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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Druckweiterverarbeitung, ndmlich eine Falzelstation zur
Verbindung eines Falzelstrelfens mit einem Blattstapel
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Des Weiteren
betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Druckwelterver-
arbeitung, ndmlich zur Verbindung eines Falzelstreifens
mit einem Blattstapel, gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 11.

[0002] Bei einer Art der Druckweiterverarbeitung wird
von einer Falzelstation ein Falzelstreifen mit einem Blatt-
stapel, wie zum Beispiel einem Buchblock, verbunden.
Der Falzelstreifen wird von einem Vorrat, insbesondere
einer Rolle mit Falzelmaterial, abgezogen und auf einem
Falzeltisch positioniert. Der Falzelstreifen wird auf einer
an der Oberseite Saugéffnungen aufweisenden Saug-
platte durch Unterdruck fixiert. Danach wird der Falzel-
streifen vom bandférmigen Falzelmaterial abgeschnitten
und vom Falzeltisch gegen den Blattstapel, insbesonde-
re Buchblock, gedriickt und hiermit tiblicherweise durch
Kleben verbunden.

[0003] Bei einer aus der DE 34 05 709 A1 bekannten
Folzeistationen werden die Saugoéffnungen aus einer se-
paraten Unterdruckquelle mit Vakuum versorgt. Wah-
rend Druckluft Gberall zur Verfiigung steht, ist Unterdruck
nicht Immer vorhanden. Es muss deshalb zum Betrieb
der bekannten Falzeistation zuséatzlich zum Drucklufter-
zeuger ein Vakuumerzeuger vorhanden sein. Dazu mis-
sen Versorgungsleitungen sowohl fiir Druckluft als auch
fur Vakuum zum Falzeltisch der bekannten Falzelstation
verlegt werden. Das verteuert die bekannte Falzelstati-
on. Kleinere Falzelstreifen decken nur einen Teil der
Saugéffnungen in der Saugplatte ab, wodurch an den
vom Falzelstreifen freigelassenen Saugéffnungen Luft
angesaugt und dadurch das Vakuum an den tbrigen ab-
gedeckten Saugdéffnungen reduziert wird.

[0004] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Druckweiterver-
arbeitung, ndmlich zum Verbinden eines Falzelstreifens
mit einem Blattstapel wie beispielsweise einem Buch-
block, zu schaffen, womit die Saugéffnungen der Saug-
platte des Falzeltisches auf einfache Weise und indivi-
duell mit Unterdruck versorgbar sind.

[0005] Eine Vorrichtung zur Losung dieser Aufgabe
weist die Merkmale des Anspruchs 1 auf. Demnach sind
Vakuumerzeuger zur Erzeugung des von mindestens ei-
nigen Saugoéffnungen bendtigten Unterdrucks vorgese-
hen. Der jeweilige Vakuumerzeuger ist in oder an der
Saugplatte des Falzeltisches angeordnet. Hierdurch wird
das zum Ansaugen des Falzelstreifens auf der Saugplat-
te des Falzeltisches benétigte Vakuum sozusagen "vor
Ort" erzeugt. Die Vorrichtung benétigt deshalb keine se-
parate Unterdruckversorgung und keine Unterdrucklei-
tungen, die zum Falzeltisch gefiihrt sind. Der Unterdruck
ist unmittelbar in der Nahe der Saugéffnung erzeugbar.
Auf diese Weise kann der Unterdruck an den Saugo6ff-
nungen rasch aufgebaut werden.
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[0006] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Vorrichtung sind mehrere Vakuumerzeuger vorgesehen,
wobei vorzugsweise jedem Vakuumerzeuger eine eige-
ne Saugd6ffnung oder eine Gruppe einer gegeniiber der
Gesamtzahl der Saugéffnungen kleineren Anzahl von
Saugéffnungen zugeordnetist. Hierdurch lassen sich die
einzelnen Saugd6ffnungen oder Gruppen von Saugoff-
nungen individuell mit Unterdruck versorgen, wobei es
auch nidglich ist, den Unterdruck der einzelnen Saugoff-
nungen oder Gruppen von Saugdffnungen zu variieren.
[0007] Der jeweilige Vakuumerzeuger ist zur Bildung
des benétigten Unterdrucks aus Druckluft ausgebildet.
Der Vakuumerzeuger wandelt also Druckluftum in einen
Unterdruck oder mit anderen Worten ein Vakuum oder
Saugluft. Bevorzugt ist jedem Vakuumerzeuger oder
auch Gruppen mehrerer Vakuumerzeuger eine individu-
ell stuerbare Druckluftversorgung zugeordnet. Die
Druckluftversorgung jedes Vakuumerzeugers kann bei
Bedarf ganz unterbrochen oder auch vorzugsweise kon-
tinuierlich gedrosselt werden. Méglich ist es auch, den
Druck der Druckluftversorgung zu verandern. Auf diese
Weise kénnen die Vakuumerzeuger bedarfsgerecht Un-
terdruck erzeugen oder es kann der Unterdruck auch so
variieret werden, dass die Saugéffnungen den Falzel-
streifen mit unterschiedlicher Starke ansaugen.

[0008] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung der
Erfindung ist vorgesehen, dass jede Saugdéffnung oder
jede Gruppe mehrerer Saugéffnungen Uber einen eige-
nen Versorgungskanal mit dem der Saugéffnung oder
Gruppe von Saugéffnungen zugeordneten Vakuumer-
zeuger verbunden ist. Der Versorgungskanal befindet
sich in der Saugplatte. Er schafft eine verhaltnismaRig
kurze Verbindung des Vakuumerzeugers mitderdiesem
zugeordneten einzelnen Saug6ffnung oder Gruppe von
Saugéffnungen. Dadurch muss nur dieser verhaltnisma-
Rig kurze Verbindungskanal evakuiert werden, um die
Saugéffnung oder Saugéffnungen mit Unterdruck zu be-
aufschlagen. Die Evakuierung dieses kurzen Verbin-
dungskanals kann dadurch rasch erfolgen, so dass kurz
nach dem Offnen der Druckluftversorgung des jeweiligen
Vakuumerzeugers Unterdruck an der Saugé6ffnung oder
der Gruppe von Saugéffnungen ansteht.

