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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　互いに内側に位置する折り曲げられた印刷された複数のシート（２２）から形成される
少なくとも１つの折り丁（２３）を含む新聞（２９）を作製するための方法において、
　デジタル印刷システム（２）で、材料ウェブ（１５）の両方の側面で、前記材料ウェブ
（１５）の連続領域（１８）の各々が折り丁の（２３）の少なくとも１つのシート（２２
）に対応する前記連続領域（１８）に、前記対応するシート（２２）に属する情報を印刷
する段階と、
　前記材料ウェブ（１５）がその縦方向に裁断される縦方向の裁断ステーション（５）と
、前記材料ウェブ（１５）がその縦方向に対し横断方向に裁断される横裁断ステーション
（６）と、折り丁（２３）の前記シート（２２）が各々の場合に互いに上下に配置される
第１の収集ステーション（８）と、折り丁（２３）の前記重ね合わせたシート（２２）が
、前記シート（２２）の移動方向（Ｙ）に対し横断方向に折り曲げられる横折曲げステー
ション（１０）と、折り丁（２３）の前記重ね合わせたシート（２２）が、前記シート（
２２）の移動方向（Ｙ）に折り曲げられる縦方向折曲げステーション（１１）と、折り曲
げられたシート（２２）によって各々が形成される複数の折り丁（２３）が、互いに挿入
される第２の収集ステーション（１３）と、前記完成した新聞（２９）を配送するための
配送ステーション（１４）と、を備えた、別の処理システム（３）で、前記印刷された材
料ウェブ（１５）をさらに処理する段階と、
　作製すべき前記新聞（２９）の作製種類、フォーマット及び／又は構成に応じて、前記
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縦方向裁断ステーション（５）における前記材料ウェブ（１５）の裁断及び／又は前記横
折曲げステーション（１０）又は前記縦方向折曲げステーション（１１）における折り丁
（２３）の前記重ね合わせたシート（２２）の折曲げ、及び／又は前記第２の収集ステー
ション（１３）への折り丁（２３）の挿入を省略する段階とを備えた、方法。
【請求項２】
　折り丁（２３）の前記折り曲げられたシート（２２）が、好ましくは綴じによって、折
り目（２５）に沿って互いに接合される、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　材料ストリップが、好ましくは前記材料ウェブ（１５）の印刷後に、前記材料ウェブ（
１５）の一方の側縁又は両方の側縁で、前記材料ウェブから切り離される、請求項１又は
２に記載の方法。
【請求項４】
　前記材料ウェブ（１５）の連続した領域（１８）に互いに隣接して位置するサブ領域（
１９、１９’）の各々が折り丁（２３）の１つのシート（２２）に対応する前記サブ領域
（１９、１９’）に、情報が印刷され、前記印刷された材料ウェブ（１５）が、最初に前
記縦方向裁断ステーション（５）で、次に前記横裁断ステーション（６）で裁断され、折
り丁（２３）の前記シート（２２）が、各々の場合に前記第１の収集ステーション（８）
で互いに上下に配置され、次に、折り丁（２３）の前記重ね合わせたシート（２２）が、
各々の場合に次々に前記縦方向折曲げステーション（１１）で折り曲げられ、最後に前記
配送ステーション（１４）（図２と図６）で配送される、請求項１～３のいずれか１項に
記載の方法。
【請求項５】
　前記材料ウェブ（１５）の連続した領域（１８）に互いに隣接して位置するサブ領域（
１９、１９’）の各々が折り丁（２３）の１つのシート（２２）に対応する前記サブ領域
（１９、１９’）に、情報が印刷され、前記印刷された材料ウェブ（１５）が、最初に前
記縦方向裁断ステーション（５）で、次に前記横裁断ステーション（６）で裁断され、折
り丁（２３）の前記シート（２２）が、各々の場合に前記第１の収集ステーション（８）
で互いに上下に配置され、次に、折り丁（２３）の前記重ね合わせたシート（２２）が、
各々の場合に次々に前記縦方向折曲げステーション（１１）で折り曲げられ、また少なく
とも２つの折り丁（２３、２３’）から構成される新聞（２９）を形成するために、各々
の場合に、複数の折り丁（２３、２３’）が前記第２の収集ステーション（１３）で互い
に挿入され、前記完成した新聞（２９）が前記配送ステーション（１４）（図７）で配送
される、請求項１～３のいずれか１項に記載の方法。
【請求項６】
　それぞれ連続した領域（１８）で印刷された前記材料ウェブ（１５）が、前記横裁断ス
テーション（６）で裁断され、折り丁（２３）の前記シート（２２）が、各々の場合に前
記第１の収集ステーション（８）で互いに上下に配置され、次に、折り丁（２３）の前記
重ね合わせたシート（２２）が、各々の場合に次々に前記横折曲げステーション（１０）
で最初に、次に、前記縦方向折曲げステーション（１１）で折り曲げられ、また少なくと
も２つの折り丁（２３、２３ａ）から構成される新聞（２９）を形成するために、各々の
場合に、複数の折り丁（２３、２３ａ）が前記第２の収集ステーション（１３）で互いに
挿入され、前記完成した新聞（２９）が前記配送ステーション（１４）（図４）で配送さ
れる、請求項１～３のいずれか１項に記載の方法。
【請求項７】
　それぞれ連続した領域（１８）で印刷された前記材料ウェブ（１５）が、前記横裁断ス
テーション（６）で裁断され、折り丁（２３）の前記シート（２２）が、各々の場合に前
