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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR WEITERVERARBEITUNG SEQUENZIELL

BEDRUCKTER DRUCKBOGEN

(67)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Weiterverarbeitung aufeinanderfolgender,
sequenziell bedruckter Druckbogen (24 ), mit einem
Forderer (3), einem Falztisch (6), einem Falzschwert (7),
einem Falzwalzenpaar (8), zumindest einem Niederhal-
ter (29) sowie einer mit dem Falzschwert (6) und dem
Niederhalter (29) wirkverbundenen Maschinensteue-
rung (35). Der Niederhalter (29) besitzt zumindest ein im
Bereich der Hinterkante (24 ,») auf die Oberseite
(24w ) des auf den Falztisch (6) zu positionierenden
Druckbogens (24 ,,) einwirkendes mechanisches Brem-

selement (34) fur diesen Druckbogen (24 ). Das fest-
stehende Falzschwert (7) besitzt eine mit einer ersten
Druckluftquelle (14) verbundene Drucklufteinrichtung
(15) mit zumindest einer auf den Falzwalzenspalt (25)
gerichteten Auslassoffnung (18) fir Druckluft (16). Der
Falztisch (6) bildet eine Sammeleinrichtung (6’) fir zu-
mindest zwei aufeinander folgende Druckbogen (2, ).
Im Bereich des Forderers (3) ist ein mit der Maschinen-
steuerung (35) wirkverbundener Sensor (38) zum Erfas-
sen der mitdem Forderer (3) transportierten Druckbogen
(24_,) angeordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Weiterverarbeitung aufeinander folgen-
der, sequenziell bedruckter Druckbogen. Die Vorrichtung
besitzt einen Férderer zum Transport der Druckbogen in
einer Forderrichtung, einen in einem stromabwartigen
Bereich des Forderers angeordneten Falztisch zur Auf-
nahme der Druckbogen, ein vertikal beabstandet vom
Falztisch angeordnetes Falzschwert, ein auf einer dem
Falzschwert gegeniberliegenden Seite des Falztischs
angeordnetes Falzwalzenpaar mit einem dazwischen
ausgebildeten Falzwalzenspalt, zumindest einen ober-
halb des Falztischs und in dessen stromaufwartigen Be-
reich angeordneten Niederhalter zum Herunterdriicken
einer Hinterkante eines auf den Falztisch zu positionie-
renden Druckbogens in Richtung des Falztischs, wobei
eine Vorderkante eines nachfolgenden Druckbogens ge-
genuber der Hinterkante des auf dem Falztisch positio-
nierten Druckbogens erhdht zugefiihrt wird, sowie eine
mit dem Falzschwert und dem zumindest einen Nieder-
halter wirkverbundene Maschinensteuerung.

[0002] Beim Verfahren werden die aufeinander folgen-
den, sequenziell bedruckten Druckbogen vom Foérderer
in Forderrichtung zu dem im stromabwartigen Bereich
des Forderers angeordneten Falztisch transportiert und
dort von diesem aufgenommen, wobei das vertikal vom
Falztisch beabstandete Falzschwert und das auf einer
dem Falzschwert gegentiberliegenden Seite des Falz-
tischs angeordnete Falzwalzenpaar mitdem dazwischen
ausgebildeten Falzwalzenspalt zum Falzen der Druck-
bogen zusammenwirken und wobei die Hinterkante ei-
nes vorlaufenden, auf den Falztisch zu positionierenden
Druckbogens mittels des zumindest einen Niederhalters
in Richtung des Falztischs gedriickt und die Vorderkante
des nachfolgenden Druckbogens gegentiber der Hinter-
kante des vorlaufenden, auf dem Falztisch positionierten
Druckbogens erhéht zugefihrt wird und wobei der Nie-
derhalter und das Falzschwert liber eine Maschinensteu-
erung gesteuert werden.

[0003] Bei den sequenziell bedruckten Druckbogen
kann es sich um ungefalzte und/oder gefalzte Druckbo-
gen handeln, deren Zufuhr inline, also unmittelbar oder
mittelbar anschliessend an eine Digitaldruckmaschine
erfolgt. Alternativ ist die Zufuhr auch offline méglich, d.h.
ausgehend von einer zwischengelagerten, sequenziell
bedruckten Materialbahn, von welcher anschliessend
Druckbogen abgetrennt und danach ggf. gefalzt werden
oder auch von einem Zwischenlager mit ungefalzten
und/oder gefalzten Druckbogen.

[0004] Beim Digitaldruck wird das Druckbild ohne Ver-
wendung statischer Druckformen direkt von einem Com-
puter in die Druckmaschine Ubertragen. Dabei kann die
Materialbahn in Abhangigkeit vom vorgesehenen Falz-
schema in der vorgegebenen Reihenfolge des fertigen
Druckprodukts, d.h. sequenziell bedruckt werden. Auf
diese Weise lassen sich relativ kleine Stiickzahlen bis
hin zu einem einzigen Druckprodukt realisieren. Dabei
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kommt es im Gegensatz zu herkémmlichen Druckver-
fahren, wie beispielsweise dem Offsetdruck, sehr haufig
zu aufeinander folgenden Druckbogen mit unterschied-
lichen Eigenschaften, wie beispielsweise dem Aufdruck
selbst, der Anzahl von Druckseiten pro Druckbogen und
dessen jeweiliges Format.

[0005] Schliesslich bedrucken Digitaldruckmaschinen
heutzutage pro Zeiteinheit immer gréssere Mengen an
Bedruckstoff. Unabhangig davon, ob es sich dabei um
Materialbahnen oder um einzelne Druckbogen verarbei-
tende Digitaldruckmaschinen handelt, missen diese
grossen Mengen an Bedruckstoff anschliessend weiter-
verarbeitet werden. Aufgrund des grossen Material-
durchsatzes kommt es dabei zu hohen Transportge-
schwindigkeiten, welche eine schonende Weiterverar-
beitung der Druckbogen erschweren. Je nach den zur
Weiterverarbeitung eingesetzten Vorrichtungen sind
zwischen den Druckbogen Liicken zu bilden, wodurch
die Transportgeschwindigkeit zuséatzlich erhéht wird. Zu-
dem werden heute Leerseiten in einem Druckprodukt
aufgrund der technischen Mdglichkeiten des Digital-
drucks immer weniger akzeptiert.

[0006] Stromab der Digitaldruckmaschine kann die
Transportgeschwindigkeit der zwischenzeitlich von der
Materialbahn abgetrennten oder auch der in der Digital-
druckmaschine einzeln bedruckten Druckbogen durch
ein- oder mehrmaliges Falzen mit bekannten Langs-
und/oder Querfalzvorrichtungen verringert werden. Zwar
erleichtert das Falzen einerseits eine schonenden Wei-
terverarbeitung der Druckbogen, jedoch flihrt jeder Falz-
vorgang potentiell zu einer unerwiinschten, grésseren
Anzahl von Leerseiten. Dies kann durch die Verwendung
von vorgangig ungefalzten Druckbogen vermieden wer-
den. Dadurch erhéht sich allerdings die Transportge-
schwindigkeit, was je nach den eingesetzten Weiterver-
arbeitungsvorrichtungen eine hohe Taktzahl zur Folge
hat und wiederum eine schonende Weiterverarbeitung
erschweren sowie zu Qualitatsproblemen fiihren kann.
[0007] Aus der EP2818331 A2 sind eine Vorrichtung
und ein Verfahren zur inline-Weiterverarbeitung einer
von einer Digitaldruckmaschine sequenziell bedruckten
Papierbahn bekannt. Die bedruckte Papierbahn durch-
lauft zunachst eine Perforier- und Schneidstation. Die
dort abgetrennten Druckbogen werden mit Quer- und
Langsfalzeinrichtungen jeweils einzeln ein- oder mehr-
mals gefalzt. Nach dem Falzen werden die spater einen
gemeinsamen Buchblock bildenden Druckbogenin einer
Zusammentrageinrichtung schuppenartig zusammen-
geflihrt, bevor sie in einer daran anschliessenden Sta-
peleinrichtung zu einem Buchblock gestapelt und beleimt
werden. Danach werden die Buchblocks zur weiteren
Verarbeitung transportiert.

