auch Figur 6, die zur
Verdeutlichung dieser Arbeitsweise dient). Zur Her-
stellung dieses Produktes wird der kurze Bogen 6b-
2 zuerst voribergehend auf der oberen Sammel-
trommel 3 gehalten und dann auf den langen Bogen
6a-4 aufgelegt, wahrend der andere lange Bogen
6a-3, der zuerst voriibergehend auf der unteren
Sammeltrommel gehalten wird, von unten an den
Bogen 6a-4 angelegt wird. Der dritte kurze Bogen
6b-3 wird voriibergehend am Umfang der oberen
Sammeltrommel 3 festgehalten.

[0035] Bei einer Variante der vorstehend beschriebe-
nen Arbeitsweise werden den Sammeltrommeln 2, 3 im-
mer zwei kurze Bogen 6b-1 und 6b-2 gefolgt von zwei
langen Bogen 6a-1 und 6a-2 zugefuhrt und Produkte 19,
19’ hergestellt, bei denen wie gezeigt jeweils zwei lange
Bogen 6a-1, 6a-2 bzw. 6a-3, 6a-4 und ein kurzer Bogen
6b-1 bzw. 6b-2 aufeinander liegen. Bei dieser Variante
wird der erste kurze Bogen 6b-1 wie beschrieben mitden
nachfolgenden langen Bogen 6a-1 und 6a-2 zusammen-
gebracht, wahrend der zweite kurze Bogen 6b-2 so lange
auf der oberen Sammeltrommel 3 festgehalten wird, bis
er mit den nachsten ankommenden langen Bogen 6a-3
und 6a-4 zusammengebracht werden kann.

[0036] WiedasanHand der Figuren 5 und 6 erlauterte
Anwendungsbeispiel zeigt, lassen sich mit der Bogen-
verarbeitungsvorrichtung 1’ gemass Figur 5 Produkte
herstellen, die aus Bogen 6a, 6b bestehen, welche im
den Sammeltrommeln 2, 3 zugeflihrten Bogenstrom
nicht unmittelbar hintereinander liegen. Dies ist selbst-
verstandlich auch mit einer Bogenverarbeitungsvorrich-
tung 1 gemass Figur 1 maoglich.

[0037] Anhand der Figur 7, die von der Darstellungs-
weise her der Figur 6 entspricht, wird nachfolgend eine
dritte Ausfiihrungsform einer erfindungsgeméassen Bo-
genverarbeitungsvorrichtung 1” beschrieben. Diese Bo-
genverarbeitungsvorrichtung 1” ist im Vergleich zur in
der Figur 1 gezeigten Bogenverarbeitungsvorrichtung 1
vereinfacht dargestellt und unterscheidet sich von dieser
dadurch, dass zusétzlich eine dritte Sammeltrommel 25
vorgesehen ist, die eine im Wesentlichen zylindrische
Mantelflache aufweist und die um eine Drehachse dreh-
bar ist. Im Ubrigen entspricht die Bogenverarbeitungs-
vorrichtung 1” der Bogenverarbeitungsvorrichtung 1 ge-
mass Figur 1. Fir sich entsprechende Teile werden in
der Figur 7 dieselben Bezugszeichen verwendet wie in
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den Figuren 1 bis 6. Der Durchmesser der dritten Sam-
meltrommel 25 kann verglichen mit den Durchmessern
d2,d3 der Sammeltrommeln 2, 3 gleich oder verschieden
sein. Mit dem Vorsehen einer dritten Sammeltrommel 25
ist es moglich, Endprodukte herstellen, die sich von den
Endprodukten 19 unterscheidenden, die mittels den in
den Figuren 1 bis 5 hergestellt werden kénnen. Nachfol-
gend wird unter Bezugnahme auf die Figur 7 eine mdglich
Arbeitsweise der Bogenverarbeitungsvorrichtung 1” be-
schrieben.

[0038] Wie die Figur 7 zeigt, werden in Férderrichtung
F gesehen den Sammeltrommeln 2, 3, 25 zuerst drei
Bogen 6¢-1, 6¢-2 und 6¢-3 eines dritten Formats zuge-
fuhrt, die nachfolgend der Einfachheit halber als "Zusatz-
bogen" bezeichnet werden. Diese Zusatzbogen 6¢ un-
terscheiden sich im Format von den Formaten derlangen
Bogen 6a und der kurzen Bogen 6b. Im den Sammel-
trommeln 2, 3, 25 zugefuhrten Bogenstrom folgen auf
die Zusatzbogen 6¢-1, 6¢-2 und 6¢-3 ein kurzer Bogen
6b-1 sowie zwei lange Bogen 6a-1 und 6a-2.

