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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Produktionslinie mit
einer Druckmaschine und einem der Druckmaschine im
Bedruckstoffweg nachgeordneten Weiterverarbeitungs-
abschnitt gemal dem Oberbegriff des Anspruches 1.
[0002] Es sind, wie beispielsweise im "Handbuch der
Printmedien", Helmut Kipphan, Springer Verlag 2000, in
Kapitel 5.1 in einem Uberblick dargelegt, Druckverfahren
bekannt, die keine feste Druckform aufweisen. Eines die-
ser Druckverfahren ist der Tintenstrahldruck oder Inkjet-
Druck. Dabei werden einzelne Beschichtungsmitteltrop-
fen aus Dusen von Druckkdpfen ausgestoRen und derart
auf einen Bedruckstoff Ubertragen, dass sich auf dem
Bedruckstoff ein Druckbild ergibt. Durch einzelne Ans-
teuerung einer Vielzahl von Diisen kénnen so unter-
schiedliche Druckbilder geschaffen werden.

[0003] Durch die DE 10 2011 076 899 A1 ist eine
Druckmaschine bekannt, die zumindest eine Druckein-
heit und zumindest einen als Tintenstrahldruckkopf aus-
gebildeten Druckkopf aufweist.

[0004] Die EP 2 305 466 A1 offenbart eine formatva-
riable Rollendruckmaschine, die in einer Ausgestaltung
eine Inkjet-Einrichtung aufweist. Der oder der letzten
Druckeinheit schlielt sich im Bedruckstoffweg eine Wei-
terverarbeitung mit ggf. einer Wendeeinrichtung, zumin-
dest einer Schneideinrichtung und Falztrichtern an. So-
wohl die Druckeinheiten als auch zumindest ein Betati-
gungsmittel der wenigstens einen Schneidvorrichtung
stehen zu deren Ansteuerung in Signalverbindung mit
einer Steuereinrichtung. Die Weiterverarbeitung umfasst
z. B. mehrere in Laufrichtung einer Papierbahn in Reihe
oder parallel zueinander angeordnete Falzeinrichtun-
gen.

[0005] Die DE 100 60 758 A1 betrifft eine Schneidvor-
richtung in einem Falzapparates einer Rollenrotations-
druckmaschine, die zum Schneiden von Signaturen mit
variabler Abschnittslange ausgebildet ist.

[0006] Durch die EP 2 103 428 A2 ist ein Falzapparat
mit zwei im Produktstrom einander nachfolgenden Sam-
melzylindern bekannt.

[0007] Die DE 103 25 362 A1 betrifft ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum indirekten digitalen Druck von Bil-
dern auf Bahnen. Die bedruckte Bahn kann nach dem
Bedrucken aufgewickelt oder alternativ mittels eines
Querschneiders weiterverarbeitet werden.

[0008] Die EP 1911 583 A1 betrifft ein Verfahren zur
Herstellung eines druckformgebundenen Hochleis-
tungsdruckprozess hergestellten Druckproduktes, wel-
ches in mindestens zwei nachgeschalteten Schritten in-
dividualisiert werden.

[0009] Durch die EP 1 733 988 A1 ist ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung von Zeitungen of-
fenbart, wobei in einer Ausfihrungsform einer Quer-
schneideinrichtung stromabwaérts eine Sammelstation,
eine 90°-Anderung der Bewegungsrichtung auf einer
sich anschlieBenden Férdereinrichtung, eine Querfalz-
einrichtung, eine Langsfalzvorrichtung, eine Langsheft-
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einrichtung und eine zweite Sammelstation zum Inein-
anderstecken zuvor gebildeter Hefte folgen.

[0010] Die DE 102013 203 469 B3 betrifft einen Falz-
apparat, wobei einer Querschneideinrichtung stromab-
warts ein erster Sammelzylinder und ein zweiter Sam-
melzylinder und letzterem ein Falzklappenzylinder nach-
folgt. Der zweite Sammelzylinder kann mit einem Heft-
zylinder zusammen wirken. Dem Falzapparat kann eine
Bahn mit von einer Digitaldruckmaschine gedruckten
Druckbildern zugefiihrt sein.

[0011] Durch die DE 10 2012 103 729 A1 ist ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Druck-
produkten offenbart, wobei einer Druckmaschine fiir for-
matvariables Drucken, insbesondere einer Digitaldruck-
maschine, eine Weiterverarbeitung mit einer Quer-
schneideinrichtung, einer Sammeleinrichtung, einer ei-
nen Falzklappenzylinder umfassenden Querfalzeinrich-
tung und einem Collator zum Stapeln von Sektionen vor-
gesehen ist. In einer beweglichen Ausfiihrung der als
Punkturnadeln ausgebildeten Haltemittel der Sammel-
einrichtung kdnnen diese gesteuert zurlickgezogen wer-
den. In einer Broadsheetproduktion ist es mdglich eine
Bahn in der Breite von zwei oder mehr Seitenhéhen zu
verwenden, wobei eine derartige Bahn in einer Langs-
falzvorrichtung langs aufgeschnitten wird und die Teil-
bahnen aufeinander gelegt werden, bevor diese in Sig-
naturen quer geschnitten werden.

[0012] Die DE 36 28 411 A1 betrifft einen variablen
Falzapparat mit einem Sammelzylinder und einem Falz-
klappenzylinder.

[0013] Die DE 102012 208 840 A1 betrifft eine Tinten-
strahldruckmaschine mit einer Rollenabspuleinrichtung,
zwei Inkjet-Druckeinheiten und einer Nachbe- bzw.-ver-
arbeitung.

[0014] Die DE 102012200 877 A1 offenbart eine Rol-
lendruckmaschine mit einer einem Sammelzylinder und
einem Falzklappenzylinder nachgeordneten Langsheft-
einrichtung zur Inline-Heftung.

[0015] Durch die DE 10 2008 045 352 A1 ist ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Druckproduktes offenbart,
wobei eine Bahn in mehrere Teilbahnen Iangs geschnit-
ten und aus diesen ein mehrlagiger Bahnstrang gebildet
wird, aus welchem durch Querschneiden mehrlagige Bo-
genpakete hergestellt werden, welche anschlieRend ge-
falzt und nachgeschnitten werden.

[0016] Die DE 10 2012 202 458 A1 betrifft eine Heft-
vorrichtung in einer Rollendruckmaschine, wobei tber
einem oder mehrere Falztrichter ein mehrlagiger Strang
bildbar und dieser stromabwarts nach einem Quer-
schneiden in einem Falzapparat inline zu Produkten ver-
arbeitbar ist. Ist die Druckmaschine zur Aufbringung
mehrerer Nutzen nacheinander auf die Bahn ausgefiihrt
und der Falzapparat zur Durchfiihrung eines Sammel-
betriebes ausgeriistet, so kénnen vor dem Querfalzen
mehrere Strangabschnitte aufeinander gesammelt wer-
den.

[0017] In der DE 195 49 727 B4 sind schwingungsin-
tensiven Funktionseinheiten eines Falzapparates jeweils
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eigene lagegeregelte Motoren zugeordnet. So sind die
rotierenden Bauteile der Querfalzeinrichtung zu deren
Antrieb untereinander sowie mit einem ersten Motor und
die Langsfalzvorrichtung zu deren Antrieb mit einem wei-
teren Motor gekoppelt.

[0018] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Produktionslinie mit einer Druckmaschine und einem der
Druckmaschine im Bedruckstoffweg nachgeordneten
Weiterverarbeitungsabschnitt zu schaffen.

[0019] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruches 1 geldst.

[0020] Eine Produktionslinie umfasst fir samtliche
Ausgestaltungen und Ausfilhrungen zumindest eine
Druckmaschine und einen der Druckmaschine im Be-
druckstoffweg nachgeordneten Weiterverarbeitungsab-
schnitt, wobei die Druckmaschine wenigstens ein Dru-
ckaggregat umfasst, durch welches ein bahn- oder bo-
genférmiger Bedruckstoff aufzumindest einer seiner Sei-
ten in einem druckformlosen Druckverfahren bedruckbar
ist, und im Weiterverarbeitungsabschnitt der Bedruck-
stoff zu Druckprodukten verarbeitbar ist. Insbesondere
ist der bahn- oder bogenférmiger Bedruckstoff auf zu-
mindest einer seiner Seiten - im Gegensatz von z. B.
lediglich nachgeordnetem Eindruck von Zusatzinforma-
tionen - mit Druckbildern von Druckseiten des herzustel-
lenden Produktes, beispielsweise im betreffenden For-
mat, z. B. Zeitungs-, Tabloid-, Buch- oder Sonderformat,
druckformlosen Druckverfahren bedruckbar.

[0021] Erfindungsgemal ist als Weiterverarbeitungs-
stufe zumindest eine Querfalzeinrichtung und eine Sam-
meleinrichtung miteinem im Sammelbetrieb betreibbarer
Sammelzylinder vorgesehen.

[0022] Der Weiterverarbeitungsabschnitt umfasst als
Bestandeteil einer o. g. Produktionslinie in Verbindung mit
einer vorgeordneten, druckformlos arbeitenden Druck-
maschine, im Fihrungsweg einer oder dieser vom Be-
druckstoff zu durchlaufenden Verarbeitungsstrecke als
Weiterverarbeitungsstufe eine im Fihrungsweg erste, ei-
nen im Sammelbetrieb betreibbaren Zylinder umfassen-
de Sammeleinrichtung und stromabwarts dieser Sam-
meleinrichtung und stromaufwarts einer vorgesehenen
Querfalzeinrichtung eine weitere Sammeleinrichtung als
Weiterverarbeitungsstufe, durch welche mittels der ers-
ten Sammeleinrichtung gebildete Blindel von Bedruck-
stoffabschnitten mittel- oder unmittelbar stromabwarts
der ersten Sammeleinrichtung zu einem Biindelstol} ge-
sammelt werden kénnen. Diese ist bevorzugt als rotie-
render Korper, insbesondere als Sammelzylinder aus-
gebildet. Erfindungsgeman ist der stromabwarts ersten
Sammeleinrichtung eine Einrichtung zum Verbinden
mehrerer Lagen im Fihrungsweg derart zu- oder nach-
geordnet, dass durch diese mehrere oder samtliche der
in der ersten Sammeleinrichtung aufeinander zu einem
Biindel zu sammelnden Bedruckstoffabschnitte noch vor
einer Aufnahme durch die zweite Sammeleinrichtung un-
tereinander verbindbar sind.

[0023] Hierdurch kénnen bei der Herstellung eines
Produktes bedruckte, im Bedruckstoffstrom mittel- oder
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unmittelbar aufeinander folgende ein-oder mehrlagige,
als bedruckte Bogen oder als Bahnabschnitte vorliegen-
de Bedruckstoffabschnitte in einer von den Bahnab-
schnitten zu durchlaufenden Verarbeitungsstrecke des
Weiterverarbeitungsabschnittes - bevorzugt auf einem
im Sammelbetrieb betreibbaren Zylinder - jeweils zu
mehreren in einem Biindel zusammen gefasst werden,
mehrere dieser Blindel im Fiihrungsweg mittel- oder un-
mittelbar stromabwarts des Zusammenfassens zu einem
Biindelsto3 zusammen gefasst werden, wobei dieser
Biindelsto im Fihrungsweg mittel- oder unmittelbar
stromabwarts des Zusammenfassens zum Biindelstof -
bezogen auf eine eingangsseitige vorliegende Transpor-
trichtung - quer gefalzt werden kann. Durch die erfin-
dungsgemale Ausfilhrung als Sammelzylinder ist beim
Sammeln eine gleichférmige und dadurch stérungsfreie
Bewegung gegeben. Durch die erfindungsgemaiie Aus-
fuhrung mit Einrichtung zum Verbinden mehrerer Lagen
kénnen verbundene Hefte aufeinander gesammelt und
gemeinsam gefalzt werden.

[0024] Hierdurch kénnen bei der Herstellung eines
mehrere, jeweils am Ruckenfalz gefalzte und aufeinan-
der angeordneten Produktsektionen umfassenden Pro-
duktes bedruckte, im Bedruckstromstrom mittel- oder un-
mittelbar aufeinander folgende ein-oder mehrlagige, als
bedruckte Bogen oder Bahnabschnitte vorliegende Ab-
schnitte in einer von den Bedruckstoffbogen oder Bahn-
abschnitten zu durchlaufenden Verarbeitungsstrecke
des Weiterverarbeitungsabschnittes einzeln oder als
Biindel - bezogen auf eine eingangsseitige vorliegende
Transportrichtung - quer gefalzt werden, und die quer
gefalzten Zwischenprodukte stromabwarts des Querfal-
zens durch eine Sammeleinrichtung zu einem Sektio-
nenbiindel aufeinander gesammelt werden. Durch die
bevorzugte Ausfiihrung als Sammelzylinder ist beim
Sammeln eine gleichférmige und dadurch stérungsfreie
Bewegung gegeben.

[0025] In einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
der genannten Ausfiihrungen umfasst der Weiterverar-
beitungsabschnitt, insbesondere in einer dem Quer-
schneiden vorgeordneten Bedruckstoffleitstrecke, im
FUhrungsweg der vom Bedruckstoff zu durchlaufenden
Verarbeitungsstrecke zumindest eine Weiterverarbei-
tungsstufe, insbesondere eine Vereinigungseinrichtung,
durch welche zwei Strange vor Erreichen einer Quer-
schneideinrichtung aufeinander zu fihren sind.

[0026] Alternativ oder zusatzlich zu einer oder mehre-
ren der vorgenannten Ausfiihrungen und/oder deren Va-
rianten kann der Weiterverarbeitungsabschnitt, in wel-
chem eingangsseitig zugeflihrter oder zuzufiihrender
Bedruckstoff zu Druckprodukten verarbeitbar ist, im Flh-
rungsweg einer vom Bedruckstoff zu durchlaufenden
Verarbeitungsstrecke als Weiterverarbeitungsstufen zu-
mindest eine Sammeleinrichtung und eine bezogen auf
den Bedruckstoffweg nachgeordnete Querfalzvorrich-
tung umfassen, durch welche stromaufwarts durch we-
nigstens einmaliges Sammeln hergestellte mehrseiten-
breite Zwischenprodukte bezogen auf die eingangssei-
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tige Transportrichtung der Querfalzvorrichtung quer falz-
bar sind. Bevorzugt ist hierbei stromabwarts der Quer-
falzfalzvorrichtung eine Schneideinrichtung im Fuih-
rungsweg derart vorgesehen, dass durch diese strom-
aufwarts quergefalzte, mehrseitenbreite Zwischenpro-
dukte ohne zuvor nach dem Querfalzen einen weiteren
Falzvorgang zu durchlaufen in mehrere schmalere Zwi-
schen- oder Endprodukte geschnitten werden kénnen.
[0027] Hierdurch kann bei der Herstellung von Druck-
produkten, insbesondere Buchprodukten, ein beispiels-
weise als Bedruckstoffbahn oder bogenférmig vorliegen-
der Bedruckstoff in wenigstens einem Druckaggregat in
einem druckformlosen Non-Impact Druckverfahren z. B.
fortlaufend mit beispielsweise mindestens zwei Druck-
seiten quer zur Transportrichtung nebeneinander be-
druckt werden, der z. B. wenigstens zwei Druckseiten
nebeneinander aufweisende Bedruckstoff einer Weiter-
verarbeitung zugeflihrt werden , der beispielsweise zwei
Druckseiten nebeneinander umfassende Bedruckstoff
fur den Fall der bahnférmigen Ausbildung ohne diese
zuvor zu falzen durch eine Querschneideinrichtung zu-
nachst in z. B. zwei Druckseiten hintereinander umfas-
sende Bedruckstoffabschnitte geschnitten werden, und
die als quergeschnittene Bahnabschnitte oder bereits zu-
vor bogenférmig vorliegenden Bedruckstoffabschnitte
stromabwarts einzeln oder jeweils zu mehreren gesam-
melt als Abschnittbiindel durch eine einen Falzklappen-
zylinder umfassende Falzvorrichtung quer zur Transpor-
trichtung gefalzt werden. Vorzugsweise werden die ein-
zeln oder als gesammelte und ggf. geheftete Abschnitt-
blindel quer gefalzten, mindestens zwei Druckseiten ne-
beneinander aufweisende Bahnabschnitte nach dem
Querfalzen in Druckprodukte geschnitten, welche quer
zur Transportrichtung betrachtet z. B. lediglich das
Druckbild einer Druckseite aufweisen.

[0028] Alternativ oder zusatzlich zu einer oder mehre-
ren vorgenannten Ausfihrungen, Varianten und Weiter-
bildungen kann der Weiterverarbeitungsabschnitt als
solcher oder als Bestandteil einer o. g. Produktionslinie
in Verbindung mit einer vorgeordneten, insbesondere
druckformlos arbeitenden Druckmaschine, in einer wei-
teren zu bevorzugenden Ausfiihrung im Fihrungsweg
der vom Bedruckstoff zu durchlaufenden Verarbeitungs-
strecke als Weiterverarbeitungsstufe eine Ausleiteinrich-
tung umfassen, durch welche mehrere durch bedruckte
Bahnen und/oder bedruckte Teilbahnen gebildete Stran-
ge jeweils aus einer - in Projektion in die horizontale Ebe-
ne betrachtet - im Druckaggregat vorliegenden Foérder-
richtung in eine selbe - in Projektion in die horizontale
Ebene betrachtet - hierzu um 90° abgewinkelte Férder-
richtung ausleitbar sind.

[0029] Hierdurch kann bei der Herstellung eines Pro-
duktes mindestens ein durch eine bedruckte Bahn
und/oder bedruckte Teilbahn gebildeter Strang aus einer
- in Projektion in die horizontale Ebene betrachtet - im
Druckaggregat vorliegenden Forderrichtung in eine - in
Projektion in die horizontale Ebene betrachtet - hierzu
um 90° abgewinkelte Férderrichtung ausgeleitet werden,
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dieser ausgeleitete Strang einzeln oder zusammenge-
fasst mit einem oder mehreren weiteren ausgeleiteten
Stradngen mittel- oder unmittelbar einer Querschneidein-
richtung zugeleitet und dort in ein-oder mehrlagige Be-
druckstoffabschnitte quer geschnitten werden, und
schlief3lich diese stromabwarts mit oder ohne eine Wei-
terverarbeitung in einer oder mehreren Weiterverarbei-
tungsstufen als Produkte ausgelegt und/oder kommissi-
oniert werden.

[0030] In einer vorteilhaften Weiterbildung kann in ei-
ner besonders zu bevorzugenden Ausfiihrung einer
Querhefteinrichtung, welche dazu eingerichtet und in ei-
nem Bedruckstoffweg derart angeordnet oder anorden-
bar ist, um im Bedruckstoffstrom mittel- und unmittelbar
einander folgende Heftgutabschnitte entlang mehrerer
nebeneinander verlaufender Heftspuren zu heften, we-
nigstens zwei einer bezogen auf die Anzahl und Reihen-
folge der je Abschnitt bzw. Blindel in Querrichtung vor-
zusehenden Heftstellen selben Heftspur zugeordnete
Heftwerkzeuge umfassen, durch welche wahrend eines
Produktionslaufs in wenigstens zwei einander mittel-
oder unmittelbar folgende Heftgutabschnitte Heftmittel
einbringbar sind, die zwar bezogen auf die Anzahl und
Reihenfolge der je Abschnitt bzw. Blindel in Querrichtung
vorzusehenden Heftstellen zwar einer selben Heftspur
zuzurechnen sind, jedoch bezogen auf die konkrete seit-
liche Lage im jeweils zu heftenden Heftgutabschnitt nicht
in einer selben Flucht liegen, sondern versetzt zueinan-
der sind.

[0031] Hierdurch kann ein Querheften von in einem
Bedruckstoffstrom mittel- und/oder unmittelbar einander
folgenden mehrlagigen Heftgutabschnitten entlang meh-
rerer quer zur Forderrichtung betrachtet nebeneinander
verlaufender Heftspuren erfolgen, wobei wahrend eines
Produktionslaufs in wenigstens zwei einander mittel-
oder unmittelbar folgende Heftgutabschnitte Heftmittel
eingebracht werden, und wobei die zu heftenden Heft-
gutabschnitte als mehrlagige Abschnitte oder als Ab-
schnittsbiindel vorliegen, wobei das Querheften dieser
wenigstens zwei Heftgutabschnitte in der Weise erfolgt,
dass die bezogen auf die Anzahl und Reihenfolge der je
Heftgutabschnitt in Querrichtung jeweils eingebrachten
Heftmittel zwar den selben Heftspuren zuzurechnen
sind, jedoch bezogen auf die konkrete seitliche Lage im
jeweils zu heftenden Heftgutabschnitt nicht in einer sel-
ben Flucht liegen sondern versetzt zueinander sind.
[0032] Eine besonders vorteilhafte Produktionslinie
umfasst eine Druckmaschine und einen der Druckma-
schine im Bedruckstoffweg nachgeordneten Weiterver-
arbeitungsabschnitt, wobei die Druckmaschine wenigs-
tens ein Druckaggregat umfasst, durch welches ein
bahn- oder bogenférmiger Bedruckstoff auf zumindest
einer seiner Seiten in einem druckformlosen Druckver-
fahren mit Druckbildern von Druckseiten eines herzustel-
lenden Druckprodukten bedruckbar ist. Im Weiterverar-
beitungsabschnitt ist ein bedruckter Bedruckstoff zu den
Druckprodukten verarbeitbar, wobei der Weiterverarbei-
tungsabschnitt eine Bedruckstoffleitstrecke umfasst,
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Uber welche der Bedruckstoff unter Einwirkung einer
oder mehrerer in der Bedruckstoffleitstrecke vorgesehe-
ner Weiterverarbeitungsstufen an einem Ausgang in
Form von ein- oder mehrlagigen Bedruckstoffabschnit-
ten an eine die Bedruckstoffabschnitte weiterverarbei-
tenden Bearbeitungsstrecke tbergeben wird oder wer-
den kann, wobei die Bedruckstoffleitstrecke als Weiter-
verarbeitungsstufe mindestens eine Vereinigungsein-
richtung im FUihrungsweg wenigstens zweier durch Bah-
nen oder Teilbahnen gebildeter Strange umfasst, durch
welche die wenigstens zwei Strange zu einem mehrla-
gigen Strang aufeinander fiihrbar sind. Die Bearbei-
tungsstrecke umfasst als Weiterverarbeitungsstufen zu-
mindest eine Sammeleinrichtung, welche einen Sam-
melzylinder aufweist und durch welche ein- oder mehr-
lagige Bedruckstoffabschnitte zu einem Biindel oder
mehrere Biindel zu einem Biindelstol? gesammelt wer-
den kdénnen, sowie eine der mindestens einen Samme-
leinrichtung funktional nachgeordnete Querfalzvorrich-
tung, durch welche die die mindestens eine Sammelein-
richtung verlassenden Biindel oder BiindelstéRe bezo-
gen auf die eingangsseitige Transportrichtung quer falz-
bar ist. Die Sammeleinrichtung umfasst dabei als Greifer
oder Gruppe von Greifern ausgebildete Haltemittel, und
ein die Bewegung der Greifer bzw. Gruppe von Greifern
steuernder Antrieb ist mechanisch unabhangig von ei-
nem die Sammeleinrichtung antreibenden Antrieb aus-
gebildet.

[0033] Alternativ oder zusatzlich umfasst eine beson-
ders vorteilhafte Produktionslinie eine Druckmaschine
und einen der Druckmaschine im Bedruckstoffweg nach-
geordnete Weiterverarbeitungsabschnitt, wobei die
Druckmaschine wenigstens ein Druckaggregat umfasst,
durch welches ein bahn- oder bogenférmiger Bedruck-
stoff auf zumindest einer seiner Seiten in einem druck-
formlosen Druckverfahren mit Druckbildern von Druck-
seiten eines herzustellenden Druckprodukten bedruck-
barist und im Weiterverarbeitungsabschnitt der bedruck-
te Bedruckstoff zu den Druckprodukten verarbeitbar ist.
Eine vom Weiterverarbeitungsabschnitt umfasste Be-
druckstoffleitstrecke umfasst mindestens eine Vereini-
gungseinrichtung, durch wenigstens zwei Strange zu ei-
nem mehrlagigen Strang aufeinander fiihrbar sind, sowie
eine Querschneideirichtung zum Querschneiden eines
ein- oder mehrlagigen Strangs. Eine sich der Bedruck-
stoffleitstrecke anschlielende Bearbeitungsstrecke um-
fasst im Flhrungsweg einer zu durchlaufenden Verar-
beitungsstrecke als Weiterverarbeitungsstufen zumin-
dest eine Sammeleinrichtung und eine stromabwarts
nachgeordnete Querfalzeinrichtung, wobei eine dem
Weiterverarbeitungsabschnitt zugeordnete Steuerungs-
einrichtung vorgesehen ist. Die Steuerungseinrichtung
stehthierbei als dem Weiterverarbeitungsabschnitt Giber-
geordnet zuzurechnende Steuerungseinrichtung sowohl
mit einem Stell- oder Antriebsmittel zum Einstellen
und/oder Voreinstellen der als Vereinigungseinrichtung
ausgefiihrten Weiterverarbeitungsstufe als auch - insbe-
sondere zur Ubermittiung von Voreinstelldaten und/oder
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von die Sammelsequenz oder von den Bedruckstoffvor-
schub reprasentierenden dynamischen Daten mit einem
der Sammeleinrichtung, insbesondere deren Antrieb fir
die Haltemittel, zugeordneten Steuermittelmittel in Sig-
nalverbindung.

[0034] Durch eine bevorzugte Ausbildung der Druck-
maschine als eine im Non-Impact-Verfahren arbeitende
Druckmaschine ist es moglich, jedes einzelne Drucker-
zeugnis individuell zu gestalten. Dadurch kénnen auf
Grund der Einsparung der Druckformen auch kleine und
Kleinstauflagen von Druckerzeugnissen zu geringen
Kosten hergestellt und/oder - eine entsprechende Wei-
terverarbeitung der Druckerzeugnisse vorausgesetzt -
personalisierte Druckprodukte hergestellt werden.
[0035] Durch eine vorteilhaft ausgebildete Weiterver-
arbeitung mit z. B. wenigstens einer Querfalzvorrichtung
zum Falzen von Abschnitten oder Abschnittblindeln, und
z. B. mitwenigstens einer der Querfalzvorrichtung im Be-
druckstoffweg vorgeordneten Sammeleinrichtung zum
Sammeln mehrerer Abschnitte oder Abschnittbiindel
und/oder im einer im Bedruckstoffweg nachgeordneten
Sammeleinrichtung zum Sammeln mehrerer Sektionen
und/oder mit zwei im Bedruckstoffweg vorgesehenen
Sammeleinrichtungen ist ein groRes Spektrum an Pro-
dukten bereits inline herstellbar. Eine besonders grol3e
Variabilitat und Vielfalt ist zu erzielen, wenn zuséatzlich
hierzu eine Hefteinrichtung, insbesondere Querheftein-
richtung und/oder wenigstens eine Langsfalzvorrichtung
hinzutritt.

[0036] Diegenanntenbesonders vorteilhaften Ausfiih-
rungen weiterbildende Merkmale, wie sie nachfolgend
anhand der Ausfiihrungsbeispiele und/oder in den Un-
teranspriichen dargelegt sind, kdnnen zur Ausbildung ei-
ner vorteilhaften Weiterbildung einzeln oder zu mehreren
kombiniert hinzutreten.

[0037] Im Vorangegangenen und im Folgenden fir
"Druckfarben" dargelegten Ausfiihrungen und Varianten
sind - soweit kein offensichtlicher Widerspruch ersichtlich
ist - auf jegliche Art von flieRfahigen Druckfluiden, insbe-
sondere auch auf farbige oder farblose Lacke, und auf
reliefbildende Materialien wie beispielsweise Pasten
oder fluidisierbare Pulver wie beispielsweise Toner an-
zuwenden und - durch lediglich gedachten oder tatsach-
lichen - Austausch des Ausdruckes "Druckfarbe" durch
den verallgemeinernden Ausdruck "Druckfluid" oder ei-
nen speziellen Ausdruck "Lack", "hoherviskose Druck-
farbe", "niederviskose Druckfarbe" bzw. "Tinte", oder
"Paste" bzw. "pastdses Material" bzw. Toner zu ibertra-
gen.

[0038] Beispiele einer Produktionslinie sind in den
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden na-
her beschrieben.

[0039] Es zeigen:

Fig. 1 ein Ausfiihrungsbeispiel fur eine Produktions-
linie zur Herstellung von Druckprodukten in
schematischer Darstellung;

Fig. 2 ein Ausfiihrungsbeispiel fir einen als Druck-
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maschine ausgebildeten ersten Abschnitt ei-
ner Produktionslinie gemaf Fig. 1 in schema-
tischer Darstellung;

ein Ausfliihrungsbeispiel fiir einen als Weiter-
verarbeitungsabschnitt ausgebildeten Auf-
nahmeabschnitt aus Fig. 1;

eine schematische Darstellung fir Ausgestal-
tungen einer vom Weiterverarbeitungsab-
schnitt umfassten Bedruckstoffleitstrecke;
eine schematische Darstellung fir Ausgestal-
tungen einer vom Weiterverarbeitungsab-
schnitt umfassten Bearbeitungsstrecke;

eine schematische Seitenansicht einer Pro-
duktionslinie;

eine Draufsicht auf die schematische Darstel-
lung einer ersten Ausfiihrung einer Produkti-
onslinie, insbesondere fiir deren Bearbei-
tungsstrecke;

eine Draufsicht auf die schematische Darstel-
lung einer zweiten Ausfiihrung einer Produk-
tionslinie, insbesondere fiir deren Bearbei-
tungsstrecke;

eine Draufsicht auf die schematische Darstel-
lung einer dritten Ausfiihrung einer Produkti-
onslinie, insbesondere fiir deren Bearbei-
tungsstrecke;

eine Draufsicht auf die schematische Darstel-
lung einer vierten Ausfiihrung einer Produkti-
onslinie, insbesondere fiir deren Bearbei-
tungsstrecke;

eine Draufsicht auf die schematische Darstel-
lung einer fiinften Ausfihrung einer Produkti-
onslinie, insbesondere fiir deren Bearbei-
tungsstrecke;

eine Draufsicht auf die schematische Darstel-
lung einer sechsten Ausfiihrung einer Produk-
tionslinie, insbesondere fiir deren Bearbei-
tungsstrecke;

eine Draufsicht auf die schematische Darstel-
lung einer siebten Ausfiihrung einer Produk-
tionslinie, insbesondere fiir deren Bearbei-
tungsstrecke;

eine Draufsicht auf die schematische Darstel-
lung einer achten Ausfiihrung einer Produkti-
onslinie, insbesondere fiir deren Bearbei-
tungsstrecke;

eine Draufsicht auf die schematische Darstel-
lung einer flinften Ausfihrung einer Produkti-
onslinie, insbesondere fiir deren Bearbei-
tungsstrecke;

eine Draufsicht auf die schematische Darstel-
lung einer fiinften Ausfihrung einer Produkti-
onslinie, insbesondere fliir deren Bearbei-
tungsstrecke;

eine Draufsicht auf die schematische Darstel-
lung einer flinften Ausfihrung einer Produkti-
onslinie, insbesondere fiir deren Bearbei-
tungsstrecke;
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eine Draufsicht auf die schematische Darstel-
lung einer fiinften Ausfiihrung einer Produkti-
onslinie, insbesondere flir deren Bearbei-
tungsstrecke;

eine Seitenansicht einer ersten Ausfiihrung
einer Bearbeitungsstrecke;

eine Seitenansicht einer zweiten Ausfiihrung
einer Bearbeitungsstrecke;

eine Seitenansicht einer dritten Ausfiihrung
einer Bearbeitungsstrecke;

eine Seitenansicht einer erfindungsgemalen
Ausfiihrung einer Bearbeitungsstrecke;

eine schematische Darstellung von Bearbei-
tungsstufen Ausfiihrungsformen fiir eine Be-
arbeitungsstrecke;

eine schematische Darstellung von Bearbei-
tungsstufen einer zweiten Gruppe von Aus-
fuhrungsformen fiir eine Bearbeitungsstre-
cke;

eine schematische Draufsicht auf eine Aus-
fuhrung einer Produktionslinie unter Verwen-
dung einer Bearbeitungsstrecke nach einer
zweiten Ausfiihrung;

eine Seitenansicht fur ein Ausfiihrungsbei-
spiel einer Querhefteinrichtung;

eine schematische Draufseicht auf die gemaf
Fig. 26 ausgebildete Ausfiihrung der Quer-
hefteinrichtung;

eine schematische Darstellung von Phasen
einer Heftdrahtversorgung an einer Heftein-
richtung;

eine Flussbilddarstellung zur Produktion ei-
nes Zeitungsproduktes;

eine Flussbilddarstellung zur Produktion ei-
nes Tabloidproduktes;

eine Flussbilddarstellung zur Produktion ei-
nes Zeitungsproduktes in einer Weiterbildung;
eine Flussbilddarstellung zur Produktion ei-
nes Buchproduktes;

eine Flussbilddarstellung zur Produktion ei-
nes Sonderproduktes;

eine Flussbilddarstellung einer Variante zur
Produktion eines Zeitungs- oder Tabloidpro-
duktes;

eine Flussbilddarstellung einer Variante zur
Produktion eines Buchproduktes;

eine schematische Darstellung zur Ausfiih-
rung eines Steuerungs- und/oder Planungs-
systems;

eine schematische Darstellung zu einer ers-
ten Ausfiihrung einer Bedruckstoffflihrung;
eine schematische Darstellung zu einer zwei-
ten Ausfiihrung einer Bedruckstoffflihrung;
ein Ausfiihrungsbeispiel fur eine dem Weiter-
verarbeitungsabschnitt vorgeordnete Druck-
maschine.

Eine Produktionslinie fiir die Herstellung von
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Druckerzeugnissen umfasst wenigstens einen ersten,
insbesondere als Druckmaschine 001 ausgebildeten
ersten Abschnitt, in welchem bzw. in welcher bahnformi-
ger Bedruckstoff 002, z. B. als Bedruckstoffbahn 002
oder kurz Bahn 002 bezeichnet, oder stiickiger, z. B. bo-
gen- oder plattenférmiger Bedruckstoff 002, z. B. sowohl
fur die bogen- als auch die plattenférmige Ausbildung als
Bedruckstoffbogen 002 oder kurzBogen 002 bezeichnet,
bedruckbar und ggf. vor und/oder nach dem Bedrucken
konditionierbar ist und einen der Druckmaschine 001 in
Produktionsrichtung nachgeordneten zweiten Abschnitt,
z. B. einen Aufnahmeabschnitt 003, in welchem der der
bedruckte Bedruckstoff 002’ lediglich als Druckerzeugnis
zu transportfahigen Gebinden zusammen gefasst oder
zu Produkten P weiterverarbeitet und ggf. anschlieend
als Produktgebinde zusammengefasst wird.

[0041] Der erste, insbesondere als Druckmaschine
001 ausgebildete und der zweite, insbesondere als Wei-
terverarbeitungsabschnitt 003 ausgebildete Abschnitt
der Produktionslinie sind tber ein Steuerungs- und/oder
Planungssystem 004 steuerbar.

[0042] Grundsatzlich kann die Druckmaschine 001 als
eine nach einem beliebigen, fiir den industriellen Druck
von Druckerzeugnissen ausgebildete Druckmaschine,
beispielsweise eine druckformbasiert arbeitende Druck-
maschine 001 wie z. B. eine nach einem Tiefdruckver-
fahren-, eine nach einem Flexodruck-Verfahren, eine
nach dem Offset-Verfahren oder eine in Kombination
mehrerer der genannten Verfahren arbeitende Druckma-
schine 001 ausgebildet sein. In einer zu bevorzugenden
Ausfiihrung der Druckmaschine 001 ist diese jedoch -
ggf. zumindest unter anderem - als eine nach einem Non-
Impact-Verfahren, d. h. einem druckformlosen Druckver-
fahren, arbeitende Druckmaschine 001 ausgebildet. Da-
bei kann sie - ggf. bis auf fir eine groR¥flachige Behand-
lung vorgesehene Lackier- und/oder Einfarbeinrichtun-
gen - als allein nach dem Non-Impact-Verfahren arbei-
tende Druckmaschine 001 oder als eine sowohl nach ei-
nem o. g. druckformbasierten Druckverfahren als auch
nach dem Non-Impact-Verfahren arbeitende Druckma-
schine 001, z. B. als "Hybriddruckmaschine" 001, aus-
gebildet sein. Dabei kann das druckformlose Verfahren
grundsatzlich als direktes und/oder den Bedruckstoff 002
kontaktlos einfarbendes oder als indirektes und/oder den
Bedruckstoff 002 unter Berlihrkontakt einfarbendes Ver-
fahren ausgebildet sein.

[0043] Als Druckmaschine 001 ist hier eine einen Be-
druckstoff mit einem Druckfluid bedruckende Maschine
zu verstehen. Unter dem Begriff eines "Druckfluids” sind
im Vorangegangenen und im Folgenden die durch die
Druckmaschine bzw. wenigstens ein Druckwerk der
Druckmaschine - bevorzugt in fein strukturierter Form
und/oder nicht lediglich groRflachig - Fluids wie z. B.
Druckfarben, Lacke, oder pastose, eine splrbare Textur
auf dem Bedruckstoff begriindende Materialien zu ver-
stehen. Der Einfachheit halber soll im Folgenden - falls
nicht explizit unterschieden und entsprechend benannt
- der Ausdruck "Druckfarbe" im Sinne eines in der Druck-
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maschine zu verdruckenden flissigen oder zumindest
flieRfahigen Farbefluids verstanden sein, der sich nicht
nur auf die umgangssprachlich eher mit dem Ausdruck
"Druckfarbe" in Verbindung gebrachten héherviskosen
Farbefluids fur die Anwendung in Rotationsdruckmaschi-
nen, sondern neben dieser hoherviskosen Farbefluids
im besonderen auch niederviskose Farbefluids wie "Tin-
ten", insbesondere Inkjet-Tinten, aber auch pulverférmi-
ge Farbefluids wie z. B. Toner, einschlief3t.

[0044] Die hoherviskosen Farbemittel im besonderen
auch niederviskose Farbemittel, z. B. sowohl die hoher-
viskosen Druckfarben als auch die sog. Tinten, sind be-
vorzugt Lésungen oder Dispersionen zumindest eines
Farbmittels in zumindest einem L&sungsmittel. Als L6-
sungsmittel kommen beispielsweise Wasser und/oder
organische Losungsmittel in Betracht. Die auch als Tin-
ten bezeichneten niederviskosen Druckfarben weisen
dabei bevorzugt kein Bindemittel oder relativ wenig Bin-
demittel auf, wahrend die héherviskosen Druckfarben
bevorzugt relativ viel Bindemittel und weiter bevorzugt
weitere Hilfsstoffe enthalten. Die enthaltenen Farbmittel
kénnen Pigmente und/oder Farbstoffe sein, wobei Pig-
mente im Anwendungsmedium unléslich sind, wahrend
Farbstoffe im Anwendungsmedium Iéslich sind.

[0045] In einer ersten, einfacheren Ausfiihrung des
Aufnahmeabschnittes 003 als reinem Speicherabschnitt
003 ist der bedruckte Bedruckstoff 002 ohne weitere Be-
arbeitung zu Gebinden von Druckerzeugnissen, z. B. zu
Stapeln von stiickigen, insbesondere bogen- oder plat-
tenférmigen, Druckprodukten oder zu einem Grof3gebin-
de eines noch nicht in die weiterverarbeitungs- oder ge-
brauchsfahige Einheiten zerteilten Zwischenproduktes,
z. B. zu Rollen bedruckten bahnférmigen Bedruckstoffs
002’ eines bahnférmigen Druckerzeugnisses, zusam-
menzufassen bzw. zu kommissionieren. Hierzu umfasst
der zweite Abschnitt eine beispielsweise als Stapelaus-
lage, als Planoausleger mit vorgeordnetem Querschnei-
der oder als Rollenwickler ausgebildete Speichereinrich-
tung 700, welcher der bedruckte Bedruckstoff 002’ vom
Ausgang der Druckmaschine 001 her Gber eine Bedruck-
stoffleitstrecke 500 inline zuflihrbar ist. Der der Speiche-
reinrichtung 700 vorgeordnete Bedruckstoffleitabschnitt
500 kann fir den Fall, dass auf dem Bedruckstoff 002
nebeneinander gleichzeitig mehrerer Produktseiten oder
Exemplare von Produkten P druckbar sind, Mittel zum
Langsschneiden umfassen.

[0046] In einer zweiten, hier bevorzugten Ausfiihrung
des zweiten Abschnittes als Weiterverarbeitungsab-
schnitt 003 ist der durch den ersten Abschnitt bereitge-
stellte Bedruckstoffs 002 - vorzugsweise "inline" - einer
als Weiterverarbeitungsabschnitt 003 ausgebildeten
Aufnahmeabschnitt 003 zufiihrbar, wo er in einer oder
bevorzugt mehreren Handhabungs- und/oder Bearbei-
tungsstufen 502; 503; 504; 506; 507; 508; 509; 511; 512;
513; 521; 523; 601; 602; 603; 604; 606; 607; 608; 609;
611; 612 durch entsprechende Handhabungs- und/oder
Bearbeitungseinrichtungen zum herzustellenden Druck-
produkt P be- und/oder verarbeitbar ist.
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[0047] Unter dem Ausdruck "Druckprodukt" P soll - so-
fern nicht explizit oder eindeutig implizit erkennbar auf
eine spezielle Ausbildung bezogen - ein durch die Pro-
duktionslinie 001, herzustellendes Produkt P verstanden
sein, welches sowohl ein Endprodukt flir den Endver-
braucher, aber auch ein z. B. als Sektion oder Buch be-
zeichneter Teil eines mehrere derartige Teile, z. B. Sek-
tionen bzw. Biicher, auf- und/oder ineinander umfassen-
den Gesamtproduktes oder auch ein stromabwarts oder
in einem unabhangigen Arbeitsschritt weiter zu einem
Endprodukt weiterzuverarbeiten und/oder zu erganzen-
des Zwischen- oder Teilprodukt oder Blattstapel darstel-
len kann.

[0048] Eine "Inline"-Weiterverarbeitung meint eine
Weiterverarbeitung im Takt des durch die Druckmaschi-
ne 001 gelieferten Stromes an bedruckten Bedruckstoffs
002 und/oder eine sich im Materialfluss unterbrechungs-
frei an den vorausgehenden Druckprozess anschlieRen-
de Weiterverarbeitung.

[0049] Eine Druckereikann eine Druckanlage miteiner
oder mehreren derartiger Produktionslinien umfassen.
Es kdnnen mehreren Druckmaschinen 001 einer Druck-
anlage jeweils ein oder wenigstens ein gemeinsamer
oder wenigstens ein eingangsseitig wahlweise an eine
erste und/oder eine zweite Druckmaschine 001 koppel-
barer Weiterverarbeitungsabschnitt 003 nachgeordnet
sein kann.

[0050] Der erste, insbesondere als Druckmaschine
001 ausgebildete und der zweite, insbesondere als Wei-
terverarbeitungsabschnitt 003 ausgebildete Abschnitt
der Produktionslinie sind zumindest hinsichtlich ihrer
Grundfunktionen durch und/oder ein als Maschinensteu-
erung 800 bezeichnetes Steuerungsmittel 800 der Steu-
erungs- und/oder Planungssystem 004 steuerbar.
[0051] Die Druckmaschine 001 umfasst beispielswei-
se zumindest eine Bedruckstoffvorlage 100 und zumin-
dest ein Druckaggregat 200; 400, dem von der Bedruck-
stoffvorlage 100 der Bedruckstoff 002 zufiihrbar ist. Das
wenigstens eine Druckaggregat 200; 400 ist bevorzugt
als ein nach einem Non-Impact-Verfahren arbeitendes
Druckaggregat 200 ausgebildet und/oder umfasst we-
nigstens ein nach einem Non-Impact-Verfahren arbei-
tendes Druckwerk 211; 411. Wie oben angedeutet kann
die Druckmaschine 001 lediglich ein oder mehrere nach
einem Non-Impact-Verfahren arbeitende Druckaggrega-
te 200; 400 oder in einer Variante ggf. zusatzlich ein oder
mehrere nach einem anderen Druckverfahren arbeiten-
de Druckaggregat umfassen.