[0009] Derjeweilige Vakuumerzeugeristbevorzugtals
mindestens eine Vakuumpumpe ausgebildet. Zweckma-
Rigerweise handelt es sich bei der Vakuumpumpe um
eine solche, die nach dem Ejektorprinzip arbeitet. Falls
ein groRer Unterdruck oder ein grof3es Volumen von un-
ter Vakuum stehender Luft erforderlich ist, ist es sinnvoll,
wenigstens zum Teil nach dem mehrstufigen Ejektorprin-
zip arbeitende Vakuumpumpen einzusetzen. Die Erfin-
dung lasst sich aber auch realisieren mit einem andere
Vakuumerzeuger, insbesondere Vakuumpumpen, die
nicht nach dem Ejektorprinzip arbeiten, sondern mit be-
wegten Teilen, wie beispielsweise Schaufelrader.
[0010] Insbesondere eine nach dem Ejektorprinzip
bzw. dem mehrstufigen Ejektorprinzip arbeitende Vaku-
umpumpe ist besonders kompakt und lasst sich deshalb
geman einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung
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in einer als einfache Sack- oder Durchgangsbohrung
ausgebildeten Aufnahme im Falzeltisch, insbesondere
der Saugplatte desselben, anordnen. Dadurch ist eine
besonders raumsparende Unterbringung vor allem auch
mehrerer Vakuumpumpen in der Saugplatte moglich.
Vor allem Iasst sich die jeweilige Vakuumpumpe nahezu
direkt an der jeweiligen Saugéffnung platzieren, was zu
Versorgungskanalen mit einem geringen Volumen fiihrt,
so dass zur Erzeugung des Unterdrucks an der jeweili-
gen Saug6ffnung nur wenig Luft aus dem jeweiligen Ver-
sorgungskanal zu evakuieren ist. Demzufolge ist nur ver-
haltnismaRig wenig Druckluft zur Erzeugung des zum
Ansaugen des Falzelstreifens auf der Oberseite der
Saugplatte erforderlichen Unterdrucks erforderlich.
[0011] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass die jeweilige Saugoffnung zeitweise, insbesondere
kurzfristig, nicht mit Unterdruck, sondern mit Druckluft
beaufschlagbarist. Hierdurch findet ein Spilen und dabei
ein Reinigen des Versorgungskanals und vor allem auch
der Saugoffnungen statt. Gleichzeitig wird der Falzel-
streifen von der Saugéffnung bzw. der Gruppe der jewei-
ligen Saugéffnung getrennt, was vor allem dann zweck-
mahig ist, wenn die Oberflache des Falzelstreifens leicht
haftende Eigenschaften aufweist oder durch Kleberreste
an der Oberseite der Saugplatte anhaftet. Auch Papier,
Staub und/oder Trennmittel kénnen durch das Spilen
der Saugoéffnungen mit Druckluft zuverlassig beseitigt
werden. Dadurch wird vermieden, dass zum Beispiel
wahrend Betriebsunterbrechungen insbesondere die
Saugéffnungen durch Papierstau, Trennmittel oder auch
Kleber verstopfen. Zur Druckluftversorgung der einzel-
nen Saugo6ffnung oder einer Gruppe mehrerer Saugoff-
nungen ist dem jeweiligen Versorgungskanal zusatzlich
ein Druckluftanschluss zugeordnet. Dadurch kann bei
abgeschaltetem Vakuumerzeuger kurzfristig Druckluftin
den Versorgungskanal zur Speisung der jeweiligen
Saugéffnung eingeleitet werden.

[0012] Aufgrund unterschiedlich breiter Blattstapel,
insbesondere Buchblécke, variiert dementsprechend die
Breite bzw. Lange des jeweiligen Falzelstreifens. Vor al-
lem schmale Félzelstreifen decken nur einen Teil der
Saugéffnungen in der Saugplatte des Falzeltisches ab.
Durch die efindungsgemal selektive Beaufschlagung
einzelner Saugo6ffnungen oder Gruppen mehrerer Saug-
6ffnungen mit Unterdruck ist es méglich, nur diejenigen
Saugéffnungen mit Unterdruck zu versorgen, die vom
jeweils verarbeiteten Falzelstreifen auch abgedeckt wer-
den. Es ist so auf einfache Weise eine Anpassung an
unterschiedlich grof3e Falzelstreifen moglich. Im Gegen-
satzzu bisher bekannten Vorrichtungen werden vom Fal-
zelstreifen frei gelassene Saugéffnungen nicht mit Saug-
luft versorgt, die unwirksam ware und nur zu einem Uber-
mafigen Druckluftverbrauch fihren wiirde. AuRerdem
werden durch die Erfindung Gerdusche vermieden, die
durch das Ansaugen von Luft durch vom Falzelstreifen
nicht abgedeckte Saugéffnungen entstehen.

[0013] Die selektive Unterdruckbeaufschlagung der
Saugéffnungen wird bevorzugt dadurch herbeigefiihrt,
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dass einzelne Saugéffnungen oder Gruppen mehrerer
Saugéffnungen wahlweise mit Unterdruck versorgbar
sind. Es erfolgt zweckmaRigerweise nur eine Unter-
druckversorgung solcher Saugéffnungen, die vom mo-
mentan zu verarbeitenden Falzelstreifen abgedeckt wer-
den. Die Unterdruckversorgung der Saugéffnung wird al-
so erfindungsgemal individuell an den jeweiligen Falzel-
streifen angepasst.