[0039] Das Verarbeiten der ankommenden Bogen 6c¢,
6b, 6a lauft wie folgt ab:

Die Zusatzbogen 6¢-1 und 6¢-2 werden auf die an-
hand der Figuren 2 bis 6 bereits beschriebene Weise
auf die dritte Sammeltrommel 25 aufgewickelt und
voriibergehend an deren Umfang festgehalten. An-
schliessend werden die Zusatzbogen 6¢-1, 6¢-2 von
der Sammeltrommel 25 abgeldst und auf den an der
dritten Sammeltrommel 25 vorbei bewegten, dritten
Zusatzbogen 6c¢-3 aufgelegt. Der auf diese Weise
gebildete Bogenstapel wird zwischen den Sammel-
trommeln 2, 3 hindurchgefiihrt und zur Weiterverar-
beitung weggefihrt. Dieser Bogenstapel ist auf der
linken Seite der Figur 7 dargestellt und mit S2 be-
zeichnet. In diesem Bogenstapel S2 liegen die Zu-
satzbogen 6¢-3, 6¢-2 und 6¢-1 in dieser Reihenfolge
derart Uibereinander, so dass sie mit ihren Seiten-
kanten aufeinander ausgerichtet sind. Die nachfol-
genden Bogen 6b-1, 6a-1, 6a-2 werden an der dritten
Sammeltrommel 25 vorbei gefiihrt. Der kurze Bogen
6b-1 wird auf die obere Sammeltrommel 3 und der
nachfolgende erste lange Bogen 6a-1 wird auf die
untere Sammeltrommel 2 aufgewickelt. Der zweite
lange Bogen 6a-2 wird zwischen den Sammeltrom-
meln 2, 3 hindurchgefiihrt und gleichzeitig mit dem
von der Sammeltrommel 3 abgeldsten kurzen Bogen
6b-1 und dem ersten langen Bogen 6a-1, der von
der andern Sammeltrommel 2 abgeldst wird, zusam-
mengebracht, wie das anhand der Figur 2 ausfihr-
licher erlautert wurde. Dabei wird der kurze Bogen
6b-1 von oben und der erste lange Bogen 6a-1 von
unten an den zweiten langen Bogen 6a-2 angelegt.
Der auf diese Weise gebildete Bogenstapel wird zur
Weiterverarbeitung weggefihrt. Dieser Bogenstapel
ist auf der linken Seite der Figur 7 dargestellt und
mit S1 bezeichnet. In diesem Bogenstapel S1 liegen
die Bogen 6a-1, 6a-2 und 6b-1 in dieser Reihenfolge
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derart Ubereinander, so dass sie mit ihren Seiten-
kanten aufeinander ausgerichtet sind.

[0040] Bei einem bevorzugten Anwendungsbeispiel
ist das durch den Bogenstapel S1 gebildete Zwischen-
produkt 26 eine Zeitung, die aus zwei Doppelseiten, d.h.
denlangen Bogen 6a-1 und 6a-2, und einer Einfachseite
halben Formats, d.h. dem kurzen Bogen 6b-1, besteht.
Die Doppelseiten (Bogen 6a-1 und 6a-2) sind mit vier,
die Einfachseite (Bogen 6b-1) mit zwei Text- und/oder
Bildseiten bedruckt. Das andere, durch den Bogenstapel
S2 gebildete Zwischenprodukt 27 ist eine Beilage (Zeit-
schrift oder Broschiire), die vorzugsweise ein Tabloid ist.
Durch Einlegen des Zwischenprodukts 27 (Beilage) in
das (wie anhand der Figur 4d beschrieben) einmal ge-
falzte Zwischenprodukt 26 (Zeitung) wird ein Endprodukt
erhalten.

[0041] In Ergénzung zu den vorstehend erwahnten
Vorteilen und bevorzugten Varianten des erfindungsge-
massen Verfahrens bzw. der erfindungsgemassen Vor-
richtung wird nachfolgend auf weitere besondere Aspek-
te der vorliegenden Erfindung hingewiesen.

[0042] Aufjederder Sammeltrommeln 2, 3, 25 kénnen
jeweils entweder nur ein einzelner Bogen 6 oder mehrere
Ubereinanderliegende Bogen 6, die einen Bogenstapel
S bilden, festgehalten (gesammelt) werden. Dabei kann
ein Bogenstapel S aus Bogen 6 desselben Formats oder
aus Bogen 6 unterschiedlichen Formats gebildet sein.
Falls es die Umfangslange zulasst kbnnen am Umfang
einer Sammeltrommel, 2, 3, 25 gleichzeitig zwei oder
mehr Bogen 6 oder Bogenstapel S festgehalten werden,
wie das in Figur 5 bei der Sammeltrommel 3 dargestellt
ist.

