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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Zeitungen, die wenigstens ein Heft
umfassen, das aus einer Anzahl von gefalteten, ineinan-
derliegenden, bedruckten Bogen gebildet wird, sowie ei-
ne Vorrichtung zur Durchfihrung dieses Verfahrens.
[0002] Aus der EP-A-1 209 000 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Herstellen von Zeitungen bekannt,
beidem bzw. in derin einem Digitaldrucker nacheinander
aufeinanderfolgende Bereiche einer Materialbahn be-
druckt werden. Dabei entspricht jeder dieser Bereiche
einem Bogen eines Heftes einer Zeitung. Durch Quer-
schneiden werden die bedruckten Bogen von der Mate-
rialbahn abgetrennt. Die Bogen eines Heftes werden auf-
einander gelegt und anschliessend in Querrichtung ge-
falzt. Dann werden mehrere aus gefalzten Bogen beste-
hende Hefte zu einem Heftstapel aufeinander gelegt. Zur
Herstellung der fertigen Zeitung werden die Hefte dieses
Heftstapels schliesslich mittig gefalzt.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art zu schaffen, das bzw, die es
ermdglicht, ohne Unterbruch der kontinuierlichen Pro-
duktion Zeitungen unterschiedlicher Art herzustellen.
[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass mit ei-
nem Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches 1
bzw. mit einer Vorrichtung mit den Merkmalen des An-
spruches 12 geldst.

[0005] Eine Materialbahn wird in einer Digitaldruckan-
lage dem jeweiligen Endprodukt entsprechend bedruckt
und anschliessend einer Weiterverarbeitungsanlage zu-
gefiihrt, in der die Materialbahn in Bogen geschnitten
wird. Die Weiterverarbeitungsanlage weist eine Anzahl
Stationen auf, in denen die Bogen zu Heften aufeinander
gelegt und gefaltet werden. Einzelne dieser Stationen
konnen fallweise deaktiviert werden, so dass in den de-
aktivierten Stationen keine Verarbeitung stattfindet. Dies
ermdglicht die Herstellung von verschiedenartigen Zei-
tungen, die sich z.B. beziglich Format und/oder Zusam-
mensetzung voneinander unterscheiden, ohne dass der
kontinuierliche Herstellungsprozess zwecks Umstellun-
gen unterbrochen werden muss.

[0006] Bevorzugte Weiterausgestaltungen des erfin-
dungsgemassen Verfahrens bzw. der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung bilden Gegenstand der abhéngigen An-
spriche.

[0007] Im Folgenden wird anhand der Zeichnungen
die Erfindung naher erlautert. Es zeigen rein schema-
tisch:

Fig. 1 in Draufsicht eine Vorrichtung zur Herstel-
lung von verschiedenartigen Zeitungen,
Fig. 2 den Ablauf einer ersten Ausfiihrungsform

des erfindungsgemassen Verfahrens zur
Herstellung von Zeitungen,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig. 3 in Draufsicht die Vorrichtung gemass Fig.
1 zur Durchflihrung des in Fig. 2 dargestell-
ten Verfahrens,

Fig. 4 den Ablauf eines zweiten Ausfiihrungsbei-
spiels des erfindungsgeméssen Verfah-
rens zur Herstellung von Zeitungen,

Fig. 5 in Draufsicht die Vorrichtung gemass Fig.
1 zur Durchfiihrung des in Fig. 4 dargestell-
ten Verfahrens, und

Fig. 6-10 in zur Fig. 2 entsprechenden Darstellun-
genden Ablaufvon weiteren Ausfihrungs-
beispielen des erfindungsgemassen Ver-
fahrens.

[0008] In der Fig. 1 ist in Draufsicht rein schematisch
eine Vorrichtung 1 zum Herstellen von Zeitungen ge-
zeigt. Mit dieser Vorrichtung 1 ist es mdglich, ohne an-
lageméssige Umstellungen wahrend der Produktion ver-
schiedenartige Zeitungen, d.h. solche unterschiedlichen
Formats oder unterschiedlicher Zusammensetzung, her-
zustellen.

[0009] Diese Vorrichtung 1 weist eine Digitaldruckan-
lage 2 auf, die von an sich bekannter Bauart ist und in
der eine Materialbahn bereichsweise bedruckt wird, wie
das noch n&her beschrieben werden wird. An diese Di-
gitaldruckanlage 2 schliesst eine Weiterverarbeitungs-
anlage 3 an, die eine Seitenrandschneidstation 4, eine
Langsschneidstation 5, eine Querschneidstation 6, eine
Ausschleuseinrichtung 7 sowie eine erste Sammelstati-
on 8 aufweist. Die Stationen 4 - 8 sind in einer ersten
Forderrichtung X gesehen hintereinander angeordnet.
Die Seitenrandschneidstation 4 dient dazu, von der be-
druckten Materialbahn entlang eines Seitenrandes oder
entlang beider Seitenrander einen Materialstreifen weg-
zuschneiden. In der Langsschneidstation 5 wird die Ma-
terialbahn in ihrer L&ngsrichtung geschnitten, wéhrend
in der Querschneidstation 6 ein Schneiden der Material-
bahn quer zu ihrer Langsrichtung erfolgt. Die Aus-
schleuseinrichtung 7 dient dazu, schadhafte, leere sowie
fehlerhaft bedruckte Bogen (Makulatur) aus dem Verar-
beitungsweg auszuschleusen. In der ersten Sammelsta-
tion 8 werden die von der Materialbahn abgetrennten Bo-
gen zur Bildung jeweils eines Heftes aufeinander gelegt.
Die erste Sammelstation 8 kann beispielsweise von der
in der EP-A-1 471 022 beschriebenen Art sein. Die Sei-
tenrandschneidstation 4 und die Langsschneidstation 5
konnen fallweise deaktiviert werden, so dass die Mate-
rialbahn an ihren Seitenrandern nicht beschnitten wird
bzw. nichtin ihrer Langsrichtung geschnitten wird, sofern
dies fur- die Herstellung einer bestimmten Zeitung nicht
erforderlich ist.

[0010] An die erste Sammelstation 8 schliesst eine
Fordereinrichtung 9 an, deren Foérderrichtung Y recht-
winklig zur Férderrichtung X steht. Die Férdereinrichtung
9 bringt die aus der ersten Sammelstation 8 kommenden
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Hefte zu einer Querfalzstation 10, in der die aufeinander
liegenden Bogen eines Heftes quer zur Forderrichtung
Y gefalztwerden. An die Querfalzstation 10 schliesst eine
Langsfalzstation 11 an, die dazu dient, die Bogen eines
Heftes in Férderrichtung Y zu falzen. Die Querfalzstation
10 und/oder die Langsfalzstation 11 kann bzw. kénnen
eine Falzvorrichtung aufweisen, wie sie in der EP-A-1
213 245 beschrieben ist. An die Langsfalzstation 11
schliesst eine Heftstation 12 an, in der die aus der Langs-
falzstation 11 kommenden Hefte entlang ihrer Falzkante
geheftet werden. Anstelle einer Heftstation 12 kénnen
auch andersartige Stationen zum Verbinden der gefalte-
ten und ineinander liegenden Bogen eines Heftes einge-
setzt werden, z.B. eine Klebestation.

[0011] Andie Heftstation 12 schliessteine zweite Sam-
melstation 13 an, in der zwei oder mehr Hefte ineinander
gesteckt werden. Die fertigen Zeitungen werden an einer
Ausgabestation 14 ausgegeben.

[0012] Die Querfalzstation 10, die Heftstation 12 und
die zweite Sammelstation 13 kdnnen fallweise deaktiviert
werden, falls bei der Herstellung gewisser Arten von Zei-
tungen ein Querfalzen, Heften und/oder Ineinanderlegen
von Heften nicht erforderlich ist.

[0013] Anhand der Fig. 2 - 8 wird nun die Herstellung
verschiedenartiger Zeitungen unter Verwendung der
Vorrichtung 1 erlautert.

[0014] Die Fig. 2 zeigt den Ablauf einer ersten Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemassen Verfahrens zur Her-
stellung von Zeitungen, wéahrend in der Fig. 3 die Vor-
richtung 1 geméass Fig. 1 bei der Durchfihrung des Ver-
fahrens gemass Fig. 2 dargestellt ist.

[0015] Beim Ausfihrungsbeispiel gemass Fig. 2 wer-
den Zeitungen im sogenannten Tabloid-Format herge-
stellt, wobei alle Zeitungen von derselben Art sind, aus
zwei ineinander liegenden, gefalteten Bogen bestehen
und somit 8 Seiten aufweisen.

