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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bearbeitungs- und
Forderverfahren fir Druckbdgen und/oder Einzelblatter
sowie eine Bearbeitungsvorrichtung fiir die Bearbeitung
von Druckbdgen und/oder Einzelblatter vor deren Zufuhr
zu einer Sammelstrecke nach den Oberbegriffen der An-
spriiche 1 und 10.

Stand der Technik:

[0002] ZurBearbeitung von Druckbdgen und/oder Ein-
zelblatternist deren Transport mittels einer Sammelkette
bekannt. Mittels einer solchen Sammelkette kdnnen die
einzelnen Druckbdgen und/oder Einzelblatter, nachdem
sie z.B. gefalzt wurden, gesammelt und z.B. einer strom-
abwarts angeordneten Heftvorrichtung zugefiihrt wer-
den.

Aufgabe und Vorteile der Erfindung:

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Bogentransportund Bearbeitungseffizienz von Druckbd-
gen und/oder Einzelblattern zu verbessern.

[0004] Die Ldsung der Aufgabe erfolgt ausgehend den
Oberbegriffen der Anspriiche 1 und 10 durch deren kenn-
zeichnende Merkmale. In den abhangigen Anspriichen
sind vorteilhafte und zweckmaRige Weiterbildungen ab-
gegeben.

[0005] Dementsprechend betrifft die Erfindung ein Be-
arbeitungs- und Foérderverfahren fiir Druckbbgen
und/oder Einzelblatter. Dieses zeichnet sich dadurch
aus, dass die Druckbdgen und/oder Einzelblatter an ei-
ner Zufuhrstelle einer Forderstrecke Ubergeben und
nachfolgend zu einem Schuppenstrom versetzt Giberei-
nandergelegt werden.

[0006] Dadurch befindet sich eine gréRere Anzahl von
Druckbdgen und/oder Einzelblatter auf der Forderstre-
cke als bei einem konventionellen Druckbdgen- und/oder
Einzelblattertransport, wodurch sogar bei vergleichswei-
se geringerer Bahngeschwindigkeit dennoch mehr
Druckbdgen und/oder Einzelblatter transportiert werden
kénnen.

[0007] Die Druckbdgen und/oder Einzelblatter kdnnen
dazu von einer stromaufwarts angeordneten Druckrolle
z.B. mit Hilfe eines Abrollers und einer Schneideeinheit
oder optional auch von einer Stapelvorrichtung zugefiihrt
werden.

[0008] Der Schuppenstrom kann kontinuierlich ausge-
bildet sein oder eine bestimmte Anzahl von an der Zu-
fuhrstelle zugefiihrten Druckbdgen und/oder Einzelblat-
ter zur Bildung des Schuppenstroms in einzelne Schup-
pensequenzen oder Stapel zusammengefasst und auf-
einandergelegt.

[0009] Der Schuppenstrom kann danach z.B. einer
Falzeinheitzugefiihrt und gefalzt werden, beispielsweise
mit einer Pflugfalzeinheit und/oder einer Rillenfalzein-
heit.
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[0010] Die gefalzten Druckbégen und/oder Einzelblat-
ter des Schuppenstroms konnen auch mit weiteren
Schuppenstromen oder Schuppensequenzen zusam-
mengefiihrt werden. Diese weiteren Schuppenstrome
oder -sequenzen kénnen z.B. von einer anderen Falz-
vorrichtung zugefiihrt werden, beispielsweise von einer
stromaufwarts angeordneten.

[0011] AnschlieBend koénnen die Druckbdgen
und/oder Einzelblatter in den Schuppenstrom bzw. den
Schuppensequenzen mit den ggf. weiteren Schuppen-
stromen oder Schuppensequenzen einer Sammelstre-
cke, insbesondere einer Sammelkette tibergeben wer-
den.

[0012] Es kannauch vorgesehen sein, dass die Druck-
bdgen und/oder Einzelblatter von einer Falzeinheit als
(vor)gefalzte Druckb6gen und/oder Einzelblatter an die
Zufuhrstelle der Forderstrecke zugefiihrt werden.
[0013] Zur Einspeisung koénnen die Druckbdgen
und/oder Einzelblatter von einer Druckrolle oder einer
dieser nachgeschalteten Schneidevorrichtung an die Zu-
fuhrstelle der Forderstrecke zugefiihrt werden.

