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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Druckprodukten, unter Verwendung einer
Verarbeitungsvorrichtung, die wenigstens ein Werkzeug
zum Bearbeiten jeweils eines Druckproduktes und eine
Transportvorrichtung aufweist, mit welcher die Druckpro-
dukte dem wenigstens einen Werkzeug zugefiihrt wer-
den, wobei die Druckprodukte auf dem Weg in die Ver-
arbeitungsvorrichtung mit einem erfassbaren Informati-
onsmerkmal versehen sind, dessen Daten mit einem Le-
segerat erfasst und zum Bearbeiten der Druckprodukte
verwendet werden. Die Erfindung betrifft zudem eine
Vorrichtung zum Durchflihren dieses Verfahrens.
[0002] Die DE102005009301 beschreibt ein Verfah-
ren zum prozesslbergreifenden Transport von bedruck-
stoff- und druckerzeugnisgebundenen Daten bei der
Herstellung und dem Vertrieb von Druckerzeugnissen.
Mit diesem Verfahren werden verschiedenartige Daten
fir und aus verschiedenen Prozessen im Herstellungs-
verfahren eines Druckerzeugnisses permanent an den
Bedruckstoff gekoppelt die dann zur Steuerung von Lo-
gistikprozessen genutzt werden sollen.

[0003] Ein Verfahren der genannten Art ist im.Stand
der Technik durch die EP-A-1 816 007. des Anmelders
bekannt geworden. Die Druckprodukte sind hier riicken-
beleimte und mit einem Umschlag versehene Buchblk-
ke. In einer Verarbeitungsvorrichtung werden die Buch-
blécke beleimt und mit einem Umschlag versehen. Es
werden mehrere unterschiedliche Umschlage bereitge-
halten, so dass die Buchbldcke jeweils mit einem zuge-
ordneten Umschlag versehen werden kénnen. Damit in
einem ununterbrochenen Strom produziert werden kann
und die Buchbldcke jeweils mit dem entsprechenden
Umschlag versehen werden, ist vorgesehen, dass die
Umschlage auf dem Weg in die Verarbeitungsvorrich-
tung mit einem Identifikationsmerkmal versehen sind. In-
formationen dieser Informationsmerkmale werden einer
Ubergeordneten Steuervorrichtung zugefihrt, die mit ei-
ner Erkennungsstation und einer Eingabestation verbun-
den ist. Das hier offenbarte Verfahren ist insbesondere
fur Druckprodukte vorgesehen, die von einer Digital-
druckmaschine sequenziell gedruckt werden. Sind die
Buchblécke mit dem entsprechenden Umschlag verse-
hen, so werden sie einer Schneidmaschine zugefiihrt,
indem sie auf das entsprechende Format geschnitten
werden. Furdieses Verfahrenistein vergleichsweise auf-
wendiger "Work-Flow" erforderlich.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein
Verfahren der genannten Art zu schaffen, dass insbe-
sondere beim Herstellen von Kleinauflagen eine noch
hohere Leistung ermoglicht.

[0005] Die Aufgabe ist bei einem gattungsgemassen
Verfahren dadurch gelést, dass die Daten zum Bearbei-
ten der Druckprodukte einer Steuervorrichtung mit tiber-
mittelt werden, welche das wenigstens eine Schneid-
messer zum Bearbeiten der einzelnen Druckprodukte je-
weils aufgrund der erhaltenen Daten so steuert, so dass
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jedes Druckprodukt jeweils aufgrund der Daten seines
Informationsmerkmals bearbeitet wird. Beim erfindungs-
gemassen Verfahren ist eine dynamische und lokale Be-
arbeitung ohne "Work-Flow" und Ubergeordnete Steue-
rung moglich. Beispielsweise kann nach dem erfindungs-
gemassen Verfahren jedes Druckprodukt mit einem die-
sem zugeordneten Format beschnitten werden. Es mus-
sen somit nicht samtliche Druckprodukte eines Auftrages
mit gleichem Format beschnitten werden. Es kénnen se-
quenziell unterschiedliche Druckprodukte, beispielswei-
se Blicher hergestellt werden, die unterschiedliche For-
mate aufweisen. Aufgrund der Informationsmerkmale,
die jedem Druckprodukt zugeordnet sind, werden die
Schneidmesser entsprechend selbsttatig auf das ent-
sprechende Format eingestellt. Die Steuerung ist hier
nicht eine Uibergeordnete Steuerung, sondern eine Ma-
schinensteuerung, welche die entsprechende Schneid-
vorrichtung steuert. Je nach Format wird hier beispiels-
weise das Schnittformat in der Schneidvorrichtung takt-
weise variiert. Die entsprechenden Daten werden bei-
spielsweise eins oder zwei oder mehr als zwei Takte vor
der Bearbeitung, beispielsweise vor einem Fussschnitt
eingelesen. Mit dem erfindungsgemassen Verfahren
kénnen somit Druckprodukte, beispielsweise Blicher se-
quenziell in unterschiedlichen Formaten mit hdherer Lei-
stung und kostengtinstiger hergestellt werden.

