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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Erzeugen von Kollektionen aus bogenférmigen
Druckerzeugnissen nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 sowie einen Falzapparat nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 10.

[0002] Aus der EP 0 257 390 A1 ist ein Falzapparat
bekannt, der aus einer zugeflihrten Papierbahn mehr-
blattrige, gefalzte Kollektionen erzeugt. Der Falzapparat
umfasst eine erste Langsfalzeinrichtung, welche die zu-
gefuhrte Bahn ihrer Ladnge nach mittig falzt und einer
Querschneideinrichtung zufiihrt. Diese Querschneidein-
richtung trennt von der gefalzten Bahn entsprechend ge-
falzte Bogen ab. Diese Querschneideinrichtung weist ei-
nen sich quer Uber die gefalzte Papierbahn erstrecken-
den Messerzylinder auf, welcher mit einem Nutenzylin-
der zusammenwirkt. Der Messerzylinder enthélt zwei um
180° gegeneinander versetzte Messeraufnahmen, die
wahlweise mit einem Messer bestlickt werden kdénnen.
Bei entsprechender Bestiickung kdnnen somit wahlwei-
se zwei unterschiedliche Abschnittldngen erzeugt wer-
den, welche dem vollen bzw. dem halben Umfang des
Messerzylinders entsprechen.

[0003] Dieser Querschneideinrichtung nachgeordnet
ist eine Querfalzeinrichtung, deren Sammelzylinder mit
wenigstens einem Falzklappenzylinder zusammenwirkt.
Dazu ist der Sammelzylinder mit zwei Satzen Greifer
ausgestattet, welche auf gegeneinander verstellbaren
Armaturentragern angeordnet sind. Mit diesen Greifern
Ubernimmt der Sammelzylinder die von der Quer-
schneideinrichtung kommenden Bogen und gibt sie an
den Falzzylinder frei. Dazu werden die Greifer tiber einen
Kurventrieb betatigt. Um Kollektionen unterschiedlicher
Dicke verarbeiten zu kénnen, miissen die Greifer des
Sammelzylinders jeweils auf die Produktdicke eingestellt
werden. Dies flihrt zu einem erheblichen Ristaufwand.
[0004] Diesem Nachteil entgegenwirkend schlagt die
DE 101 56 706 A1 einen Sammelzylinder vor, welcher
anstatt mit Greifern mit Punkturen als Halteorgane aus-
gestattet ist. Die steuerbaren Punkturen sind aus Nadel-
satzen gebildet. Zum Transport bzw. Sammeln sind die
Nadeln gegeniiber dem Umfang des Sammelzylinders
erhaben, so dass die Produkte aufgenadelt werden kon-
nen. Zum Falzen und zur Weitergabe werden die Punk-
turen zurlickgezogen. Die Bewegung der Punkturen ist
dabei von der Produktdicke unabhéangig, so dass die Va-
riablitat eines solchen Falzapparates ist hinsichtlich Pro-
duktdicke deutlich verbessert ist.

[0005] Unabhangig von dem eingesetzten Haltesys-
tem ist diesen Falzapparaten nachteilig, dass die Bogen-
lange durch den Durchmesser und Besatz des Messer-
zylinders vorgegeben ist. Das Andern des Besatzes ist
arbeitsintensiv und erfordert eine Produktionsunterbre-
chung. Eine miteinem solchen Falzapparat ausgeristete
digitale Rollendruckmaschine ist damit hinsichtlich der
Bogenlange auf wenige Formate eingeschrankt. Der Ein-
satz von Servomotoren ermdglicht zwar, den Nachteil
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einer solchen Formateinschrankung aufzuheben.
[0006] Prinzipbedingt kommt es zu einem Wechsel
von einem kontinuierlichen Materialtransport, der durch
eine konstante Bahngeschwindigkeit gekennzeichnet
ist, zu einem taktgebundenen Transport der abgetrenn-
ten Bogen mit einer konstanten Taktgeschwindigkeit. Die
Herstellung sehr unterschiedlicher Produktlangen erfor-
dert damit eine derart hohe Dynamik der unterschiedli-
chen Zylinderbewegungen, die nicht wirtschaftlich er-
reicht werden kann. Dem entgegenwirkend den mogli-
chen Formatbereich einzuschréanken, beschneidet die
Variabilitdt der Digitaldruckmaschine dramatisch.
[0007] Aufgabe der Erfindungist es deshalb, eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art zu schaffen, die von
den aufgefiihrten Nachteilen befreit ist und eine hohe
Variabilitdt hinsichtlich der Produktformate bei geringem
Rustaufwand ermdglicht.