[0008] Bei dieser Losung kann aufgrund einer in der
Maschinensteuerung entsprechend der jeweiligen Ferti-
gungsauftrdge automatisch erfolgenden Optimierung
von Falzmustern je nach Nutzenzahl eine gewisse Re-
duktion der Anzahl von Leerseiten erreicht werden. Je-
doch sind die Kosten, der Platzbedarf sowie der Steue-
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rungs- und Regelaufwand durch die Anzahl an Bearbei-
tungsstationen relativ hoch. Je nach Betriebsweise die-
ser Vorrichtung ist auch die Transportgeschwindigkeit
der nach dem Abtrennen zunéchst einzeln und in sehr
geringem Abstand nacheinander durch die Vorrichtung
zu transportierenden Druckbogen relativ gross, so dass
Qualitatsprobleme bei deren Weiterverarbeitung auftre-
ten kénnen.

[0009] Die EP2502862 A1 offenbart eine Vorrichtung
und ein Verfahren zur Verarbeitung von Druckbogen mit
unterschiedlichen Formaten, welche vorgéngig ebenfalls
von einer in einer Digitaldruckmaschine bedruckten Ma-
terialbahn abgetrennt worden sind. Die Vorrichtung weist
zumindest zwei Ubereinander angeordnete Sammel-
trommeln fir aufeinander folgende Druckbogen mit un-
terschiedlichem Format auf. Beim Betrieb der Vorrich-
tung entsteht stromab der Sammeltrommeln, beispiels-
weise durch Zusammenfiihren von zwei Druckbogen un-
terschiedlichen Formats mit einem dritten Druckbogen,
ein Teilstapel von drei Druckbogen, welcher anschlies-
send mit einem weiteren Teilstapel zu einem Druckpro-
dukt verbunden werden kann. Dazu kénnen die Teilsta-
pel stromab ihrer Ausbildung zunachst langs- und/oder
quergefalzt werden.

[0010] Aufgrund der mittels der beiden Sammeltrom-
meln erfolgenden Bildung von Teilstapelnkannbeidieser
L&sung im stromabwartigen Bereich der Druckweiterver-
arbeitungseinrichtung vorteilhaft die Transportgeschwin-
digkeit der Teilstapel reduziert werden. Dies erfordert je-
doch einen relativ aufwandigen Antrieb der beiden Sam-
melzylinder beispielsweise mit einem Koppelgetriebe
oder zwei aufeinander abzustimmende, separate Antrie-
be. Eine Verringerung der Anzahl von Leerseiten ist nicht
offenbart.

[0011] Aus der EP2727868 A1 und der EP 2727869
A1 sind jeweils eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
Langs- oder Querfalzen mittels einer Digitaldruckma-
schine sequenziell bedruckter Druckbogen bekannt. Da-
bei weist die Vorrichtung jeweils eine mit einer Druckluft-
quelle und einer Steuereinheit verbundene Druckluftein-
richtung mit mehrere Austritts6ffnungen fur Druckluft auf.
Mit diesen Losungen kdnnen relativ grosse Transport-
geschwindigkeiten und damit hohe Leistungen realisiert
werden. Aufgrund der grossen Transportgeschwindig-
keiten kann es jedoch unter bestimmten Umstanden zu
Qualitatsproblemen beim Falzen der in verhaltnismassig
geringen Absténden aufeinander folgenden Druckbogen
kommen. Um beim L&ngsfalzen eine Kollision zwischen
der Hinterkante eines vorlaufenden Druckbogens mitder
Vorderkante eines nachlaufenden Druckbogens zu ver-
meiden, muss der vorlaufende Druckbogen stets zuerst
aus den Falzwalzen heraus bzw. unter die Ebene des
Falztischs geférdert werden, bevor der nachlaufende
Druckbogen zugefiihrt werden kann. Auch mit diesen L6-
sungen kénnen jedoch nur aufeinander folgende, einzel-
ne Druckbogen gefalzt werden.

[0012] Aus der DE102016203043 A1 sind eine Falz-
maschine mit einer Schwertfalzstation zum Falzen auf-
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einander folgender, einzelner Druckbogen mit mindes-
tens einem absenk- und anhebbaren Falzschwert und
einem unterhalb des Falzschwerts angeordneten
Falzwalzenpaar bekannt. Das Falzschwert besitzt eine
mechanische Schwertklinge sowie eine unmittelbar
stromauf und in Verlangerung dieser angeordnete pneu-
matische Schwertklinge, wobei letztere mindestens eine
Duse zur Erzeugung von Blasluft aufweist. Zudem sind
in der Falzmaschine ein stromabwartiger mechanischer
Anschlag zum Abbremsen der Vorderkante des in die
Schwertfalzstation eingefiihrten Druckbogens, ein
stromaufwartiger pneumatischer Niederhalter fir die
Hinterkante dieses Druckbogens sowie ein weiter strom-
aufwartiges Leitelement zum Anheben eines nachfol-
genden Druckbogens beim Einlauf in die Schwertfalzsta-
tion angeordnet. Die Druckbogen liegen dabei auf um-
laufenden Transportbandern auf und werden mit diesen
durch die Falzmaschine transportiert.

[0013] Beim Betrieb der Falzmaschine werden der
Schwertfalzstation entsprechend der anstehenden Fer-
tigungsauftrage nacheinander Druckbogen zugefiihrt
und durch Zusammenwirken des Falzschwerts mit den
Falzwalzen jeweils einzeln langsgefalzt. Die derart ge-
falzten Druckbogen werden schliesslich zur Weiterver-
arbeitung nach unten weggeférdert. Aufgrund des zwei-
teiligen Falzschwertes mit der im stromaufwartigen Be-
reich angeordneten pneumatischen Schwertklinge kann
dabei ein nachfolgender Druckbogen ohne Gefahr einer
Kollision mit dem Falzschwert bereits dann der Schwert-
falzstation zugefihrt werden, wenn der vorherige Druck-
bogen gerade gefalzt wird und sich noch teilweise auf
den Transportbandern befindet. Damit kann entweder
bei gleicher Transportgeschwindigkeit eine hdhere Falz-
leistung erreicht oder die Transportgeschwindigkeit bei
gleicher Falzleistung verringert werden. Kurz bevor die
Vorderkante des nachfolgenden Bogens die Hinterkante
des vorausgehenden Bogens erreicht, wird mittels des
pneumatischen Niederhalters auf die Hinterkante des vo-
rausgehenden Druckbogens eine Niederhaltekraft auf-
gebracht. Unmittelbar danach wird der nachfolgende
Druckbogen mittels des Leitelements an seiner Vorder-
kante angehoben. Durch die Kombination von Nieder-
halten und Anheben kann eine Kollision dieser beiden
Druckbogen verhindert werden.

[0014] Der Luftimpuls des pneumatischen Niederhal-
ters sorgt in Kombination mit Transportbandluft beidsei-
tig und oberhalb des Falztischs angeordneter pneuma-
tischer Niederhalteelemente oderin Kombination mitent-
sprechenden mechanischen Niederhalteelementen da-
fur, dass der Druckbogen mittels Reibung an die Trans-
portbander angedriickt wird, dabei deren Geschwindig-
keit aufnimmt und somit definiert zum Anschlag trans-
portiert wird.

[0015] Trotz der erfolgten Leistungserhdhung ist diese
Falzmaschine lediglich fir relativ geringe Transportge-
schwindigkeiten vorgesehen. Weitere Leistungssteige-
rungen sind somit kaum mdglich. Zudem ist auch der
Anschlag ausschliesslich fir geringe Transportge-
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schwindigkeiten geeignet, weil der an diesem auftreffen-
de Druckbogen bei einer grossen Transportgeschwin-
digkeit verletzt werden und/oder vom Anschlag zurtck-
springen kénnte. Schliesslich ist diese Falzmaschine nur
zum Falzen aufeinander folgender, einzelner Druckbo-
gen geeignet.