[0006] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Informationsmerkmale Angaben tber
ein vorgesehenes Schnittformat enthalten. Diese Anga-
ben werden jeweils an die Steuervorrichtung tbermittelt.
Anstelle von solchen Angaben tber ein Schnittformat
sind hier aber auch andre Angaben mdglich. Die Anga-
ben kénnen beispielsweise unterschiedliche Heftpositio-
nen betreffen.

[0007] Das erfindungsgemasse Verfahren eignet sich
insbesondere zum Herstellen von gebundenen Druck-
erzeugnissen und insbesondere zum Herstellen von Bu-
chern. Diese kénnen somit sequenziell mit unterschied-
lichen Formaten kostengtinstig hergestellt werden.
[0008] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Informationsmerkmale jeweils eine
maschinenlesbare Codierung aufweisen. Bei dieser Co-
dierung kénnen beispielsweise alphanumerische Zei-
chen der ASCI| -Tabelle verwendet werden. Beispiels-
weise kénnen damit Daten fur ein Format sehr platzspa-
rend codiert werden. Fachleute sprechen auch von einer
Komprimierung der Informationen.

[0009] Die Informationsmerkmale sind gemass einer
Weiterbildung der Erfindung als Strichcode oder zweidi-
mensionaler Datamatrix ausgebildet. Diese kdnnen auf
sehr kleinem Platz beispielsweise auf einem Umschlag
oder einem Buchblock aufgedruckt werden. Die Informa-
tionsmerkmale kdnnen aber auch mit anderen Mitteln,
beispielweise mit einem Transponder versehen sein, der
in an sich bekannter Weise elektronisch lesbare Daten
aufweist.

[0010] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Informationsmerkmale jeweils in ei-
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nem Bereich auf das Druckprodukt aufgebracht werden,
welcher in der Verarbeitungsvorrichtung entfernt, bei-
spielsweise abgeschnitten wird. Dadurch kann vermie-
den werden, dass am fertigen Druckprodukt noch Infor-
mationsmerkmal vorhanden ist, die visuell stéren konn-
ten.

[0011] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass das Gerat zum Lesen der Informations-
merkmale so angeordnet ist, dass die Informationsmerk-
male jeweils bei einer vorbestimmten Anzahl Takte vor
einem Bearbeitungstakt gelesen werden. Dies ermdg-
licht ein besonders sicheres taktweises Variieren, bei-
spielweise des Schnittformates. Beispielsweise kénnen
die Informationsmerkmale wenige Takte vor dem Bear-
beitungsschritt, beispielsweise ein oder zwei Takte vor-
her gelesen werden. Damit kann insbesondere auch si-
chergestellt werden, dass keine Druckprodukte entfernt
und dadurch die Reihenfolge gedndert wird. Auch ist
denkbar, dass die Informationen mehrere Takte vor der
Bearbeitung gelesen werden und durch eine taktweise
Produktverfolgung virtuell weitergegeben werden. Das
heisst die Daten werden zwischengespeichert und zu-
sammen mit dem Produkt in der Steuerung weitergege-
ben. Die Informationsmerkmale werden vorzugsweise im
Bereich der Transportvorrichtung gelesen, welche die
Druckprodukte unmittelbar der Verarbeitungsvorrich-
tung zufiihren.