[0014] Weiterhinist vorgesehen, die Starke des Unter-
drucks zu variieren. So ist es zum Beispiel méglich, Fal-
zelstreifen aus steiferem Material mit gréRerem Unter-
druck an den Saugé6ffnungen anzusaugen, wodurch sol-
che steifen Falzelstreifen zuverlassig auf der Oberseite
der Saugplatte durch Unterdruck gehalten werden kon-
nen. Auch ist es denkbar, die unterschiedlichen Saug-
offnungen oder unterschiedlichen Gruppen mehrerer
Saugéffnungen mit Unterdruck verschiedener Starke zu
versorgen. Dadurch kénnen erforderlichenfalls ausge-
wahlte Bereiche des Falzelstreifens starker an die Saug-
platte angesaugt werden.

[0015] Bevorzugt ist vorgesehen, einzelne Saugoff-
nungen oder Gruppen von Saugdéffnungen alternativ
kurzzeitig mit Druckluft zu versorgen. Dadurch kommt es
zum AbstolRen des Falzelstreifens von der Saugplatte
und zum anderen zum Reinigen insbesondere der Saug-
offnungen. Dabei ist es auch denkbar, den Druck der
Druckluft und/oder den Druckluftstrom den Bediirfnissen
entsprechend zu variieren. Die Druckluftversorgung ein-
zelner Saugdéffnung oder Gruppen mehrerer Saugoff-
nungen erfolgt durch den Versorgungskanal, der auch
zur Unterdruckbeaufschlag der Saugéffnungen dient. In
diesen Saugkanal miinden dann die Unterdruckseite des
jeweiligen Vakuumerzeugers sowie ein separater Druck-
luftanschluss. Die Druckluft stammt von der gleichen
Quelle, mit der auch die Vakuumerzeuger speisbar sind.
Es braucht deshalb nur eine einzige Druckluftzufuhriei-
tung zum Falzeltisch bzw. zur Saugplatte gefiihrt zu wer-
den, von der wahlweise die einzelnen Vakuumerzeuger
oder die Druckluftanschliisse des Versorgungskanals
gespeist werden.

[0016] Ein Verfahren zur Lésung der eingangs ge-
nannten Aufgabe weist die MaRnahmen des Anspruchs
11 auf. Danach ist es vorgesehen, den Unterdruck zur
zeitweisen Fixierung des Falzelstreifens auf der Saug-
platte des Falzeltisches aus Druckluft zu erzeugen. Ein
Druckluftstrom wird dabei umgewandelt in Unterdruck,
der den Falzelstreifen an der Oberseite der Saugplatte
ansaugt. Durch die Umwandlung von Druckluft in Unter-
druck eribrigt sich eine separate Unterdruckquelle. Aus
einem Druckluftstrom wird ein Unterdruck gebildet durch
Vakuumpumpen. Beim Hindurchstrémen der Druckluft
durch die Vakuumpumpen erzeugen diese einen Unter-
druck, der dazu dient, an den Saugdéffnungen in der
Saugplatte zum pneumatischen Fixieren des jeweiligen
Falzelstreifens auf der Saugplatte des Falzeltisches ein
Vakuum aufrechtzuerhalten, solange der Falzelstreifen
auf der Saugplatte gehalten werden soll.

[0017] Bevorzugtsind gezielt einzelne Saugdffnungen
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oder Gruppen einer kleineren Anzahl von Saugéffnun-
gen mit Unterdruck versorgbar. So ist es moglich, bei
unterschiedlich groRen Falzelstreifen nur diejenigen
Saugoéffnungen in der Sauplatte des Falzeltisches mit
Unterdruck zu beaufschlagen, die vom jeweiligen Falzel-
streifen abgedeckt werden. Die frei bleibenden Saugoff-
nungen werden nicht mit Unterdruck beaufschlagt, was
zu einer Verringerung des zu evakuierenden Luftvolu-
mens flhrt und Gerausche der durch die freien Saugoff-
nungen angesaugten Luft verhindert.

[0018] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung des
Verfahrens ist vorgesehen, einzelne Saug6ffnungen
oder Gruppen von Saugéffnungen wahlweise mit Unter-
druck oder Uberdruck zu versorgen. So ist es méglich,
Falzelstreifen, deren Fixierung auf der Saugplatte auf-
gehoben werden soll, von der Saugplatte zu trennen.
Gleichzeitig erfolgt hierbei ein Sdubern der Saugéffnun-
gen durch Ausblasen mittels Druckluft. Es kénnen alle
Saugéffnungen mit Druckluft ausgeblasen werden. Es
ist aber auch denkbar, nur diejenigen Saugéffnungen,
die zuvor mit Unterdruck versorgt wurden, anschlieend
mit Druckluft zu beaufschlagen und dadurch zu reinigen.
[0019] Mdoglich ist es auch, die einzelnen Saugoéffnun-
gen oder Gruppen von Saug6ffnungen mit unterschied-
lich starkem Unterdruck zu beaufschlagen und/oder den
Unterdruck der einzelnen Saugéffnungen oder Gruppen
von Saug6ffnungen nacheinander aufzuheben. Das flihrt
zu einem allmahlichen Lésen des Falzelstreifens von der
Saugplatte, und zwar gezielt von der gewilinschten Seite
des Falzelstreifens aus. Entsprechend kann die Druck-
luftversorgung der Saugéffnungen gesteuert werden, in-
dem unmittelbar nach Beendigung der Unterdruckver-
sorgung oder vorzugsweise spater durch die Saugoff-
nungen unter Druck stehende Luft ausgeblasen wird, und
zwar gegebenenfalls zeitversetzt die einzelnen Saugoff-
nungen oder Gruppen von Saugéffnungen, die wahrend
der Druckluftbeaufschlagung als Blas6ffnungen wirken.
[0020] Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung wird nachfolgend anhand der Zeichnung néher er-
lautert. In dieser zeigen:

Fig. 1  eine Draufsicht auf die erfindungsgemafe Vor-
richtung zur Druckweiterverarbeitung, und

Fig. 2  einen Schnitt ll-1l durch die Vorrichtung der Fig.
1.

[0021] Inden Fig. 1 und 2 ist eine als Falzelstation 10

ausgebildete Vorrichtung zur Druckweiterverarbeitung

gezeigt.