[0016] Die EP3002240 A1 betrifft eine Vorrichtung
zum Abbremsen und Positionieren eines beispielsweise
mittels einer Digitaldruckmaschine bedruckten Druckbo-
gens in einer Verarbeitungsmaschine sowie ein Verfah-
ren zum Betrieb einer solchen Vorrichtung. Damitkdnnen
einzelne, eine grosse Transportgeschwindigkeit aufwei-
sende Druckbogen ohne Gefahr von Verletzungen in
sehr kurzer Zeit positionsgenau, stabil und vollstandig
abgebremst werden. Dabei kommt jedoch ein mechani-
sches Falzschwert zum Einsatz, dem jeder Druckbogen
in der gleichen Ebene zugefihrt wird, in der er vor dem
Falzvorgang positioniert wird. Um einen nachfolgenden
Druckbogen auf dem Falztisch positionieren zu kénnen,
muss der vorherige Druckbogen so weit vom Falztisch
abgezogen sein, dass sich seine nachlaufenden Enden
unterhalb der Zufiihrebene des nachfolgen Druckbogens
befinden. Daraus resultiert eine relativ hohe Abzugsge-
schwindigkeit der einzelnen Druckbogen vom Falztisch
und in das Falzwalzenpaar hinein. Dies kann unter be-
stimmten Bedingungen zu Qualitédtsproblemen bei der
Weiterverarbeitung, d.h. zum Umschlagen der nachlau-
fenden Enden eines Druckbogens und zum Falzen von
sogenannten Eselsohren flihren. Zudem besteht eine
Kollisionsgefahr zwischen einem nachfolgenden Druck-
bogen und dem mechanischen Falzschwert. Schliesslich
kann der feste Bewegungsablauf des mechanischen
Falzschwerts nicht fir aufeinander folgende, unter-
schiedliche Druckbogen geandert werden. Demnach ist
auch diese Ldsung lediglich zum Falzen aufeinander fol-
gender, einzelner Druckbogen geeignet.

[0017] Aufgabe der Erfindung war es daher, eine ein-
fache und kostengtinstige Vorrichtung und ein entspre-
chendes Verfahren zur Weiterverarbeitung mittels einer
Digitaldruckmaschine sequenziell bedruckter Druckbo-
gen bereitzustellen, wobei die Transportgeschwindigkeit
der Druckbogen reduziert und dennoch eine verbesserte
Leistung erzielt werden kann. Zudem sollen eine scho-
nende Weiterverarbeitung der Druckbogen ermdglicht
und damit Qualitdtsprobleme vermieden sowie eine po-
tentielle Reduktion der Anzahl von Leerseiten im fertigen
Druckprodukt erreicht werden.

[0018] Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des kennzeichnenden Teils des An-
spruchs 1 sowie durch ein Verfahren mit den Merkmalen
des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 16 geldst.
Vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind in den jeweiligen
Unteranspriichen angegeben.

[0019] Der zumindest eine Niederhalter der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung weist dazu zumindest ein
im Bereich der Hinterkante des auf den Falztisch zu po-
sitionierenden Druckbogens auf dessen Oberseite ein-
wirkendes mechanisches Bremselement fir diesen
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Druckbogen auf. Zudem ist das Falzschwert feststehend
ausgebildet und besitzt eine mit einer ersten Druckluft-
quelle verbundene Drucklufteinrichtung mit zumindest
einer auf den Falzwalzenspalt gerichteten Auslassoff-
nung zum Einleiten des Falzens der Druckbogen ver-
wendeter Druckluft. Weiterhin bildet der Falztisch eine
Sammeleinrichtung fur zumindest zwei aufeinander fol-
gende Druckbogen. Schliesslich istim Bereich des For-
derers zumindest ein mit der Maschinensteuerung wirk-
verbundener Sensor zum Erfassen der mit dem Férderer
transportierten Druckbogen angeordnet.

[0020] Beim erfindungsgemassen Verfahren werden
dazu zumindest zwei aufeinander folgende Druckbogen
einen gemeinsamen Stapel bildend auf der Sammelein-
richtung des Falztischs aufeinander gesammelt und der
Stapel wird gemeinsam zu einem Druckprodukt gefalzt.
Dabei wird ein vorlaufender, auf dem Falztisch aufzule-
gender Druckbogen im Bereich seiner Hinterkante an
seiner Oberseite durch Kontakt mit dem mechanischen
Bremselementabgebremst. Das Falzen des Stapels wird
durch Einwirken von aus der ersten Druckluftquelle zu-
geflhrter Druckluft aus der zumindest einen Auslassoff-
nung des feststehenden Falzschwerts auf den Stapel
ausgeldst. Zudem wird ein mit dem Férderer transpor-
tierter Druckbogen mit dem zumindest einen mit der Ma-
schinensteuerung wirkverbundenen Sensor erfasst und
die Maschinensteuerung berechnet aus vom zumindest
einen Sensor erhaltenen Informationen entsprechende
Steuersignale zum Herunterdriicken der Hinterkante des
vorlaufenden Druckbogens, zu dessen Abbremsen und
zum Betatigen des Falzschwerts und |8st schliesslich das
Herunterdriicken, den Bremsvorgang sowie den Falzvor-
gang aus.

[0021] Beider aus dem Stand der Technik bekannten
Falzmaschine kdénnen lediglich aufeinander folgende,
einzelne Druckbogen gefalzt werden. Dies ist deshalb
der Fall, weil ein auf dem ersten Druckbogen gesammel-
ter zweiter Druckbogen nicht an die Transportbander
sondern nur an den bereits mit seiner Vorderkante am
Anschlag anliegenden ersten Druckbogen angedriickt
werden kénnte. Daher kdnnte ein solcher zweiter Druck-
bogen nicht mehr sauber an den Anschlag transportiert
werden. Eine solche Falzmaschine ist somit nicht zum
Sammeln von Druckbogen und zu denen anschliessen-
den Falzen geeignet.

[0022] Im Gegensatz dazu kénnen mit der erfindungs-
gemassen Vorrichtung und mit dem erfindungsgemas-
sen Verfahren nicht nur aufeinander folgende, einzelne
Druckbogen gefalzt, sondern vorgéngig auch zu einem
Stapel aufeinander gesammelt werden. Dadurch kann
die Transportgeschwindigkeit der zu einem Stapel ge-
sammelten Druckbogen gegentiber einzeln zugeflihrten
und einzeln gefalzten Druckbogen sowohl wahrend des
Falzens als auch nach dem Falzen vorteilhaft reduziert
werden. Neben einer verbesserten Leistung hat dies hat
auch eine einfache, kostengtinstige und kompakte Vor-
richtung sowie ein entsprechendes Verfahren zur Folge.
Zudem kann bei geringeren Verfahrensrisiken eine scho-
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nendere Weiterverarbeitung der Druckbogen und damit
eine bessere Qualitat der gefalzten Druckprodukte rea-
lisiert werden. Bei Zufiihrung ungefalzter Druckbogen
zum Falztisch, d.h. bei Stapelbildung unter Einbezug der
ungefalzten Druckbogen kann schliesslich auch eine Re-
duktion von Leerseiten erreicht werden. Dabei ist unter
Weiterverarbeitung mit der erfindungsgemassen Vor-
richtung und dem erfindungsgemassen Verfahren haupt-
sachlich das Zufiihren der einzelnen Druckbogen zum
Falztisch, das Sammeln dieser Druckbogen auf dem
Falztisch und das anschliessende Falzen des aus den
gesammelten Druckbogen bestehenden Stapels zu ver-
stehen.

[0023] In einer Ausfiihrungsform der erfindungsge-
massen Vorrichtung istim Bereich des Falztischs ein An-
schlag fir Vorderkanten der auf dem Falztisch zu sam-
melnden Druckbogen angeordnet. Dementsprechend
werden die Vorderkanten der auf dem Falztisch zu sam-
melnden Druckbogen bei einer Ausfiihrungsform des er-
findungsgemassen Verfahrens gegen einen im Bereich
des Falztischs angeordneten Anschlag geférdert. Auf
diese Weise kann eine verbesserte Ausrichtung der
Druckbogen des Stapels und damit eine verbesserte
Falzqualitat erzielt werden.