[0016] Eine Materialbahn 15 wird von einer Rolle 16
abgezogen und in der Digitaldruckanlage 2, die in der
Fig. 2 nur schematisch dargestelltist, beidseitig bedruckt.
Dabei wird die Information in Léangsrichtung der Materi-
albahn 15 auf diese aufgedruckt. Mit 17, 17, ... 17" sind
aufeinander folgende Abschnitte der Materialbahn 15 be-
zeichnet. Das Bedrucken der Materialbahn 15 erfolgt in
aufeinander folgenden Bereichen 18, 18a, ... 18j. Jeder
dieser Bereiche 18, 18a, ... 18j ist in zwei Teilbereiche
19 und 19, 19a und 19a’ usw. unterteilt, die in Langs-
richtung der Materialbahn 15 nebeneinander liegen. Die
beiden jeweils nebeneinander liegenden Teilbereiche
19, 19’ bzw. 19a, 19a’ jedes Bereiches 18, 18a, ... 18]
entsprechen je einem Bogen eines Heftes. Diese beiden
Bogen eines Heftes sind jeweils mit A, B und A’, B’ be-
zeichnet. Beim Ausfuihrungsbeispiel gemass Fig. 2 wird
jeweils jeder Abschnitt 17, 17’ ... 17" nacheinander mit
der Information bedruckt, die den Bogen zweier verschie-
dener Hefte zugeordnet ist. Anders ausgedriickt, geho-
ren die mit A und B bezeichneten Bogen in jedem Ab-
schnitt 17 - 17" zu einem ersten Heft und die mit A’ und
B’ bezeichneten Bogen in jedem Abschnitt 17 - 17" zu
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einem zweiten Heft.

[0017] Dieaufdiese Weise bedruckte Materialbahn 15
wird in der Langsschneidstation 5 in ihrer Langsrichtung
geschnitten, wie das durch die Schere 20 dargestellt ist.
Anschliessend wird die Materialbahn 15 in der Quer-
schneidstation 6 in Querrichtung geschnitten, wie das
durch die Schere 21 angedeutet ist. Dadurch entstehen
zwei nebeneinander liegende Bogen 22, 22’, die nun zur
ersten Sammelstation 8 gelangen.

[0018] In dieser Sammelstation 8 werden nun neben-
einander die Bogen 22 und 22’ eines Heftes aufeinander
gelegt. Die auf diese Weise gebildeten Hefte 23 und 23’
gelangen dann auf die Fordereinrichtung 9, mit der sie
in Richtung des Pfeils Y weiter geférdert werden.
[0019] Die Hefte 23, 23’ durchlaufen die in diesem Fal-
le deaktivierte Querfalzstation 10 und werden in der
Langsfalzstation 11 entlang der Falzlinien 24 in Langs-
richtung gefalzt. Wie die Fig. 3 zeigt, verlaufen diese Falz-
linien 24 in Forderrichtung Y. In der nachfolgenden
Heftstation 12 werden die Hefte 23, 23’ entlang ihres
Langsfalzes 25 geheftet. Soll dieses Heften entfallen, so
wird die Heftstation 12 deaktiviert. Die Hefte 23, 23’
durchlaufen die deaktivierte zweite Sammelstation 13
und werden an der Ausgabestation 14 in der Reihenfolge
Heft 23, Heft 23", Heft 23, Heft 23’ usw. ausgegeben. Die
Hefte 23, 23’ bilden gleichzeitig die fertigen Zeitungen
29, 29'.

[0020] Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel sind die Sei-
tenrandschneidstation 4, die Querfalzstatioh 10, die
zweite Sammelstation 13 und allenfalls die Heftstation
12 deaktiviert. In diesen deaktivierten Stationen findet
keine Bearbeitung der Materialbahn 15 bzw. der Hefte
23, 23’ statt,

[0021] In den Fig. 4 und 5 wird in Darstellungen, die
den Darstellungen in den Fig. 2 und 3 entsprechen, die
Herstellung von Zeitungen dargestellt, die ein anderes
Format haben als die Zeitungen oder Hefte 23, 23’ ge-
mass den Fig. 2 und 3. Anhand des Ausfiihrungsbeispie-
les gemass der Fig. 4 wird erldutert, wie Zeitungen im
sogenannten Broadsheet-Format hergestellt werden,
und zwar Zeitungen von unterschiedlicher Art.

[0022] Dievonder Rolle 16 abgezogene Materialbahn
15 wird in aufeinander folgenden Bereichen 18, 18a, ...
18m beidseitig bedruckt. Jeder dieser Bereiche 18,
18a, ... 18m entspricht einem Bogen eines Heftes. Die
Information wird quer zur Langsrichtung der Material-
bahn 15 auf diese aufgedruckt. Die Bereiche A - D des
Materialbahnabschnittes 17 gehdren zu einem ersten
Heft, das aus vier Bogen und insgesamt 16 Seiten be-
steht. Die Bereiche E - J des anschliessenden Material-
bahnabschnittes 17’ gehdren zu einem zweiten Heft, das
sechs Bogen und insgesamt 24 Seiten umfasst. Die Be-
reiche A’ - D’ des Abschnittes 17 " gehdren zu einem
weiteren Heft, das dem ersten Heft entspricht.

[0023] Beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel wird
davon ausgegangen, dass die Breite der Materialbahn
15 grosser ist als die Breite der bedruckten Bereiche
18, ... 18m, d.h. als die Breite der Bogen 22. Aus diesem
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Grunde werden beim Durchlaufen der Materialbahn 15
durch die Seitenrandschneidstation 4 hindurch seitlich
an der Materialbahn 15 Materialabschnitte weggeschnit-
ten. Dies istin der Fig. 4 mittels der beiden Schneidwerk-
zeuge (Scheren) 30, 31 angedeutet. Die nachfolgende
Langsschneidstation 5 ist deaktiviert, d.h. es erfolgt kein
Langsschneiden der Materialbahn 15. In der Quer-
schneidstation 6 wird die Materialbahn 15 quer zu ihrer
Langsrichtung geschnitten (in Fig. 4 dargestellt durch die
Schere 21). Die auf diese Weise von der Materialbahn
15 abgetrennten Bogen 22 gelangen zur ersten Sammel-
station 8, in der die Bogen 22 eines Heftes aufeinander
gelegt werden. Die aufeinander liegenden Bogen 22 ei-
nes Heftes gelangen dann auf die Fordereinrichtung 9
und werden durch diese in Foérderrichtung Y geférdert.
Die Hefte bestehend aus den Bogen A-D, A’ - D’ werden
mit 23 bezeichnet, wahrend die Hefte, die durch die Bo-
gen E - J gebildet werden, mit 23a bezeichnet werden.
[0024] Die Hefte 23, 23a durchlaufen nacheinander
die Querfalzstation 10, in der die aufeinander liegenden
Bogen eines Heftes 23, 23a entlang der Falzlinie 26 ge-
falzt werden. Der dabei entstehende Querfalz ist mit 27
bezeichnet.

[0025] Anschliessend werden die einmal gefalzten
Hefte 23, 23a in der nachfolgenden Langsfalzstation 11
entlang einer Falzlinie 28 gefalzt, die rechtwinklig zum
Querfalz 27 verlauft. Der entsprechende Léngsfalz ist mit
25 bezeichnet. In der zweiten Sammelstation 13 werden
jeweils zwei zweimal gefaltete Hefte 23a, 23 zu einer
fertigen Zeitung 29 ineinander gelegt. Dabei wird in der
zweiten Sammelstation 13 jeweils ein Heft 23 auf das
vorauslaufende Heft 23a aufgelegt.

[0026] In der Ausgabestation 14 werden die fertigen
Zeitungen 29, 29’ ausgegeben. Jede dieser Zeitungen
29, 29’ besteht somit aus zwei ineinander gesteckten
Heften 23 und 23a, wobei das Heft 23a die Bogen A - D
und das Heft 23 die Bogen E - J umfasst.

[0027] Beim in den Fig. 4 und 5 gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel sind mit Ausnahme der Langsschneidsta-
tion 5 alle Verarbeitungsstationen 4, 6, 8, 10, 11, 12, 13
aktiviert.

[0028] Anhand der Fig. 6 - 9, die darstellungsmassig
den Fig. 2 und 4 entsprechen, werden nun weitere Aus-
fuhrungsbeispiele zur Herstellung verschiedenartiger
Zeitungen erlautert.

[0029] Dasinder Fig. 6 gezeigte Ausfuhrungsbeispiel
entspricht dem Ausfiihrungsbeispiel geméss Fig. 2, wo-
bei jedoch beim Ausfuhrungsbeispiel geméss Fig. 6 un-
terschiedliche Endprodukte, d.h. Zeitungen 29, herge-
stellt werden.

[0030] Die Bereiche 18, 18a, 18b bzw, 18h, 18i, 18]
der Materialbahnabschnitte 17 und 17" gehéren zu Hef-
ten, die drei Bogen 22 bzw. 22’ und somit 12 Seiten um-
fassen, wahrend die Bereiche 18c, 18d, 18e, 18f, 18g
des Materialbahnabschnittes 17’ zu einem Heft gehdren,
das finf Bogen 22, 22’ und somit 20 Seiten umfasst.
[0031] Gleich wie beim Ausfiihrungsbeispiel gemass
Fig. 2 werden in jedem Bereich 18, 18a, ... 18j zwei ne-
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beneinander liegende Teilbereiche 19, 19’ gedruckt, die
zu verschiedenen Heften gehoren. Dabei wird in jedem
Teilbereich 19, 19’ die Information in Langsrichtung der
Materialbahn 15 gedruckt.