[0014] Alternativ oder auch zusatzlich kénnen die
Druckbdgen und/oder Einzelblatter von einer Stapelvor-
richtung an die Zufuhrstelle der Foérderstrecke zugefiihrt
werden.

[0015] Durchgefiihrt wird das Verfahren mittels einer
Bearbeitungsvorrichtung fiir die Bearbeitung von Druck-
bdgen und/oder Einzelblatter vor deren Zufuhr zu einer
Sammelstrecke. Diese Bearbeitungsvorrichtung zeich-
net sich dadurch aus, dass eine Einheit zur Stapelung
der Druckbdgen und/oder Einzelblatter vorgesehen ist,
die die an einer Zufuhrstelle einer Forderstrecke Uber-
gebenen Druckbdgen und/oder Einzelblatter nachfol-
gend zu einem Schuppenstrom versetzt Ubereinander-
gelegt.

[0016] Die Einheit ist dazu ausgebildet, eine bestimm-
te Anzahl von an der Zufuhrstelle zugefiihrten Druckb6-
gen und/oder Einzelblatter zur Bildung des Schuppen-
stroms in einzelne Schuppensequenzen zusammenfas-
sen und aufeinanderzulegen.

[0017] Die Einheitfiihrtdie Schuppensequenzen einer
Falzeinheit zu, die die Schuppensequenzen falzt.
[0018] Die Falzeinheit kann als eine Pflugfalzeinheit
und/oder einer Rillenfalzeinheit zum Falzen der Schup-
pensequenzen ausgebildet sein.

[0019] Im Weiteren kann eine Zusammenfiihreinheit
vorgesehen sein, die die gefalzten Schuppensequenzen
mit weiteren Schuppensequenzen zusammenfihrt.
[0020] Nachfolgend kann die Einheit die gefalzten
Schuppensequenzen mit den ggf. weiteren Schuppen-
sequenzen einer Sammelstrecke, insbesondere einer
Sammelkette tUbergeben.

[0021] Des Weiteren kann eine weitere Falzeinheit
vorgesehen sein, von der die Druckbdgen und/oder Ein-
zelblatter als gefalzte Druckb6gen und/oder Einzelblatter
an die Zufuhrstelle der Forderstrecke zugefiihrt werden.
[0022] Fir die Einspeisung der Druckbdgen und/oder
Einzelblatter in die Bearbeitungsvorrichtung fir die Be-
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arbeitung von Druckbogen und/oder Einzelblatter kann
eine Druckrolle vorgesehen sein, von der die Druckb6-
gen und/oder Einzelblatter an die Zufuhrstelle der For-
derstrecke zugefiihrt werden.

[0023] Alternativ oder auch zusétzlich kann eine Sta-
pelvorrichtung vorgesehen sein, von der die Druckbdgen
und/oder Einzelblatter an die Zufuhrstelle der Férderstre-
cke zugeflihrt werden kénnen.

Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels:
[0024] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-

nahme auf die beigefiigten Figuren beispielhaft ndher
beschrieben.

[0025] Es zeigen beispielhaft und schematisch:

Figur 1:  Eine perspektivische Ansicht auf eine Vor-
richtung zur Bearbeitung und zum Transport
von Druckbdgen und/oder Einzelblattern.

Figur 2:  Die Visualisierung eines ersten Forder- und
Bearbeitungsablaufs fiir Einzelblatter.

Figur 3:  Die Visualisierung eines zur Darstellung in
der Fig. 2 alternativen Forder- und Bearbei-
tungsablaufs fur Einzelblatter.

Figur 4:  Die Visualisierung eines zweiten Férder- und
Bearbeitungsablaufs fiir Druckbdgen.

Figur 5:  Die Visualisierung eines zur Darstellung in
der Fig. 4 alternativen Forder- und Bearbei-
tungsablaufs flir Druckbdgen.