[0024] Gemass einer weiteren Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung ist der Anschlagin und
entgegen der Forderrichtung der Druckbogen verschieb-
bar ausgebildet. Entsprechend einer weiteren Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemassen Verfahrens wird der
Anschlag demnach bei verandertem Format der auf dem
Falztisch zu sammelnden Druckbogen in oder entgegen
der Forderrichtung der Druckbogen verschoben. Damit
kann die Vorrichtung auf einfache und kostenglinstige
Weise an Druckbogen mit unterschiedlichen Formaten
angepasst werden.

[0025] Entsprechend einer nachsten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemassen Vorrichtung ist der zumin-
dest eine Niederhalter mitder ersten Druckluftquelle oder
mit einer zweiten Druckluftquelle verbunden und weist
zumindest eine auf die Oberseite des auf den Falztisch
zu positionierenden Druckbogens im Bereich seiner Hin-
terkante gerichtete Austritts6ffnung fir Druckluft auf. Da-
bei ist das zumindest eine mechanische Bremselement
zwischen der zumindest einen ersten Austrittséffnung
des Niederhalters und dem Falztisch angeordnet. Ge-
mass einer entsprechenden Ausflihrungsform des erfin-
dungsgemassen Verfahrens wird der zumindest eine
Niederhalter mit Druckluft von der ersten Druckluftquelle
oder von einer zweiten Druckluftquelle versorgt und die
Druckluft wird durch zumindest eine Austritts6ffnung des
Niederhalters auf die Oberseite des auf den Falztisch zu
positionierenden Druckbogens im Bereich seiner Hinter-
kante gerichtet ausgebracht. Dabei wird die aus der zu-
mindest einen ersten Austrittséffnung des Niederhalters
austretende Druckluft auf das zumindest eine mechani-
sche Bremselement geleitet, dieses dadurch in Richtung
des Falztischs ausgelenkt und in Kontakt mit dem auf
den Falztisch zu positionierenden oder dem Stapel zu-
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zuflihrenden Druckbogen gebracht. Damit ist eine einfa-
che, kostenglnstige und sehr schnell ansprechende L6-
sung gegeben, welche zudem kaum bewegte Teile, d.h.
kaum Verschleiss aufweist.

[0026] Gemass einer weiteren Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung weist diese zumindest
zwei separate Niederhalter auf welche jeweils quer zur
Forderrichtung der Druckbogen in einem seitlichen Ab-
stand von einem stromaufwértigen Ende der Druckluft-
einrichtung des Falzschwerts angeordnet sind. Gemass
des entsprechenden erfindungsgemassen Verfahrens
wird die Druckluft iiber die zumindest zwei separaten Nie-
derhalter ausgebracht. Auf diese Weise koénnen die
Druckbogen vorteilhaft gleichméassig und ohne Gefahr
des Verdrehens niedergehalten und abgebremst wer-
den.

[0027] Entsprechend einer nachsten Ausflhrungs-
form der erfindungsgemassen Vorrichtung ist der seitli-
che Abstand der zumindest zwei separaten Niederhalter
verstellbar ausgebildet. Nach dem entsprechenden er-
findungsgemassen Verfahren wird der seitliche Abstand
der zumindest zwei separaten Niederhalter bei einem
nachfolgenden Arbeitsauftrag mit kleinerem oder gros-
serem Format zu verarbeitender Druckbogen entspre-
chend verringert oder vergréssert. Damit kdnnen die Nie-
derhalter entsprechend Format der auf dem Falztisch zu
sammelnden Druckbogen verstellt werden. Es kann so-
mit die gesamte Hinterkante des jeweiligen Druckbogens
nach unten in Richtung Falztisch gedriickt werden, so
dass keine Bereiche dieses Druckbogens mit einem
nachlaufendem Druckbogen kollidieren kdnnen.

[0028] In einer anderen Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung weist das Falzschwert eine
Anzahlvon in Férderrichtung hintereinander angeordne-
ten Segmenten auf. Beim entsprechenden erfindungs-
gemassen Verfahren wird die von der ersten Druckluft-
quelle zugefiihrte Druckluft in die Segmente des Falz-
schwerts eingeleitet, wobei mittels der Maschinensteu-
erung nur die im Bereich des Stapels angeordneten Seg-
mente mit Druckluft beaufschlagt werden. Aufgrund der
Ausbildung separater Segmente kénnen diese separat
angesteuert und entsprechend des Formats des auf dem
Falztisch aufliegenden Stapels gezielt mit Druckluft be-
aufschlagt werden. Zudem kénnen Verwirbelungen von
Druckluft im Freiraum zwischen dem Falzschwert und
dem zu falzenden Stapel verhindert und damit Beein-
trachtigungen der korrekten Ausrichtung des obersten
Druckbogens des Stapels vermieden werden.

[0029] Gemass einer weiteren Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung weist der Férderer ein
Unterband und ein mit diesem zum Transport der Druck-
bogen zusammenwirkendes Oberband auf. Beim ent-
sprechenden erfindungsgeméassen Verfahren werden
die Druckbogen in einem zwischen dem Unterband und
dem Oberband des Férderer ausgebildeten Forderspalt
zum Falztisch transportiert. Dadurch werden die Druck-
bogen wahrend ihres Transports im Forderspalt ge-
klemmt und kdénnen somit ohne zu Verrutschen be-
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schleunigt oder abgebremst werden.

[0030] Entsprechend einer nachsten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemassen Vorrichtung reichen so-
wohl das Unterband als auch das Oberband in den Be-
reich des Falztischs hinein. Gemass des entsprechen-
den erfindungsgemassen Verfahrens werden die Druck-
bogen mit dem Unterband und dem Oberband des For-
derers in den Bereich des Falztischs hinein transportiert.
Durch diese Anordnung kann das Unterband den unters-
ten Druckbogen des zu bildenden Stapels gegen den
Anschlag transportieren und dort korrekt positionieren,
wahrend das Oberband die Druckbogen auf dem Falz-
tisch fiihren bzw. leiten kann. Zudem ist vorteilhaft jeweils
nur ein Antrieb fur das Oberband und Unterband erfor-
derlich.

[0031] In einer anderen Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung sind das Unterband
und/oder das Oberband im Bereich des Falztischs auf-
einander zulaufend ausgebildet. Bei dem entsprechen-
den erfindungsgemassen Verfahren wird die Fiihrung
der Druckbogen im Bereich des Falztischs durch die auf-
einander zulaufende Ausbildung des Unterbands
und/oder des Oberbands zusétzlich unterstitzt.

[0032] Gemass einer weiteren Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung sind im Bereich des
Forderers zumindest zwei mit der Maschinensteuerung
wirkverbundene Sensoren zur Erfassung der mit dem
Forderer transportierten Druckbogen quer zur Férder-
richtung beabstandet angeordnet. Beim entsprechenden
erfindungsgemassen Verfahren werden die Druckbogen
im Bereich des Forderers mittels der zumindest zwei
Sensoren erfasst. Dadurch kann eine eventuelle Schrag-
stellung eines transportierten Druckbogens identifiziert
und beispielsweise durch entsprechende Beaufschla-
gung der Segmente des Luftschwerts oder des Nieder-
halters mit Druckluft korrigiert werden.

[0033] Entsprechend einer nachsten Ausfliihrungs-
form der erfindungsgemassen Vorrichtung sind das
Falzwalzenpaar und das Falzschwert langs oder quer
zur Férderrichtung angeordnet. Mit dieser Lésung kann
der Stapel vorteilhaft sowohl langs als auch quer zur For-
derrichtung der mit dem Férderer transportierten Druck-
bogen gefalzt werden. Wenn das Falzwalzenpaar und
das Falzschwert quer zur Férderrichtung angeordnet
sind, ergibt sich eine dazu parallele Anordnung der Nie-
derhalter.