[0032] Die bedruckte Materialbahn wird in der Langs-
schneidstation 5 in ihrer Langsrichtung geschnitten (dar-
gestellt durch die Schere 20). Anschliessend erfolgt ein
Querschneiden in der Querschneidstation 6 (dargestellt
durch die Schere 21). Die so abgetrennten, nebeneinan-
der liegenden Bogen 22, 22’ verschiedener Hefte gelan-
gen zur ersten Sammelstation 8, in der die Bogen zu
Heften 23 bwz. 23’ aufeinander gelegt werden. Die Hefte
23, 23’ werden dann mittels der Fordereinrichtung 9 (Fig.
3) zur Langsfalzstation 11 gefdrdert, in der die Uberein-
ander liegenden Bogen der Hefte 23 entlang der Falzli-
nien 24 in Richtung ihrer Bewegungsrichtung Y gefalzt
werden. Der dabei entstehende Langsfalz ist mit 25 be-
zeichnet. Anschliessend werden die gefalzten Hefte 23
inder Heftstation 12 an der Falzkante 25 geheftet. Dieses
Heften kann allenfalls entfallen. In der Ausgabestation
14 werden nacheinander die Endprodukte 29, 29’, 293,
29a’ usw. ausgegeben. Dabei bestehen die Endprodukte
29, 29’ aus einem Heft, das aus den Bogen A, B, C bzw.
A’, B’, C’ besteht. Demgegeniiber umfassen die Zeitun-
gen 29a, 29a’ je ein Heft, das die Bogen E - | bzw. E’ - I’
umfassen.

[0033] Gleich wie beim Ausflihrungsbeispiel gemass
Fig. 2 sind beim Ausfiihrungsbeispiel gemass Fig. 6 die
Seitenrandschneidstation 4, die Querfalzstation 10 und
die zweite Sammelstation 13 und allenfalls auch die
Heftstation 12 deaktiviert.

[0034] Dasinder Fig. 7 gezeigte Ausfuihrungsbeispiel
entspricht weitgehend dem vorher beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispiel gemass Fig. 6 mit der Ausnahme, dass
Endprodukte, d.h. Zeitungen 29, hergestellt werden, die
aus zwei ineinander liegenden Heften bestehen.

[0035] Die Bereiche 18, 18a, 18b (und die dazugehdo-
rigen Teilbereiche 19, 19’) des Materialbahnabschnittes
17 gehéren zu einer ersten Zeitung, die Bereiche 18c
und 18d des Materialbahnabschnittes 17’ zu einer zwei-
ten Zeitung und die Bereiche 18e - 18i des Materialbahn-
abschnittes 17” zu einer dritten Zeitung. Dabei entspre-
chen die Teilbereiche 19’ der Bereiche 18, 18a, 18b (mit
A, B, C bezeichnet) einem ersten Heft 23 und die Teil-
bereiche 19 der Bereiche 18, 18a, 18b (mit D, E, F be-
zeichnet), einem zweiten Heft 23’ der ersten Zeitung 29.
Die Teilbereiche 19’ der Bereiche 18c und 18d (mit G
und H bezeichnet) entsprechen einem ersten Heft 23a
und die Teilbereiche 19 der Bereiche 18c, 18d einem
zweiten Heft 23a’ der zweiten Zeitung 29'. Schliesslich
entsprechen die Teilbereiche 19’ der Bereiche 18e - 18i
(mitK, L, M, N, O bezeichnet) einem ersten Heft 23b und
die Teilbereiche 19 der Bereiche 18e - 18i (mit P, Q, R,
S, T bezeichnet) einem zweiten Heft 23b’ der dritten Zei-
tung 29"

[0036] Die in ihrer Langsrichtung mit Information be-
druckte Materialbahn wird wie anhand der Fig. 6 erlau-
tert, zuerst in Langsrichtung (Schere 20) und dann in
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Querrichtung (Schere 21) geschnitten. Die nebeneinan-
der liegenden Bogen 22, 22" werden in der ersten Sam-
melstation 8 aufeinander gelegt. Die nebeneinander lie-
genden Hefte 23, 23’ werden der Fordereinrichtung 9
Uibergeben und in Forderrichtung Y hintereinander der
Langsfalzstation 11 zugeflhrt (in der Fig. 7 dargestellt
durch die Hefte 23b’ und 23b). In der Langsfalzstation
11 erfolgt ein Falzen entlang der Falzlinien 24. Falls ge-
wiinscht, werden die Hefte in der Heftstation 12 entlang
ihres Langsfalzes 25 geheftet (in Fig. 7 dargestellt durch
das Heft 23a’). Anschliessend werden die zur gleichen
Zeitung gehorenden, allenfalls gehefteten Hefte in der
zweiten Sammelstation 13 rittlings aufeinander gelegt,
d.h. ineinander gesteckt, wie das in der Fig. 7 durch die
Hefte 23, 23’ dargestellt ist. Das auf diese Weise gebil-
dete Endprodukt (Zeitung 29) wird an der Ausgabestation
14 ausgegeben, d.h. in der Reihenfolge erste Zeitung
29, zweite Zeitung 29, dritte Zeitung 29", vierte Zeitung
29, die der ersten Zeitung entspricht, usw. Dabei kénnen
beide Hefte 23, 23’ einer Zeitung 29 oder nur eines der
beiden Hefte 23, 23’ bzw. 23a, 23a’ geheftet sein.
[0037] Bei dem Ausfihrungsbeispiel geméss Fig. 7
sind folgende Stationen deaktiviert: Seitenrand-
schneidstation 4, Querfalzstation 10 und gegebenenfalls
Heftstation 12.

[0038] Anhand der Fig. 8 wird nun erlautert, wie mit
der Vorrichtung 1 geméss Fig. 1 eine Zeitung 29 herge-
stellt werden kann, die aus verschiedenartigen Teilpro-
dukten entsteht.

[0039] Die Materialbahn 15 wird wie folgt bedruckt
(beidseitig):
[0040] Im Materialbahnabschnitt 17 werden in jedem

Bereich 18, 18a, 18b zwei nebeneinander liegende Teil-
bereiche 19, 19’ bedruckt. Die Teilbereiche 19’ der Be-
reiche 18, 18a, 18b (mit A, B, C bezeichnet) entsprechen
den Bogen 22’ eines ersten Heftes 23 eines ersten Teil-
produktes 34, wahrend die Teilbereiche 19 der Bereiche
18, 18a, 18b einem zweiten Heft 23’ des erwéhnten er-
sten Teilproduktes 34 entsprechen. Dieses erste Teilpro-
dukt 34 ist vom Format her ein Tabloid-Produkt und um-
fasst also zwei Hefte 23, 23’, von denen jedes 3 Bogen
und insgesamt 12 Seiten umfasst.

[0041] In den Materialbahnabschnitten 17°, 17" und
17" werden Bereiche 18c - 181 bedruckt, von denen die
Bereiche 18c, 18d, 18e den Bogen eines zweiten Teil-
produktes, d.h. eines Heftes 23a, entsprechen. Die Be-
reiche 18f und 18g entsprechen Bogen eines dritten Teil-
produktes, d.h. eines Heftes 23b, wahrend die Bereiche
18h - 181 den Bogen eines vierten Teilproduktes, d.h.
eines Heftes 23c, entsprechen. Diese Hefte 23a, 23b,
23c haben Broadsheet-Format.

[0042] Wie die Fig. 8 zeigt, wird die Materialbahn 15
im Abschnitt 17 sowohl in Langsrichtung (Schere 20) so-
wie in Querrichtung (Schere 21) geschnitten. Die neben-
einander anfallenden Bogen 22, 22’ werden, wie das vor-
stehend anhand der Fig. 7 beschrieben wordeniist, in der
ersten Sammelstation 8 aufeinander gelegt (Hefte 23,
23’) und anschliessend in der Langsfalzstation entlang
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der Falzlinien 24 gefalzt. In der zweiten Sammelstation
13 werden die zum Teilprodukt 34 gehdrenden Hefte 237,
23 aufeinander gelegt, d.h. ineinander gesteckt. Das fer-
tige Teilprodukt 34 verbleibt vorerst in der zweiten Sam-
melstation 13. Wahrend der Verarbeitung der aus dem
Materialbahnabschnitt 17 gebildeten Bogen 22, 22’ bleibt
die Querfalzstation 10 und allenfalls auch die Heftstation
12 deaktiviert.