[0012] Die erfindungsgemasse Vorrichtung ist da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuervorrichtung zur
direkten Steuerung des wenigstens einen Schneidmes-
sers vorgesehen ist und dass das genannte Gerat mit
der Steuervorrichtung der erfassten Daten verbundenist.
Die genannten Daten, beispielsweise Formatdaten wer-
den bei.der erfindungsgemassen Vorrichtung somit nicht
einer Ubergeordneten Steuerung sondern direkt der
Steuervorrichtung zugefihrt, welche das wenigstens ei-
ne Werkzeug steuert, bzw. variiert. Insbesondere kann
damit beispielsweise ein Schnittformat taktweise variiert
werden.

[0013] Weitere vorteilhafte Merkmale ergeben sich
aus den abhangigen Patentanspriichen, der nachfolgen-
den Beschreibung sowie der Zeichnung.

[0014] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnung nahert erlautert. Es
zeigen:
Fig. 1 schematisch eine rdumliche Ansicht einer An-
ordnung mit einem Klebebinder, einem Kuhl-
turm und einer er- findungsgemassen Vorrich-
tung und

Fig.2 schematisch eine rdumliche Ansicht der erfin-
dungs- gemassen Vorrichtung.

[0015] Die Figur 1 zeigt eine Anordnung 1 mit einer
Klebebindemaschine 6, einem Kihlturm 10 und einer
Verarbeitungsvorrichtung 2, in welcher Druckprodukte 5
auf ein vorgesehenes Format geschnitten werden. Die
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Klebebindemaschine 6 besitzt eine erste Eingabestation
27, an welcher dieser Umschlage 4 bzw. 4’ und insbe-
sondere Buchumschlage zugefiihrt werden. Diese Um-
schlage 4 bzw. 4’ kdnnen ein unterschiedliches Format
besitzen. Sie kdnnen mit einem hier nicht gezeigten Iden-
tifikationscode versehen sein, der mit einem ersten Le-
segerat 7 gelesen wird. An einer zweiten Eingabestation
28 werden der Klebebindemaschine 6 Buchblécke 3 bzw.
3’ zugefihrt, die ebenfalls unterschiedliChe Formate auf-
weisen kénnen. Mit einem zweiten Lesegerat 8 werden
entsprechende Identifikationsmerkmale gelesen, welche
auf den Buchbldcken 3 bzw. 3’ aufgebracht, beispiels-
weise aufgedruckt sind. Die Identifikationsmerkmale der
Umschlage 4 bzw. 4’ und der Buchbldcke 3 bzw. 3’ wer-
den einer hier nicht gezeigten libergeordneten Steuer-
vorrichtung zugeflhrt, so dass jedem Buchblock 3 bzw.
3’ der entsprechende Umschlag 4 bzw. 4’ zugeordnet
wird. In der Klebebindemaschine 6 werden die Buchbldk-
ke in an sich bekannter Weise bearbeitet, beispielsweise
gefrast und beleimt, sowie mit dem entsprechenden Um-
schlag 4 bzw. 4’ versehen. Anstelle der Klebebindema-
schine 6 kann jedoch auch eine andere Maschine, vor-
gesehen sein. Die Klebebindemaschihe 6 ist somit fiir
die Erfindung fakultativ.

[0016] Die Klebebindemaschine 6 ist liber eine erste
Transportvorrichtung 9 mit dem Kuahlturm 10 verbunden.
Mit dieser Transportvorrichtung 9 werden die von der Kle-
bebindemaschine 6 ausgegebenen Druckprodukte 5
dem Kuhlturm 10 zugefiihrt. Die Druckprodukte 5 beste-
hen somit beispielsweise aus einem Buchblock 3 bzw.
3’ und einem Umschlag 4 bzw. 4’. Die Druckprodukte 5
sind jeweils mit einem Informationsmerkmal 13 bzw. 13’
versehen, das beispielsweise Daten Uber ein vorgese-
henes Schnittformat enthalt. Im Kiihlturm 10 werden aus
den Druckprodukten 5 Stapel 14 mit definierten Abstan-
den zueinander gebildet und die Druckprodukte 5 bzw.
5’ auf eine vorgesehene Temperatur gekuhlt, so dass sie
weiter bearbeitet werden kénnen. Der Kihlturm 10 ist fir
die Erfindung ebenfalls fakultativ.