記第１の収集ステーション（８）で互いに上下に配置され、次に、折り丁（２３）の前記
重ね合わせたシート（２２）が、各々の場合に次々に前記縦方向折曲げステーション（１
１）で折り曲げられ、前記完成した新聞（２９）が前記配送ステーション（１４）（図９
）で配送される、請求項１～３のいずれか１項に記載の方法。
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【請求項８】
　前記材料ウェブ（１５）の第１の部分（１７の）連続した領域（１８－１８ｂ）に互い
に隣接して位置するサブ領域（１９、１９’）の各々が第１の部分作製物（３４）の１つ
のシート（２２、２２’）に対応する前記サブ領域（１９、１９’）に、情報が印刷され
るように、前記第１の部分作製物（３４）が最初に製造され、前記印刷された材料ウェブ
（１５）の前記第１の部分（１７）が、最初に前記縦方向裁断ステーション（５）で、次
に前記横裁断ステーション（６）で裁断され、前記第１の部分作製物（３４）の前記シー
ト（２２）が、前記第１の収集ステーション（８）で互いに上下に配置され、次に、前記
第１の部分作製物（３４）の前記重ね合わせたシート（２２）が、前記縦方向折曲げステ
ーション（１１）で折り曲げられ、少なくとも１つの第２の部分作製物（折り丁２３ａ）
が、前記材料ウェブ（１５）の第２の部分（１７’）の連続した領域（１８ｃ－１８ｅ）
が印刷されるように製造され、前記印刷された材料ウェブ（１５）の前記第２の部分（１
７’）が、前記横裁断ステーション（６）で裁断され、前記第２の部分作製物（２３ａ）
の前記シート（２２）が、前記第１の収集ステーション（８）で互いに上下に配置され、
次に、前記第２の部分作製物（２３ａ）の前記重ね合わせたシート（２２）が、前記横折
曲げステーション（１０）で最初に、次に、前記縦方向折曲げステーション（１１）で折
り曲げられ、また最後に、少なくとも前記第１及び第２の部分作製物（３４、２３ａ）か
ら構成される新聞（２９）を形成するために、前記第１の部分作製物（３４）及び前記少
なくとも第２の部分作製物（２３ａ）が、前記第２の収集ステーション（１３）で互いに
挿入され、前記完成した新聞（２９）が前記配送ステーション（１４）（図８）で配送さ
れる、請求項１～３のいずれか１項に記載の方法。
【請求項９】
　前記材料ウェブ（１５）が、印刷の前又は後に着色される、請求項１～８のいずれか１
項に記載の方法。
【請求項１０】
　前記情報が、前記材料ウェブ（１５）の縦方向延長の方向に又は前記縦方向延長の方向
に対し横断方向に、材料ウェブ（１５）の上に印刷される、請求項１～９のいずれか１項
に記載の方法。
【請求項１１】
　タブロイドフォーマットの新聞（２９）及び他のフォーマット、特に大判新聞の両方が
、前記デジタル印刷システム（２）と、前記デジタル印刷システムの下流に接続された別
の処理システム（３）とを備える同一の装置（１）で作製される、請求項１～１０のいず
れか１項に記載の方法。
【請求項１２】
　請求項１～１１のいずれか１項に記載の方法を実施するための装置であって、
　デジタル印刷システム（２）と、
　前記デジタル印刷システム（２）で印刷された前記材料ウェブ（１５）をさらに処理す
るために前記デジタル印刷システム（２）の下流に配置され、かつ前記材料ウェブ（１５
）をその縦方向に裁断するための縦方向裁断ステーション（５）を備える別の処理システ
ム（３）と、
　前記材料ウェブ（１５）を、その縦方向に対し横断方向に裁断するための横裁断ステー
ション（６）と、折り丁（２３）の前記シート（２２）を各々の場合に互いに上下に配置
するための第１の収集ステーション（８）と、
　折り丁（２３）の前記重ね合わせたシート（２２）を、前記シート（２２）の移動方向
（Ｙ）に対し横断方向に折り曲げるための横折曲げステーション（１０）と、
　折り丁（２３）の前記重ね合わせたシート（２２）を、前記シート（２２）の移動方向
（Ｙ）に折り曲げるための縦方向折曲げステーション（１１）と、
　折り曲げられたシート（２２）によって各々が形成される複数の折り丁（２３）を、互
いに挿入するための第２の収集ステーション（１３）と、
　前記完成した新聞（２９）を配送するための配送ステーション（１４）と、を有し、
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　様々な種類の新聞を作製するために、前記縦方向裁断ステーション（５）及び／又は前
記横折曲げステーション（１０）又は前記縦方向折曲げステーション（１１）、及び／又
は前記第２の収集ステーション（１３）を、作製すべき前記新聞（２９）の予め定めた作
製種類、予め定めたフォーマット及び／又は予め定めた構成の場合に非作動にすることが
できる装置。
【請求項１３】
　折り目（２５）に沿って互いに内側に位置する折り丁の（２３）の前記折り曲げられた
シート（２２）を接合するために、場合に応じて非作動にすることができる接合ステーシ
ョン（１２）を備える、請求項１２に記載の装置。
【請求項１４】
　前記接合ステーションが綴じステーション（１２）である、請求項１３に記載の装置。
【請求項１５】
　前記材料ウェブ（１５）の一方の側縁又は両方の側縁に沿って材料ストリップを切り取
るための側縁裁断ステーション（４）を備える、請求項１２～１４のいずれか１項に記載
の装置。
【請求項１６】
　前記材料ウェブ（１５）を着色するための着色ユニットを備える、請求項１２～１５の
いずれか１項に記載の装置。
【請求項１７】