[0043] Sobald der Materialbahnabschnitt 17 die
Langsschneidstation 5 (Fig. 1) durchlaufen hat, wird die
Langsschneidstation 5 deaktiviert, da ein Langsschnei-
den der nachfolgenden Materialbahnabschnitte 17°, 17",
17" nicht erforderlich ist. Bei Bedarf kann nun die Sei-
tenrandschneidstation 4 aktiviert werden, um seitliche
Materialstreifen wegzuschneiden, wie das anhand der
Fig. 4 erlautert wurde. Die Materialbahnabschnitte 17,
177, 17" werden in Querrichtung geschnitten (Schere
21) und der ersten Sammelstation 8 zugefiihrt, wo die
Bogen jeweils eines Heftes 23a, 23b, 23c aufeinander
gelegt werden. Nun folgt in der nun mittlerweile aktivier-
ten Querfalzstation 10 ein Falzen der tbereinander lie-
genden Bogen eines Heftes entlang der Falzlinie 26, wie
das anhand der Fig. 4 bereits erlautert wurde. In der
nachfolgenden Langsfalzstation 11 erfolgt ein weiteres
Falzen der Bogen eines Heftes entlang der Falzlinie 28.
Die zweimal gefalzten Hefte 23a, 23b und 23c werden
in der zweiten Sammelstation 13 nacheinander auf das
sich bereits in dieser zweiten Sammelstation 13 befind-
liche Teilprodukt 34 aufgelegt. Auf diese Weise wird ein
Endprodukt, d.h. eine Zeitung 29, erhalten, die aus dem
Teilprodukt 34 und den Heften 23a, 23b und 23c besteht.
[0044] Wie aus der vorhergehenden Beschreibung
des Ausfuhrungsbeispieles gemass Fig. 8 hervorgeht,
ist es mit einer Vorrichtung 1 gemass Fig. 1 mdglich,
verschiedenartige Teilprodukte 34, 23a, 23b, 23c herzu-
stellen, ohne dass die kontinuierliche Produktion unter-
brochen werden muss. Es ist namlich nur erforderlich,
gewisse Stationen, namlich die Seitenrandschneidstati-
on 4, die Langsschneidstation 5, die Querfalzstation 10,
die Heftstation 12, wahrend der Produktion im richtigen
Zeitpunkt ein- bzw. auszuschalten.

[0045] Esverstehtsich, dass auf dieselbe Weise ohne
Produktionsunterbruch auch andere Zeitungen herge-
stellt werden konnen, die im Format und/oder in der Zu-
sammensetzung voneinander abweichen.

[0046] Beiden bisher beschriebenen Ausfiihrungsbei-
spielen zur Herstellung von Zeitungen wird eine Vorrich-
tung 1 verwendet, wie sie in der Fig. 1 dargestellt ist. Bei
dieser Vorrichtung 1 erfolgt eine Anderung der Forder-
richtung der aus der ersten Sammelvorrichtung 8 aus-
gestossenen Heftstapel, d.h. der aufeinander liegenden
Bogen eines Heftes 23, um 90°. Das heisst, die Forder-
richtung Y der Hefte 23 steht in einem rechten Winkel
zur Bewegungsrichtung X der Materialbahn 15 und zur
Richtung X, in der die von Materialbahn 15 abgetrennten
Bogen 22, 22’ der ersten Sammelstation 8 zugefuhrt wer-
den. Bei dieser Ausfiihrungsform ist somit der Verarbei-
tungsweg abgewinkelt.
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[0047] Esistaber auch méglich, von einer solchen An-
derung der Férderrichtung X, Y abzusehen und die Ver-
arbeitungsstationen entlang eines linearen Verarbei-
tungsweges anzuordnen. In diesem Fall sind die Forder-
richtungen X und Y gleich gerichtet.

[0048] Anhandder Fig.9und 10, die darstellungsmas-
sig der Fig. 2 entsprechen, werden nun Ausfiihrungsbei-
spiele beschrieben, bei denen der Verarbeitungsweg li-
near ist.

[0049] Anhand der Fig. 9 wird die Herstellung von Zei-
tungen 29, 29’ im Tabloid-Format beschrieben, wobei die
Information in den einzelnen Bereichen 18, 18a, ... 18]
quer zur Langsrichtung der Materialbahn 15 gedruckt
wird.

[0050] Die Bereiche 18, 18a, 18b des Materialbahn-
abschnittes 17 bzw. die Bereiche 18h, 18i, 18] des Ma-
terialbahnabschnittes 17" (mit A, B, C bzw. A’, B’, C’ be-
zeichnet) entsprechen den Bogen eines ersten Heftes,
wahrend die Bereiche 18c - 18g des Materialbahnab-
schnittes 17" (mit D, E, F, G, H bezeichnet) den Bogen
eines zweiten Heftes entsprechen. Das erste Heft be-
steht aus drei Bogen und insgesamt 12 Seiten, wéhrend
das zweite Heft aus finf Bogen und insgesamt 20 Seiten
besteht.

[0051] Die bedruckte Materialbahn 15 durchlauft die
deaktivierte Seitenrandschneidstation 4 und die deakti-
vierte Langsschneidstation 5 und wird in der Quer-
schneidstation 6 in Querrichtung geschnitten (Schere
21). Die dabei abgetrennten Bogen 22 gelangen zur er-
sten Sammelstation 8, wo die Bogen eines Heftes auf-
einander gelegt werden. Die aufeinander liegenden Bo-
gen eines Heftes werden nun in gleicher Richtung durch
die deaktivierte Querfalzstation 10 hindurch zur Langs-
falzstation 11 geftrdert, wo sie entlang der Falzlinie 26
gefalzt werden. Der dabei gebildete Léngsfalz ist mit 25
bezeichnet. Die gefalzten Hefte 23 werden in der nach-
folgenden Heftstation 12 entlang des Langsfalzes 25 ge-
heftet. Gegebenenfalls kann dieses Heften entfallen. Die
Hefte 23 durchlaufen die deaktivierte zweite Sammelsta-
tion 13 und werden an der Ausgabestation 14 als fertige
Zeitungen 29, 29’ ausgegeben.

[0052] Bei der vorstehend beschriebenen Ausfiih-
rungsform sind wie bereits erwahnt die Verarbeitungs-
stationen 4, 5, 6, 8, 10, 11, 12, 13 entlang eines linearen
Verarbeitungsweges angeordnet, d.h. die Férderrichtun-
gen X und Y fluchten miteinander. Von diesen Verarbei-
tungsstationen sind im vorliegenden Fall nur die Quer-
schneidstation 6, die erste Sammelstation 8, die Langs-
falzstation 11 und gegebenenfalls die Heftstation 12 ak-
tiviert.

[0053] Anhand der Fig. 10 wird nun die Herstellung
von unterschiedlichen Zeitungen 29, 29’ im Broadsheet-
Format erlautert, wobei die Information in den einzelnen
Bereichen 18, 18a, ... 18n in Langsrichtung der Materi-
albahn 15 gedruckt wird. Die Bereiche 18 - 18c des Ma-
terialbahnabschnittes 17 bzw. die Bereiche 18- 18mdes
Materialbahnabschnittes 17” (mit A, B, C, D bzw. A’, B’,
C’, D’ bezeichnet) entsprechen den Bogen eines ersten
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Heftes 23, wahrend die Bereiche 18d - 18i des Material-
bahnabschnittes 17 bzw. die Bereiche 18n und folgende
des Materialbahnabschnittes 17" (mit E, F, G, H, I, J
bzw, J’ bezeichnet) den Bogen eines zweiten Heftes 23a
entsprechen. Das erste Heft 23 besteht aus vier Bogen
und umfasst somit 16 Seiten, wahrend das zweite Heft
23a aus sechs Bogen besteht und somit 24 Seiten um-
fasst. Die Materialbahn 15 wird gegebenenfalls in der
Seitenrandschneidstation 4 an den Seitenrandern be-
schnitten, durchlauft die deaktivierte Laéngsschneidstati-
on 5 und wird in der Querschneidstation in Querrichtung
geschnitten. Die dabei anfallenden Bogen 22 gelangen
zur ersten Sammelstation 8, in der die Bogen eines Hef-
tes aufeinander gelegt werden (siehe das mit 23a be-
zeichnete Heft). Die aus ubereinander liegenden Bogen
bestehenden Hefte werden in gleicher Richtung zur
Querfalzstation 10 gefordert, in der die Hefte entlang der
Falzlinie 32 quer zu ihrer Férderrichtung Y gefalzt wer-
den. Der entsprechende Querfalz ist mit 27 bezeichnet.
Anschliessend gelangen die Hefte zur L&ngsfalzstation
11, wo sie entlang der Falzlinie 33, die in Forderrichtung
Y verlauft, gefalzt werden. Der dabei gebildete Langsfalz
ist mit 25 bezeichnet. Die zweimal gefalzten Hefte ge-
langen nun zur zweiten Sammelstation, wo jeweils ein
erstes Heft 23 auf ein zweites Heft 23a gelegt wird. Die
fertigen Zeitungen 29, 29’, die jeweils aus zwei ineinan-
der liegenden Heften 23, 23a bestehen, werden in der
Ausgabestation 14 ausgegeben.