[0017] Die gekihlten Druckprodukte 5 werden vom
Kihlturm 10 mit einer zweiten Transportvorrichtung 11
der Verarbeitungsvorrichtung 2 zugefiihrt. Der Transport
erfolgt gemass Figur 1 in Richtung des Pfeiles 16. Wie
die Figur 2 zeigt, besitzt die Transportvorrichtung 11 ei-
nen Tisch 22 mit einem Anschlag 29, vor dem ein drittes
Lesegerat 12 angeordnet ist. Mit diesem Lesegerat 12
werden jeweils die Informationsmerkmale erfasst bzw.
gelesen. Die Lesevorrichtung 12 kann eine optische Le-
sevorrichtung mit einer Zeilenkamera oder auch ein elek-
tronisches Erfassungsgerat sein. Die Daten kénnen auch
aus einem hier nicht gezeigten Transponder gelesen
werden. Die Druckprodukte 5 werden mit der Transport-
vorrichtung 11 der Verarbeitungsvorrichtung 2 beispiels-
weise getaktet zugefiihrt. Nachfolgende Druckprodukte
5 bzw. 5’ kénnen Informationsmerkmale 13 bzw. 13’ auf-
weisen, die unterschiedliche Daten enthalten. Die Daten
kénnen beispielsweise Schnittformate betreffen. Das In-
formationsmerkmal 13’ kann beispielsweise Daten ent-
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halten, die von den Daten des Informationsmerkmals 13
unterschiedlich sind, beispielsweise unterschiedliche
Schnittformate betreffen. Beim gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel befindet sich das dritte Lesegerat 12 vor bzw.
ausserhalb der Verarbeitungsvorrichtung 2. Grundsatz-
lich kénnte dieses dritte Lesegerat 12 aber auch inner-
halb der Verarbeitungsvorrichtung 2 angeordnet sein.
Sind die Daten in einem Transponder gespeichert, so
kdénnen diese auch direkt ausgelesen werden.

[0018] Das dritte Lesegerat 12 ist zur Datenibertra-
gung mit einer Steuervorrichtung 23 der Verarbeitungs-
vorrichtung 2 verbunden. Die Datenubertragung kann
Uber eine Leitung oder auch beriihrungslos erfolgen. Die
Steuervorrichtung 23 ist die Maschinensteuerung der
Verarbeitungsvorrichtung und dient insbesondere dazu,
ein erstes Schneidmesser 17, ein zweites Schneidmes-
ser 18 und ein drittes Schneidmesser 19 flir den entspre-
chenden Schnitt zu variieren. Das erste Schneidmesser
17 ist fir den Fussschnitt, das zweite Schneidmesser 18
fur den Frontschnitt und das dritte Schneidmesser 19 fir
den Kopfschnitt vorgesehen. Innerhalb der Verarbei-
tungsvorrichtung 2 werden die Druckprodukte 5 bzw. &’
der Schneidmessern 17 - 19 nacheinander zugeflhrt. In
der Figur 1 ist mit dem Pfeil 24 der Transport vom ersten
Schneidmesser 17 zum zweiten Schneidmesser 18 und
mit dem Pfeil 25 der Transport vom zweiten Schneid-
messer 18 zum dritten Schneidmesser 19 angedeutet.
Geeignete Transportvorrichtungen und Schneidmesser
17 - 19 sind dem Fachmann bekannt. Ebenfalls ist es
bekannt, solche Schneidmesser 17 - 19 selbsttatig zu
variieren, beispielsweise bezuglich ihrer Position zu ver-
andern. Alternativ konnten die entsprechenden Schneid-
positionen der Druckprodukte 5 geandert werden. Bei-
spielsweise kdnnen hier nicht gezeigte Anschlage ver-
stellt werden, an denen die Druckprodukte 5 bzw. 5’ je-
weils fir den entsprechenden Schnitt positioniert wer-
den. Die geschnittenen und in der Regel fertigen Druck-
produkte 21 werden nach dem Kopfschnitt auf einem
Ausgabetisch 20 ausgegeben und beispielsweise mit ei-
nerhier nicht gezeigten Vorrichtung gestapelt oder foliert.
[0019] Das Informationsmerkmal 13 kann von Auge
sichtbar oder auch unsichtbar sein. Beispielsweise kdnn-
te es so ausgebildet sein, dass es unter UV-Licht aber
nicht bei Tageslicht sichtbar ist. Vorzugsweise ist das
Informationsmerkmal 13 kodiert, beispielsweise in der
Form eines Strichkodes oder einer Datamatrix. Wird das
Informationsmerkmal 13 auf dem Umschlag 4 bzw. 4’
oder dem Buchblock 3 bzw. 3’ oder auf ein beigelegtes
Medium gedruckt, so sollte dieses eine mdglichst kleine
Flache bendtigen. Der Code, welcher die Informationen
beispielsweise fir das vorgesehene Schnittformat ent-
halt, kdnnte auch ein Teil eines umfangreicheren Codes
sein. Beispielsweise kdénnte der Code eine Identifikati-
onsnummer und als Erganzung Informationen Uber das
Schnittformat enthalten.