[0052] Das nach einem Non-Impact-Verfahren arbei-
tende Druckaggregat 200; 400 bzw. Druckwerk 211; 411
kann beispielsweise als ein nach einem elektrofotogra-
phischen Verfahren, als ein nach einem ionografischen
Verfahren, als ein nach einem magnetographischen Ver-
fahren, als ein nach einem Inkjet-Verfahren, als ein nach
einem thermografischen Verfahren oder ggf. als ein nach
einem von den genannten Verfahren verschiedenen
Non-Impact-Verfahren arbeitendes Druckaggregat 200;
400 bzw. Druckwerk 211; 411 ausgefiihrt sein. Die
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Druckmaschine 001 kann auch gleichzeitig zwei oder
mehr nach unterschiedlichen o. g. Non-Impact-Verfah-
ren arbeitende Druckaggregate 200; 400 und/oder
Druckwerke 211; 411 umfassen.

[0053] In einer unten exemplarisch dargelegten und
bevorzugten Ausfiihrung einer wenigstens ein nach ei-
nem Non-Impact-Verfahren arbeitendes Druckaggregat
200; 400 und/oder Druckwerk 211; 411 umfassenden
Druckmaschine 001 ist diese mit mindestens einem nach
einem Inkjet-Verfahren arbeitenden Druckaggregat 200;
400 und/oder Druckwerk 211; 411 ausgebildet. Die
Druckmaschine 001 kann hierbei als eine - insgesamt
oder ggf. neben anderen Non-Impact- und/oder druck-
formbasierten Verfahren - nach dem Inkjet- oder Tinten-
strahlverfahren arbeitende Druckmaschine 001, insbe-
sondere als Tintenstrahldruckmaschine 001 ausgefiihrt
sein.

[0054] Im hier bevorzugten Fall eines im Inkjet- oder
Tintenstrahlverfahren arbeitenden bzw. betreibbaren
Druckaggregates 200; 400 und/oder Druckwerks 211;
411 mit einem als Inkjet-System ausgebildeten Druck-
system ist die Bildgebungseinrichtung 212; 412 durch
einen oder mehrere Druckkopfe 212; 412, z. B. eine
Gruppe von zumindest quer zu der 6rtlich vorliegenden
Bewegungs- und/oder Férderrichtung F; F’ des Bedruck-
stoffs 002, z. B. Bedruckstofftransportrichtung F; F’ oder
kurz Transportrichtung F; F’ zueinander versetzt ange-
ordnete Druckkdpfe 212; 412, gegeben, derbzw. die eine
Mehrzahl von zumindest quer zur Bedruckstofftranspor-
trichtung F; F’ nebeneinander angeordneten Diisen um-
fassen. Grundsatzlich kdnnte auch ein in Querrichtung
zyklisch hin und her bewegter Druckkopf 212; 412 vor-
gesehen sein. Fir beispielsweise ein nach dem elektro-
fotographischen Verfahren arbeitendes Druckaggregat
200; 400 bzw. Druckwerk 211; 411 kann die Bildge-
bungseinrichtung 212; 412 durch die ortsauflésende, auf
eine Fotoleitertrager gerichtete Belichtungseinrichtung
mit beispielsweise einer Vielzahl von Lichtquellen
und/oder Belichtungspunkten ausgebildet sein. Durch ei-
ne gezielte Aktivierung und Deaktivierung der bevorzugt
in groRer Zahl (z. B. > 50/cm, insbesondere > 100/cm)
in Querrichtung nebeneinander angeordneten oder ggf.
in Querrichtung zyklisch hin und her bewegten Bildge-
bungselemente, z. B. Diisen oder Lichtquellen, der Bild-
gebungseinrichtung 212; 412 ist in Verbindung mit einer
Relativbewegung entlang der Férderrichtung F; F’ zwi-
schen Bildgebungseinrichtung 212; 412 und Bedruck-
stoff 002 ein Druckbild erzeugbar.

[0055] In der Druckmaschine 001 und/oder dem Dru-
ckaggregat 200; 400 und/oder auf dem durch das Dru-
ckaggregat 200; 400 fihrenden Material- oder Bedruck-
stoffweg zum Eingang eines zur Weiterverarbeitung
und/oder zum Speichern der Druckerzeugnisse ausge-
bildeten Aufnahmeabschnitt 003 sind Bedruckstoffe 002,
z. B. Bedruckstoffbogen 002 oder bevorzugt Bedruck-
stoffbahnen 002, einer quer zur Transportrichtung F; F’
maximalen Bedruckstoffbreite b002,,, verarbeitbar,
welche eine sog. Nennweite by (D) der Druckmaschine
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001 bzw. des Druckaggregates 200; 400 bzw. des Druck-
werks 211; 411 in Bezug auf die verarbeitbaren Bedruck-
stoffe 002 definieren kann. Durch die Druckmaschine
001 und/oder das Druckaggregat 200; 400, insbesonde-
re durch deren bzw. dessen mindestens einen Druck-
werks 211; 411 ist der Bedruckstoff 002 auf einer maxi-
malen, zur Transportrichtung F; F’ quer verlaufenden
Breite bp, z. B. Druckbreite bp bedruckbar. Diese kann
zwar unabhangig von der maximalen Bedruckstoffbreite
b002,,,x ausgebildet sein, entspricht dieser aber bevor-
zugt im Wesentlichen, beispielsweise mit einer Abwei-
chung von z. B. héchstens = 50 mm, insbesondere
héchstens = 30 mm.

Beispielsweise entspricht die maximal zu verarbeitende
Materialbahnbreite b002,,,,, und damit die diesbezlgli-
che Nennweite einer von Druckproduktformaten unab-
hangigen Breite, z. B. einer Breite im Bereich zwischen
680 und 840 mm, insbesondere bei 760 = 30 mm, oder
entspricht - z. B. fir den Fall des Vorliegens eines haufig
wiederkehrend oder gar tberwiegend auf der Maschine
zu produzierenden Produktes P (z. B. einem sog. Haupt-
produkt - einem ganzzahligen Vielfachen

neN

insbesondere einem geradzahligen ganzzahligen Vielfa-
chen einer in Querrichtung des Bedruckstoffs 002 ver-
laufenden Seitenldnge lg; hg einer Druckseite dieses
Produktes P in einem flr dieses Produkt P gegebenen
Haupt- oder Nennformat Fy. In einem in Fig. 2 schema-
tisch angedeuteten Beispiel entspricht hier zur Erlaute-
rung derrelevanten GréRen die Breite b002 des bedruck-
ten Bedruckstoffs 002’ der maximalen Bedruckstoffbreite
b002,,,« die hier eine Breite b002,,,,, von n = 2 neben-
einander angeordneten Druckseiten, insbesondere n =
2 liegend, d. h. mit ihrer auf das spatere Produkt P be-
zogenen Seitenhéhe hg quer verlaufend, nebeneinander
auf dem Bedruckstoff 002 angeordneten Druckseiten
z.B. des Haupt- oder Nennformates fy. Die maximale Be-
druckstoffbreite b002 liegt hier z.B. bei 760 mm = 30
mm. Inanderen Ausfiihrungen kann die Nennweite by (D)
auf das Haupt- oder Nennformat Fy bezogenz.B.n=4
und/oder 1.520 mm = 60 mm oder mehr betragen. Die
Druckmaschine 001 bzw. das Druckaggregat 200; 400
kann mit Bedruckstoff 002 mit einer gegeniiber der ma-
ximalen Materialbahnbreite b002,,,, kleinerer Breite
b002 und/oder einer gegenuber der Anzahl n kleineren
Anzahlund/oder miteiner gegentber derin Querrichtung
verlaufenden Seitenlange Ig des Haupt- oder Nennfor-
mates Fy abweichenden Seitenlénge Ig betrieben sein
und/oder werden. Insbesondere ist die Druckmaschine
001 bzw. das Druckaggregat 200; 400 mit Bedruckstof-
fen 002 einer beliebigen Breite b002 von einer minimalen
Breite b002,,;,,, z. B. mindestens 260 mm, bevorzugt min-
destens 200 mm, bis hin zu einer z. B. oben genannten
maximalen Breite b002,,, betreibbar.

[0056] Die Druckmaschine 001 kann, grundsatzlich
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unabhangig von der Art des vorliegenden Non-Impact-
Verfahrens, bevorzugt jedoch in der Ausfiihrung als In-
kjet- oder Tintenstrahldruckmaschine 001, als stiickigen,
insbesondere bogenférmigen Bedruckstoff 002, z. B. Be-
druckstoffbogen 002 aus Papier, Karton, Pappe, Textil-
stoff, Metallfolie, Blech oder Kunststoff, verarbeitende
Druckmaschine 001 oder als bahnférmigen Bedruckstoff
002, z. B. Bedruckstoffbahnen 002 aus Papier, Karton,
Pappe, Blech oder Kunststoff, verarbeitende Druckma-
schine 001 ausgebildet sein. In einer unten exemplarisch
dargelegten und hier bevorzugten Ausfiihrung ist sie als
eine bahnférmigen Bedruckstoff 002 verarbeitende
Druckmaschine 001, insbesondere als bahnférmigen
Bedruckstoff 002 Inkjet- oder Tintenstrahldruckmaschi-
ne 001, ausgebildet.

[0057] Unter den Begriff des "bogenférmigen" Be-
druckstoffs 002 sollen - sofern nicht explizit unterschie-
den - auch Bedruckstoffbogen 002 bzw. flachige Be-
druckstoffe 002 gréRerer Starke bezeichnet sein, die im
Sprachgebrauch oft auch als "Tafeln" oder "Platten" be-
zeichnet sind.

[0058] Bevorzugt, insbesondere in Verbindung mit der
als Tintenstrahldruckmaschine 001 ausgebildeten
Druckmaschine 001, jedoch nicht hierauf beschrankt, ist
stromabwarts des wenigstens einen Druckaggregates
200; 400 und/oder Druckwerkes 211; 411 wenigstens ein
die Trocknung unterstiitzendes Mittel, d. h. ein Trock-
nungshilfsmittel 301, z. B. ein Trockner 301, vorgesehen,
welches bzw. welcher im Bedruckstoffweg innerhalb des
Druckaggregates 200; 400 selbst oder in einer separat
im Bedruckstoffweg vorgesehenen Trocknereinheit 300
angeordnet sein kann.

[0059] Die in Projektion in die horizontale Ebene be-
trachtet im Druckaggregat 200; 400 vorliegenden For-
derrichtung F definiert beispielsweise eine Maschinen-
langsachse der Druckmaschine 001, entlang welcher der
Bedruckstoff 002 ganzlich oder zumindest iiberwiegend,
was die Projektion in die horizontale Ebene betrifft, durch
die Druckmaschine 001 bewegt wird.

[0060] Der Weiterverarbeitungsabschnitt 003 kann -
zumindest funktional betrachtet - beispielsweise eine Be-
arbeitungsstrecke 600 umfassen, in welcher in Abschnit-
ten 002’k (k = 1, 2, 3...) vorliegender Bedruckstoff 002’
zu den Produkten P verarbeitet wird, und eine der Hand-
habungs- und/oder Bearbeitungsstrecke 600 vorgeord-
nete Bedruckstoffleitstrecke 500, welche einen oder
mehrere Fihrungswege, auch Streckenabschnitte von
fur den Bedruckstoff 002’ zur Verarbeitung zum Produkt
P zu durchlaufenden Verarbeitungsstrecke bezeichnet,
umfasst, auf welchem bzw. welchen der Bedruckstoff
002’- mit oder ohne eine auf dem Fihrungsweg durch
ggf. eine oder mehrere Weiterverarbeitungsstufen 502;
503;504; 506; 507; 508; 509; 511; 512; 513 stattfindende
zusatzliche Handhabung oder Bearbeitung - von einer
Quelle bedruckten Bedruckstoffs 002’, beispielsweise
von einem Bogenstapel, einer Druckerzeugnisrolle oder
bevorzugt vom Ausgang der Druckmaschine 001, zum
Eintritt in die beispielsweise als Sammel- und/oder Falz-
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abschnitt 600 ausgebildete Bearbeitungsstrecke 600 ge-
leitet wird. Dabei werden die FUhrungswege bzw. Stre-
ckenabschnitte iber jeweils eine oder mehrere als For-
der- und/oder Leiteinrichtungen 501, z. B. im Fall bogen-
férmigen Bedruckstoffs 002’ als Bandersysteme und ins-
besondere im Fall bahnférmigen Bedruckstoffs 002’ als
Walzen 501 oder Stangen 501, ausgebildete Handha-
bungsmittel 501 gebildet.

[0061] Die Zufiihrung des Bedruckstoffes 002’ zum
Eingang in die Bearbeitungsstrecke 600 Uber die Be-
druckstoffleitstrecke 500 kann grundséatzlich ganz ohne
weitere Handhabung und/oder Bearbeitung vorgesehen
sein, oder, fir den Fall bahnférmigen Bedruckstoffs
002'lediglich ein Querschneiden umfassen. Bei letzte-
rem wird der als Bahn 002’, Teilbahn oder Strangbiindel
vorliegende Strang im Weiterverarbeitungsabschnitt
003, insbesondere am stromabwartigen Ende des Be-
druckstoffleitabschnittes 500, in ein- oder mehrlagige Ab-
schnitte 002’ k, z. B. ein- oder mehrlagige Strangab-
schnitte 002’,k, quer geschnitten. Diese Abschnitte
002’k bilden Zwischenprodukte 002’,k, welche in einem
oder mehreren stromabwartigen Weiterverarbeitungs-
stufen 601; 602; 603; 604; 606; 607; 608; 609; 611; 612
zum Produkt P verarbeitet werden bzw. werden kdnnen.
Fir den Fall von eingangsseitig der Druckmaschine 001
und /oder des Weiterverarbeitungsabschnitt 003 als Be-
druckstoffbogen 002; 002’ ausgebildeten Bedruckstoffs
002; 002’ sind bzw. werden die zu verarbeitenden ein-
oder mehrlagigen Abschnitte 002’k beispielsweise
durch bedruckte und ggf. aufeinander gefiihrte Bedruck-
stoffbogen 002’k selbst gebildet. Dabei kdnnen diese
Bogen 002’k in Langsrichtung jeweils einen gedruckten
Abschnitt a,i, z. B. Druckabschnitt a,i, umfassen. Fiir den
Fall von eingangsseitig als mehrfachlange, d. h. mehrere
Druckabschnitte a,i hintereinander aufweisende be-
druckte Bogen 002’ oder als eine mit einer Vielzahl von
Druckabschnitte a,i bildenden Abschnitten a,i hinterein-
ander bedruckte Bahn 002’ vorliegenden Bedruckstoffs
002’ sind bzw. werden die ein- oder mehrlagigen Be-
druckstoffabschnitte 002’k durch o. g. Querschneiden
gewonnen.

[0062] Wahrend des Fiihrens Uiber die Leiteinrichtun-
gen 501 kann der Bedruckstoff 002’ noch vor dem Ver-
lassen der Bedruckstoffleitstrecke 500 und/oder noch vor
dem Eintritt in die Sammel- und/oder Falzabschnitt 600
durch eine oder mehrere Weiterverarbeitungsstufen 502;
503; 504; 506; 507; 508; 509; 511; 512; 513 bereits hin-
sichtlich seiner Form oder Textur mechanisch (z. B.
durch Perforieren, Rillen- und/oder Einschlagen) mecha-
nisch bearbeiten bzw. konditionieren und/oder chemisch
(z. B. durch einen Stoffauftrag) und/oder physikalisch
(z.B. durch Trocknen und/oder Bestrahlen) konditioniert
und/oder hinsichtlich der MaRe (z. B. durch Langs-
und/oder Querschneiden) vorkonfektioniert und/oder zu
mehreren Lagen aufeinander gefiihrt werden und/oder
sein.

[0063] Firden bevorzugten Fall eines eingangsseitig,
d. h. im Bereich eines ersten Handhabungs- oder Bear-
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beitungsmittels, des Weiterverarbeitungsabschnittes
003 bahnférmig vorliegenden Bedruckstoffs 002’ ist die
Bedruckstoffleitstrecke 500 beispielsweise als Strang-
fuhrungs- und/oder-bildungsabschnitt 500 ausgebildet,
in welchem der Bedruckstoff 002 bahnférmig bis zum
Eintritt in den Sammel- und/oder Falzabschnitt 600 ge-
fuhrt und ggf. auf dem Weg dorthin langs geschnitten
und/oder zu mehreren zu einem Strangbiindel zusam-
men gefasst wird. Eine im Bedruckstoffweg, hier also im
Bahnweg, in der Schnittstelle zwischen Strangfihrungs-
und/oderbildungsabschnitt 500 und Sammel- und/oder
Falzabschnittes 600 vorgesehene, als Querschneidein-
richtung 513 ausgebildete Bearbeitungsstufe 513 konnte
zwar je nach Sichtweise grundsatzlich dem einen, dem
anderen oder jeweils halftig beiden Abschnitten zuzuord-
nen sein, wird im Folgenden jedoch fiir den Fall urspriing-
lich bahnférmigen Bedruckstoffs 002’ im Sinne einer sich
anschlieBenden, gleichermalien zur Bearbeitung boge-
nals auch bahnabschnittférmigen Bedruckstoff 002’ ge-
eigneten Bearbeitungsstrecke 600 funktional als eine
letzte Bearbeitungseinrichtung 513 des den Bedruckstoff
002’ abschnittférmig als Bogen 002’,k oder Abschnitte
002’,k bereitstellenden Sammel- und/oder Falzabschnit-
tes 600 betrachtet. Baulich kann diese jedoch mit einer
oder mehreren nachfolgenden Weiterverarbeitungsstu-
fen der nachgeordneten Bearbeitungsstrecke 600 zu-
sammen gefasst sein.

[0064] Im Weiterverarbeitungsabschnitt 003, insbe-
sondere im Sammel- und/oder Falzabschnitt 600, ist der
bereits urspriinglich als Bogen 002,k in Abschnitten
002’k vorliegende oder der in Abschnitte 002’k (k = 1,
2, 3...) quer zu schneidende und/oder geschnittene Be-
druckstoff 002'durch wenigstens einmaliges Falzen, z.B.
wenigstens einem Langs- und/oder wenigstens einem
Querfalzen, und/oder durch wenigstens einmaliges
Schneiden, z. B. wenigstens einem Langs- und/oder we-
nigstens einem Querschneiden, und/oder durch wenigs-
tens einmaliges Sammeln einzelner Abschnitte 002’k
oder bereits vorgesammelter und ggf. geheftete Zwi-
schenprodukte 617; 617’ 619, die je nach Anordnung im
Bedruckstoffweg des Weiterverarbeitungsabschnittes
003 als Bindel 617; 617’ von Abschnitte 002’k (Ab-
schnittblindel 617; 617’) oder als Biindelstol? 619 von
Abschnittsbiindeln 617; 617’ oder als quer gefalzte Zwi-
schenprodukte 616 vorliegen kénnen, zu Druckproduk-
ten P weiterverarbeitbar und anschlieRend ggf. in einer
Speichereinrichtung 700 zu abzugebenden Gebinden
zusammenzufassen und/oder zu kommissionieren.
[0065] Der Weiterverarbeitungsabschnitt 003 kann -
entsprechend der Hohe der geforderten Variabilitat
und/oder je nach Zusammensetzung und GréRe des an-
gestrebten Produktspektrums - in unterschiedlichen, be-
sonders vorteilhaften Ausfiihrungen und Ausbaustufen
ausgebildet sein.

[0066] Um einem sich ggf., insbesondere bevorzugt
anschlieRenden, abschnittférmig vorliegenden Bedruck-
stoff 002" ver- und/oder bearbeitenden Sammel-
und/oder Falzabschnitt 600 beispielsweise bereits ein-
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gangsseitig mehrlagige Abschnitte 002’,k zufiihren zu
kénnen, ist in einer zu bevorzugenden Ausfiihrung des
Weiterverarbeitungsabschnittes 003, insbesondere der
Bedruckstoffleitstrecke 500, wenigstens eine als Hand-
habungsstufe 502; 503; 504, insbesondere als Vereini-
gungseinrichtung 502; 503; 504, ausgebildete Weiterver-
arbeitungsstufe 502; 503; 504 vorgesehen, durch welche
zumindest zwischenzeitlich gleichzeitig auf zwei ver-
schiedenen Fihrungswegen gefiihrter bahn- oder bo-
genférmiger Bedruckstoff 002" im Verlauf des stromab-
wartigen Forderns zu vereinigen, insbesondere aufein-
ander zu fithren, und stromabwaérts des Zusammenfih-
rens auf einem von diesen beiden Fiihrungswegen ver-
schiedenen Fihrungsweg gemeinsam weitergeférdert
werden bzw. werden kénnen.

[0067] In der Ausfihrung des Weiterverarbeitungsab-
schnittes 003 mit eingangsseitig als Bogen 002’ vorlie-
genden Bedruckstoffs 002’ kénnen als Vereinigungsein-
richtung 502; 503; 504 wenigstens zwei Forderwege fir
Bedruckstoffbogen 002’ vorgesehen sein, welche an ei-
ner Vereinigungsstelle zusammenlaufen und somit die
hiertiber geférderten Bogen 002’ im Verlauf des strom-
abwartigen Foérderns zusammenfiihren bzw. vereinigen.
[0068] Fir den hier bevorzugten Fall eines eingangs-
seitig bahnférmig bereitgestellten Bedruckstoffs 002’,
insbesondere eines von einer bahnverarbeitenden
Druckmaschine 001 inline bereitgestellten Bedruckstoffs
002’, kann mindestens eine Vereinigungseinrichtung
502; 503; 504 im Fihrungsweg wenigstens zweier durch
Bahnen 002’ oder Teilbahnen 002’ gebildeter Strange
002’ vorgesehen sein, durch welche die wenigstens zwei
Strange 002’ zu einem mehrlagigen Strang aufeinander
fuhrbar sind. Die Vereinigungseinrichtung 502; 503 um-
fasst hierzu beispielsweise zwei der Vereinigungsstelle
vorgeordnete Fiihrungsabschnitte, auf welchen mindes-
tens zwei Strange 002’, die beispielsweise durch ver-
schiedene Bahnen 002’oder durch Teilbahnen 002’ einer
selben oder zweier verschiedener langs geschnittener
Bahnen 002’ gebildet sein kénnen, aufeinander zu filhren
sind, indem wenigstens einer der Stradnge auf dem be-
treffenden Flhrungsabschnitt durch ein Umlenken eine
Anderung in der Férderrichtung und/oder durch ein Ver-
drehen um die Bahnléngsachse eine Anderung in der
Orientierung der Bahnebene erfahrt. Die mindestens ei-
ne Vereinigungseinrichtung 502; 503; 504 kann bei-
spielsweise als Wendeeinrichtung 502 mit wenigstens
zwei durch die selbe Bahn 002’ umlaufenen oder zu um-
laufenden Wendestangen zum seitlichen Versetzen ei-
nes Stranges oder als Ausleiteinrichtung 503, z. B. ein
sog. Magazinwendestangen- oder "Ribbon-Deck" 503,
mit mehreren gleichgerichteten Wendestangen, zur seit-
lichen 90°-Ausleitung mehrerer Strange 002’; 002'. 1;
002’.2 oder als Falztrichter 504 aus z. B. der Richtung
der Maschinenlangsachse zum Aufeinanderschlagen
zweier bereits geteilter oder noch ungeteilter Bahnteile
oder Bahnstreifen, insbesondere Bahnhalften, vorgese-
hen sein. Unter den Bahnteilen oder -streifen sollen ne-
beneinander langs verlaufende, jedoch (noch) nicht ab-
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getrennte Teile einer Bahn 002 verstanden sein. Diese
kénnten beispielsweise im weiteren Verlauf durch Langs-
schnitt voneinander getrennt oder durch ein Langsfalzen
aufeinander gefaltet werden. Es kénnen auch mehrere
derartige Vereinigungseinrichtung 502; 503; 504 des sel-
ben Typs und/oder verschiedenen Typs in der Badruck-
stofffiUhrung des Weiterverarbeitungsabschnittes 003,
insbesondere im Bedruckstoffleitabschnitt 500 vorgese-
hen sein.

[0069] Durch ein Aufeinanderfiihren mehrerer Strange
002’ ist bzw. wird ein mehrere Lagen des Bedruckstoffs
002’'umfassendes Strangblindel gebildet, welches
stromabwarts des Vereinigens, insbesondere am strom-
abwartigen Ende des Ende des Bedruckstoffleitabschnit-
tes 500, durch die o. g. Querschneideinrichtung 513 in
mehrlagige Abschnitte 002’k geschnitten wird bzw. wer-
den kann. Die mehrlagigen Abschnitte stellen Zwischen-
produkte 002’k dar, welche in einem oder in mehreren
stromabwartigen Weiterverarbeitungsstufen 601; 602;
603; 604; 606; 607; 608; 609; 611; 612 zum Produkt P
verarbeitet werden bzw. werden kénnen.

[0070] Ineinerbevorzugten Ausfiihrung ist die ggf. vor-
gesehene Querschneideinrichtung 513 mit einem rotie-
renden Messerzylinder ausgebildet, welcher Uber die
Bahn 002’ mit dem Gegenmesser eines entweder eben-
falls rotierenden Gegenmesserzylinder oder einer ge-
stellfest angeordneten Schneidleiste zusammenwirkt.
Dabei ist in einer vorteilhaften Ausfiihrung der Messer-
zylinder von einem Antriebsmittel mit einer ungleichfor-
migen Drehbewegung und/oder einer innerhalb einer
Umdrehung variierenden Winkelgeschwindigkeit ange-
trieben bzw. antreibbar.

[0071] Die Querschneideinrichtung 513 kann mit einer
durch die maximale Verarbeitungsbreite, z. B. Schnitt-
breite, gegebenen Nennweite by (W) ausgefiihrt sein, um
ein- oder mehrlagige Abschnitte 002’,k mit einer bis zu
dieser Nennweite by (W) betragenden Breite aufzuneh-
men und zu schneiden.

[0072] Fdirden Fall von als Bogen 002’ in den Weiter-
verarbeitungsabschnitt 003 einlaufenden Bedruckstoffs
002’ sind bzw. werden durch das Aufeinanderfiihren
mehrerer Bogen 002’'umfassende weiterzube- und/oder
-verarbeitende Abschnitte 002’k ausgebildet. Grund-
satzlich unabhangig vom Vorliegen einer oder mehrerer
Vereinigungseinrichtungen 502; 503; 504, bevorzugt je-
doch in Verbindung hiermit, ist im Bedruckstoffweg we-
nigstens einer Bedruckstofffiihrung fir den bogen- oder
bahnférmige Bedruckstoff 002’, insbesondere im Fih-
rungsweg wenigstens einer Bahn 002’, eine als Schneid-
einrichtung 506, insbesondere als Langsschneideinrich-
tung 506, ausgebildete Bearbeitungsstufe 506 als Wei-
terverarbeitungsstufe 506 vorgesehen, durch welche der
auf der betreffenden Bedruckstofffiihrung geférderte Be-
druckstoff 002’ in mehrere Teile, z. B. als Teilbahnen
oder als Teilbogen ausgebildete Bedruckstoffoahnen
002’ bzw. Bedruckstoffbogen 002’, langs teilbar ist. Die
Langsschneideinrichtung 506 umfasst hierzu wenigs-
tens eine Messereinheit 521. Sofern es auf eine Unter-



21 EP 3 134 263 B2 22

scheidung nicht ankommt und nicht explizit unterschie-
den wird, soll unter der Bezeichnung "Bedruckstoff 002"
oder "Bedruckstoffbahn 002" bzw. "Bahn 002" oder "Be-
druckstoffbogen 002" auch ein durch Schnitt gewonne-
ner, gegeniiber dem urspriinglichen "Bedruckstoff 002"
oder der urspriinglichen "Bedruckstoffbahn 002" bzw.
"Bahn 002" oder dem urspriinglichen "Bedruckstoffbo-
gen 002" kleineren Bedruckstoffteil verstanden sein. Die
Schneideinrichtung 506 ist der ggf. vorgesehenen Ver-
einigungseinrichtung 502; 503; 504 im Bedruckstoffweg
bevorzugt vorgeordnet. Fir den Fall, dass das Aufein-
anderfihren durch eine als Falztrichter 504 ausgebildete
Vereinigungseinrichtung 502; 503; 504 gebildet ist, kann
ein Langsschnitt alternativ auch stromabwarts durch ein
Schlitzen im Falz oder ein Beschneiden des Falzriickens
erfolgen.

[0073] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist die min-
desten eine Messereinheit 521 quer zur Transportrich-
tung F des einlaufenden Bedruckstoffs 002’ bewegbar,
insbesondere fernbetétigt und/oder motorisch stellbar
(siehe exemplarisch fiir die Ubrigen Beispiele in Fig. 8
angedeutet). Ein des Stellen bewirkendes Antriebsmittel
527 oder eine diesem zugeordnete Steuerung steht hier-
zu beispielsweise mit einem Steuermittel 528 in Signal-
verbindung. Diesem Steuermittel 528 kdnnen das her-
zustellende Produkt P betreffende Informationen zur La-
ge der erforderlichen Schnittlinie s oder bereits diesbe-
zuglich entsprechend aufbereitete Steuerungsdaten
und/oder -signale Sy, - Uber beispielsweise eine Signal-
verbindung von einer Gbergeordneten Steuereinrichtung
802 her- zugeleitet sein bzw. werden.

[0074] Zusatzlich zu einer oder mehreren der genann-
ten Weiterverarbeitungsstufen 502; 503; 504; 506; 513
kann der Weiterverarbeitungsabschnitt 003, insbeson-
dere im Bereich des Bedruckstoffleitabschnittes 500, ei-
ne ein- oder mehrteilige Weiterverarbeitungsstufe 507
zum Ausrichten des Bedruckstoffs 002’ in Langs-
und/oder in Querrichtung, z. B. eine ein-oder mehrteilige
Ausrichteinrichtung, insbesondere eine ein- oder mehr-
teilige Registereinrichtung 507 zur Lagekorrektur des
Bedruckstoffes 002’ in Querrichtung und/oder in Langs-
richtung umfassen. Diese kann stromabwarts einer ggf.
vorgesehenen Vereinigungseinrichtung 502; 503; 504
und/oder stromaufwarts der fur den Fall bahnférmigen
Bedruckstoffs 002’ vorgesehenen Querschneideinrich-
tung 513 im Bedruckstoffweg angeordnet sein.

[0075] Zusatzlich zu einer oder mehreren der genann-
ten Weiterverarbeitungsstufen 502; 503; 504; 506; 507;
513 kann der Weiterverarbeitungsabschnitt 003, insbe-
sondere im Bereich des Bedruckstoffleitabschnittes 500,
eine oder mehrere unter dem Bezugszeichen 508 zu-
sammengefasste, eine Konditionierung des Bedruck-
stoffs 002’ ermdglichende ein- oder mehrstufige Weiter-
verarbeitungsstufen 508, insbesondere eine als Konditi-
onier- und/oder Behandlungsstufe 508 ausgebildete Be-
arbeitungsstufe 508, vorgesehen sein. Diese Weiterver-
arbeitungsstufe 508 kann beispielsweise eine Perforier-
oder Rilleinrichtung und/oder eine Pflugfalzeinrichtung
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zum Einschlagen einer Bedruckstoffseite und/oder eine
Auftrageinrichtung zur Beaufschlagung mit einem Fluid
und/oder einen Trockner zur Trocknung des Druckfluids
und/oder eine Bestrahlungseinrichtung zur Unterstit-
zung des Aushartungsprozesses sein oder umfassen.
Eine oder mehrere dieser Einrichtungen kann bzw. kon-
nen stromabwaérts einer ggf. vorgesehenen Vereini-
gungseinrichtung 502; 503; 504 und/oder stromaufwarts
der fiir den Fall bahnférmigen Bedruckstoffs 002’ vorge-
sehenen Querschneideinrichtung 513 im Bedruckstoff-
weg angeordnet sein.

[0076] Anstatt oder zusatzlich zu dieser genannten
ein- oder mehrstufigen Konditionier- und/oder Behand-
lungsstufe 508 und zusétzlich zu einer oder zu mehreren
dero. g.

[0077] Weiterverarbeitungsstufen 502; 503; 504; 506;
507; 513 kann im Bedruckstoffweg eine mechanische
Behandlungsstufe 509 vorgesehen sein, welche bei-
spielsweise als eine den Bedruckstoff 002’ mit einer
Schwachungslinie beaufschlagenden, z. B. jedoch nicht
vollig durchtrennende Bearbeitungseinrichtung 509, ins-
besondere als Perforier- oder Rilleinrichtung 509, aus-
gebildet ist. Diese Perforier- oder Rilleinrichtung 509
kann eine Langsperforier- oder -rilleinrichtung oder eine
Querperforier- oder-rilleinrichtung oder aber sowohl eine
Langsperforier- oder -rilleinrichtung als auch eine Quer-
perforier- oder - rilleinrichtung umfassen und/oder ist bei-
spielsweise im Bedruckstoffweg als die letzte von meh-
reren der Querschneideinrichtung 513 oder - fiir den Fall
ohne Querschneideinrichtung 513 - dem Ausgang der
Bedruckstoffleitstrecke 500 vorgesehen Weiterverarbei-
tungsstufen 502; 503; 504; 506; 507; 508; 509 angeord-
net.

Insbesondere fir den Fall, dass dem Weiterverarbei-
tungsabschnitt 003 ein mehrseitenbreiter, stromabwarts
durch Langsschnitt zu teilender Bedruckstoff 002’ zuge-
fuhrt wird, kann der Weiterverarbeitungsabschnitt 003,
insbesondere im Bereich des Bedruckstoffleitabschnit-
tes 500, anstelle oder zusatzlich zu einer oder mehreren
der genannten Behandlungs- und/oder Konditionier-
und/oder Behandlungsstufen 508; 509 im Bedruckstoff-
weg eines bereits langsgeteilten, d. h. teilbreiten Be-
druckstoffs 002’ eine eine Konditionierung von durch
Langsschnitt geteilten Bedruckstoffs 002’ in Einfachla-
gen ermoglichende ein- oder mehrstufige Weiterverar-
beitungsstufen 511, insbesondere eine als Konditionier-
und/oder Behandlungsstufe 511 ausgebildete Bearbei-
tungsstufe 511, vorgesehen sein. Diese Weiterverarbei-
tungsstufe 511 kann beispielsweise eine Perforier- oder
Rilleinrichtung und/oder eine Pflugfalzeinrichtung zum
Einschlagen einer Bedruckstoffseite und/oder eine Auf-
trageinrichtung zur Beaufschlagung mit einem Fluid
und/oder eine Registereinrichtung zur Langsregisterung
einer Einzellage sein oder umfassen.

[0078] Insbesondere fiirden Fall, dass dem Weiterver-
arbeitungsabschnitt 003 ein mehrseitenbreiter, stromab-
warts durch Langsschnitt zu teilender Bedruckstoff 002’
zugefihrt wird, kann der Weiterverarbeitungsabschnitt
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003, insbesondere im Bereich des Bedruckstoffleitab-
schnittes 500, anstelle oder zusatzlich zu einer oder meh-
reren der genannten Behandlungs- und/oder Konditio-
nier- und/oder Behandlungsstufen 508; 509; 511 im Be-
druckstoffweg des noch nicht langsgeteilten Bedruck-
stoffs 002’ eine eine Konditionierung des noch nicht
langsgeschnittenen, d. h. noch in Vollbreite vorliegenden
Bedruckstoffs 002’ ermdglichende ein- oder mehrstufige
Weiterverarbeitungsstufen 512, insbesondere eine als
Konditionier- und/oder Behandlungsstufe 512 ausgebil-
dete Bearbeitungsstufe 512, vorgesehen sein. Diese
kann beispielsweise eine Lackiereinrichtung, z. B. eine
sog. Lackwerk, und/oder eine Auftrageinrichtung zum
Aufbringen einer z. B. silikonhaltigen Flussigkeit, z. B.
ein sog. Silikonwerk, sein oder umfassen.

[0079] Ohnezwischen einer sogenannten Geradausa-
nordnung und einer abgewinkelten Anordnung (90°-An-
ordnung) zu unterscheiden zu wollen, ist z. B. in Fig. 6
eine schematische Darstellung eines ersten Beispiels fiir
die Ausfuhrung einer Produktionslinie zur Be- und Ver-
arbeitung bahnférmigen Bedruckstoff 002 dargelegt, wo-
bei die senkrecht durch den Weiterverarbeitungsab-
schnitt 003 hindurch verlaufende strichlierte Linie bei-
spielsweise die Hohe eines fiir den Fall der 90°-Anord-
nung vorzusehenden Knickes symbolisieren soll. Diese
Linie verlauft dann beispielsweise im Bereich von Wen-
destangen einer o. g. Ausleiteinrichtung 503. Die Pro-
duktionslinie umfasst die Druckmaschine 001 mit min-
destens einem bevorzugt druckformlos arbeitenden
Druckwerk 200; 400 sowie sich an diese anschlielend
ein Weiterverarbeitungsabschnitt 003 mit einem Strang-
fuhrungs- und/oder -bildungsabschnitt 500, der neben
einer oder mehreren Forder- und/oder Leiteinrichtungen
501 zumindest die Querschneideinrichtung 513 und ggf.
eine oder mehrere weitere der o. g. Weiterverarbeitungs-
stufen 502; 503; 504; 506; 507; 508; 509; 511; 512 um-
fasst. An diesen schlief3tsich ein Sammel-und/oder Falz-
abschnitt 600 mit einer oder mehreren, hier nicht im Ein-
zelnen dargestellten Weiterverarbeitungsstufen 601;
602; 603; 604; 606; 607; 608; 609; 611; 612 an.

[0080] Die Produktionslinie kann in einer ersten Aus-
fuhrungsform (siehe z. B. Fig. 7) mit einer Druckmaschi-
ne 001 und einem Sammel- und/oder Falzabschnitt 600
einer im wesentlichen selben Nennweite by(D); by(SF)
ausgebildet sein, d. h. by(D) ~ by(SF). Dies soll auch
Konstellationen einschliel3en, in denen die die Nennwei-
te by(D) des wenigstens einen Druckwerks 211; 411 und
die beispielsweise durch die maximale Verarbeitungs-
breite im Eingangsbereich, d. h. die maximale Einlauf-
breite, gebildete Nennweite by(SF) des Sammel-
und/oder Falzabschnittes 600 ggf. aus Griinden von
standardisierten Arbeits- bzw. Verarbeitungsbreiten die-
ser beiden Abschnitte 001; 600 sich weniger als um den
Faktor Zwei unterscheiden, insbesondere sich um bei-
spielsweise lediglich bis zur Halfte, ggf. um lediglich bis
zu einem Drrittel, oder gar um lediglich bis zu einem Vier-
tel, der maximalen Einlaufbreite voneinander abweichen.
In diesem Sinne wird hier - gemessen an der Nennweite
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bzw. maximalen Einlaufbreite fir den nachgeordneten
Sammel- und/oder Falzabschnitt 600 - fur diese erste
Ausfiihrung die Druckmaschine 001 bzw. die Druckein-
heit200; 400 bzw. das Druckwerks 211,411 als, bezogen
auf die Einlaufbreite bzw. Nennweite des Sammel-
und/oder Falzabschnitt 600, "einfachbreit" bezeichnet.
[0081] Im hiesigen Zusammenhang soll allgemein un-
ter dem Begriff einer m-fachbreiten (mit

meN

) Druckmaschine 001 bzw. Druckeinheit 200; 400 bzw.
eines m-fachbreiten Druckwerks 211, 411 eine Druck-
maschine 001 bzw. Druckeinheit 200; 400 bzw. ein
Druckwerk 211; 411 mit einer auf die Nennweite bzw.
maximale Einlaufbreite des Sammel- und/oder Falzab-
schnittes 600 m-fachen Nennweite by(SF) bzw. maximal
in der Druckmaschine 001 bzw. Druckeinheit 200; 400
bzw. dem Druckwerk 211; 411 zu bearbeitenden Bear-
beitungsbreite, welche sich aus der kleineren der maxi-
malen Druck- und maximalen Materialbahnbreite
b002,,,,x ergibt. Bei einer doppeltbreiten Ausfiihrung
weist die Druckmaschine 001 bzw. die Druckeinheit 200;
400 bzw. das Druckwerks 211,

[0082] 411 somit eine Nennweite auf, welche im We-
sentlichen dem doppelten der maximalen Einlaufbreite
bzw. Nennweite des Sammel- und/oder Falzabschnittes
600 entspricht, also by(D) = 2*by(SF). Auch hier sollen
ggof. standardbedingte Abweichungen von je einfachbrei-
tem Abschnitt in Héhe der 0. g. Abweichung mit umfasst
sein, wobei sich die auf einen einfachbreiten Abschnitt,
d. h.den m-ten, hier also, die Halfte der Nennweite by (D)
bezogene Arbeitsbreite des wenigstens einen Druck-
werks 211; 411 und die maximale Einlaufbreite in den
Sammel- und/oder Falzabschnittes 600 um beispielswei-
se lediglich bis zur Halfte, ggf. um lediglich bis zu einem
Drittel, oder gar um lediglich bis zu einem Viertel, der
maximalen Einlaufbreite bzw. Nennweite by (SF) vonein-
ander abweichen.

[0083] Dieinz.B.derFig.7 schematisch angedeutete
erste Ausfiihrungsform der Produktionslinie in z. B. ein-
fachbreiter Ausfiihrung der Druckmaschine 001
und/oder der wenigstens einen Druckeinheit 200; 400
und/oder des wenigstens einen Druckwerks 211; 411 ist
der Druckmaschine 001 - grundsétzlich unabhangig von
der Ausfiihrungsvariante als Geradeausmaschinenlinie
oder in abgewinkelten Anordnung - ein Weiterverarbei-
tungsabschnitt 003 nachgeordnet, welcher in einer be-
vorzugten Ausfiihrung auf einer Verarbeitungsstrecke
zumindest eine als Querschneideinrichtung 513 und we-
nigstens eine als Querfalzeinrichtung 602 sowie ggf. we-
nigstens eine als Sammeleinrichtung 601; 603 ausge-
fuhrte Weiterverarbeitungsstufe 513; 601; 602; 603 um-
fasst. Fiir den Fall dieser ersten Ausfiihrungsform fiir die
Produktionslinie in der Variante der abgewinkelten An-
ordnung (siehe z. B. Fig. 13) umfasst der Weiterverar-
beitungsabschnitt 003, insbesondere der Strangfiih-
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rungs- und/oder - bildungsabschnitt 500, beispielsweise
eine als Ausleiteinrichtung 503 ausgebildete Weiterver-
arbeitungsstufe 503.

[0084] Durch die z. B. in der ersten Ausfihrungsform
fur die Produktionslinie einfachbreite Druckmaschine
001 bzw. die Druckeinheit 200; 400 bzw. das z. B. ein-
fachbreite Druckwerk 211 wird eine Bahn 002 bedruckt
bzw. ist bedruckbar, welche beispielsweise eine hdchs-
tens der Nennweite by(D) entsprechende Bahnbreite
b002 aufweist. Die Bahn 002; 002’ kann je nach zu er-
zeugendem Produkt P (siehe z. B. unten zu einem oder
mehreren der dargelegten Produktionsbeispiele) in
Querrichtung auf ihrer Breite b002 in einer ersten Aus-
fuihrung mit dem Druckseitenbild lediglich einer eine spa-
tere Produktseite darstellenden Druckseite beispielswei-
se eines ersten Formates f(Z, T) oder in einer anderen
Produktionsvariante mit mehreren, z. B. zwei Drucksei-
tenbildern beispielsweise eines vom ersten Format f(Z,
T) verschiedenen Formates f(B) und/oder mit einer von
einer ersten Seitenorientierung verschiedenen Orientie-
rung nebeneinander bedruckt werden bzw. sein.

Durch eine einfachbreite Ausgangsbahn 002 sind nach
dem Querschneiden somit - sofern sie nicht mit einer
oder mehreren weiteren einfachbreiten Ausgangsbah-
nen zusammen gefihrt werden (siehe unten) - einlagige
Abschnitte 002’ k zur weiteren Verarbeitung im Sammel-
und/oder Falzabschnitt 600 bereitstellbar bzw. bereitge-
stellt.

