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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von aus mehreren zur Verarbeitung mit einer Di-
gitaldruckmaschine sequenziell gedruckten Druckbogen
gebildeten Druckerzeugnissen wie Blicher, Broschuren
oder Zeitschriften, bestehend aus mehreren Druckbo-
gen, die sequenziell einer ersten Férdervorrichtung tiber-
geben, auf einem Forderweg der ersten Fordervorrich-
tung einer Stapelvorrichtung zugefiihrt und zur Herstel-
lung der Druckerzeugnisse in der Stapelvorrichtung ge-
stapelt werden sowie eine Einrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens.

[0002] Die Herstellung von Blchern aus Druckbogen
und Zusatzbogen ist bekannt. Der Zusatzbogen ist bei-
spielsweise ein Bogen mit einer Klappe oder einer Ta-
sche. Solche Bogen miissen separat bearbeitet werden
und kénnen somit nicht wie die Druckbogen in einer ib-
lichen Druckmaschine gedruckt und anschliessend in ei-
ner Falzvorrichtung gefalzt werden. Der Zusatzbogen
kann auch ein farbig bedruckter Bogen sein, der in einer
weiteren Druckmaschine gedruckt worden ist. Denkbar
sind auch Zusatzbogen mit einer Pragung, Lochung, ei-
nem eingelegten Chip oder dergleichen. Bisher war es
Uiblich, solche Zusatzbogen von Hand einem noch nicht
gebundenen Buchblock beizulegen. Dies ist vergleichs-
weise aufwandig, da insbesondere darauf geachtet wer-
den muss, dass der Zusatzbogen an der richtigen Stelle
in den Buchblock eingelegt wird.

[0003] Aus der DE 2740320 A1 ist ein Verfahren be-
kannt, bei dem in einem Buch eine Einlage, beispiels-
weise eine Karte, eingelegt wird. Die Herstellung erfolgt
mit einer Zusammentragmaschine aus mehreren Anle-
gern. Wenigstens einer dieser Anleger weist in einem
Magazin die einzulegende Karte auf, die dann mit der
Anlegertrommel aus dem Magazin abgezogen und dem
sich bildenden Buchblock beigelegt wird. Ist der Buch-
block gebildet, wird er gebunden und anschliessend ge-
schnitten. Dieses Verfahren ermdglicht das automati-
sche Einlegen von Karten in ein Buch, beispielsweise in
eine Zeitschrift. Es ist auch bekannt, solche Karten wah-
rend des Abziehvorganges mit einem Klebstoff zu ver-
sehen. Dieses Verfahren bedingt eine Zusammentrag-
maschine und entsprechende Anleger. Es eignet sich
jedoch nicht fur ein Verfahren, bei dem mit einer Digital-
druckmaschine sequenziell gedruckt wird. Das sequen-
zielle Drucken von Druckbogen mit einer Digitaldruck-
maschine hat den besonderen Vorteil, dass auch Klein-
serien kostengunstig hergestellt werden kdnnen.
[0004] Sowohl die EP1 005984 A1 als auch die
EP1197456 A1 beschreiben Verfahren und Vorrichtun-
gen zur Herstellung von aus mehreren zur Verarbeitung
mit einer Digitaldruckmaschine sequentiell gedruckten
Druckbogen gebildeten Druckerzeugnissen, bestehend
aus mehreren Druckbogen die in einer Stapelvorrichtung
gestapelt werden. Dazu werden die Druckbogen zu-
nachst sequenziell einer ersten Férdervorrichtung ber-
geben und schliesslich auf einem Férderweg der ersten

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fordervorrichtung zur Stapelvorrichtung zugefiihrt.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen, das
auch beim sequenziellen Drucken mit einer Digitaldruck-
maschine das Einlegen wenigstens eines Zusatzbogens
kostengiinstig und kleinem Personalaufwand ermdg-
licht.