[0008] Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaf
mit den Merkmalen des kennzeichnenden Teils des Pa-
tentanspruchs 1 sowie bei einem gattungsgemaRen
Falzapparat mit den Merkmalen des kennzeichnenden
Teils des Patentanspruchs 10 geldst. Vorteilhafte Wei-
terbildungen sind in den abhangigen Anspriichen ange-
geben.

[0009] Eine Vorrichtung zum Erzeugen von Kollektio-
nen bogenférmiger Druckerzeugnisse aus einem zuge-
fuhrten Materialstrang umfasst eine erste Transportein-
richtung, welche den Materialstrang einer Querschneid-
einrichtung zuflihrt. Der Materialstrang wird aus einer
einzelnen bedruckten Papierbahn gebildet. Er kann aber
auch aus mehreren aufeinanderliegenden Bahnen bzw.
Teilbahnen bestehen. Die Transportrichtung entspricht
dabei der Langsrichtung des Stranges. Die sich an diese
erste Transporteinrichtung anschlieRende Querschneid-
einrichtung trenntvon dem zugeflhrten Strang Abschnit-
te durch Schneiden quer zur Transportrichtung. Je nach
Zusammensetzung des zugeflhrten Stranges bildet die
Querschneideinrichtung so aufeinanderfolgende Bogen
bzw. Bogenpakete. Je nach zeitlicher Abstimmung der
Zufuhrung des Stranges durch die erste Transportein-
richtung und des Schneidens durch die Querschneidein-
richtung kdnnen Bogen bzw. Bogenpakete unterschied-
licher Langen gebildet werden.

[0010] Vorteilhafter Weise umfasst die Querschneid-
einrichtung einen quer zur Transportrichtung orientierten
Schneidzylinder. So kann bei einfacher und kompakter
Bauweise eine hohe Produktionsleistung bei der Herstel-
lung unterschiedlichster Formate erreicht werden.
[0011] In Transportrichtung der Druckerzeugnisse be-
trachtet folgen auf die Querschneideinrichtung erfin-
dungsgemal ein erster Sammelzylinder und ein zweiter
Sammelzylinder. Der Forderpfad der Druckerzeugnisse
fuhrt diese wahlweise entweder dem ersten Sammelzy-
linder zu oder dem zweiten Sammelzylinder zu. Dazu ist
den Sammelzylindern vorgelagert eine steuerbare Wei-
che vorgesehen, welche den Férderpfad entsprechend
festlegt. Damit ist es ohne Produktionsunterbrechung
moglich, die durch die Querschneideinrichtung gebilde-
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ten Bogen bzw. Bogenpakete individuell jeweils einem
der beiden Sammelzylinder zuzufiihren.

[0012] Die Sammelzylinder bekannter Art weisen je-
weils an ihrem Umfang zumindest eine Fixiereinrichtung
auf. Diese Fixiereinrichtungen dienen dazu, die zuge-
fuhrten Bogen bzw. Bogenpakete am Umfang des jewei-
ligen Sammelzylinders zu halten und durch dessen Ro-
tation dem in Transportrichtung nachfolgenden

[0013] Ubernahmezylinder zuzufiihren. Bei mehreren
Umléufen des Sammelzylinders vor der Ubergabe an
den Ubernahmezylinder erfolgt ein Sammelvorgang. Da-
bei ist es unerheblich, ob die Fixiereinrichtungen der ge-
nannten Zylinder mit Greifern, Nadeln oder anderen Hal-
teelementen ausgeriistet sind.

[0014] Unterschiedliche Durchmesser des ersten
Sammelzylinders und des zweiten Sammelzylinders er-
lauben es in Zusammenwirken mit der Weiche, den je-
weiligen Bogen bzw. das Bogenpaket demjenigen Sam-
melzylinder zuzufiihren, dessen Durchmesser am bes-
ten auf die Bogenlange abgestimmt ist. Die erforderliche
Anpassung der Drehzahl des Sammelzylinders an die
Bogenlange ist damit deutlich reduziert. Dies fuhrt dazu,
dass gegenuber einer Vorrichtung mit nur einem, not-
wendigerweise auf das grote zu verarbeitende Format
abgestimmten Sammelzylinder ein wesentlich grof3erer
Formatbereich bei gleicher Produktionsleistung ermdg-
licht wird. Alternativ kann bei gleichem Formatbereich
gegenuber den bekannten Vorrichtungen die Produkti-
onsleistung bei der Verarbeitung kurzer Bogen deutlich
gesteigert werden.