[0020] Istdas Informationsmerkmal 13 in der Form ei-
nes Strichkodes oder einer Datenmatrix aufgedruckt, so
kann ein an sich bekannter Verschlisselungsalgorith-
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mus zum Kodieren, beispielsweise des Schnittformates,
verwendet werden. Dadurch kénnen alphanumerische
Stellen bzw. Platz eingespart werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Druckprodukten (5,
5’), unter Verwendung einer Schneidvorrichtung, die
wenigstens ein Schneidmesser (17, 18, 19) zum Be-
arbeiten jeweils eines Druckproduktes (5, 5’) und ei-
ne Transportvorrichtung (11) aufweist, mit welcher
die Druckprodukte (5, 5’) dem wenigstens einen
Schneidmesser (17, 18, 19) zugefihrt werden, wo-
bei die Druckprodukte (5, 5°) auf dem Weg in die
Schneidvorrichtung mit einem erfassbaren Informa-
tionsmerkmal (13, 13’) versehen sind, dessen Daten
mit einem Lesegerat (12) erfasst und zum Bearbei-
ten der Druckprodukte (5, 5’) verwendet werden, da-
durch gekennzeichnet, dass die Daten des Infor-
mationsmerkmals (13, 13’)einer Steuervorrichtung
(23) Ubermittelt werden, welche das wenigstens eine
Schneidmesser (17, 18, 19) aufgrund der erhaltenen
Daten steuert, so dass jedes Druckprodukt (5, 5°)
aufgrund der Daten seines Informationsmerkmals
(13, 13’) bearbeitet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Informationsmerkmale (13, 13’)
jeweils Angaben Uber ein Schnittformat aufweisen,
das jeweils der Steuervorrichtung (23) Ubermittelt
wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass es zum Herstellen
von gebundenen Druckerzeugnissen (21) und ins-
besondere zum Herstellen von Blichern vorgesehen
ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Informations-
merkmale (13, 13’) eine maschinenlesbare Codie-
rung aufweisen.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Informationsmerkmal als Strich-
code oder als Datamatrix ausgebildet ist.

6. Verfahren nach einem Der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Informations-
merkmal (13, 13’) auf das Druckprodukt (5, 5°) auf-
gedruckt ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Informations-
merkmal (13, 13’) in einem Bereich auf das Druck-
produkt (5, 5°) aufgebracht ist, welcher in der
Schneidvorrichtung entfernt, insbesondere abge-
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schnitten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Informations-
merkmal (13, 13’) einen Transponder aufweist, in
dem die entsprechenden Daten gespeichert sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gerat (12) zum
Lesen der Informationsmerkmale (13, 13’) so ange-
ordnet ist, dass die Informationsmerkmale (13, 13’)
jeweils bei einer vorbestimmten Anzahl Takte vor
dem Bearbeitungstakt gelesen werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Informationsmerkmale (13, 13’)
wenige Takte, insbesondere weniger als zehn Takte,
vorzugsweise weniger als funf Takte vor dem Bear-
beitungstakt erfasst werden.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach
einemder Anspriiche 1 bis 10, mit wenigstens einem
Schneidmesser (17, 18, 19) zum Bearbeiten jeweils
eines Druckproduktes (5, 5°), mit einer Transportvor-
richtung (11) zum Zufihren der Druckprodukte (5,
5’) zu dem wenigstens einen Schneidmesser (17,
18, 19), mit Mitteln (12) zum Erfassen eines jeweils
auf den Druckprodukten (5, 5’) vorhandenen Infor-
mationsmerkmals (13, 13’) auf dem Weg der Druck-
produkte (5, 5’) zu dem wenigstens einen Schneid-
messer (17, 18, 19) und mit einer Steuervorrichtung
(23), dadurch gekennzeichnet, dass die Steuer-
vorrichtung (23) zur direkten Steuerung des wenig-
stens einen Schneidmessers (17, 18, 19) vorgese-
hen ist und dass die genannten Mittel (12) zum Er-
fassendes Informationsmerkmals mit der Steuervor-
richtung (23) verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das wenigstens eine Schneidmes-
ser (17, 18, 19) auf unterschiedliche Schnittformate
einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die genannten
Mittel (12) ein Lesegerat aufweisen, mit dem insbe-
sondere aufgedruckte Informationsmerkmale (13,
13’), beispielsweise ein Strichcode oder eine Da-
tamatrix lesbar bzw. erfassbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schneidmes-
ser (17, 18, 19) als Dreischneider ausgebildete ist ,
wobei ein erstes Schneidmesser (17) fur einen
Fussschnitt, ein zweites Schneidmesser (18) flr ei-
nen Frontschnitt und ein drittes Schneidmesser (19)
fur einen Kopfschnitt vorgesehen sind.
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Claims