[0006] Die Aufgabe wird bei einem gattungsgemassen
Verfahren entsprechend der Merkmale des Kennzeich-
nenden Teils des Anspruchs 1 geldst. Beim erfindungs-
gemassen Verfahren wird der wenigstens eine Zusatz-
bogen somit einem einzelnen Druckbogen beigelegt und
somit nicht wie bisher an der vorgesehenen Stelle in den
bereits gebildeten Buchblock eingelegt. Das Produkt aus
dem einzelnen Druckbogen und dem wenigstens einen
Zusatzbogen wird dann wie die Ublichen anderen Druck-
bogen zum Buchblock gestapelt. Dieser Buchblock mit
dem eingelegten Zusatzbogen kann dann wie ublich be-
arbeitet werden, insbesondere gebunden, beispielswei-
se klebegebunden und geschnitten werden. Das Buch
kann ein Ubliches Buch, eine Zeitschrift, Broschlire oder
dergleichen sein. Es kénnen auch ohne weiteres meh-
rere Zusatzbogen eingelegt werden. Beispielsweise
kann ein Zusatzbogen eine Klappe aufweisen und ein
anderer Zusatzbogen kann farbig bedruckt sein oder bei-
spielsweise eine Pragung oder ein Hologramm aufwei-
sen.

[0007] Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsgemas-
sen Verfahrens ist die hohe Flexibilitat in der Herstellung
von Bichern bzw. Buchblécken. Die Zusatzbogen und
die Druckbogen kdénnen ohne grosse Umstellarbeiten
geandert werden, sodass hochwertige Blcher auch in
kleineren Serien kostengiinstig herstellbar sind.

[0008] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass der wenigstens eine Zusatzbogen mit ei-
nem Anleger von einem Stapel abgezogen und an-
schliessend dem einzelnen Druckbogen hinzugefligt
wird.

[0009] Dieses Verfahren ermdglicht eine besonders
hohe Automatisierung und Leistung.

[0010] Esistvorgesehen, dass der Zusatzbogen einer
zweiten Fordervorrichtung zugefihrt und mit dieser mit
einem einzelnen Druckbogen vereint wird, welcher mit
einer ersten Fordervorrichtung sequenziell geférdert
wird. Die zweite Férdervorrichtung wird hierbei vorzugs-
weise mit einem Anleger beschickt. Hierbei ist es mdg-
lich, mehrere solche Anleger zu verwenden, die jeweils
einen Zusatzbogen an diese zweite Fordervorrichtung
abgeben. Es ist hiermit méglich, einen Buchblock mit
mehreren unterschiedlichen Zusatzbogen zu bilden und
an verschiedenen Stellen eines Buchblocks damitzu ver-
sehen. Vorzugsweise wird hierbei der Zusatzbogen dem
durch die erste Férdervorrichtung transportierten Druck-
bogen beispielsweise nach einer Falzvorrichtung, jedoch
vor der Stapelvorrichtung zugefihrt.

[0011] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass auf den wenigstens einen Zusatzbogen,
beispielsweise einem Bogen geringeren Ausmasses, vor
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dem Vereinen mit dem Druckbogen ein Verbindungsmit-
tel zugefiihrt wird. Das Verbindungsmittel ist beispiels-
weise ein Leim, ein Kleber oder eine Heftklammer. Damit
kann sichergestellt werden, dass der Zusatzbogen auf
dem Druckbogen sicher positioniert wird und seine Lage
bezlglich des Druckbogens nicht mehr &ndern kann. Da-
mit wird somit ein Produkt aus einem Druckbogen und
einem Zusatzbogen geschaffen, das sich auch beim spa-
teren Fordern nicht verandert. Damit kann auch erreicht
werden, dass der Zusatzbogen im Buchblock bzw. im
fertigen Buch exakt positioniert ist. Dieses Verfahren ist
dann besonders effizient, wenn der Zusatzbogen ein klei-
neres Format besitzt oder an einer speziellen auf dem
Druckbogen angeordnet werden soll. Der Zusatzbogen
wird also bereits vor der Bildung des Buchblockes genau
positioniert. Die Verbindung zwischen Druckbogen und
Zusatzbogen kann auch temporéar sein.