[0026] Demgemal zeigt die Figur 1 eine perspektivi-

sche Ansicht auf eine Bearbeitungsvorrichtung fir die
Bearbeitung von Druckbdgen und/oder Einzelblatter vor
deren Zufuhr zu einer Sammelstrecke.

[0027] Die zu transportierenden und bearbeitenden,
insbesondere zu falzenden Druckbdgen und/oder Ein-
zelblatter 11 ( s. Fig. 2 und Fig. 3) werden von einer hier
beispielhaft dargestellten Abrollvorrichtung 1 abgerollt
und von einer Schneidevorrichtung 2, welche insbeson-
dere als Querschneidevorrichtung ausgebildet sein
kann, zugeschnitten und an einer Zufuhrstelle 4 einer
Forderstrecke 5 Gbergeben.

[0028] Im Zulaufbereich der Forderstrecke 5 ist eine
Schuppvorrichtung 3 angeordnet. Diese Schuppvorrich-
tung 3 bildet aus den nacheinander zugefiihrten Druck-
bdgen und/oder Einzelblatter 11 Stapel 12 oder 12.5
(oder Schuppensequenzen), welche dann stromabwarts
auf die Forderstrecke abgelegt werden.

[0029] Falls bereits zuvor ein solcher Stapel 12 oder
12.5 auf die Forderstrecke abgelegt wurde, wird der
nachfolgende Stapel 12 oder 12.5 auf in Férderrichtung
7, gemal dem zeitlichen Versatz und der Forderge-
schwindigkeit der Forderstrecke 5 zwischen der Bildung
derbeiden Stapel 12 oder 12.5 versetzt diesen aufgelegt.
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Mehrere solcher nacheinander und aufeinander abge-
legter Stapel 12 oder 12.5 bilden dann einen Schuppen-
strom aus.

[0030] Anstelle von der Abrollvorrichtung 1 und der
Schneidevorrichtung 2 kdnnen die Druckbdgen und/oder
Einzelblatter auch von einer Stapelvorrichtung 10 (vgl.
Fig.2undFig. 3) andie Zufuhrstelle 4 ibergeben werden.
[0031] Die zu transportierenden und bearbeitenden
Druckbdgen und/oder Einzelblatter 11 werden als
Schuppenstrom weitertransportiert, stromabwarts in ei-
ner Falzvorrichtung 6 gefalzt, dabei in Férder- und Be-
arbeitungsrichtung 7 bewegt und als Schuppenstrom an-
schlieRend einer Sammelvorrichtung 8 tibergeben.
[0032] Die Sammelvorrichtung 8 kann vorzugsweise
als Sammelkette ausgebildet sein, welche die gestapel-
ten und gefalzten und zum Schuppenstrom Ubereinan-
dergelegten  Druckbdgen und/oder Einzelblatter
schlieRlich einem Sammelhefter 20 tbergibt.

[0033] In der Figur 2 werden zur besseren Ubersicht
anstelle der in der Figur 1 gezeigten Vorrichtungen die
Einzelblatter 11 in schematischer Abfolge des Verfah-
rens beispielhaft dargestellt.

[0034] Die Einzelblatter 11 werden dabei anstelle von
der in der Figur 1 dargestellten Abrollvorrichtung 1 und
der Schneidevorrichtung 2 von einer Stapelvorrichtung
10 an die Zufuhrstelle 4 ibergeben. AnschlieRend wer-
den sie zu einer vorbestimmten Anzahl Gbereinanderge-
legt um einen Stapel 12 (Schuppensequenz) von Einzel-
blatter 11 auszubilden. Die schuppenstromartigen An-
ordnung der Stapel 12 bzw. der Schuppensequenzen 12
ist in Forderrichtung 7 nach dem Einzelblatt 11 darge-
stellt.

[0035] Anstelle derin der Figur 2 dargestellten schup-
penstromartigen Anordnung der Stapel 12 bzw. der
Schuppensequenzen 12 sind in der Figur 3 als alterna-
tive Férdermdoglichkeit drei Stapel 12 bzw. der Schup-
pensequenzen 12 in Férderrichtung 7 nacheinander plat-
ziert gezeigt. Die einzelnen Positionszeichen beziehen
sich injeder Figur durchgehend auf dieselben Merkmale.
[0036] Dieser aus ubereinandergelegten Einzelblatter
11 gebildete Stapel 12 (die Schuppensequenz) wird an-
schlieend mit weiteren derartigen Stapeln 12 (Schup-
pensequenzen) zu einem Schuppenstrom geformt. Der
Schuppenstrom wird wiederum aus in Transportrichtung
7 hintereinander versetzt aufeinanderliegenden Stapeln
12 (Schuppensequenzen) gebildet und einer Falzvor-
richtung 6 zugefihrt.