[0043] Bei den anhand der Figuren 2 bis 7 beschrie-
benen Ausfihrungsbeispielen werden die Bogen 6 so
zusammengebracht, dass im dabei gebildeten Produkt
19 die Bogen 6 mit ihrer vorlaufenden Kante 6v aufein-
ander ausgerichtet sind. Es ist aber auch mdglich, die
Bogen 6 beim Zusammenbringen mit ihrer nachlaufen-
den, hintern Kante oder mit einer ihrer Seitenkanten, die
sich in Zufuihrrichtung F erstrecken, aufeinander auszu-
richten. Daneben kann natlrlich auf ein gegenseitiges
Ausrichten der Bogen 6 verzichtet werden.

[0044] Aus denineinem Strom den Sammeltrommeln
2, 3, 25 zugefiihrten Bogen 6 kdnnen nacheinander auch
Produkte 19 hergestellt werden, die sich in der Zusam-
mensetzung voneinander unterscheiden, z.B. hinsicht-
lich der Anzahl der Bogen 6 oder der Kombination von
Bogen 6 mit unterschiedlichen Formaten.

[0045] Die Bogen 6 kénnen wahlweise auf der einen
oder der andern Sammeltrommel 2, 3, 25 festgehalten
werden. Es werden nicht zwingend alle Bogen 6 auf den
Umfang der Sammeltrommeln 2, 3, 25 aufgewickelt,
denn gewisse Bogen 6 werden zwischen den Sammel-
trommeln 2, 3 hindurch bzw. an der Sammeltrommel 25
vorbei geleitet, wie das an Hand der Figuren 2, 3 und 5
sowie 7 erldutert worden ist.

[0046] Die den Sammeltrommeln 2, 3, 25 zugeflhrten
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Bogen 6 kénnen auch mehr als zwei bzw. drei unter-
schiedliche Formate aufweisen. Die Bogen 6 unter-
schiedlichen Formats kénnen gleiche Breite b und ver-
schiedene Formatldngen y oder gleiche Formatlange y
und verschiedene Breiten b haben.

[0047] Statt wie beschrieben in einer Digitaldruckma-
schine eine Materialbahn 14 zu bedrucken, von der an-
schliessend die Bogen 6 abgetrennt werden, ist es auch
mdglich, die Bogen direkt in der Digitaldruckmaschine
zu bedrucken.

[0048] Die Bogen 6 kdnnen aus Papier, Kunststoff, ei-
nem textilen Material oder irgendeinem geeigneten an-
deren Werkstoff sein.

[0049] Ein bevorzugtes Anwendungsgebiet des erfin-
dungsgemassen Verfahrens und der erfindungsgemas-
sen Bogenverarbeitungsvorrichtung ist die Herstellung
von Zeitungen, Zeitschriften, Broschiren und dgl. aus in
einer Digitaldruckmaschine bedruckten Bogen unter-
schiedlichen Formats. Mittels des erfindungsgemassen
Verfahrens bzw. mittels der erfindungsgeméassen Vor-
richtung lassen sich aber auch andere Erzeugnisse, die
aus in einer Digitaldruckmaschine bedruckten Bogen be-
stehen, herstellen, z.B. Kalender, Lotterielose und dgl.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verarbeiten von Bogen unterschied-
lichen Formats, gekennzeichnet durch die folgen-
den Schritte:

Zufiihren von Bogen (6) unterschiedlichen For-
mats in einer Zufihrrichtung (F) hintereinander
und mit einer bestimmten Zuflihrgeschwindig-
keit (v) zu wenigstens zwei Sammeltrommeln
(2, 3), die im Wesentlichen zylindrische Mantel-
flachen aufweisen,

Antreiben jeder Sammeltrommel (2, 3) um eine
Drehachse (2a, 3a) mit einer Umfangsge-
schwindigkeit (u), die im Wesentlichen der Zu-
fuhrgeschwindigkeit (v) der Bogen (6) ent-
spricht,

Vorlibergehendes Festhalten mindestens eines
Teils der Bogen (6) auf jeweils einer der Sam-
meltrommeln (2,3), und

Ablésen der festgehaltenen Bogen (6) von der
ersten bzw. zweiten Sammeltrommel (2, 3) und
Weiterverarbeiten der abgelésten Bogen (6).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens auf einer der Sammel-
trommeln (2, 3) jeweils mehrere Bogen (6) zu einem
Bogenstapel (S) gesammelt werden und dass der
Bogenstapel (S) von der zugeordneten Sammel-
trommel (2, 3) abgeldst und zur Weiterverarbeitung
weggefuhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die Bogen (6a) des einen, er-
sten Formats auf der ersten der Sammeltrommeln
(2, 3) und die Bogen (6b) des andern, zweiten For-
mats auf der andern, zweiten Sammeltrommel (2, 3)
festgehalten werden.