[0012] Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird
auf den Zusatzbogen beispielsweise mit einer Sprihdi-
se Leim oder ein Kleber aufgetragen. Unmittelbar an-
schliessend wird der Zusatzbogen auf den einzelnen
Druckbogen aufgelegt und durch den Leim bzw. Kleber
mit dem Druckbogen verbunden.

[0013] Die Erfindung betrifft zudem eine Einrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens. Die Einrichtung weist
eine erste Férdervorrichtung fir die Druckbogen und eine
Stapelvorrichtung zum Bilden eines Buchblockes auf.
Dabeiist der ersten Forder vorrichtung eine Digitaldruck-
maschine vorgeschaltet, mit welcher die Druckbogen se-
quenziell gedruckt werden. Bei einer solchen Einrichtung
ist erffindungsgemass vorgesehen, dass sie eine zweite
Fordervorrichtung aufweist, mit welcher wenigstens ein
Zusatzbogen einem durch die erste Férdervorrichtung
transportierten einzelnen Druckbogen hinzufligbar ist.
[0014] Weitere vorteilhafte Merkmale ergeben sich
aus den abhangigen Patentanspriichen, der nachfolgen-
den Beschreibung sowie der Zeichnung.

[0015] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der einzigen Figur erlautert. Diese
Figur zeigt schematisch eine rdumliche Ansicht einer er-
findungsgemassen Einrichtung.

[0016] Die in der einzigen Figur gezeigte Einrichtung
1 weist eine Druckmaschine 2 auf, die vorzugsweise eine
Digitaldruckmaschine ist, mit welcher sequenziell ge-
druckt werden kann. Nach der Druckmaschine 2 ist eine
Falzvorrichtung 21 angeordnet, in welcher in an sich be-
kannter Weise mit einem Kreuzfalz Druckbogen S gefalzt
werden. Diese Druckbogen S werden sequenziell einer
ersten Fordervorrichtung 3 lbergeben. Gezeigt sind in
der einzigen Figur Druckbogen S1 bis S7, die unter-
schiedlich gedruckt sind und die beispielsweise eine Zeit-
schrift ergeben.

[0017] Die Einrichtung 1 weist eine zweite Férdervor-
richtung 4 auf. Mit dieser zweiten Férdervorrichtung 4
werden Zusatzbogen A und B geférdert und wie ersicht-
lich der ersten Fordervorrichtung 3 zugefiihrt. Die Zu-
satzbogen A und B kénnen auch von einer Digitaldruck-
maschine bedruckt worden sein und werden jeweils mit
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einem Anleger 18 bzw. 19 von einem Stapel 7 bzw. 8
abgezogen und auf die zweite Foérdervorrichtung 4 ab-
gelegt. Die Anleger 18 und 19 kénnen an sich bekannte
Trommelanleger sein, die jeweils eine Trommel 9 auf-
weisen, welche um eine Achse 11 angetrieben ist. Die
Trommeln 9 besitzen Greifer 10, mit denen vom Stapel
7 bzw. 8 jeweils ein Zusatzbogen A bzw. B abgezogen
und nach unten auf die zweite Fordervorrichtung 4 ab-
gelegt wird. Die Stapel 7 und 8 sind jeweils in einem
Magazin 5 bzw. 6 gelagert. Die Magazine 5 und 6 kdnnen
von Hand oder maschinell beschickt werden.