[0015] Die Sammelzylinder ibergeben die Bogen bzw.
Bogenpakete an einen nachfolgend angeordneten Uber-
nahmezylinder. Dieser weist an seinem Umfang Fixier-
einrichtungen &hnlichden Sammelzylindern auf. Sokann
der Ubernahmezylinder tiber den bloRen Abtransport hi-
naus fir weitere Sammelprozesse genutzt werden. Vor-
teilhaftist das Beschicken eines gemeinsamen Ubernah-
mezylinders durch beide Sammelzylinder. So kann zum
einen eine kompakte Bauweise der Vorrichtung erreicht
werden. Zum anderen erlaubt diese Anordnung unter-
schiedliche Kombinationen der einzelnen von den unter-
schiedlichen Zylindern durchgefiihrten Sammelprozes-
se, wodurch eine hohe Variabilitdt der Vorrichtung er-
reicht wird.

[0016] Die Variabilitdt bzgl. der von der Vorrichtung
verarbeitbaren Formatabfolgen und Sammelschemata
wird weiter gesteigert, indem der Ubernahmezylinder
zwei Séatze Fixiereinrichtungen umfasst, welche jeweils
einem der vorangestellten Sammelzylinder zugeordnet
sind. Jeder Satz besteht aus einer Fixiereinrichtung oder
mehreren gleichmaRig iber den Umfang des Ubernah-
mezylinders verteilten Fixiereinrichtungen. Der auf den
Umfang des Ubernahmezylinders bezogene Abstand
der Fixiereinrichtungen eines Satzes zueinander bildet
dessen Teilung. Die Zuordnung jeweils eines Satzes Fi-
xiereinrichtungen des Ubernahmezylinders zu einem der
Sammelzylinder erlaubt eine hinsichtlich dieses Sam-
melzylinders optimierte Gestaltung des Satzes.
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[0017] Besonders vorteilhaft ist ein Durchmesser des
jeweiligen Sammelzylinders, welcher einem ganzzahli-
gen Vielfachen der zugehérigen Teilung des Ubernah-
mezylinders entspricht, wobei das Vielfache auch 1 sein
kann. So ist die Optimierung der Bewegungsablaufe der
Sammelzylinder und des Ubernahmezylinders mit ihren
Fixiereinrichtungen besonders einfach. Eine besonders
groRe Variabilitat der Vorrichtung wird erreicht, wenn die
Teilung des ersten Satzes Fixiereinrichtungen einem
nicht-ganzzahligen Vielfachen der Teilung des zweiten
Satzes Fixiereinrichtungen entspricht.

[0018] Vorteilhaft ist eine Gestaltung der Satze Fixier-
einrichtungen des Ubernahmezylinders, bei der eine ge-
meinsame Fixiereinrichtung beiden Satzen zugeordnet
ist. Auf diese Weise wird der erforderliche Durchmesser
des Ubernahmezylinders und die Komplexitat der Vor-
richtung bei gleichem Einsatzspektrum reduziert.
[0019] Eine gegensinnige Drehrichtung der Sammel-
zylinder erlaubt eine besonders kompakte Anordnung
der Sammelzylinder und des Ubernahmezylinder zuein-
ander. Die Drehrichtung des Ubernahmezylinders ist da-
bei stets so gewahlt, dass der das Material zufiihrende
Sammelzylinder und der abfiihrende Ubernahmezylin-
der gegensinnig rotieren, so dass eine sichere Ubergabe
der Produkte erfolgen kann.

[0020] Besonders vielseitig einsetzbar ist die Vorrich-
tung, wenn wenigstens die Querschneideinrichtung mit
einem Einzelantrieb versehen ist, so dass unterschied-
liche Ladngenformate erzeugt werden kénnen.

[0021] Die Anzahl der Sammelzylinder und der zuge-
ordneten Satze Fixiereinrichtungen des Ubernahme-
zylinders ist ausdriicklich nicht auf zwei beschrankt, son-
dern kann dariber hinausgehen.

[0022] Die beschriebene Sammelvorrichtung kann
Teil eines Falzapparates sein. Dieser umfasst aufierdem
eine Rollenabwicklung, welche die Druckrolle zu einer
Bahn abwickelt. Eine Langsschneideinrichtung schnei-
det diese Bahn in mehrere Teilbahnen, welche in einer
stromab angeordneten Leiteinrichtung in bekannter Wei-
se mittels Wendestangen zu einem Strang Gibereinander
gefliihrt werden. Dieser Strang wird der Sammelvorrich-
tung mit Querschneideinrichtung der beschriebenen Art
zugefuhrt. Der Sammelvorrichtung nachfolgend ist eine
Falzeinrichtung angeordnet, welche die von der Sam-
melvorrichtung zugefiihrten Kollektionen in bekannter
Weise nach dem Prinzip des Schwertfalzens falzt.
[0023] Anschlieend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Figuren, auf die bezliglich aller in der Be-
schreibung nicht ndher erwéahnten Einzelheiten verwie-
sen wird, anhand von Ausflihrungsbeispielen erlautert.
Diese Beispiele stellen keine erschépfende Beschrei-
bung der Erfindung dar. Die Figuren zeigen schematisch:

Fig.1  Sammelvorrichtung in einer Konstellation fir
lange Erzeugnisse;

Fig.2 Sammelvorrichtung in einer Konstellation fr
kurze Erzeugnisse;

Fig.3 Sammelvorrichtung;



5 EP 3 398 891 A1 6

Fig.4 Ubernahmezylinder in einer Konstellation fiir
lange Erzeugnisse;

Fig. 5 Ubernahmezylinder in einer Konstellation fiir
kurze Erzeugnisse und

Fig. 6 Falzapparat.

[0024] Die Sammeleinrichtungistin Fig. 1in einer Kon-

figuration fiir lange Produkte 10 und in Fig. 2 in einer
Konfiguration fiir kurze Produkte 10’ gezeigt. Soweitnicht
anders angegeben gelten die Erlduterungen zu Fig. 1 in
gleicher Weise fiir Fig. 2.

[0025] Eine Einfuhr 1 fihrtdenin bekannter Weise aus
mehrere Teilbahnen 6.1, 6.2, 6.3 zusammengefassten
bahnférmigen Strang 7 der Vorrichtung zu. Dieser Strang
7 wird durch Walzenpaare geflihrt, welche jeweils aus
einer Oberwalze 11 und einer Unterwalze 12 gebildet
sind und den Strang 7 filhren und transportieren. Die
Einfuhr 1 fiihrt den Strang 7 einer Querschneideinrich-
tung 2 zu, welche von diesem Bogenpakete 9 endlicher
Lange abtrennt. Die Querschneideinrichtung 2 besteht
aus einem oberen Schneidzylinder 21, welcher miteinem
unteren Schneidzylinder 22 zusammenwirkt. Diese
Schneidzylinder 21, 22 erstrecken sich transversal Uber
die komplette Breite des zu schneidenden Strangs 7. Sie
sind mit jeweils einem linearen Messer 20 bestlickt. Die
Schneidzylinder 21, 22 sind wie in Fig. 3 gezeigt mit ei-
nem steuerbaren Antrieb 401 antriebsverbunden. Durch
Veranderung ihrer Drehzahl relativ zu der Bahnge-
schwindigkeit des zugefiihrten Stranges 7 kdnnen ohne
Rustaufwand Abschnitte 9 unterschiedlicher Langen er-
zeugt werden.

[0026] Alternativ zu den gezeigten Darstellungen,
kann die Querschneideinrichtung 2 aus einem mit einem
Nutzylinder zusammenwirkenden Messerzylinder gebil-
det sein. Auch ist es mdéglich, die Scheidzylinder gegen-
Uber der Transportrichtung 100 anzustellen und mit ei-
nem wendelférmigen Messer auszustatten, so dass der
Schnitt an einer Kante des Stranges 7 beginnend Uber
die Breite des Stranges 7 bis zur gegeniberliegenden
Strangkante fortschreitet.

[0027] Die von dem zugefiihrten Strang 7 abgetrenn-
ten Bogenpakete 9 werden in einer in Fig. 1 gezeigten
ersten Stellung der Querschneideinrichtung 2 einem ers-
ten Sammelzylinder 31 zugefiihrt. Dieser ist drehbar um
seine Achse quer zur Transportrichtung 100 angeordnet
und weist an seinem Umfang eine Fixiereinrichtung 30
auf.

[0028] Diese Fixiereinrichtung 30 istin bekannter Wei-
se gestaltet, um das zugeflihrte Bogenpaket 9 forder-
wirksam zu erfassen und bei der Ubergabe an den nach-
geordneten Ubernahmezylinder 34 freizugeben. Bei-
spielhaft ist in den Figuren als Fixiereinrichtung 30 stark
vereinfacht ein Punktursystem dargestellt. Dieses Punk-
tursystem ist steuerbar ausgefiihrt, so dass seine Nadeln
in einem aktivierten Zustand tiber den Umfang des ersten
Sammelzylinders 31 hinaus nach auf’en ragen und in
einem passivierten Zustand gegentiber dem Umfang zu-
rickstehen. Solange die Fixiereinrichtung 30 aktiviert ist,
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sammelt sie je Umdrehung des ersten Sammelzylinders
31 einzeln zugeflihrte Bogenpakete 9 in einem auf dem
Umfang des ersten Sammelzylinders 31 wachsenden
Stapel zu einer Teilkollektion 10.