[0037] In der Falzvorrichtung 6, die vorzugsweise als
Pflugfalzvorrichtung ausgebildet ist, werden die Stapel
oder Schuppensequenzen 12 gefalzt und als gefalzte
Stapel 12.1 oder Schuppensequenzen 12.1 an die strom-
abwartige Sammelvorrichtung 8 tibergeben, die vorzugs-
weise als Sammelkette ausgebildet ist.

[0038] Die Sammelvorrichtung 8 Gibergibtdie gefalzten
Schuppensequenzen 12.1 anschlieRend z.B. an einen
Sammelhefter 20. Dieser heftetdie gefalteten Schuppen-
sequenzen 12.1 zu gehefteten Schuppensequenzen
12.2, welche anschlielRend weitertransportiert werden.
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[0039] In der Figur 4 ist ein zur Figur 2 alternatives
Verfahren beispielhaft und symbolisch dargestellt.
[0040] Darin werden die Druckbégen 11, bevor sie der
Schuppvorrichtung 5 tbergeben werden, zuerst mittels
einer Falzvorrichtung 9, welche vorzugsweise als Rillen-
falzvorrichtung ausgebildet sein kann, zu gefalzten
Druckbdgen und/oder Einzelblatter 11.1 gefalzt.

[0041] Anschliefend werden diese gefalzten Druckbd-
gen und/oder Einzelblatter 11.1 von der Schuppvorrich-
tung 5 zu Stapeln 12.5 bzw. Schuppensequenzen 12.5
gebulindelt und zu einem Schuppenstrom zusammenge-
fugt, hier in Forderrichtung 7 nach dem Einzelblatt 11.1
als drei versetzt Uibereinanderliegend dargestellte Biin-
del oder Pakete.

[0042] InderFigur 5 sind diese jedoch als drei neben-
einander angeordnete Stapel 12.5 bzw. Schuppense-
quenzen 12.5 dargestellt, wie oben zu Figur 3 bereits
entsprechend dargelegt. Auch hierzu gilt, dass die ein-
zelnen Positionszeichen sich in jeder Figur durchgehend
auf dieselben Merkmale beziehen.

[0043] Das heil’t, es ist beides moglich. Die einzelnen
Schuppensequenzen kénnen sich im Schuppenstrom
Ubereinanderliegend befinden und nur durch einen et-
was grofieren Versatz voneinander getrennt sein, wie in
den in den Figuren 2 und 4 dargestellten Ausfiihrungen.
lhre Férderung kann aber auch so realisiert sein, dass
sie in diesem Transportabschnitt hintereinander liegend
geférdert werden, wie in den Figuren 3 und 5 dargestellt.
[0044] Diese Stapel 12.5 bzw. Schuppensequenzen
12.5 werden anschlieend der stromabwartig angeord-
neten Falzvorrichtung 6 zugefiihrt und von dieser zu ge-
falzten Stapeln 12.6 bzw. Schuppensequenzen 12.6 ge-
falzt.

[0045] Dies gefalzten Stapeln 12.6 bzw. Schuppense-
quenzen 12.6 werden anschlielend, entsprechend des
in der Figur 2 offenbarten Verfahrens, mittels einer Sam-
melstrecke 8 weitertransportiert und z.B. mittels einem
Sammelhefter zu gehefteten gefalzten Stapeln 12.7 bzw.
Schuppensequenzen 12.7 geheftet.