[0034] In einer anderen Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung weist der Falzwalzenspalt
eine Spaltweite auf, welche verstellbar ausgebildet ist.
Beim entsprechenden erfindungsgemassen Verfahren
wird die Spaltweite bei einem nachfolgenden Arbeitsauf-
trag mit unterschiedlicher Dicke des zufalzenden Stapels
entsprechend verstellt. Damit kann der Falzwalzenspalt
vorteilhaft an Arbeitsauftradgen mit unterschiedlicher Sta-
peldicke angepasst werden. Dies geschieht durch eine
entsprechende Relativbewegung der Lagerstellen der
Falzwalzen. Alternativ kdnnen die Falzwalzen aber auch
nur gefedert ausgebildet sein und dadurch unterschied-
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liche Dicken des zu falzenden Stapels in gewissen To-
leranzbereichen kompensieren.

[0035] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausflhrungsbeispielen naher beschrieben. Dabei zei-
gen:

Eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemassen Vorrichtung zur Weiterverar-
beitung von Druckbogen, gemass eines ersten
Ausfiihrungsbeispiels,

Eine vereinfachte, schematische Vorderan-
sicht der erfindungsgemassen Vorrichtung ge-
mass des ersten Ausfiihrungsbeispiels, darge-
stellt entgegen der Forderrichtung der Druck-
bogen,

Eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemassen Vorrichtung zur Weiterverar-
beitung von Druckbogen, gemass eines zwei-
ten Ausfliihrungsbeispiels.

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

[0036] Fig. 1zeigteine schematische Seitenansicht ei-
ner erfindungsgemassen Vorrichtung 1 zur Weiterverar-
beitung von mittels einer nicht dargestellten Digitaldruck-
maschine sequenziell bedruckten Druckbogen 2, |, ge-
mass eines ersten Ausfiuhrungsbeispiels. Wie darge-
stellt, konnen die Druckbogen 2, |, nicht gefalzt, einfach
oder mehrfach gefalzt sein und der Vorrichtung 1 in be-
liebiger Reihenfolge zugefiihrt werden. Die Vorrichtung
1 weist einen Férderer 3 zum Transport der Druckbogen
24 hier der Druckbogen 2,4, 25, 25 und 2, in einer
Forderrichtung 4, einen in einem stromabwartigen Be-
reich 5 des Forderers 3 angeordneten Falztisch 6, ein
oberhalb des Falztischs 6 und quer zur Férderrichtung 4
zentral angeordnetes Falzschwert 7 sowie ein unterhalb
des Falztischs 6 angeordnetes Falzwalzenpaar 8 mit ei-
ner ersten Falzwalze 9 und einer parallel dazu angeord-
neten zweiten Falzwalze 10 auf. Dabei verfligt das Falz-
schwert 7 Uber ein Halteelement 7’ und ist an diesem
héhenverstellbar angeordnet (Fig. 2). Natlrlich kann das
Falzschwert 7 bei Bedarf auch unterhalb und das Falz-
walzenpaar 8 dementsprechend oberhalb des Falztischs
6 angeordnet sein. Generell ergibt sich somit eine An-
ordnung des Falzschwerts 7 vertikal beabstandet vom
Falztisch 6 und eine Anordnung des Falzwalzenpaars 8
ebenfalls vertikal beabstandet vom Falztisch 6, aller-
dings auf dessen dem Falzschwert 7 gegeniberliegen-
der Seite.

[0037] DerForderer 3 besitztein aus mehreren parallel
zueinander angeordneten und quer zur Transportrich-
tung voneinander beabstandeten, nicht dargestellten
Einzelbandern bestehendes Unterband 11 und ein par-
allel zu diesem verlaufendes und mit dem Unterband 11
zusammenwirkendes Oberband 12, zwischen denen ein
gemeinsamer Forderspalt 13 fir die Druckbogen 2,
ausgebildet ist. Sowohl das Unterband 11 als auch das
Oberband 12 reichen in den Bereich des Falztischs 6
hinein. Das Unterband 11 und das Oberband 12 kénnen
dort natlrlich auch aufeinander zulaufend ausgebildet
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sein, so dass sich ein im Bereich des Falztischs 6 fort-
laufend verengender Férderspalt 13’ ergibt (Fig. 3).
[0038] Das Falzschwert 7 ist feststehend ausgebildet
und besitzt eine mit einer ersten Druckluftquelle 14 ver-
bundene Drucklufteinrichtung 15 mit mehreren in For-
derrichtung 4 nacheinander angeordneten und separat
mit Druckluft 16 zu versorgenden Segmenten 17 (Fig.
1). Jedes Segment 17 verfiigt Gber zumindest eine zum
Falztisch 6 ausgerichtete Auslasséffnung 18 fir die
Druckluft 16.

[0039] Der Falztisch 6 bildet eine Sammeleinrichtung
6’ fir aufeinanderfolgende Druckbogen 2, .. Im Bereich
des Falztischs 6 ist ein Anschlag 19 fir Vorderkanten
24 yderauf dem Falztisch 6 aufliegenden, gesammel-
ten Druckbogen 2, ,,, hier der Druckbogen 24, 2, und
24, angeordnet und entsprechend des Formats dieser
Druckbogen 2, , verstellbar ausgebildet. Dazu ist der
Anschlag 19 mit einer ersten Stelleinrichtung 20 verbun-
den.

[0040] Die beiden Falzwalzen 9, 10 besitzen jeweils
eine Drehachse 9, 10, welche parallel oder nahezu pa-
rallel zueinander und parallel zum Falztisch 6 ausgerich-
tetsind. Die Falzwalzen 9, 10 sind an beidseitigen Enden
21, 22 jeweils in einer Lagerstelle 23, 24 aufgenommen
(Fig. 2). Sie sind quer zur Férderrichtung 4 voneinander
beabstandet angeordnet und weisen somit einen zwi-
schen ihnen ausgebildeten Falzwalzenspalt 25 zur Auf-
nahme und Weiterleitung zu falzender Druckbogen 2, |,
auf. Die Ausrichtung der Drehachsen 9’, 10’ der Falzwal-
zen 9, 10 zueinander und damit auch die Ausbildung des
Falzwalzenspaltes 25 kann je nach Dickenverlauf der auf
dem Falztisch 6 aufliegenden, gesammelten Druckbo-
gen2, ,, d.h.entsprechend des verwendeten Falzsche-
mas und/oder der verwendeten Papierart, variiert wer-
den. Der Falztisch 6 weist eine oberhalb des Falzwal-
zenspalts 25 ausgebildete Ausnehmung 6" zum Durch-
tritt der zu falzenden Druckbogen 2, |, auf. Zudem sind
die Falzwalzen 9, 10 gegenlaufig zueinander angetrie-
ben und dazu mit einem Antriebsmotor 26 verbunden
(Fig. 1). Schliesslich ist an den Lagerstellen 23, 24 der
Falzwalzen 9, 10 beidseitig eine zweite Stelleinrichtung
27 zur Veranderung des gegenseitigen Abstands der
Falzwalzen 9, 10, d.h. zur Verstellung des Falzwalzen-
spalts 25 bzw. von dessen Spaltweite 25’ angeordnet.
Alternativ dazu kdnnen die Lagerstellen 23, 24 auch ge-
federt gelagert sein.

[0041] Zum Herunterdriicken einer Hinterkante 24
eines auf den Falztisch 6 zu positionierenden Druckbo-
gens 24 , in Richtung des Falztischs 6 sind oberhalb
des Falztischs 6 und in dessen stromaufwartigen Bereich
28 mehrere Niederhalter 29 quer zur Férderrichtung 4
beabstandet voneinander angeordnet. Zudem sind die
Niederhalter 29 quer zur Férderrichtung 4 der Druckbo-
gen 2, , in einem seitlichen Abstand 30 von einem
stromaufwartigen Ende 15’ der Drucklufteinrichtung 15
des Falzschwerts 7 angeordnet. Dieser seitliche Abstand
30 ist mittels einer dritten, hier jeweils lediglich durch ei-
nen Doppelpfeil angedeuteten Stelleinrichtung 31 ver-
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stellbar ausgebildet. Die Niederhalter 29 sind mit einer
zweiten Druckluftquelle 14’ verbunden. Sie weisen je-
weils zumindest eine auf den Falztisch 6 bzw. auf die
Oberseite 24~ des auf den Falztisch 6 zu positionie-
renden Druckbogens 2, | im Bereich seiner Hinterkante
24+ gerichtete Austrittséffnung 32 fiir Druckluft 33 auf
(Fig. 1, Fig. 2, Fig. 3). Zum etwa gleichzeitig mit dem
Herunterdriicken der Hinterkante 2. .« erfolgenden Ab-
bremsen des Druckbogens 2, |, verfuigen die Niederhal-
ter 29 jeweils Uber ein zwischen ihrer zumindest einen
Austritts6ffnung 32 fir Druckluft 33 und dem Falztisch 6
angeordnetes und im Bereich der Hinterkante 2. .. auf
die Oberseite 24w . des auf den Falztisch 6 zu positio-
nierenden Druckbogens 2, |, einwirkendes, mechani-
sches Bremselement 34 fur diesen Druckbogen 2 .. Je
nach Bedarf kann natirlich auch lediglich ein einziger
Niederhalter 29 Verwendung finden, welcher dann quer
zur Forderrichtung 4 gesehen zentral, d.h. im Wesentli-
chen in der vertikalen Ebene durch das Falzschwert 7
angeordnet ist.