　前記別の処理システム（３）のステーション（４、５、６、８、１０、１１、１２、１
３）が、斜めの処理通路に沿って配置され、前記材料ウェブ（１５）及び前記シート（２
２）が、第１の搬送方向（Ｘ）に、前記縦方向裁断ステーション（５）と、前記横裁断ス
テーション（６）と、前記第１の収集ステーション（８）とを通過し、前記第１の搬送方
向が第２の搬送方向（Ｙ）に対し直角に延び、前記第２の搬送方向に、前記シート（２２
）が、前記別の処理システム（３）の残りのステーション（１０、１１、１２、１３）を
通過する、請求項１２～１６のいずれか１項に記載の装置。
【請求項１８】
　前記別の処理システム（３）のステーション（４、５、６、８、１０、１１、１２、１
３）が、直線の処理通路に沿って配置される、請求項１２～１６のいずれか１項に記載の
装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、互いに内側に位置する折り曲げられた印刷された複数のシートから形成され
る少なくとも１つの折り丁を含む新聞を作製するための方法、及びこの方法を実施するた
めの装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　欧州特許出願第１２０９０００号は、材料ウェブの連続した領域がデジタル印刷機で次
々に印刷される新聞を作製するための方法及び装置を開示している。これらの領域の各々
は、新聞の折り丁の１枚のシートに対応する。横裁断によって、印刷されたシートは材料
ウェブから分離される。折り丁のシートは互いに上下に配置され、次に、横断方向に折り
曲げられる。次に、折り曲げられたシートから構成される複数の折り丁は、上下に配置さ
れて、折り丁積重体を形成する。完成した新聞を作製するために、この折り丁積重体の折
り丁が最後に中央で折り曲げられる。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　さて、本発明は、連続的な作製を中断することなく異なる種類の新聞の作製を可能にす
る冒頭に述べた種類の方法及び装置を提供する目的に基づいている。
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【課題を解決するための手段】
【０００４】
　本発明によれば、この目的は、請求項１の特徴を有する方法によって、及び請求項１２
の特徴を有する装置によって達成される。
【０００５】
　材料ウェブは、それぞれの最終作製物に従ってデジタル印刷システムで印刷され、引き
続き、材料ウェブがシートに裁断される別の処理システムに送られる。別の処理システム
は、折り丁を形成するためにシートが互いに上下に配置されて、折り曲げられる複数のス
テーションを有する。これらのステーションの個々のステーションは場合に応じて非作動
にすることができ、この結果、非作動にしたステーションでは処理は行われない。このこ
とにより、変更を行うために連続的な作製工程を中断することなく、例えばフォーマット
及び／又は構成に関して互いに異なる様々な種類の新聞の作製が可能である。
【０００６】
　本発明による方法及び本発明による装置の好ましい別の改良は、従属請求項の主題を形
成する。
【０００７】
　以下に、純粋に概略的な図面を使用して、本発明についてより詳細に説明する。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００８】
　図１において、新聞を作製するための装置１が全く概略的に平面図で示されている。こ
の装置１を使用して、システムに関係する変化なく、様々な種類の新聞、すなわち異なる
フォーマット又は異なる構成の新聞を作製することが可能である。
【０００９】
　本装置１は、より詳細に説明するように、それ自体公知の設計であり、かつ材料ウェブ
が領域毎に印刷されるデジタル印刷システム２を有する。このデジタル印刷システム２に
は、側縁裁断ステーション４と、縦方向裁断ステーション５と、横裁断ステーション６と
、除去装置７と、第１の収集ステーション８とを有する別の処理システム３が後に続く。
ステーション４－８は、第１の搬送方向Ｘから見て次々に配置される。側縁裁断ステーシ
ョン４は、１つの側縁に沿って又は両方の側縁に沿って印刷された材料ウェブから材料ス
トリップを切り取るために使用される。縦方向裁断ステーション５で、材料ウェブはその
縦方向に裁断され、一方、材料ウェブのその縦方向に対し横断方向の裁断は、横裁断ステ
ーション６で実施される。除去装置７は、破損した空白のまた誤って印刷されたシート（
不合格品）を処理通路から除去するために使用される。第１の収集ステーション８で、材
料ウェブから分離されたシートは、各々の場合に折り丁を形成するために互いに上下に配
置される。第１の収集ステーション８は、例えば、欧州特許出願第１４７１０２２号に記
載された種類であることができる。特定の新聞の作製に必要でない場合、材料ウェブがそ
の側縁でトリミングされないか又はその縦方向に裁断されないように、場合に応じて、側
縁裁断ステーション４及び縦方向裁断ステーション５を非作動にすることができる。
【００１０】
　第１の収集ステーション８には、搬送装置９が後に続き、その搬送方向Ｙは搬送方向Ｘ
に対し直角である。搬送装置９は、第１の収集ステーション８から来る折り丁を横折曲げ
ステーション１０に移動させ、ここで、折り丁の重ね合わせたシートが、搬送方向（Ｙ）
に対し横断方向に折り曲げられる。横折曲げステーション１０には、搬送方向Ｙに折り丁
のシートを折り曲げるために使用される縦方向折曲げステーション１１が後に続く。横折