Bezugszeichenliste:
[0046]

1 Abrollvorrichtung

2 Schneidvorrichtung

3 Schuppvorrichtung

4 Zufuhrstelle

5 Forderstrecke

6 Falzvorrichtung

7 Forder- und Bearbeitungsvorrichtung
8 Sammelvorrichtung

9 Falzvorrichtung

10 Stapelvorrichtung

11 Druckbogen und/oder Einzelblatt
11.1 gefalzte Druckbdgen und/oder gefalzte Einzel-
blatter

12 Stapel / Schuppensequenz
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12.1 gefalzte Stapel / gefalzte Schuppensequenz
12.2 geheftete Stapel / geheftete Schuppensequenz
12.5 Stapel / Schuppensequenz

12.6 gefalzte Stapel / gefalzte Schuppensequenz
12.7 geheftete Stapel / geheftete Schuppensequenz
20 Sammelhefter

Patentanspriiche

1. Bearbeitungs- und Forderverfahren fir Druckbdgen
und/oder Einzelblatter, dadurch gekennzeichnet,
dass die Druckbodgen und/oder Einzelblatter (11) an
einer Zufuhrstelle (4) einer Forderstrecke (5) Uber-
geben und nachfolgend zu einem Schuppenstrom
versetzt Ubereinandergelegt werden.

2. Bearbeitungs- und Férderverfahren fiir Druckbégen

und/oder Einzelblatter nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass eine bestimmte Anzahl von
an der Zufuhrstelle zugefiihrten Druckbdgen
und/oder Einzelblatter (11) zur Bildung des Schup-
penstroms in einzelne Schuppensequenzen (12;
12.5) zusammengefasst und aufeinandergelegt
werden.

3. Bearbeitungs- und Férderverfahren fiir Druckbégen

und/oder Einzelblatter nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schuppenstrom
oder die Schuppensequenzen (12; 12.5) einer Falz-
vorrichtung (6) zugefiihrt und gefalzt werden.

4. Bearbeitungs- und Férderverfahren fiir Druckbégen

und/oder Einzelblatter nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schuppenstrom oder die Schuppensequenzen
(12; 12.5) mit einer Pflugfalzeinheit und/oder einer
Rillenfalzeinheit gefalzt werden.

5. Bearbeitungs- und Férderverfahren fiir Druckbégen
und/oder Einzelblatter nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die gefalzten Druckbdgen und/oder Einzelblatter im
Schuppenstrom oder in den Schuppensequenzen
(12;12.5) mit weiteren Druckbdgen und/oder Einzel-
blatter weiterer Schuppenstréme und/oder Schup-
pensequenzen zusammengefuhrt werden.

6. Bearbeitungs- und Férderverfahren fiir Druckbégen
und/oder Einzelblatter nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die gefalzten Druckbdgen und/oder Einzelblatter im
Schuppenstrom oder in den Schuppensequenzen
(12; 12.5) mit den Druckbdgen und/oder Einzelblat-
ter in dem/den ggf. weiteren Schuppenstrom oder
Schuppensequenzen einer Sammelstrecke (8), ins-
besondere einer Sammelkette tibergeben werden.
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Bearbeitungs- und Férderverfahren fur Druckbdgen
und/oder Einzelblatter nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Druckb6égen und/oder Einzelblatter (11) von ei-
ner Falzeinheit (9) als gefalzte Druckbdgen und/oder
Einzelblatter (11.1) an die Zufuhrstelle (4) der For-
derstrecke (5) zugefiihrt werden.

Bearbeitungs- und Férderverfahren fur Druckbdgen
und/oder Einzelblatter nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Druckb6gen und/oder Einzelblatter (11) von ei-
ner Druckrolle (1) oder einer dieser nachgeschalte-
ten Schneidevorrichtung (2) an die Zufuhrstelle (5)
der Forderstrecke zugefiihrt werden.

Bearbeitungs- und Férderverfahren fur Druckbdgen
und/oder Einzelblatter nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Druckb6gen und/oder Einzelblatter (11) von ei-
ner Stapelvorrichtung (10) an die Zufuhrstelle (4) der
Forderstrecke (5) zugefiihrt werden.