[0022] Die Falzelstation 10 verfiigt Gber einen Falzel-

tisch 11 mit einer Saugplatte 12. Die Saugplatte 12 weist
eine rechteckférmige Grundflache mit einer ebenen, ho-
rizontalen Oberseite 13 auf. Auf der Oberseite 13 der
Saugplatte 12 ist ein leistenférmiger Formatbegrenzer
14 angeordnet. Der Formatbegrenzer 14 ist gegentber
einem langeren Langsrand 15 der Saugplatte 12 ver-
schiebbar, so dass eine zum Langsrand 15 weisende
Anschlagkante 16 des Formatbegrenzers 14 im paralle-
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len Abstand zum Langsrand 15 der Saugplatte 12 ver-
anderbar ist. In der eingestellten Position ist der Format-
begrenzer 14 auf der Saugplatte 12 fixierbar. Auf einer
Seiten neben dem Formatbegrenzer 14 ist auf der Ober-
seite 13 der Saugplatte 12 ein vorzugsweise ortsfester
Randbegrenzer 17 vorgesehen. Dieser verfligt Uiber eine
innenliegende Anlagekante 18, die unter einem rechten
Winkel zur Anschlagkante 16 des Formatbegrenzers 14
verlauft. Der Randbegrenzer 17 kann gegebenenfalls
entfallen. Vor dem (einen) Langsrand 15 der Saugplatte
12 ist eine feststehende Schneidleiste 19 angeordnet,
die sich nahezu Giber die gesamte Léange des Langsrands
15 erstreckt. Der Schneidleiste 19 ist ein auf- und abbe-
wegliches Messer 20 zugeordnet.

[0023] Von einer Vorratsrolle oder auch einem ande-
ren Bevorratungsmittel ist Falzelmaterial 21 zum Falzel-
tisch 11 hin abziehbar. Das Falzelmaterial 21 weist eine
Breite auf, die bendtigt wird, um einen Falzelstreifen 24
mit einer solchen Breite zu bilden, der der Breite des mit
dem Falzelstreifen 24 zu versehenden Buchblocks 22
(nur in der Fig. 2 dargestellt) entspricht. Der Formatbe-
grenzer 14 ist so eingestellt, dass eine freie Kante 23
des Falzelmaterials 21 bei Anlage an der Anschlagkante
16 auf die Dicke des Buchblocks 22 abgestimmt ist. Das
Falzelmaterial 21 wird zwischen der Schneidleiste 19 und
dem hochgefahrenen Messer 20 hindurch tiber die Ober-
seite 13 der Saugplatte 12 bis zum Formatbegrenzer 14
gefuihrt. Durch Herunterbewegen des Messers 20 wird
ein Falzelstreifen 24 vom fortlaufenden Falzelmaterial 21
abgeschnitten, und zwar abgestimmt auf die Dicke des
Buchblocks 22.

[0024] Der Falzelstreifen 24 wird vor dem Abtrennen
vom bahnférmigen Falzelmaterial 21 und bis zum Ver-
binden desselben mit dem Ricken des Buchblocks 22
auf der Oberseite 13 der Saugplatte 12 durch Vakuum
fixiert. Dazu ist die Saugplatte 12 mit in der Oberseite 13
derselben miindenden Saugéffnungen versehen, bei de-
nen es sich im gezeigten Ausflihrungsbeispiel um Saug-
disen 25 handelt. Nach dem Abschneiden des Falzel-
streifens 24 erfolgt ein Verkleben desselben mit dem Ri-
cken des Buchblocks 22. Dazu wird der auf der Oberseite
13 der Saugplatte 12 noch durch Unterdruck fixierte Fal-
zelstreifen 24 vom Falzeltisch 11 gegen den Buchblock
12 gefahren und hieran angedrickt. Nach dem Verkle-
ben des Félzelstreifens 24 mit dem Riicken des Buch-
blocks 22 wird der Falzelstreifen 24 von der Oberseite
13 der Saugplatte 12 geldst, indem das Vakuum aufge-
hoben und kurzzeitig durch die Saugdiisen 25 Druckluft
geblasen wird, wobei die Saugdiisen 25 dann momentan
als Blasdusen wirken. Nach dem Ldsen des Falzelstrei-
fens 24 von der Oberseite 13 der Saugplatte 12 wird der
Falzeltisch 11 mit der Saugplatte 12 wieder vom Buch-
block 22 wegbewegt, ndmlich heruntergefahren.

[0025] Der Saugplatte 12 sind mehrere in der Obersei-
te 13 derselben miindende Saugdiisen 25 zugeordnet.
Diese Zuordnung erfolgt gruppenweise. Im gezeigten
Ausfihrungsbeispiel sind mehrere Gruppen aus drei
bzw. vier Saugdiisen 25 gebildet. Alle Saugdiisen 25 sind
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im gezeigten Ausflihrungsbeispiel gleich ausgebildet,
verfiigen insbesondere Uber gleiche Durchmesser. Die
Saugplatte 12 des gezeigten Ausfiihrungsbeispiels (Fig.
1) verfugt Uber drei Gruppen mit jeweils drei gleichen
Saugdisen 25 und vier Gruppen mit jeweils vier gleichen
Saugdisen 25. Die drei oder vier Saugdiisen 25 jeder
Gruppe sind in einer Reihe angeordnet, indem die Saug-
disen 25 jeder Gruppe auf einer (gedachten) geraden
Linie angeordnet sind. Bei den Gruppen mit drei Saug-
disen 25 weisen diese untereinander jeweils gleiche Ab-
stédnde auf. Bei den Gruppen mit vier Saugdiisen sind
drei Saugdiisen 25 mit gleichen Abstédnden angeordnet,
wohingegen die vierte Saugdiise am zum Formatbegren-
zer 14 weisenden Ende der Reihe einen grolReren Ab-
stand aufweist als die Gbrigen Saugdisen 25 unterein-
ander. Es sind die Reihe der Saugdiisen 25 von sechs
Gruppen mit gleichem parallelen Abstand zueinander so
nebeneinander angeordnet, dass die gedachte Linie, auf
der die drei oder vier Saugdiisen 25 der jeweiligen Grup-
pe liegen, senkrecht zum Langsrand 15 der Saugplatte
12 verlaufen oder mit anderen Worten in Abzugsrichtung
des Falzelmaterials 21 von der Vorratsrolle. Demgegen-
Uber ist eine Gruppe aus vier Saugdiisen 25 quer zu den
anderen Gruppen der Saugdisen 25 angeordnet, so
dass die gedachte Linie, auf der die vier Saugdiisen 25
dieser Gruppe liegen, mit Abstand parallel zum Langs-
rand 15 der Saugplatte 12 verlauft. Die vier Saugdiisen
25 dieser Gruppe befinden sich nahe am Randbegrenzer
17, so dass dadurch die an demselben anliegende oder
hieran gefiihrte Langskante 26 des bahnférmigen Fal-
zelmaterials 21 gezielt auf der Saugplatte 12 durch Un-
terdruck fixierbar ist.