Eine z. B. in Fig. 8 schematisch angedeutete zweite Aus-
fuhrungsform der Produktionslinie in z. B. mehrfachbrei-
ter (m > 1), insbesondere doppeltbreiter Ausfiihrung der
Druckmaschine 001 und/oder der wenigstens einen
Druckeinheit 200; 400 und/oder des wenigstens einen
Druckwerks 211;411 istder Druckmaschine 001 - grund-
satzlich unabhéngig von der Ausfiihrungsvariante als
Geradeausmaschinenlinie oder in abgewinkelten Anord-
nung -ein Weiterverarbeitungsabschnitt 003 nachgeord-
net, welcher in einer bevorzugten Ausfiihrung auf einer
Verarbeitungsstrecke - z. B. neben zumindest einer als
Querschneideinrichtung 513 und wenigstens einer als
Querfalzeinrichtung 602 sowie ggf. wenigstens einer als
Sammeleinrichtung 601; 603 ausgefiihrte Weiterverar-
beitungsstufe 513; 601; 602; 603 - wenigstens eine als
Langsschneideinrichtung 506 und wenigstens eine als
Vereinigungseinrichtung 502; 503; 504 ausgebildete
Weiterverarbeitungsstufe 502; 503; 504; 506 umfasst.
Fir den Fall dieser zweiten Ausfiihrungsform der Pro-
duktionslinie in der Variante der abgewinkelten Anord-
nung kann der Weiterverarbeitungsabschnitt 003, insbe-
sondere der Strangfiihrungs- und/oder-bildungsab-
schnitt 500, als die wenigstens eine Vereinigungseinrich-
tung 503 oder hierzu zuséatzlich eine als Ausleiteinrich-
tung 503 ausgebildete Weiterverarbeitungsstufe 503
umfassen.

[0085] Durch die z. B. in zweiter Ausfihrungsform der
Produktionslinie mehrfachbreite, insbesondere doppelt-
breite Druckmaschine 001 bzw. die Druckeinheit 200;
400 bzw.das z. B. einfachbreite Druckwerk 211 wird eine
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Bahn 002 bedruckt bzw. ist bedruckbar, welche bei-
spielsweise eine hochstens dieser "mehrfachbreiten”
Nennweite by(D) entsprechende Bahnbreite b002 auf-
weist. Die Bahn 002; 002’ kann je nach zu erzeugendem
Produkt P (siehe z. B. unten zu einem oder mehreren
der dargelegten Produktionsbeispiele) in Querrichtung
auf ihrer Breite b002 in einer ersten Ausfihrung mit m,
insbesondere zwei Druckseitenbildern mehrerer, z. B.
zweier spaterer Produktseite darstellenden Druckseiten
beispielsweise eines ersten Formatesf(Z, T) oderin einer
anderen Produktionsvariante mit mehr als m Drucksei-
tenbildern, z. B. mit 2*m Druckseitenbildern, beispiels-
weise eines vom ersten Format f(Z, T) verschiedenen
Formates f(B) und/oder mit einer von einer ersten Sei-
tenorientierung verschiedenen Orientierung nebenein-
ander bedruckt werden bzw. sein.

[0086] Durch einen die wenigstens eine Vereinigungs-
einrichtung 502; 503; 504 aufweisenden Strangfih-
rungs- und/oder-bildungsabschnitt 500 sind nach dem
Querschneiden somit mehrlagige, z. B. zweilagige Ab-
schnitte 002’k - je nach dessen Ausfiihrung ohne oder
mit einer paarweisen Verbindung im Bereich eines Falz-
rickens - fir die weitere Verarbeitung im Sammel-
und/oder Falzabschnitt 600 bereitstellbar bzw. bereitge-
stellt.

[0087] Die wenigstens eine als Vereinigungseinrich-
tung 502; 503; 504 der zweiten Ausfiihrungsform fiir die
Produktionslinie kann grundsatzlich in einer der oben ge-
nannten Ausfiihrungsformen ausgebildet sein.

[0088] In einer ersten Ausfihrungsform fiir die Verei-
nigungseinrichtung 502; 503; 504 - insbesondere in Ver-
bindung mit der Variante fiir die Produktionslinie als Ge-
radausmaschine - kann diese als Wendeeinrichtung 502
mit wenigstens einem Paar von durch den selben Strang
002 umlaufenen Wendestangen 514; 517 ausgebildet
sein (siehe z. B. Fig. 9), durch welche ein Strang 002,
welcher z. B. als Teilbahn 002’ aus einer ganzen Bahn
002’ oder durch eine teilbreite Ursprungsbahn 002 ge-
bildet ist, quer zu seiner im Einlauf in die Wendeeinrich-
tung 502 vorliegenden Forderrichtung F auf eine Flucht
eines anderen derartigen Strangs 002 zu versetzen, und
damit bereits dort oder im weiteren Verlauf mit dieser zu
einem mehrlagigen Strang zu vereinigen ist. Die Wen-
deeinrichtung 502 kann als eine Bay-Window- und/oder
Rucksturzeinrichtung ausgebildet sein oder zusatzlich
eine solche umfassen, indem sie beispielsweise eine als
Ruckstirz- oder Bay-Window-Walze 516 ausgebildete
Walze 516 und eine gegeniiber einer anderen der Wen-
destangen 514 - in einer horizontalen Projektionsebene
betrachtet- um 90° geneigte Wendestange 517 aufweist.
[0089] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist mindes-
ten eine der Wendestangen 514; 517 quer oder langs
zur Transportrichtung F des einlaufenden Bedruckstoffs
002’ bewegbar, insbesondere fernbetatigt und/oder mo-
torisch stellbar (siehe exemplarisch fiir die Gbrigen Bei-
spielein Fig. 9 angedeutet). Ein des Stellen bewirkendes
Antriebsmittel 529 oder eine diesem zugeordnete Steu-
erung steht hierzu beispielsweise mit einem Steuermittel
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531 in Signalverbindung. Diesem Steuermittel 531 kén-
nen das herzustellende Produkt P betreffende Informa-
tionen zur aus der erforderlichen Strangfiihrung resultie-
renden Lage oder bereits diesbeziiglich entsprechend
aufbereitete Steuerungsdaten und/oder -signale Sy -
Uber beispielsweise eine Signalverbindung von einer
Uibergeordneten Steuereinrichtung 802 her - zugeleitet
sein bzw. werden.

[0090] In einer zweiten Ausfihrungsform fiir die Ver-
einigungseinrichtung 502; 503; 504 - insbesondere in
Verbindung mit der Variante fir die Produktionslinie in
abgewinkelter Anordnung - kann diese als Ausleiteinrich-
tung 503 mit wenigstens zwei, durch verschiedene Stran-
ge umlaufene Ausleit-bzw. Wendestangen 514; 517 aus-
gebildet sein (siehe z. B. Fig. 10), durch welche zwei
Strange 002’, welche z. B. als Teilbahnen 002’ aus einer
selben Bahn 002’ oder aus unterschiedlichen ganzen
Bahnen 002’ oder durch zwei lediglich teilbreite Ur-
sprungsbahnen 002 gebildet sind, quer zu ihrer jeweils
im Einlaufin die Ausleiteinrichtung 503 vorliegenden For-
derrichtung F auf eine selbe Flucht seitlich auslenkbar,
und somit bereits dort oder im weiteren Verlauf mitein-
ander zu einem mehrlagigen Strang zu vereinigen sind.
Die Ausleiteinrichtung 503 kann zumindest teilweise als
eine Bay-Window- und/oder Ruckstiirzeinrichtung aus-
gebildet sein oder zuséatzlich eine solche umfassen, in-
dem sie beispielsweise eine als Rickstlrz- oder Bay-
Window-Walze ausgebildete Walze 516 und eine gegen-
Uber einer anderen der Wendestangen 514 - in einer ho-
rizontalen Projektionsebene betrachtet-um 90° geneigte
Wendestange 517 aufweist.

[0091] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist mindes-
ten eine der Ausleit- bzw. Wendestangen 514; 517 quer
oder langs zur Transportrichtung F des einlaufenden Be-
druckstoffs 002’ bewegbar, insbesondere fernbetatigt
und/oder motorisch stellbar (siehe exemplarisch fir die
Ubrigen Beispiele in Fig. 10 angedeutet). Ein des Stellen
bewirkendes Antriebsmittel 532 oder eine diesem zuge-
ordnete Steuerung steht hierzu beispielsweise miteinem
Steuermittel 533 in Signalverbindung. Diesem Steuer-
mittel 533 kénnen das herzustellende Produkt P betref-
fende Informationen zur aus der erforderlichen Strang-
fihrung resultierenden Lage oder bereits diesbezlglich
entsprechend aufbereitete Steuerungsdaten und/oder
-signale Sy - Uber beispielsweise eine Signalverbindung
von einer Ubergeordneten Steuereinrichtung 802 her -
zugeleitet sein bzw. werden.

[0092] In einer dritten Ausfiihrungsform fir die Verei-
nigungseinrichtung 502; 503; 504 - insbesondere in Ver-
bindung mit der Variante fiir die Produktionslinie in ab-
gewinkelter Anordnung - kann diese als Falztrichter 504
ausgebildet sein (siehe z. B. Fig. 11), Gber welchen zwei
bereits in der Flucht der Trichterspitze geteilte oder noch
ungeteilter Bahnteile, insbesondere Bahnhélften als un-
verbundene oder miteinander im entlang einer Langs-
falzlinie | verlaufenden Falzriicken verbundene Strange
002’ aufeinander gelegt werden. Diese beiden Bahnteile
kénnen dann als mehrlagiger, noch im Falzriicken z. B.
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paarweise verbundener Strang 002’, z. B. Falzstrang
002’, oder als Strangbiindel 002’ mehrerer untereinander
unverbundener Lagen der weiteren Verarbeitung zuge-
leitetwerden bzw. sein. Fiirden Fall, dass ein Langsteilen
in der Flucht der Trichterspitze, ein sog. Trichtermittel-
schnitt, moglich sein soll, ist beispielsweise eine dem
Falztrichter 504 zu- oder vorgeordnete Langsschneid-
einrichtung 506 im Strangweg vorgesehen. Nach dem
Querschneiden sind damit je nach vorliegendem Trich-
termittelschnitt mehrlagige, z. B. zweilagige Abschnitte
002’,k ohne oder mit einer paarweisen Verbindung im
Bereich eines Falzriickens fir die weitere Verarbeitung
im Sammel- und/oder Falzabschnitt 600 bereitstellbar
bzw. bereitgestellt.

[0093] Ineinervorteilhaften Weiterbildung ist der Falz-
trichter 504 quer und/oder langs zur Transportrichtung F
des einlaufenden Bedruckstoffs 002’ bewegbar, insbe-
sondere fernbetéatigt und/oder motorisch stellbar (siehe
exemplarisch fur die Gbrigen Beispiele in Fig. 11 ange-
deutet). Ein des Stellen bewirkendes Antriebsmittel 534;
536 oder eine diesem zugeordnete Steuerung steht hier-
zu beispielsweise mit einem Steuermittel 537 in Signal-
verbindung. Diesem Steuermittel 537 kdnnen das her-
zustellende Produkt P betreffende Informationen zur aus
der erforderlichen Strangflihrung resultierenden Lage
oder bereits diesbeziglich entsprechend aufbereitete
Steuerungsdaten und/oder -signale Sy, - tber beispiels-
weise eine Signalverbindung von einer ibergeordneten
Steuereinrichtung 802 her - zugeleitet sein bzw. werden.
[0094] Fur die in z. B. der Fig. 7 schematisch ange-
deutete erste Ausflihrungsform der Produktionslinie in
z.B. einfachbreiter Ausfihrung der Druckmaschine 001
und/oder der wenigstens einen Druckeinheit 200; 400
und/oder des wenigstens einen Druckwerks 211; 411
kann das Produktspektrum besonders vorteilhaft durch
eine der nachfolgenden Weiterbildungsvarianten erwei-
tert werden. Dabei umfasst der der Druckmaschine 001
bevorzugtin Geradeausanordnung nachgeordnete Wei-
terverarbeitungsabschnitt 003 in einer ersten Weiterbil-
dungsvariante auf einer der Querschneideinrichtung 513
vorgeordneten Fihrungs- bzw. Verarbeitungsstrecke ei-
ne Wendeeinrichtung 12, durch welche ein langs abge-
trennter Teil der einfachbreiten Bahn 002 Gber einen an-
deren TeilfUhrbar ist (siehe z. B. Fig. 12). In einer zweiten
Weiterbildungsvariante umfasst der hierbei bevorzugt in
abgewinkelter Anordnung nachgeordnete Weiterverar-
beitungsabschnitt 003 auf einer der Querschneideinrich-
tung 513 vorgeordneten Fiihrungs- bzw. Verarbeitungs-
strecke eine wenigstens zwei Wendestangen 514; 517;
519, beispielsweise wenigstens eine bezogen auf maxi-
male Bahnbreite b002 bezogene vollbreite Wendestan-
ge 514, 517 und/oder wenigstens eine teilbreite Wende-
stange 518 umfassende Ausleiteinrichtung 503, in einer
dritten Weiterbildung einen Falztrichter 504 und in einer
vierten Weiterbildung sowohl eine wenigstens eine mit
einer Lange zur Ausleitung einer die maximale Bahnbrei-
te b002,,,, ausgefihrte Wendestange 514; 517 als auch
einen Falztrichter 504 (siehe z. B. Fig. 14). Fir diese vier
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Weiterbildungsvarianten sind der jeweiligen Vereini-
gungseinrichtung 502; 503; 504 in der Fihrungs- bzw.
Verarbeitungsstrecke jeweils eine Langsschneideinrich-
tung 506 mit wenigstens einer Messereinheit 521 vorge-
ordnet.

[0095] Zurin z. B. der Fig. 8 schematisch angedeute-
ten zweiten Ausfiihrungsform der Produktionslinie in z.
B. mehrfachbreiter, insbesondere doppeltbreiter Ausfiih-
rung der Druckmaschine 001 und/oder der wenigstens
einen Druckeinheit 200; 400 und/oder des wenigstens
einen Druckwerks 211; 411 kann das Produktspektrum
besonders vorteilhaft durch eine der nachfolgenden Wei-
terbildungsvarianten erweitert werden. Dabei umfasst
der der Druckmaschine 001 bevorzugt in abgewinkelter
Anordnung nachgeordnete Weiterverarbeitungsab-
schnitt 003 in einer ersten Weiterbildungsvariante auf ei-
ner der Querschneideinrichtung 513 vorgeordneten Fuh-
rungs- bzw. Verarbeitungsstrecke sowohl eine Wende-
einrichtung 502, durch welche ein langs abgetrennter Teil
der mehrfachbreiten Bahn 002’ als Strang 002’ Giber ei-
nen anderen derartigen Teil fihrbar ist (siehe z. B. Fig.
15), als auch einen dieser Wendeeinrichtung 502 im Be-
druckstoffweg nachgeordneten Falztrichter 504, durch
welchendie bereits aufeinander gefiihrten, z. B. nunmehr
einfachbreiten Strange 002’ ohne oder mit einem Trich-
termittelschnitt Uber dem Falztrichter 504 aufeinander
fuhrbar sind. Nach dem Querschneiden sind damit - je
nach vorliegendem oder fehlendem Trichtermittelschnitt
- mehrlagige, z. B. vierlagige Abschnitte 002’ .k ohne oder
mit einer paarweisen Verbindung im Bereich eines Falz-
rickens fir die weitere Verarbeitung im Sammel-
und/oder Falzabschnitt 600 bereitstellbar bzw. bereitge-
stellt.

[0096] In zweiter Weiterbildungsvariante umfasst der
der Druckmaschine 001 bevorzugt in abgewinkelter An-
ordnung nachgeordnete Weiterverarbeitungsabschnitt
003 auf einer der Querschneideinrichtung 513 vorgeord-
neten Flihrungs- bzw. Verarbeitungsstrecke sowohl eine
Ausleiteinrichtung 503, durch welche langs abgetrennter
Teile der mehrfachbreiten Bahn 002’ als Strange 002’
ausleitbar und tbereinander fiilhrbar sind ist (siehe z. B.
Fig. 16), als auch einen dieser Wendeeinrichtung 502 im
Bedruckstoffweg nachgeordneten Falztrichter 504,
durch welchen die bereits aufeinander gefiihrten, z. B.
nunmehr einfachbreiten Strange 002’ ohne oder mit ei-
nem Trichtermittelschnitt Gber dem Falztrichter 504 auf-
einander fihrbar sind. Im Strangweg zwischen Ausleit-
einrichtung 503 und Falztrichter 504 kann eine - bevor-
zugt wahlweite aktivierbare - Langsschneideinrichtung
506 vorgesehen sein, durch welche in z. B. das z. B.
mehrlagige Strangbiindel - z. B. je nach Erfordernis - ein
Trichtermittelschnitt einbringbar ist. Nach dem Quer-
schneiden sind damit auch hier - je nach vorliegendem
oder fehlendem Trichtermittelschnitt - mehrlagige, z. B.
vierlagige Abschnitte 002’k als Einzelbogen oder als
Doppelbogen mit einer paarweisen Verbindung im Be-
reich eines Falzriickens fir die weitere Verarbeitung im
Sammel- und/oder Falzabschnitt 600 bereitstellbar bzw.
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bereitgestellt.

[0097] In samtlichen, insbesondere wenigstens eine
Vereinigungseinrichtung 502; 503; 504 umfassende
Ausfihrungen der Weiterverarbeitungsstufe 003 bzw.
Produktionslinie kann der Strangfiihrungs- und/oder-bil-
dungsabschnitt 500 eine eine Bedruckstoffweiche 521
ausbildende Handhabungsstufe 521 als Weiterverarbei-
tungsstufe 521 vorgesehen sein, durch welche ein ent-
lang eines Fihrungsabschnittes gefiihrter Bedruck-
stoffstrom insgesamt in einen ersten sich anschlie3en-
den Flhrungsabschnitt oder in einen zweiten sich an-
schlieRenden Fihrungsabschnitt fihrbar ist (siehe z. B.
exemplarisch in Fig. 16). Vorzugsweise ist diese Hand-
habungsstufe 521 auch dazu ausgebildet, den herange-
fihrtem Bedruckstoffstrom wahlweise zu teilen, sodass
ein Teil des Bedruckstoffstromes im ersten sich anschlie-
Renden Fihrungsabschnitt und ein anderer Teil im zwei-
ten sich anschlieRenden Fihrungsabschnitt fihrbar ist
und/oder gefiihrt wird. Hierzu umfasst die Weiterverar-
beitungsstufe 521 im Fihrungsweg des betreffenden
mehrlagigen Bedruckstoffstromes, z. B. Strangbiindels,
wenigstens ein, insbesondere zumindest zwei, Forder-
und/oder Leiteinrichtung 522 ausbildende Handha-
bungsmittel 522, welches beispielsweise als Walzen 522
oder Stangen 522 ausgebildet sind.

[0098] In einer Weiterbildung der fiir die Produktions-
linie dargelegten Ausfiihrungsformen und Varianten kon-
nen zwei oder mehr Druckmaschinen 001 oder Druck-
einheiten 200; 400 vorgesehen sein, durch welche zwei
oder mehr Bahnen 002 gleichzeitig bedruckt und diese
oder aus diesen gewonnene Teilbahnen 002’ in einen
nachgeordneten Weiterverarbeitungsabschnitt 003 fiihr-
bar sind. Dort sind diese durch die Bahnen 002’selbst
und/oder durch hieraus gewonnene Teilbahnen 002’ ge-
bildeten Strange 002’ zusammenzufassen und - insbe-
sondere nach einem Querschneiden in entsprechend
mehrlagige Abschnitte 002’k - gemeinsam im nachge-
ordneten Sammel- und/oder Falzabschnitt 600 weiterzu-
verarbeiten (siehe z. B. Fig. 17 und Fig. 18). Hierzu um-
fasst die -zumindest wahrend des Betriebes im Verbund
- die wenigstens zwei Druckmaschinen 001 und/oder
Druckeinheiten 200; 400 umfassende Produktionslinie
im Bedruckstoffweg zumindest einer der wenigstens
zweiBahnen 002’ eine eine Vereinigungseinrichtung 523
ausbildende Handhabungsstufe 532, durch welche
gleichzeitig aus unterschiedlichen Druckmaschinen 001
und/oder Druckeinheiten 200; 400 stammende Bahnen
002’ zu einem gemeinsamen Bahnstrang vereinigbar
sind. Sind den Druckmaschinen 001 jeweils ein Weiter-
verarbeitungsabschnitt 003 nachgeordnet, so kann die
Vereinigungseinrichtung 523 beispielsweise wahlweise
in der Bedruckstofffiihrung beriicksichtigt bzw. bertick-
sichtigbar oder unberiicksichtigt sein, wobei im ersten
Fall dann beispielsweise eine Gemischtproduktion und
im zweiten Fall eine Getrenntproduktion erfolgt und/oder
erfolgen kann.

[0099] In einer ersten Ausfiihrungsvariante dieser
Weiterbildung sind diese Druckmaschinen 001 oder
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Druckeinheiten 200; 400 - was die in eine horizontale
Ebene projizierten Transportrichtung F der im Bereich
der Druckmaschine geférderten Bahn 002 betrifft - hin-
tereinander, und in einer zweiten Ausfihrungsvariante
nebeneinander angeordnet.

[0100] Inderersten Ausfiihrungsvariante ist einer hin-
teren der Druckmaschinen 001 oder Druckeinheiten 200;
400 eine Vereinigungseinrichtung 523 mit Handha-
bungsmitteln 524 zum uber- oder unterfihren einer vor-
deren der Druckmaschinen 001 oder Druckeinheiten
200; 400 vorgesehen, welche beispielsweise durch als
Walzen 524 oder Stangen 524 ausgefiihrte Forder-
und/oder Leiteinrichtungen 524 gebildet sind.

[0101] In der zweiten Ausfihrungsvariante ist wenigs-
tens einer der Druckmaschinen 001 und/oder Druckein-
heiten 200; 400 eine Vereinigungseinrichtung 524 mit
Handhabungsmitteln 526 zum seitlichen Ausleiten einer
Bahn 002’ aus der Flucht dieser Maschine und Wieder-
einleiten in eine andere Flucht, insbesondere in die
Fluchteiner anderen Maschine, vorgesehen, welche bei-
spielsweise durch als Wendestangen 526 ausgefihrte
Forder- und/oder Leiteinrichtungen 526 gebildet sind.
[0102] Die weitere Handhabung und/oder Weiterver-
arbeitung dieses Bahnbiindels kann dann - ohne hier im
Einzelnen wiederholt zu werden - in einer der oben fir
die Produktionslinie dargelegten Ausfiihrungsformen
und Varianten ausgebildet und/oder vorgesehen sein.
[0103] Fir samtliche der zu den Produktionslinien mit
einfach- und mehrfachbreit ausgebildeter Druckmaschi-
ne 001 und/oder Druckeinheit 200; 400 bzw. mit dem
mindestens einen einfach- und mehrfachbreit ausgebil-
deten Druckwerk 211; 411 kénnen zu den jeweils ge-
nannten und beispielsweise in den Figuren Fig. 7 bis Fig.
18 dargestellten Weiterverarbeitungsstufen 502; 503;
504; 506; 507; 508; 509; 511; 512; 513; 521; 523 im
Strangfiihrungs- und/oder-bildungsabschnitt 500 zu-
satzlich eine den ggf. bereits zusammengefiihrten mehr-
lagigen Strang 002’ betreffende Konditionier- und/oder
Behandlungsstufe 508 in beispielsweise einer oben ge-
nannten Ausfiihrung und/oder eine weitere als Perforier-
einrichtung oder Rilleinrichtung 509 ausgebildete Kondi-
tionier- und/oder Behandlungsstufe 509 und/oder eine
Einzellagen betreffende Konditionier- und/oder Behand-
lungsstufe 511 in beispielsweise einer oben genannten
Ausfiihrung und/oder eine die noch ungeschnittene Bahn
002’ betreffende Konditionier- und/oder Behandlungs-
stufe 512 in beispielsweise einer oben dargelegten Aus-
fiihrung vorgesehen sein.

[0104] Séamtlichen vorgenannten Ausfiihrungen, Aus-
fuhrungsformen, Weiterbildungen und Varianten zur
Ausgestaltung des Strangflihrungs- und/oder-bildungs-
abschnitt 500 kann grundsatzlich ein beliebig ausgebil-
deter, beispielsweise jedoch zumindest eine als Querfal-
zeinrichtung 602 sowie ggf. wenigstens eine als Sam-
meleinrichtung 601; 603 ausgebildete Weiterverarbei-
tungsstufe 601; 603 umfassender Sammel- und/oder
Falzabschnitt 600 nachgeordnet sein. Insbesondere ist
jedoch ein Sammel- und/oder Falzabschnitt 600 nach-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

17

geordnet, wie er in einer der nachfolgend dargelegten
Ausfihrungen , Ausfiihrungsformen, Weiterbildungen
und Varianten beschrieben ist.

[0105] Fir den bevorzugten Fall, dass dem Bedruck-
stoffleitabschnitt 500 ein Sammel- und/oder Falzab-
schnitt 600 nachgeordnet ist, kdnnen diesem eingangs-
seitig lediglich durch den Bedruckstoffleitabschnitt 500
hindurchgeférderte und ggf. - insbesondere fir den Fall
eines eingangsseitig bahnférmig vorliegenden Bedruck-
stoffs 002’ -zusatzlich durch Querschneiden eines bahn-
férmigen Bedruckstoffs 002 gewonnene einlagige Ab-
schnitte 002’,k, oder aber in einer Weiterbildung auch
durch Vereinigen von in verschiedenen Druckmaschinen
001 und/oder Druckeinheiten 200; 400 bedruckten Ur-
sprungsbahnen und/oder aus einer oder aus mehreren
durch Langsschnitt bereitgestellten Teilbahnen 002’ ge-
wonnene mehrlagige Abschnitte 002’k zugeleitet sein
bzw. werden. Diese ein-oder mehrlagigen Abschnitte
002’,k kdnnen zusatzlich durch eine oder mehrere Kon-
ditionierstufen 508; 509; 511; 512 in oben dargelegter
Weise mechanisch und/oder chemisch und/oder physi-
kalisch konditioniert und/oder hinsichtlich der Abmes-
sungen vorkonfektioniert sein bzw. werden.

[0106] Die nachfolgend dargelegten Konfigurations-
beispiele und Varianten fiir die Ausbildung des Sammel-
und/oder Falzabschnittes 600 kdnnen grundsatzlich mit
samtlichen Kombinationen fiir die Ausbaustufe der vor-
geordneten Bedruckstoffleitstrecke 500, d. h. mit min-
destens einer eine Vereinigungseinrichtung 502; 503;
504; 523 bildenden Handhabungsstufe 502; 503; 504,
insbesondere einer Wendeeinrichtung 502 und/oder ei-
ner Ausleiteinrichtung 503 und/oder einer Langsfalzein-
richtung 504 und/oder einer Vereinigungseinrichtung
523 fur Bahnen 002’ verschiedener Herkunft, und/oder
mit wenigstens einer Registereinrichtung 507 und/oder
mit mindestens einer mechanischen Bearbeitungsstufe
506; 508; 509, insbesondere einer Langsschneideinrich-
tung 506 und/oder einer Querschneideinrichtung 513
und/oder einer Perforier- oder Rilleinrichtung 509,
und/oder mit mindestens einer Konditioniereinrichtung
508;511; 512, insbesondere mindestens einer einen teil-
breiten Strang betreffenden Konditioniereinrichtung 511
und/oder mindestens einer eine noch ungeschnittene
Bahn 002’ betreffenden Konditioniereinrichtung 512
und/oder mindestens einer einen mehrlagigen Strang
betreffenden Konditioniereinrichtung versehen sein.
[0107] Bevorzugt umfasst der Weiterverarbeitungsab-
schnitt 003, insbesondere in dessen Sammel- und/oder
Falzabschnitt 600, mindestens eine als Handhabungs-
stufe 601; 611, insbesondere als Sammeleinrichtung
601; 611 ausgebildete Weiterverarbeitungsstufe 601;
611, durch welche hintereinander im Bedruckstoffstrom,
insbesondere im Produktstrom einander mittel- oder un-
mittelbar folgende ein- oder mehrlagige Zwischenpro-
dukte 002’ k; 616; 617 zu mehreren, bevorzugt zu zweien
oder gar zu mehr als zu zweien, aufeinander gesammelt
werden konnen, und/oder mindestens eine als Falzein-
richtung 602, insbesondere als Querfalzeinrichtung 602
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aufgeflihrte, eine Bearbeitungsstufe 602 darstellende
Weiterverarbeitungsstufe 602, durch welche ein- oder
mehrlagige Zwischenprodukte 002’k; 617; 618 entlang
einer quer zu ihrer eintrittsseitig der betreffenden Bear-
beitungsstufe 602 vorliegenden Forderrichtung verlau-
fenden Falzlinie q quer gefalzt werden kénnen.

[0108] Der mindestens einen ersten Sammeleinrich-
tung 601 istim Bedruckstoffweg mindestens eine weitere
als Handhabungsstufe 603; ausgebildete Weiterverar-
beitungsstufe 603, z. B. eine als Vorsammeleinrichtung
603 ausgebildete Weiterverarbeitungsstufe 603 vorge-
ordnet.

[0109] Die durchdie erstgenannte Sammeleinrichtung
601 zu sammelnden Zwischenprodukte 002’ k; 617 sind
durch einzelne ein- oder mehrlagige Abschnitte 002’k
oder durch bereits zu mehreren in Blindeln 617; 617’
zusammen gefasste und ggf. geheftete ein- oder mehr-
lagige Abschnitte 002,k gebildet. Die der Sammelein-
richtung 601 zuzufilhrenden Zwischenprodukte 002’ k;
617 kdnnen dabei - je nach Ausbaustufe des Weiterver-
arbeitungsabschnittes 003 und/oder nach Aktivierung
ggf. im Sammel- und Falzabschnitt 600 vorgeordneter
Weiterverarbeitungsstufen 601; 602; 603; 606; 607 - bei-
spielsweise als durch die Bedruckstoffleitstrecke 500
ausgangsseitig bereitgestellte ein- oder mehrlagige Ab-
schnitte 002’,k selbst, d. h. ohne einen vorherigen Sam-
melvorgang, gebildet sein, oder durch ein Biindel 617;
617’ gebildet sein, welche durch Vorsammeln derartiger
ein- oder mehrlagige Abschnitte 002’k stromaufwarts
der Sammeleinrichtung 601 in einer vorgeordneten wei-
teren Sammeleinrichtung 603, insbesondere der Vor-
sammeleinrichtung 603, zu mehreren zusammengefass-
te und ggf. geheftete Biindel 617; 617’ von Abschnitten
002’k gebildet sind bzw. werden.

[0110] Durch die erstgenannte Sammeleinrichtung
601, ggf. auch durch eine in einer vorteilhaften Ausfiih-
rung vorgesehene Vorsammeleinrichtung 603, kénnen
eine Mehrzahl direkt aufeinander folgender Zwischen-
produkte 002’,k; 617; 617’ oder eine Mehrzahl nicht di-
rekt, sondern durch ein oder mehrere derartiger Exem-
plare im Bedruckstoffstrom voneinander beabstandete
oder aber bevorzugt wahlweise sowohl direkt aufeinan-
der folgende Zwischenprodukte 002’.k; 617; 617’ als
auch durch ein oder mehrere Exemplare im Bedruck-
stoffstrom voneinander beabstandete Zwischenproduk-
te 002’,k; 617; 617’ zu mehreren aufeinander gesammelt
werden bzw. sein.

[0111] Ineinerersten Betriebssituation zur Herstellung
eines Produktes P kann dann beispielsweise eine dem
Sammeln zugrundeliegende auf ein selbes Produkte-
xemplar bezogene Sammelsequenz, d. h. das auf die
nacheinander einlaufenden Abschnitte 002’ k, 002’ k+1,
002’,k+2 etc. bezogene Sammelmuster Uber die fir ein
selbes Produktexemplar oder dessen Teile zu sammeln-
den Abschnitte 002’,k konstant sein. In einer, insbeson-
dere in Verbindung mit einer nach einem druckformlosen
Verfahren arbeitenden Druckmaschine 001, vorteilhaf-
ten Ausfiihrung kann es stattdessen oder zusatzlich hier-
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zu in einer anderen Betriebssituation zur Herstellung ei-
nes Produktes P mit z. B. mehreren Produktteilen unter-
schiedlicher Lagen- und/oder Seitenzahl vorgesehen
sein, dass die dem Sammeln zugrundeliegenden Sam-
melsequenz Uber die fir ein selbes Produktexemplar
oder dessen Teile zu sammelnden Abschnitte 002’ k va-
riiert.

[0112] Zur Steuerung der Haltemittel 626; 651
und/oder einer u. g. Weiche 647 (652) kann eine die o.
g. - konstante und/oder variierende - Sammelsequenz
reprasentierende Information in einem der betreffenden
Sammeleinrichtung 601; 603 zugeordneten, exempla-
risch fir die tbrigen Ausfihrungen lediglich in Fig. 22
dargestellten Steuermittel 682; 683; 684 (z. B. als Steu-
erschaltung oder bevorzugt in digitalisierter Form als
Werte oder Funktion in einer dort vorgesehenen Daten-
speicher- und/oder -verarbeitungseinrichtung) vorgehal-
ten sein und - beispielsweise synchronisiert zum Be-
druckstoffvorschub - bei der Steuerung der Haltemittel
626; 651 Bericksichtigung finden. Hierzu kann ein die
Bewegung der Haltemittel 626; 651 bzw. der Weiche 647
(652) steuernder Antrieb bevorzugt mechanisch unab-
hangig von einem die Sammeleinrichtung 601; 603 z. B.
rotatorisch antreibenden Antrieb ausgebildet sein. Der
Antrieb kann hierbei als ein- oder mehrteilige Steuer-
scheibe ausgebildet sein, welche durch einen mecha-
nisch von anderen Komponenten unabhangigen An-
triebsmotor rotierbar ist und mit den Haltemittel 626; 651
zu deren Bewegungssteuerung zusammen wirkt. Die die
Sammelsequenz reprasentierende Information kann ge-
speichert, jedoch im Rahmen einer Parametrierung an-
derbar sein.

[0113] Die in die Querfalzeinrichtung 602 zu deren
Querfalzung eingangsseitig des Falzvorgangs einlaufen-
den und quer zu falzenden Zwischenprodukte 002’ .k;
617; 619 kénnen - je nach Ausbaustufe und/oder Akti-
vierung ggf. vorgeordneter Weiterverarbeitungsstufen -
beispielsweise als durch die Bedruckstoffleitstrecke 500
ausgangsseitig bereitgestellte ein- oder mehrlagige Ab-
schnitte 002’k selbst, d. h. ohne einen vorherigen Sam-
melvorgang, gebildet sein, oder als Biindel 619, welche
als Abschnittbiindel 619 in der Sammeleinrichtung 601
aus derartigen ein- oder mehrlagige Abschnitten 002’k
gesammelt oder welches ggf. als Biindelsto 619 aus
zwei oder mehr stromaufwarts der Sammeleinrichtung
601 bereits aus ein- oder mehrlagige Abschnitten 002’k
vorgesammelten und ggf. gehefteten Abschnittblindeln
617; 617’ ausgebildet sein. Die Querschneideinrichtung
602 verlasst ein quergefalztes Zwischenprodukt 616,
welches je nach Ausbaustufe und/oder Aktivierung durch
einen gefalzten ein-oder mehrlagigen Abschnitt 002’ k,
durch ein gefalztes gesammeltes oder vorgesammeltes
Abschnittbiindel 617; 619 oder durch einen gefalzten
Biindelstof 619 mit zumindest einem vorgesammeltes
Abschnittblindel 517 und wenigstens einem weiteren Ab-
schnitt 002’ k und/oder Abschnittbiindel 517.

[0114] Zusatzlich zu mehreren der genannten Weiter-
verarbeitungsstufen 601; 602; 603 ist wenigstens eine



35 EP 3 134 263 B2 36

mehrere Lagen entlang einer quer verlaufenden Linie h
verbindende Einrichtung 606; 607, insbesondere eine als
Querleim- oder bevorzugt als Querhefteinrichtung 606;
607 ausgebildete Weiterverarbeitungsstufe 606; 607
vorgesehen. Die mindestens eine eine Mehrzahl von La-
gen verbindende Einrichtung 606; 607 ist im Bedruck-
stoffweg mittel- oder unmittelbar der Querfalzeinrichtung
602 vorgeordnet. Fir den hier beanspruchten Fall, dass
eine Vorsammeleinrichtung 603 vorgesehen ist, ist die
mindestens eine eine Mehrzahl von Lagen verbindende
Einrichtung 606; 607 beispielsweise dieser Sammelein-
richtung 601 zu- oder im Bedruckstoffweg mittel- oder
unmittelbar nachgeordnet. In einer hier nicht bean-
spruchten Ausfiihrung ohne Vorsammeleinrichtung 603
ist die mindestens eine eine Mehrzahl von Lagen verbin-
dende Einrichtung 606; 607 beispielsweise der Haupt-
sammeleinrichtung 603 zu- oder mittel- oder unmittelbar
nachgeordnet. In einer noch variableren, sowohl eine
Sammel- als auch eine Vorsammeleinrichtung 601; 603
umfassenden Ausfiihrung kann sowohl der Vorsamme-
leinrichtung 603 als auch der Sammeleinrichtung 601 je
eine eine Mehrzahl von Lagen verbindende Einrichtung
606; 607 zu- oder nachgeordnet sein.

Zusatzlich zu einer oder mehreren der genannten Wei-
terverarbeitungsstufen 601; 602; 603; 606:607 kann der
Weiterverarbeitungsabschnitt 003, insbesondere im Be-
reich der Bearbeitungsstrecke 600, wenigstens eine Be-
arbeitungsstufe 604, insbesondere als Langsschneid-
einrichtung 604 ausgebildete Weiterverarbeitungsstufe
604, umfassen, durch welche einzelne gefalzte Abschnit-
te 002’,k, z. B. Einzelabschnitte, oder gefalzte Blindel
617; 617’ oder gefalzte BiindelstéRe 619 oder Packen
618, z. B. Heftbiindel 618, aus gesammelten, bereits zu-
vor quergefalzten Falzzwischenprodukten 616, entlang
einer langs zu ihrer eintrittsseitig der betreffenden Bear-
beitungsstufe 604 vorliegenden Forderrichtung F verlau-
fenden Schnittlinie s Iangs geschnitten werden kénnen.
In einer fiir beispielsweise bei Buchprodukten P beson-
ders vorteilhaften Ausfiihrung kann eine derartige Langs-
schneideinrichtung 604 bevorzugt stromabwarts der
mindestens einen Querfalzeinrichtung 602 und/oder
stromabwarts der wenigstens einen Sammeleinrichtung
601 im Bedruckstoffweg vorgesehen sein.

Zusatzlich zu einer oder mehreren der genannten Wei-
terverarbeitungsstufen 601; 602; 603;604; 606:607 kann
der Weiterverarbeitungsabschnitt 003, insbesondere im
Bereich der Bearbeitungsstrecke 600, wenigstens eine
als Falzeinrichtung 608; 609, insbesondere als Langs-
falzeinrichtung 608; 609 ausgebildete Bearbeitungsstufe
608; 609 bzw. Weiterverarbeitungsstufe 608; 609 um-
fassen, durch welche - je nach Ausstattung und/oder Ak-
tivierung der Bearbeitungsstrecke 600 - einzelne ein-
oder mehrlagige Abschnitte 002’,k, z. B. Einzelabschnit-
te, oder zu mehreren als Abschnittsbiindel 617; 617’ zu-
sammengefasste Zwischenprodukte und/oder als quer
gefalzte Zwischenprodukte 616 oder als Packen 618 von
gesammelten und quer gefalzten Blindeln 617; 617’ ge-
bildete Zwischenprodukte 618 entlang einer langs zu ih-
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rer eintrittsseitig der betreffenden Bearbeitungsstufe
608; 609 vorliegenden Forderrichtung F verlaufenden
Falzlinie | langs gefalzt werden kénnen. In einer fiir bei-
spielsweise eine Produktion von Zeitungsprodukten P
besonders vorteilhaften Ausfiihrung kann eine derartige
Langsfalzeinrichtung 608; 609 bevorzugt stromabwarts
der mindestens einen Querfalzeinrichtung 602 und/oder
stromabwarts der wenigstens einen Sammeleinrichtung
601 im Bedruckstoffweg vorgesehen sein. In einer bei-
spielsweise fir eine Buchproduktion besonders vorteil-
haften Ausflihrungsvariante kann die genannte oder eine
zusatzliche Langsfalzeinrichtung 608; 609 im Bedruck-
stoffweg stromaufwarts der mindestens einen Querfalz-
einrichtung 602 und/oder der wenigstens einen Samme-
leinrichtung 601 im Bedruckstoffweg vorgesehen sein.
In einem besonders variablen Weiterverarbeitungsab-
schnitt 003 kann sowohl eine der mindestens einen Quer-
falzeinrichtung 602 und/oder der wenigstens einen Sam-
meleinrichtung 601; 603; 604 vorgeordnete als auch eine
der mindestens einen Querfalzeinrichtung 602 und/oder
der wenigstens einen Sammeleinrichtung 601; 603; 604
im Bedruckstoffweg vorgesehen sein.

[0115] Durch die Langsfalzvorrichtung 608; 609 kann
das langs gefalzte Zwischenprodukt 002’k; 617; 618
oder fertige Produkt P Uber beispielsweise eine Forder-
strecke 613 in einer um 90° zur vorherigen Forderrich-
tung F geneigte Forderrichtung F’ ausgeleitet werden
bzw. sein. Dabei kann das langs gefalzte Zwischenpro-
dukt 002’ k; 617; 618 oder fertige Produkt P eine Press-
einrichtung 614 passieren, durch welche der gebildete
Langsfalz an Schéarfe gewinnt und/oder die Produkthéhe
im Bereich des Falzes vermindert wird.

[0116] In einer Ausfiihrung mit einer oder mehreren
der o. g. Weiterverarbeitungsstufen 601; 602; 603;604;
606; 607; 608; 609 kann einer Langsfalzeinrichtung 609
im Produktweg eine weitere als Falzeinrichtung 612, ins-
besondere Langsfalzeinrichtung 612 ausgebildete Wei-
terverarbeitungsstufe 612 nachgeordnet sein. Eine der-
artige, einer Langsfalzeinrichtung 609 im Bedruckstoff-
bzw. Produktweg nachgeordnete weitere Langsfalzein-
richtung 612 ist bevorzugt in einer Ausfiihrung des Wei-
terverarbeitungsabschnittes 003 und/oder der Handha-
bungs- und/oder Bearbeitungsstrecke 600 vorgesehen,
in welchem der Bedruckstoffweg stromaufwarts der ers-
ten der beiden im selben Langsfalzeinrichtungen 609 oh-
ne, zumindest ohne aktive Querfalzeinrichtung ausge-
fuhrt ist. Eine fir eine derartige Weiterverarbeitung der
Abschnitte 002,k vorgesehene Verarbeitungsstrecke
umfasst hierbei zwei Langsfalzeinrichtungen 609; 612,
jedoch keine oder zumindest keine aktive Querfalzein-
richtung. Durch die weitere Langsfalzvorrichtung 612
kann das nun zweimal - bezogen auf seine jeweilige Ein-
gangstransportrichtung - langs gefalzte Zwischenpro-
dukt 002’,k; 617; 618 oder fertige Produkt P (ber bei-
spielsweise eine weitere Forderstrecke 613 erneut um
90° ausgeleitet und ggf. Uber weitere Forderstrecken 613
einer Lagerung und/oder Kommissionierung in oder auf
z. B. einer Speichereinrichtung 700 zugefiihrt werden



37 EP 3 134 263 B2 38

bzw. sein.

Auf stromabwarts von Falzeinrichtungen 602; 608; 609;
614, insbesondere von Langsfalzeinrichtungen 608; 609;
614 kann eine als Presseinrichtung 614 ausgebildete Be-
handlungseinrichtung 614 vorgesehen sein.