曲げステーション１０及び／又は縦方向折曲げステーション１１は、欧州特許出願第１２
１３２４５号に記載されているような折曲げ装置を有することができる。縦方向折曲げス
テーション１１には、綴じステーション１２が後に続き、ここで、縦方向折曲げステーシ
ョン１１から来る折り丁が折曲げ縁部に沿って綴じられる。折曲げステーション１２の代
わりに、他の種類のステーション、例えば接着ステーションを、互いに内側に位置する折
り丁の折り曲げられたシートを接合するために使用することができる。
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【００１１】
　綴じステーション１２には、第２の収集ステーション１３が後に続き、ここで、２つ以
上の折り丁が互いに挿入される。完成した新聞は配送ステーション１４で配送される。
【００１２】
　横折曲げステーション１０、綴じステーション１２及び第２の収集ステーション１３は
、場合に応じて非作動にすることができる。ある種類の新聞の作製中、折り丁の横折曲げ
、綴じ及び／又はインターリーブは不要である。
【００１３】
　装置１を使用することによる様々な種類の新聞の作製について、図２～図８を参照して
説明する。
【００１４】
　図２は、新聞を作製するための本発明による方法の第１の実施形態の進行を示しており
、一方、図２による方法を実施中の図１による装置１は、図３に示されている。
【００１５】
　図２による例示的な実施形態において、タブロイドフォーマットとして公知の新聞が作
製され、すべての新聞は、同一の種類であり、一方が他方の内側に位置する２枚の折り曲
げられたシートから構成され、したがって８ページを有する。
【００１６】
　材料ウェブ１５は、ロール１６から引き出され、概略的にのみ図２に示されているデジ
タル印刷システム２で両側に印刷される。工程中、材料ウェブ１５の縦方向の情報が材料
ウェブに印刷される。１７、１７、．．．１７’’’’は、材料ウェブ１５の連続部分を
示している。材料ウェブ１５の印刷は、連続領域１８、１８ａ、．．．１８ｊで実施され
る。これらの領域１８、１８ａ、．．．１８ｊの各々は、２つのサブ領域１９と１９’、
１９ａと１９ａ及び１９ａ’等に分割され、これらは、材料ウェブ１５の縦方向に互いに
隣接して位置する。２つのサブ領域１９、１９’と１９ａ、１９ａ’は、各々の場合に互
いに隣接して位置し、１つの折り丁のシートに各々が対応する各々の領域１８、１８ａ、
．．．１８ｊに属する。これらの２つの折り丁のシートは、それぞれＡ、Ｂ及びＡ’、Ｂ
’で示されている。図２による例示的な実施形態において、各々の場合に、各部分１７、
１７’．．．１７’’’’には、２つの異なる折り丁のシートに割り当てられる情報が連
続して印刷される。言い換えれば、各部分１７－１７’’’’のＡとＢで示したシートは
、第１の折り丁に属し、各部分１７－１７’’’’のＡ’とＢ’で示したシートは、第２
の折り丁に属する。
【００１７】
　このようにして印刷された材料ウェブ１５は、はさみ２０によって示されるように、縦
方向裁断ステーション５でその縦方向に裁断される。次に、材料ウェブ１５は、はさみ２
１によって示されるように、横裁断ステーション６で横断方向に裁断される。この結果、
２つの隣接するシート２２、２２’が製造され、次に、これらは第１の収集ステーション
８に達する。
【００１８】
　この収集ステーション８で、次に、互いに隣接した折り丁のシート２２、２２’は、互
いに上下に配置される。次に、このようにして形成された折り丁２３と２３’は、搬送装
置９に達し、これによって、矢印Ｙの方向にさらに搬送される。
【００１９】
　折り丁２３、２３’は、この場合非作動にされた横折曲げステーション１０を通過し、
縦方向折曲げステーション１１で折り目線２４に沿って縦方向に折り曲げられる。図３に
示されているように、これらの折り線２４は搬送方向Ｙに延びる。次の綴じステーション
１２で、折り丁２３、２３’は、それらの縦方向の折り目２５に沿って綴じられる。この
綴じが省略されるならば、綴じステーション１２は非作動にされる。折り丁２３、２３’
は、非作動にされた第２の収集ステーション１３を通して延び、折り丁２３、折り丁２３
’、折り丁２３、折り丁２３’等の順序で、配送ステーション１４で配送される。折り丁
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２３、２３’は、完成した新聞２９、２９’を同時に形成する。
【００２０】
　この例示的な実施形態において、側縁裁断ステーション４、横裁断ステーション１０、
第２の収集ステーション１３及び必要ならば綴じステーション１２が非作動にされる。材
料ウェブ１５又は折り丁２３、２３の処理は、非作動にされたこれらのステーションでは
実施されない。
【００２１】
　図４と図５では、図２と図３の図に対応する図に、新聞又は図２と図３による折り丁２
３、２３以外のフォーマットを有する新聞の作製が示されている。図４による例示的な実
施形態を用いて、大判フォーマットとして公知の新聞、特に、異なる種類の新聞が製造さ
れる方法について説明する。
【００２２】
　ロール１６から引き出された材料ウェブ１５は、連続領域１８、１８ａ、．．．１８ｍ
の両側に印刷される。これらの領域１８、１８ａ、．．．１８ｍの各々は、１つの折り丁
のシートに対応する。情報は、材料ウェブ１５に、その縦方向に対し横断方向に印刷され
る。材料ウェブ部分１７の領域Ａ－Ｄは、４枚のシート及び合計１６ページから構成され