[0042] Die Vorrichtung 1 weist eine mit dem Falz-
schwert 7 und den Niederhaltern 29 wirkverbunden Ma-
schinensteuerung 35 auf. Zur Ansteuerung des Falz-
schwerts 7 und der Niederhalter 29 sind entsprechende
Steuerleitungen 36 mit Magnetventilen 37 vorgesehen.
Im Bereich des Forderers 3 ist zumindest ein mit der Ma-
schinensteuerung 35 wirkverbundener Sensor 38 zum
Erfassen der mit dem Foérderer 3 transportierten Druck-
bogen 2, |, angeordnet. Dazu ist der Sensor 38 mit der
Maschinensteuerung 35 Uber eine Datenleitung 39 ver-
bunden.

[0043] Figur 2 zeigt eine vereinfachte, schematische
Vorderansicht der Vorrichtung 1 gemass Fig. 1, darge-
stellt entgegen der Férderrichtung 4 der Druckbogen
24 . Hier sind insbesondere das Halteelement 7’ des
Falzschwerts 7, die im Falztisch 6 eingebetteten Einzel-
bander des Unterbandes 11 des Forderers 3, die Spalt-
weite 25’ des Falzwalzenspalts 25 sowie der quer zur
Forderrichtung 4 bestehende seitliche Abstand 30 des
jeweiligen Niederhalters 29 von der Drucklufteinrichtung
15 des Falzschwerts 7 zu erkennen.

[0044] Beim Betrieb der Vorrichtung 1 wird die Vorder-
kante 24 . eines nachfolgenden Druckbogens 2, |,
d.h. in Fig. 1 des Druckbogens 2,4, gegeniber der Hin-
terkante 2. |« des auf dem Falztisch 6 positionierten
Druckbogens 24 ,, d.h. in Fig. 1 des Druckbogens 23,
erhoht zugefihrt. Dies kann mittels einer hier gezeigten,
fixen oder verstellbaren Stufe 40 im Unterband 11 (Fig.
1, Fig. 2), durch ein nicht dargestelltes aktives Element
oder eine ebenfalls nicht dargestellte Rampe, welche je-
weils die Vorderkante 24. . des nachfolgenden Druck-
bogens 2, ,, gegenliber der Hinterkante 24« des auf
dem Falztisch 6 positionierten Druckbogens 2, |, an-
hebt, erreicht werden.

[0045] Nachdem eine dem aktuellen Arbeitsauftrag
entsprechende Anzahl von Druckbogen 2, |, auf dem
die Sammeleinrichtung 6’ bildenden Falztisch 6 gesam-
melt, d.h. einen Stapel 41 bildend aufeinander abgelegt
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worden sind, wird dieser Stapel 41 anschliessend mittels
des Falzschwerts 7 und des Falzwalzenpaares 8 gefalzt
und auf diese Weise ein gefalztes Druckprodukt 41’ her-
gestellt.

[0046] Dazu werden zunachst die entsprechenden
Magnetventile 37 des Falzschwerts 7 mittels der Maschi-
nensteuerung 35 gedffnet. Daher stromt Druckluft 16 aus
der ersten Druckluftquelle 14 in die Segmente 17 der
Drucklufteinrichtung 15 ein. Diese Druckluft 16 trifft iber
die Auslassoéffnungen 18 der Segmente 17 derart aus-
gerichtet auf den Stapel 41 bzw. aufdie Oberseite 2 1w
des obersten Druckbogens 2, , auf, dass der Stapel 41
durch die Ausnehmung 6" des Falztischs 6 und zwischen
den Einzelbandern des Unterbands 11 hindurch in den
Falzwalzenspalt 25 des Falzwalzenpaares 8 gedriickt
und schliesslich mittels der Falzwalzen 9, 10 gefalzt wird.
Dabei wird der Impuls zum Offnen der Magnetventile 37
und damit zum Falzen des Stapels 41 erst dann ausge-
I16st, wenn ein nachfolgender Druckbogen 2, |, gegeni-
ber dem auf dem Falztisch 6 aufliegenden Stapel 41 eine
Uberlappung 42 aufweist (Fig. 1). Beim Einlauf des Sta-
pels 41 zwischen die Falzwalzen 9, 10 verhindert dies
einerseits eine Blockierung der Zufuhr des nachfolgen-
den Druckbogens 2, |, in den zwischen dem Stapel 41
und dem Oberband 12 befindlichen Freiraum. Anderer-
seits bildet der nachlaufende Druckbogen 2, |, eine Fuh-
rung fur die zuletzt durch die Falzwalzen 9, 10 hindurch-
laufenden Enden der Druckbogen 2, |, des zu falzenden
Stapels 41. Damit kann die Bildung sogenannter Esels-
ohren vermieden werden, d.h. dass diese Enden auf-
grund ihrer relativ grossen Beschleunigung beim Trans-
port in vertikaler Richtung umgeschlagen und von den
Falzwalzen 9, 10 umgeknickt werden. Dabei betragt die
Lange der Uberlappung 42 etwa 1 bis 20 % der Lange
eines Druckbogens 2, |, des Stapels 41.

[0047] Aufgrund der Unterteilung der Drucklufteinrich-
tung 15 des Falzschwerts 7 in mehrere Segmente 17,
kénnen vorteilhaft nur die entsprechend des Formats der
zu falzenden Druckbogen 2, |, bzw. des daraus gebil-
deten Stapels 41 benétigten, d.h. dieim Bereich des Sta-
pels 41 angeordneten Segmente 17 mit Druckluft 16 be-
aufschlagt werden, wahrend die nicht bendtigten, also
ausserhalb dieses Bereichs angeordneten Segmente 17
durch Nichtbetatigen ihrer Magnetventile 37 geschlos-
sen bleiben. Auf diese Weise kann einerseits Druckluft
16 eingespart werden und andererseits wird verhindert,
dass nicht benétigte Druckluftin dem Freiraum zwischen
Falzschwert 7 und zu falzendem Stapel 41 eindringt und
dort ggf. zu Verwirbelungen und zur Beeintrachtigung
der korrekten Ausrichtung des obersten Druckbogens
2, . des Stapels 41 fihrt.

[0048] Das durch Falzen des Stapels 41 gebildete
Druckprodukt 41’ wird mittels einer an das Falzwalzen-
paar 8 anschliessenden, beispielsweise aus Einzelban-
dern 43 gebildeten Transporteinrichtung 44 zur Zwi-
schenlagerung oder Weiterverarbeitung weggefordert.
Wenn lediglich der Anschlag 19 an das Format der einen
gemeinsamen Stapel 41 bildenden Druckbogen 2, ,an-
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gepasst wird, so erfolgt das Wegférdern des Druckpro-
dukts 41’ aussermittig der Transporteinrichtung 43, wie
dies in Fig. 3 dargestellt ist. Werden dagegen zusatzlich
zum Anschlag 19 auch die Stufe 40 und der Niederhalter
29 entsprechend in oder entgegen der Férderrichtung 4
verstellt, kann das Druckprodukt 41’ mittig auf der Trans-
porteinrichtung 43 weggefordert werden.