[0117] Ineinerbesonders vorteilhaften Ausfiihrung mit
zumindest einer Falzeinrichtung 602; 608; 609; 612, ins-
besondere einer Querfalzeinrichtung 602, und ggf. einer
oder mehreren der o. g. Weiterverarbeitungsstufen 602;
604; 606; 607; 608; 609 ist dieser zumindest einen Fal-
zeinrichtung 602; 608; 609; 612 im Bedruckstoffweg eine
weitere Sammeleinrichtung 611, insbesondere eine Sek-
tionensammeleinrichtung 611 nachgeordnet, durch wel-
che bereits quer gefalzte Zwischenprodukten 616, die z.
B. durch Querfalzen von Abschnitten 002’ k, Abschnitt-
bindeln 617; 617 oder BlindelstolRen 619 herstellbar
oder hergestellt sind, zu einem Packen 618 quergefalz-
ten Falzzwischenprodukten 616 , z. B. einem Sektionen-
bilindel 618, zusammen zu fassen sind.

[0118] Der letzten im einzigen oder im betreffenden
von mehreren Férderwegen bzw. in der bzw. der betref-
fenden Verarbeitungsstrecke vorgesehenen Weiterver-
arbeitungsstufe ist beispielsweise eine Forderstrecke,
beispielsweise ein Auslageband oder eine Greifer um-
fassende Fordereinrichtung, vorgesehen, auf bzw. durch
welche die Produkte P der Speichereinrichtung 700 zu-
gefluihrt und gespeichert und/oder kommissioniert wer-
den bzw. werden koénnen.

[0119] Obgleich hierdurch grundséatzlich keine Ein-
schrankung der vorgenannten Lehre erfolgen soll, sind
nachfolgend besonders vorteilhafte Ausflihrungsbei-
spiele, Ausfiihrungsformen, Weiterbildungen und Vari-
anten flr die Konfigurierung und/oder konkrete Ausge-
staltung eines Weiterverarbeitungsabschnittes 003 bzw.
eines vom Weiterverarbeitungsabschnitt 003 umfassten
Sammel- und Falzabschnitt 600 dargelegt

[0120] Der Weiterverarbeitungsabschnitt 003, insbe-
sondere der Sammel- und Falzabschnitt 600 umfasst in
einer bevorzugten ersten Ausfliihrung mit einer ersten
Gruppe von Ausfiihrungsbeispielen, Weiterbildungen
und Varianten (siehe z. B. Fig. 19 bis Fig. 22) zumindest
eine Querfalzeinrichtung 602 und/oder wenigstens eine
Sammeleinrichtung 601; 603; 611, z. B. wenigstens eine
hier als Hauptsammeleinrichtung 601 bezeichnete. Sam-
meleinrichtung 601. Diese ist bzw. sind - insbesondere
fur den Fall eines bahnverarbeitenden Weiterverarbei-
tungsabschnittes 003 - im Bedruckstoffweg stromab-
warts einer ggf. vorgesehenen Querschneideinrichtung
513 angeordnet.

[0121] Der entlang des Bedruckstoffstromes ersten,
durch eine Sammeleinrichtung 601; 603; 611 oder eine
Querfalzeinrichtung 602 ausgebildeten Weiterverarbei-
tungsstufe 601; 602; 603; 611 des Sammel- und Falzab-
schnittes 600 ist eingangsseitig eine Forderstrecke 638
mit einem beispielsweise als Bandsystem 627 ausgebil-
deten Foérdersystem 627 vorgeordnet, durch welches die
im Bedruckstoffstrom einlaufenden Abschnitte 002,k der
betreffenden, als Sammeleinrichtung 601; 603 oder als
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Falzeinrichtung 602 ausgebildeten Weiterverarbeitungs-
stufe 601; 602; 603; 611 zufihrbar sind.

Die eingangsseitig des Sammel- und Falzabschnittes
600 zuzufiihrenden ein- oder mehrlagige Abschnitte
002’k kénnen - z. B. fir den Fall eines bogenverarbei-
tenden Weiterverarbeitungsabschnittes 003 - durch die
eingangsseitig des Weiterverarbeitungsabschnittes 003
als bedruckte Bogen 00’2,k vorliegende Einzelbogen
002,k oder "vorgesammelte" Bogenbiindel 617 (siehe z.
B. exemplarisch angedeutetim Eingangsbereich der Fig.
19), oder - z. B. fiir den Fall eines bahnverarbeitenden
Weiterverarbeitungsabschnittes 003 - durch ein- oder
mehrlagige von einem ein- oder mehrlagigen Strang 002’
mittels einer Querschneideinrichtung 513 abgeschnitte-
ne Bahnabschnitte 002,k oder durch vorgesammelte
Biindel 617 derartiger Bahnabschnitte 002,k gebildet
sein (siehe z. B. exemplarisch angedeutet im Eingangs-
bereich der Fig. 19 sowie in den Figuren 20 bis 22.
[0122] Die Querfalzeinrichtung 602 und/oder die ein-
zige oder erste im Fihrungsweg einer Verarbeitungs-
strecke vorgesehene Sammeleinrichtung 601; 603; 611
istim Bedruckstoffweg mit einer durch die maximale Ver-
arbeitungsbreite gegebenen Nennweite by(W) ausge-
fuhrt, um ein- oder mehrlagige Abschnitte 002’k mit einer
bis zu dieser Nennweite by (W) betragenden Breite auf-
zunehmen und weiterzuverarbeiten. Diese Breite der Ab-
schnitte 002’,k kann je nach Produktion in der Breite
grundsatzlich der Druckbildbreite einer oder mehrerer
Druckseiten nebeneinander entsprechen. Beziiglich bei-
spielsweise eines ersten herzustellenden Produktes P,
beispielsweise eines Zeitungs- oder eines Tabloidpro-
duktes P(Z); P(T), kdnnen die Abschnitte 002’ k hinsicht-
lich des auf den Bedruckstoff 002’ aufgebrachten Druck-
bildes beispielsweise einseitenbreit, d. h. in der Breite
ein Druckseitenbild lediglich einer Druckseite umfas-
send, insbesondere ein Druckseitenbild einer liegende,
d. h. mit der Seitenhdhe in Querrichtung verlaufendes
Druckseite umfassend, ausgebildet sein, wogegen be-
zliglich eines zweiten herzustellenden Produktes P, z.
B. eines Buchproduktes P(B), die Breite des in der be-
treffenden Weiterverarbeitungsstufe 601; 602; 603; 611
zu verarbeitenden und/oder verarbeitbaren Abschnittes
002’,k der beispielsweise zweiseitenbreit, d. h. in der
Breite ein Druckseitenbild zweier Druckseiten umfas-
send, insbesondere die Druckseitenbilder zweier stehen-
der, d. h. mit der Seitenhéhe in Foérderrichtung F verlau-
fender Druckseiten umfassend, ausgebildet sein kann.
[0123] Die wenigstens eine, z. B. der Querschneidein-
richtung 513 stromabwarts nachgeordnete, Querfalzein-
richtung 602 ist bevorzugt als eine einen rotierenden
Falzzylinder 621; 623 umfassende Querfalzeinrichtung
602 ausgebildet. Obgleich sie grundsatzlich als Rader-
falzwerk mit einem rotierenden Sammel- und Falz-
messerzylinder und einem zusammen wirkenden
Falzwalzenspalt ausgebildet sein kann, ist sie jedoch be-
vorzugt als Klappenfalzwerk ausgebildet und umfasst ei-
nen als Falzklappenzylinder 621 ausgebildeten Zylinder
621, z. B. Falzzylinder 621, an dessen Umfang in Um-
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fangsrichtung betrachtet wenigstens eine Falzklappe
622 bzw. axial verlaufende Reihe von Falzklappen 622
vorgesehen ist und/oder welcher einen AuRenumfang
aufweist, derim Wesentlichen, d. h. zuztglich max. 10%,
der Lange einer (Einfachumfang) oder zweier (Doppel-
umfang) festen oder bevorzugt der Léange einer (Einfach-
umfang) oder zweier (Doppelumfang) maximal zur Ver-
arbeitung vorgesehenen Abschnittslange entspricht. In
einer hier zu bevorzugenden Ausfiihrung liegt die feste
oderbevorzugtdie maximal zu verarbeitende Abschnitts-
lange 1002,k und/oder die feste oder bevorzugt maximal
fur den Druck druckseitenbehafteter Produkte P durch
das Druckaggregat 200; 400 bzw. die Druckmaschine
001 vorzusehende Druckabschnittslangen Lp bei zumin-
dest 600, insbesondere bei 700 bis 900 mm, bevorzugt
bei 800 = 20 mm. Bei variabler Druckabschnittsldngen
Lp isteine untere Grenze beispielsweise durch eine Lan-
ge bevorzugtim Bereich von 360 bis 480 mm, insbeson-
dere im Bereich von 400 bis 440 mm, ggf. durch eine
Lange von 420 = 10 mm gegeben.

[0124] Ineinervorteilhaften Ausflihrungweistder Falz-
zylinder 621 an seinem Umfang in Umfangsrichtung zwei
Falzklappen 622 bzw. zwei axial verlaufende Reihen von
Falzklappen 622 auf. Weiter umfasst die Querfalzeinrich-
tung 602 als weiteren Zylinder 623, z. B. Falzzylinder
623, einen mit dem Falzklappenzylinder 621 zusammen
wirkenden Transport- und Falzmesserzylinder 623, an
dessen Umfang in Umfangsrichtung betrachtet wenigs-
tens ein sich axial erstreckendes Falzwerkzeug 624, z.
B. Falzmesser 624, und/oder wenigstens ein Aufnahme-
mittel 626, z. B. wenigstens ein sich axial erstreckender
oder eine axial verlaufende Gruppe von Greifern 626, fiir
die Aufnahme eines vorlaufenden Endes wenigstens ei-
nes einzelnen oder mehrerer zusammengefasster Ab-
schnitte 002'.k oder bereits vorgesammelter Abschnitt-
bliindel 617; 617’ vorgesehen ist. Bevorzugt weist er in
diesem Ausfiihrungsbeispiel einen AuRenumfang auf,
derimWesentlichen, d. h. zuzliglich max. 10%, dem Dop-
pelten der Lange einer oder zweier festen oder bevorzugt
einer oder zweier maximal zur Verarbeitung vorgesehe-
nen Abschnittslange 1002,k entspricht. Bevorzugt weist
der Transport- und Falzmesserzylinder 623 bei Doppel-
umfang an seinem Umfang in Umfangsrichtung hinter-
einander um beispielsweise etwa 180° beabstandet zu-
einander zwei derartige Aufnahmemittel 626 bzw. Grup-
pe von Greifern 626 und zwei, beispielsweise jeweils zwi-
schenden Aufnahmemitteln 626 angeordnete, Falzwerk-
zeuge 624 auf.

[0125] Ineineralternativen, hinsichtlich der Variabilitat
in der Sammelsequenz aufeinander folgender Sammel-
vorgange vorteilhaften Ausfihrung weist der Sammelzy-
linder 649 einen "einfachen" Umfang und/oder ggf. le-
diglich ein bzw. lediglich eine Gruppe von Aufnahmemit-
teln 626 auf.

[0126] Ineinerbesonders vorteilhaften, eine der Quer-
falzeinrichtung 602 vorgeordnete Sammeleinrichtung
601 umfassenden Ausfiihrungsform kann diese durch ei-
nen als Sammelzylinder 623 betreibbaren Transport-
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und Falzmesserzylinder 623 gebildet sein. Dabei um-
fasst dieser mechanisch und/oder elektronisch steuer-
bare Stellmittel, die dazu ausgebildet sind zu bewirken,
dass ein bereits aufgenommener Abschnitt 002.k beim
zumindest ersten Durchgang durch die Nippstelle mit
dem stromabwartigen Falzklappenzylinder 621 noch
nicht an diesen abgegeben wird, sondern im Bereich ei-
ner eingangsseitigen Zufilhrung zum Transport- und
Falzmesserzylinder 623 durch die Aufnahmemittel 626
ein oder mehrere weitere einlaufende ein- oder mehrla-
gige Abschnitte 002.k oder vorgesammelte Abschnitt-
biindel 617 erst aufgenommen werden und erst beim
nachsten oder nach z. B. einem oder mehreren weiteren
Sammelvorgangen einem spateren Nippdurchgang ein
die gesammelten Abschnitten 002.k bzw. Abschnittbiin-
del 617 umfassendes Blindel 619 an den Falzklappen-
zylinder 621 abgegeben wird. Bei dieser Abgabe an den
Falzklappenzylinder 621 wird der Abschnitt 002’k bzw.
das Biindel 617 bzw. der BiindelstoR 619 zum gefalzten
Zwischenprodukt 616, z. B. einer Produktsektion 616 ge-
falzt. Die Sammelsequenz am als Sammelzylinder 18
betreibbarer Falzzylinder 623 kann in oben erlauterter
Weise von Produktion zu Produktion oder - beispielswei-
se zur Herstellung von Sektionen 617 unterschiedlicher
Seitenzahl - vorzugsweise auch zur Bildung von Produkt-
sektionen eines selben Produktexemplars variierbar
sein.

[0127] Firdenbevorzugten Fall, dass der Falzzylinder
623 als Sammelzylinder 623 ausgebildet ist, ist durch die
den Falzklappen- und den Sammelzylinder 621; 623 um-
fassende Querfalzeinrichtung 602 eine beide Weiterver-
arbeitungsstufen umfassende Sammel- und Falzeinheit
602 ausgebildet.

[0128] Die durch das Querfalzen erhaltene Produkt-
sektion 616 kann in einer ersten, einfachsten Ausfiih-
rungsform (siehe z. B. Fig. 19 und Fig. 20) bzw. Produk-
tion, in welcher fir das herzustellende Produkt P in der
betreffenden Verarbeitungsstrecke keine weiteren Ver-
oder Bearbeitungsschritte vorgesehen oder erforderlich
sind, selbst das Produkt P ausbilden. Das von der Quer-
falzvorrichtung 602 bzw. vom Falzklappenzylinder 621
abgegebene Zwischenprodukt 616 bzw. Produkt P wird
dann beispielsweise auf einer von der fiir das Produkt P
vorgesehenen Verarbeitungsstrecke umfassten Forder-
strecke 631 einem Ausgang des Weiterverarbeitungsab-
schnittes 003 und beispielsweise einer Speicherung
und/oder Kommissionierung zugeleitet. Die Forderstre-
cke 631 kann ein beispielsweise als Bandsystem ausge-
bildetes Fordersystem und/oder ein sog. Schaufelrad
628 und/oder eine z. B. als Auslage 629 ausgebildete
Fordereinrichtung 629 umfassen.

[0129] Zuséatzlich kann in einer ersten besonders vor-
teilhaften Weiterbildung dieses eine Sammeleinrichtung
601; 603 und/oder eine Querfalzeinrichtung 602 umfas-
senden des Weiterverarbeitungsabschnittes 003, insbe-
sondere Falz- und/oder Sammelabschnittes 600, eine
Verarbeitungsstrecke mit einer der Querfalzvorrichtung
602 im Bedruckstoffweg nachgeordneten, als Langsfalz-
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vorrichtung 608 ausgebildete Weiterverarbeitungsstufe
608 vorgesehen sein. Dabei kdnnen die Verarbeitungs-
strecken - insbesondere in einem stromaufwartigen Teil
der Verarbeitungsstrecken - zumindest einen gemeinsa-
men Streckenabschnitt aufweisen.

[0130] Die Langsfalzeinrichtung 608 kannin einer ers-
ten Ausfiihrungsvariante, wie z. B. in den Figuren Fig.
19 und Fig. 20 exemplarisch dargestellt, in einer zur ers-
ten, der ersten Verarbeitungsstrecke zuzurechnenden
Forderstrecke 631 verschiedene zweite Forderstrecke
632 vorgesehen sein, die dann Teil einer zweiten Verar-
beitungsstrecke bildet. Hierzu kann der Querfalzeinrich-
tung 602 im Bedruckstoffwegeine beispielsweise als Pro-
duktweiche 633 ausgebildete Verzweigung 633 im For-
derweg nachgeordnet sein, durch welche die quer ge-
falzten Zwischenprodukte 616 wahlweise in die erste
Forderstrecke 631 und zur Produktauslage 629 oder
Uber die zweite Forderstrecke 632 der nachgeordneten
Langsfalzeinrichtung 608 zuleitbar sind.

[0131] Ineinerzweiten Ausfiihrungsvariante fur die die
Langsfalzeinrichtung 608 umfassende Ausfiihrungsform
kann die die Langsfalzeinrichtung 608, wie z. B. in den
Figuren Fig. 21 und Fig. 22 exemplarisch erkennbar, in
der ersten zum ersten Ausgang fihrenden ersten For-
derstrecke 631, d. h. im Bedruckstoffweg der ersten Ver-
arbeitungsstrecke, vorgesehen sein. Diese Langsfalz-
einrichtung 608 kann in einer Produktion Uber die erste
Verarbeitungsstrecke inaktiv sein und von den querge-
falzten Zwischenprodukten 616 ohne eine Bearbeitung
durchlaufen werden. In einer hiervon verschiedenen Pro-
duktion Uber eine zweite Verarbeitungsstrecke sind
durch die Langsfalzeinrichtung 608 die quergefalzten
Zwischenprodukten 616 - bezogen auf die beim Einlau-
fen vorliegende Forderrichtung F - l1angs falzbar, wobei
durch die Langsfalzeinrichtung 608 beispielsweise die
Verzweigung, z. B. die Produktweiche, zur Teilung der
Verarbeitungsstrecke gebildet wird. In dieser Ausfiih-
rungsvariante teilen sich die erste und die zweite Foérder-
strecke 631; 632 im Bereich der Langsfalzeinrichtung
608.

[0132] Fir den einfachsten Fall der die Langsfalzein-
richtung 608 umfassenden Weiterbildung, in welcher fir
das entlang der zweiten Verarbeitungsstrecke herzustel-
lende Produkt P keine weiteren Ver- oder Bearbeitungs-
schritte vorgesehen oder erforderlich sind, kann das zu-
nachst quer und anschliefend langs gefalzte Zwischen-
produkt 634 selbst das Produkt P; 634 ausbilden. Das
von der Langsfalzvorrichtung 608 ausgangsseitig abge-
gebene Zwischenprodukt 634 bzw. Produkt P wird dann
beispielsweise auf der zweiten Forderstrecke 632 einem
Ausgang des Weiterverarbeitungsabschnittes 003 und
beispielsweise einer Speicherung und/oder Kommissio-
nierung zugeleitet. Die Férderstrecke 632 kann ein sog.
Schaufelrad 636 und/oder eine z. B. als Auslage 637
ausgebildete Fordereinrichtung 637 umfassen (siehe z.
B. exemplarischin Fig. 19, Fig. 21 und Fig. 22). Alternativ
hierzu kann jedoch, wie z. B. exemplarisch in Fig. 20
auch fir die Ubrigen Beispiele angedeutet, die zweite
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Forderstrecke 322, beispielweise direkt nach dem Ver-
lassen der Langsfalzeinrichtung 608, in eine Speicher-
einrichtung 700, beispielsweise eine Stapelauslage 700,
fihren.

[0133] Die Langsfalzeinrichtung 608 ist bevorzugt als
eine auch als sog. Schwertfalzeinrichtung 608 bezeich-
nete Langsfalzeinrichtung 608 ausgebildet, wobei ein
sich langs der eingangsseitig vorliegenden Férderrich-
tung F erstreckendes Falzwerkzeug 641, z. B. ein auch
als Falzschwertbezeichnetes Falzmesser 641, derart zy-
klisch auf einen Falztisch 642 zu und weg bewegbar,
insbesondere auf und ab bewegbar ist, sodass es bei
der Abwartsbewegungin einen Falzspalt des Falztisches
642 eintaucht und ein zu diesem Zeitpunkt auf dem Falz-
tisch 642 vorliegendes Zwischenprodukt 616; 617; 618;
619 durch den Falzspalt hindurch zwischen ein Falzwal-
zenpaar 643 driickt und dabei mitdem entlang der Langs-
falzlinie | verlaufendem Langsfalz beaufschlagt, bevor
dieses als - ggf. zuvor bereits quer gefalztes - zumindest
einmal langsgefalztes Zwischenprodukt 634 (z. B. exem-
plarisch in Fig. 21 angedeutet) die Langsfalzeinrichtung
608; 609 verlasst.

[0134] In einer zweiten besonders vorteilhaften Wei-
terbildung des Weiterverarbeitungsabschnittes 003, ins-
besondere des Falz- und/oder Sammelabschnittes 600,
kann - mit oder ohne einer in der Verarbeitungsstrecke
in genannter Weise vorgesehenen und/oder aktivierten
Langsfalzeinrichtung 608 - der Sammeleinrichtung 601
eine mehrere aufeinander gesammelte Lagen miteinan-
der verbindende Einrichtung 606; 607, insbesondere ei-
ne Querhefteinrichtung 606; 607, zu- oder mittel oder
unmittelbar nachgeordnet sein. Diese Einrichtung 606;
607 kann zwar grundsatzlich stromaufwarts beabstandet
zur vorgeordneten Sammeleinrichtung 601; 603 vorge-
sehen sein, ist jedoch in einer bevorzugten Ausfiihrung
als ein sog. Lagenhefter 606; 607 mit einem mit dem
Sammelzylinder 623 als Widerlager zusammen wirken-
den Heftzylinder 644 ausgefiihrt. Die aufeinander ge-
sammelten, durch beispielsweise Einbringen von Heft-
klammern 653 (z. B. exemplarisch angedeutet am Zwi-
schenprodukt 616 in Fig. 20) zu verbindenden Lagen
kénnen durch mehrere ein- oder mehrlagige Abschnitte
002,k oder ggf. durch Biindel 617 bereits vorgesammel-
ter Abschnitte 002’k gebildet sein und dann entspre-
chend verbundene, insbesondere geheftete Zwischen-
produkte 617; 619 ausbilden. Unter den Begriffen "Heft-
zylinder" werden hier nicht lediglich streng zylindrische
Rotationskérper umfasst, sondern im hier gangigen
Sprachgebrauch auch rotierbare Kdrper mit den betref-
fenden Heftwerkzeugen, welche bei Rotation des Kor-
pers im wesentlichen auf einer Kreislinie umlaufen.
[0135] Die wenigstens eine Einrichtung 606; 607, ins-
besondere Querhefteinrichtung 606; 607, kann wahlwei-
se aktivierbar und bevorzugt in ihrer Arbeits- bzw. Heft-
sequenz von Produktion zu Produktion oder - beispiels-
weise zur Herstellung von gehefteten Sektionen 617 un-
terschiedlicher Seitenzahl - vorzugsweise auch zur Her-
stellung von im Materialstrom aufeinanderfolgenden ver-



43

bundenen bzw. gehefteten und unverbundenen bzw. un-
gehefteten Zwischenprodukte 617; 619 eines selben
Produktexemplars variierbar sein.

[0136] In der bevorzugten Ausfiihrung als Querheft-
einrichtung 606; 607 ist diese dazu eingerichtet, die die
Querhefteinrichtung 606; 607 durchlaufenden Abschnit-
te a,i; 002",k bzw. Biindel 617 in einer oder vorzugsweise
in mehreren, z. B. zwei Spuren HS1; HS2, insbesondere
durch Einbringen von z. B. als Heftfaden oder bevorzugt
als Heftklammern 653 ausgebildeten Heftmitteln 653, zu
heften. Fir den Fall mehrerer Spuren HS1; HS2 erfolgt
beispielsweise zumindest in zwei jeweils am nachsten
zum jeweiligen Randbereich liegenden Spuren HS1;
HS2, d. h. zwei auBeren Spuren ein Heften, wobei dies
dabei belassen sein kann oder zusatzlich dazwischen
eine oder mehrere weitere Spuren vorgesehen sein kon-
nen. Unter einer "Spur" bzw. "Heftspur" soll hier die Serie
von in die Abschnitte a,i; 002’,k bzw. Biindel 617 einge-
brachten oder einzubringenden Heftmitteln 653 verstan-
den sein, die der von einem selben Seitenrand her be-
trachtet selben einzigen, aueren oder inneren Reihe
von in die Abschnitte a,i; 002’,k bzw. Biindel 617 einge-
brachten oder einzubringenden Heftmittel 653 angehdo-
ren. Dies kénnen fiir den Fall zweier Heftungen entlang
der Hetftlinie h zwei derartige Spuren HS1; HS2, fiir den
Fall dreier Heftungen drei Spuren HS1; HS2 sein. Die
Spuren HS1; HS2 kénnen dabei -bezogen auf die relative
seitliche Lage auf den zu heftenden Abschnitten a,i;
002’,k bzw. Abschnittbiindeln 617 - jeweils in einer sel-
ben Flucht, d. h. in jeweils einer selben seitlichen Lage,
eingebracht bzw. einbringbar sein. Alternativ hierzu kén-
nen, wie in einer unten erlauterten Ausfihrung der Quer-
hefteinrichtung 606; 607, in zwei aufeinanderfolgende
Abschnitte a,i; 002’k bzw. Biindel 617 eingebrachte oder
einzubringende Heftungen bzw. Heftmittel 653 einer sel-
ben Heftspur HS1; HS2 in ihrer seitlichen, d. h. in Quer-
richtung betrachteten Lage, variieren.

In einer dritten besonders vorteilhaften Weiterbildung
des Weiterverarbeitungsabschnittes 003, insbesondere
des Falz- und/oder Sammelabschnittes 600 kann - mit
oder ohne eine in der Verarbeitungsstrecke in genannter
Weise vorgesehenen und/oder aktivierten Langsfalzein-
richtung 608 und mitoder ohne eine in der Verarbeitungs-
strecke in genannter Weise vorgesehenen und/oder ak-
tivierten Einrichtung 606; 607 zur Verbindung von Lagen
- kann in einer - besonders fiir eine Zeitungsproduktion
- vorteilhaften Ausfiihrung des Falz- und/oder Sammel-
abschnittes 600 der mindestens einen Querfalzeinrich-
tung 602 im Bedruckstoffweg der Verarbeitungsstrecke
eine zum Sammeln mehrerer quer gefalzter Zwischen-
produkte 616 ausgebildete Sammeleinrichtung 611, z.
B. eine Sektionensammeleirichtung 611, nachgeordnet
sein. Durch die Sammeleinrichtung 611 sind gefalzte
Zwischenprodukte 616 zu einem Zwischenprodukt 616
weiterverarbeitbar, welches ein Blindel 619, z. B. Sekti-
onenbiindel 619, derartiger Zwischenprodukte 616, z. B.
Sektionen 616, aufeinander aufweist,

Die Sammelsequenz der Sektionensammeleirichtung
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611 kann von Produktion zu Produktion, beispielsweise
zur Herstellung aufeinanderfolgender Produkte mit Sek-
tionenbuindeln 619 unterschiedlicher Sektionenzahl va-
riierbar sein.

[0137] Die Sektionensammeleirichtung 611 kann bei-
spielsweise einen z. B. hier als Sammelzylinder 646, ins-
besondere Sektionensammelzylinder 646, bezeichneten
rotierenden Korper 646, Haltemittel 648 zum Halten zu
sammelnder Sektionen 616 am Korper 646 sowie in vor-
teilhafter Ausfiihrung ein stellbare Weiche 647, durch
welche einlaufende Zwischenprodukte 616 oder bereits
ein- oder mehrfach gesammelte Sektionenbiindel 619
wahlweise erneut einem Sammelzyklus zufiihrbar sind
oder an eine nachgeordnete Forderstrecke abgegeben
werden, welche durch einen die eingangsseitig vorgese-
hene Forderstrecke fortsetzenden Streckenabschnitt ge-
geben sein kann. Fir den Fall, dass keine weiteren Be-
arbeitungsschritte mehr vorgesehen sind, kann das
durch das Sektionenbiindel 619 gebildete Zwischenpro-
dukt619 Uber diesen Streckenabschnitt oder eine diesen
fortsetzende Forderstrecke, ggf. tber ein Schaufelrad
628 einer Produktauslage 628 oder direkt einer Speiche-
reinrichtung 700 zugeleitet werden. In einer Weiterbil-
dungsvariante, in welcher der Sektionensammeleirich-
tung 611 in der

[0138] Verarbeitungsstrecke eine Langsfalzeinrich-
tung 608 nachgeordnet ist, kann das Sektionenbiindel
619 dort langsgefalzt werden und als langsgefalztes -
zuvor jedoch auch quer gefalztes - Zwischenprodukt 634
die Langsfalzeinrichtung 608 verlassen. Dieses kann fir
den Fall, dass fiir diese Produktion keine weiteren Ver-
arbeitungsschritte vorgesehen sind, das herzustellende
Produkt P darstellen. Dieses kann - wie im nachfolgen-
den erlautert - insbesondere ein Zeitungs- oder Tabloid-
produkt P(Z); P(T) sein.

[0139] Der Sektionensammelzylinder 646 weist bevor-
zugt einen dem des Umfangs des Hauptsammelzylin-
ders entsprechenden Umfang auf.

[0140] Die Haltemittel 648 kdnnen grundsatzlich durch
zu den genannten Greifern vergleichbare Aufnahmemit-
tel sein, wobei die Weiche entfallen kann. Bevorzugt sind
die Haltemittel 648 jedoch als Bandsystem 648 ausge-
bildet, durch welches mittels der Weiche 647 in einen
ersten oder erneuten Sammelzyklus gezwungene Zwi-
schenprodukte 616 an der Auf3enkontur des rotierenden
Korpers 646 gehalten werden. Die Weiche 647 kann hier-
bei als verschwenkbare Zunge 647 oder Zungengruppe
647 gebildet sein.

[0141] In einer erfindungsgemalen Ausfiihrung des
Weiterverarbeitungsabschnittes 003, insbesondere des
Falz- und/oder Sammelabschnittes 600, ist - mit oder oh-
ne eine in der Verarbeitungsstrecke in genannter Weise
vorgesehenen und/oder aktivierten Langsfalzeinrichtung
608, mit oder ohne eine in der Verarbeitungsstrecke in
genannter Weise aktivierten Einrichtung 606; 607 zur
Verbindung von Lagen und mit oder ohne eine in der
Verarbeitungsstrecke in genannter Weise aktivierten
Sektionssammeleinrichtung 611 - der auch als Haupt-
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sammeleinrichtung 601 bezeichneten Sammeleinrich-
tung 601 in der Verarbeitungsstrecke direkt oder beab-
standet zu dieser eine weitere, in der Verarbeitungsstre-
cke z. B. in diesem Fall erste Sammeleinrichtung 603, z.
B. eine hier als Vorsammeleinrichtung 603 bezeichnete
Sammeleinrichtung 603, vorgeordnet. Wie z. B. die
Hauptsammeleinrichtung 601, umfasst die Vorsammel-
einrichtung 603 einen als Sammelzylinder 649, insbe-
sondere Vorsammelzylinder 649, ausgebildeten Zylinder
649 sowie im oder am Zylinder 649 vorgesehene Halte-
mittel 651. Letztere kdnnen als Greifer 651 oder Gruppe
von Greifern 651 ausgebildet sein, wie sie oben fir die
Hauptsammeleinrichtung 601 beschrieben sind, oder
aber als ein Bandsystem 651, wie es oben fiir die Sekti-
onssammeleinrichtung 611 beschrieben ist. Im letzten
Fall ist anstelle eines beispielsweise vorgesehenen Fiih-
rungskeils 652 eine entsprechend o. g. Weiche 647 stell-
bar ausgefiihrte Weiche 652 vorzusehen.

[0142] DerVorsammelzylinder 649 weist bevorzugt ei-
nen dem Umfang des Hauptsammelzylinders entspre-
chenden Umfang auf und/oder weist in der Ausfiihrung
mit am Zylinder 649 angeordneten Haltemitteln 651 in
Umfangsrichtung hintereinander zwei dieser Haltemittel
651 oder Gruppen von Haltemitteln 651 auf. Bevorzugt
wird bzw. ist er wahrend des Produktionsbetriebes in ei-
ner selben Drehrichtung wie der Hauptsammelzylinder
623 betrieben und/oder betreibbar.

[0143] Ineineralternativen, hinsichtlich der Variabilitat
in der Sammelsequenz aufeinander folgender Sammel-
vorgange vorteilhaften Ausfihrung weist der Vorsam-
melzylinder 649 einen "einfachen" Umfang und/oder ggf.
lediglich ein oder eine Gruppe von Haltemitteln 651 auf.
[0144] Ausgangsseitig der Vorsammeleinrichtung 603
kénnen in die Vorsammeleinrichtung 603 einlaufende
Zwischenprodukte 002’,k oder bereits ein- oder mehr-
fach gesammelte Biindel derartiger 619 Zwischenpro-
dukte 002’k wahlweise erneut einem Sammelzyklus zu-
fuhrbar sein oder - beispielsweise durch Freigabe der
Greifer 651 oder durch entsprechendes Stellen der Wei-
che 652 an eine nachgeordnete Forderstrecke 654 ab-
gegeben werden kann. Die dem Vorsammelzylinder 649
nachgeordnete Forderstrecke 654 kann durch einen Ab-
schnitt des dem Vorsammelzylinder 649 vorgeordneten
Fordersystems 639 oder ganz oder teilweise durch ein
eigenes, beispielsweise als Bandsystem ausgebildetes
Fordersystem gebildet sein. Auf der Forderstrecke 654
sind bzw. werden die ohne Sammelsequenz als einzelne
ein- oder mehrlagige Abschnitte 002’,k oder mit einem
Vorsammeln als Abschnittbindel 617 vorliegende Zwi-
schenprodukte 002’,k; 617 dem Hauptsammelzylinder
623 zufiihrbar bzw. zugefuhrt.

[0145] Firden erfindungsgemafen Fall derin der Ver-
arbeitungsstrecke vorgesehenen aktivierbaren Vorsam-
meleinrichtung 603 kann die oben genannte, der Haupt-
sammeleinrichtung nachgeordnete Einrichtung 607 zur
Verbindung von Lagen, insbesondere Hefteinrichtung
607, zwar dennoch vorgesehen sein, kann in einer vor-
teilhaften Ausfiihrung jedoch auch entfallen.
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[0146] In der die Vorsammeleinrichtung 603 umfas-
senden erfindungsgemafien Ausfiihrung ist eine Einrich-
tung 607 zur Verbindung von Lagen, insbesondere eine
Hefteinrichtung 606 in der Verarbeitungsstrecke der
Hauptsammeleinrichtung 601 vor- und der Vorsammel-
einrichtung 603 nachgeordnet. Auf die Ausgestaltung
und/oder Anordnung dieser Einrichtung 606 ist das oben
zur erstgenannten Einrichtung 606 mit der MaRgabe an-
zuwenden, dass diese in einer bevorzugten Ausgestal-
tung als Lagenhefter 606 einen mit dem Vorsammelzy-
linder 649 zusammen wirkenden Heftzylinder 644 um-
fasst. Durch diese Hefteinrichtung kdnnen vorgesam-
melte Bindel 617 aus ein- oder mehrlagigen Abschnitten
002’,k geheftet und diese gehefteten Abschnittbiindel
617 beispielsweise nachfolgend in der Hauptsammelein-
richtung 601, insbesondere auf dem Hauptsammelzylin-
der 623 zu einem mehrere geheftete Abschnittblindel
617 umfassenden Biindelsto3 619 zusammengefasst
werden, bevor z. B. dieser durch die Querfalzeinrichtung
602 zu einer quergefalzten, ggf. das herzustellende Pro-
dukt P bildenden Produktsektion 616 gefalzt wird.

Fur séamtliche genannten und nachfolgenden Ausfiihrun-
gen, Ausfihrungsformen, Weiterbildungen und Varian-
ten ist der Sammel- und Falzabschnitt 600 bevorzugt zur
Verarbeitung variabler Abschnittslangen, insbesondere
zur Verarbeitung von Abschnittslangen 1002,k innerhalb
eines oben angegebenen Bereichs von Abschnittslan-
gen 1002k, ausgebildet. Hierzu ist die z. B. die der ein-
zigen oder ersten im Bedruckstoffweg vorgesehenen
Sammeleinrichtung 601 601;603; 611 vorgeordnete For-
derstrecke 638 als Beschleunigungsstrecke 638 ausge-
bildet, auf welcher oder durch deren Bandsystem 627
einlaufende ein- oder mehrlagige Abschnitte 002’ k in ih-
rer Férdergeschwindigkeit durch einen hier nicht darge-
stellten Antrieb gegenuber der zuvor vorliegenden For-
dergeschwindigkeit bedarfsweise beschleunigbar sind.

[0147] Zumindest fiir den Fall variabler Abschnittslan-
gen ist bzw. wird die Querschneideinrichtung 513 durch
ein mechanisch von Antrieben der nach- und/oder vor-
geordneten Weiterverarbeitungsstufen unabhangiges
Antriebsmittel 537, insbesondere Antriebsmotor 537
ausgefiihrt, dessen rotatives Bewegungsprofil beispiels-
weise durch ein signaltechnisch vorgeordnetes Steuer-
mittel 538 vorgebbar ist. Das Bewegungsprofil kann - bei-
spielsweise synchronisiert zum Bedruckstoffvorschub -
bei der Steuerung der Querschneideinrichtung Berlick-
sichtigung finden. Die Informationen zum gewiinschten
Bewegungsprofil kdnnen im Steuermittel 538 gespei-
chert, jedoch im Rahmen einer Parametrierung anderbar
sein.

[0148] Die zu beispielsweise den Figuren Fig. 19 bis
Fig. 22 erlauterten Ausfiihrungsformen, Weiterbildungen
und Varianten fur eine vorteilhafte Ausfiihrung des Wei-
terbildungsabschnittes 003 bzw. Falz- und/oder Sam-
melabschnittes 600 betrifft beispielsweise vorteilhafte
Ausgestaltungen und Ausbaustufen eines ersten Aus-
fuhrungsbeispiels, welches in seinen bevorzugten und
moglichen Bestandteilen beispielsweise einer schema-
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tischen Darstellung der Fig. 23 zu entnehmen, jedoch
nicht hierauf beschrankt ist.

[0149] Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrung des Wei-
terbildungsabschnittes 003 bzw. Falz- und/oder Sam-
melabschnittes 600 mit einer zweiten Gruppe von Aus-
fuhrungsbeispielen, Weiterbildungen und Varianten ist
beispielhaft in seinen bevorzugten und mdglichen Be-
standteilen z. B. schematischen der Fig. 24 zu entneh-
men, jedoch ebenfalls nicht hierauf beschrankt.

[0150] Auch der Verarbeitungsabschnitt 003, insbe-
sondere der Falz- und/oder Sammelabschnitt 600 der
zweiten Ausfiihrung kann in unterschiedlichen, beson-
ders vorteilhaften Ausbaustufen ausgefiihrt sein, um-
fasst jedoch ebenfalls zumindest eine Querfalzeinrich-
tung 602 und/oder wenigstens eine Sammeleinrichtung
601; 603; 611, z. B. wenigstens eine hier als Hauptsam-
meleinrichtung 601 bezeichnete. Sammeleinrichtung
601. Diese ist bzw. sind - insbesondere fir den Fall eines
bahnverarbeitenden  Weiterverarbeitungsabschnittes
003 - im Bedruckstoffweg stromabwarts einer ggf. vor-
gesehenen Querschneideinrichtung 513 angeordnet Fir
den Fall einer bahnverarbeitenden Weiterverarbeitungs-
stufe ist dem Falz- und/oder Sammelabschnitt 600 in
oben dargelegter Weise eine 0. g. Querschneideinrich-
tung 513 vorgeordnet, durch welche ein ein- oder mehr-
lagiger Strang in die Abschnitte 002,k quer geschnitten
werden kann bzw. wird. In bevorzugter Ausfiihrung ist
die Querschneideinrichtung 513 in 0. g. Weise ausgebil-
det und/oder antreibbar.

Stromabwarts der ggf. vorgesehenen Querschneidein-
richtung und/oder eines Eintrittes in den Sammel-
und/oder Falzabschnitt 600 in einer Verarbeitungsstre-
cke wenigstens eine insbesondere als Querfalzvorrich-
tung 602 ausgebildete Falzvorrichtung 602 vorgesehen,
durch welche als ein- oder mehrlagige Abschnitte 002’,k
oder als zuvor gesammeltes und ggf. vorgesammeltes
Biindel 617; 619 vorliegende Zwischenprodukte 002’k
quer zur eingangsseitig dieser Querfalzvorrichtung 602
vorliegenden Transportrichtung F zu entlang einer Quer-
falzlinie q quergefalzten Zwischenprodukten 618 gefalzt
werden kénnen. In einer bevorzugten Ausflihrung ist die
Querfalzeinrichtung 602 als eine einen als Falzklappen-
zylinder 621 umfassende Falzeinrichtung ausgebildet,
welche in oben dargelegter Weise mit einem als Trans-
port- und Falzmesserzylinder 623 ausgebildeten Falzzy-
linder 623 zusammen wirkt. Fiir den bevorzugten Fall,
dass der Falzzylinder 623 als als Sammelzylinder 632
betreibbarer Falzzylinder 523 ausgebildet ist, ist bzw.
wird durch die den Falzklappen- und den Sammelzylin-
der 632 umfassende Querfalzeinrichtung 602 eine beide
Weiterverarbeitungsstufen umfassende Sammel- und
Falzeinheit 602 ausgebildet. Durch diese kdnnen dann
ein- oder mehrlagige Abschnitte 002’,k oder vorgesam-
melte Abschnittsbiindel 617 zu mehreren gesammelt
und anschlieRend quergefalzt werden. Fir die Ausge-
staltung des Falzklappenzylinders 621 und des Trans-
port- und Falzmesserzylinder 623 ist das oben zu der
ersten Gruppe von Ausfiihrungsbeispielen aus der ers-
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ten Ausfiihrung dargelegte entsprechend anzuwenden.
[0151] In einer fiir eine Produktion, z. B. Tabloid- oder
Zeitungsproduktion, vorteilhaften Ausgestaltung
und/oder Betriebsweise kann die vorgeordnete Quer-
schneideinrichtung 513 im Bedruckstoffweg derart an-
geordnet und/oder mit einer Breite ausgefiihrt sein
und/oder betrieben werden, dass durch diese beispiels-
weise eine lediglich eine spatere Produktseiten darstel-
lende Druckseiten beispielsweise eines bestimmten For-
mates f, z. B. Tabloid- oder Zeitungsformat f(T) f(Z), be-
vorzugt in liegender Anordnung, nebeneinander tragen-
de Materialbahn 002’ quer in die einseitenbreiten bzw.
in Querrichtung das Druckbild einer Druckseite tragende
Bahnabschnitte 002’,k geschnitten werden kénnen bzw.
werden.

[0152] In einer flr eine andere Produktion, z. B. Buch-
produktion, vorteilhaften Ausfiihrung und/oder Betriebs-
weise kann die vorgeordnete Querschneideinrichtung
513 im Bedruckstoffweg derart und/oder mit einer Breite
ausgefiihrt sein und/oder betrieben werden, dass durch
diese eine mindestens zwei spatere Produktseiten dar-
stellende Druckseiten beispielsweise eines bestimmten
Formates f, z. B. Buchformates f(B), bevorzugt in liegen-
der Anordnung, nebeneinander tragende Materialbahn
02 quer in die wenigstens zwei-, insbesondere zweisei-
tenbreite bzw. die Druckbilder wenigstens zweier, insbe-
sondere von zwei Druckseiten tragende Bahnabschnitte
002,k geschnitten werden kdnnen bzw. werden.

[0153] In einer vorteilhaften Ausfiihrung ist die vorge-
ordnete Druckmaschine beispielsweise einfach breit
ausgebildet, sodass die quer zu schneidende Bahn 002’
ohne vorherigen Langsschnitt und z. B. ohne vorheriges
Langsfalzenin z. B. ein- oder zweiseitenbreite Abschnitte
002,k quer schneidbar ist bzw. geschnitten wird.
[0154] Wie in der ersten Ausfiihrung ist der Sammel-
und/oder Falzabschnitt 600 zur Verarbeitung variabler
Abschnittslangen 1002’ k ausgebildet und umfasst hierfiir
die bereits oben dargelegte Forderstrecke 638. Diese
Forderstrecke 638 ist beispielsweise zumindest im Be-
reich der Beschleunigungsstrecke in ihrer Forderge-
schwindigkeit verschieden und/oder unabhangig von der
Fordergeschwindigkeit eines stromaufwarts vorausge-
henden Férderabschnittes antreibbar. In einer hier ex-
emplarisch dargelegten Ausflihrungsvariante kann die
Zufuhr zum Transport- und Falzmesserzylinder 623, ins-
besondere auf der Beschleunigungsstrecke, berwie-
gend horizontal erfolgen, d. h. mit einer gegenuber einer
vertikalen Komponente gréReren horizontalen Bewe-
gungskomponente, vorteilhaft jedoch auf einer héchs-
tens um 20° gegen die Horizontale geneigten Bewe-
gungsbahn, bevorzugt im Wesentlichen, d. h. beispiels-
weise mit einer maximalen Abweichung von = 5°, hori-
zontal.