[0054] Beim Ausfiihrungsbeispiel geméss Fig. 10 sind
die folgenden Stationen aktiviert: Querschneidstation 6,
erste Sammelstation 8, Querfalzstation 10, L&ngsfalz-
station 11, zweite Sammelstation 13 und gegebenenfalls
auch die Seitenrandschneidstation 4.

[0055] Mit der Vorrichtung 1 kénnen bei kontinuierli-
chem Produktionsprozess nacheinander oder parallel
zueinander verschiedenartige Zeitungen hergestellt wer-
den, unabhéngig davon, ob der Verarbeitungsweg wie
in Fig. 1 gezeigt abgewinkelt ist oder linear verlauft. Die
verschiedenen Zeitungen kdnnen sich beztiglich Format
(Tabloid-Format, Broadsheet-Format, Berliner-Format,
Nordisches Format usw.) und/oder in der Zusammenset-
zung (ein Heft oder mehrere Hefte) unterscheiden. Die
Hefte kdnnen ein- oder zweimal gefalzt und allenfalls ge-
heftet sein.

[0056] Im Folgenden werden einige der verschiede-
nen moglichen Varianten kurz beschrieben.

[0057] Die Seitenrandschneidstation 4 kann so aus-
gebildet sein, dass nur an einem Seitenrand der Materi-
albahn 15 ein Materialstreifen weggeschnitten wird. Das
Schneidwerkzeug bzw, die Schneidwerkzeuge der Sei-
tenrandschneidstation 4 sind vorzugsweise in einer Rich-
tung quer zur Langserstreckung der Materialbahn 15 ver-
stellbar.

[0058] In gewissen Féllen bilden die Seitenrand-
schneidstation 4 und die Langsschneidstation 5 eine ge-
meinsame Baueinheit. Dabei sind das Schneidwerkzeug
bzw. die Schneidwerkzeuge der Seitenrandschneidsta-
tion 4 und das Schneidwerkzeug der Langsschneidsta-
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tion 5 auf einer gemeinsamen Welle gelagert, die sich
quer zur Langsrichtung der Materialbahn 15 erstreckt.
Die verschiedenen Schneidwerkzeuge werden bei Be-
darf einzeln aktiviert.

[0059] Es ist auch mdglich, die Materialbahn 15 vor
oder nach dem Bedrucken einzufarben. Dazu kann ein
handelsubliches Farbwerk vor oder hinter der Digital-
druckanlage 2 vorgesehen werden.

[0060] Statt die Stapel von aufeinander liegenden Bo-
gen 22 eines Heftes 23 wie anhand der in der Fig. 1
gezeigten Vorrichtung 1 beschrieben durch Andern der
Forderrichtung X, Y in die richtige Lage fur das nachfol-
gende Falzen zu bringen, kénnen die gestapelten Bogen
der Hefte 23 um 90° gedreht und dann in derselben For-
derrichtung den nachfolgenden Falzstationen 10, 11 zu-
gefiihrt werden.

[0061] Bei allen vorstehend erlauterten Ausfihrungs-
beispielen werden die Hefte 23 immer in der Langsfalz-
station 11 und nur in gewissen Fallen in der Querfalzsta-
tion 10 gefalzt. Es ist aber auch denkbar, die Hefte 23
immer in der Querfalzstation 10 zu falzen und nur in ge-
wissen Féllen in der Langsfalzstation 11. In diesem Fall
ist die Heftstation 12 so ausgebildet, dass ein Heften ent-
lang des Querfalzes moglich ist.

[0062] Es ist mdglich, in die Hefte 23 und/oder zwi-
schen ineinander gesteckte Hefte 23 vorproduzierte Bei-
lagen einzustecken. Diese Beilagen werden in der Regel
an einem andern Ort hergestellt.

[0063] Die Langsfalzstation 11 kann auch so ausge-
bildet werden, dass eine Anzahl von gefalzten Bogen
aufeinander gelegtwerden, bevor sie weiter zur nachsten
Verarbeitungsstation gefoérdert werden. Dies ist bei-
spielsweise mit einer Falzvorrichtung moglich, wie sie in
der EP-A- 1 213 245 (Fig. 4a, 4b) gezeigt ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Zeitungen (29), die
wenigstens ein Heft (23) umfassen, das aus einer
Anzahl von gefalteten, ineinanderliegenden, be-
druckten Bogen (22) gebildet wird, bei dem in einer
Digitaldruckanlage (2) auf beiden Seiten einer Ma-
terialbahn (15) aufeinanderfolgende Bereiche (18)
der Materialbahn (15), von denen jeder Bereich (18)
wenigstens einem Bogen (22) eines Heftes (23) ent-
spricht, mit der zum entsprechenden Bogen (22) ge-
hoérenden Information bedruckt werden, und die be-
druckte Materialbahn (15) in einer Weiterverarbei-
tungsanlage (3) weiter verarbeitet wird, die eine
Langsschneidstation (5), in der die Materialbahn
(15) in ihrer Langsrichtung geschnitten wird, eine
Querschneidstation (6), in der die Materialbahn (15)
quer zu ihrer Langsrichtung geschnitten wird, eine
erste Sammelstation (8), in der die Bogen (22) je-
weils eines Heftes (23) aufeinander gelegt werden,
eine Querfalzstation (10), in der die aufeinanderlie-
genden Bogen (22) eines Heftes (23) quer zur Be-
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wegungsrichtung (Y) der Bogen (22) gefalzt werden,
eine Langsfalzstation (11), in der die aufeinander lie-
genden Bogen (22) eines Heftes (23) in Bewegungs-
richtung (Y) der Bogen (22) gefalzt werden, eine
zweite Sammelstation (13), in der eine Anzahl von
Heften (23), von denen jedes durch gefalzte Bogen
(22) gebildet ist, ineinander gesteckt werden, und
eine Ausgabestation (14) zum Ausgeben der ferti-
gen Zeitungen (29) umfasst, wobei verschiedenarti-
ge Zeitungen hergestellt werden kénnen und dabei
je nach Produktionsart, Format und/oder Zusam-
mensetzung der jeweils herzustellenden Zeitung
(29) das Schneiden der Materialbahn (15) in der
Langsschneidstation (5) und/oder das Falzen der
aufeinander liegenden Bogen (22) eines Heftes (23)
in der Querfalzstation (10) oder der Léngsfalzstation
(11) und/oder das Ineinanderstecken von Heften
(23) in der zweiten Sammelstation (13) entfallt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gefalzten Bogen (22) eines Hef-
tes (23) entlang des Falzes (25) miteinander verbun-
den werden, vorzugsweise durch Heften.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an einem Seitenrand oder bei-
den Seitenrdndern der Materialbahn (15) von dieser
ein Materialstreifen weggeschnitten wird, vorzugs-
weise nach dem Bedrucken der Materialbahn (15)

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass in den aufeinander-
folgenden Bereichen (18) der Materialbahn (15) ne-
beneinander liegende Teilbereiche (19, 19), von de-
nen jeder Teilbereich (19, 19') einem Bogen (22) ei-
nes Heftes (23) entspricht, mit Information bedruckt
werden, dass die bedruckte Materialbahn (15) zuerst
in der La&ngsschneidstation (5) und dann in der Que-
reschneidstation (6) geschnitten wird und die Bogen
(22) jeweils eines Heftes (23) in der ersten Sammel-
station (8) aufeinander gelegt werden und anschlies-
send nacheinander die aufeinander liegenden Bo-
gen (22) jeweils eines Heftes (23) in der Langsfalz-
station (11) gefalzt und schliesslich an der Ausga-
bestation (14) ausgegeben werden. (Fig. 2 und 6)

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass in den aufeinander-
folgenden Bereichen (18) der Materialbahn (15) ne-
beneinander liegende Teilbereiche (19, 19), von de-
nen jeder Teilbereich (19, 19’) einem Bogen (22) ei-
nes Heftes (23) entspricht, mit Information bedruckt
werden, dass die bedruckte Materialbahn (15) zuerst
in der Langsschneidstation (5) und dann in der Que-
reschneidstation (6) geschnitten wird und die Bogen
(22) jeweils eines Heftes (23) in der ersten Sammel-
station (8) aufeinander gelegt werden, dass an-
schliessend nacheinander die aufeinander liegen-
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den Bogen (22) jeweils eines Heftes (23) in der
Langsfalzstation (11) gefalzt werden, und dass zur
Bildung von aus mindestens zwei Heften (23, 23’)
bestehenden Zeitungen (29) jeweils eine Anzahl von
Heften (23, 23’) in der zweiten Sammelstation (13)
ineinander gesteckt werden und die fertigen Zeitun-
gen (29) an der Ausgabestation (14) ausgegeben
werden. (Fig. 7)