[0029] Im Aufnahmepunkt des ersten Sammelzylin-
ders 31 ist eine Gegenwalze 33 angeordnet, welche in
einer Weise mitder Fixiereinrichtung 30 zusammenwirkt,
dass das zugefiihrte Bogenpaket 9 zuverldssig von dem
ersten Sammelzylinder 31 aufgenommen wird. Bei Pas-
sivierung der Fixiereinrichtung 30 im Ubergabepunkt an
den Ubernahmezylinder 34 (ibergibt der ersten Sammel-
zylinder 31 diese Teilkollektion 10 an den Ubernahme-
zylinder 34.

[0030] In der in Fig. 2 gezeigten alternativen Stellung
der Querschneideinrichtung 2’ fihrt diese die abgetrenn-
ten Bogenpakete 9 einem zweiten Sammelzylinder 32
statt dem ersten Sammelzylinder 31 zu. Diese Sammel-
zylinder 31, 32 sind zueinander parallel angeordnet. Sie
sind gleichartig aufgebautund unterscheiden sichim We-
sentlichen durch ihren Durchmesser 301, 302 und damit
indermaximal verarbeitbaren Lange der zugefiihrten Bo-
genpakete 9. Der zweite Sammelzylinder 32 wirkt mit
demselben Ubernahmezylinder 34 zusammen wie der
erste Sammelzylinder 31. Wahrend die Querschneidein-
richtung 2, 2’ eine Weiche darstellt und die Bogenpakte
9 einem von mehreren Sammelzylindern 31, 32 zufiihrt,
fihrt der Ubernahmezylinder 34 diese unterschiedlichen
Transportpfade wieder zu einem gemeinsamen zusam-
men.

[0031] Der Ubernahmezylinder 34 ist parallel zu den
Sammelzylindern 31, 32 angeordnet und weist einen
deutlich gréReren Durchmesser auf als diese. An seinem
Umfang sind in Umfangsrichtung zueinander beabstan-
det mehrere Fixiereinrichtungen 30.1, 30.2, 30.3, 30.4
angeordnet. Diese entsprechen in ihrer Funktion und ih-
rem Aufbau den Fixiereinrichtungen 30 der Sammelzy-
linder. Die Fixiereinrichtungen 30.1, 30.2, 30.3, 30.4 des
Ubernahmezylinders lassen sich zu mehreren Satzen
zusammenfassen, wobei jedem der den Ubernahme-
zylinder 34 beschickenden Sammelzylinder 31, 32 je-
weils ein Satz Fixiereinrichtungen 30.1, 30.2, 30.3, 30.4
zugeordnet ist. Ein erster Satz umfasst hier die Fixier-
einrichtungen 30.1 und 30.3, welche einander gegenu-
berliegend am Umfang des Ubernahmezylinders 34 an-
geordnet sind und dem ersten Sammelzylinder 31 zuge-
ordnet sind.

[0032] Wird der erste Sammelzylinder 31 von der
Querschneideinrichtung 2 bedient, wird dieser erste Satz
Fixiereinrichtungen 30.1, 30.3 des Ubernahmezylinders
34 aktiviert, wie es Figur 4 zeigt. Die Ubrigen Fixierein-
richtungen 30.2, 30.4, welche nicht dem ersten Sammel-
zylinder 31 zugeordnet sind, bleiben passiviert. Wird da-
gegen der zweite Sammelzylinder 32 von der Quer-
schneideinrichtung 2’ bedient, wird der zugeordnete
zweite Satz Fixiereinrichtungen 30.1, 30.2, 30.4 aktiviert,
wahrend die nicht dem zweiten Sammelzylinder 32 zu-
geordnete Fixiereinrichtung 30.3 passiviert bleibt, wie in
Fig. 5 gezeigt.
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[0033] Die Bogenlange 101, 102 zwischen zwei be-
nachbarten Fixiereinrichtungen 30.1, 302., 30.3, 30.4
desselben Satzes entspricht dem Umfang des zugeord-
neten Sammelzylinders 31, 32. Damit kénnen die Um-
fangsgeschwindigkeiten der Sammelzylinder 31, 32 und
des Ubernahmezylinders 34 gleich gehalten werden, und
ihre Antriebe sind mechanisch gekoppelt.