[0026] Die Erfindung ist nicht auf die in der Fig. 1 ge-
zeigte Verteilung der Saugdisen 25 auf die Oberseite
13 der Saugplatte 12 und die Gruppierung der Saugdu-
sen 25 beschrankt. Vielmehr kann die Verteilung der
Saugdisen 25 auf der Oberseite 13 der Saugplatte 12
im Rahmen der Erfindung beliebig sein. Die Verteilung
der Saugduisen 25 auf die Oberseite 13 der Saugplatte
12 erfolgt demnach bedarfsgerecht, wobei die Anord-
nung der Fig. 2 nur eines von vielen im Rahmen der Er-
findung moéglichen Ausflihrungsbeispielen darstellt.
[0027] Die drei oder vier Saugdiisen 25 jeder Gruppe
sindim Inneren der Saugplatte 12 verbunden durch einen
gemeinsamen Versorgungskanal 27. Die gezeigte Saug-
platte 12 mit sieben Gruppen von drei oder vier Saugdi-
sen 25 weist demnach in ihrem Inneren sieben vorzugs-
weise gleiche Versorgungskanale 27 auf. Alle Versor-
gungskandle 27 miinden mit einem Ende in einer quer-
gerichteten Stirnflache oder einer langslaufenden Stirn-
flache 32 der Saugplatte 12. Ein somit offenes Ende 28
jedes Versorgungskanals 27 ist mit einem in den Figuren
nicht gezeigten Druckluftanschluss versehen. Dadurch
ist jeder Versorgungskanal 27 mit Druckluft versorgbar.
Zusatzlich mindetin jeden Versorgungskanal 27 ein kur-
zer Querkanal 29, der dazu dient, ein Vakuum dem Ver-
sorgungskanal 27 zuzufiihren, wodurch die Saugdlsen
25 mit Unterdruck beaufschlagbar sind.
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[0028] In erfindungsgemaRe besonderer Weise wird
der Unterdruck an den Saugdisen 25 aus Druckluft er-
zeugt. Dazu stellt ein mit Druckluft versorgbarer Va-
kuumerzeuger den zum Festsaugen des Falzelmaterials
21 bzw. den Falzelstreifen 24 auf der Oberseite 13 der
Saugplatte 12 erforderlichen Unterdruck (oder das Va-
kuum) an den Saugdiisen 25 her. Bei der hier gezeigten
Falzelstation 10 mit mehreren Gruppen von Saugdiisen
25 ist jeder Gruppe aus drei oder vier Saugdiisen 25 ein
eigener Vakuumerzeuger zugeordnet. Der jeweilige Va-
kuumerzeuger befindet sich gréRtenteils oder eventuell
auch vollstandig innerhalb der Saugplatte 12. Das vom
jeweiligen Vakuumerzeuger gebildete Vakuum gelangt
Uber den Querkanal 29 in den jeweiligen Versorgungs-
kanal 27 und von dort zu der dem Versorgungskanal 27
zugeordneten Gruppe von drei bzw. vier oder auch einer
gréReren oder kleineren Anzahl von Saugdiisen 25.
[0029] JederGruppe vonSaugdiisen25istein gleicher
Vakuumerzeuger zugeordnet. Beim Vakuumerzeuger
handelt es sich im vorliegenden Falle um eine Vakuum-
pumpe 30. Diese arbeitet nach dem Prinzip eines Ejek-
tors, der beim axialen Durchstromen von Druckluft, die
durch Diisen strémt, einen Sog an den Offnungen der
Dusen erzeugt, wodurch der Strahl der durch die Disen
strdbmenden Druckluft Luftansaugt und hierdurch ein Va-
kuum erzeugt. Es kommt als Vakuumpumpe 30 sowohl
ein einstufiger Ejektor als auch ein mehrstufiger Ejektor
in Betracht, je nachdem, wie grof der Saugluftbedarf an
der jeweiligen Gruppe von Saugdiisen 25 ist.