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die in jeweils aufein-
anderfolgenden Bereichen (18) bedruckte Material-
bahn (15) in der Querschneidstation (6) geschnitten
wird und die Bogen (22) jeweils eines Heftes (23) in
der ersten Sammelstation (8) aufeinander gelegt
werden, dass anschliessend nacheinander die auf-
einander liegenden Bogen (22) jeweils eines Heftes
(23) zuerstin der Querfalzstation (10) und anschlies-
sendinder Léangsfalzstation (11) gefalzt werden, und
dass zur Bildung von aus mindestens zwei Heften
(23, 23a) bestehenden Zeitungen (29) jeweils eine
Anzahl von Heften (23, 23a) in der zweiten Sammel-
station (13) ineinander gesteckt werden und die fer-
tigen Zeitungen (29) an der Ausgabestation (14) aus-
gegeben werden. (Fig. 4)

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die in jeweils aufein-
anderfolgenden Bereichen (18) bedruckte Material-
bahn (15) in der Querschneidstation (6) geschnitten
wird und die Bogen (22) jeweils eines Heftes (23) in
der ersten Sammelstation (8) aufeinander gelegt
werden, dass anschliessend nacheinander die auf-
einander liegenden Bogen (22) jeweils eines Heftes
(23) in der Langsfalzstation (11) gefalzt werden, und
die fertigen Zeitungen (29) an der Ausgabestation
(14) ausgegeben werden. (Fig. 9)

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass zuerstein erstes Teil-
produkt (34) so hergestellt wird, dass in den aufein-
anderfolgenden Bereichen (18 - 18b) eines ersten
Abschnittes (17) der Materialbahn (15) nebeneinan-
der liegende Teilbereiche (19, 19’), von denen jeder
Teilbereich (19, 19') einem Bogen (22, 22’) dieses
ersten Teilproduktes (34) entspricht, mit Information
bedruckt werden, dass dieser erste Abschnitt (17)
der bedruckten Materialbahn (15) zuerst in der
Langsschneidstation (5) und dann in der Quer-
schneidstation (6) geschnitten wird und die Bogen
(22) des ersten Teilproduktes (34) in der ersten Sam-
melstation (8) aufeinander gelegt und anschliessend
die aufeinander liegenden Bogen (22) diese ersten
Teilproduktes (34) in der Langsfalzstation (11) ge-
falzt werden, dass mindestens ein zweites Teilpro-
dukt (Heft 23a) so hergestellt wird, dass in einem
zweiten Abschnitt (17’) der Materialbahn (15) auf-
einanderfolgende Bereiche (18c - 18e) bedruckt
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10.

11.

12.

werden, dieser zweite Abschnitt (17’) der bedruckten
Materialbahn (15) in der Querschneidstation (6) ge-
schnitten wird und die Bogen (22) dieses zweiten
Teilproduktes (23a) in der ersten Sammelstation (8)
aufeinander gelegt werden, dass anschliessend die
aufeinander liegenden Bogen (22) des zweiten Teil-
produktes (23a) zuerst in der Querfalzstation (10)
und anschliessend in der Langsfalzstation (11) ge-
falzt werden, und dass schliesslich zur Bildung einer
aus mindestens dem ersten und zweiten Teilprodukt
(34, 23a) bestehenden Zeitung (29) in der zweiten
Sammelstation (13) das erste Teilprodukt (34) und
das mindestens eine zweite Teilprodukt (23a) inein-
ander gesteckt werden und die fertige Zeitung (29)
an der Ausgabestation (14) ausgegeben wird. (Fig.
8)

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialbahn (15)
vor oder nach dem Bedrucken eingefarbt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Information in
Richtung der Langserstreckung der Materialbahn
(15) oder quer dazu auf die Materialbahn (15) auf-
gedruckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass in ein und derselben
Vorrichtung (1), bestehend aus der Digitaldruckan-
lage (2) und der dieser nachgeschalteten Weiterver-
arbeitungsanlage (3), sowohl Zeitungen (29) im Ta-
bloid-Format wie auch Zeitungen in einem andern
Format, insbesondere Broadsheet Zeitungen, her-
gestellt werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspruche 1 bis 11, mit einer Digitaldruck-
anlage und einer der Digitaldruckanlage (2) nachge-
schalteten, zum Weiterverarbeiten der in der Digital-
druckanlage (2) bedruckten Materialbahn (15) die-
nenden Weiterverarbeitungsanlage (3), die eine
Langsschneidstation (5) zum Schneiden der Mate-
rialbahn (15) in ihrer L&angsrichtung, eine Quer-
schneidstation (6) zum Schneiden der Materialbahn
(15) quer zu ihrer Langsrichtung, eine erste Sam-
melstation (8) zum Aufeinanderlegen der Bogen (22)
jeweils eines Heftes (23), eine Querfalzstation (10)
zum Falzen der aufeinanderliegenden Bogen (22)
eines Heftes (23) quer zur Bewegungsrichtung ()
der Bogen (22), eine Langsfalzstation (11) zum Fal-
zender aufeinanderliegenden Bogen (22) eines Hef-
tes (23) in Bewegungsrichtung (Y) der Bogen (22),
eine zweite Sammelstation (13) zum Ineinander-
stecken einer Anzahl von Heften (23), von denen
jedesdurch gefalzte Bogen (22) gebildetist, und eine
Ausgabestation (14) zum Ausgeben der fertigen Zei-
tungen (29) umfasst, wobei fiir die Herstellung ver-
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schiedenartiger Zeitungen je nach Produktionsart,
Formatund/oder Zusammensetzung der jeweils her-
zustellenden Zeitung (29) die Langsschneidstation
(5) und/oder die Querfalzstation (10) oder die Langs-
falzstation (11) und/oder die zweite Sammelstation
(13) fallweise deaktiviert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, gekennzeichnet
durch eine fallweise deaktivierbare Verbindungs-
station (12) zum Verbinden der gefalteten und inein-
anderliegenden Bogen (22) eines Heftes (23) ent-
lang des Falzes (25).

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindungsstation eine
Heftstation (12) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
gekennzeichnet  durch eine  Seitenrand-
schneidstation (4) zum Wegschneiden eines Mate-
rialstreifens entlang eines Seitenrandes oder ent-
lang beider Seitenréander der Materialbahn (15).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
gekennzeichnet durch ein Farbwerk zum Einfar-
ben der Materialbahn (15).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stationen (4,
5, 6, 8, 10, 11, 12, 13) der Weiterverarbeitungsan-
lage (3) entlang eines abgewinkelten Verarbeitungs-
weges angeordnet sind, wobei die Materialbahn (15)
bzw. die Bogen (22) die Langsschneidstation (5), die
Querschneidstation (6) und die erste Sammelstation
(8) in einer ersten Forderrichtung (X) durchlaufen,
die zu einer zweiten Férderrichtung (Y) rechtwinklig
verlauft, mitder die Bogen (22) die Uibrigen Stationen
(10, 11, 12, 13) der Weiterverarbeitungsanlage (3)
durchlaufen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stationen (4,
5, 6, 8, 10, 11, 12, 13) der Weiterverarbeitungsan-
lage (3) entlang eines linear verlaufenden Verarbei-
tungsweges angeordnet sind.

Claims

Process for the production of newspapers (29) which
comprise at least one section (23), which is formed
from a number of folded printed sheets (22) located
inside one another, in which, in a digital printing sys-
tem (2), on both sides of a material web (15), suc-
cessive regions (18) of the material web (15), of
which each region (18) corresponds to at least one
sheet (22) of a section (23), are printed with infor-
mation belonging to the corresponding sheet (22),
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and the printed material web (15) is processed fur-
ther in a further processing system (3), which com-
prises a longitudinal cutting station (5), in which the
material web (15) is cut in its longitudinal direction,
a cross-cutting station (6), in which the material web
(15) is cut transversely with respect to its longitudinal
direction, a first gathering station (8), in which the
sheets (22) of one section (23) in each case are laid
on one another, a cross-folding station (10), in which
the sheets (22) of one section (23), lying on one an-
other, are folded transversely with respect to the di-
rection of movement (Y) of the sheets (22), a longi-
tudinal folding station (11), in which the sheets (22)
of a section (23), lying on one another, are folded in
the direction of movement (Y) of the sheets (22), a
second gathering station (13), in which a number of
sections (23), each of which is formed by folded
sheets (22), are inserted into one another, and an
output station (14) for outputting the finished news-
papers (29), it being possible for various types of
newspaper to be produced and, in the process, the
cutting of the material web (15) in the longitudinal
cutting station (5) and/or the folding of the sheets
(22) of a section (23), lying on one another, in the
cross-folding station or the longitudinal folding sta-
tion (11) and/or the insertion of sections (23) into one
another in the second gathering station (13) being
omitted, depending on the type of production, format
and/or composition of the newspaper (29) to be pro-
duced in each case.

Process accordingto Claim 1, characterized in that
the folded sheets (22) of a section (23) are joined to
one another along the fold (25), preferably by stitch-

ing.

Process according to Claim 1 or 2, characterized
in that a material strip is cut away from the material
web (15), on one side edge or both side edges of
the latter, preferably after the material web (15) has
been printed.

Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that, in the successive regions (18) of the
material web (15), subregions (19, 19’) lying beside
one another, of which each subregion (19, 19’) cor-
respondsto a sheet (22) of a section (23), are printed
withinformation, in that the printed material web (15)
is first cut in the longitudinal cutting station (5) and
then cut in the cross-cutting station (6), and the
sheets (22) of one section (23) in each case are laid
on one another in the first gathering station (8) and
then, one after another, the sheets (22) of one sec-
tion (23) in each case, lying on one another, are fold-
ed in the longitudinal folding station (11) and are fi-
nally output at the output station (14) (Figs 2 and 6).

Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
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terized in that, in the successive regions (18) of the
material web (15), subregions (19, 19’) lying beside
one another, of which each subregion (19, 19’) cor-
responds to a sheet (22) of a section (23), are printed
withinformation, in that the printed material web (15)
is first cut in the longitudinal cutting station (5) and
then cut in the cross-cutting station (6), and the
sheets (22) of one section (23) in each case are laid
on one another in the first gathering station (8) in
that then, one after another, the sheets (22) of one
section (23) in each case, lying on one another, are
folded in the longitudinal folding station (11) and in
that, in order to form newspapers (29) comprising
atleasttwo sections (23, 23'), in each case anumber
of sections (23, 23’) are inserted into one another in
the second gathering station (13) and the finished
newspapers (29) are output at the output station (14)

(Fig. 7).

Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the material web (15) printed in re-
spectively successive regions (18)is cutin the cross-
cutting station (6) and the sheets (22) of one section
(23) in each case are laid on one another in the first
gathering station (8), in that then, one after another,
the sheets (22) of one section (23) in each case,
lying on one another, are first folded in the cross-
folding station (10) and are then folded in the longi-
tudinal folding station (11) and in that, in order to
form newspapers (29) comprising at least two sec-
tions (23, 23a), in each case a number of sections
(23, 23a) are inserted into one another in the second
gathering station (13) and the finished newspapers
(29) are output at the output station (14) (Fig. 4).

Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the material web (15) printed in re-
spectively successive regions (18) is cutin the cross-
cutting station (6) and the sheets (22) of one section
(23) in each case are laid on one another in the first
gathering station (8), in that then, one after another,
the sheets (22) of one section (23) in each case,
lying on one another, are folded in the longitudinal
folding station (11) and the finished newspapers (29)
are output at the output station (14) (Fig. 9) .

Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that afirst partial product (34) is produced
firstin such away that, in the successive regions (18
- 18b) of a first portion (17) of the material web (15),
subregions (19, 19’) lying beside one another, of
which each subregion (19, 19’) corresponds to a
sheet (22, 22’) of this first partial product (34), are
printed with information, in that this first portion (17)
of the printed material web (15) is first cut in the lon-
gitudinal cutting station (5) and then cut in the cross-
cutting station (6), and the sheets (22) of the first
partial product (34) are laid on one another in the
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first gathering station (8) and the sheets (22) of this
first partial product (34), lying on one another, are
then folded in the longitudinal folding station (11), in
that atleast one second partial product (section 23a)
is produced in such a way that, in a second portion
(17") of the material web (15), successive regions
(18c - 18e) are printed, this second portion (17’) of
the printed material web (15) is cut in the cross-cut-
ting station (6) and the sheets (22) of this second
partial product (23a) are laid on one another in the
first gathering station (8), in that then the sheets (22)
of the second partial product (23a), lying on one an-
other, are first folded in the cross-folding station (10)
and are then folded in the longitudinal folding station
(11), andin that finally, in order to form a newspaper
(29) comprising at least the first and second partial
products (34, 23a), the first partial product (34) and
the at least one second partial product (23a) are in-
serted into one another in the second gathering sta-
tion (13) and the finished newspaper (29) is output
at the output station (14) (Fig. 8).

Process according to one of Claims 1 to 8, charac-
terized in the material web (15) is coloured before
or after being printed.

Process according to one of Claims 1 to 9, charac-
terized in that the information is printed onto the
material web (15) in the direction of the longitudinal
extent of the material web (15) or transversely with
respect thereto.

Process according to one of Claims 1 to 10, char-
acterized in that, in one and the same apparatus
(1), comprising the digital printing system (2) and the
further processing system (3) connected down-
stream of the former, both newspapers (29) in the
tabloid format and newspapers in another format, in
particular broadsheet newspapers, are produced.

Apparatus for carrying out the process according to
one of Claims 1to 11, having a digital printing system
and a further processing system (3), which is con-
nected downstream of the digital printing system (2),
for the further processing of the material web (15)
printed in the digital printing system (2), and which
comprises a longitudinal cutting station (5), for cut-
ting the material web (15) in its longitudinal direction,
a cross-cutting station (6) for cutting the material web
(15) transversely with respect to its longitudinal di-
rection, a first gathering station (8) for laying the
sheets (22) of one section (23) in each case on one
another, a cross-folding station (10), for folding the
sheets (22) of one section (23), lying on one another,
transversely with respect to the direction of move-
ment (Y) of the sheets (22), a longitudinal folding
station (11) for folding the sheets (22) of a section
(23), lying on one another, in the direction of move-



13.

14.

15.

16.

17.

18.

19 EP 1733988 B1 20

ment (Y) of the sheets (22), a second gathering sta-
tion (13) for inserting a number of sections (23), each
of which is formed by folded sheets (22), into one
another, and an output station (14) for outputting the
finished newspapers (29), the longitudinal cutting
station (5) and/or the cross-folding station (10) or the
longitudinal folding station (11) and/or the second
gathering station (13) being deactivated from case
to case for the production of different types of news-
paper, depending on the type of production, format
and/or composition of the newspaper (29) to be pro-
duced in each case.

Apparatus according to Claim 12, characterized by
a joining station (12), which can be deactivated from
case to case, for joining the folded and interleaved
sheets (22) of a section (23) along the fold (25).

Apparatus according to Claim 13, characterized in
that the joining station is a stitching station (12).

Apparatus according to one of Claims 12to 14, char-
acterized by a side edge cutting station (4) for cut-
ting away a material strip along one side edge or
along both side edges of the material web (15).

Apparatus according to one of Claims 12to 15, char-
acterized by a colouring unit for colouring the ma-
terial web (15).

Apparatus according to one of Claims 12to 16, char-
acterized in that the stations (4, 5, 6, 8, 10, 11, 12,
13) of the further processing system (3) are arranged
along an angled processing path, the material web
(15) and the sheets (22) respectively passing
through the longitudinal cutting station (5), the cross-
cutting station (6) and the first gathering station (8)
in a first conveying direction (X), which runs at right
angles to a second conveying direction (Y), in which
the sheets (22) pass through the remaining stations
(10, 11, 12, 13) of the further processing system (3).

Apparatus accordingto one of Claims 12to0 16, char-
acterized in that the stations (4, 5, 6, 8, 10, 11, 12,
13) of the further processing system (3) are arranged
along a processing path that runs linearly.