る第１の折り丁に属する。材料ウェブ部分１７’の領域Ｅ－Ｊは、６枚のシート及び合計
２４ページを含む第２の折り丁に属する。部分１７’’の領域Ａ’－Ｄ’は、第１の折り
丁に対応する別の折り丁に属する。
【００２３】
　本発明の例示的な実施形態において、材料ウェブ１５の幅は、印刷された領域１８、．
．．１８ｍの幅よりも大きく、すなわちシート２２の幅よりも大きいことが想定される。
この理由で、材料ウェブ１５が側縁裁断ステーション４を通過するとき、材料の部分は材
料ウェブ１５から横方向に裁断される。このことは、図４で２つの裁断工具（はさみ）３
０、３１によって示されている。次の縦方向裁断ステーション５は非作動にされ、すなわ
ち、材料ウェブ１５の縦方向裁断は実施されない。横裁断ステーション６では、前記材料
ウェブ１５は、その縦方向に対し横断方向に裁断される（図４のはさみ２１によって図示
）。このようにして材料ウェブ１５から分離されたシート２２は、第１の収集ステーショ
ン８に達し、ここで、折り丁のシート２２が互いに上下に配置される。次に、重ね合わせ
た折り丁のシート２２は、搬送装置９の上に通過し、この搬送装置によって搬送方向Ｙに
搬送される。シートＡ－Ｄ、Ａ’－Ｄ’から構成される折り丁は、２３で示され、一方、
シートＥ‐Ｊによって形成される折り丁は、２３ａで示されている。
【００２４】
　折り丁２３、２３ａは、横折曲げステーション１０を連続して通過し、ここで、折り丁
２３、２３ａの重ね合わせたシートは、折り線２６に沿って折り曲げられる。この場合に
形成された横折り目は２７で示されている。
【００２５】
　次に、一旦折り曲げられた折り丁２３、２３ａは、引き続く縦方向折曲げステーション
１１で、横折り目２７に対し直角に延びる折り線２８に沿って折り曲げられる。対応する
縦方向の折り目は、２５で示されている。第２の収集ステーション１３で、各々の場合に
、２回折り曲げられた２つの折り丁２３ａ、２３が互いに中に配置されて、完成した新聞
２９を形成する。この場合、各々の場合に、折り丁２３は、第２の収集ステーション１３
で前の折り丁２３ａに配置される。
【００２６】
　完成した新聞２９、２９’は配送ステーション１４で配送される。したがって、これら
の新聞２９、２９’の各々は、互いに挿入された２つの折り丁２３と２３ａから構成され
、折り丁２３ａはシートＡ－Ｄを含み、折り丁２３はシートＥ‐Ｊを含む。
【００２７】
　図４と図５に示した例示的な実施形態において、縦方向裁断ステーション５を除いて、
すべての処理ステーション４、６、８、１０、１１、１２、１３が作動される。
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【００２８】
　図２と図４の図に対応する図６～図９を用いて、様々な種類の新聞を作製するための別
の例示的な実施形態について、次に説明する。
【００２９】
　図６に示した例示的な実施形態は、図２による例示的な実施形態に対応するが、図６に
よる例示的な実施形態では、異なる最終作製物、すなわち新聞２９が作製される。
【００３０】
　材料ウェブ部分１７と１７’’の領域１８、１８ａ、１８ｂと１８ｈ、１８ｉ、１８ｊ
は、３枚のシート２２と２２’、したがって１２ページを含む折り丁に属し、一方、材料
ウェブ部分１７’の領域１８ｃ、１８ｄ、１８ｅ、１８ｆ、１８ｇは、５枚のシート２２
と２２’、したがって２０ページを含む折り丁に属する。
【００３１】
　図２による例示的な実施形態におけるのと同一の方法で、各々の領域１８、１８ａ、．
．．１８ｊに、異なる折り丁に属する２つの隣接するサブ領域１９、１９’が印刷される
。この場合、各々のサブ領域１９、１９’に、情報が材料ウェブ１５の縦方向に印刷され
る。
【００３２】
　印刷された材料ウェブは、縦方向裁断ステーション５でその縦方向に裁断される（はさ
み２０によって図示）。次に、横裁断ステーション６における横裁断が実施される（はさ
み２１によって図示）。このようにして分離されたシート２２、２２’は、互いに隣接し
て位置しかつ様々な折り丁に属し、第１の収集ステーション８に達し、ここで、シートは
互いに上下に配置されて、セクション２３と２３’を形成する。次に、折り丁２３、２３
’は、搬送装置９（図３）によって縦方向折曲げステーション１１に搬送され、ここで、
折り丁２３の重ね合わせたシートは、それらの移動方向Ｙに折り線２４に沿って折り曲げ
られる。工程で作製された縦方向折り目は、２５で示されている。次に、折り曲げられた
折り丁２３は、綴じステーション１２で、折り曲げられた縁部２５で綴じられる。必要な
らば、この綴じを省略することができる。配送ステーション１４で、最終作製物２９、２
９’、２９ａ、２９ａ’等は、連続して配送される。この場合、最終作製物２９、２９’
は、シートＡ、Ｂ、Ｃ及びＡ’、Ｂ’、Ｃ’から構成される１つの折り丁から構成される
。それに反して、新聞２９ａ、２９ａ’の各々は、シートＥ‐ＩとＥ’－Ｉ’を含む１つ
の折り丁を含む。
【００３３】
　図２による例示的な実施形態におけるのと同一の方法で、図６による例示的な実施形態
において、側縁裁断ステーション４、横裁断ステーション１０、第２の収集ステーション
１３、また必要ならば綴じステーション１２も非作動にされる。
【００３４】
　図７に示した例示的な実施形態は、互いに内側に位置する２つの折り丁から構成される
最終作製物、すなわち新聞２９が作製されることを除いて、前述の図６による例示的な実
施形態に大部分対応する。
【００３５】
　材料ウェブ部分１７の領域１８、１８ａ、１８ｂ（及び関連のサブ領域１９、１９’）