[0030] Die hier gezeigte Vakuumpumpe 30 verfugt
Uber eine im Wesentlichen zylindrische Gestalt. Die zy-
lindrische Vakuumpumpe 30 ist gréf3tenteils in der Saug-
platte 12 gelagert und somit in den Falzeltisch 11 inte-
griert. Dabei bildet die Saugplatte 12 ein die jeweilige
Vakuumpumpe 30 umgebendes Gehause. Infolge der
zylindrischen Gestalt der Vakuumpumpe 30 befindet sich
jede Vakuumpumpe 30 in einer eigenen Bohrung 31 in
der Saugplatte 12. Die Bohrung 31 istim gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel als eine mehrstufige Durchgangsboh-
rung ausgebildet. Die in der Fig. 2 gezeigte Bohrung 31
geht aus von einer langeren Stirnfliche 32 der Saugplat-
te 12. Von hier aus wird die jeweilige Vakuumpumpe 30
in die Bohrung 31 gréRtenteils eingeschoben oder ein-
geschraubt. Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel sind in
der Stirnflaiche 32 sechs Bohrungen 31 zur Aufnahme
jeweils einer Vakuumpumpe 30 angeordnet. Eine weite-
re Bohrung 31 befindet sich in einer kiirzeren Stirnflache
zur Aufnahme einer Vakuumpumpe 30, die fiir die Un-
terdruckversorgung der Gruppe von Saugduisen 25 vor-
gesehen ist, die auf einer parallel zum Langsrand 15 der
Saugplatte 12 verlaufenden Linie vorgesehen ist. Ein im
Durchmesser reduziertes vorderes Ende der Vakuum-
pumpe 30 befindet sich in einem Bereich der Bohrung
31 mit geringerem Durchmesser. Diese Bohrung ist im
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel um 90° abgeknickt, so
dass sie in eine Unterseite 33 der Saugplatte 12 miindet
(Fig. 2). Das in der Unterseite 33 miindende Ende 34 der
Bohrung 31 ist mit einem in der Fig. 2 nicht gezeigten
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Anschluss fir eine Druckluftversorgungsleitung verse-
hen. Vom Anschluss am Ende 34 jeder Bohrung 31
stromt Druckluft in die Eingangsseite der jeweiligen Va-
kuumpumpe 30. Nachdem die Druckluft die Vakuum-
pumpe 30 in Langsrichtung durchstromt hat, gelangt die
Druckluft Gber ein sich aulRerhalb der Saugplatte 12 be-
findendes Ausgangsende der Vakuumpumpe 30 nach
auflen. Beim hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist das
Ausgangsende der Vakuumpumpe 30 mit einem Schall-
dampfer 35 versehen, der zur Geraduschminderung der
aus der Vakuumpumpe 30 austretenden Luft dient.
[0031] Die Druckluftversorgung jeder Vakuumpumpe
30 ist des Weiteren steuerbar. Dazu ist vor jeder Vaku-
umpumpe 30, vorzugsweise im Bereich des Anschlusses
der Druckluftversorgungsleitung an das Ende 34 der
Bohrung 31 zur Druckluftversorgung der Vakuumpumpe
30, ein nicht dargestelltes Absperrventil angeordnet. Da-
durch ist es moglich, die Druckluftversorgung ausge-
wahlter Vakuumpumpen 30 zu unterbrechen, so dass
die mit der jeweiligen Vakuumpumpe 30 in Verbindung
stehenden Saugdiisen 35 mit keinem Unterdruck ver-
sorgt werden. Es ist auch denkbar, das Ventil, insbeson-
dere Absperrventil, als ein Drosselventil oder eine Ver-
stelldrossel auszubilden, so dass nicht nur eine Unter-
brechung oder Freigabe der Druckluftversorgung mog-
lich ist, sondern auch der Volumenstrom der Druckluft
verandert werden kann, um das Vakuum an den Saug-
disen 25 einzelner oder aller Gruppen zu verandern.
Denkbar ist es auch, der Vakuumpumpe mehrere Druck-
luftanschliisse zuzuordnen, wodurch jedem Druckluftan-
schluss der Vakuumpumpe 30 Luft mit unterschiedli-
chem Druck zuflihrbar ist. Durch entsprechende Ventile
wird die Zufuhr von Luft mit gréRerem oder geringerem
Druck zur jeweiligen Vakuumpumpe 30 gesteuert, wo-
durch die dieser Vakuumpumpe 30 zugeordneten Saug-
disen 25 bedarfsweise mit einem gréReren oder gerin-
gen Unterdruck versorgbar sind.

[0032] Eine vollstdndige Unterbrechung der Druckluft-
versorgung erfolgt an denjenigen Vakuumpumpen 30,
die Saugdisen 25 versorgen, die bei schmalerem Fal-
zelmaterial 21 von demselben nicht abgedeckt werden.
Im Ausfliihrungsbeispiel der Fig. 1 waren das drei Grup-
pen mit Saugdisen 25, die neben dem Falzelmaterial 21
sich befinden. Dadurch wird der Druckluftverbrauch re-
duziert, indem solche Saugdiisen 25, die zum Ansaugen
und Fixieren des Falzelmaterials 21 nicht bendétigt wer-
den, weil sie nicht vom Falzelmaterial 21 Gberdeckt wer-
den, nicht mit Druckluft versorgt werden. Die Zufuhr von
Druckluft zu den die unter dem Falzelmaterial 21 liegen-
den Saugdisen 25 versorgenden Vakuumpumpen 30
wird auch dann unterbrochen, wenn der Falzelstreifen
24 von der Oberseite 13 der Saugplatte 12 gel6st wird,
indem kurzfristig die betreffenden Saugdiisen 25 nicht
mit Unterdruck beaufschlagt werden, sondern direkt mit
Druckluft versorgt werden, die durch den Anschluss am
offenen Ende 28 des jeweiligen Versorgungskanals 27
zu den dann als Druckluftdisen wirkenden Saugdlsen
25 geleitet wird.
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[0033] DasderErfindungzugrundeliegende Verfahren
zum Ansaugen des Falzelmaterials 21 bzw. Falzelstrei-
fens 24 auf der Oberseite 13 der Saugplatte 12 und zum
Ldsen des Falzelstreifens 24 von der Oberseite 13 der
Saugplatte 12 wird nachfolgend naher erlautert:

Die Besonderheit der Erfindung besteht darin, dass
bei der hier gezeigten Falzelstation 10, oder auch
anderen Vorrichtungen zur Druckweiterverarbei-
tung, der an den Saugdlsen 25 oder sonstigen
Saugéffnungen benétigte Unterdruck aus Druckluft
erzeugt wird. Die Umwandlung der Druckluft in Un-
terdruck erfolgt in unmittelbarer Nahe der Saugdu-
sen 25 oder sonstiger Saugéffnungen durch Vaku-
umpumpen 30. Jeweils eine Vakuumpumpe 30 ist
jeder von mehreren Gruppen aus einer beliebigen
Anzahl von Saugdisen 25 zugeordnet. Weil die Va-
kuumpumpen 30 sich in unmittelbarer Nahe der Ver-
sorgungskanale 27 zur Versorgung jeweils einer
Gruppe von Saugdisen 25 befinden, wird das Va-
kuum aus der Druckluft unmittelbar an den Saugdu-
sen 25 erzeugt. Dies geschieht beim Hindurchstro-
men der Druckluft durch die jeweilige Vakuumpum-
pe 30, die nach dem Ejektorprinzip aus der Druckluft
Vakuum oder Unterdruck erzeugt, das durch den
Querkanal 29 in den jeweiligen Versorgungskanal
27 und von diesem zu allen Saugdiisen 25 einer
Gruppe geleitet wird.