Revendications

Procédé pour la production de journaux (29) qui
comprennent au moins un feuillet (23), formé d'un
certain nombre de feuillesimprimées (22) pliées, pla-
céesles unesdansles autres, dans lequel, dans une
installation d'impression numérique (2), des deux
cbtés d'une bande de matériau (15), des régions
successives (18) de la bande de matériau (15) dont
chaque région (18) correspond au moins a une
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feuille (22) d'un feuillet (23), sont imprimées avec
les informations relatives a la feuille correspondante
(22), et la bande de matériau imprimée (15) est trai-
tée ultérieurement dans une installation de traite-
ment ultérieur (3), qui comprend un poste de décou-
pe en longueur (5) dans lequel la bande de matériau
(15) est découpée dans son sens longitudinal, un
poste de découpe transversale (6), dans lequel la
bande de matériau (15) est découpée transversale-
ment a son sens longitudinal, un premier poste de
collecte (8) dans lequel les feuilles (22) d’'un feuillet
respectif (23) sont posées les unes sur les autres,
un poste de pliage transversal (10), dans lequel les
feuilles superposées (22) d'un feuillet (23) sont
pliéestransversalementau sens de déplacement (Y)
des feuilles (22), un poste de pliage longitudinal (11),
danslequellesfeuilles (22) superposées d’'un feuillet
(23) sont pliées dans le sens de déplacement (Y)
des feuilles (22), un deuxieme poste de collecte (13),
dans lequel un certain nombre de feuillets (23), dont
chacun est formé par des feuilles pliées (22), sont
insérés les uns dans les autres, et un poste de dis-
tribution (14) pour distribuer les journaux finis (29),
des journaux de différents types pouvant étre pro-
duits, et en fonction du type de production, du format
et/ou de la composition du journal respectif a pro-
duire (29), on omet la découpe de la bande de ma-
tériau (15) dans le poste de découpe en longueur
(5) et/ou le pliage des feuilles superposées (22) d'un
feuillet (23) dans le poste de pliage transversal (10)
oule poste de pliage longitudinal (11) et/ou I'insertion
les uns dans les autres des feuillets (23) dans le
deuxiéme poste de collecte (13).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les feuilles pliées (22) d’'un feuillet (23) sont
connectées les unes aux autres le long du pli (25),
de préférence par brochage.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
ence que 'onenléve par découpage au niveau d'un
bord latéral ou des deux bords latéraux de la bande
de matériau (15), un ruban de matériau, de préfé-
rence apres l'impression de la bande de matériau
(15).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que dans les régions suc-
cessives (18) de la bande de matériau (15), des ré-
gions partielles juxtaposées (19, 19’) dont chaque
région partielle (19, 19') correspond a une feuille (22)
d'un feuillet (23) sont imprimées avec des informa-
tions, en ce que la bande de matériau imprimée (15)
est d'abord découpée dans le poste de découpe en
longueur (5) puis dans le poste de découpe trans-
versale (6), et les feuilles (22) d’un feuillet respectif
(23) sont posées les unes sur les autres dans le pre-
mier poste de collecte (8) et ensuite les feuilles su-
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perposées (22) d'un feuillet respectif (23) sont su-
cessivement pliées dans le poste de pliage longitu-
dinal (11) et finalement sont distribuées au niveau
du poste de distribution (14) (figures 2 et 6).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que dans les régions suc-
cessives (18) de la bande de matériau (15), des ré-
gions partielles juxtaposées (19, 19') dont chaque
région partielle (19, 19’) correspond a une feuille (22)
d’un feuillet (23) sont imprimées avec des informa-
tions, en ce que la bande de matériau imprimée (15)
est d’abord découpée dans le poste de découpe en
longueur (5) puis dans le poste de découpe trans-
versale (6), et les feuilles (22) d'un feuillet respectif
(23) sont posées les unes sur les autres dans le pre-
mier poste de collecte (8), en ce qu’ ensuite les
feuilles superposées (22) d'un feuillet respectif (23)
sont sucessivement pliées dans le poste de pliage
longitudinal (11) eten ce que, pour former des jour-
naux (29) constitués d'au moins deux feuillets (23,
23), a chaque fois un certain nombre de feuillets
(23, 23') sont insérés les uns dans les autres dans
le deuxiéme poste de collecte (13) et les journaux
finis (29) sont distribués au niveau du poste de dis-
tribution (14) (figure 7).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que la bande de matériau
imprimée (15) dans les régions respectivement suc-
cessives (18) est découpée dans le poste de décou-
pe transversale (6) et les feuilles (22) d'un feuillet
respectif (23) sont posées les unes sur les autres
dans le premier poste de collecte (8), en ce qu’ en-
suite les feuilles superposées (22) d'un feuillet res-
pectif (23) sont successivement d’abord pliées dans
le poste de pliage transversal (10) puis dans le poste
de pliage longitudinal (11), et en ce que pour former
des journaux (29) constitués d'au moins deux
feuillets (23, 23a), a chaque fois un certain nombre
de feuillets (23, 23a) sont insérés les uns dans les
autres dans le deuxieme poste de collecte (13) et
les journaux finis (29) sont distribués au niveau du
poste de distribution (14) (figure 4).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que la bande de matériau
(15) imprimée dans les régions respectivement suc-
cessives (18) est découpée dans le poste de décou-
pe transversale (6) et les feuilles (22) d'un feuillet
respectif (23) sont posées les unes sur les autres
dans le premier poste de collecte (8), en ce qu’ en-
suite les feuilles superposées (22) d’'un feuillet res-
pectif (23) sont successivement pliées dans le poste
de pliage longitudinal (11) et les journaux finis (2)
sont distribués au niveau du poste de distribution
(14) (figure 9).
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Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 & 3, caractérisé en ce que tout d’abord, un pre-
mier produit partiel (34) est produit de telle sorte que
dans les régions sucessives (18 - 19b) d'une pre-
miére portion (17) de la bande de matériau (15), des
régions partielles juxtaposées (19, 19"), dont chaque
région patielle (19, 19') correspond a une feuille (22,
22") de ce premier produit partiel (34), sont impri-
mées avec des informations, en ce que cette pre-
miére portion (17) de labande de matériau imprimée
(15) estd’abord découpée dans le poste de découpe
en longueur (5) et ensuite dans le poste de découpe
transversale (6), et les feuilles (22) du premier pro-
duit partiel (34) sont posées les unes sur les autres
dans le premier poste de collecte (8), et ensuite les
feuilles superposées (22) de ce premier produit par-
tiel (34) sont pliées dans le poste de pliage longitu-
dinal (11), en ce qu’ au moins un deuxieme produit
partiel (feuillet 23a) est produit de telle sorte que
dans une deuxiéme portion (17’) de la bande de ma-
tériau (15), des régions successives (18c - 18e)
soientimprimées, cette deuxiéme portion (17’) de la
bande de matériau imprimée (15) étant découpée
dans le poste de découpe transversale (6) et les
feuilles (22) de ce deuxiéme produit partiel (23a)
étant posées les unes sur les autres dans le premier
poste de collecte (8), en ce qu’ ensuite les feuilles
superposeées (22) du deuxieme produit partiel (23a)
sont d’abord pliées dans le poste de pliage transver-
sal (10) puis dans le poste de pliage longitudinal (11)
et en ce que finalement pour former un journal (29)
constitué d’au moins le premier et le deuxieme pro-
duit partiel (34, 23a), le premier produit partiel (34)
et I'au moins un deuxiéme produit partiel (23a) sont
insérés I'un dans 'autre dans le deuxieme poste de
collecte (13) et le journal fini (29) est distribué au
niveau du poste de distribution (14) (figure 8).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a8, caractérisé en ce que la bande de matériau
(15) est colorée avant ou aprés l'impression.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a9, caractérisé en ce que les informations sont
imprimées dans le sens de I'étendue longitudinale
de la bande de matériau (15) ou transversalement
a ce sens sur la bande de matériau (15).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 10, caractérisé en ce que dans un méme dis-
positif (1), constitué de I'installation d'impression nu-
mérique (2) et de I'installation de traitement ultérieur
(3) montée derriére elle, on produit a la fois des jour-
naux (29) en petit format (tabloid) et des journaux
dans un autre format, notamment en grand format
(broadsheet).

Dispositif pour mettre en oeuvre le procédé selon
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I'une quelconque des revendications 1 a 11, com-
prenant une installation d'impression numérique et
une installation de traitement ultérieur (3) montée
derriére l'installation d’impression numérique (2),
servant au traitement ultérieur de la bande de ma-
tériau (15) imprimée dans l'installation d'impression
numérique (2), qui comprend un poste de découpe
en longueur (5) pour découper la bande de matériau
(15) dans son sens longitudinal, un poste de décou-
pe transversale (6) pour découper la bande de ma-
tériau (15) transversalement a son sens longitudinal,
un premier poste de collecte (8) pour poser les unes
sur les autres les feuilles (22) d’un feuillet respectif
(23), un poste de pliage transversal (10) pour plier
les feuilles superposées (22) d'un feuillet (23) trans-
versalementau sens de déplacement (Y) desfeuilles
(22), un poste de pliage longitudinal (11) pour plier
les feuilles superposées (22) d'un feuillet (23) dans
le sens de déplacement (Y) des feuilles (22), un
deuxiéme poste de collecte (13) pour insérer les uns
dans les autres un certain nombre de feuillets (23),
dont chacun est formé par des feuilles pliées (22),
et un poste de distribution (14) pour distribuer les
journaux finis (29), dans lequel, pour la production
de journaux de types différents en fonction du type
de production, du format et/ou de la composition du
journal respectif a produire (29), on peut désactiver
au choix le poste de découpe en longueur (5) et/ou
le poste de pliage transversal (10) ou le poste de
pliage longitudinal (11) et/ou le deuxieme poste de
collecte (13).

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé par
un poste de reliure (12) éventuellement désactivable
pour relier les feuilles pliées et insérées les unes
dans les autres (22) d’'un feuillet (23) le long du pli
(25).

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ceque le poste dereliure estun poste de feuillet (12).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
12 a 14, caractérisé par un poste de découpe des
bords latéraux (4) pour enlever par découpage un
ruban de matériau le long d’un bord latéral ou le long
des deux bords latéraux de la bande de matériau
(15).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
12a15, caractérisé par undispositif d’encrage pour
colorer la bande de matériau (15).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
12 a 16, caractérisé en ce que les postes (4, 5, 6,
8, 10, 11, 12, 13) de l'installation de traitement ulté-
rieur (3) sont disposés le long d’'une voie de traite-
ment coudée, la bande de matériau (15) ou les
feuilles (22) traversant le poste de découpe en lon-
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gueur (5), le poste de découpe transversale (6) et le
premier poste de collecte (8) dans un premier sens
d'avance (X), qui s’étend a angle droit par rapport a
un deuxieme sens d'avance (Y) avec lequel les
feuilles (22) traversant les postes restants (10, 11,
12, 13) de l'installation de traitement ultérieur (3).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
12 a 16, caractérisé en ce que les postes (4, 5, 6,
8, 10, 11, 12, 13) de l'installation de traitement ulté-
rieur (3) sont disposés le long d’'une voie de traite-
ment s'étendant en ligne.
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