[0034] Grundsatzlich ist auch der Ubernahmezylinder
34 an jeder seiner Fixiereinrichtungen 30.1, 30.2, 30.3,
30.4 zum Sammeln von Druckprodukten in der anhand
des ersten Sammelzylinders 31 erlduterten Weise ge-
eignet. Das Zusammenspiel von einem Sammelvorgang
wahlweise auf einen von mehreren Sammelzylindern 31,
32 zu Teilkollektionen 10, 10’ und anschlielend einem
zusatzlichen Sammelvorgang auf dem Ubernahmezylin-
der 34 zu Kollektionen 16 ermdglicht eine sehr grolRe
Vielfalt an Sammelschemata. So ist die Sammelvorrich-
tung bzgl. einer gegebenen Abfolge der Druckbilder auf
dem zugefiihrten Strang 7 sehr vielseitig einsetzbar.
[0035] Ineinerin Fig. 3 gezeigten alternativen Ausflh-
rungsform ist der ortsfesten Querschneideinrichtung 2
eine Weiche 5 nachgelagert. Diese Weiche 5 fordert mit
Hilfe eines verstellbaren Leitelementes 15 das jeweilige
Bogenpaket 9 wahlweise einem der Sammelzylinder 31,
32 zu. Zur Steuerung der Verstellung des Leitelementes
15istdie Weiche 5 mitder Steuerung 400 der Vorrichtung
verbunden. Sowohl die Querschneideinrichtung 2 als
auch die Sammelzylinder 31, 32 und der Ubernahme-
zylinder 34 verfligen jeweils Uber einen Einzelantrieb,
dermitderselben Steuerung 400 verbunden sind. Im Ver-
gleich zu der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Ausfiihrungs-
form, sind die Drehrichtungen der Sammelzylinder 31,
32 und des Ubernahmezylinders 34 gegensinnig.
[0036] Die schematische Darstellung der Fig. 6 zeigt
umfangsvariablen Falzapparat mit einer Sammelvorrich-
tung, wie sie Fig. 3 entspricht. Eine Papierrolle 14 wird
unmittelbar nach einer Abwicklung von einer Langs-
schneideinrichtung 36 mittels eines Paares Kreismesser
13 in zwei zueinander parallel verlaufende Teilbahnen
6.1, 6.2 getrennt. Mit Hilfe mehrerer Leitstangen 38 und
Wendestangen 39 einer Leiteinrichtung 37 werden diese
Teilbahnen 6.1, 6.2 Ubereinander und zu einem Strang
7 zusammengefihrt.

[0037] Der so gebildete Strang 7 wird von einer Quer-
schneideinrichtung 2 in Bogenpakete 9 getrennt und an-
schlielend von der nachfolgend angeordneten Sammel-
vorrichtung 3 in bereits beschriebener Weise zu Kollek-
tionen 16 gesammelt. Die Kollektionen 16 werden von
einer nicht dargestellten weiteren Transporteinrichtung
der stromabwarts der Sammelvorrichtung 3 angeordne-
ten Falzeinrichtung 40 zugefiihrt. Diese arbeitet in be-
kannter Weise nach dem Schwertfalzprinzip. Das Falz-
schwert 41 erstreckt sich in Transportrichtung 100 der
zugeflhrten Kollektion 16 und ist oberhalb der Zufuhre-
bene angeordnet. Die mit dem Falzschwert 41 zusam-
menwirkenden Falzwalzen 42 sind unterhalb der Zufuh-
rebene angeordnet, so dass sich eine Anderung der
Transportrichtung 100 der Druckerzeugnisse aus einer
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horizontalen in eine vertikale Richtung ergibt. Die gefalz-
ten Kollektionen 16 werden nicht dargestellten weiteren
Einrichtungen bekannter Art zugefiihrt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Erzeugen von Kollektionen (16)
aus bogenférmigen Druckerzeugnissen wenigstens
umfassend

* eine erste Transporteinrichtung (1) zum Zuflih-
ren eines Stranges (7), welcher aus einer ein-
zelnen Bahn (6) oder mehreren zusammenge-
fassten Bahnen (6) und/oder Teilbahnen (6.1,
6.2, 6.3) gebildet ist,

» eine in Transportrichtung (100) der ersten
Transporteinrichtung (1) nachfolgend angeord-
nete, sich wenigstens Uber die Breite des zuge-
fuhrten Stranges (7) erstreckende Quer-
schneideinrichtung (2, 2’) zum Abtrennen auf-
einander folgender Bogen und/oder Bogenpa-
kete (9, 9’) von dem zugefiihrten Strang (7),