Bearbeitungsvorrichtung fiir die Bearbeitung von
Druckbdgen und/oder Einzelblatter vor deren Zufuhr
zu einer Sammelstrecke, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Einheit (3) zur Stapelung der Druck-
bdgen und/oder Einzelblatter (11) vorgesehen ist,
die die an einer Zufuhrstelle (4) einer Férderstrecke
(5) ibergebenen Druckbdgen und/oder Einzelblatter
(11) nachfolgend zu einem Schuppenstrom versetzt
Ubereinandergelegt.

Bearbeitungsvorrichtung fiir die Bearbeitung von
Druckbdgen und/oder Einzelblatter vor deren Zufuhr
zu einer Sammelstrecke nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einheit (3) eine
bestimmte Anzahl von an der Zufuhrstelle (4) zuge-
fuhrten Druckbdgen und/oder Einzelblatter (11) zur
Bildung des Schuppenstromsin einzelne Schuppen-
sequenzen (12; 12.5) zusammenfasst und aufein-
anderlegt.

Bearbeitungsvorrichtung fiir die Bearbeitung von
Druckbdgen und/oder Einzelblatter vor deren Zufuhr
zu einer Sammelstrecke nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einheit (3) den
Schuppenstrom oder die Schuppensequenzen (12;
12.5) einer Falzeinheit (6) zufiihrt die die Schuppen-
sequenzen (12; 12.5) falzt.

Bearbeitungsvorrichtung fiir die Bearbeitung von
Druckbdgen und/oder Einzelblatter vor deren Zufuhr
zu einer Sammelstrecke nach einem der Anspriiche
10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Pflugfalzeinheit und/oder einer Rillenfalzeinheit zum
Falzen des Schuppenstroms oder der Schuppense-
quenzen (12; 12.5) vorgesehen ist.
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14.

15.

16.

17.

18.

Bearbeitungsvorrichtung fiir die Bearbeitung von
Druckbdgen und/oder Einzelblatter vor deren Zufuhr
zu einer Sammelstrecke nach einem der Anspriiche
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine Zu-
sammenflhreinheit vorgesehenist, die die gefalzten
Druckbdgen und/oder Einzelblatter im Schuppen-
stroms oder in den Schuppensequenzen (12; 12.5)
mit weiteren gefalzten Druckbdgen und/oder Einzel-
blatter weiterer Schuppenstréme und/oder Schup-
pensequenzen zusammenfihrt.

Bearbeitungsvorrichtung fiir die Bearbeitung von
Druckbdgen und/oder Einzelblatter vor deren Zufuhr
zu einer Sammelstrecke nach einem der Anspriiche
10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
heit (3) die gefalzten Druckbdgen und/oder Einzel-
blatter im Schuppenstroms oder in den Schuppen-
sequenzen (12; 12.5) mit den ggf. weiteren Druck-
bdgen und/oder Einzelblatter weiterer Schuppen-
strome oder Schuppensequenzen einer Sammel-
strecke (8), insbesondere einer Sammelkette Gber-
gibt.

Bearbeitungsvorrichtung fiir die Bearbeitung von
Druckbdgen und/oder Einzelblatter vor deren Zufuhr
zu einer Sammelstrecke nach einem der Anspriiche
10 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass eine wei-
tere Falzeinheit (9) vorgesehen ist, von der die
Druckbdgen und/oder Einzelblatter (11) als gefalzte
Druckbdgen und/oder Einzelblatter (11.1) an die Zu-
fuhrstelle (4) der Forderstrecke (5) zugefihrt wer-
den.

Bearbeitungsvorrichtung fiir die Bearbeitung von
Druckbdgen und/oder Einzelblatter vor deren Zufuhr
zu einer Sammelstrecke nach einem der Anspriiche
10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Druckrolle (1) vorgesehen ist, von der die Druckbo-
gen und/oder Einzelblatter (11) an die Zufuhrstelle
(4) der Forderstrecke (5) zugefiihrt werden.

Bearbeitungsvorrichtung fiir die Bearbeitung von
Druckbdgen und/oder Einzelblatter vor deren Zufuhr
zu einer Sammelstrecke nach einem der Anspriiche
10 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass eine Sta-
pelvorrichtung (10) vorgesehen ist, von der die
Druckbdgen und/oder Einzelblatter (11) an die Zu-
fuhrstelle (4) der Forderstrecke (5) zugefihrt wer-
den.
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