[0049] Sollen Druckbogen 2, ,, eines gegeniiber dem
aktuellen Arbeitsauftrag grésseren oder kleineren For-
mats mit der Vorrichtung 1 verarbeitet werden, so kann
der Anschlag 19 mittels der ersten Stelleinrichtung 20
derart in oder entgegen der Foérderrichtung 4 verstellt
werden, dass diese Druckbogen 2, |, ebenfalls nachei-
nander auf dem die Sammeleinrichtung 6’ bildenden
Falztisch 6 derart (ibereinander abgelegt werden, dass
ein Stapel 41 dieser Druckbogen 2, |, gebildet wird. Zu-
dem kann auch eine entsprechende Verstellung der Stu-
fe 40 und des Niederhalters 29 in oder entgegen der For-
derrichtung 4 erfolgen.

[0050] Durch die hoéhenverstellbare Anordnung des
Falzschwerts 7 am Halteelement 7’ kann bei einem nach-
folgenden Arbeitsauftrag mit unterschiedlicher Dicke des
zu falzenden Stapels 41 von Druckbogen 2, , der ver-
tikale Abstand des Falzschwerts 7 zum Falztisch 6 ent-
sprechend verstellt werden. Damit kann vorteilhaft eine
Anpassung dieses vertikalen Abstands an die Anzahl der
zu falzenden Druckbogen und auch an die Papierart er-
folgen.

[0051] Aufgrund der mit dieser Vorrichtung 1 vor dem
Falzen erfolgenden Stapelbildung kann die Transportge-
schwindigkeit der im Stapel 41 befindlichen Druckbogen
2, , gegenuber den einzeln gefalzten Druckbogen des
Standes der Technik auf einfache und kostengtinstige
Weise reduziert werden. Je nach den stromab der Vor-
richtung 1 eingesetzten Weiterverarbeitungsvorrichtun-
gen kann damit eine niedrigere Taktzahl realisiert wer-
den, was eine schonende Weiterverarbeitung unter Ver-
meidung von Qualitdtsproblemen ermoglicht. Durch die
auf einfache Weise mdgliche Zufiihrung vorgangig un-
gefalzter Druckbogen 24, zum Falztisch 6 kann gegen-
Uber dem bekannten Stand der Technik die Anzahl von
Leerseiten im Stapel 41 und damit im Druckprodukt 41’
auf einfache Weise reduziert werden, ohne dabei die
Transportgeschwindigkeit zu erhéhen. Dadurch kénnen
Qualitatsprobleme bei den zur Weiterverarbeitung ver-
wendeten Vorrichtungen vermieden werden.

[0052] Figur 3 zeigt ein zweites Ausflihrungsbeispiel,
mit einer erfindungsgemass Vorrichtung 1’ bei der so-
wohl das Unterband 11 als auch das Oberband 12 des
Forderers 3 jeweils zwei in Férderrichtung 4 nacheinan-
der angeordnete Transportbander 11°, 11", 12°, 12" auf-
weist. Natirlich kénnen jeweils auch mehr als zwei
Transportbander 11°, 11", 12’, 12" angeordnet sein. Da-
durch kénnen der Falztisch 6, das Falzschwert 7 und das
Falzwalzenpaar 8 der Vorrichtung 1’ vorteilhaft vom For-
derer 3, d.h. von der Zufiihrung der Druckbogen 2, ,
getrennt werden.

[0053] Die Drucklufteinrichtung 15 ist hier im Gegen-
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satz zum ersten Ausfiihrungsbeispiel nicht segmentiert
ausgebildet, wodurch die Vorrichtung 1’ noch einfacher
und kostenglinstiger hergestellt werden kann. Wie die
Drucklufteinrichtung 15 ist sind hier auch die Niederhalter
29 an die erste Druckluftquelle 14 angeschlossen, so das
vorteilhaft keine zweite Druckluftquelle erforderlich ist.
Zudem ist das Oberband 12 im Bereich des Falztischs 6
auf das Unterband 11 zulaufend, also mit einem in For-
derrichtung 4 konvergierenden Forderspalt 13’ ausgebil-
det, was eine zuséatzliche Unterstiitzung der Fiihrung der
Druckbogen 2, , im Bereich des Falztischs zur Folge
hat. Naturlich kann auch das Unterband 11 auf das Ober-
band 12 oder beide Bander 11, 12 aufeinander zulaufen.
[0054] Es sind auch erfindungsgemasse Vorrichtun-
gen sowie entsprechende erfindungsgemasse Verfah-
ren denkbar, bei denen die unterschiedlichen Merkmale
des ersten und des zweiten Ausfiihrungsbeispiels auf
unterschiedliche Weise miteinander kombiniert sind.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Weiterverarbeitung aufeinander fol-
gender, sequenziell bedruckter Druckbogen (2, ),
mit

 einem Forderer (3) zum Transport der Druck-
bogen (24 ) in einer Férderrichtung (4),

» einem in einem stromabwartigen Bereich (5)
des Forderers (3) angeordneten Falztisch (6)
zur Aufnahme der Druckbogen (24 ),

« einem vertikal beabstandet vom Falztisch (6)
angeordneten Falzschwert (7),

+ einem auf einer dem Falzschwert (7) gegenu-
berliegenden Seite des Falztischs (6) angeord-
neten Falzwalzenpaar (8) mit einem dazwi-
schen ausgebildeten Falzwalzenspalt (25),

» zumindest einem oberhalb des Falztischs (6)
und in dessen stromaufwartigen Bereich (28)
angeordneten Niederhalter (29) zum Herunter-
driicken einer Hinterkante (24« ) eines aufden
Falztisch (6) zu positionierenden Druckbogens
(24 _p)inRichtung des Falztischs (6), wobei eine
Vorderkante (24 ,) eines nachfolgenden
Druckbogens (24 _,,) gegeniiber der Hinterkante
(24»_,m des auf dem Falztisch (6) positionierten
Druckbogens (24 ,,) erhéht zugefihrt wird,

« einer mit dem Falzschwert (7) und dem zumin-
dest einen Niederhalter (29) wirkverbundenen
Maschinensteuerung (35),

dadurch gekennzeichnet, dass

+ der zumindest eine Niederhalter (29) zumin-
dest ein im Bereich der Hinterkante (24 _») des
auf den Falztisch (6) zu positionierenden Druck-
bogens (24 ,) auf dessen Oberseite (24w m)
einwirkendes mechanisches Bremselement
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(34) fur diesen Druckbogen (2, ) aufweist,
 das Falzschwert (7) feststehend ausgebildet
ist und eine mit einer ersten Druckluftquelle (14)
verbundene Drucklufteinrichtung (15) mit zu-
mindest einer auf den Falzwalzenspalt (25) ge-
richteten Auslassoéffnung (18) zum Einleiten des
Falzens der Druckbogen (2, ,) verwendeter
Druckluft (16) aufweist,

* der Falztisch (6) eine Sammeleinrichtung (6°)
fir zumindest zwei aufeinander folgende Druck-
bogen (2, ) bildet,