+ einen um eine erste Drehachse (201) drehba-
ren ersten Sammelzylinder (31) mit einem ers-
ten Durchmesser (301), aufweisend wenigstens
eine an seinem Umfang angeordnete Fixierein-
richtung (30) zum Halten eines von der Quer-
schneideinrichtung (2, 2’) zugefiihrten Bogens
und/oder Bogenpaketes (9, 9’) auf der Mantel-
flache des ersten Sammelzylinders (31) und

* einen um eine zweite Drehachse (200) dreh-
baren Ubernahmezylinder (34), aufweisend
mehrere am Umfang des Ubernahmezylinders
(34) verteilte Fixiereinrichtungen (30.1, 30.2,
30.3, 30.4), wobei die zweite Drehachse (200)
des Ubernahmezylinders (34) zu der ersten
Drehachse (201) des ersten Sammelzylinders
(31) im wesentlichen parallel angeordneten ist,
derart dass Bogen und/oder Bogenpakete (9,
9’) von dem ersten Sammelzylinder (31) an den
Ubernahmezylinder (34) (ibergeben werden,

gekennzeichnet durch

» wenigstens einen um eine dritte Drehachse
(202) drehbaren zweiten Sammelzylinder (32)
mit einem zweiten Durchmesser (302), aufwei-
send wenigstens eine an seinem Umfang ange-
ordnete Fixiereinrichtung (30) zum Halten eines
von der Querschneideinrichtung (2, 2’) zuge-
fuhrten Bogens und/oder Bogenpaketes (9, 9)
auf der Mantelflache des ersten Sammelzylin-
ders (32), wobei die dritte Drehachse (202) des
zweiten Sammelzylinders (31) zu der zweiten
Drehachse (200) des Ubernahmezylinders (34)
im wesentlichen parallel angeordneten ist, der-
art dass Bogen und/oder Bogenpakete (9, 9)
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von dem zweiten Sammelzylinder (32) an den
Ubernahmezylinder (34) tbergeben werden,
und

* eine zwischen der ersten Transporteinrichtung
(1) einerseits und dem ersten Sammelzylinder
(31) und dem zweiten Sammelzylinder (32) an-
dererseits angeordnete steuerbare Weiche (5),
welche die Bogen und/oder Bogenpakete (9, 9°)
wahlweise dem ersten Sammelzylinder (31)
oder dem zweiten Sammelzylinder (32) zufiihrt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ubernahmezylinder (34) we-
nigstens zwei Satze jeweils gleichmalig Uber den
Umfang des Ubernahmezylinders (34) verteilter Fi-
xiereinrichtungen (30.1, 30.2, 30.3, 30.4) aufweist,
wobei der auf den Umfang des Ubernahmezylinders
(34) bezogene Abstand der Fixiereinrichtungen
(30.1, 30.3) des ersten Satzes zueinander eine erste
Teilung (101) bildet und der auf den Umfang des
Ubernahmezylinders (34) bezogene Abstand der Fi-
xiereinrichtungen (30.1, 30.2, 30.4) des zweiten Sat-
zes zueinander eine zweite Teilung (101) bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Teilung (101) einem
nicht-ganzzahligen Vielfachen der zweiten Teilung
(102) entspricht.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens eine Fixiereinrichtung (30.1) des Ubernahme-
zylinders (34) wenigstens zwei Satzen jeweils
gleichmaRig tiber den Umfang des Ubernahmezylin-
ders (34) verteilter Fixiereinrichtungen (30.1, 30.2,
30.3, 30.4) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Durchmesser (301) des ersten Sammelzylinders
(31) einem ganzzahligen Vielfachen der ersten Tei-
lung (101) und der zweite Durchmesser des zweiten
Sammelzylinders (32) einem ganzzahligen Vielfa-
chen der zweiten Teilung (102) des Ubernahme-
zylinders (34) entspricht.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch eine gegensinnige
Drehrichtung des ersten Sammelzylinders (31) und
des zweiten Sammelzylinders (32) sowie einer steu-
erbaren Drehrichtung des Ubernahmezylinders
(34).

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens die Querschneideeinrichtung (2, 2’) mit einem
steuerbaren Einzelantrieb (401) antriebsverbunden
ist, um aufeinanderfolgend Bogen und/oder Bogen-
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10.

pakete (9, 9°) unterschiedlicher Ladnge von dem zu-
geflihrten Strang (7) zu trennen.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
schneideinrichtung (2, 2’) wenigstens einen
Schneidzylinder (21, 21’, 22, 22’) aufweist, wobei
sich der wenigstens eine Schneidzylinder (21, 21°,
22, 22’) wenigstens Uber die Breite des zugefiihrten
Stranges (7) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch eine Steuerung
(400), wobei die Steuerung (400) zum Ubermitteln
von Daten wenigstens mit der steuerbaren Weiche
(5) und mit dem steuerbaren Einzelantrieb (401) der
Querschneideeinrichtung (2, 2’) verbunden ist.