[0018] Aufdie Zusatzbogen A und B wird mit einer Vor-
richtung 12 ein Haftmittel, insbesondere ein Leim aufge-
tragen. Diese Vorrichtung 12 weist einen Topf 13 auf,
aus dem Uber eine Leitung 14 einer Dise 15 oder einem
anderen Auftragsmittel Leim zugefiihrt wird. Mit der Dlse
15 wird dieser Leim bedarfsfalls auf die Unterseite eines
Zusatzbogens A bzw. B aufgespriht. Der Leim ist vor-
zugsweise ein Heissleim. Der Auftrag kann punktférmig
oder an sich beliebig sein. Selbstverstandlich wird dieser
Leim nur auf Zusatzbogen A und B aufgetragen, die das
ermdglichen und insbesondere an den entsprechenden
Stellen nicht bedruckt sind. Der Bereich des aufgespriih-
ten Klebers kann spéter, beispielsweise beim Klebebin-
den, abgetrennt werden. Die Vorrichtung ist von einer
hier nicht gezeigten Steuervorrichtung gesteuert.

Eine andere nicht gezeigte Steuervorrichtung ist mit ei-
nem Sensor 16 verbunden, welcher durch Signale die
Position des Zusatzbogens A bzw. B ermittelt und die
Fordervorrichtung so steuert, damit sichergestellt ist,
dass die Zusatzbogen Abzw. B an der gewlinschten Stel-
le mit einem Druckbogen S zusammentreffen.

[0019] Die erste Fordervorrichtung 3 wird durch die
zweite Foérdervorrichtung 4 mit den Zusatzbogen A bzw.
B beschickt. Hierbei wird ein einzelner Druckbogen S1
bzw. S2 von unten an einen Zusatzbogen A bzw. B oder
von oben herangefiihrt. Wie ersichtlich, werden die
Druckbogen S1 und S2 von unten in einem Bogen in die
Ebene der zweiten Férdervorrichtung 4 eingefahren. Der
Zusatzbogen A bzw. B bildet mit dem entsprechenden
Druckbogen S1 bzw. S2 ein Produkt SA bzw. SB, das
mit den Ubrigen Druckbogen S weiterhin sequenziell ge-
férdert wird. Bei diesem Produkt SA bzw. SB ist im Fall
eines Leimauftrages der Zusatzbogen A bzw. B unver-
rickbar mit dem entsprechenden Druckbogen S1 bzw.
S2 verbunden. Bei der weiteren Verarbeitung kann sich
der Zusatzbogen A bzw. B bezliglich des Druckbogens
S1 bzw. S2 nicht mehr verschieben. Denkbar ist auch
eine Ausfiihrung, bei welcher die Druckbogen S1 bzw.
S2 mit dem entsprechenden Zusatzbogen A bzw. B me-
chanisch, beispielsweise durch Fadenheften verbunden
werden.

[0020] Die Druckbogen S und die Produkte SA sowie
SB werden in einer Stapelvorrichtung 20 zu einem Buch-
block 17 gestapelt. Dieser Buchblock 17 enthalt somit in
der gewlinschten Reihenfolge die Druckbogen S1 bis S7
sowie die Zusatzbogen A und B. Der Buchblock 17 wird
nun in an sich bekannter Weise gebunden und anschlies-
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send geschnitten. Hierbei kann der Buchblock 17 mit ei-
nem hier nicht gezeigten Umschlag versehen sein. Es
sind alle Bindearten méglich, beispielsweise Klebebin-
den, Fadenheften und dergleichen.

[0021] Es sind auch, wie gezeigt, zwei oder mehr als
zwei Stapelvorrichtungen 20 und 20’ mdglich, wobei in
den Stapelvorrichtungen 20 bzw. 20’ unterschiedliche
Buchblécke 17 bzw. 17’ gebildet werden. Im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel wird in der Stapelvorrichtung 20 ein
Buchblock 17 mit drei Zusatzbogen B und in der Stapel-
vorrichtung 20’ ein Buchblock 17’ mit einem Zusatzbogen
A gebildet. Es ist hier auch ohne weiteres und ohne auf-
wandige Umstellarbeiten mdéglich, einen Buchblock zu
bilden, der sowohl einen Zusatzbogen A als auch einen
Zusatzbogen B aufweist. Ebenfalls kdnnen die Druckbo-
gen S in einfacher Weise geandert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von aus mehreren zur
Verarbeitung mit einer Digitaldruckmaschine se-
quenziell gedruckten Druckbogen (S) gebildeten
Druckerzeugnissen wie Blicher, Broschuren oder
Zeitschriften, bestehend aus mehreren Druckbogen
(S), die