Verfahren nach den Anspriichen 2 und 3, dadurch
gekennzeichnet, dass jeweils mehrere Bogen (6b)
des ersten Formats auf der ersten Sammeltrommel
(2, 3) zu einem ersten Bogenstapel (S1) und jeweils
mehrere Bogen (6a) des zweiten Formats auf der
zweiten Sammeltrommel (2, 3) zu einem zweiten Bo-
genstapel (S2) gesammelt werden und dass die er-
sten und zweiten Bogenstapel (S1, S2) von der zu-
geordneten Sammeltrommel (2, 3) abgel6st und zur
Weiterverarbeitung weggefihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch
gekennzeichnet, dass die von der einen Sammel-
trommel (2, 3) abgeldsten Bogen (6) bzw. Bogen-
stapel (S) mit den von der andern Sammeltrommel
(2, 3) abgeldsten Bogen (6) bzw. Bogenstapel (S)
zusammengebracht werden, wobei vorzugsweise
die von der einen Sammeltrommel (2, 3) abgeldsten
Bogen (6) bzw. Bogenstapel (S) auf die von der an-
dern Sammeltrommel (2, 3) abgeldsten Bogen (6)
bzw. Bogenstapel (S) aufgelegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 -5, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest die Bogen (6),
die auf einer der Sammeltrommeln (2, 3) zu einem
Bogenstapel (S) gesammelt werden, miteinander
verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch
gekennzeichnet, dass ein von der einen Sammel-
trommel (2, 3) abgeldster Bogenstapel (S1), der aus
miteinander verbundenen Bogen (6b) eines kleine-
ren Formats gebildet wird, ins Innere eines gefalte-
ten Bogenstapels (S2), der von der andern Sammel-
trommel (2, 3) abgeldst worden ist und aus Bogen
(6a) eines grosseren, vorzugsweise doppelt so gros-
sen, Formats gebildet wird, eingelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 -6, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens ein von der ei-
nen Sammeltrommel (2, 3) abgeldster Bogen (6b)
eines kleineren Formats ins Innere eines gefalteten
Bogenstapels (S), der von der andern Sammeltrom-
mel (2, 3) abgeldst worden ist und aus Bogen (6a)
eines grdsseren, vorzugsweise doppelt so grossen,
Formats gebildet wird, eingelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 -8, dadurch
gekennzeichnet, dass auf der Sammeltrommel (2,
3), auf der mehrere Bogen (6) gesammelt werden,
die Bogen (6) mit einer ihrer quer zur Zuflihrrichtung
(F) verlaufenden Kanten (6v) ausgerichtet auf der
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Sammeltrommel (2, 3) festgehalten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-9, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest auf einer der
Sammeltrommeln (2, 3) jeweils Bogen (6a, 6b) un-
terschiedlichen Formats gesammelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 10, da-
durch gekennzeichnet, dass auf eine dritte Sam-
meltrommel (25) mit einer im Wesentliche zylindri-
schen Mantelflache Bogen eines weiteren Formats
aufgewickelt und voriibergehend am Umfang dieser
Sammeltrommel (25) festgehalten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 11, da-
durch gekennzeichnet, dass es zum Festhalten
und Sammeln von bedruckten, insbesondere von
mittels einer Digitaldruckmaschine bedruckten, Bo-
gen (6) dient, die vorzugsweise Teil einer Zeitung,
Zeitschrift, Broschiire oder dergleichen sind.

Vorrichtung zum Verarbeiten von Bogen unter-
schiedlichen Formats, gekennzeichnet durch:

eine Zuflhreinrichtung (4) zum Zuflihren von
Bogen (6) unterschiedlichen Formats in einer
Zufihrrichtung (F) hintereinander und mit einer
bestimmten Fordergeschwindigkeit (v),
wenigstens zwei der Zuflhreinrichtung (4) nach-
geschaltete Sammeltrommeln (2, 3) mit im We-
sentlichen zylindrischen Mantelflachen, die um
eine Drehachse (2a, 3a) drehbar sind,
Festhaltemittel zum voriibergehenden Festhal-
ten von zugefiihrten Bogen (6) am Umfang der
Sammeltrommeln (2, 3), und

eine Antriebseinrichtung (8) zum drehenden An-
treiben der Sammeltrommeln (2, 3) mit einer
Umfangsgeschwindigkeit (u), die im Wesentli-
chen der Zufiihrgeschwindigkeit (v) der Zuflhr-
einrichtung (4) entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 13, gekennzeichnet
durch eine dritte der Zuflhreinrichtung (4) nachge-
schaltete Sammeltrommel (25), die eine im Wesent-
lichen zylindrische Mantelflache hat, um eine Dreh-
achse drehbar ist und Festhaltemittel zum vortber-
gehenden Festhalten von zugefiihrten Bogen (6) an
ihrem Umfang aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Festhaltemittel mecha-
nisch arbeitende oder mittels elektrostatischen Kraf-
ten arbeitende Festhalteeinrichtungen sind.
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