Falzapparat zum Falzen von aus Druckerzeugnis-
sen gebildeten Kollektionen (16), wenigstens umfas-
send

+ eine Rollenabwicklung zum Abwickeln wenigs-
tens einer Rolle (16) Druckerzeugnisses als
Bahn (6),

* eine in Transportrichtung (100) der Rollenab-
wicklung nachfolgend angeordnete Langs-
schneideinrichtung (36) mit wenigstens einem
Messer (13) zum Teilen der von der Rollenab-
wicklung zugeflihrten Bahn (6) in mehrere Teil-
bahnen (6.1, 6.2, 6.3),

+ eine in Transportrichtung (100) der Langs-
schneideinrichtung (36) nachfolgend angeord-
nete Leiteinrichtung (37) mit Leitstangen (38)
und Wendestangen (39), welche die Teilbahnen
(6.1, 6.2, 6.3) zu einem mehrschichtigen Strang
(7) zusammenfihrt,

« eine in Transportrichtung (100) der Leiteinrich-
tung (37) nachfolgend angeordnete, sich we-
nigstens Uber die Breite des von der Einfuhrein-
richtung (1) zugefihrten Stranges (7) erstre-
ckende Querschneideinrichtung (2, 2’) zum Ab-
trennen aufeinander folgender Bogen und/oder
Bogenpakete (9, 9) von dem zugefiihrten
Strang (7),

+ einen in Transportrichtung (100) der Quer-
schneideinrichtung (2, 2’) nachfolgend angeord-
neten, um eine erste Drehachse (201) drehba-
ren ersten Sammelzylinder (31) mit einem ers-
ten Durchmesser (301), aufweisend wenigstens
eine an seinem Umfang angeordnete Fixierein-
richtung (30) zum Halten eines von der Quer-
schneideinrichtung (2, 2’) zugefiihrten Bogens
und/oder Bogenpaketes (9, 9') auf der Mantel-
flache des ersten Sammelzylinders (31),

* einen in Transportrichtung (100) dem ersten
Sammelzylinder (31) nachfolgend angeordne-
ten, um eine zweite Drehachse (200) drehbaren
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Ubernahmezylinder (34), aufweisen mehrere

am Umfang des Ubernahmezylinders (34) ver-
teilte Fixiereinrichtungen (30.1, 30.2, 30.3,
30.4), wobei die zweite Drehachse (200) des
Ubernahmezylinders (34) zu der ersten Dreh- 5
achse (201) des ersten Sammelzylinders (31)

im wesentlichen parallel angeordneten ist, der-

art dass Bogen und/oder Bogenpakete (9, 9)

von dem ersten Sammelzylinder (31) an den
Ubernahmezylinder (34) tbergeben werden, 10
und

« eine in Transportrichtung (100) der Einrichtun-

gen zum Erzeugen von Kollektionen (16) nach-
folgend angeordnete Falzeinrichtung (40), we-
nigstens aufweisend ein Falzschwert (41) und 15
ein dem Falzschwert (41) in Transportrichtung
(100) nachfolgend angeordnetes Paar Falzwal-

zen (42),

gekennzeichnet durch 20

» wenigstens einen um eine dritte Drehachse
(202) drehbaren zweiten Sammelzylinder (32)

mit einem zweiten Durchmesser (302), aufwei-
send wenigstens eine an seinem Umfang ange- 25
ordnete Fixiereinrichtung (30) zum Halten eines

von der Querschneideinrichtung (2, 2’) zuge-
fihrten Bogens und/oder Bogenpaketes (9, 9)

auf der Mantelflache des ersten Sammelzylin-
ders (32), wobei die dritte Drehachse (202) des 30
zweiten Sammelzylinders (31) zu der zweiten
Drehachse (200) des Ubernahmezylinders (34)

im wesentlichen parallel angeordneten ist, der-

art dass Bogen und/oder Bogenpakete (9, 9°)

von dem zweiten Sammelzylinder (32) an den 35
Ubernahmezylinder (34) iibergeben werden

und

* eine in Transportrichtung (100) dem ersten
Sammelzylinder (31) und dem zweiten Sammel-
zylinder (32) vorgelagerte, steuerbare Weiche 40
(5), welche die Bogen und/oder Bogenpakete

(9, 9) wahlweise dem ersten Sammelzylinder
(31) oder dem zweiten Sammelzylinder (32) zu-
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