[0155] Die Zufuhr zur Sammel- und Falzeinrichtung
602 bzw. zum Transport- und Falzmesserzylinder 623
bzw. in die das dem Transport- und Falzmesserzylinder
623 direkt vorgeordnete Foérdersystem 639 erfolgt z. B.
getaktet zur Maschinengeschwindigkeit des wenigstens



49

einen im Bedruckstoffweg vorgeordneten Druckwerks
211; 411 und/oder getaktet zum Antrieb der Falzzylinder
621; 623.

Eine Auslage der quergefalzten, den Falzklappenzylin-
der 321 verlassenden Zwischenprodukte 616 kann direkt
oder bevorzugt mittelbar tber ein Schaufelrad 628 auf
die Produktauslage 629, einen der Auslage 629 strom-
aufwarts vorgeordneten, beispielsweise durch ein Band-
system gebildeten Férderabschnitt oder direkt auf oder
in eine Speichereinrichtung 700 erfolgen.

[0156] Insbesondere flr o. g. Ausgestaltung und/oder
Betriebsweise mit einer eingangsseitigen Zufuhr in den
Sammel- und/oder Falzabschnittes 600 von ein- oder
mehrlagigen Abschnitten 002’,k mit nebeneinander zwei
Druckseiten des herzustellenden Produktes P, z. B. ei-
nes Tabloid- oder insbesondere eines Buchproduktes
P(T); P(B), insbesondere liegende derartiger Drucksei-
ten, kann der Querfalzeinrichtung 602 in einer ersten
Weiterbildung dieser zweiten Ausfilhrung stromabwarts
eine Langsschneideinrichtung 604 nachgeordnet sein,
durch welche die quer gefalzten und ggf. zuvor gesam-
melten und/oder vorgesammelten Zwischenprodukte
616 schlieBlich in z. B. die gewlinschten Produkte P, z.
B. Tabloidprodukte P(T) oderinsbesondere Buchproduk-
te P(B) ausbildende Produktabschnitte schneidbar sind.
Diese weisen quer zur Transportrichtung F betrachtet z.
B. lediglich das Druckbild einer Druckseite, insbesondere
einer liegenden Seite, auf.

[0157] In einer vorteilhaften, insbesondere in Verbin-
dung mit der o. g. Zufuhr zweiseitenbreiter Abschnitte
002’k besonders vorteilhaften zweiten Weiterbildung,
kann der Weiterverarbeitungsabschnitt 003 im Bedruck-
stoffweg vor der Querschneideinrichtung 513 eine als
Perforier- und/oder Rilleinrichtung 513 ausgebildete
Konditionierstufe 509 umfassen, durch welche mittels
wenigstens eines Perforier- oder Rillwerkzeuges der ins-
besondere bahnférmige Bedruckstoff 002 in einer zwi-
schen zwei nebeneinander angeordneten Druckseiten
verlaufenden Linie perforiert oder gerillt werden kann
bzw. wird. Diese Einrichtung kann ggf. wahlweise inaktiv
durchlaufen werden.

[0158] Mit oder ohne die Anordnung einer Perforier-
und/oder Rilleinrichtung 513 und mit oder ohne das Vor-
liegen einer Langsschneideinrichtung 604 kann in einer
vierten Weiterbildung dieser zweiten Ausfiihrung bzw.
zweiten Gruppe von Beispielen stromaufwarts der hier
als Hauptsammeleinrichtung 601 bezeichneten Samme-
leinrichtung 601 sowie z. B. stromabwarts der ggf. vor-
gesehenen Querschneideinrichtung 513 eine weitere
Sammeleinrichtung 603, z. B. Vorsammeleinrichtung
603, vorgesehen sein. Diese kann grundsatzlich - wie in
der Weiterbildung aus der ersten Gruppe von Beispielen
- ebenfalls als ein rotierender Sammelzylinder ausgebil-
det sein, ist hier jedoch bevorzugt als Sammeltaschen
umfassende Sammeleinrichtung 603 ausgebildet, in wel-
chen stapel- bzw. batchweise eine Anzahl von im Mate-
rialstrom aufeinander folgende ein- oder mehrlagige Ab-
schnitte 002’,k zu Abschnittbiindeln 617 vorgesammelt
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werden kénnen. Die Vorsammeleinrichtung 603 kann
ggf. wahlweise inaktiv durchlaufen werden.

[0159] SchlieRlich umfasst der Weiterverarbeitungs-
abschnitt 003, insbesondere der Sammel-und/oder Falz-
abschnitt 600, in finften Weiterbildung - mit oder ohne
die Anordnung einer Perforier- und/oder Rilleinrichtung
und mit oder ohne das Vorliegen einer Langsschneidein-
richtung 604 und mit oder ohne das Vorliegen einer Vor-
sammeleinrichtung 603 auf dem Bedruckstoffweg strom-
aufwarts der Querfalzeinrichtung 602 und stromabwarts
einer vorgesehenen Querschneideinrichtung 513 we-
nigstens eine mehrere aufeinander gesammelte Lagen
miteinander verbindende Einrichtung 606; 607, insbe-
sondere eine bevorzugtals Querhefteinrichtung 606; 607
ausgebildete Hefteinrichtung 606; 607, umfassen. Diese
kann ggf. wahlweise inaktiv durchlaufen werden.
[0160] Durch die Querhefteinrichtung 606; 607 sind
beispielsweise mehrlagige Abschnitte 002’,k oder strom-
aufwarts durch Vorsammeln gebildete Abschnittsbiindel
617 mit mindestens einer, bevorzugt wenigstens zwei
quer zur Transportrichtung F voneinander beabstandeter
Heftklammern 653 quer zu heften.

[0161] Fdiro.g. Ausgestaltung und/oder Betriebsweise
mit einer eingangsseitigen Zufuhr von ein- oder mehrla-
gigen Abschnitten 002’k mit nebeneinander zwei Druck-
seiten des herzustellenden Produktes P ist die Querheft-
einrichtung 606; 607 stattdessen oder zuséatzlich dazu
eingerichtet, die in diesem Fall ggf. zweiseitenbreiten Ab-
schnitte 002’,k oder 617 auf je der Breite einer Druckseite
mit jeweils mindestens einer, bevorzugt mit jeweils we-
nigstens zwei quer zur Transportrichtung T beabstande-
ten Heftklammern quer zu heften.

[0162] Zusatzlich zu der der Hauptsammelvorrichtung
601 vorgeordneten Einrichtung 606, insbesondere Quer-
hefteinrichtung 606, kann eine Querhefteinrichtung 607
inder Ausfiihrung des oben beschriebenen Lagenhefters
607 in der als Sammel- und Falzvorrichtung 602 ausge-
bildeten Querfalzeinrichtung 602 integriert sein, indem
beispielsweise der Heftzylinder 644 mit z. B. mindestens
zwei oder - fur den Fall zweiseitenbreiter Abschnitte
002’,k oder Abschnittbiindel 617 - mindestens vier in axi-
aler Richtung voneinander beabstandeten Heftkopfe mit
dem Umfang des Transport- und Falzmesserzylinders
623 bzw. einer jeweils entsprechend als SchlieRer aus-
gebildeten Stelle des Umfangs zusammen wirkt.

[0163] Neben dieser ersten Verarbeitungsstrecke,
welche neben der Querfalzeinrichtung 602 und/oder der
wenigstens einen Sammeleinrichtung 601; 603; 611 fiir
bahnférmige Bedruckstoffe 002’eine Querschneidein-
richtung 513, ggf. eine Perforier- und/oder Rilleinrichtung
509 und/oder eine Sammeleinrichtung 29 sowie ggf. eine
Querhefteinrichtung 606; 607 umfasst, kann der Weiter-
verarbeitungsabschnitt 003, insbesondere der Sammel-
und/oder falzabschnitt 600, eine zweite Verarbeitungs-
strecke umfassen, auf welcher wahlweise von den auf
der ersten Verarbeitungsstrecke herstellbaren Produk-
ten P(B); P(T) abweichende zweite Produkte P(Z), z. B.
aus einer Bedruckstoffbahn 002’ mit in stehender Anord-
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nung, d. h. einer in Transportrichtung verlaufenden Sei-
tenhohe der die Produktseiten bildenden Druckseiten,
auf die Bahn 002 gedruckten Druckseiten.

[0164] Dabei kann ein erster Teil der die zweite Ver-
arbeitungsstrecke betreffenden Weiterverarbeitungsstu-
fen durch in der ersten Verarbeitungsstrecke liegende
Weiterverarbeitungsstufen, z. B. eine ggf. vorgesehene
Querschneideinrichtung 513 und/oder eine ggf. vorge-
sehene Perforier- oder Rilleinrichtung 509 und/oder eine
ggf. vorgesehene Sammeleinrichtung 603, insbesonde-
re Vorsammeleinrichtung 603, gebildet sein. Zusatzlich
ist in im Bedruckstoffweg dieser zweiten Verarbeitungs-
strecke, z. B. stromabwarts einer ggf. vorgesehenen
Querschneideinrichtung 513 und stromabwarts einer
Sammeleinrichtung 29 und bevorzugt stromaufwarts der
in der ersten Verarbeitungsstrecke vorgesehenen Quer-
falzeinrichtung 602, zumindest eine Falzvorrichtung 609,
insbesondere eineim Verlauf der zweiten Verarbeitungs-
strecke getrachtet erste Langsfalzvorrichtung 609 vor-
gesehen, durch welches ein - insbesondere lediglich
langs, jedoch nicht quer - gefalztes Zwischenprodukt 656
erzeugbar und ausgangsseitig abgebbar ist.

[0165] Bevorzugt ist stromabwarts dieser ersten
Langsfalzvorrichtung 609 in der zweiten Verarbeitungs-
strecke eine weitere, z. B. zweite Langsfalzvorrichtung
612 vorgesehen, wobei die beiden Langsfalzvorrichtun-
gen 609; 612 im Hinblick auf den Verlauf des zu erzeu-
genden Falzes beispielsweise senkrecht zueinander ori-
entiert sind.

[0166] Die erste und/oder die zweite in der zweiten
Verarbeitungsstrecke vorgesehene Langsfalzeinrich-
tung 609; 612 kann zwar grundséatzlich in beliebiger Aus-
gestaltung ausgefiihrtsein, istjedoch bevorzugt entspre-
chend der fur die der Querfalzeinrichtung 602 und/oder
der Hauptsammeleinrichtung 601 nachgeordnete
Langsfalzeinrichtung 608 ebenfalls als Schwertfalzein-
richtung 609; 612 ausgeflhrt.

[0167] Zwischen erster und zweiter Langsfalzvorrich-
tung 609; 612 kénnen die einmal langs gefalzten Zwi-
schenprodukte 656 - ggf. mittelbar Gber ein sog. Schau-
felrad - Uber eine Forderstrecke 613 mit zur vorherigen
Transportrichtung F senkrechter Transportrichtung F’ zu
zweiten Langsfalzvorrichtung 33 geférdert sein bzw. wer-
den. Durch die erste Langsfalzvorrichtung 609 wird fur
den Fall eines Broadsheetproduktes, insbesondere ei-
nes in Broadsheetproduktion, d. h. in stehender Anord-
nung gedruckten Produktion, hergestellten Zeitungspro-
duktes P(Z), der sog. Lese- oder Riickenfalz R, durch
die zweite Langsfalzvorrichtung 612 der sog. Transport-
falz M gebildet.

[0168] Die zweite Verarbeitungsstrecke kann neben
der Querschneideinrichtung 513 und zumindest der ers-
ten Langsfalzvorrichtung 609 ggf. ebenfalls die Perforier-
oder Rilleinrichtung 509 und/oder ebenfalls die Samme-
leinrichtung 603 sowie vorteilhaft die eine zweite Langs-
falzvorrichtung 612 umfassen. Dabei kann grundsatzlich
sowohl die erste als auch die ggf. vorgesehene zweite
Langsfalzvorrichtung 609; 612 im ausschlief3lich der
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zweiten Verarbeitungsstrecke zugeordneten Bedruck-
stoff- bzw. Forderweg liegen. In einer vorteilhaften Aus-
fuhrung, in welcher ein zusatzlicher Richtungswechsel
bzw. ein Ausschleusen der zu férdernden Abschnitte
002’k bzw. Blindel 617 vermieden wird, ist die erste
Langsfalzvorrichtung 513 im auch der ersten Verarbei-
tungsstrecke zugeordneten Badruckstoff- bzw. Forder-
weg angeordnet. In einer ersten, z. B. einer Tabloid- oder
insbesondere Buchproduktion, kann diese erste Langs-
falzeinrichtung 609 zur Herstellung des ersten Produktes
P(T); P(B) auf der ersten Verarbeitungsstrecke inaktiv
durchlaufen sein bzw. werden.

[0169] Im einer Weiterverarbeitungsstufe, insbeson-
dere einer Falzeinrichtung nachgeordneten Bedruck-
stoffweg, insbesondere zwischen den beiden Langsfalz-
vorrichtungen 609; 612 und/oder stromabwarts der zwei-
ten Langsfalzvorrichtung 612, kann eine Pressvorrich-
tung 614 vorgesehen sein.

[0170] Der Sammel-und/oder Falzabschnitt 600 kann,
beispielsweise entsprechend der in Fig. 19 und Fig. 20
fur die erste Ausfihrung dargestellten Ausgestaltung,
insbesondere ausgangsseitig der Querfalzeinrichtung
602 mit einer Produktweiche 633 dazu ausgebildet sein,
die in der ersten Verarbeitungsstrecke quer gefalzten
Zwischenprodukte 616 einer nachgeordneten Langsfalz-
vorrichtung 608 oder ggf. als Produkte 616 einem nicht
dargestellten Bandsystem zu einer Produktauslage oder
ggf. als noch langs zu schneidende zweiseitenbreite Zwi-
schenprodukte 657 einer zu der ggf. vorgesehenen
Langsschneideinrichtung 604 flihrenden Forderstrecke
zuzufihren.

[0171] Die oben genannte, maximal im Weiterverar-
beitungsabschnitt 003, insbesondere im Sammel-
und/oder Falzabschnitt 600 zu verarbeitende Abschnitts-
lange 1002’k entspricht beispielsweise der maximal fir
den Druck durch die vorgeordnete Druckmaschine 001
bzw. das Druckaggregat 200; 400 vorgesehenen variab-
len Druckabschnittslangen Lp. Fiir den hier bevorzugten
Fall einer nach einem Non Impact Verfahren arbeitenden
Druckmaschine 001 bzw. einem dementsprechenden ar-
beitenden Druckaggregat 200; 400 ist die Druckab-
schnittslangen L zwar nicht durch das Druckaggregat
200; 400 begrenzt, jedoch fiir die Herstellung z. B. me-
dialer Druckprodukte P im Hinblick auf die Ausgestaltung
und Dimensionierung einer oder mehrerer Weiterverar-
beitungsstufen des Weiterverarbeitungsabschnittes
003, insbesondere des Sammel- und/oder Falzabschnit-
tes 600, durch das Spektrum Ublicher und sinnvoller Pro-
dukte des Produktspektren in den erforderlichen Abmes-
sungen begrenzt.

[0172] Fdir beispielsweise die zweite Ausfiihrung bzw.
zweite Gruppe von Beispielen kann die maximal zu ver-
arbeitende Abschnittsldnge 1002’k und die beispielswei-
se zugehorige feste oder bevorzugt maximal fir den
Druck durch das Druckaggregat 200; 400 bzw. die Druck-
maschine 001 vorgesehene Druckabschnittslangen Lp
im oben fir die Druckabschnittslangen Lp in der ersten
Ausfiihrung liegenden Bereich liegen. In einer besonders
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fur eine Buchproduktion geeigneten Ausgestaltung die-
ser zweiten Ausfiihrung bzw. Gruppe von Beispielen liegt
eine die feste oder bevorzugt maximal zu verarbeitende
Abschnittslange 1002’k und die beispielsweise zugeho-
rige feste oder bevorzugt maximal fir den Druck durch
das Druckaggregat 200; 400 bzw. die Druckmaschine
001 vorgesehene Druckabschnittslangen L beiz. B. 600
bis 670 mm, insbesondere bei 630 = 10 mm. Bei vari-
abler Druckabschnittslangen L ist diese beispielsweise
durch eine Lange von 420 bis 480 mm, insbesondere
durch eine Lange von 450 = 10 mm gegeben.

[0173] Entsprechend dem oben allgemein bereits flr
eine mehrfachbreite Druckmaschine bzw. Druckeinheit
200; 400 allgemein Ausgefiihrten, kann fir den in Fig.
25 angedeuteten Fall einer mehrfachbreiten Druckma-
schine 001 und/oder einem mehrfachbreiten Druckag-
gregat 200; 400 und mit z. B. einem Druckmuster von
hier beispielsweise mehr als zwei, z. B. vier nebenein-
ander auf eine Bahn 002’ gedruckten Druckseiten, ins-
besondere liegenden Seiten, insbesondere im o. g.
Strangfiihrungs- und/oder-bildungsabschnitt 500 zwi-
schen Druckaggregat 200; 400 und der Querschneidein-
richtung 513 eine Langsschneideinrichtung 506 zum
Langsschneiden der breiteren bedruckten Ursprungs-
bahn 002’ in beispielsweise mit zwei Seiten nebenein-
ander bedruckte Teilbahnen und eine beispielsweise als
Wendeeinrichtung 502 ausgebildete Vereinigungsein-
richtung 502; 503; 504 zum Ubereinanderlegen einer
durch Langsschnitt erzeugter Teilbahn auf eine andere
vorgesehen sein. Die Langsschneideinrichtung 506 und
die Vereinigungseinrichtung 502 kénnen einem o. g.
Strangfiihrungs- und/oderbildungsabschnitt 500 zuge-
ordnet sein.

[0174] Alternativ kann fir den Fall einer mehrfachbrei-
ten Ursprungsbahn 002 im Bedruckstoffweg anstatt der
Langsschneideinrichtung 506 und der Wendeeinrich-
tung 502 eine als Pflugfalzvorrichtung ausgebildete Falz-
vorrichtung vorgesehen sein. Ggf. kann es jedoch strom-
abwarts erforderlich sein, mittels einer Beschneideein-
richtung den durch die Pflugfalzeinrichtung gebildete
Falz zu beschneiden.

[0175] Fir sdmtliche Ausfiihrungen, deren Weiterbil-
dungen und Varianten kdnnen die genannten, fir den
Sammel- und/oder Falzabschnitt 600 vorgesehenen
Weiterverarbeitungsstufen, neben der Vorsammelein-
richtung 603 und einer oder mehreren Einrichtungen 606;
607 zum Verbinden mehrerer Lagen, einer Hauptsam-
meleinrichtung 601, einer Querfalzeinrichtung 602 und
einer Sektionensammeleinrichtung eine oder mehrere
Langsfalzeinrichtungen 608; 609; 612 und/oder eine
Langsschneideinrichtung 604 in oder an einem gemein-
samen ein- oder mehrteiligen Gestell 657 in Art eines
Aggregates 658, beispielsweise eines Sammel- und Fal-
zaggregates 658, insbesondere eines Falzapparates
658, angeordnet sein.

[0176] Firden Fall von eingangsseitig des Weiterver-
arbeitungsabschnittes 003 bogenférmig vorliegenden
Bedruckstoffs 002’ kann eine erste im Bedruckstoffweg
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vorgesehene Weiterverarbeitungsstufe des Falzaggre-
gates z. B. durch eine Querfalzeinrichtung 602 oder be-
vorzugt durch eine dieser vorgeordnete Sammeleinrich-
tung 601; 603 gebildet sein. Die vorgeordnete Forder-
strecke 638 kann ebenfalls Bestandteil des Falzaggre-
gates 658 sein.

[0177] Fdur den Fall von eingangsseitig des Weiterver-
arbeitungsabschnittes 003 bahnférmig vorliegenden Be-
druckstoffs 002" kann die Querschneideinrichtung 513
baulich dem Falzaggregat 658 zugeordnet sein und die
erste im Bedruckstoffweg vorgesehene Weiterverarbei-
tungsstufe 513 des Falzaggregates ausbilden.

[0178] Grundsatzlich unabhangig von der Ausfiihrung
der dem Weiterverarbeitungsabschnitt 003, insbesonde-
re der der wenigstens einen Querhefteinrichtung 606;
607 vorgeordneten Druckmaschine 001, besonders vor-
teilhaft jedoch in Verbindung mit einer als druckformlos
arbeitenden Druckmaschine 001 in einer o. g. Ausfih-
rung, insbesondere in Inkjet-Ausfiihrung, ist die wenigs-
tens eine Querhefteinrichtung 606; 607 dazu eingerichtet
und im Bedruckstoffweg angeordnet, im Bedruck-
stoffstrom mittel- und unmittelbar einander folgende Ab-
schnitte a,i; 002’,k bzw. Biindel 617 entlang einer oder
entlang mehrerer nebeneinander verlaufender Heftspu-
ren HS1; HS2 zu heften. Dabei ist die Querhefteinrich-
tung 606; 607 dazu ausgebildet, in zumindest zwei mittel-
oder unmittelbaraufeinanderim Bedruckstoffstrom eines
selben Produktionslaufs folgende Abschnitte a,i; 002’k
bzw. Blindel 617 einer selben einzigen, einer selben au-
Reren oder einer selben inneren Heftspur HS1; HS2 zu-
zurechnende Heftungen, insbesondere ohne Unterbre-
chung des Produktionskaufs, mit einer - bezogen aufden
mehrlagigen Abschnitt a,i; 002’,k bzw. das Biindel 617 -
zueinander verschiedenen und/oder variierenden seitli-
chen Lage einzubringen. Es sind also Heftmittel 653 bzw.
Heftungen in die einander mittel- oder unmittelbar fol-
genden Abschnitte a,i; 002’k bzw. Biindel 617, im Fol-
genden auch als Heftgutabschnitt a,i; 002’,k; 617 oder
kurz als Heftgut a,i; 002’,k; 617 bezeichnet, einbringbar,
die zwar - bezogen auf die Anzahl und Reihenfolge der
je Abschnitt bzw. Biindel in Querrichtung vorzusehenden
Heftstellen - einer selben Heftspur HS1; HS2 zuzurech-
nen sind, jedoch - bezogen auf die konkrete seitliche La-
ge im zu heftenden Abschnitt a,i; 002,k bzw. Biindel 617
- nichtin einer selben Flucht liegen sondern versetzt zu-
einander sind.

[0179] Diese vorteilhafte Ausfiihrung der Querheftein-
richtung 606; 607 kann grundsatzlich, z. B. als ein einen
Heftzylinder 644 und einen mit dem Heftzylinder 644 zu-
sammen wirkenden SchlieRzylinder umfassender
Stranghefter, in einem Strangweg des noch nicht quer
geschnittenen bahnférmigen Bedruckstoffs 002’ vorge-
sehen sein. Bevorzugt ist dieser jedoch als sog. Lagen-
hefter 606; 607 ausgebildet und umfasst einen Heftzy-
linder 644, der mit einem Falzzylinder 623; 649, insbe-
sondere einem als Sammelzylinder 623; 649 betreibba-
ren Falzzylinder 623; 649, als SchlieRzylinder 623; 649
zusammen wirkt.
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[0180] Obgleich die Querhefteinrichtung 606; 607 mit
versetzten und/oder versetzbaren Spurfluchten bereits
fur sich betrachtet eine vorteilhafte Lésung zur Ausbil-
dung einer Querhefteinrichtung 606; 607darstellt, kann
sie insbesondere in Verbindung mit einer oder mit meh-
reren der oben genannten, wenigstens eine Querheft-
einrichtung 606; 607 umfassenden Ausfiihrungen, Wei-
terbildungen und Varianten des Weiterverarbeitungsab-
schnittes 003 besondere Vorteile entfalten.

[0181] Die im Strangweg als Stranghefter oder insbe-
sondere im Sammel- und/oder Falzabschnitt 600, bevor-
zugt im Falzaggregat 658, als Lagenhefter ausgebildete
Hefteinrichtung 606; 607 ist nachfolgend anhand der
Ausfiihrung als Lagenhefter erldutert, wobei die zum
Heftzylinder 644 und der Heftmittelzufuhr dargelegte
ebenso auf einen im Strangweg mit einem Schlie3zylin-
der zusammen wirkenden Heftzylinder 644 anzuwenden
ist.

[0182] Die Hefteinrichtung 606; 607 umfasst einen
auch als Heftzylinder 644 bezeichneten rotierbaren Kor-
per 644 mit wenigstens zwei in Umfangsrichtung zuein-
ander versetzten Heftvorrichtungen 662, welche jeweils
mindestens ein oder einer Gruppe von in axialer Richtung
nebeneinander angeordneter Heftwerkzeuge 659, ins-
besondere Heftkdpfe 659, umfasst, wobei die Anzahl der
von der Heftvorrichtung 662 umfassten Heftkopfe 658 z.
B. der maximal nebeneinander in das Heftgut entlang
der Heftlinie h einbringbaren oder einzubringenden Heft-
mittel 653 bzw. Heftspuren HS1; HS2 entspricht. Jede
Heftvorrichtung 662 umfasst eine der Anzahl von gefor-
derten Heftspuren HS1; HS2 entsprechende Anzahl von
Heftwerkzeugen.

[0183] Die Heftkdpfe 659 bzw. Gruppen von Heftkdp-
fen 659 sind im Umfangsbereich des rotierbaren Heftzy-
linders 644 derartangeordnet, dass beim Durchgang des
Heftkopfes 659 durch den Nipp mit dem Schlief3zylinder
623; 649 das Heftmittel 653 durch das Heftgut getrieben
werden kann und beispielsweise fur den Fall der o. g.
Auspragung als Heftklammern 653 rickseitig mit die
Heftklammern 653 schlieRenden Widerlagern 661, z. B.
sog. Schlielplatten 661, zusammen wirkt. Die
SchlieBplatten 661 sind am Umfang des SchlieRzylin-
ders 623; 649 an den durch Abrollung mitden Heftkdpfen
des Heftzylinders 644 korrespondierender Stellen vor-
gesehen.

[0184] Der SchlieRzylinder 623; 649 kann einen Mehr-
fachumfang, d. h. in Umfangsrichtung mehrere
SchlieRplatten 661 oder Gruppen von axial nebeneinan-
derangeordneten SchlieRBplatten 661 hintereinander auf-
weisen.

[0185] Der Heftzylinder 644 ist ebenfalls mit einem
Mehrfachumfang, insbesondere mit zumindest einem
doppelten, z. B. einem doppeltem oder dreifachem, Um-
fang ausgebildet und umfasst in Umfangsrichtung be-
trachtet wenigstens zwei, z. B. zwei oder drei Heftvor-
richtungen 662 mit jeweils mindestens einem oder einer
Gruppen von Heftwerkzeugen 659. Diese Heftvorrich-
tungen 662 sind in Umfangsrichtung betrachtetz. B. aqui-
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distant angeordnet.

[0186] Die einer selben Heftspur HS1; HS2, z. B. einer
selben einzigen, dulleren oder inneren Heftspur HS1;
HS2, zuzuordnenden Heftwerkzeugen 659 zweier Heft-
vorrichtungen 662 sind nun in axialer Richtung des Heft-
zylinders 44 betrachtet um wenigstens eine Lange L,
versetzt zueinander, die wenigstens der Lange, bevor-
zugt wenigstens finf Viertel, insbesondere mindestens
dem Eineinhalbfachen der Lange eines Heftmittels 653
in dessen eingebrachtem und geschlossenen Zustand
entspricht. Bevorzugt entspricht diese Lange L, des Ver-
satze, welche beispielsweise zwischen den in die selbe
Richtung weisenden Enden der versetzten Heftmittel 653
gemessen ist, jedoch nicht groRer als das Sechsfache,
insbesondere nicht grofRer als das Dreifache der in Rich-
tung Hetftlinie h verlaufenden Lange des geschlossenen
Heftmittels 653.

[0187] Der jeweilige Heftkopf 659 der Hefteinrichtung
606; 607 wirkt im Betrieb - z. B. durch einen am Heftkopf
659 vorgesehenes Heftelement 663, z. B. einen Setz-
stempel 663 - Uber das Heftgut mit dem korrespondie-
renden SchlieRelement 661 zusammen (siehe z. B. Fig.
26). Der den mindestens einen Setzstempel 663 tragen-
de Heftzylinder 644 und der die mindestens eine
SchlieBplatte 661 tragende SchlieRzylinder 623; 649
sind im Betrieb also derart zueinander angeordnet und
rotierend betrieben, dass sich Setzstempel 663 und
SchlieRelement beim Durchgang durch die Nippstelle
664 zwischen Heftzylinder 644 und SchlieRzylinder 623;
649 gegenuberliegen. Beim Durchtritt wird eine im Heft-
kopf 659 aufgenommene Heftklammer 653 mittels des
Setzstempels 663 durch das Heftgut a,i; 002’,k; 617 hin-
durchgedriickt und die hindurch tretenden Schenkel wer-
den auf der SchlieBplatte 661 abgebogen.

[0188] Grundsatzlich kann das Heften mitin der Flucht
variierender Heftspur HS1; HS2 mittels eines Haftklam-
mermagazine umfassenden Heftzylinders 644 erfolgen.
In einer der Rollendruckmaschinen besonders vorteilhaf-
ten - weil z. B. wartungsarmen - Ausflihrung ist die Heft-
einrichtung 606, 607 mit einem Heftzylinder 644 ausge-
fihrt, welcher im Bereich seiner Setzstempel 663 mit ei-
ner Heftdrahtzufuhr 664 zusammen wirkt. Die Heftkdpfe
659 der Heftvorrichtungen umfassen - z. B. in einem vom
Heftkopf 659 umfassten, tber die umgebende Oberfla-
che hinausragenden Mitnehmer 679 - nach aul3en je-
weils eine als Schneidklinge 666 ausgebildete seitliche
Flanke 66 zum Abscheren eines Stlickes Heftdraht 667,
der den Heftkdpfen 659 Uiber einen ein- oder mehrteilige
FlUhrungsstrecke 668, z. B. Fiihrungskanal 668, z.B. eine
feste Rohrleitung oder vorzugsweise eine flexible Réhre
in Art eines Bowdenzuges, von einem nicht dargestellten
Heftdrahtvorrat her, insbesondere einer Heftdrahtrolle,
zufiihrbar ist bzw. zugefiihrt wird. Je vorzusehender bzw.
vorgesehener Heftspur HS1; HS2 bzw. der diesen Spu-
ren HS1; HS2 zugeordneten Spur von Heftképfen 659
ist beispielsweise eine derartige Fiihrungsstrecke 668
vorgesehen.

[0189] Zum Fordern des Heftdrahtes 667 vom Vorrat
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zu den Heftkdpfen 659 ist ein insbesondere mit dem Heft-
draht 667 zusammen wirkender Antrieb 669 mit bei-
spielsweise einem gemeinsamen oder jeweils eigenen
Motor 671, z. B. ein Elektromotor 671, insbesondere ein
hinsichtlich eines Vor- und Ricklaufes winkellageregel-
barer Servomotor 671, vorgesehen. Der Motor 671 kann
ein den Heftdraht 667 klemmendes Walzenpaar antrei-
ben. In der Darstellung der Fig. 2 ist jeweils ein Elektro-
motor 671 zum Antreiben jedes vom Antrieb 669 umfass-
ten Walzenpaares vorgesehen. Fir den Fall, dass die
Versatzlange LV zwischen den Heftkdpfen 659 jeweils
einer ersten und einer zweiten Flucht fir die Heftkopfe
659 mehrerer Spuren die gleiche ist, kdnnen die Antriebe
der der Anzahl der Heftspuren HS1; HS2 entsprechen-
den Heftdrahte 667 durch einen selben Motor 671 erfol-
gen. Der Heftdraht 667 wird durch den Antrieb in die Be-
wegungsbahn eines einer Heftspur HS1; HS2 zuzurech-
nenden Heftkopfes 659 verbracht, wo er abgeschert und
als Drahtstlick vom Heftkopf 659 aufgenommen wird.
[0190] Das durch den betreffenden Heftkopf 659 ab-
geschnittene und aufgenommene Drahtstiick wird im
Laufe der Drehung des Heftzylinders 644 vom Heftkopf
659 zu in der Bewegungsbahn vorgesehenen Formele-
menten 672, z. B. Formwalzen 672, mitgenommen, wel-
che die Drahtstiicke im Zusammenwirken mit dem vor-
beibewegten Heftkopf 659 zu den einzubringenden Heft-
klammern 653 formen.

[0191] Die in Umfangsrichtung hintereinander ange-
ordneten, einer selben Heftspur HS1; HS2 zuzurechnen-
den, jedoch axial zueinander versetzten Heftkdpfe 659
werden Uber eine selbe Fiihrungsstrecke 668 mit dem
Heftdraht 667 eines selben Heftdrahtvorrates versorgt.
Dabei mindet beispielsweise eine z. B. als Schneiddiise
773 ausgebildete endseitige Offnung 773 der Fiihrungs-
strecke 668 axial in oder unmittelbar vor einer durch die
Bewegungsbahn der Schneidklinge 666 ausgebildeten
Flucht eines Heftkopfes 659, welcher in einer zu einer
ersten, z. B. zufuhrseitigen Stirnseite des Heftzylinders
644 am nachsten liegenden von mehreren der selben
Heftspur HS1; HS2 zuzurechenden Fluchten HS1.1;
HS1.2; HS2.1; HS2.2 liegt.

Sich in Axialrichtung an die gegeniiberliegende Flanke
des 667 des Heftkopfes 659 unmittelbar, d. h. beispiels-
weise uber einen Spalt von weniger als 5 mm, insbeson-
dere weniger als 2 mm Breite, anschlieBend ist ein die
Fihrungsstrecke 668 fortsetzender Fiihrungsabschnitt
674, z. B. in Form eines Fuhrungsrohrstiickes 674, vor-
gesehen, dessen der Fiihrungsstrecke 668 zugewandte
Eingangso6ffnung mit dem die Schneiddiise 673 ausbil-
denden Ausgang des Fiihrungsabschnittes 674 fluchtet
und dessen gegeniiberliegende endseitige Offnung 676
beispielsweise ebenfalls als sog. Schneiddiise 676 aus-
gebildet ist und axial in oder unmittelbar vor einer durch
die Bewegungsbahn der Schneidklinge 666 ausgebilde-
ten Flucht 666 eines anderen Heftkopfes 659 liegt, der
zwar - bezogen auf die Anzahl und Reihenfolge der je
Abschnitt bzw. Blndel in Querrichtung vorzusehenden
Heftstellen - der selben Heftspur HS1; HS2 wie der erste
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Heftkopf 659 zuzurechnen ist, jedoch in einer zur ersten
Stirnseite entfernter liegenden Flucht HS1.2; HS1.1;
HS2.2; HS2.1 dieser Heftspur HS1; HS2 liegt. Eine in
Axialrichtung betrachtete Lange 1674 des Fihrungsab-
schnittes 674 entspricht z. B. im Wesentlichen dem in
Axialrichtung betrachteten Abstand zwischen den einan-
der zu gewandten Enden der der selben Heftspur HS1;
HS2 zuzurechnenden Heftkopfe 659.

[0192] Ist der Heftzylinder beispielsweise dreiteilig
ausgebildet, so kann sich in der selben Weise ein weite-
rer Fuhrungsabschnitt mit einem Ende in einer Flucht
eines dritten, der selben Heftspur HS1, HS2, HS2 zuzu-
rechnenden Heftkopf 659 anschlieRen.

[0193] Im folgenden (siehe hierzu z. B. Fig. 28) ist am
Beispiel eines zweiteilig ausgebildeten und/oder zwei ei-
ner selben Heftspur HS1; HS2 zuzurechnenden, jedoch
axial zueinander um eine Versatzlange L, versetzten
Heftvorrichtungen 663 die Funktionsweise der Heftein-
richtung 606; 607 erlautert. So ist bzw. wird beispielswei-
se zunachst der den Heftwerkzeugen 659 einer selben
Heftspur HS1; HS2 zugeordnete Heftdraht 667 durch
Vorwartsbewegen in einem ersten Schritt mit seinem vor-
laufenden Ende in die Bewegungsbahn eines ersten der
der selben Heftspur HS1; HS2 zuzurechnenden Heft-
werkzeuges 659 verbracht, welches in einer ersten, bei-
spielsweise der zur Heftdrahtzufuhr nachstgelegenen,
Flucht der betreffenden Heftspur HS1; HS2 liegt, sodass
das vorlaufende Ende nach dem Abscheren eines der
Enden des zur Heftklammer 653 zu formenden Heft-
drahtstiickes bildet. Nach dem wahrend des weiteren Ro-
tierens des Heftzylinders 644 erfolgenden Abscheren
und Formen wird nach Erreichen der Nippstelle 664 die
Heftklammer 653 in der ersten Flucht HS1.1; HS2.1 der
betreffenden Heftspur HS1; HS2 in das Heftgut a,i;
002’,k; 617 eingebracht (siehe z. B. schematisch in Fig.
28a).

[0194] Nachdem Abscheren des Heftdrahtstiickes am
ersten Heftwerkzeug 659 wird der den Heftwerkzeugen
659 der betreffenden Heftspur HS1; HS2 zugeordnete
Heftdraht 667 durch Vorwartsbewegen in einem zweiten
Schritt mit seinem vorlaufenden Ende in die Bewegungs-
bahn eines zweiten Heftwerkzeuges 659 verbracht, wel-
ches in einer zu ersten Flucht versetzen, beispielsweise
einer zur Heftdrahtzufuhr entfernter gelegenen, Flucht
der der betreffenden Heftspur HS1; HS2 liegt, sodass
das vorlaufende Ende nach dem Abscheren eines der
Enden des zur Heftklammer 653 zu formenden Heft-
drahtstiickes bildet. Nach dem wéhrend des weiteren Ro-
tierens des Heftzylinders 644 erfolgenden Abscheren
und Formen wird nach Erreichen der Nippstelle 664 die
im zweiten Heftwerkzeug 659 bereitgestellte Heftklam-
mer 653 in der zweiten Flucht HS1.2; HS2.2 der betref-
fenden Heftspur HS2; HS1 in das Heftgut a,i; 002’ ,k; 617
eingebracht (siehe z. B. schematisch in Fig. 28b).
[0195] Fdir den Fall eines in einer dritten Flucht vorge-
sehenen Heftwerkzeuges 659 und/oder dritten Heftvor-
richtung 663 kann sich der zum zweiten Heftwerkzeug
659 dargelegte Vorgang entsprechend wiederholen.



59 EP 3 134 263 B2 60

[0196] Nach Zusammenwirken mit dem letzten fir die
selbe Heftspur HS1, HS2 am Heftzylinder 644 vorgese-
henen und/oder fiir den Produktionslauf in der selben
Heftspur HS1, HS2 einzusetzenden Heftwerkzeug 659
wird der Heftdraht 667 im Anschluss an das Abscheren
des Heftdrahtstiickes am Heftwerkzeug 659 der zweiten
bzw. letzten Flucht der betreffenden Heftspur HS1; HS2
durch Rickwartsbewegen Schritt mit seinem vorlaufen-
den Ende wiederindie Bewegungsbahndesin derersten
Flucht vorgesehenen ersten Heftwerkzeuges 659 ver-
bracht, sodass das vorlaufende Ende nach dem Absche-
ren wieder eines der Enden des zur Heftklammer 653 zu
formenden Heftdrahtstiickes bildet. Bei mehr als zwei
einer selben Heftspur HS1; HS2 zuzurechnenden Fluch-
ten kann auch eine vom genannten abweichende Rei-
genfolge vorliegen, beispielsweise zunachst ein Vor-
wartsbewegen von einer duRersten zur anderen auliers-
ten Flucht und dann ein mehrstufiges Zuriickbewegen
des Heftdrahtes 667.

[0197] Das wenigstens eine den Vorschub des Heft-
drahtes 667 bewirkende, beispielsweise als Antriebsmo-
tor ausgebildete Antriebsmittel 671 bzw. dessen An-
triebsregler umfasst Steuermitteln 678 oder ist signal-
technisch mit derartigen Steuermitteln 678 verbunden,
durch welche der Antriebsmotor 671 in der Weise an-
steuerbar ist oder gesteuert wird, dass ein zum Bedruck-
stoffstrom getakteter Vorschub des Heftdrahtes 667 in
der Fuhrungsstrecke 668 sowohl vorwarts, d. h. zu deren
Ausgang hin, als auch riickwarts, d. h. in die Fiihrungs-
strecke wieder hinein, erfolgt.

[0198] Die Steuermittel 678 kénnen durch eine ent-
sprechend eingerichtete Steuerschaltung und/oder be-
vorzugt durch eine in einem Datenverarbeitungsmittel
implementierte Steuerroutine gebildet sein. Dem Steu-
ermittel 678 kdnnen zur Taktung uber eine Signalverbin-
dung Lageinformationen ® zum zu heftenden Bedruck-
stoffstrom und/oder zur Winkellage des SchlieRzylinders
623; 649 zugefihrt sein bzw. werden. Des weiteren kon-
nen den Steuermitteln 678 das herzustellende Produkt
P betreffende Informationen zu den erforderlichen Heft-
linien h und/oder zum Heftrhythmus und/oder ggf. zu ei-
nem Heftversatz oder bereits entsprechend aufbereitete
Steuerungsdaten und/oder -signale Sy, - tUber beispiels-
weise eine Signalverbindung von einer tibergeordneten
Steuereinrichtung 802 her - zugeleitet sein bzw. werden.
Um - ggf. unter Berucksichtigung erforderlicher Getrie-
befaktoren - den Betreib des Heftzylinders 644 mit den
den Bedruckstoffvorschub bewirkenden Antrieben, also
mit dem Bedruckstoffstrom zu synchronisieren, kénnen
den Steuermitteln 678 Ubergeordnete Antriebsdaten
und/odersignale S| zugeleitet sein bzw. werden.

[0199] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung ist
der Heftzylinder 644 mittel oder unmittelbar durch einen
vom Antrieb des SchlieRzylinder 623; 649 mechanisch
unabhangigen Antriebsmotor 677, insbesondere zumin-
dest drehzahlregelbaren, bevorzugt winkellageregelba-
ren Elektromotor 677, z. B. Sevomotor 677, rotatorisch
antreibbar. Je nach Erfordernis sind hierdurch beispiels-
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weise aufeinanderfolgende Heftexemplare einer selben
ersten Lage der Heftklammern 653 und wahlweise auf-
einanderfolgende Heftexemplare mit der ersten und ei-
ner hierzu versetzten zweiten Lage der Heftklammern
653 herstellbar. Im Fall der ersten Betriebsweise wird
bzw. ist der Heftzylinder 644 beispielsweise zwischen
zwei Heftvorgdngen mit einer gegentiiber der ersten Be-
triebsweise hoheren mittleren Umfangsgeschwindigkeit
betrieben bzw. betreibbar, beispielsweise zwischen den
Heftvorgdngen beschleunigt bzw. beschleunigbar, so-
dass fiur das folgende Heftexemplar wieder die oder eine
andere Heftvorrichtung 663 mit der ersten Lage der Heft-
klammern 653 in der Nippstelle 664 bereitsteht. Das je-
weils hierfur erforderliche Geschwindigkeits- und/oder
Beschleunigungsprofil kann beispielsweise der ggf. iber
die Antriebsdaten und/oder-signale S, vorgesehenen
Synchronisierung Uberlagert sein bzw. werden.

[0200] In einer vorteilhaften Weiterbildung sind die
Heftwerkzeuge 659 eines oder mehrerer der Heftvorrich-
tungen 663 inihrer axialen Lage stellbar ausgebildet. Das
Stellen kann hierbei bevorzugt motorisch und/oder fern-
betétigt ausgebildet sein bzw. erfolgen. In einer beson-
ders vorteilhaften Weiterbildungsvariante kann das Stel-
len auf der Basis von aus dem Steuerungs- und/oder
Planungssystem 004 stammenden, die Weiterverarbei-
tung betreffenden Daten d,y, fUr das herzustellende Pro-
dukt P erfolgen.