Method for manufacturing printed products (5, 5’) us-
ing a cutting device, which has at least one cutting
knife (17, 18, 19) for processing a printed product
(5, 5’) and a conveying device (11), with which the
printed products (5, 5°) are fed to at least one cutting
knife (17, 18, 19), in which the printed products (5,
5’) are provided with a detectable information char-
acteristic (13, 13’) on the path to the cutting device,
the data of which are detected with a reading device
(12) and used for processing the printed products
(5, ), characterised in that the data of the infor-
mation characteristic (13, 13’) are sent to a control
device (23), which controls at least one cutting knife
(17, 18, 19) based on the data received, so that each
printed product (5, 5°) is processed based on the
data of its information characteristic (13, 13’).

Method according to claim 1, characterised in that
the information characteristics (13, 13’) have details
of a cutting format, which is sent to the control device
(23).

Method according to one of claims 1 or 2, charac-
terised in thatitis provided for manufacturing bound
printed products (21), particularly for manufacturing
books.

Method according to claims 1 to 3, characterised
in that the information characteristics (13, 13’) have
a machine readable code.

Method according claim 4, characterised in that
the information characteristic is made as a bar code
or a data matrix.

Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terised in that the information characteristic (13,
13’) is printed on the printed product (5, 5’).

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terised in that the information characteristic (13,
13’) is applied to the printed product (5, 5’)inan area,
which is removed in the cutting device, being cut off
in particular.

Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terised in that the information characteristic (13,
13’) has a transponder, in which the relevant data
are stored.

Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terised in that the device (12) for reading the infor-
mation characteristic (13, 13’) is arranged so that the
information characteristics (13, 13’) areread ata pre-
determined number of cycles before the processing
cycle.
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Method according to claim 9, characterised in that
the information characteristics (13, 13’) are detected
a few cycles, less than ten cycles in particular, pref-
erably less than five cycles before the processing
cycle.

Device for carrying out the method according to one
of claims 1 to 10, with at least one cutting knife (17,
18, 19) for processing a printed product (5, 5'), with
a conveying device (11) for feeding printed products
(5, 5) to at least one cutting knife (17, 18, 19), with
means (12) for detecting an information character-
istic (13, 13’) on the printed products (5, 5’) on the
path of the printed products (5, 5’) to at least one
cutting knife (17, 18, 19) and with a control device
(23), characterised in that the control device (23)
is provided for direct control of at least one cutting
knife (17, 18, 19) and that the means (12) indicated
for detecting the information characteristic are con-
nected to the control device (23).

Device according to claim 11, characterised in that
atleast one cutting knife (17, 18, 19) may be adjusted
to various cutting formats.

Device according to one of claims 11 or 12, charac-
terised in thatthe means (12) indicated have aread-
ing device, with which printed information character-
istics (13, 13’) in particular, a bar code or a data ma-
trix for example, may be read or detected.

Device according to one of claims 11 to 13, charac-
terised in that the cutting knife (17, 18, 19) is made
as a triple cutter, in which a first cutting knife (17) is
provided for a cut at the bottom, a second cutting
knife (18) is provided for a cut at the front and a third
cutting knife (19) is provided for a cut at the top.