« sequenziell einer ersten Foérdervorrichtung (3)
Uibergeben werden,

« auf einem Férderweg der ersten Férdervorrich-
tung (3) einer Stapelvorrichtung (20) zugefihrt
werden, und

* zur Herstellung der Druckerzeugnisse in der
Stapelvorrichtung (20) gestapelt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass

« die Druckerzeugnisse aus mehreren sequen-
ziell gedruckten Druckbogen (S) und wenigs-
tens einem Zusatzbogen (A, B) gebildet werden,
« der wenigstens eine Zusatzbogen (A, B) auf
einer zweiten Fordervorrichtung (4) geférdert
und einem der sequenziell gedruckten Druck-
bogen (S) auf dem Férderweg der ersten For-
dervorrichtung (3) zugefiihrt wird, und

« die sequenziell gedruckten Druckbogen (S) so-
wie der wenigstens eine Zusatzbogen (A, B) in
der Stapelvorrichtung (20) vereint gestapelt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass einem Druckbogen (S) wenigstens
ein Zusatzbogen (A, B) zugefihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der wenigstens eine Zusatzbo-
gen (A, B) mittels Anleger (18, 19) von einem Stapel
(7, 8) abgezogen und einem Druckbogen (S) zuge-
fuhrt wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der wenigstens eine Zusatzbo-
gen (A, B) von einer Digitaldruckmaschine (2) dem
Druckbogen (S) zugefiihrt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass auf den wenigstens
einen Zusatzbogen (A, B) ein Verbindungsmittel,
beispielsweise Klebstoff aufgetragen wird.

6. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 5, mit einer ersten For-
dervorrichtung (3) fur die Druckbogen (S) und einer
Stapelvorrichtung (20, 20°) zur Bildung eines Buch-
blocks, wobei der ersten Férdervorrichtung (3) eine
zur sequenziellen Verarbeitung der Druckbogen (S)
ausgebildete Digitaldruckmaschine (2) vorgeschal-
tetist, dadurch gekennzeichnet, dass entlang der
ersten Férdervorrichtung (3) einein diese miindende
zweite Férdervorrichtung (4) vorgesehen ist, mit der
wenigstens ein Zusatzbogen (A, B) einem Druckbo-
gen (S) zufiihrbar ist.

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass entlang der zweiten Fordervorrich-
tung (4) eine dem wenigstens einen Zusatzbogen
(A, B) Klebstoff zufiihrende Klebstoffstation (16) an-
geordnet ist.

Claims

1. Method for producing printed products, such as
books, brochures or periodicals, made from several
printed sheets (S) printed sequentially for processing
with a digital printing press, consisting of several
printed sheets (S), which

« are delivered sequentially to a first conveying
device (3),

« are supplied to a conveyor path of the first con-
veying device (3) of a stacking device (20) and
« are stacked in the stacking device (20) for pro-
ducing printed products, characterised in that
« the printed products are made from several
printed sheets (S) printed sequentially and at
least one additional sheet (A, B),

« the at least one additional sheet (A, B) is con-
veyed on a second conveying device (4) and
supplied to one of the printed sheets (S) printed
sequentially on the conveying path of the first
conveying device (3) and

« the printed sheets (S) printed sequentially as
well as the at least one additional sheet (A, B)
are stacked in the stacking device (20) as one.

2. Method according to claim 1, characterised in that
at least one additional sheet (A, B) is supplied to a
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printed sheet (S).