[0201] Ineiner ersten Betriebsweise werden bzw. sind
den Steuermitteln 678 beispielsweise Informationen
oder Steuerungsdaten und/oder -signale S, - Gber bei-
spielsweise eine Signalverbindung von einer Ubergeord-
neten Steuereinrichtung 802 her - zugeleitet, welche eine
erste Heftfolge, beispielsweise ein Heften jeden Heftgu-
tes mit einer selben Lage der ein- oder mehrfachen Hef-
tung. In einer von der ersten Betriebsweise verschiede-
nen zweiten Betriebsweise werden bzw. sind den Steu-
ermitteln 678 - Uber beispielsweise eine Signalverbin-
dung von einer Ubergeordneten Steuereinrichtung 802
her - z. B. Informationen oder Steuerungsdaten und/oder
-signale S,y zugeleitet, welche eine zweite Heftfolge, bei-
spielsweise ein Heften eines ersten Heftgutes mit einer
ersten Lage der ein- oder mehrfachen Heftung und ein
Heften eines nachsten Heftgutes mit einer von der ersten
Lage verschiedenen Lage der ein- oder mehrfachen Hef-
tung. Eine demensprechende Ansteuerung des jeweili-
gen, den Heftdrahtvorschub bewirkenden Motors 671
und/oder des die Rotationsbewegung des Heftzylinders
644 bewirkenden Antriebsmotors 677 erfolgtanhand die-
ser Informationen oder Steuerungsdaten und/oder -sig-
nale S,y und/oder anhand der Lageinformationen ®
und/oder der Antriebsdaten und/oder -signale S, .
[0202] Firden bevorzugten Fall einer dem Weiterver-
arbeitungsabschnitt 003 vorgeordneten, druckformlos
arbeitenden Druckmaschine 001 sind Bedruckstoffe 002
mitin Transportrichtung F; F’ quasi mit unbegrenzter oder
in beliebigen Drucklangen bedruckbar, indem ein oder
mehrere vom Druckaggregat 200; 400 bzw. Druckwerk
211; 411 umfassten Bildgebungseinrichtung 212; 412
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fortlaufend mit das Druckbild aufbauenden Steuerungs-
daten und/oder -signalen Sp beaufschlagt werden bzw.
beaufschlagbar sind und daher das entsprechende
Druckbild in seiner Léange nicht durch eine Wiederhollan-
ge begrenzt ist. Insbesondere in Verbindung mit einer
derartigen Druckmaschine 001 ist ein Ausflihrung des
Weiterverarbeitungsabschnittes 003 - insbesondere in
einer der vorgenannten Ausfiihrungsvarianten - von gro-
Rem Vorteil, die dies durch hohe Variabilitat und/oder
Produktionsvielfalt abbildet.

Hierzu sind bevorzugt ein oder mehrere Antriebs- oder
Stellmitteln eines oder mehrerer Handhabung- oder Be-
arbeitungsmittel der vorgehaltenen Handhabungs- oder
Bearbeitungsstufen 502; 503; 504; 506; 507; 508; 509;
511; 512; 513; 601; 602; 603; 604; 606; 607; 608; 609;
611; 612 des Weiterverarbeitungsabschnittes 003 im
Hinblick auf eine Aktivierung/Deaktivierung einzelner
Handhabungs- und/oder Bearbeitungsstufen 502; 503;
504; 506; 507; 508; 509; 511; 512; 513; 601; 602; 603;
604; 606; 607; 608; 609; 611; 612 und/oder im Hinblick
auf eine Breite b002’ des zu bearbeitenden und/oder zu
handhabenden Bedruckstoffs 002’ und/oder im Hinblick
auf eine seitliche und/oder in Transportrichtung F bezo-
gene Relativlage zwischen einem Bearbeitungswerk-
zeug und dem Bedruckstoff und/oderim Hinblick auf eine
zur  Abschnittlange  korrespondierenden  Arbeits-
und/oder Wiederhollange einer betroffen Handhabungs-
oder Bearbeitungsstufe 502; 503; 504; 506; 507; 508;
509; 511; 512; 513; 601; 602; 603; 604; 606; 607; 608;
609; 611; 612 im Hinblick auf einen Arbeitsmodus einer
betroffen Handhabungs- oder Bearbeitungsstufe 502;
503; 504; 506; 507; 508; 509; 511; 512; 513; 601; 602;
603; 604; 606; 607; 608; 609; 611; 612 hinsichtlich zu
treffender Einstellungen und/oder hinsichtlich des Betrie-
bes einstellbar. Dieses Einstellen kann grundsatzlich
manuell vor Ort durchgefiihrt, jedoch bevorzugt vom
Steuerungs- und/oder Planungssystem 004 her durch
Ubermittlung entsprechender Steuerungsdaten
und/oder -signale SW mittel- oder unmittelbar an das An-
treiben oder Stellen an den betroffenen Handhabungs-
oder Bearbeitungsstufe 502; 503; 504; 506; 507; 508;
509; 511; 512; 513; 601; 602; 603; 604; 606; 607; 608;
609; 611; 612 bewirkende Antriebs- oder Stellmittel.
[0203] Unter dem Begriff eines durchzufiihrenden Be-
arbeitungsschrittes bzw. einer vorgehaltenen Handha-
bungs- oder Bearbeitungsstufe 502; 503; 504; 506; 507;
508; 509; 511; 512; 513; 601; 602; 603; 604; 606; 607;
608; 609; 611; 612 sowie eines Handhabungs- oder Be-
arbeitungsmittels soll - sofern nicht explizit abweichend
betont - auch ein Verarbeitungsschritt bzw. eine Verar-
beitungsstufe und ein Verarbeitungsmittel gefasst sein,
in welchem bzw. in welcher bzw. durch welches der Be-
druckstoff 002’ bzw. das Zwischenprodukt zwar nicht
(mechanisch) bearbeitet sondern verarbeitet, z. B. mit
anderen Exemplaren zusammengefasst oder weiterver-
arbeitet wird.

[0204] Die - ggf. unter anderem - nach einem Non-
Impact-Verfahren, bevorzugt nach dem Inkjet- oder Tin-
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tenstrahlverfahren arbeitende Druckmaschine 001 bzw.
das nach einem Non-Impact-Verfahren, besonders nach
dem Inkjet- oder Tintenstrahlverfahren arbeitende Dru-
ckaggregat 200; 400 und/oder Druckwerk 211; 411, ins-
besondere ein durch das Druckaggregat 200; 400
und/oder das Druckwerk 211; 411 umfasste Bildge-
bungseinrichtung 212; 412 steht zu dessen bzw. deren
Ansteuerung mittel- oder unmittelbar in Signalverbin-
dung mit einer z. B. als Datenverarbeitungseinrichtung
900, ausgebildeten Bildgebungssteuerungseinrichtung
900, kurz Bildsteuerungseinrichtung 900. Durch die Bild-
steuerungseinrichtung 900 erfolgt, insbesondere ange-
passt an das spezifische Drucksystem, z. B. an die tech-
nologischen und geometrischen Spezifika des einge-
setzten Non-Impact-Drucksystems, synchronisiert zur
Relativbewegung zwischen Bedruckstoff 002 und Bild-
gebungseinrichtung 212; 412 eine Ansteuerung der Bild-
gebungseinrichtung 212; 412, insbesondere einzelner
Bildgebungselemente der Bildgebungseinrichtung 212;
412. Die Ansteuerung erfolgt Uber drucksystemspezifi-
sche Steuerungsdaten und/oder -signale Sp, die in der
Bildsteuerungseinrichtung 900 aus die Bildinformationen
des zu druckenden Druckbildes betreffenden Daten dp
gewonnen sind bzw. werden. Diese die Bildinformatio-
nen des zu druckenden Druckbildes betreffenden Daten
dp konnen ihrerseits auf einer digitalen Beschreibung
des herzustellenden Druckproduktes P und/oder abzu-
arbeitenden Druckauftrages beruhen und/oder bei-
spielsweise im Post-Script- oder im PDF-Format bereit-
gestellt sein.

[0205] Hierbei werden bzw. sind die fir den Druckauf-
trag in digitalisierter Form bereitgestellten Druckdaten dp
des Druckauftrages in der Bildsteuerungseinrichtung
900 mittels entsprechend eingerichteter und in der Bild-
steuerungseinrichtung 900 implementierten und/oder
vorgesehenen Datenverarbeitungsmittel, beispielswei-
se mittels eines sog. Digital Image Controller (DIC), zu
den drucksystemspezifischen Steuerungsdaten
und/oder -signalen Sp umgesetzt bzw. umsetzbar und
an von der Bildgebungseinrichtung 212; 412 vor Ort um-
fassten oder der Bildgebungseinrichtung 212; 412 im Si-
gnalpfad zwischen der Bildsteuerungseinrichtung 900
und der Bildgebungseinrichtung 212; 412 vorgesehenen
Steuerungsmittel 213; 413 Gibermittelt. Bevorzugt erfolgt
die Ubermittlung an das Steuerungsmittel und die Sig-
nalweiterverarbeitung und Zuleitung an den Bildge-
bungselementen zugeordnete Schaltelemente in Echt-
zeit bzw. Uber eine echtzeitfahige Ausbildung der betrof-
fenen Signalleitungen und/oder Steuermittel.

[0206] Die Bereitstellung der das Druckbild betreffen-
den Daten dp fir die Bildsteuerungseinrichtung 900 kann
als permanenter Datenstrom oder aber mit einer Zwi-
schenspeicherung von den gesamten Druckauftrag bzw.
das gesamte Produkt P oder betreffenden Daten d oder
sukzessive von Teilen dieser Daten dp in einem der Bild-
steuerungseinrichtung 900 zuzurechnenden oder mit
dieser in Signalverbindung stehenden Datenspeicher.
Die als Ganzes stattfindende oder sukzessive Ubermitt-
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lung der Daten dp an die Bildsteuerungseinrichtung 900
kann dabei zwar grundsatzlich ber eine Signalverbin-
dung, beispielsweise Uber eine Schnittstelle zu einem
externen Datennetzwerk, von auf3erhalb der Druckerei
oder aber bevorzugt aus druckereiinternen Quellen er-
folgen.

[0207] Die Ansteuerung der Bildgebungseinrichtung
212;412 durch die Bildsteuerungseinrichtung 900 erfolgt
streng korreliert zu dem Uber die Maschinensteuerung
800 gesteuerten Betrieb der Druckmaschine 001
und/oder des sich inline anschlieBenden Weiterverarbei-
tungsabschnittes 003, insbesondere zum Bedruckstoff-
vorschub im Bedruckstoffweg auf Hohe der Bildgebungs-
einrichtung 212;412. Der Druckmaschine 001, insbeson-
dere der Bildgebungseinrichtung 212; 412 werden somit
fur den vorliegenden Druckauftrag aus produktspezifi-
schen Druckdaten dp gewonnene Steuerungsdaten
und/oder -signalen Sp von der Bildsteuerungseinrich-
tung 900 her zugefiihrt.

[0208] Grundsatzlich kann das Einstellen und Steuern
des Weiterverarbeitungsabschnittes 003 bzw. von An-
triebs- oder Stellmitteln eines oder mehrerer Handha-
bungs- oder Bearbeitungsmittel eines oder mehrerer der
vorgehaltenen Handhabungs- und/oder Bearbeitungs-
stufen 502; 503; 504; 506; 507; 508; 509; 511; 512; 5183;
601; 602; 603; 604; 606; 607; 608; 609; 611; 612 bzw.
der fur das Produkt P relevanten Handhabungs-
und/oder Bearbeitungsschritte des Weiterbearbeitungs-
abschnittes 003 ganzlich oder zumindest Gberwiegend
durch das Bedienpersonal an einer zentralen Bedien-
schnittstelle 1000 der Produktionslinie oder an einer dem
Weiterbearbeitungsabschnitt zugeordneten tbergeord-
neten Bedienschnittstelle oder ggf. dezentral an Be-
dienstellen einzelner oder zu mehreren zusammenge-
fasster Handhabungs- oder Bearbeitungsstufen erfol-
gen.

[0209] Ineinerim Hinblick auf den Bedienaufwand ver-
besserten Ausfiihrung kénnen mehreren oder bevorzugt
den relevanten Antriebs- oder Stellmitteln 528; 531; 533;
529; 532; 534; des oder der Handhabungs- oder Bear-
beitungsmittel oder deren Vor-Ort-Steuerungen fir das
zu erstellende Produkt P spezifische Einstell- und/oder
Betriebsparameter von einer zentralen Stelle her, z. B.
von einem Planungs-, Datenverarbeitungs- oder Steue-
rungsmittel 1200; 1100; 802 des Steuerungs- und/oder
Planungssystem 004 her, zugeleitet sein und/oder wer-
den. Die flir das zu erstellende Produkt P spezifischen
Einstell- und/oder Betriebsparameter konnen hierbei als
weiterverarbeitungsrelevante Daten dyy zentral durch
Bedienpersonal Uber eine entsprechende Schnittstelle
erstellt und/oder aus Vorlagen ausgewahlt, oder aber -
in einer zu bevorzugenden Weiterbildung - im Zuge der
Produktplanung oder im Zuge einer Datenweiterverar-
beitung von das Produkt P betreffenden produktrelevan-
ten Daten dP , rechnergesteuert oder zumindest rech-
nergestltzt gewonnen, beispielsweise in entsprechende
Steuerungsdaten und/odersignale Sy, gewandelt, und
einzelnen Antriebs- oder Stellmitteln 527; 529; 532; 534;
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537; 671 bzw. deren (Vor-Ort-)Steuermitteln 526; 528;
531; 533; 536; 538; 678; 682; 683; 684 der oder einer
Mehrzahl der relevanten Handhabungs- oder Bearbei-
tungsmittel zugeleitet werden bzw. zuleitbar sind.
[0210] Eine vorteilhafte Ausfiihrung hierzu ist unten -
ohne Beschrankung der Lehre auf das konkrete Beispiel
- anhand einer Gewinnung der weiterverarbeitungsrele-
vante Daten dy aus produktrelevanten, den spezifischen
Auftrag betreffenden Daten dp dargelegt.

[0211] Indem im bevorzugt im druckformlosen verfah-
ren arbeitenden Druckwerk 211; 411 keine geometrisch
bedingte Beschrankung einer Drucklange gegeben ist,
wie sie durch eine bildgebende Druckform in druckform-
gebundenen Druckverfahren durch die maximale Wie-
derhollange vorliegen, sondern das Druckbild alleine
durch die Folge der aus den das Druckbild beschreiben-
den Daten gewonnenen Steuerungsdaten und/oder -si-
gnale Sp bestimmt wird, liegt in Richtung der Relativbe-
wegung, d. h. entlang der Bedruckstofftransportrichtung
F, im Prinzip keine Beschrankung in der Drucklange
durch das Druckwerk 211; 411, d. h. einer ansonsten
gegebenen maximalen Widerhollange, vor. Die Druck-
lange fur ein Druckerzeugnis ist hier allein durch die in
Bedruckstofftransportrichtung F gemessene Bedruck-
stofflange begrenzt, wobei diese maximale Drucklange
- "quasi endlos" - mit einem einzigen lber die Lange
durchgehenden, mit einem sich mit groRer Wiederhol-
lange wiederholenden Motiv oder Druckbild einer ent-
sprechend groRen Druckabschnittsldnge L, oder auch
mit aufeinander folgenden Druckabschnitten a,i (i= 1, 2,
3...) wechselnder oder sich ggf. wiederholender Motive
oder Druckbilder mit entsprechenden Druckabschnitts-
lange Lp jbedruckbarist. Aufeinanderfolgende Druckab-
schnitte a,i konnen dabei sowohl eine selbe Druckab-
schnittslange Ly ; und/oder samtlich oder zum Teil un-
terschiedliche Druckabschnittsléngen Ly ; aufweisen.
Mit der druckformlosen Ausfiihrung des den Bedruckstoff
002, insbesondere die Bedruckstoffoahn 002, bedru-
ckenden Druckaggregates 200; 400 bzw. Druckwerks
211; 411 bzw. der ohne Druckformen arbeitenden Druck-
maschine 001 ist besonders komfortabel die Produktion
mit variablen Druckabschnittsléngen Lp ; und/oder eine
von Wiederhollangen freie Gestaltung von Druckinhalten
und/oder Druckabschnittslangen Lp ; hintereinander fol-
gender Druckabschnitte a,i moglich. Die Druckbildge-
samtbreite, also z. B. die Breite eines tiber die Bahnbreite
b002 durchgehenden Motives oder Druckbildes oder die
sich aus Anzahl und Breite mehrerer in der Breite b002
nebeneinander auf den Bedruckstoff 002 aufzudrucken-
der Motive oder Druckbilder, beispielsweise Druckseiten
eines oder mehrerer herzustellenden Produkte P, erge-
bende Breite, ist innerhalb der durch die maximale Be-
druckstoffbreite b002,,,, und ggf. die minimal erforderli-
che Bedruckstoffbreite b002,,,;, und/oder innerhalb der
maoglichen Druckbreite by variierbar.

Fur den Anwendungsfall einer Produktion mit einem qua-
si endlos fortsetzenden oder sich zumindest mit grofRer,
z. B. mehr als zwei, insbesondere mindestens drei Meter
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betragenden Wiederhollange wiederholenden Motiv
oder Druckbild kann das Druckerzeugnis durch eine be-
druckte Folien- oder Papierbahn gegeben sein, wie sie
beispielsweise flr die Laminierung, Beschichtung oder
Verpackung Verwendung finden kann. Dieses Drucker-
zeugnis kann im dem Bedrucken im ersten Abschnitt 001
folgenden zweiten Abschnitt 003 beispielsweise quer in
gewlinschte Abschnittslangen geschnitten und/oder zu
Rollen aufgewickelt werden.

[0212] In einer hier bevorzugten Ausfihrung und/oder
Betriebssituation und/oder Betriebsweise des Weiterver-
arbeitungsabschnittes 003 werden bzw. sind - grund-
satzlich unabhéangig davon, ob der zu verarbeitende Be-
druckstoff 002 aus einem angelieferten bogen- oder
bahnférmigen und bereits bedruckten Bedruckstoff 002’,
z.B. einem Stapel bedruckter Bogen 002’ oder einer Rol-
le bereits bedruckten bahnférmigen Bedruckstoffs 002’,
stammt oder aber wie hier bevorzugt als bedruckter Be-
druckstoff 002, z. B. als Bogen 002 oder insbesondere
als Bahn 002, direkt aus der vorgeordneten, insbeson-
dere im Non-Impact-Verfahren arbeitenden Druckma-
schine 001 uber einen entsprechenden Bedruckstoffweg
inline dem Weiterverarbeitungsabschnitt 003 zugefiihrt
ist bzw. wird - als Druckerzeugnis stiickige Druckproduk-
te P, insbesondere Druckprodukte P aus dem Bereich
der Printmedien, hergestellt oder herstellbar. Hierunter
sollen beispielsweise Zeitschriftenprodukte, Zeitungs-
produkte P(Z), Werbebeilagen fir Zeitungs- oder Zeit-
schriftenprodukte, Prospekte, sog. Flyer, Kataloge, Bi-
cher oder zumindest Buchzwischenprodukte P(B) sowie
Teile derartiger Printmedien gefasst sein. Vorteilhaft wer-
den bzw. sind durch die Produktionslinie als Drucker-
zeugnisse zumindest - insbesondere grof3formatige -
Zeitungsprodukte P(Z) und/oder ungeheftete oderbevor-
zugt geheftete sog. Tabloidprodukte P(T), wie beispiels-
weise Zeitschriften, Magazine, Kleinformatzeitungen
oder Werbebeilagen, und/oder hier als Buchprodukte
P(B) bezeichnete Druckprodukte P(B) mit der jeweils
hierfur typischen Produktstruktur hergestellt oder her-
stellbar. Der Ausdruck "Tabloidprodukt" soll hier gleicher-
mafen die Produkte des im sog. lllustrationsdruck her-
gestellten Produktspektrums umfassen.

[0213] Dabei umfasst das Zeitungsprodukt P(Z) bei-
spielsweise mehrere, z. B. zwei oder insbesondere mehr
als zwei, mehrlagige, jeweils am sog. Riickenfalz R(Z),
im Folgenden auch als Lesefalz R(Z) bezeichnet, gefalz-
te Sektionen z1;z2; z3, umgangssprachlich auch als "Bu-
cher" z1; z2; z3 der Zeitung bezeichnet, die im am Le-
sefalz R(Z) geschlossenen Zustand aufeinander gesam-
melt und/oder angeordnet sind. Zusatzlich sind bzw. wer-
den diese mehreren Sektionen - insbesondere noch im
Inline-Prozess des Weiterverarbeitungsabschnittes 003
und/oder noch vor Abgabe an einen Ausgabeabschnitt
oder einen ggf. von der Druckerei umfassten Buchbin-
deabschnitt - bevorzugt gemeinsam am sog. Transport-
falz M(Z) quer zum Lesefalz R(Z) und/oder im mittleren
Bereich, d. h. beispielsweise innerhalb des mittleren
Finftels der Seitenhéhe verlaufend, gefalzt. Als "Lese-

EP 3 134 263 B2

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

34

66

falz" R ist hierbei und im Weiteren derjenige Falz ver-
standen, der in zur bestimmungsgemafen Betrachtung
vorgesehenen Orientierung des Produktes P in Richtung
Seitenhdhe und/oder senkrecht zur fir das Produkt P
Uberwiegend und/oder typischer Weise in ggf. beinhal-
teten Textpassagen vorliegenden Zeilenerstreckung
verlauft.

[0214] Beiden sog. Tabloidprodukten P(T) handelt es
sich um z. B. ein oder um mehrere mehrlagige, jeweils
am sog. Rickenfalz R(Z), im Folgenden auch als Lese-
falz R(Z) bezeichnet, gefalzte Sektion bzw. Sektionen,
auch "Heft" bzw. "Hefte" genannt, die firr den Fall meh-
rerer derartiger Sektionen im am Lesefalz R(Z) geschlos-
senen Zustand aufeinander angeordnet sind. Die Lagen
der Sektion kénnen vorteilhaft durch Heftung oder Lei-
mung - z. B. entlang einer im Lesefalz R(T) verlaufenden
Verbindungslinie v durch eine oder bevorzugt mehrere
Heftstellen oder durch eine unterbrochene oder durch-
gehende Klebung - zumindest teilweise oder bevorzugt
samtlich miteinander verbunden sein. Ein derartiges Ta-
bloidprodukt P(T) kann auch ein Teilprodukt P eines
stromabwarts oder zu einem spateren Zeitpunkt mit an-
deren und/oder andersgearteten Teilprodukten P zu ei-
nem Endprodukt zusammenzufassenden Produktes
sein.

[0215] Fir den Fall eines Tabloidproduktes P(T) mit
mehreren derartiger, aufeinander liegenden Heften kann
dies in Format und Produktstruktur ein kleinformatiges
Zeitungsprodukt ausbilden, wobei die aufeinander lie-
genden Hefte- insbesondere noch im Inline-Prozess des
Weiterverarbeitungsabschnittes 003 und/oder noch vor
Abgabe an einen Ausgabeabschnitt oder einen ggf. von
der Druckerei umfassten unabhangigen Buchbindeab-
schnitt -gemeinsam am sog. Transportfalz M(T) quer
zum Lesefalz R(T) verlaufend gefalzt sein bzw. werden
kénnen. Dabeikann eines oder mehrere dieser mehreren
Hefte in 0. g. Weise durch Heftung oder Leimung ganz
oder teilweise in sich verbunden sein.

[0216] Im Gegensatz zu o. g. Zeitungsprodukten P(Z)
und/oder zu o. g. Tabloidprodukten P(T) handelt es sich
bei dem durch ein Buchprodukt P(B) gebildeten Druck-
produkt P(B) beispielsweise um ein im geschlossenen
Zustand mehrlagiges, insbesondere viellagiges, d. h.
mindestens oder genau achtlagiges, Druck-, Druckteil-
oder -Druckzwischenprodukt P, dessen mindestens acht
Lagen im Bereich des Lesefalzes R(B) paarweise am
Lesefalz R(B) zusammenhangend ineinander liegen und
deren Lagen im Kopf- oder FuRbereich tber einen vor
dem Lesefalz R zu bildenden Hilfsfalz H entweder noch
paarweise zusammenhangen (z. B. als Druckzwischen-
produkt P) und zumindest noch durch Beschnitt entlang
einer Beschnittlinie sg ebenfalls inline oder in einer un-
abhangigen Nachverarbeitung, z. B. einer nachgeordne-
ten Buchbindestufe oder einer Buchbinderei, zu trennen
sind oder aber bereits in der Weiterverarbeitungsstufe
003 selbst oder einer sich inline anschlieRenden Buch-
bindestufe inline durch Beschnitt getrennt bzw. trennbar
sind. In sdmtlichen genannten Fallen einer Produktion
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und/oder Ausfiihrung zur Herstellung von Buch- oder zu-
mindest Buchzwischenprodukte P(B) ist in der Weiter-
verarbeitungsstufe 003 inline - zumindest als voriiberge-
hend vorliegendes Zwischenprodukt - ein 0. g. acht- oder
mindestens achtlagiges, im Kopf- oder Fu3bereich den
noch unbeschnittenen Hilfsfalz H aufweisende Buchzwi-
schenprodukt P(B) herstellbar, welches bereits das aus-
gangsseitig der Weiterverarbeitung 003 an den Kunden
oder eine unabhangig arbeitende Nachbearbeitung ab-
zugebende Druckprodukt P(B) darstellen kann oder aber
inlineinder Weiterverarbeitungsstufe 003 und/oder einer
der Weiterverarbeitungsstufe 003 inline nachgeordneten
Buchbindestufe zumindestim Bereich des Hilfsfalz H be-
schnitten und ggf. durch Sammeln mehrerer derartiger
Buchzwischenprodukte (P(B) und/oder durch Ergéan-
zung mit einem Umschlag oder Buchdeckel und/oder
durch Binden zu einem z. B. verkaufsfahigen Buchpro-
dukt P(B) fertiggestellt werden kann. Insofern soll im Fol-
genden - wenn nicht explizit unterschieden wird - unter
dem durch die Produktionslinie und/oder Weiterverarbei-
tungsstufe 003 im Inline-Verfahren herstellbaren oder
hergestellten Buchprodukt P(B) je nach Ausbaustufe
Produktionslinie und/oder Weiterverarbeitungsstufe 003
zumindest das ggf. lediglich voriibergehend bestehende,
noch nicht im Kopf- oder FuBbereich beschnittene
und/oder das noch im Kopf- oder FulBbereich zu be-
schneidende Buchzwischenprodukt P(B), und in ihren
Zwischenstufen bis hin zum verkaufsfahigen Buchpro-
dukt P(B) verstanden sein.

[0217] In einer ersten Ausfiihrung und/oder Betriebs-
weise der Weiterverarbeitung, namlich beispielsweise
zur Produktion von Zeitungsprodukten P(Z), wird - ins-
besondere mittels einer oben genannten Druckmaschine
001 mit Druckbildern von Druckseiten eines Zeitungsfor-
mates f(Z) in bevorzugt stehender Seitenanordnung be-
druckter Bedruckstoff 002’ - bevorzugt inline einem Wei-
terverarbeitungsabschnitt 003 eingangsseitig zugefiihrt,
welcher bevorzugt in einer der oben genannten Ausflh-
rungen, Weiterbildungen und Varianten ausgebildet ist,
und zu dem gewuinschten Produkt P(Z), hier z. B. einem
Zeitungsprodukt P(Z) verarbeitet. Dabei wird ein einlagi-
ger oder, fur den Falle eines vorheriges Vereinigens,
mehrlagiger Abschnitt 002’,k, der durch Bogen 002’k
oder Bahnabschnitte 002’k gebildet sein kann, in einer
beispielsweise 0. g. Sammeleinrichtung 601; 603 zu ei-
nem Biindel 617 von zwei oder mehr derartiger ein- oder
mehrlagiger Abschnitte 002",k gesammelt, dieses Biin-
del 617 in einer beispielsweise 0. g. Querfalzeinrichtung
602 - beispielsweise durch Ubergabe an einen Falzklap-
penzylinder 621 - zu einer Sektion 616 quer gefalzt, an-
schlielend zwei oder mehr derartiger Sektionen 616 in
beispielsweise einer 0. g. Sektionensammeleinrichtung
6711 zu einem Sektionenbiindel 619 gesammelt und
schlieB3lich zur Bildung des Transportfalzes M mittels ei-
ner beispielsweise o. g. Langsfalzeinrichtung 608 langs
gefalzt, bevor das so hergestellte Produkt P(Z) beispiels-
weise Uber eine Produktauslage 637 den Weitverarbei-
tungsabschnitt 003 verlasst (siehe z. B. Fig. 29).
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Im Gegensatz zu blichen, in Rollenrotationsmaschinen
laufenden Zeitungsproduktionen werden die Sektionen
616 nicht durch Sammeln mehrerer Trichterstrange im
der Querschneideinrichtung vorgeordneten Strangweg,
sondern durch Sammeln von bereits quergefalzten Sek-
tionen 616 im insbesondere als Falzaggregat 658 aus-
gebildeten Bearbeitungsabschnitt 600.

[0218] Dementsprechend wird fir den Fall einer Zei-
tungsproduktion ein z. B. bahnférmig ausgebildeter Be-
druckstoff 002 in der Druckmaschine 001 hintereinander
mit den Druckbildern der Sektionen bedruckt, insbeson-
dere zunachst mit sdmtlichen Druckbildern der der einen
eine spatere Zeitungssektion z1, z2; z3 bildenden Sek-
tion 616 zugeordneten Druckseiten bedruckt, bevor sie
mit den Druckbilder einer anderen, z. B. im herzustellen-
den Produkt P(Z) die direkt dartiber oder darunter liegen-
de Zeitungssektion z1; z2; z3 bildenden Sektion 616 be-
druckt wird. Dementsprechend werden bzw. sind ein
oder mehrere vom Druckaggregat 200; 400 bzw. Druck-
werk 211; 411 umfassten Bildgebungseinrichtungen
212; 412 mit den die Druckseiten einer zunachst herzu-
stellenden Sektion 616 betreffenden Steuerungsdaten
und/oder -signalen Sp und anschlieend mit den die
Druckseiten einer anderen herzustellenden Sektion 616
betreffenden Steuerungsdaten und/oder -signalen Sp
des herzustellenden Produktes P(Z) beaufschlagt bzw.
beaufschlagbar.

[0219] In einer zweiten Ausfuihrung und/oder Betriebs-
weise des Weiterverarbeitungsabschnittes 003, welche
an die Stelle der ersten Ausfiihrung und/oder Betriebs-
weise treten kann, jedoch bevorzugt wahlweise zu ers-
terer ausfiihrbar ist, wird, beispielsweise zur Produktion
von Tabloidprodukten P(T), ein insbesondere mittels ei-
ner oben genannten Druckmaschine 001 zuvor mit
Druckbildern von Druckseiten eines Tabloidformatesf(T)
bedruckter Bedruckstoff 002’ bevorzugt inline dem Wei-
terverarbeitungsabschnitt 003 eingangsseitig zugefiihrt,
welcher bevorzugt in einer der oben genannten Ausfiih-
rungen, Weiterbildungen und Varianten ausgebildet ist,
und zu dem gewiinschten Produkt P(T), hier z. B. einem
Tabloidprodukt P(Z) verarbeitet. Dabei wird ein einlagi-
ger oder, fur den Falle eines vorheriges Vereinigens,
mehrlagiger Abschnitt 002’,k, der durch Bogen 002’k
oder Bahnabschnitte 002’ k gebildet sein kann, in einer
beispielsweise 0. g. Sammeleinrichtung 601; 603 zu ei-
nem Biindel 617 von zwei oder mehr derartiger ein- oder
mehrlagiger Abschnitte 002’k gesammelt, dieses Biin-
del 617 ggf. je nach Erfordernis in einer beispielsweise
0. g. Querhefteinrichtung 606; 607 - z. B. im Zusammen-
wirken mit einem Sammelzylinder 623; 649 - zu quer ge-
hefteten Biindeln 617’ quer geheftet, dieses ungehefte-
ten oder ggf. geheftete Blindel 617; 617’ in einer bei-
spielsweise o. g. Querfalzeinrichtung 602 - z. B. durch
Ubergabe an einen Falzklappenzylinder 621 - zu einem
einer Sektion 616 entsprechenden Heft 616 quer gefalzt,
welche bereits das herzustellende Produkt P(T) bilden
kann und beispielsweise liber eine Produktauslage 637
den Weitverarbeitungsabschnitt 003 verlasst oder aber
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in einer alternativen Verarbeitungsstrecke mittels einer
beispielsweise 0. g. Langsfalzeinrichtung 608 zur Bil-
dung eines Transportfalzes M langs gefalzt wird, bevor
das so hergestellte Produkt P(T) beispielsweise uber ei-
ne Produktauslage 637 den Weitverarbeitungsabschnitt
003 verlasst (siehe z. B. Fig. 30).

[0220] In einer die zweite Ausfiihrung und/oder Be-
triebsweise weiterbildenden Ausgestaltung des Weiter-
verarbeitungsabschnittes 003, welche ebenfalls an die
Stelle der ersten und/oder o. g. zweiten Ausfihrung
und/oder Betriebsweise treten kann, jedoch bevorzugt
wahlweise zur erstgenannten und o. g. zweiten Ausflh-
rung und/oder Betriebsweise ausfiihrbar ist, wird, wird
ein einlagiger oder, fir den Falle eines vorheriges Ver-
einigens, mehrlagiger Abschnitt 002’,k, der durch Bogen
002,k oder Bahnabschnitte 002’k gebildet sein kann, in
einer beispielsweise o. g. Vorsammeleinrichtung 603 zu
einem Biindel 617 von zwei oder mehr derartiger ein-
oder mehrlagiger Abschnitte 002’k gesammelt, dieses
Biindel 617 in einer beispielsweise o. g. Querhefteinrich-
tung 606; 607 - z. B. im Zusammenwirken mit einem Vor-
sammelzylinder 649 - zu quer gehefteten Biindeln 617’
quer geheftet, diese gehefteten Biindel 617’ in einer bei-
spielsweise o. g. Hauptsammeleinrichtung 607 - z. B. im
Zusammenwirken mit einem Vorsammelzylinder 623 -
zu einem Bindel 619 aus mehreren gehefteten Ab-
schnittblindeln 617’ gesammelt, und dieses Biindel 619
in beispielsweise einer 0. g. Querfalzeinrichtung 602--
z.B. durch Ubergabe an einen Falzklappenzylinder 621
- zu einem einer Sektion 616 entsprechenden Heft 616
quer gefalzt, welche bereits das herzustellende Produkt
P(T) bilden kann und beispielsweise tber eine Produkt-
auslage 637 den Weitverarbeitungsabschnitt 003 ver-
lasst oder aber in einer alternativen Verarbeitungsstre-
cke mittels einer beispielsweise o. g. Langsfalzeinrich-
tung 608 zur Bildung eines Transportfalzes M langs ge-
falzt wird, bevor das so hergestellte Produkt P(T) bei-
spielsweise Uber eine Produktauslage 637 den Weitver-
arbeitungsabschnitt 003 verlasst (siehe z. B. Fig. 31).
[0221] In einer dritten Ausfiihrung und/oder Betriebs-
weise (siehe z. B. Fig. 32) des Weiterverarbeitungsab-
schnittes 003, welche an die Stelle der ersten und/oder
zweiten Ausflihrung und/oder Betriebsweise sowie de-
ren Weiterbildung treten kann, jedoch bevorzugt wahl-
weise zur erstgenannten und/oder zweitgenannten
und/oder deren weiterbildenden Ausfiihrung und/oder
Betriebsweise ausflihrbar ist, wird, beispielsweise zur
Produktion von Buchprodukten P(B), ein insbesondere
mittels einer oben genannten Druckmaschine 001 zuvor
mit Druckbildern von Druckseiten eines Buchformates
f(B) bedruckter Bedruckstoff 002’ bevorzugt inline dem
Weiterverarbeitungsabschnitt 003 eingangsseitig zuge-
fuhrt, welcher bevorzugt in einer der oben genannten
Ausfiihrungen, Weiterbildungen und Varianten ausgebil-
det ist, und zu dem gewiinschten Produkt P(B), hier z.
B. einem Buchprodukt P(B) verarbeitet. Dabei wird ein
einlagiger oder, fir den in dieser Ausfliihrung bzw. Be-
triebsweise zu bevorzugenden Fall eines vorheriges Ver-
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einigens von Teil- und/oder Ursprungsbahnen 002’, be-
vorzugt mehrlagiger Abschnitt 002’,k, der durch Bogen
002,k oder Bahnabschnitte 002’ k gebildet sein kann, in
einer beispielsweise 0. g. Sammeleinrichtung 601; 603
zu einem Biindel 617 von zwei oder mehr derartiger ein-
oder mehrlagiger Abschnitte 002’,k gesammelt, diese
Biindel 617 in einer beispielsweise o. g. Querfalzeinrich-
tung 602 - z. B. durch Ubergabe an einen Falzklappen-
zylinder 621 - zu einem Heft 616 quer gefalzt, dieses Heft
616 mittels einer beispielsweise o. g. Langsfalzeinrich-
tung 608 zur Bildung eines Ruickenfalzes R langs gefalzt,
und das so hergestellte Produkt P(T) beispielsweise tiber
eine Produktauslage 637 den Weitverarbeitungsab-
schnitt 003 verlasst (siehe z. B. Fig. 32). Das so herge-
stellte Produkt P(B) weist als Zwischenprodukt P noch
einen entlang einer Beschnittlinie sz zu beschneidenden
Falz auf, der entweder noch in einer sich in der Weiter-
verarbeitung noch anschlieenden, hier nicht dargestell-
ten Beschneidemaschine oder aber kundenseitig bei der
Fertigstellung zu verkaufsfahigen Blchern beschnitten
wird.

[0222] In einer vierten Ausfihrung und/oder Betriebs-
weise (siehe z. B. Fig. 33) des Weiterverarbeitungsab-
schnittes 003, welche an die Stelle der ersten und/oder
zweiten Ausfihrung und/oder Betriebsweise sowie de-
ren Weiterbildung treten kann, jedoch bevorzugt wahl-
weise zur erstgenannten und/oder zweitgenannten
und/oder deren weiterbildenden Ausfiihrung und/oder
Betriebsweise ausflihrbar ist, wird, beispielsweise zur
Produktion von Sonderprodukten P(B) wie beispielswei-
se grofdformatigen Werbeeinlagen, ein insbesondere
mittels einer oben genannten Druckmaschine 001 zuvor
mit Druckbildern von Druckseiten eines derartigen Son-
derformates f(B) bedruckter Bedruckstoff 002’ bevorzugt
inline dem Weiterverarbeitungsabschnitt 003 eingangs-
seitig zugefuhrt, welcher bevorzugt in einer der oben ge-
nannten Ausfiihrungen, Weiterbildungen und Varianten
ausgebildet ist, und zu dem gewiinschten Produkt P(B),
hier z. B. einem Buchprodukt P(B) verarbeitet. Fiir diese
Ausfihrung und/oder Betriebsweise wird zunachst ein
ein- oder mehrlagig vorliegender Bedruckstoff 002’ mit-
tels einer Langsfalzvorrichtung 504; 508, welche durch
einen o. g. Falztrichter 504 oder eine Pflugfalzvorrichtung
508 gebildet sein kann, langs gefalzt. Der - ggf. nach
einem Querschneiden vorliegende - langs gefalzte Ab-
schnitt 002’ k, der bevorzugt durch einen oder ggf. durch
mehrere ineinander liegende langs gefalzte Bogen
002,k oder Bahnabschnitte 002’k gebildet sein kann,
wird in einer beispielsweise 0. g. Querfalzeinrichtung 602
z. B. durch Ubergabe an einen Falzklappenzylinder 621
- zu einem einmal langs und einmal quer gefalzten Zwi-
schenprodukt 616 quer gefalzt und dieses stromabwarts
mittels einer beispielsweise o. g. Langsfalzeinrichtung
608 zur Bildung eines weiteren, sog. dritten Falzes D
langs gefalzt. Das so hergestellte Produkt P(S) verlasst
beispielsweise Uber eine Produktauslage 637 den Weit-
verarbeitungsabschnitt 003 (siehe z. B. Fig. 33).

[0223] Die genannten Produktionen sind bevorzugt
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mittels eines Weiterverarbeitungsabschnittes 003 in ei-
ner Ausfihrung durchfiihrbar, wie sie fiir die o. g. erste
Ausfiihrung in der ersten Gruppe von Ausflihrungsbei-
spielen, Weiterbildungen und Varianten dargelegt ist
(siehe z. B. Fig. 19 bis Fig. 23).

[0224] Die als Zeitungs-, Tabloid, oder Buchprodukte
P(Z); P(T); P(B) herzustellenden Produkte P sind alter-
nativ mittels eines Weiterverarbeitungsabschnittes 003
in einer Ausflihrung durchfiihrbar, wie sie fir die o. g.
zweite Ausfiihrung dargelegt ist (siehe z. B. Fig. 19 bis
Fig. 24 und Fig. 25).

[0225] Dabei wird in der Variante zur ersten Ausflh-
rung und/oder Betriebsweise der Weiterverarbeitung,
namlich beispielsweise zur Produktion von Zeitungspro-
dukten P(Z),-insbesondere mittels einer oben genannten
Druckmaschine 001 mit Druckbildern von Druckseiten
eines Zeitungsformates f(Z) in bevorzugt stehender Sei-
tenanordnung bedruckter Bedruckstoff 002’, bevorzugt
inline einem Weiterverarbeitungsabschnitt 003 ein-
gangsseitig zugefihrt, welcher bevorzugt in einer der
oben genannten Ausfiihrungen, Weiterbildungen und
Varianten ausgebildet ist, und zu dem gewiinschten Pro-
dukt P(Z), hier z. B. einem Zeitungsprodukt P(Z) verar-
beitet. Dabei wird ein einlagiger oder, fir den Falle eines
vorheriges Vereinigens, mehrlagiger Abschnitt 002’ k,
der durch Bogen 002’k oder Bahnabschnitte 002’k ge-
bildet sein kann, in einer beispielsweise 0. g. Sammel-
einrichtung 601; 603 zu einem Biindel 617 von zwei oder
mehr derartiger ein- oder mehrlagiger Abschnitte 002’k
gesammelt, dieses Biindel 617 in einer beispielsweise
0. g. ersten Langsfalzeinrichtung 609 zu einer Sektion
616’ gefalzt, in einer nicht dargestellten Variante ggf. an-
schlielend zwei oder mehr derartiger Sektionen 616 in
einer nicht dargestellten, beispielsweise Sammelta-
schen ausweisenden Sektionensammeleinrichtung zu
einem Sektionenblindel (619) gesammeltund diese Sek-
tion 616 bzw. das Sektionenbtindel (619) zur Bildung des
Transportfalzes M mittels einer zweiten, beispielsweise
0. g. Langsfalzeinrichtung 612 langs gefalzt, bevor das
so hergestellte Produkt P(Z) beispielsweise uber eine
Produktauslage 637 den Weitverarbeitungsabschnitt
003 verlasst (siehe z. B. Fig. 34).

Fir die Variante zur zweiten Ausfiihrung und/oder Be-
triebsweise der Weiterverarbeitung, ndmlich beispiels-
weise zur Produktion von Tabloidprodukten P(T) ist das
zur Variante zur ersten Ausfihrung und/oder Betriebs-
weise mitdem Unterschied anzuwenden, dass kein Sam-
meln von Sektionen 616’ erfolgt, jedoch zwischen dem
Sammeln und dem ersten Langsfalzen in Weiterbildung
eine nicht dargestellten, beispielsweise als Langsheft-
einrichtung ausgebildete Einrichtung zum Verbinden
mehrerer Lagen vorgesehen sein kann. In Weiterbildung
dieser Variante zur zweiten Ausfiihrung und/oder Be-
triebsweise wird das Blindel 617, bevor es durch bei-
spielsweise o. g. erste Langsfalteinrichtung 609 gefalzt
wird, durchgehend oder an beispielsweise zwei oder
mehr Stellen entlang einer in Transportrichtung F verlau-
fenden Heftlinie, verbunden. Der weitere Verlauf ent-
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spricht dem oben bereits zur Variante der zweiten Aus-
fuhrung und/oder Betriebsweise Genannten.