Revendications

Procédé de fabrication de produits d’impression (5,
5’) par utilisation d'un dispositif de sectionnement
comprenant au moins une lame sectionneuse (17,
18, 19) affectée au traitement d’un produit d'impres-
sion (5, 5°) respectif, et un systéme de transport (11)
par lequel lesdits produits d’'impression (5, 5°) sont
délivrés a ladite lame sectionneuse (17, 18, 19) pré-
vue au minimum, lesdits produits d’'impression (5,
5’) étant pourvus, sur le trajet vers ledit dispositif de
sectionnement, d’un attribut informatif (13, 13’) apte
a la détection et dont les données sont détectées
parun appareil de lecture (12), et utilisées pour traiter
lesdits produits d'impression (5, 5’), caractérisé par
le fait que les données de I'attribut informatif (13,
13’) sont transmises a un systéme de commande
(23) qui pilote lalame sectionneuse (17, 18, 19) pré-
vue au minimum, sur la base des données regues,
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de facon telle que chaque produit d’impression (5,
5’) soit traité sur la base des données de son attribut
informatif (13, 13’).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que les attributs informatifs (13, 13’) compor-
tent, a chaque fois, des indications relatives a un
format de sectionnement qui est respectivement
transmis au systeme de commande (23).

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé par le fait qu’il est prévu pour la fabrica-
tion de produits imprimés (21) reliés, et notamment
pour la production de livres.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé par le fait que les attributs informatifs (13,
13’) présentent un codage lisible a la machine.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé par
le fait que l'attribut informatif est congu comme un
code a barres, ou comme une matrice de données.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé par le fait que 'attribut informatif (13, 13’)
est imprimé sur le produit d’impression (5, 5).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé par le fait que 'attribut informatif (13, 13’)
estimplanté, sur le produit d’'impression (5, 5’), dans
une région qui est éliminée par le dispositif de sec-
tionnement, et notamment sectionnée.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé par le fait que I'attribut informatif (13, 13’)
présente un transpondeur dans lequel les données
correspondantes sont mémorisées.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé par le fait que I'appareil (12), dévolu a la
lecture des attributs informatifs (13, 13’), est placé
de telle sorte que lesdits attributs informatifs (13, 13’)
soient lus, a chaque fois, suivant un nombre de cy-
cles prédéterminé précédant le cycle de traitement.

Procédé selon la revendication 9, caractérisé par
le fait que les attributs informatifs (13, 13’) sont dé-
tectés suivant un faible nombre de cycles, notam-
ment inférieur a dix cycles, de préférence inférieur
a cinq cycles précédant le cycle de traitement.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
'une des revendications 1 a 10, comprenant au
moins une lame sectionneuse (17, 18, 19) destinée
au traitement d’'un produit d’impression (5, 5’) res-
pectif; un systéme de transport (11) dévolu a la dé-
livrance desdits produits d'impression (5, 5’) a ladite
lame sectionneuse (17, 18, 19) prévue au minimum ;
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des moyens (12) congus pour détecter, sur le trajet
desdits produits d'impression (5, 5’) vers ladite lame
sectionneuse (17, 18, 19) prévue au minimum, un
attribut informatif (13, 13’) respectivement présent
sur lesdits produits d’impression (5, 5°) ; et un sys-
teme de commande (23), caractérisé par le fait que
le systtme de commande (23) est assigné au pilo-
tage direct de la lame sectionneuse (17, 18, 19) pré-
vue au minimum ; et par le fait que les moyens (12)
précités, affectés a la détection de I'attribut informa-
tif, sont raccordés audit systéme de commande (23).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé par
le fait que lalame sectionneuse (17, 18, 19), prévue
au minimum, peut étre réglée sur différents formats
de sectionnement.

Dispositif selon 'une des revendications 11 ou 12,
caractérisé par le fait que les moyens (12) précités
comportent un appareil de lecture autorisant, res-
pectivement, la lecture ou la détection d’attributs in-
formatifs (13, 13’) notamment imprimés, par exem-
ple d’un code a barres ou d’'une matrice de données.

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 13,
caractérisé par le fait que la lame sectionneuse
(17, 18, 19) est réalisée sous la forme d’'un massicot
a trois lames, sachant qu’une premiére lame sec-
tionneuse (17) est prévue pour une coupe de queue
et qu’une deuxiéme lame sectionneuse (18) est pré-
vue pour une coupe de gouttiere, une troisieme lame
sectionneuse (19) étant prévue pour une coupe de
téte.
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