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the at least one additional sheet (A, B) is re-
moved from a stack (7, 8) and supplied to a printed
sheet (S) by means of feeders (18, 19).

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the at least one additional sheet (A, B) is sup-
plied to the printed sheet (S) by a digital printing press

@).

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that a means of joining, such as adhesive
for example, is applied to the at least one additional
sheet (A, B).

Device for carrying out the method according to one
of claims 1 to 5, with a first conveying device (3) for
printed sheets (S) and a stacking device (20, 20’) for
making a book block, in which there is a digital print-
ing press (2) designed to prepare printed sheets (S)
sequentially upstream of the first conveying device
(3), characterised in that a second conveying de-
vice (4) ending in this is provided along the first con-
veying device (3), with which the at least one addi-
tional sheet (A, B) may be supplied to a printed sheet

(S).

Device according to claim 6, characterised in that
an adhesive station (16) supplying adhesive to the
atleast one additional sheet (A, B) is arranged along
the second conveying device (4).

Revendications

Procédé de fabrication de produits d'impression tels
que des livres, des brochures ou des périodiques
constitué(e)s de plusieurs feuillets (S) imprimés sé-
quentiellement en vue du traitement dans une ma-
chine d’'impression numérique, composés de plu-
sieurs feuillets imprimés (S) qui

* sont transférés séquentiellement a un premier
dispositif de convoyage (3),

« sont délivrés a un dispositif d’'empilement (20)
sur un trajet de convoyage dudit premier dispo-
sitif de convoyage (3),

* sont empilés dans ledit dispositif d’'empilement
(20), en vue de fabriquer lesdits produits d’im-
pression,

caractérisé par le fait que

* les produits d'impression sont constitués de
plusieurs feuillets (S) imprimés séquentielle-
ment, et d’au moins un feuillet additionnel (A, B),
« ledit feuillet additionnel (A, B), a présence mi-
nimale, est convoyé sur un second dispositif de
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convoyage (4) et est délivré a l'un desdits
feuillets (S) imprimés séquentiellement, sur le
trajet de convoyage du premier dispositif de con-
voyage (3), et

* lesdits feuillets (S) imprimés séquentiellement,
ainsi que ledit feuillet additionnel (A, B) a pré-
sence minimale, sont réunis par empilement
dans le dispositif d’empilement (20).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait qu’au moins un feuillet additionnel (A, B) est
délivré a un feuillet imprimé (S).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
par le fait que le feuillet additionnel (A, B), a pré-
sence minimale, est extraitd’une pile (7, 8) au moyen
d’'un margeur (18, 19) et est délivré a un feuillet im-
primé (S).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
par le fait que le feuillet additionnel (A, B), a pré-
sence minimale, est délivré au feuillet imprimé (S)
depuis une machine (2) d’impression numérique.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé par le fait qu’un agent de liaison, par
exemple un adhésif, est déposé sur le feuillet addi-
tionnel (A, B) a présence minimale.

Appareil dévolu a la mise en oeuvre du procédé con-
forme a 'une des revendications 1 a 5, comprenant
un premier dispositif de convoyage (3) déedié aux
feuillets imprimés (S) et un dispositif d’empilement
(20, 20’) congu pour former un corps d’ouvrage, une
machine (2) d’'impression numérique, réalisée en
vue du traitement séquentiel desdits feuillets impri-
més (S), étant installée en amont dudit premier dis-
positif de convoyage (3), caractérisé par le fait
qu’un second dispositif de convoyage (4), par lequel
le feuillet additionnel (A, B) a présence minimale peut
étre délivré a un feuillet imprimé (S), est prévu le
long du premier dispositif de convoyage (3) et dé-
bouche dans ce dernier.

Appareil selon la revendication 6, caractérisé par
le fait qu’un poste d’encollage (16), délivrant un ad-
hésif au feuillet additionnel (A, B) a présence mini-
male, est implanté le long du second dispositif de
convoyage (4).
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