«im Bereich des Férderers (3) zumindest ein mit
der Maschinensteuerung (35) wirkverbundener
Sensor (38) zum Erfassen der mit dem Férderer
(3) transportierten Druckbogen (24 2,) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereich des Falztischs (6) ein An-
schlag (19) fiur Vorderkanten (24 ) der auf dem
Falztisch (6) zu sammelnden Druckbogen (24 ) an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anschlag (19) in und entgegen
der Férderrichtung (4) der Druckbogen (24 ) ver-
schiebbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der zumindest eine
Niederhalter (29) mit der ersten Druckluftquelle (14)
oder mit einer zweiten Druckluftquelle (14’) verbun-
den ist und zumindest eine auf die Oberseite
(24w ) des auf den Falztisch (6) zu positionieren-
den Druckbogens (2, ) im Bereich seiner Hinter-
kante (24« ) gerichtete Austrittséffnung (32) fiir
Druckluft (33) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zumindest eine mechanische
Bremselement (34) zwischen der zumindest einen
ersten Austrittséffnung (32) des Niederhalters (29)
und dem Falztisch (6) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass sie zumindest zwei
separate Niederhalter (29) aufweist, welche jeweils
quer zur Foérderrichtung (4) der Druckbogen (24 )
in einem seitlichen Abstand (30’) von einem strom-
aufwartigen Ende (15’) der Drucklufteinrichtung (15)
des Falzschwerts (7) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der seitliche Abstand (30) der zu-
mindest zwei separaten Niederhalter (29) verstellbar
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
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durch gekennzeichnet, dass das Falzschwert (7)
eine Anzahl von in Férderrichtung (4) hintereinander
angeordneten Segmenten (17) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Forderer (3) ein
Unterband (11, 11°, 11") und ein mit diesem zum
Transportder Druckbogen (24 ,,) zusammenwirken-
des Oberband (12, 12’, 12") aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sowohl das Unterband (11, 11°) als
auch das Oberband (12, 12") in den Bereich des
Falztischs (6) hineinreichen.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Unterband (11, 11") und/oder
das Oberband (12, 12") im Bereich des Falztischs
(6) aufeinander zulaufend ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass im Bereich des For-
derers (3) zumindest zwei mit der Maschinensteue-
rung (35) wirkverbundene Sensoren (38) zur Erfas-
sung der mit dem Forderer (3) transportierten Druck-
bogen (24 _,) quer zur Forderrichtung (4) beabstan-
det angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Falzwalzenpaar
(8) und das Falzschwert (7) langs oder quer zur For-
derrichtung (4) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Falzwalzenspalt
(25) eine Spaltweite (25’) aufweist, welche verstell-
bar ausgebildet ist.

Verfahren zur Weiterverarbeitung aufeinanderfol-
gender, sequenziell bedruckten Druckbogen (24 ),
die von einem Forderer (3) in einer Férderrichtung
(4) zu einem in einem stromabwartigen Bereich (5)
des Forderers (3) angeordneten Falztisch (6) trans-
portiert und dort von diesem aufgenommen werden,
wobei ein vertikal vom Falztisch (6) beabstandetes
Falzschwert (7) und ein auf einer dem Falzschwert
(7) gegenuiberliegenden Seite des Falztischs (6) an-
geordnetes Falzwalzenpaar (8) mit einem dazwi-
schen ausgebildeten Falzwalzenspalt (25) zum Fal-
zen der Druckbogen (24 ) zusammenwirken und
wobei eine Hinterkante (24« ») eines vorlaufenden,
auf den Falztisch (6) zu positionierenden Druckbo-
gens (2, ) mittels zumindest eines Niederhalters
(29) in Richtung des Falztischs (6) gedriickt und eine
Vorderkante (24 ) eines nachfolgenden Druckbo-
gens (24_,,) gegenuber der Hinterkante (2. ) des
vorlaufenden, auf dem Falztisch (6) positionierten
Druckbogens (24 ,,) erhéht zugefiihrt wird und wo-
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bei der Niederhalter (29) und das Falzschwert (7)
Uber eine Maschinensteuerung (35) gesteuert wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
zwei aufeinander folgende Druckbogen (24 ) einen
gemeinsamen Stapel (41) bildend auf einer Samme-
leinrichtung (6’) des Falztischs (6) aufeinander ge-
sammelt werden und der Stapel (41) gemeinsam zu
einem Druckprodukt (41’) gefalzt wird, wobei ein vor-
laufender, auf dem Falztisch (6) aufzulegender
Druckbogen (2, ,) im Bereich seiner Hinterkante
(24» v an seiner Oberseite (24~ ») durch Kontakt
mit einem mechanischen Bremselement (34) abge-
bremst wird, wobei das Falzen des Stapels (41)
durch Einwirken von aus einer ersten Druckluftquelle
(14) zugefihrter Druckluft (16) aus zumindest einer
Auslassoéffnung (18) des feststehenden Falz-
schwerts (7) auf den Stapel (41) ausgel6st wird und
wobei ein mit dem Foérderer (3) transportierter Druck-
bogen (2, ,)miteinem mitder Maschinensteuerung
(35) wirkverbundenen Sensor (38) erfasst und die
Maschinensteuerung (35) aus vom zumindest einen
Sensor (38) erhaltenen Informationen entsprechen-
de Steuersignale zum Herunterdriicken der Hinter-
kante (24« ) des vorlaufenden Druckbogens
(21._pn), zu dessen Abbremsen und zum Betétigen
des Falzschwerts (7) berechnet und das Herunter-
driicken, den Bremsvorgang sowie den Falzvorgang
auslost.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorderkanten (24 ) der auf
dem Falztisch (6) zu sammelnden Druckbogen
(21._n) gegen einen im Bereich des Falztischs (6)
angeordneten Anschlag (19) geférdert werden.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anschlag (19) bei verandertem
Format der auf dem Falztisch (6) zu sammelnden
Druckbogen (24 ) in oder entgegen der Férderrich-
tung (4) der Druckbogen (24 ) verschoben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass der zumindest eine
Niederhalter (29) mit Druckluft (16, 33) von der ers-
ten Druckluftquelle (14) oder von einer zweiten
Druckluftquelle (14°) versorgt wird und die Druckluft
(16, 33) durch zumindest eine Austrittséffnung (32)
des Niederhalters (29) auf die Oberseite (24w »)
des auf den Falztisch (6) zu positionierenden Druck-
bogens (24 ,)imBereich seinerHinterkante (24 )
gerichtet ausgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die aus der zumin-
dest einen ersten Austrittséffnung (32) des Nieder-
halters (29) austretende Druckluft (16, 33) auf das
zumindest eine mechanische Bremselement (34)
geleitet, dieses dadurch in Richtung des Falztischs
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(6) ausgelenkt und in Kontakt mit dem auf den Falz-
tisch (6) zu positionierenden oder dem Stapel (41)
zuzufihrenden Druckbogen (24 ), gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckluft (16, 33)
Uber zumindest zwei separate Niederhalter (29) aus-
gebracht wird, welche jeweils quer zur Férderrich-
tung (4) der Druckbogen (24 ) in einem seitlichen
Abstand (30’) von einem stromaufwartigen Ende
(15’) der Drucklufteinrichtung (15) des Falzschwerts
(7) angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der seitliche Abstand (30) der zu-
mindest zwei separaten Niederhalter (29) bei einem
nachfolgenden Arbeitsauftrag mit kleinerem oder
grésserem Format zu verarbeitender Druckbogen
(24 ) entsprechend verringert oder vergrossert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass die von der ersten
Druckluftquelle (13) zugefiihrte Druckluft (16) in eine
Anzahl von in Foérderrichtung (4) hintereinander an-
geordneten Segmenten (17) des Falzschwerts (7)
eingeleitet wird, wobei mittels der Maschinensteue-
rung (35) nur die im Bereich des Stapels (41) ange-
ordneten Segmente (17) mit Druckluft (16) beauf-
schlagt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckbogen
(24_p) ineinem zwischen einem Unterband (11, 11°,
11") und einem Oberband (12, 12’, 12") des Férderer
(3) ausgebildeten Férderspalt (13) zum Falztisch (6)
transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckbogen (24 ) mitdem Un-
terband (11, 11’) und dem Oberband (12, 12") des
Forderers (3) inden Bereich des Falztischs (6) hinein
transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die FUhrung der Druckbogen (2, )
im Bereich des Falztischs (6) durch eine aufeinander
zulaufende Ausbildung des Unterbands (11, 11°)
und/oder des Oberbands (12, 12") zusatzlich unter-
stitzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckbogen
(24 _,) im Bereich des Forderers (3) mittels zumin-
dest zwei mit der Maschinensteuerung (35) wirkver-
bundenen und quer zur Férderrichtung (4) beabstan-
det angeordneten Sensoren (38) erfasst werden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 26, da-
durch gekennzeichnet, dass der Stapel (41) langs
oder quer zur Forderrichtung (4) der mit dem Forde-
rer (3) transportierten Druckbogen (24 ,) gefalzt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 27, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Spaltweite (25)
des Falzwalzenspalts (25) bei einem nachfolgenden
Arbeitsauftrag mitunterschiedlicher Dicke des zu fal-
zenden Stapels (41) entsprechend verstellt wird.
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