[0226] In einer Variante zur dritten Ausfiihrung
und/oder Betriebsweise des Weiterverarbeitungsab-
schnittes 003, welche an die Stelle der ersten und/oder
zweiten Ausfihrung und/oder Betriebsweise sowie de-
ren Weiterbildung treten kann, jedoch bevorzugt wahl-
weise zur erstgenannten und/oder zweitgenannten
und/oder deren weiterbildenden Ausfiihrung und/oder
Betriebsweise ausflihrbar ist, wird, beispielsweise zur
Produktion von Buchprodukten P(B), ein insbesondere
mittels einer oben genannten Druckmaschine 001 zuvor
mit Druckbildern von Druckseiten eines Buchformates
f(B) bedruckter Bedruckstoff 002’ bevorzugt inline dem
Weiterverarbeitungsabschnitt 003 eingangsseitig zuge-
fuhrt, welcher bevorzugt in einer der oben genannten
Ausfuhrungen, Weiterbildungen und Varianten ausgebil-
det ist, und zu dem gewiinschten Produkt P(B), hier z.
B. einem Buchprodukt P(B) verarbeitet. Dabei kénnen in
einer vorteilhaften Ausflihrung dieser Variante einlagige
oder fir den Fall eines vorheriges Vereinigens mehrla-
gige Abschnitte 002’ k, die durch Bogen 002’k oder
Bahnabschnitte 002’k gebildet sein kdnnen, in einer bei-
spielsweise o. g., z. B. Sammeltaschen umfassenden
Vorsammeleinrichtung 603, zu einem Biindel 617 von
zwei oder mehr derartiger ein- oder mehrlagiger Ab-
schnitte 002’,k vorgesammeltwerden. Je nach Erforder-
nis und/oder Ausstattung kénnen dieses Blindel 617 ggf.
in einer beispielsweise o. g. Querhefteinrichtung 606;
607 - z. B. im Zusammenwirken mit einem Sammelzy-
linder 623; 649 - zu quer gehefteten Biindeln 617’'quer
geheftet werden. Die ggf. gehefteten Biindel 617; 617
werden anschlieBend in einer beispielsweise o. g. Quer-
falzeinrichtung 602 - z. B. durch Ubergabe an einen Falz-
klappenzylinder 621 - zu einem Heft 616 quer gefalzt.
Fir den bevorzugten Fall, dass der Bedruckstoff 002’
bereits eingangsseitig in Querrichtung nebeneinander
zwei insbesondere liegende Druckbilder von Produktsei-
ten aufweist, wird dieses - flir diesen Fall zwei Seiten-
langen breite - Heft 616 mittels einer beispielsweise o.
g. Langsschneideinrichtung 604 in zwei einseitenhohe
Heftabschnitte langs geschnitten, welche als Produkt
P(B) beispielsweise Uber eine Produktauslage den Weit-
verarbeitungsabschnitt 003 verlasst (siehe z. B. Fig. 35).
Das in dieser Weise hergestellte Produkt P(B) weist kei-
nen zu beschneidenden Falz auf und kann direkt das fiir
den Endkunden bereitzustellende Endprodukt oder ein
beispielsweise in einem Buchbindeabschnitt weiterzu-
verarbeitendes Zwischenprodukt P(B) darstellen.
[0227] In einer Ausflihrungsform der oben oder unten
dargelegten Ausfiihrungen des Weiterverarbeitungsab-
schnittes 003 und/oder der Verarbeitungsstrecke
und/oder Betriebsweise kann dieser bzw. diese ohne ei-
nen o.g. Falztrichterin der einzigen oder betroffenen Ver-
arbeitungsstrecke oder in jeder von mehreren der Ver-
arbeitungsstrecken ausgefihrt sein. Beispielsweise ent-
fallt hierdurch die Produktionsmdglichkeit eines be-
schriebenen Sonderproduktes P(S). In erster o. g. Aus-



73 EP 3 134 263 B2 74

fuhrung (z. B. schematisch in Fig. 23) ist hierbei z. B. als
eine erste in der Verarbeitungsstrecke vorgesehene Fal-
zeinrichtung eine Querfalzeinrichtung 602 vorgesehen.
in 0. g. Variante (z. B. schematisch in Fig. 24) ist als eine
erste in der Verarbeitungsstrecke vorgesehene Falzein-
richtung eine von einem Falztrichter verschiedene, ein
Falzmesser 641 aufweisende Langsfalzeinrichtung 609
vorgesehen.

Die jeweils genannte Produktion und ihre Variante kann
in bevorzugter Weiterbildung fiir das jeweilige Produkt
P(2); P(T); P(B); P(S) in jeweiligen Formaten f(Z); f(T);
f(B); f(S) variierender Abmessungen ausgefihrt
und/oder betrieben sein bzw. werden. So kénnen in einer
zweiten, ein selben Typ betreffenden Produktion mit bei-
spielsweise einer verminderten Breite b002' des Be-
druckstoffes 002 jeweilige Produkte P’(Z); P’(T); P’(B);
P’(S) hergestellt bzw. Produktionen durchgefiihrt sein
oder - z. B. in erster, zweiter und dritter o. g. Ausfiihrung
- hergestellt sein bzw. werden, die eine gegentiber einer
ersten und/oder maximalen Seitenhohe geringere Sei-
tenhdhe aufweisen. Das selbe gilt in Verbindung mit den
in der Variante z. B. gemaR Fig. 34 bzw. Fig. 35 herge-
stellten Zeitungs-, Tabloid- oder Buchprodukte P(Z);
P(T); P(B) fur die Seitenbreite.

Was die Seitenbreite dieser in erster, zweiter und dritter
Ausfiihrung - beispielsweise gemaR einer Produktion
nach Fig. 29, Fig. 30, Fig. 31, Fig. 32 oder Fig. 33 - her-
zustellenden Produkte P(Z); P(T); P(B) betrifft, so ist die-
se lediglich durch die im Weiterverarbeitungsabschnitt
003 maximal zu verarbeitende Abschnittslange 1002,k
begrenzt. Dies gilt in Verbindung mit den in der Variante
hergestellten Zeitungs-, Tabloid- oder Buchprodukte
P(2); P(T); P(B) fur deren Seitenhdhe.

Zur Herstellung eines Produktes P(t) eines bestimmten
0. g. Produkttyps t, z. B. eines o. g. Zeitungsproduktes
P(Z) mit t=Z , Tabloidproduktes P(T) mit t=T oder Buch
P(B) (mitt=B) oder hierzu verschiedenen Sonderproduk-
tes P(S) mit t=S, wird z. B. ein diesbezuglicher digitaler
Druckauftrag beispielsweise im Steuerungs- und/oder
Planungssystem 004 bereitgestellt. Dieser kann z. B. in
einem vom Steuerungs- und/oder Planungssystem 004
umfassten Druckdatenbereitstellungsabschnitt 1100
(siehe z. B. Fig. 36) angelegt und erstellt sein bzw. wer-
den, ineiner vom Steuerungs- und/oder Planungssystem
004 umfassten Produktplanung 1200 angelegt, erstellt
und zur weiteren Verarbeitung exportiert sein oder einer
externen Quelle importiert sein. Dabei werden und/oder
sind diesem Druckauftrag vorzugsweise Angaben zur
Produktgestaltung, z. B. Angaben zum Produktityp A{t}
und/oder Angaben zum Druckseitenformat A{f} und/oder
Angaben A{a} zum Produktaufbau, wie z. B. Angaben
zur Produktseitenanzahl und/oder Angaben zur Anord-
nung der Produktseiten im Produkt P und einer ggf. vor-
liegenden Heftstruktur im fertiggestellten Produkt P,
und/oder Angaben A{S,,;} zu fiir die Herstellung des Pro-
duktes P in der Weiterverarbeitung (auch "Finishing" ge-
nannt) erforderlichen Handhabungs- und/oder Bearbei-
tungsstufen bzw. zu zu durchlaufenden Handhabungs-
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und/oder Bearbeitungsschritten zugeordnet.

[0228] Alsdie Produktgestaltung betreffende Angaben
{t}; A{f}; A{a}; A{S,} kbnnen flir den oben genannten Fall
einer Zeitungsproduktion beispielsweise eine das Zei-
tungsprodukt betreffende Angabe {Z} und/oder eine das
gewulnschte Zeitungsformat betreffende Angabe in ei-
nem Malzahlformat {hg, bg} oder in gangiger Formatbe-
zeichnung {'Berliner’} und/oder zum Angaben zum Pro-
duktaufbau {Sektion 1: 8 Seiten, Sektion 2: 16 Seiten ... }
und/oder Angaben zum Finishing {-} enthalten sein.
[0229] Die digitalisierten Seiteninhalte fir die einzel-
nen Produktseiten kdnnen als solche selbst oder bevor-
zugt in Form eindeutiger Verweise auf entsprechende
Objekte ebenfalls bereits in den Daten dp zur Beschrei-
bung des Druckauftrages enthalten sein oder aber - statt-
dessen oder teilweise zusatzlich hierzu - aus anderer
Datenquelle das Steuerungs- und/oder Planungssystem
004, z. B. in den vom Steuerungs- und/oder Planungs-
system 004 umfassten Druckdatenbereitstellungsab-
schnitt 1100 importiert oder erstdortinsgesamt oder zum
Teil generiert sein bzw. werden. Durch die die Produkt-
gestaltung betreffenden Angaben A{t}; A{f}; A{a}; A{S,}
und die digital vorliegenden Seiteninhalte ist bzw. wird
beispielsweise eine digitale Beschreibung des herzustel-
lenden Druckproduktes P und/oder des abzuarbeitenden
Druckauftrages gebildet, wobei durch oder aus der digi-
talen Beschreibung beispielsweise fir den Druckprozess
relevante Druckdaten dp , z. B. im Bitmap-Format, und
vorzugsweise zusatzlich hierzu weiterverarbeitungsrele-
vante Daten dy, z. B. im JDF-Format (Job-Definition-
Format), bereitgestellt werden und/oder bereitstellbar
sind. Die die Produktgestaltung betreffenden Angaben
Aft}; A{f}; A{a); A{S,} finden somit in den die Weiterver-
arbeitung betreffenden Daten d\y Niederschlag, aus wel-
chen beispielsweise die relevanten Einstellungen
und/oder Parametrierungen abgeleitet werden. Fir den
Datenaustausch im JDF-Format ist in der betreffenden
Signalverbindung jeweils eine entsprechend eingerich-
tete Schnittstelle vorgesehen.

[0230] Die von der digitalen Beschreibung des herzu-
stellenden Druckproduktes P umfassten oder bereitge-
stellten Druckdaten dp werden - entsprechend verarbei-
tet zu drucksystemspezifischen Steuerungsdaten
und/oder -signalen Sp - synchronisiert zur Relativbewe-
gung zwischen Bildgebungseinrichtung 212; 412 und zu
bedruckendem Bedruckstoff 002, insbesondere syn-
chronisiert zum Bedruckstoffvorschub, mit einem durch
das Steuerungs- und/oder Planungssystem 004, insbe-
sondere durch die Druckdatenbereitstellungsabschnitt
1100 mittel- oder unmittelbar vorgegebenen, sich in Rich-
tung der Relativbewegung sukzessive fortsetzenden
Druckmuster bedruckt. Dabei kann das so auf dem Be-
druckstoff 002 entstehende Druckbild - wie oben bereits
angedeutet - ein sich quasi endlos fortsetzendes oder
sich zumindest mit z. B. groRer Wiederhollange wieder-
holendes Motiv darstellen oder aber - wie hier bevorzugt
- in Richtung der Relativbewegung hintereinander und
bevorzugt zusatzlich hierzu quer nebeneinander mehre-
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re Druckbilder einzelner Druckseiten, kurz Druckseiten-
bilder, eines herzustellenden, bevorzugt mehrseitigen
Druckproduktes P, insbesondere eines o. g. Druckpro-
dukt P aus dem Bereich der Printmedien, umfassen.
[0231] Die Abmessungen, z. B. das Seitenformat, und
die Anzahl der Mehrzahl von hinter- und/oder nebenei-
nander auf dem Bedruckstoff 002 anzuordnenden oder
angeordneten Druckseitenbilder sind innerhalb der
Grenzen frei gestaltbar und/oder wahlbar, die durch die
kleinere aus maximaler Druckbreite bp und/oder maxi-
maler bzw. vorliegender Bedruckstoffbreite b002,,,,;
b002 sowie ggf. durch die minimal verarbeitbare Be-
druckstoffbreite b002,,,,,; b002 und ggf. durch die in Rich-
tung der Relativbewegung gemessene Bedruckstofflan-
ge 102, welche jedoch beispielsweise lediglich fir den
Fall von als Bedruckstoffbogen 002 ausgebildeten Be-
druckstoffs 002 und/oder fir den Fall einer gegeniiber
der Bedruckstofflange 102 vergleichsweise groflen Lan-
ge der einzelnen Druckabschnittslénge Lp, Lp 55 Lp p;
Lp o Lp,g: beispielsweise einer hochstens gegeniber der
vorliegenden Druckabschnittsléngen Lp; Lp 4 Lp p; Lp o
LD’d z. B. 10-fanchen, insbesondere 20-fachen Lange,
Relevanz besitzt.

[0232] Nach dem Bedrucken wird der bedruckte Be-
druckstoff 002" dem Weiterverarbeitungsabschnitt 003
zugeleitet, in welchem er zu dem den Druckauftrag be-
treffenden Produkt P, z. B. in oben dargelegter Weise zu
einem Zeitungs-, Tabloid-, Buch- oder Sonderprodukt
P(Z); O(T); P(B); P(S) verarbeitet wird. Ggf. vor jedem
Druckauftrag, bevorzugt jedoch zumindest fiir den Falle
eines Auftragwechsels zwischen sich in der Produktge-
staltung, z. B. in der Seitenzahl und/oder dem Drucksei-
tenformat f oder im Produkttyp t, unterscheidenden Pro-
dukten P, werden Einstellungen fiir ein oder mehrere
Handhabungs- oder Bearbeitungsmittel eines oder meh-
rerer der fur das aktuell herzustellende Produkt P rele-
vanten Weiterverarbeitungsstufen Bearbeitungsstufen
502; 503; 504; 506; 507; 508; 509; 511; 512; 513; 601;
602; 603; 604; 606; 607; 608; 609; 611; 612, insbeson-
dere Handhabungs- oder Bearbeitungsstufen 502; 503;
504; 506; 507; 508; 509; 511; 512; 513; 601; 602; 603;
604; 606; 607; 608; 609; 611; 612, des Weiterbearbei-
tungsabschnittes 003 tberpriift und/oder vorgenommen.
Dies kann im einfachsten Fall vor Ort manuell, durch Be-
dienpersonal Uiber eine zentrale Bedienschnittstelle, bei-
spielsweise Uber einen vom Steuerungs- und/oder Pla-
nungssystem 004 umfassten Leitstand 1000 oder Uber
eine der Weiterverarbeitung libergeordnet zugeordneten
Bedienschnittstelle, durch zumindest Importieren und
rechnerbasiertes oder zumindest rechnergestiitzes Ver-
arbeiten von die aktuell anstehende oder ggf. bereits lau-
fende Produktion P betreffenden weiterverarbeitungsre-
levanter Daten dW, oder bevorzugt durch eine rechner-
basierte oder zumindest rechnergestiitzte Bereitstel-
lung, Ubermittlung und Verarbeitung von die aktuell an-
stehende oder ggf. bereits laufende Produktion P betref-
fenden weiterverarbeitungsrelevanter Daten dyy, erfol-
gen. In einer einfachen und dennoch komfortablen Vari-
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ante kann beispielsweise fiir den Fall, dass lediglich eine
Uberschaubare Anzahl von Produkten und Formaten
standardmaRig durch die Produktionslinie hergestellt
werden sollen, kdnnen die Einstellparameter auch spe-
zifisch fur die jeweiligen Produktionen und/oder Formate
hinterlegt und durch das Personal an einer o. g. Schnitt-
stelle ausgewahlt sein bzw. werden.

[0233] Die beispielsweise Uber eine Schnittstelle von
Extern, aus der Produktionsplanung 1200 oder aus dem
Druckdatenbereitstellungsabschnitt 1100 importierten,
auf den spezifischen Auftrag bzw. das spezifische, her-
zustellende Produkt P bezogenen Weiterverarbeitungs-
daten dyy, welche beispielsweise eine oder bevorzugt
mehrere der oben genannten Angaben zur Produktge-
staltung sowie ggf. fur die erforderlichen Handhabungs-
und/oder Bearbeitungsstufen zu berticksichtigende Vor-
einstellwerte umfassen kénnen, werden beispielsweise
- z. B. im JDF-Format - einer steuerungstechnisch dem
Weiterverarbeitungsabschnitt 003 Ubergeordnet zuzu-
rechnenden Steuerungseinrichtung 802 zugeleitet.
[0234] Von dort wird - unabhangig davon, ob die Er-
mittlung manuell durch Eingabe oder Auswahl manuell
oder vorzugsweise aus den den Druckauftrag betreffen-
den Daten rechnergestiitzt oder rechnerbasiert erfolgt -
beispielsweise eine Aktivierung und/oder eine Vorein-
stellung und/oder Parametrierung eines oder mehrerer
der fir die Produktion beteiligten Handhabungs-
und/oder Bearbeitungsstufen 502; 503; 504; 506; 507;
508; 509; 511; 512; 513; 601; 602; 603; 604; 606; 607;
608; 609; 611; 612, insbesondere von diesen Handha-
bungs- und/oder Bearbeitungsstufen 502; 503; 504; 506;
507; 508; 509; 511; 512; 513; 601; 602; 603; 604; 606;
607; 608; 609; 611; 612 umfassten Handhabungs- oder
Bearbeitungswerkzeuge und/oder diesen zugeordneten
Steuermitteln 526; 528; 531; 533; 536; 538; 678; 682;
683; 684, vorgenommen. Hierzu werden den betroffenen
Antriebs- oder Stellmitteln 527; 529; 532; 534; 671 bzw.
den diesen zugeordneten Steuermitteln 526; 528; 531;
533;536;678;682;683; 683 die die ermittelten Vorgaben
und/oder Parameter reprasentierenden Steuerungsda-
ten und/odersignale SW zugefihrt, welche beispielswei-
se in der Steuerungseinrichtung 802 aus den manuell
oder rechnergestiitzt bereitgestellten Vorgaben gebildet
sind bzw. werden. Die Steuermittel 526; 528; 531; 5383;
536; 678; 682; 683; 683 konnen insgesamt zentral in ei-
ner gemeinsamen Baueinheit, jeweils fiir den Strangfiih-
rungs- und/oderbildungsabschnitt 500 und fir den Sam-
mel- und/oder Falzabschnitt 600 getrennt zentral, in be-
liebig zusammen gefasten Gruppen oder véllig dezentral
jeweils fur sich einzeln vorgesehen sein. Beispielsweise
sind mehrere den Sammel- und/oder Falzabschnitt 600
betreffende Steuermittel 678; 682; 683; 683 beispiels-
weise als Steuerschaltungen oder Algorithmen in einer
dem Sammel- und/oder Falzabschnitt 600 raumlich zu-
geordneten Steuereinrichtung 686, z. B. einer zumindest
DV-gestiitzten Steuereinrichtung 686, und mehrere den
Strangfiihrungs- und/oder-bildungsabschnitt 500 betref-
fende Steuermittel 526; 528; 531; 533; 536 als Steuer-
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schaltungen oder Algorithmen in einer oder mehreren
dem Strangfihrungs- und/oder -bildungsabschnitt 500
raumlich zugeordneten Steuereinrichtungen 687, z. B.
einer zumindest DV-gestltzten Steuereinrichtung 687,
zusammengefasst.

[0235] Die Steuerungseinrichtung 802 ist mit den mit
den Antriebs- oder Stellmitteln 527; 529; 532; 534; 671
bzw. den diesen zugeordneten, z. B. als Rechenmittel
oder als SPSn ausgebildeten Steuermitteln 526; 528;
531; 533; 536; 678; 682; 683; 683, signaltechnisch ver-
bunden und/oder dazu Uber entsprechende Rechen-
und/oder Datenverarbeitungsmittel eingerichtet, unter
Berlicksichtigung der manuell oder durch Auswahl oder
Uber die Weiterverarbeitungsdaten dyy, gewonnenen Vor-
gaben die genannten Steuerungsdaten und/oder -signa-
le Sy zu generieren und an die betreffenden Antriebs-
oder Stellmitteln 527; 529; 532; 534; 671 bzw. an die
diesen zugeordneten Steuermittel 526; 528; 531; 533;
536;678;682;683; 684 zu ibermitteln. Beider Ermittlung
bzw. Gewinnung der Steuerungsdaten und/oder-signale
Sy kénnen zusétzlich ausfihrungsspezifische GréRen
und Parameter, beispielsweise Nullpositionen, Stellbe-
reiche und Dimensionen, zu den vorliegenden Handha-
bungs- oder Bearbeitungsmittel und/oder zu deren An-
triebs- oder Stellmittel berticksichtigt werden und/oder
sein, welche beispielsweise in der Steuereinrichtung 802
vorgehalten oder aus anderen Quellen, z. B. aus einem
Speicher der jeweiligen Steuermittel, einer Maschinen-
steuerung 800 oder anderen signaltechnisch verbunde-
nen Datenquellen abgerufen sein und/oder werden kén-
nen.

Bevorzugt steht eine Gibergeordnete Steuerungseinrich-
tung 802 hierbei als dem Weiterverarbeitungsabschnitt
003 Ubergeordnet zuzurechnende Steuerungseinrich-
tung 802 zumindest sowohl mit einem Stell- oder An-
triebsmittel 528; 531; 533; 529; 534 zum Einstellen
und/oder Voreinstellen der als Vereinigungseinrichtung
502; 503; 504 ausgefiihrten Weiterverarbeitungsstufe
502; 503; 504 als auch - insbesondere zur Ubermittlung
von Voreinstelldaten und/oder von die Sammelsequenz
oder von den Bedruckstoffvorschub reprasentierenden
dynamischen Daten - mit einem der Sammeleinrichtung,
insbesondere deren Antrieb fiir die Haltemittel, zu des-
sen Steuerung zugeordneten Steuermittelmittel in Sig-
nalverbindung.

[0236] Grundsatzlich kénnenim Betrieb ebenfalls Giber
die Steuerungseinrichtung 802 die fiir die Antriebsmittel
eines oder mehrerer der beteiligten Handhabungs-
und/oder Bearbeitungsstufen 502; 503; 504; 506; 507;
508; 509; 511; 512; 513; 601; 602; 603; 604; 606; 607;
608; 609; 611; 612 erforderlichen dynamischen Daten
und/oder -signale, z. B. zum Produktstrom und/oder zum
Druckprozess synchrone Antriebsdaten, als Steue-
rungsdaten und/oder -signale SW Ubermittelt sein oder
werden. Bevorzugt werden jedoch zumindest die zum
Produktstrom und/oder zum Druckprozess synchronen
Antriebsdaten und/oder -signale SL fiir Antriebsmittel,
wie sie beispielsweise durch den Bedruckstoffvorschub
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bewirkende Antriebe gebildet sind, getrennt von den das
Einstellen und Stellbefehle betreffenden Steuerungsda-
ten und/oder -signale SW von einem Datenverarbei-
tungs- oder Rechenmittel zur Ausbildung einer elektro-
nischen, insbesondere virtuellen Leitachse , her Gbermit-
telt. Die Ubermittlung der Steuerungsdaten und/oder -si-
gnale S,y und der Antriebsdaten und/oder -signale S
kann Uber getrennte Signalverbindungen oder ggf. Giber
die selbe, beispielsweise als Bus- oder Netzwerkverbin-
dung ausgebildete Signalverbindung, zum betreffenden
Antriebs- oder Stellmittel 527; 529; 532; 534; 671 bzw.
zu den diesen zugeordneten Steuermitteln 526; 528;
531; 533; 536; 678; 682; 683; 683 erfolgen.

[0237] Obgleich die Bereitstellung der genannten den
Druck bzw. die Weiterverarbeitung betreffenden Daten
dp, dy und/oder der den Druck, die Weiterverarbeitung
und ggf. die Antriebssteuerung betreffenden Signale Sp;
S\y; S| durch ein Steuerungs- und/oder Planungssystem
004 grundsatzlich beliebiger Architektur und/oder Struk-
tur erfolgen kann, wird im Folgenden eine Bereitstellung
durch eine Steuerungs- und/oder Planungssystem 004
in einer besonders geeigneten Architektur und/oder
Struktur dargelegt.

[0238] Die oben genannte Bildsteuerungseinrichtung
900 und/oder die Mittel zur Gewinnung und Weitergabe
der weiterverarbeitungsrelevanten Daten dyy, koénnen
grundsatzlich raumlich dem Druckaggregat 200; 400
oder Druckwerk 211; 411 einerseits und dem Weiterver-
arbeitungsabschnitt 003 andererseits zugeordnet und
dezentral angeordnet, oder aber zusammen mit ande-
ren, der Druckmaschine 001 und/oder dem Aufnahme-
abschnitt 003 steuerungstechnisch zugeordneten Steu-
erungs- und/oder datenverarbeitungsmitteln, z. B. Steu-
erungskomponenten und/oder -modulen 800; 900; 1000;
1100; 1200, zentral angeordnet sein. Unabhangig von
dieser relativen Anordnung sollen im Folgenden diese
Bildsteuerungseinrichtung 900 und/oder die Mittel zur
Gewinnung und Weitergabe der weiterverarbeitungsre-
levanten Daten d,y - ebenso wie die Maschinensteuerung
800 - begrifflich vom Steuerungs- und/oder Planungs-
system 004 mit im unten genannten Sinne raumlich ver-
teilten oder baulich zusammengefassten oder lediglich
nur zum Teil zusammengefassten Steuerungsmodulen
und/oder -komponenten800; 900; 1000; 1100; 1200 um-
fasst sein. Eine steuerungstechnische Zuordnung meint
hierbei, dass die Druckmaschine 001, insbesondere die-
ser zugeordnete Antriebsmittel und/oder Stellelemente,
und/oder der Aufnahmeabschnitt 003, insbesondere die-
sem zugeordnete Antriebsmittel und/oder Stellelemente,
durch  entsprechende, von Steuerungsmodulen
und/oder -komponenten 800; 900; 1000; 1100; 1200 des
Steuerungs- und/oder Planungssystem 004 umfasste
Steuerungsmittel 801; 802 im Hinblick auf betriebs-
und/oder einstellungsrelevante Funktionen, insbesonde-
re zumindest im Hinblick auf deren Grundfunktionen wie
beispielsweise einem Anfahren, einem Abfahren und
gof. einer die Produktionsgeschwindigkeit bestimmen-
den GrofR3e, gesteuert wird und/oder steuerbar ist.
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[0239] Bevorzugtistder Druckmaschine 001 und/oder
dem Aufnahmeabschnitt 003, insbesondere der die
Druckmaschine 001 und den Aufnahmeabschnitt 003
umfassenden Produktionslinie, im o. g. Sinne ein Steu-
erungs- und/oder Planungssystem 004 zugeordnet, wo-
bei hierunter sowohl Ausfilhrungen gefasst sein sollen,
in denen samtliche vorliegenden Steuerungsmodule
und/oder -komponenten 800; 900; 1000; 1100; 1200 in
einer selben Steuereinrichtung, z. B. einem Steuerrech-
ner, zusammengefasst sind, als auch Ausfiihrungen in
denen die betreffenden Module zwar samtlich oder teil-
weise baulich und/oder raumlich getrennt, jedoch mittel-
oder unm ittelbar Gber mindestens eine Signalverbin-
dung funktionell und/oder logisch, d. h. in Bezug auf min-
destens eine die Druckmaschine 001 und/oder den Auf-
nahmeabschnitt 003 betreffende steuerungstechnische
Aufgabe signaltechnisch, miteinander verbunden sind.
Die ubergeordnete Maschinensteuerung 800 steht mit
wenigstens einer Bedienschnittstelle 1000, z. B. einem
Leitstand 1000, in Signalverbindung oder umfasst einen
solchen. Hierbei kdnnen von der Gibergeordnete Maschi-
nensteuerung 800 - in einer gemeinsamen Steuerungs-
einrichtung oder auch verteilt und signaltechnisch ver-
bunden - die Druckmaschine 001 betreffende Steue-
rungsmittel 801, z. B. Steuerungsroutinen und/oder
-schaltungen einer Steuerungseinrichtung 801, und den
bevorzugt als Weiterverarbeitungsabschnitt 003 ausge-
bildeten Abgabeabschnitt 003 betreffende Steuerungs-
mittel 802, z. B. Steuerungsroutinen und/oder -schaltun-
gen Steuerungseinrichtung 801, umfasst sein. Beispiels-
weise werden bzw. sind tber und/oder durch die Steue-
rungsmittel 801; 802 der Maschinensteuerung 800 zu-
mindest den Bedruckstofftransport betreffende Antriebs-
komponenten der Druckmaschine 001 und/oder des
Weiterverarbeitungsabschnittes 03, bevorzugt auch ein-
zelne die Bedruckstoffférderung und/oder den Druckpro-
zess der Druckmaschine 001 betreffende Stellmittel, z.
B. Stellantriebe oder Ventile sowie die Bedruckstofffor-
derung und/oder den Bearbeitungsprozess des Weiter-
verarbeitungsabschnittes 003 betreffende Stellmittel, z.
B. Stellantriebe oder Ventile gesteuert und/oder steuer-
bar.

[0240] Von der Ubergeordneten Maschinensteuerung
800 kdénnen bevorzugt auch die Druckmaschine 001 und
den Abgabeabschnitt 003 Gbergreifende Steuermittel, z.
B. den Bedruckstoffvorschub bewirkende Antriebe der
Druckmaschine 001 und des Abgabeabschnittes 003
miteinander synchronisierende Mittel, wie beispielswei-
se Datenverarbeitungs- oder Rechenmittel zur Ausbil-
dung einer elektronischen, insbesondere virtuellen
Leitachse, umfasst sein.

[0241] Uber die Bedienschnittstelle 1000, z. B. (ber
entsprechende Bedienelemente eines Leitstandes 1000,
die durch Schalter, Tasten, Taster oder beriihrungssen-
sitive Felder eines Displays gegeben sein kénnen, sind
der erste und/oder der zweite Abschnitt 001; 003, insbe-
sondere die Druckmaschine 001 und der nachgeordnete
Weiterverarbeitungsabschnitt 003, in wenigstens ihren
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Grundfunktionen steuerbar.

[0242] Bevorzugt umfasst das Steuerungs- und/oder
Planungssystem 04 als eine weitere Komponente 1100
einen Produktdatenbereitstellungsabschnitt 1100, z. B.
eine insbesondere digitale Druckvorstufe 1100 , von wel-
chem bzw. welcher her die Ubermittlung bzw. Bereitstel-
lung der das Druckbild betreffenden Druckdaten dp an
die Bildsteuerungseinrichtung 900 erfolgt. Der Produkt-
datenbereitstellungsabschnitt 1100 kann ggf. eine Pro-
duktionsplanung 1200 umfassen oder zusammen mit ei-
ner solchen von einem kombinierten Programmmodul
umfasst sein oder aber signaltechnisch mit einer separat
vorgesehenen Produktionsplanung 1200 verbunden
sein.

[0243] Der bevorzugt als Druckvorstufe 1100 ausge-
bildete Produktdatenbereitstellungsabschnitt 1100 kann
dabei eine Datenschnittstelle zu der integrierten oder si-
gnaltechnisch verbundenen Produktionsplanung 1200
umfassen, lUber welche beispielsweise produktrelevante
Daten dp eines digitalen Druckauftrages aus der Produk-
tionsplanung 1200 importiert werden kdnnen. Die Anlage
und Charakterisierung des digitalen Druckauftrages er-
folgt beispielsweise Uber eine Bedienschnittstelle, die fiir
den Fall einer kombinierten Ausfiihrung mit einer Bedien-
schnittstelle des Produktdatenbereitstellungsabschnit-
tes 1100 zusammen fallen kann.

[0244] Die Datendp zur Beschreibung des das Produkt
P betreffenden Druckauftrages werden bzw. sind bei-
spielsweise im sog. JDF-Format (Job-Definition-Format)
Ubermittelt und kdnnen Angaben zur Produktgestaltung
z. B. Angaben zu Produkttyp t und/oder zum Drucksei-
tenformat fund/oder zum Produktaufbau, z. B. die Anzahl
und Anordnung sowie ggf. Heftstruktur der Druckseiten
im spateren Produkt P, und/oder Angaben zu den fir die
Weiterverarbeitung (auch "Finishing" genannt) erforder-
lichen Handhabungs- und/oder Berarbeitungsschritten
S,, umfassen.

[0245] Die Datendp zur Beschreibung des das Produkt
P betreffenden Druckauftrages und/oder fiir eine Vorein-
stellung von Aggregaten der Druckmaschine 001
und/oder des Weiterverarbeitungsabschnittes 003 rele-
vante Daten d,, kénnen von der Produktionsplanung
1100 uber eine Signalverbindung mittel-oder unmittelbar
auch an die Maschinensteuerung 800 Ubergeben sein
bzw. werden.

[0246] Im Produktdatenbereitstellungsabschnitt 1100
werden die Produktgestaltung betreffende, aus bei-
spielsweise den Daten dp des digitalen Druckauftrags
stammende Daten und die in digitalisierter Form vorlie-
genden Seiteninhalte, welche z. B. urspriinglich als die
Seiteninhalte oder Teile hiervon betreffende Originalda-
ten dgin Form von Bild- oder Textdateien vorliegen, unter
Verwendung entsprechend eingerichteter Datenverar-
beitungsmittel, z. B. unter Verwendung eines im Produkt-
datenbereitstellungsabschnitt 1100 vorgesehenen Ras-
ter Image Prozessors (RIP) und/oder unter Verwendung
von im Produktdatenbereitstellungsabschnitt 1100 vor-
gesehenen Mitteln zur sog. "digitalen Bogenmontage" ,
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zu einer digitalen Produktionsbeschreibung fiir das her-
zustellenden Druckproduktes P aufbereitet. Die Aufbe-
reitung der die Seiteninhalte betreffenden Daten auf dem
Ausschieflschema basierenden und/oder gerasterten
Druckdaten dp sowie ggf. die Verarbeitung der die Pro-
duktgestaltung betreffenden Daten zu die erforderliche
Bedruckstofffihrung und Weiterverarbeitung betreffen-
den Daten dy, kénnen durch oder mit Unterstiitzung
durch ein im Produktdatenbereitstellungsabschnitt 1100
implementiertes, beispielsweise die o. g. Mittel zur digi-
talen Bogenmontage umfassendes Datenverarbeitungs-
programm, z. B. eine AusschlieBsoftware, erzeugt wer-
den bzw. sein.

[0247] Die durch den Produktdatenbereitstellungsab-
schnitt 1100 bereitgestellte digitalisierte Produktionsbe-
schreibung fir das herzustellende Druckproduktes P um-
fasst die Druckdaten dp bevorzugt in einem Rastergrafik-
Format, wie beispielsweise im Bitmap-Format, oder al-
ternativ hierzu in einem vektorbasierten Beschreibungs-
format, wie beispielsweise einem Post-Script- oder ins-
besondere PDF-Format ("portable document format"),
und in vorteilhafter Ausbildung zusatzlich hierzu - bevor-
zugt in einem davon verschiedenen Datenstrom bzw. ei-
ner weiteren Datei - die Bedruckstofffiihrung und/oder
Weiterverarbeitung des Uber die entsprechenden Druck-
daten dp bedruckten Bedruckstoffs 002’ betreffende Da-
ten dy, kurz Weiterverarbeitungsdaten dy;, beispielswei-
se im JDF-Format (Job-Definition-Format).

[0248] Die Druckdaten dp werden der genannten Bild-
steuerungseinrichtung 900 zur Datenweiterverarbeitung
in drucksystemspezifische Steuerungsdaten und/oder
-signale Sp Ubermittelt. Falls vorliegend, werden die die
Weiterverarbeitung betreffenden Daten dy, den einem
oder mehreren Handhabungs- und/oder Bearbeitungs-
schritten S, des zweiten Abschnittes 003 im Hinblick auf
deren Betriebssteuerung und/oder Voreinstellung zuge-
ordneten Steuerungsmitteln 802 Gbermittelt.

[0249] Die- beispielsweise unabhangig von einem ein-
oder mehrteiligen Aufbau - insgesamt als Steuerungs-
einrichtung 802 bezeichneten Ubergeordneten Steue-
rungsmittel 802 des Weiterverarbeitungsabschnittes 003
kénnen grundsatzlich als Modul vom Produktdatenbe-
reitstellungsabschnitt 1100 umfasst sein oder, wie dar-
gestellt, als signaltechnisch mittel- oder unmittelbar mit
dem Produktdatenbereitstellungsabschnitt 1100 verbun-
dene Komponente des Steuerungs- und/oder Planungs-
systems 004, insbesondere jedoch als Komponente der
Maschinensteuerung 800 vorgesehen sein. Alternativ
kann sie als zwar signaltechnisch verbundene, jedoch
separat angeordnete Steuereinrichtung oder in weiterer
Alternative raumlich dem Weiterverarbeitungsabschnitt
003 zuzurechnen sein. Durch die Steuerungseinrichtung
802 werden fir Antriebs- oder Stellmittel eines oder meh-
rerer Handhabungs- und/oder Bearbeitungseinrichtun-
genwenigstens einer Handhabungs- oder Bearbeitungs-
stufe des Weiterbearbeitungsabschnittes 003 anhand
der die Weiterverarbeitung betreffenden Daten dy Steu-
er- und/oder Stellsignale S,y generiert und tber eine ent-
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sprechende Signalverbindung den betreffenden An-
triebs- oder Stellmitteln oder vor Ort diesen Antriebs-
oder Stellmitteln zugeordneten Steuerungen zugeleitet.
[0250] Die Weiterverarbeitungsdaten dyy, kénnen An-
gaben zu Druckseitenformaten und/oder Lagen der
Druckseiten auf dem Bedruckstoff 002’ und/oder die Wei-
terverarbeitung betreffende Informationen, wie bei-
spielsweise die auf den Bedruckstoff 002’ bezogene La-
ge erforderlicher Schnittlinien und/oder Falzlinien
und/oder Heftlinien, umfassen. Grundsatzlich kénnten
die Weiterverarbeitungsdaten d,y bereits erforderliche
Einstell- und/oder Betriebsdaten fir die relevanten An-
triebs- oder Stellmittel des oder der Handhabungs- oder
Bearbeitungsmittel umfassen, sofern die hierzu erforder-
lichen Maschinendaten zu Ausfiihrung und Bedruckstoff-
lage bekannt oder zuganglich sind. Bevorzugt werden
derartige Einstell- und/oder Betriebsdaten jedoch im
Steuermittel 802 aus den produkt- und/oder bedruck-
stoffbezogenen Weiterverarbeitungsdaten d,y, unter Ver-
wendung von die spezifische Ausfiihrung der Handha-
bungs- oder Bearbeitungsmittel betreffenden Daten ge-
wonnen und zu den Steuerungsdaten und/oder-signalen
S,y verarbeitet.

[0251] Obgleich dem Weiterverarbeitungsabschnitt
003 in jeglicher vorgenannter Ausfihrung, Weiterbil-
dung, Ausgestaltung und Variante grundsatzlich eine be-
liebige bogen- oder bahnverarbeitende Druckmaschine
001 vorgeordnet sein kann, ist diese vorzugsweise als
eine nach einem druckformlosen Verfahren arbeitende
Druckmaschine 001, bevorzugt als eine Inkjet-Druckma-
schine, insbesondere als eine Inkjet-Rollendruckmaschi-
ne ausgebildet. Im Gegensatz zu gangigen Druckgera-
ten fur Buro und Haushalt handelt es sich um eine Druck-
maschine 001 fir den Druck im industriellen MaRstab,
was sich u. a. in einer maximal zu verdruckenden Be-
druckstoffbreite von z. B. bis zu Gber 600 mm bei einer
wahrend des Druckens vorliegenden Vorschubge-
schwindigkeit von z. B. tiber 50 m/min zeigt.

[0252] Die bevorzugt nach dem Inkjet-Verfahren
Druckmaschine 001 kann grundsatzlich mit einemim Be-
reich der Druckstellen, d. h. einer Druckstrecke einer
Druckeinheit 200; 400 frei schwebenden, d. h. riickseitig
nicht unterstiitzten Bedruckstoff 002, z. B. einer Uiber eine
die Druckstelle umfassende freie Lange gespannte Bahn
002, betrieben und/oder ausgefiihrt sein. Sie ist jedoch
vorteilhaft als Druckmaschine 001 ausgefihrt, wobei der
Bedruckstoff 002 auf seiner Forderstrecke vom Eintritt in
eine erste bis zum Austritt aus einer letzten, von mehre-
ren auf eine selbe Seite des Bedruckstoffes 002 nachei-
nander wirkenden und/oder einer selben Druckeinheit
200; 400 zuzurechnenden Druckstellen D1.1; D1.2;
D1.3; D1.4; D2.1; D2.2; D2.3; D2.4 an wenigstens einer
Stitzstelle 201; 401; 201.3; 401.3 durch eine Bedruck-
stofffihrung 201; 401 riickseitig abgestiitzt wird bzw. ist.
Diese einer Druckeinheit 200; 400 und/oder Bedruck-
stoffseite von der ersten bis zur letzten Druckstelle D1.1;
D1.2; D1.3; D1.4; D2.1; D2.2; D2.3; D2.4 zuzurechnen-
den Forderstrecke kann auch als die einer Bedruckstoffs-
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eite und/oder Druckeinheit zugeordnete Druckstrecke
betrachtet sein. Als Druckstellen D1.1; D1.2; D1.3; D1.4;
D2.1; D2.2; D2.3; D2.4 kdnnen hierbei in Férderrichtung
einander nachfolgende Abschnitte bezeichnet sein, auf
welchen der daran vorbeigefiihrte Bedruckstoff 002 mit
einer Druckfarbe einer selben Farbe beaufschlagt wird.
Eine Druckeinheit 200; 400 kann hierbei lediglich eine
Druckstelle D1.1; D2.1, beispielsweise fiir die Farbe
Schwarz, umfassen. Die Druckstellen D1.1; D1.2; D1.3;
D1.4;D2.1 ;D2.2;D2.3;D2.4 kdnnen sich raumlich direkt
aneinander anschlielen oder aber, z. B. nach Farben,
voneinander beabstandet sein. Unter den Begriff einer
Druckstelle D1.1; D1.2; D1.3; D1.4; D2.1; D2.2; D2.3;
D2.4 soll auch ein Abschnitt fallen, der - z. B. ohne Un-
terbrechung durch eine andere Farbe - mehrere aufein-
ander folgenden Auftragstellen einer selben Farbe auf-
weist. Sind jedoch ein- oder mehrfache Auftragstellen
einer Farbe in Forderrichtung betrachtet durch eine ein-
oder mehrfache Auftragstelle einer anderen Farbe ge-
trennt, so stellen diese in diesem Sinne zwei voneinander
verschiedene Druckstellen D1.1; D1.2; D1.3;D1.4; D2.1;
D2.2; D2.3; D2.4 dar. Fiir den Fall lediglich einer Druck-
stelle D1.1; D2.1 stellt diese im Folgenden gleichzeitig
die erste und die letzte Druckstelle D1.1; D2.1 der be-
treffenden Druckeinheit 200; 400 bzw. eines von der
Druckeinheit 200; 400 umfassten Druckwerkes 211; 411
dar.

Die der Druckeinheit 200; 400 zugeordneten Bedruck-
stofffiUhrung 201; 401 umfasst das oder diejenigen Leit-
und/oder Fordermittel eines der Druckeinheit 200; 400
zugeordneten Foérderabschnittes, welcher sich zumin-
dest Uber die o. g. Férderstrecke bzw. Druckstrecke er-
streckt. Dies kann wie z. B. in Fig. 37 schematisch dar-
gestellt und z. B. in Fig. 39 in der Druckmaschine 001
vorgesehen ein Zentralzylinder 201; 401 oder wie sche-
matischin z. B. Fig. 37 zu erkennen eine frei mitdrehende
oder vorteilhaft zwangsgetriebene Walzen-, Rollen- oder
Bandfdrdereinrichtung, oder ggf. eine feststehende, be-
vorzugt jedoch mit reibungsvermindernder Oberflache
ausgefiihrte ein- oder mehrteilige Bedruckstofffiihrung
201; 401 sein.