は、第１の新聞に属し、材料ウェブ部分１７’の領域１８ｃと１８ｄは、第２の新聞に属
し、また材料ウェブ部分１７’’の領域１８ｅ－１８ｉは、第３の新聞に属する。この場
合、領域１８、１８ａ、１８ｂのサブ領域１９’（Ａ、Ｂ、Ｃで指定）は、第１の折り丁
２３に対応し、領域１８、１８ａ、１８ｂのサブ領域１９（Ｄ、Ｅ、Ｆで指定）は、第１
の新聞２９の第２の折り丁２３’に対応する。領域１８ｃと１８ｄのサブ領域１９’（Ｇ
とＨで指定）は、第１の折り丁２３ａに対応し、領域１８ｃ、１８ｄのサブ領域１９は、
第２の新聞２９’の第２の折り丁２３ａ’に対応する。最後に、領域１８ｅ－１８ｉのサ
ブ領域１９’（Ｋ、Ｌ、Ｍ、Ｎ、０で指定）は、第１の折り丁２３ｂに対応し、領域１８
ｅ－１８ｉのサブ領域１９（Ｐ、Ｑ、Ｒ、Ｓ、Ｔで指定）は、第３の新聞２９’’の第２
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の折り丁２３ｂ’に対応する。
【００３６】
　図６を用いて説明したように、材料ウェブの縦方向に情報が印刷された材料ウェブは、
最初に縦方向に（はさみ２０）、次に横断方向に裁断される（はさみ２１）。互いに隣接
して位置するシート２２、２２’は、第１の収集ステーション８で互いに上下に配置され
る。互いに隣接して位置するシート２３、２３’は、搬送装置９に転送され、縦方向折曲
げステーション１１で搬送方向Ｙに次々に送られる（図７に折り丁２３ｂ’と２３ｂで図
示）。縦方向折曲げステーション１１で、折り線２４に沿った折り曲げが実施される。望
むなら、折り丁は、それらの縦方向折り目２５に沿って綴じられる（図７に折り丁２３ａ
’で図示）。次に、同一の新聞に属し、必要ならば綴じられる折り丁は、図７で折り丁２
３、２３’で示したように、第２の収集ステーション１３で互いにまたがって配置され、
すなわち互いに挿入される。このようにして形成された最終作製物（新聞２９）は、すな
わち、第１の新聞２９、第２の新聞２９’、第３の新聞の２９’’、第１の新聞に対応す
る第４の新聞２９等の順序で、配送ステーション１４で配送される。この場合、新聞２９
の両方の折り丁２３、２３’、あるいは２つの折り丁２３、２３’又は２３ａ、２３ａ’
の１つのみを綴じることができる。
【００３７】
　図７による例示的な実施形態において、次のステーション、すなわち、側縁裁断ステー
ション４、横折曲げステーション１０、また必要ならば、綴じステーション１２が非作動
にされる。
【００３８】
　図８を用いて、次に、図１による装置１を使用して、異なる種類の部分作製物から作製
される新聞２９を作製できる方法について説明する。
【００３９】
　材料ウェブ１５は、次のように（両側に）印刷される。
【００４０】
　材料ウェブ部分１１において、各々の領域１８、１８ａ、１８ｂで、互いに隣接して位
置する２つのサブ領域１９、１９’が印刷される。領域１８、１８ａ、１８ｂのサブ領域
１９’（Ａ、Ｂ、Ｃで指定）は、第１の部分作製物３４の第１の折り丁２３のシート２２
’に対応し、一方、領域１８、１８ａ、１８ｂのサブ領域１９は、言及した第１の部分作
製物３４の第２の折り丁２３’に対応する。この第１の部分作製物３４は、タブロイド作
製物のフォーマットであり、したがって２つの折り丁２３、２３’を含み、その各々は３
枚のシート及び合計１２ページを含む。
【００４１】
　材料ウェブ部分１７’、１７’’と１７’’’では、領域１８ｃ－１８ｌが印刷され、
その内、領域１８ｃ、１８ｄ、１８ｅは第２の部分作製物、すなわち折り丁２３ａのシー
トに対応する。領域１８ｆと１８ｇは第３の部分作製物、すなわち折り丁２３ｂのシート
に対応し、一方、領域１８ｈ－１８ｌは第４の部分作製物、すなわち折り丁２３ｃのシー
トに対応する。これらの折り丁２３ａ、２３ｂ、２３ｃは大判フォーマットを有する。
【００４２】
　図８に示されているように、部分１７の材料ウェブ１５は、縦方向（はさみ２０）及び
横断方向（はさみ２１）の両方に裁断される。互いに隣接して上昇するシート２２、２２
’は、図７を用いて上述したように、第１の収集ステーション８で互いに上下に配置され
（折り丁２３、２３’）、引き続き、縦方向折曲げステーションで折り目線２４に沿って
折り曲げられる。第２の収集ステーション１３で、部分作製物３４に属する折り丁２３’
、２３は、互いに上下に配置され、すなわち互いに挿入される。完成した部分作製物３４
は、当初、第２の収集ステーション１３に留まる。材料ウェブ部分１７から形成されたシ
ート２２、２２’の処理中、横折曲げステーション１０、また必要ならば、綴じステーシ
ョン１２も非作動のままである。
【００４３】
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　材料ウェブセクション１７が縦方向裁断ステーション５（図１）を通過すると、次の材
料ウェブ折り丁１７’、１７’’、１７’’’の縦方向裁断は必要でないので、縦方向裁
断ステーション５が非作動にされる。必要ならば、図４を用いて説明したように、横方向
の材料ストリップを切り取るために、側縁裁断ステーション４を作動することができる。
材料ウェブ部分１７’、１７’’、１７’’’は、横断方向に裁断され（はさみ２１）、
第１の収集ステーション８に送られ、ここで、折り丁２３ａ、２３ｂ、２３ｃのシートが
各々の場合に互いに上下に配置される。次に、図４を用いてすでに説明したように、その
間に作動されていた横折曲げステーション１０で、重ね合わせた折り丁のシートの折り線
２６に沿った折り曲げが実施される。次の縦方向折曲げステーション１１で、折り丁のシ