[0034] Das erzeugte Vakuum an den Saugdisen 25
oder sonstigen Saugoéffnungen kann variiert werden
durch eine Veranderung der Menge der der jeweiligen
Vakuumpumpe 30 zugefiihrten Druckluft oder unter-
schiedlichen Druck derselben. Das Vakuum kann an al-
len Saugdisen 25 gleichermalien verandert werden. Es
istauch denkbar, die Saugdiisen 25 verschiedener Grup-
pen mit unterschiedlich starkem Vakuum oder Unter-
druck zu versorgen.

[0035] Weil jeder Gruppe von Saugdisen 25 eine Va-
kuumpumpe 30 zugeordnet ist, kann eine Auswahl von
Gruppen mit Saugdisen 25 erfolgen, die zum Ansaugen
und Fixieren des Falzelmaterials 21 bzw. Falzelstreifens
24 auf der Saugplatte 12 eingesetzt werden. Vorzugs-
weise wird diese Auswahl nach der GrolRe des momen-
tan eingesetzten streifenformigen Falzelmaterials 21 ge-
troffen, indem nur die Vakuumpumpen 30 solcher Grup-
pen von Saugdisen 25 mit Druckluft versorgt werden,
die vom Félzelmaterial 21 bzw. dem Falzelstreifen 24
abgedeckt werden. Demzufolge liegt auch nur an den
abgedeckten Saugé6ffnungen 25 Unterdruck zum Ansau-
gen des Falzelmaterials 21 oder Falzelstreifens 24 an.
[0036] Mdoglich ist es auch, nach dem Festkleben des
Falzelstreifens 24 am Buchblock 22 den Falzelstreifen
24 nacheinander von einzelnen Gruppen mehrerer
Saugdisen 25 zu I6sen, indem durch eine entsprechen-
de Steuerung der Druckluftversorgung der einzelnen Va-
kuumpumpen 30 zeitlich versetzt nacheinander die
Druckluftversorgung zu den Vakuumpumpen 30 der ein-
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zelnen Gruppen aus mehreren Saugduisen 25 unterbro-
chen wird.

[0037] Es ist weiterhin vorgesehen, gleichzeitig mit
dem Unterbrechen der Druckluftversorgung fiir die Va-
kuumpumpe 30 der jeweiligen Gruppe von Saugdiisen
25, oder geringen Zeitversatz, dem Versorgungskanal
27 der betreffenden Gruppe von Saugdiisen 25 Druckluft
direkt zuzufiihren, die aus den dann als Blasdiisen wir-
kenden Saugdiisen 25 austritt zum Trennen des am
Buchblock 22 festgeklebten Falzelstreifens 24 von der
Oberseite 13 der Saugplatte 12. Dieses kann so gesche-
hen, dass alle am Fixieren des Falzelstreifens 24 auf der
Saugplatte 12 beteiligten Saugdiisen 25 einzelner Grup-
pen oder mehrer Gruppen gleichzeitig mit Druckluft ver-
sorgt werden zum Trennen des Falzelstreifens 24 von
der Saugplatte 12. Es ist auch denkbar, die Gruppen
mehrer Saugdisen 25, die am Fixieren des Falzelstrei-
fens 24 auf der Saugplatte 12 beteiligt gewesen sind, mit
zeitlichem Versatz nacheinander mit Druckluft zu versor-
gen, so dass der Falzelstreifen 24 ausgehend von einem
Rand allmahlich, namlich nach und nach, von der Saug-
platte 12 geldst wird.

[0038] Die Druckluftversorgung der Saugdisen 25
zum Trennen des Falzelstreifens 24 von der Oberseite
13 der Saugplatte 12 dient auch zum Freiblasen der
Saugdisen 25, indem von der Druckluft Leimpartikel
oder Staub von den Saugdusen 25 abgeblasen und/oder
aus den Saugdiisen 25 ausgeblasen wird.

[0039] Das erfindungsgemale Verfahren ermdglicht
es also nicht nur, Unterdruck zum Ansaugen von Falzel-
material 21 bzw. Falzelstreifen 24 aus Druckluft zu er-
zeugen, sondern alternativ oder zuséatzlich eine individu-
elle Steuerung der Saugluftversorgung der Saugdiisen
25 beliebiger Gruppen mehrer Saugdiisen 25 und wahl-
weise auch eine Druckluftversorgung der Saugdiisen 25
aller oder ausgewahlter Gruppen von mehreren Saug-
disen 25, vorzugsweise nur solchen Saugdisen 25, die
vom Falzelstreifen abgedeckt werden und demzufolge
am Festsaugen des Falzelstreifens 24 auf der Saugplatte
12 beteiligt sein kénnen. Es ist auch moglich, die Starke
des Unterdrucks und/oder des Uberdrucks individuell zu
steuern, beispielsweise durch eine Verdnderung des
Druckluftstroms durch Drosselung oder Verwendung
verschiedener Druckluftquellen mit unterschiedlichen
Driicken. SchlieRlich kann auch die zeitliche Aufeinan-
derfolge der Unterdruckerzeugung oder Druckluftversor-
gung der Saugdisen 25 unterschiedlicher Gruppen in-
dividuell verandert werden.