In einem z. B. in Fig. 37 und Fig. 39 dargestellten und zu
bevorzugendem Beispiel ist die der Bedruckstoffseite
und/oder Druckeinheit 200; 400 zugeordnete Bedruck-
stofffihrung 201; 401 durch einen rotierenden, den Be-
druckstoff 002 fihrenden Zylinder 201; 401 ausgefiihrt.
Das Leit- und/oder Fordermittel 201; 401 wird hierbei
durch den Zylinder 201; 401 selbst gebildet. Fiir den Fall
eins indirekten Tintenstrahldruckverfahrens ist dieser mit
z. B. einem ebenfalls rotierenden Ubertragungszylinder
oder einem umlaufenden Band als Ubertragungsmittel,
zusammen wirkend und/oder die Druckmaschine 001 als
indirekte Rollen-Tintenstrahldruckmaschine 001, ausge-
bildet. In hier dargestellter Ausfiihrung ist die Druckma-
schine 001 fur den direkten Tintenstrahldruck, d. h. ohne
Ubertragungsmittel, ausgebildet.

[0253] In einem z. B. in Fig. Fig. 38 schematisch dar-
gestellten Beispiel kann die der Bedruckstoffseite
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und/oder Druckeinheit 200; 400 zugeordnete Bedruck-
stofffihrung 201; 401 durch eine in Férderrichtung meh-
rere Leit- und/oder Fordermittel, z. B. Walzen oder Rol-
len, umfassende Foérdereinrichtung 201; 401, z. B. Wal-
zen- oder Rollenbahn, ausgebildet sein. Hierbei kbnne
die Leit- und/oder Fordermittel 201.1; 201.2; 201.3;
201.4;201.5(401.1;401.2; 401.3;401.4; 401.5) samtlich
frei mitdrehend, samtlich zwangsgetrieben oder bevor-
zugtein Teil der Leit- und/oder Férdermittel 201.2; 201.3;
201.4 (401.2; 401.3; 401.4), insbesondere stromauf-
warts das der Druckstrecke zundchst vorgeordnete und
stromabwarts das der Druckstrecke zunachst nachge-
ordnete, zwangsgetrieben und ein Teil der Leit- und/oder
Fordermittel 201.1; 201.5 (401.1; 401.5), insbesondere
die dazwischenliegenden, frei mitdrehend ausgebildet
sein. In einer Abwandlung kann als Férdereinrichtung
201; 401 eine auf derartigen Leit- und/oder Fordermitteln
201.1; 201.2; 201.3; 201.4; 201.5 (401.1; 401.2; 401.3;
401.4; 401.5) verlaufende Bandfiihrung vorgesehen
sein.

[0254] In nicht dargestellter Alternative kann die der
Druckeinheit 200; 400 bzw. Bedruckstoffseite zugeord-
nete Bedruckstofffiihrung 201; 401 - zumindest im Be-
reich der Druckstrecke - durch eine ein- oder mehrteilig
ausgefiihrte, bevorzugt mit reibungsvermindernder
Oberflache ausgebildete nichtrotierende Gleitbahn ge-
bildet sein.

[0255] Im Bedruckstoffweg kann vor und/oder im min-
destens einen Druckaggregat 200; 400 wenigstens eine
Konditioniereinrichtung vorgesehen sein, durch welche
der noch unbedruckte oder bereits bedruckte Bedruck-
stoff 002 zur Konditionierung mit einem von der Druck-
farbe verschiedenem Stoff oder Stoffgemisch und/oder
mit Kalte und/oder Energie beaufschlagbar ist. Stattdes-
sen oder hierzu zusatzlich kann im und/oder nach dem
mindestens einen Druckaggregat 200 wenigstens eine
Konditioniereinrichtung vorgesehen sein, durch welche
der noch unbedruckte oder bereits bedruckte Bedruck-
stoff 002 zur Beschleunigung der Hartung und/oder
Trocknung mit Energie und/oder einer gasférmigen Flu-
idstrdmung und/oder einem von der Druckfarbe ver-
schiedenem Stoff oder Stoffgemisch beaufschlagbar ist.
[0256] Ein Transportweg des zumindest einen Be-
druckstoffs 002, insbesondere die Bedruckstoffbahn
002, verlauft im Anschluss an die zumindest eine Be-
druckstoffquelle 100 bevorzugt durch die zumindest eine
erste Druckeinheit 200, wo der Bedruckstoff 002 und ins-
besondere die Bedruckstoffbahn 002 bevorzugt mittels
zumindest eines Druckfluids, insbesondere zumindest
einer Druckfarbe zumindest einseitig und bevorzugt in
Verbindung mit der zumindest einen zweiten Druckein-
heit 400 bevorzugt zweiseitig mit einem Druckbild verse-
hen wird.

[0257] Nach einem Passieren der zumindest einen
ersten Druckeinheit 200 durchlauft der Transportweg des
Bedruckstoffs 002 und insbesondere der Bedruckstoff-
bahn 002 bevorzugt den zumindest einen ersten Trock-
ner 301, um aufgetragenes Beschichtungsmittel zu
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trocknen. Bevorzugt ist der zumindest eine erste Trock-
ner 301 Bestandteil einer Trocknereinheit 300. Nach dem
Passieren des zumindest einen ersten Trockners 301
und bevorzugt der zumindest einen zweiten Druckeinheit
400 und/oder des zumindest einen zweiten Trockners
331 wird der Bedruckstoff 002 und insbesondere die Be-
druckstoffbahn 002 bevorzugt dem Weiterverarbeitungs-
abschnitt 003 zugeflhrt und dort weiter verarbeitet.
[0258] Bevorzugt ist entlang des Transportwegs des
Bedruckstoffs 002 und insbesondere der Bedruckstoff-
bahn 002 durch die Druckmaschine 001 nach der zumin-
dest einen ersten Druckeinheit 200 bevorzugt zumindest
der erste Trockner 301 und/oder nach dem zumindest
einen ersten Trockner 301 bevorzugt zumindest die zwei-
te Druckeinheit 400 und/oder nach der zumindest einen
zweiten Druckeinheit 400 bevorzugt der zumindest eine
zweite Trockner 331 und/oder nach dem zumindest ei-
nen zweiten Trockner 331 bevorzugt die zumindest eine
Nachbearbeitungsvorrichtung 500 angeordnet. Dadurch
ist sichergestellt, dass ein beidseitiger Bedruck des Be-
druckstoffs 002 und insbesondere der Bedruckstoffbahn
002 in hoher Qualitat ermdglicht wird.

[0259] Bevorzugt, insbesondere in Verbindung mit der
als Tintenstrahldruckmaschine 001, jedoch nicht hierauf
beschrankt, ist stromabwarts des wenigstens einen Dru-
ckaggregates 200; 400 und/oder Druckwerkes 211; 411
wenigstens ein die Trocknung unterstitzendes Mittel, d.
h. ein Trocknungshilfsmittel 301, z. B. ein Trockner 301,
vorgesehen.

[0260] In einer beispielsweise fir den beidseitigen
Druck zu bevorzugenden Ausfiihrung sind im Bedruck-
stoffweg der Druckmaschine 001 zwei Druckaggregate
200; 400 vorgesehen, welche z. B. nacheinander durch
den Bedruckstoff 002, d. h. durch einzelne Bedruckstoff-
abschnitte 002 oder durch den bahnférmigen Bedruck-
stoff 002 durchlaufen werden bzw. werden kénnen um
sie beispielsweise beidseitig zu bedrucken. Die beiden
jeweils wenigstens ein Non-Impact-Druckwerk 211; 411
umfassenden Druckaggregate 200; 400 und/oder we-
nigstens zwei Non-Impact-Druckwerke 211; 411 kénnen
in einer alternativen Ausfiihrung auch beidseitig eines
Bedruckstoffweges in einem gemeinsamen Gestell als
den Bedruckstoff 002 beidseitig bedruckendes Druckag-
gregat 200, 400 ausgebildet sein.

[0261] Obgleich grundséatzlich lediglich ein Trock-
nungshilfsmittel 301 den beiden Druckaggregaten 200;
400 im Bedruckstoffweg hinter dem zweiten der Druck-
aggregate 200; 400 nachgeordnet sein kann, ist flir den
Fall zweier nacheinander durchlaufener Druckaggregate
200; 400 bevorzugt sowohl im Bedruckstoffweg zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Druckaggregat 200;
400 als auch im dem zweiten Druckaggregat 400 nach-
geordneten Druckaggregat 200; 400 ein Trocknungs-
hilfsmittel 301; 331 vorgesehen. Hierzu kann ein selbes
Trocknungshilfsmittel 301 durch entsprechende Be-
druckstofffiihrung sowohl in einem vom ersten zum zwei-
ten Druckaggregat 200; 400 hin fiihrenden als auch im
vom zweiten Druckaggregat 200; 400 weg fiihrenden Be-
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druckstoffweg oder aber je ein Trocknungshilfsmittel
301; 331, z. B. ein erstes Trocknungshilfsmittel 301, ins-
besondere ein erster Trockner 301; 331, im vom ersten
zum zweiten Druckaggregat 200; 400 filhrenden und z.
B. ein zweites Trocknungshilfsmittel 301; 331, insbeson-
dere ein zweiter Trockner 301; 331 im vom zweiten Dru-
ckaggregat 200; 400 stromabwaérts fiihrenden Bedruck-
stoffweg, vorgesehen sein.

Bezugszeichenliste

[0262]

001 Druckmaschine, Tintenstrahldruckmaschine,
Rollen-Druckmaschine, Rollen-Tintenstrahl-
druckmaschine, Rotationsdruckmaschine,
Rollen-Rotationsdruckmaschine, Rollen-Rota-
tions-Tintenstrahldruckmaschine

002 Bedruckstoff, Bedruckstoffbahn, Bahn, Teil-
bahn, Strang, Bedruckstoffbogen, Bogen

002’ Bedruckstoff, Bedruckstoffbahn, Bahn, Teil-
bahn, Strang, Bedruckstoffbogen, Bogen, be-
druckt

002,k  Abschnitt, ein- oder mehrlagig, Bogen, Stran-
gabschnitt

003 Aufnahmeabschnitt, Speicherabschnitt, Wei-
terverarbeitungsabschnitt

004 Steuerungs- und/oder Planungssystem

100  Bedruckstoffquelle, Rollenabspulvorrichtung,

Rollenwechsler

200 Druckaggregat, Druckeinheit, erste

201 Druckzentralzylinder, Zentralzylinder, erster; Ro-
tationskorper, dritter

211 Druckwerk, Tintenstrahldruckwerk, Ink-Jet-
Druckwerk, Vierfarbendruckwerk, erstes

212 Druckkopf, Tintenstrahldruckkopf, erster

213  Steuerungsmittel

300 Trocknereinheit

301 Trockner, Infrarotstrahlungstrockner, Strah-
lungstrockner, Stromungstrockner, UV-Strah-
lungstrockner, HeiBlufttrockner, erster

331 Trockner, Infrarotstrahlungstrockner,  Stro-
mungstrockner, Strahlungstrockner,
HeiBlufttrockner, UV-Strahlungstrockner, zweiter

400 Druckaggregat, Druckeinheit, zweite

401 Druckzentralzylinder, Zentralzylinder, zweiter;
Rotationskorper, flinfter

411 Druckwerk, Tintenstrahldruckwerk, Ink-Jet-
Druckwerk, Vierfarbendruckwerk, zweites

412  Druckkopf, Tintenstrahldruckkopf, zweiter

413  Steuerungsmittel

500 Bedruckstoffleitstrecke,  Strangfiihrungs-

und/oder -bildungsabschnitt



501

502

503

504

505

506

507

508

509

510
511

512

513
514
515
516
517
518 519

520
521

522

523

524

525
526

527
528
529
530
531
532
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Handhabungsmittel, Férder- und/oder Leit-
einrichtung, Walze, Stange
Weiterverarbeitungsstufe, Handhabungs-
stufe, Vereinigungseinrichtung, Wendeein-
richtung

Weiterverarbeitungsstufe, Handhabungs-
stufe, Vereinigungseinrichtung, Ausleitein-
richtung, Magazinwendestangen- bzw. Rib-
bon-Deck,

Weiterverarbeitungsstufe, Handhabungs-
stufe, Vereinigungseinrichtung, Langsfalz-
einrichtung, Falztrichter
Weiterverarbeitungsstufe, Bearbeitungsstu-
fe, Schneideinrichtung, Langsschneidein-
richtung
Weiterverarbeitungsstufe,
stufe, Registereinrichtung
Weiterverarbeitungsstufe, Bearbeitungsstu-
fe, Konditionier- und/oder Behandlungsstufe
Weiterverarbeitungsstufe, Bearbeitungsstu-
fe, Behandlungsstufe, mechanisch Perfo-
riereinrichtung oder Rilleinrichtung

Handhabungs-

Weiterverarbeitungsstufe, Bearbeitungsstu-
fe, Konditionier- und/oder Behandlungsstu-
fe, teilbreit

Weiterverarbeitungsstufe, Bearbeitungsstu-
fe, Konditionier- und/oder Behandlungsstu-
fe, vollbreit

Weiterverarbeitungsstufe, Bearbeitungsstu-
fe, Querschneideinrichtung
Handhabungsmittel, Férder- und/oder Leit-
einrichtung, Umlenkstange, Wendestange
Walze, Bay-Window-Walze
Handhabungsmittel, Férder- und/oder Leit-
einrichtung, Umlenkstange, Wendestange
Handhabungsmittel, Férder- und/oder Leit-
einrichtung, Wendestange
Weiterverarbeitungsstufe,
stufe, Bedruckstoffweiche
Handhabungsmittel, Férder- und/oder Leit-
einrichtung, Walze, Stange
Weiterverarbeitungsstufe, Handhabungs-
stufe, Vereinigungseinrichtung
Handhabungsmittel, Walze, Stange, Leitein-
richtung

Handhabungs-

Handhabungsmittel, Walze, Stange, Leitein-
richtung

Antriebsmittel

Steuermittel

Antriebsmittel

Steuermittel

Antriebsmittel
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533
534
535
536
537
538
539 600

601

602

603

604

605
606

607

608

609

610
611

612

613
614
615
616

616’

617
617’

618
619
620
621

622
623

624
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Steuermittel

Antriebsmittel

Steuermittel

Antriebsmittel, Antriebsmotor
Steuermittel

Bearbeitungsstrecke, Sammel- und/oder
Falzabschnitt
Weiterverarbeitungsstufe, Handhabungs-

stufe, Sammeleinrichtung, Hauptsammel-
einrichtung

Weiterverarbeitungsstufe, Bearbeitungsstu-
fe, Falzeinrichtung, Querfalzeinrichtung,
Sammel- und Falzeinheit
Weiterverarbeitungsstufe, Handhabungs-
stufe, Sammeleinrichtung, Vorsammelein-
richtung

Weiterverarbeitungsstufe, Bearbeitungsstu-
fe, Langsschneideinrichtung
Weiterverarbeitungsstufe, verbindende Ein-
richtung, Querhefteinrichtung, Lagenhefter
Weiterverarbeitungsstufe, verbindende Ein-
richtung, Querhefteinrichtung, Lagenhefter
Weiterverarbeitungsstufe, Bearbeitungsstu-
fe, Falzeinrichtung, Langsfalzeinrichtung,
Schwertfalzeinrichtung
Weiterverarbeitungsstufe, Bearbeitungsstu-
fe, Falzeinrichtung, Langsfalzeinrichtung,
Schwertfalzeinrichtung
Weiterverarbeitungsstufe, Handhabungs-
stufe, Sammeleinrichtung, Sektionensam-
meleinrichtung

Weiterverarbeitungsstufe, Bearbeitungsstu-
fe, Falzeinrichtung, Langsfalzeinrichtung,
Schwertfalzeinrichtung

Forderstrecke

Behandlungseinrichtung, Presseinrichtung
Zwischenprodukt, quergefalzt, Produktsekti-
on, Heft, Produkt

Zwischenprodukt, langsgefalzt, Produktsek-
tion, Heft, Produkt

Zwischenprodukt, Blindel, Abschnittbliindel
Zwischenprodukt, quergeheftet, Biindel, Ab-
schnittblindel

Zwischenprodukt, Blindel, Packen, Sekti-
onsbiindel

Zwischenprodukt, Biindel, Abschnittblindel,
BlindelstoR

Zylinder, Falzzylinder, Falzklappenzylinder
Falzklappe

Zylinder, Falzzylinder, Transport- und Falz-
messerzylinder, Sammelzylinder,
SchlieRzylinder

Falzwerkzeug, Falzmesser
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625 - 680 -
626 Aufnahmenmittel, Greifer 681 -
627 Fordersystem, Bandsystem 682 Steuermittel
628 Schaufelrad 683 Steuermittel
629 Fordereinrichtung, Auslage 5 684 Steuermittel
630 - 685 -
631 Forderstrecke, erste 686 Steuereinrichtung
632 Forderstrecke, zweite 687 Steuereinrichtung
633 Verzweigung Weiche
634 Zwischenprodukt, Produkt, langsgefalzt 10 700 Speichereinrichtung
635 -
636 Schaufelrad 800 Maschinensteuerung
637 Auslage, Produktauslage 801  Steuereinrichtung
638 Forderstrecke 802  Steuereinrichtung
639 Fordersystem, Bandsystem 15
640 - 900 Bildsteuerungseinrichtung
641 Falzwerkzeug, Falzmesser, Falzschwert
642 Falztisch 1000 Bedienschnittstelle, Leitstand
643 Falzwalzenpaar
644 Heftzylinder 20 1100 Druckdatenbereitstellungsabschnitt
645 - 1200 Produktplanung
646 Korper, rotierbar, Sammelzylinder, Sektio- a,i Abschnitt, Druckabschnitt i € N
nensammelzylinder b002,,,,4 Bedruckstoffbreite, maximal b002,,,,
647 Weiche, Zunge, Zungengruppe bs Seitenbreite
648 Haltemittel, Bandsystem 25 hg Seitenhéhe
649 Zylinder, Sammelzylinder, Vorsammelzylin-
der, Schliefzylinder b002 Breite, Bedruckstoffbreite, Bahnbreite
650 - by(D)  Nennweite (Druckmaschine, Druckeinheit,
651 Haltemittel, Greifer, Bandsystem Druckwerk)
652 Fuhrungskeil, Weiche 30 p\(SF)  Nennweite (Sammel- und/oder Falzabschnitt)
653 Heftmittel, Heftklammer f Format (Z: Zeitungsformat, T: Tabloidformat,
654 Forderstrecke B: Buchformat, S: Sonderformat)
655 - F Transportrichtung, Férderrichtung
656 Zwischenprodukt, langsgefalzt hg Seitenhdhe
657 Gestell, ein- oder mehrteilig 35
658 Aggregat, Sammel- und Falzaggregat, Falz- HS1 Heftspur
apparat HS1.1  Flucht, erste
659 Heftwerkzeug, Heftkopf HS1.2  Flucht, zweite
660 - HS2 Heftspur
661 SchlieRelement, Schlielplatte 40 Hs2.1 Flucht, erste
662 Heftvorrichtung HS2.2  Flucht, zweite
663 Heftelement, Setzstempel
664 Nippstelle Lp Druckabschnittslangen
665 - Ly Lange, Versatz
666 Flanke, Schneidklinge 45 1674  Lange (674)
667 Heftdraht Sg Beschnittlinie
668 Fihrungsstrecke, Fihrungskanal
669 Antrieb (Heftdraht) P Produkt
670 - P(Z)  Zeitungsprodukt
671 Motor, Elektromotor, Servomotor 5 pP(T)  Tabloidprodukt
672 Formelement, Formwalze P(B) Buchprodukt
673 Offnung, Schneiddise P(S)  Sonderprodukt
674 Fihrungsabschnitt, Fiihrungsrohrstiick
675 - D  Falz, "dritter" Falz
676 Offnung, Schneiddise 55 M Fa|z, Transportfa|z
677 Antriebsmotor, Elektromotor, Sevomotor R  Falz, Riickenfalz
678 Steuermittel
679 Mitnehmer

46
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Sp  Steuerungsdaten und/oder -signale

Sw  Steuerungsdaten und/oder -signale

S. Steuerungsdaten undloder-signale

z1 Produktsektion, Zeitungssektion

z2  Produktsektion, Zeitungssektion

z3  Produktsektion, Zeitungssektion
Patentanspriiche

1. Produktionslinie mit einer Druckmaschine (001) und

einemder Druckmaschine (001) im Bedruckstoffweg
nachgeordneten Weiterverarbeitungsabschnitt
(003), wobei die Druckmaschine (001) wenigstens
ein Druckaggregat (200; 400) umfasst, durch wel-
ches ein bahn- oder bogenférmiger Bedruckstoff
(002) auf zumindest einer seiner Seiten in einem
druckformlosen Druckverfahren mit Druckbildern
von Druckseiten eines herzustellenden Druckpro-
dukts (P; P(Z); P(T); P(S)) bedruckbar ist, und im
Weiterverarbeitungsabschnitt (003) ein bedruckter
Bedruckstoff (002’) zu den Druckprodukten (P; P(2);
P(T); P(S)) verarbeitbar ist, wobei der Weiterverar-
beitungsabschnitt (003) eine Bedruckstoffleitstrecke
(500) umfasst, tber welche der Bedruckstoff (002’;
002’) unter Einwirkung einer oder mehrerer in der
Bedruckstoffleitstrecke (500) vorgesehener Weiter-
verarbeitungsstufen (502; 503; 504; 506; 507; 508;
509; 511; 512; 513) an einem Ausgang in Form von
ein- oder mehrlagigen Bedruckstoffabschnitten
(002’,k) an eine die Bedruckstoffabschnitte (002’ k)
weiterverarbeitende Bearbeitungsstrecke (600)
Uibergeben wird oder werden kann, wobei die Bear-
beitungsstrecke (600) als Weiterverarbeitungsstu-
fen (601; 602; 603) zumindest eine Sammeleinrich-
tung (601; 603) umfasst, welche einen Sammelzy-
linder (623, 649) aufweist und durch welche ein-oder
mehrlagige Bedruckstoffabschnitte (002’,k) zu ei-
nem Biindel (617) oder Biindel zu einem Biindelsto3
(619) gesammelt werden kdnnen, sowie eine der
mindestens einen Sammeleinrichtung (601; 603)
funktional nachgeordnete Querfalzvorrichtung (602)
umfasst, durch welche die die mindestens eine Sam-
meleinrichtung (601; 603) verlassenden Biindel
(617;617’) oder BuindelstdRe (619) bezogen auf die
eingangsseitige Transportrichtung (F) quer falzbar
sind, und wobei die Sammeleinrichtung (601; 603)
als Greifer oder Gruppe von Greifern ausgebildete
Haltemittel (626; 651) umfasst, wobei ein die Bewe-
gung der Greifer bzw. Gruppe von Greifern steuern-
der Antrieb mechanisch unabh&ngig von einem den
Sammelzylinder (623; 649) antreibenden Antrieb
ausgebildet ist, wobei die Bedruckstoffleitstrecke
(500) als Weiterverarbeitungsstufe (502; 503; 504;
508) mindestens eine Vereinigungseinrichtung
(502; 503; 504; 508) im Fuhrungsweg wenigstens
zweier durch Bahnen (002’) oder Teilbahnen (002’)
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gebildeter Strange (002’) umfasst, durch welche die
wenigstens zwei Strange (002’) zu einem mehrlagi-
gen Strang aufeinander flihrbar sind, und die Bear-
beitungsstrecke (600) als weitere Weiterverarbei-
tungsstufe (611) eine der Querfalzvorrichtung (602)
nachgeordnete Sammeleinrichtung (611) umfasst,
durch welche zwei oder mehr stromaufwarts mittels
der Querfalzeinrichtung (602) quer gefalzte Zwi-
schenprodukte (616) aufeinander zu einem Biindel
(618) zusammenfassbar sind, wobei der Weiterver-
arbeitungsabschnitt (003) im Fihrungsweg einer
vom Bedruckstoff (002) zu durchlaufenden Verar-
beitungsstrecke als Weiterverarbeitungsstufen
(601; 602; 603) als eine der zumindest einen Sam-
meleinrichtung (601; 603) eine bezogen auf den Be-
druckstoffweg erste Sammeleinrichtung (603),
durch welche ein- oder mehrlagige Bedruckstoffab-
schnitte (002’,k) zu einem Biindel (617) gesammelt
werden koénnen, eine zweite Sammeleinrichtung
(601), durch welche durch die erste Sammeleinrich-
tung (603) gebildete Biindel (617; 617’) stromab-
warts der ersten Sammeleinrichtung (603) zu einem
BiindelstoR (619) gesammelt werden kénnen, sowie
die der zweiten Sammeleinrichtung (601) funktional
nachgeordnete Querfalzvorrichtung (602) umfasst,
durch welche die die zweite Sammeleinrichtung
(601) verlassenden Biindel (617; 617’) oder Bliindel-
stdRe (619) bezogen auf die eingangsseitige Trans-
portrichtung (F) quer falzbar sind und wobei der ers-
ten Sammeleinrichtung (603) eine Einrichtung (606)
zum Verbinden mehrerer Lagen im Fihrungsweg
derart zu- oder nachgeordnet ist, dass durch diese
mehrere oder samtliche der in der ersten Sammel-
einrichtung (603) aufeinander zu einem Biindel
(617) zu sammelnden Bedruckstoffabschnitte
(002’ ,k) noch vor einer Aufnahme durch die zweite
Sammeleinrichtung (601) untereinander verbindbar
sind.

Produktionslinie nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens die stromabwarts
erste oder beide von zwei der Querfalzvorrichtungen
(602) vorgeordneten Sammeleinrichtungen (601;
603) mit als Greifer bzw. Gruppe von Greifern aus-
gebildeten Haltemitteln (626; 651) und einem me-
chanisch unabhangigen Antrieb fiir die Haltemittel
(626; 651) ausgebildet ist bzw. sind.

Produktionslinie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einrichtung (606) zum
Verbinden mehrerer Lagen als Querhefteinrichtung
(606) ausgebildet ist.

Produktionslinie nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die im Bedruckstoff-
weg erste Sammeleinrichtung (603) einen im Sam-
melbetrieb betreibbaren Zylinder (649) und die zu
sammelnden Bedruckstoffabschnitte (002’,k) auf
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dem Umfang haltende Haltemittel (626 651) umfasst
und/oder dass eine Betriebsdrehrichtung eines von
der ersten Sammeleinrichtung (603) umfassten
Sammelzylinders (649) der Betriebsdrehrichtung ei-
nes von der stromabwarts nachfolgenden Sammel-
einrichtung (601) umfassten Sammelzylinders (623)
entspricht und/oder dass zwischen erster und zwei-
ter Sammeleinrichtung (603; 601) eine Forderstre-
cke (654) vorgesehen ist.

Produktionslinie nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass sie in der Verarbei-
tungsstrecke als weitere Weiterverarbeitungsstufe
(611) eine der Querfalzvorrichtung (602) nachgeord-
nete Sammeleinrichtung (611) umfasst, durch wel-
che zwei oder mehr stromaufwarts mittels der Quer-
falzeinrichtung (602) quer gefalzte Zwischenproduk-
te (616) aufeinander zu einem Biindel (618) zusam-
menfassbar sind.

Produktionslinie nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sammeleinrichtung (611)
einen rotierbaren Korper (646), auf dessen Umfang
die beiden oder mehr Zwischenprodukte (616) auf-
einander zum Biindel (618) zusammenfassbar sind,
sowie Haltemittel (648) zum Halten von zu sammeln-
den Zwischenprodukten (616) am Umfang des ro-
tierbaren Korpers (646) umfasst.

Produktionslinie nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass im Flihrungsweg
mittel- oder unmittelbar der Querfalzvorrichtung
(602) nachgeordnet als eine weitere Weiterverarbei-
tungsstufe (608) eine Langsfalzeinrichtung (608)
vorgesehenist, durch welche einlaufende Zwischen-
produkte (616; 618) bezogen auf deren Transport-
richtung (T) langs falzbar sind.

Produktionslinie nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zusatzlich zur erstgenannten,
zumindest eine Querfalzvorrichtung (602), zwei
Sammeleinrichtungen (601; 603; 611) und die
Langsfalzeinrichtung (608) umfassenden Verarbei-
tungsstrecke eine Verarbeitungsstrecke vorgese-
hen ist, Uber welche die Zwischenprodukte (616;
618) ohne einem Langsfalzvorgang zu unterliegen
Uber einen Fiihrungsabschnitt einer Auslage (629)
zufihrbar sind.

Produktionslinie nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abzweig im Bereich der
Langsfalzvorrichtung (608) vorgesehen ist, welche
im Bedruckstoffweg der ersten Verarbeitungsstre-
cke vorgesehen ist und wahlweise aktivierbar und
deaktivierbar ausgebildet ist.

Produktionslinie nach Anspruch 1, 2, 3,4,5,6,7, 8
oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass stromab-
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warts der Querfalzfalzvorrichtung (602) eine
Schneideinrichtung (604) im Fihrungsweg derart
vorgesehen ist, dass durch diese stromaufwarts
quergefalzte, mehrseitenbreite Zwischenprodukte
(617; 617’; 619) ohne zuvor einen weiteren Falzvor-
gang zu durchlaufen in mehrere schmalere Zwi-
schen- oder Endprodukte (P(B); P(T)) geschnitten
werden kdnnen.

Claims

Production line having a printing press (001) and a
further-processing section (003) positioned down-
stream of the printing press (001) in the printing ma-
terial path, wherein the printing press (001) compris-
es at least one printing assembly (200; 400), by
means of which a web-type or sheet-type printing
material (002) can be printed on at least one of its
sides with print images of print pages of a printed
product (P; P(Z); P(T); P(S)) to be produced in a
printing process without printing forms, and in the
further-processing section (003) a printed printing
material (002’) can be processed to form the printed
products (P; P(Z); P(T); P(S)), wherein the further-
processing section (003) comprises a printing mate-
rial channelling line (500), via which the printing ma-
terial (002’; 002’), in the form of single-layer or mul-
tilayer printing material sections (002’,k), is or can
be transferred, acted on by one or more further-
processing stages (502; 503; 504; 506; 507; 508;
509; 511; 512; 513) provided in the printing material
channelling line (500), at an output to a finishing line
(600) for further processing the printing material sec-
tions (002’,k), wherein the finishing line (600) com-
prises as further-processing stages (601; 602; 603)
at least one collecting device (601; 603), which has
a collecting cylinder (623, 649) and by means of
which single-layer or multilayer printing material sec-
tions (002’,k) can be collected to form a bundle (617)
or bundles can be collected to form a bundle stack
(619), and also a cross-folding device (602) which
is arranged functionally downstream of the at least
one collecting device (601; 603), by means of which
thebundles (617;617’) or bundle stacks (619) exiting
the at least one collecting device (601; 603) can be
cross-folded relative to the intake-side transport di-
rection (F), and wherein the collecting device (601;
603) comprises retaining means (626; 651) embod-
ied as grippers or group of grippers, wherein a drive
that controls the movement of the grippers or group
of grippers is embodied as mechanically independ-
ent of a drive that drives the collecting cylinder (623;
649), wherein the printing material channelling line
(500) comprises as further-processing stage (502;
503; 504; 508) at least one joining device (502; 503;
504; 508) in the guide path of at least two strands
(002’) formed by webs (002’) or partial webs (002’),
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by means of which the at least two strands (002’)
can be guided one on top of the other to form a mul-
tilayer strand, and the finishing line (600) comprises,
as further further-processing stage (611), a collect-
ing device (611) arranged downstream of the cross-
folding device (602), by means of which collecting
device two or more intermediate products (616) that
have been cross-folded upstream by means of the
cross-folding device (602) can be combined, one on
top of the other, to form a bundle (618), wherein the
further-processing section (003) comprises, as fur-
ther-processing stages (601; 602; 603), in the guide
path of a processing line to be traversed by the print-
ing material (002), as one of the at least one collect-
ing device (601; 603), a first collecting device (603)
relative to the printing material path, by means of
which collecting device single-layer or multilayer
printing material sections (002’,k) can be collected
to form a bundle (617), a second collecting device
(601), by means of which bundles (617;617’) formed
by the first collecting device (603) can be collected
downstream of the first collecting device (603) to
form a bundle stack (619), and the cross-folding de-
vice (602) arranged functionally downstream of the
second collecting device (601), by means of which
the bundles (617;617’) or bundle stacks (619) exiting
the second collecting device (601) can be cross-fold-
ed relative to the intake-side transport direction (F)
and wherein a device (606) for joining a plurality of
layers is assigned to or positioned downstream of
the first collecting device (603) in the guide path,
such that it can join a plurality or all of the printing
material sections (002’,k) to be collected one on top
of the other in the first collecting device (603) to form
a bundle (617), even before they are received, one
beneath the other, by the second collecting device
(601).

Production line according to claim 1, characterised
in that atleast the first collecting device downstream
or both of two of the collecting devices (601; 603)
positioned upstream of the cross-folding devices
(602) is or are embodied as having retaining means
(626; 651), embodied as grippers or group of grip-
pers, and a mechanically independent drive for the
retaining means (626; 651).

Production line according to claim 1 or 2, character-
ised in that the device (606) for joining a plurality of
layers is embodied as cross-stapling device (606).

Production line according to claim 1, 2 or 3, charac-
terised in that the first collecting device (603) in the
printing material path comprises a cylinder (649),
which is operable in collection operation, and retain-
ing means (626, 651) for holding on its periphery the
printing material sections (002’,k) to be collected
and/or in that an operational direction of rotation of
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a collecting cylinder (649) which is part of the first
collecting device (603) corresponds to the operation-
al direction of rotation of a collecting cylinder (623)
which is part of the collecting device (601) that fol-
lows downstream and/or in that a conveyor line
(654) is provided between the first and second col-
lecting device (603; 601).

Production line according to claim 1, 2, 3 or 4, char-
acterised in that it comprises in the processing line,
as further further-processing stage (611), a collect-
ing device (611) arranged downstream of the cross-
folding device (602), by means of which two or more
intermediate products (616) that have been cross-
folded upstream by means of the cross-folding de-
vice (602) can be combined, one on top of the other,
to form a bundle (618).

Production line according to claim 5, characterised
in that the collecting device (611) comprises a ro-
tatable body (646), on the periphery of which the two
or more intermediate products (616) can be com-
bined, one on top of the other, to form a bundle (618),
and retaining means (648) for holding intermediate
products (616) to be collected on the periphery of
the rotatable body (646).

Production line according to claim 1, 2, 3, 4, 5 or 6,
characterised in that indirectly or directly down-
stream of the cross-folding device (602) in the guide
path, a longitudinal-folding device (608) is provided
as further further-processing stage (608), by means
of which entering intermediate products (616; 618)
can be folded longitudinally relative to their transport
direction (T).

Production line according to claim 7, characterised
in that, in addition to the first-mentioned processing
line, which comprises at least one cross-folding de-
vice (602), two collecting devices (601; 603; 611)
and the longitudinal-folding device (608), a process-
ing line is provided, via which the intermediate prod-
ucts (616; 618) can be fed via a guide section to a
delivery unit (629) without going through a longitu-
dinal folding process.

Production line according to claim 8, characterised
in that the branch is provided in the region of the
longitudinal folding device (608), which is provided
in the printing material path of the first processing
line, and is embodied to be activated and deactivated
as desired.

Production line according to claim 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7,
8 or 9, characterised in that downstream of the
cross-folding device (602) a cutting device (604) is
provided in the guide path, such that intermediate
products (617; 617’; 619) that are multiple pages in
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width and have been cross-folded upstream can be
cut thereby into multiple narrower intermediate prod-
ucts or end products (P(B); P(T)) without first having
to pass through a further folding process.

Revendications

Chaine de production avec une machine a imprimer
(001) et une section de transformation (003) située
en aval de la machine a imprimer (001) dans le par-
cours de matériau d’impression, dans laquelle la ma-
chine aimprimer (001) comprend au moins une unité
d’'impression (200 ; 400), par laquelle un matériau
d’'impression (002) en forme de bande ou de feuille
peut étre imprimé sur au moins une de ses faces
dans un procédé d’impression exempt de plaque
d’'impression avec des images aimprimer depuis les
faces d’impression d’'un produit d'impression (P ;
P(Z) ; P(T); P(S)) a fabriquer, et un matériau d’im-
pression (002’) imprimé peut étre traité en produits
d’'impression (P ; P(Z) ; P(T) ; P(S)) dans la section
de transformation (003), dans laquelle la section de
transformation (003) comprend un parcours de gui-
dage de matériau d’impression (500), par I'intermé-
diaire duquel le matériau d’'impression (002’ ; 002’),
sous l'action d’'un ou de plusieurs étages de trans-
formation (502 ; 503 ; 504 ; 506 ; 507 ; 508 ; 509 ;
511; 512; 513) prévus dans le parcours de guidage
de matériau d’'impression (500), est ou peut étre re-
mis, au niveau d’une sortie, sous forme de sections
de matériau d'impression (002’ k) a une ou plusieurs
couches, a un parcours de traitement (600) transfor-
mant les sections de matériau d’impression (002’,
k), dans laquelle le parcours de traitement (600)
comprend en tant qu’étages de transformation (601;
602 ; 603) au moins un appareil de collecte (601;
603), lequel présente un cylindre de collecte (623,
649) et par lequel des sections de matériau d’'im-
pression (002, k) a une ou plusieurs couches peu-
vent étre collectées en une liasse (617) ou liasses
en un paquet de liasses (619), ainsi qu’un dispositif
de pliage transversal (602) disposé fonctionnelle-
ment en aval de I'au moins un appareil de collecte
(601; 603), par lequel les liasses (617 ; 617’) ou pa-
quets de liasses (619) quittant ’'au moins un appareil
de collecte (601; 603) peuvent étre pliés transversa-
lement par rapport a la direction de transport (F) coté
entrée et dans laquelle I'appareil de collecte (601;
603) comprend des moyens de retenue (626 ; 651)
réalisés en tant que pinces ou groupe de pinces,
dans laquelle un entrainement commandant le mou-
vement des pinces ou du groupe de pinces est réa-
lisé mécaniquement indépendamment d’'un entrai-
nement entrainant le cylindre de collecte (623 ; 649),
dans laquelle le parcours de guidage de matériau
d’'impression (500) comprend en tant qu’étage de
transformation (502 ; 503 ; 504 ; 508) au moins un
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appareil de nettoyage (502 ; 503 ; 504; 508) dans la
voie de guidage d’au moins deux lignes (002’) for-
mées par des bandes (002’) ou bandes partielles
(002’), par lesquelles les au moins deux lignes (002’)
peuvent étre guidées I'une sur 'autre en une ligne a
plusieurs couches, et le parcours de traitement (600)
comprend en tant qu’autre étage de transformation
(611) un appareil de collecte (611) disposé en aval
du dispositif de pliage transversal (602), par lequel
deux produits intermédiaires (616) ou plus en amont
pliés transversalement au moyen du dispositif de
pliage transversal (602) peuvent étre réunis I'un sur
I'autre en une liasse (618), dans laquelle la section
de transformation (003) comprend dans la voie de
guidage d’un parcours de traitement destiné a étre
parcouru par le matériau d’'impression (002), en tant
qu’étages de transformation (601 ; 602 ; 603), en
tant qu’'un de 'au moins un appareil de collecte (601 ;
603) un premier appareil de collecte (603), par rap-
port a la voie de matériau d’impression, par lequel
des sections de matériau d'impression (002’, k) a
une ou plusieurs couches peuvent étre collectées
en une liasse (617), un second appareil de collecte
(601), par lequel des liasses (617 ; 617’) formées
par le premier appareil de collecte (603) peuvent étre
collectées en aval du premier appareil de collecte
(603) en un paquet de liasses (619), ainsi que le
dispositif de pliage transversal (602) disposé fonc-
tionnellement en aval du second appareil de collecte
(601), par lequel les liasses (617 ; 617°) ou paquets
de liasses (619) quittant le second appareil de col-
lecte (601) peuvent étre pliés transversalement par
rapport a la direction de transport (F) coté entrée et
dans laquelle un appareil (606) destiné a relier plu-
sieurs couches dans la voie de guidage est associé
auoudisposé enaval du premier appareil de collecte
(603) de telle sorte que par celles-ci plusieurs ou
toutes les sections de matériau d'impression (002,
k) destinées a étre collectées les unes sur les autres
en une liasse (617) dans le premier appareil de col-
lecte (603) peuvent encore étre reliées entre elles
avant une réception par le second appareil de col-
lecte (601).

Chaine de production selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce qu’au moins le premier aval ou les
deux de deux appareils de collecte (601; 603) dis-
posés en amont des dispositifs de pliage transversal
(602) est ou sont réalisés avec des moyens de re-
tenue (626 ;651)réalisés entantque pinces ou grou-
pe de pinces et un entrainement mécaniquement
indépendant pour les moyens de retenue (626 ;
651).

Chaine de production selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que l'appareil (606) destiné a
relier plusieurs couches est réalisé en tant qu’appa-
reil d’agrafage transversal (606).
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Chaine de production selon la revendication 1, 2 ou
3, caractérisée en ce que le premier appareil de
collecte (603) dans la voie de matériau d'impression
comprend un cylindre (649) pouvant fonctionner en
mode collecte et les moyens de retenue (626 651)
retenant les sections de matériau d'impression
(002, k) a collecter sur la périphérie et/ou qu’'une
direction de rotation de fonctionnement d’'un cylindre
de collecte (649) compris par le premier appareil de
collecte (603) correspond a la direction de rotation
de fonctionnement d’un cylindre de collecte (623)
compris par I'appareil de collecte (601) suivant aval
et/ou qu’un parcours de transport (654) est prévu
entre les premier et second appareils de collecte
(603 ; 601).

Chaine de production selon la revendication 1, 2, 3
ou 4, caractérisée en ce qu’elle comprend dans le
parcours de traitement en tant qu’autre étage de
transformation (611) un appareil de collecte (611)
disposé en aval du dispositif de pliage transversal
(602), par lequel deux produits intermédiaires (616)
ou plus amont pliés transversalement au moyen du
dispositif de pliage transversal (602) peuvent étre
réunis I'un sur l'autre en une liasse (618).

Chaine de production selon la revendication 5, ca-
ractérisée en ce que l'appareil de collecte (611)
comprend un corps rotatif (646), sur la périphérie
duquel les deux produits intermédiaires (616) ou plus
peuvent étre réunis I'un sur l'autre en liasse (618),
ainsi que des moyens de retenue (648) destinés a
retenir des produits intermédiaires (616) a collecter
sur la périphérie du corps rotatif (646).

Chaine de production selon la revendication 1, 2, 3,
4, 5 ou 6, caractérisée en ce qu’un dispositif de
pliage longitudinal (608), par lequel des produits in-
termédiaires (616 ; 618) entrants peuvent étre pliés
longitudinalement par rapport a leur direction de
transport (T), est prévu dans la voie de guidage de
maniere disposée indirectement ou directement en
aval du dispositif de pliage transversal (602) en tant
qu’autre étage de transformation (608).

Chaine de production selon la revendication 7, ca-
ractérisée en ce qu’en plus du parcours de traite-
ment cité en premier, comprenant au moins un dis-
positif de pliage transversal (602), deux appareils de
collecte (601 ; 603 ; 611) et le dispositif de pliage
longitudinal (608), un parcours de traitement est pré-
vu, par l'intermédiaire duquel les produits intermé-
diaires (616 ; 618) peuvent étre amenés a une ré-
ception (629) par lintermédiaire d’une section de
guidage sans étre soumis a un processus de pliage
longitudinal.

Chaine de production selon la revendication 8, ca-
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ractérisée en ce que la bifurcation est prévue dans
la zone du dispositif de pliage longitudinal (608), le-
quel est prévu dans la voie de matériau d’'impression
du premier parcours de traitement et est réalisé de
maniére a pouvoir étre activé et désactivé sélective-
ment.

Chaine de production selon la revendication 1, 2, 3,
4,5,6,7,80u9, caractérisée en ce qu’un dispositif
de coupe (604) est prévu dans la voie de guidage
en aval du dispositif de pliage transversal (602), de
telle sorte que des produits intermédiaires (617 ;
617’ ; 619) amont a largeur de page multiple, pliés
transversalement, peuvent étre découpés par celui-
cien plusieurs produits intermédiaires ou finis (P(B) ;
P(T)) plus minces sans préalablement passer par un
autre processus de pliage.
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Fig. 37
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