ートの折り線２８に沿ったさらなる折り曲げが実施される。第２の収集ステーション１３
で、２回折り曲げられた折り丁２３ａ、２３ｂと２３ｃが、すでにこの第２の収集ステー
ション１３に置かれた部分作製物３４に、次々に配置される。このようにして、部分作製
物３４と折り丁２３ａ、２３ｂ、２３ｃとから構成される最終作製物、すなわち新聞２９
が、獲得される。
【００４４】
　図８による例示的な実施形態の前述の説明から理解されるように、図１による装置１で
、連続的な作製を中断することなく、様々な種類の部分作製物３４、２３ａ、２３ｂ、２
３ｃを作製することができる。この理由は、作製中の正確な時間に、あるステーション、
具体的に、側縁裁断ステーション４、縦方向裁断ステーション５、横折曲げステーション
１０、綴じステーション１２を接続及び切り離すだけでよいからである。
【００４５】
　同じように、作製を中断することなく、フォーマット及び／又は組成が互いに異なる他
の新聞も作製することができることは言うまでもない。
【００４６】
　新聞を生成するための前述の例示的な実施形態では、図１に示したような装置１が使用
される。この装置１では、第１の収集装置８から排出される折り丁積重体、すなわち折り
丁２３の重ね合わせたシートの搬送方向は、９０°にわたって変更される。このことは、
折り丁２３の搬送方向Ｙが、材料ウェブ１５の移動方向Ｘに対し、及び材料ウェブ１５か
ら分離されたシート２２、２２’が第１の収集ステーション８に送られる方向Ｘに対し直
角であることを意味する。本実施形態において、処理通路はこのように斜めである。
【００４７】
　しかし、搬送方向Ｘ、Ｙのこのような変更を避けて、直線的な処理通路に沿って処理ス
テーションを配置することも可能である。この場合、搬送方向ＸとＹは同一に配向される
。
【００４８】
　図２の図に対応する図９と図１０を用いて、処理通路が直線である例示的な実施形態に
ついて、次に説明する。
【００４９】
　図９を用いて、タブロイドフォーマットの新聞２９、２９’の作製について説明するが
、個々の領域１８、１８ａ、．．．１８ｊの情報は、材料ウェブ１５の縦方向に対し横断
方向に印刷される。
【００５０】
　材料ウェブ部分１７の領域１８、１８ａ、１８ｂ及び材料ウェブ部分１７’’の領域１
８ｈ、１８ｉ、１８ｊ（Ａ、Ｂ、Ｃ及びＡ’、Ｂ’、Ｃ’でそれぞれ指定）は、第１の折
り丁のシートに対応し、一方、材料ウェブ部分１７’の領域１８ｃ－１８ｇ（Ｄ、Ｅ、Ｆ
、Ｇ、Ｈで指定）は、第２の折り丁のシートに対応する。第１の折り丁は、３枚のシート
及び合計１２ページから構成され、一方、第２の折り丁は、５枚のシート及び合計２０ペ
ージから構成される。
【００５１】
　印刷された材料ウェブ１５は、非作動にされた側縁裁断ステーション４と、非作動にさ
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れた縦方向裁断ステーション５とを通過し、横裁断ステーション６で横断方向に裁断され
る（はさみ２１）。工程で分離されたシート２２は、第１の収集ステーション８に達し、
ここで、折り丁のシート２２が互いに上下に配置される。次に、重ね合わせた折り丁のシ
ートは、非作動にされた横折曲げステーション１０を通して同一の方向に縦方向折曲げス
テーション１１に搬送され、ここで、折り線２６に沿って折り曲げられる。工程で作製さ
れた縦方向折り目は、２５で示されている。折り曲げられた折り丁２３は、次の綴じステ
ーション１２で、縦方向折り目２５に沿って綴じられる。適切であれば、この綴じを省略
することができる。折り丁２３は、非作動にされた第２の収集ステーション１３を通過し
て、完成した新聞２９、２９’として配送ステーション１４で配送される。
【００５２】
　上述の実施形態において、すでに言及したように、処理ステーション（４、５、６、８
、１０、１１、１２、１３が、直線の処理通路に沿って配置され、すなわち、搬送方向Ｘ
とＹが互いに整列される。本発明において、これらの処理ステーションの内、横裁断ステ
ーション６、第１の収集ステーション８、縦方向折曲げステーション１１及び適切であれ
ば、綴じステーション１２のみが作動される。
【００５３】
　図１０を用いて、大判フォーマットの異なる新聞２９、２９’の作製について説明する
が、個々の領域１８、１８ａ、．．．１８ｎの情報は、材料ウェブ１５の縦方向に印刷さ
れる。材料ウェブ部分１７の領域１８－１８ｃ及び、それぞれ、材料ウェブ部分１７’’
の領域１８ｊ－１８ｍ（Ａ、Ｂ、ＣＤ及びＡ’、Ｂ’、Ｃ’、Ｄ’でそれぞれ指定）は、
第１の折り丁２３のシートに対応し、一方、材料ウェブ部分１７の領域１８ｄ－１８ｉ及
び、それぞれ、材料ウェブ部分１７’’’の領域１８ｎと後続の領域（Ｅ、Ｆ、Ｇ、Ｈ、
Ｉ、ＪとＪ’で指定）は、第２の折り丁２３ａのシートに対応する。第１の折り丁２３は
、４枚のシートから構成され、したがって１６ページを含み、一方、第２の折り丁２３ａ
は、６枚のシートから構成され、したがって２４ページを含む。材料ウェブ１５は、必要
ならば、側縁裁断ステーション４の側縁でトリミングされ、非作動にされた縦方向裁断ス
テーション５を通過し、横裁断ステーションで横断方向に裁断される。工程で現れるシー
ト２２は、第１の収集ステーション８に達し、ここで、折り丁のシートが互いに上下に配
置される（２３ａで示した折り丁参照）。互いに上下に位置するシートから構成される折
り丁は、同一の方向に横折曲げステーション１０に搬送され、ここで、折り丁は、折り線
３２に沿って、それらの搬送方向Ｙに対し横断方向に折り曲げられる。対応する横折り目
は２７で示されている。次に、折り丁は、縦方向折曲げステーション１１に達し、ここで
、搬送方向Ｙに延びる折り線３３に沿って折り曲げられる。工程で形成された縦方向折り
目は、２５で示されている。次に、２回折り曲げられた折り丁は、第２の収集ステーショ
ンに達し、ここで、各々の場合に、第１の折り丁２３が第２の折り丁２３ａに配置される
。互いに中に位置する２つの折り丁２３、２３ａから各々が構成される完成した新聞２９
、２９’は、配送ステーション１４で配送される。
【００５４】
　図１０による例示的な実施形態において、次のステーション、すなわち、横裁断ステー
ション６、第１の収集ステーション８、横裁断ステーション１０、縦方向折曲げステーシ
ョン１１、第２の収集ステーション１３、及び適切であれば、側縁裁断ステーション４が
作動される。
【００５５】
　装置１を使用して、連続的な作製工程で、図１に示したように処理通路が斜めであるか
、あるいは直線的に延びるかどうかにかかわらず、様々な種類の新聞を、次々に又は互い
に平行に作製することができる。様々な新聞は、フォーマット（タブロイドフォーマット
、大判フォーマット、バーリナーフォーマット、ノルディックフォーマット等）に関し及
び／又は構成に関し（１つの折り丁又は複数の折り丁）、異なることができる。折り丁は
、１回又は２回折り曲げ、必要ならば、綴じることができる。
【００５６】
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　次に、様々な可能な変形のいくつかについて簡単に説明する。
【００５７】
　側縁裁断ステーション４は、材料ストリップが材料ウェブ１５の一方の側縁のみで切り
取られるように構成することができる。側縁裁断ステーション４の１つ又は複数の裁断工
具は、材料ウェブ１５の縦方向延長に対し横断方向に調整可能であることが好ましい。
【００５８】
　ある場合には、側縁裁断ステーション４及び縦方向裁断ステーション５は、共通の構造
ユニットを形成する。この場合、側縁裁断ステーション４の１つ又は複数の裁断工具及び
縦方向裁断ステーション５の裁断工具は、材料ウェブ１５の縦方向に対し横断方向に延び
る共通のシャフトに装着される。必要に応じて、様々な裁断工具が個別に作動される。
【００５９】
　印刷の前または後に、材料ウェブ１５を着色することができる。このため、商業的に入
手可能な着色ユニットをデジタル印刷システム２の前または後に設けることができる。
【００６０】
　搬送方向Ｘ、Ｙを変更することによって、図１に示した装置１を使用して説明したよう
な次の折曲げのための正しい姿勢に、折り丁２３の重ね合わせたシート２２のスタックを
移動する代わりに、折り丁２３の積み重ねたシートを、９０°にわたって回転させ、次に
、同一の搬送方向に後続の折曲げステーション１０、１１に送ることができる。
【００６１】
　上に説明した例示的な実施形態において、折り丁２３は、常に、縦方向折曲げステーシ
ョン１１で折り曲げられ、ある場合にのみ、横折曲げステーション１０で折り曲げられる
。しかし、常に、折り丁２３を横折曲げステーション１０で折り曲げ、ある場合にのみ、
縦方向折曲げステーション１１で折り曲げることも考えられる。この場合、綴じステーシ
ョン１２は、横折り目に沿った綴じが可能であるように構成される。
【００６２】
　事前に作製されたインサートを折り丁２３に、及び／又は互いに挿入された折り丁２３
の間に挿入することが可能である。これらのインサートは、異なる場所で一般に作製され
る。
【００６３】
　縦方向折曲げステーション１は、いくつかの折り曲げたシートが前方に次の処理ステー
ションに搬送される前に、互いに上下に配置されるようにも構成することができる。これ
は、例えば、欧州特許出願第１２１３２４５号に示されているような折り曲げ装置で可能
である（図４ａ、図４ｂ）。
【図面の簡単な説明】
【００６４】
【図１】様々な種類の新聞を作製するための装置の平面図である。
【図２】新聞を作製するための本発明による方法の第１の実施形態の進行を示した図面で
ある。
【図３】図２に示した方法を実施するための図１による装置の平面図である。
【図４】新聞を作製するための本発明による方法の第２の実施形態の進行を示した図面で
ある。
【図５】図４に示した方法を実施するための図１による装置の平面図である。
【図６】図２に対応する図面で本発明による方法の別の例示的な実施形態の進行を示した
図面である。
【図７】図２に対応する図面で本発明による方法の別の例示的な実施形態の進行を示した
図面である。
【図８】図２に対応する図面で本発明による方法の別の例示的な実施形態の進行を示した
図面である。
【図９】図２に対応する図面で本発明による方法の別の例示的な実施形態の進行を示した
図面である。
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【図１０】図２に対応する図面で本発明による方法の別の例示的な実施形態の進行を示し
た図面である。

【図１】 【図２】
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【図３】 【図４】

【図５】 【図６】
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【図７】 【図８】

【図９】 【図１０】
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