[0040] Die Erfindung eignet sich nicht nur fir Falzel-
stationen 10, sondern auch fiir andere Maschinen der
Druckweiterverarbeitung, bei denen Unterdruck zur Ver-
sorgung von Saugern, Saugéffnungen und/oder Saug-
disen 25 bendétigt wird.

Bezugszeichenliste:

[0041]
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10 Falzelstation

11 Falzeltisch

12 Saugplatte

13  Oberseite

14  Formatbegrenzer
15  Langsrand

16 Anschlagkante
17  Randbegrenzer
18  Anlagekante

19  Schneidleiste

20 Messer

21 Falzelmaterial
22 Buchblock

23  freie Kante

24 Falzelstreifen

25  Saugdise

26  Langskante

27  Versorgungskanal
28  offenes Ende

29  Querkanal

30 Vakuumpumpe
31  Bohrung

32  Stirnflache

33  Unterseite

34 Ende

35  Schalldampfer
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Druckweiterverarbeitung, namlich

Falzelstation (10) zur Verbindung eines Falzelstrei-
fens (24) mit einem Blattstapel, vorzugsweise einem
Buchblock (22), mit einem eine Saugplatte (12) auf-
weisenden Falzeitisch (11), wobei die Saugplatte
(12) mehrere mit Unterdruck beaufschlagbare Saug-
offnungen aufweist, gekennzeichnet durch Va-
kuumerzeuger zum Bereitstellen des Unterdrucks
an mindestens einigen Saugdéffnungen, wobei die
Vakuumerzeuger in oder an der Saugplatte (12) des
Falzeltisches (11) angeordnet sind und die Saugoff-
nungen selektiv mit Unterdruck beaufschlagbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeder Saugoéffnung oder jeder Grup-
pe mehrerer Saugoéffnungen ein Vakuumerzeuger
zugeordnetist, insbesondere jede Saug6ffnung oder
jede Gruppe mehrerer Saugdéffnungen mit einem ei-
genen Versorgungskanal (27) in Verbindung steht
und mit diesem Versorgungskanal (27) der der
Saugéffnung bzw. Gruppe mehrerer Saugéffnungen
zugeordnete Vakuumerzeuger in Verbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder Vakuumerzeuger zur Bil-
dung eines Unterdrucks aus Druckluft ausgebildet
ist und vorzugsweise jedem Vakuumerzeuger eine
insbesondere individuell steuerbare Druckluftver-
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sorgung zugeordnet ist, wobei gegebenenfalls ein-
zelne Saugoéffnungen oder Gruppen mehrerer Saug-
6ffnungen alternativ zum Unterdruck vorzugsweise
kurzfristig mit Druckluft versorgbar sind, vorzugswei-
se zur Druckluftversorgung der Saugéffnungen dem
jeweiligen Versorgungskanal (27) direkt ein Druck-
luftanschluss zugeordnet ist

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckluftversorgung jedes Va-
kuumerzeugers individuell unterbrechbar ist
und/oder der Druck und/oder der Luftstrom der dem
jeweiligen Vakuumerzeuger zufiihrbaren Druckluft
veranderbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Va-
kuumerzeuger als Vakuumpumpen (30) ausgebildet
sind, die vorzugsweise nach dem Ejektorprinzip ar-
beiten, insbesondere als nach dem Mehrstufenejek-
torprinzip arbeitende Vakuumpumpen (30) ausge-
bildet sind, wobei bevorzugt die oder jede Vakuum-
pumpe (30) mindestens teilweise in einer vorzugs-
weise als mindestens eine Bohrung (31) ausgebil-
dete Aufnahme in der Saugplatte (12) angeordnet
ist, vorzugsweise die jeweilige Vakuumpumpe (30)
dicht an der Saugdéffnung bzw. Gruppe mehrerer
Saugéffnungen angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Star-
ke des Unterdrucks und/oder der Saugluftstrom va-
riierbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die einzelnen Saugéffnungen oder
die Gruppen mehrerer Saugdéffnungen wahlweise
mit Unterdruck versorgbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die einzelnen Saugéffnungen
oder Gruppen ausgewahlter Saugéffnungen indivi-
duell, vorzugsweise kurzfristig, mit Druckluft anstatt
mit Unterdruck versorgbar sind, wobei gegebenen-
falls der Druck der Druckluft und/oder der Druckluft-
strom jeder Saug6ffnung oder jeder Gruppe mehre-
rer Saugoffnungen veradnderbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass jeder Gruppe von
Saugéffnungen ein eigener Versorgungskanal (27)
zugeordnet ist und vorzugsweise jeder Versor-
gungskanal (27) eine Unterdruckzufiihrung und ei-
nen Druckluftanschluss aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der als Auflage fur einen Falzel-
streifen (24) dienenden Oberseite (13) der Saugplat-
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te (12) mehrere Gruppen von jeweils in einer Reihe
angeordneter Saugo6ffnungen zugeordnet sind, wo-
beivorzugsweise die Saugoffnungen als Saugdiisen
(25) ausgebildet sind, wobei insbesondere mindes-
tens die Reihen von Saugéffnungen bzw. Saugdu-
sen (25) einiger Gruppen parallel zueinander verlau-
fen.

Verfahren zur Druckweiterverarbeitung, ndmlich zur
Verbindung eines Falzelstreifens (24) mit einem
Blattstapel, vorzugsweise einem Buchblock (22),
wobei der Falzelstreifen (24) durch Unterdruck kurz-
fristig auf einer Saugplatte (12) eines Falzeltisches
(11) fixiert wird, dadurch gekennzeichnet, dass
der Unterdruck durch nach dem Ejektorprinzip ar-
beitende Vakuumpumpen (30) aus einem Druckluft-
strom erzeugt wird und gezielt einzelne oder ausge-
wahlte Saugéffnungen oder Gruppen mehrerer
Saugéffnungen mit Unterdruck versorgbar sind.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass gezielt einzelne oder ausgewahlte
Saugéffnungen oder Gruppen mehrerer Saugoff-
nungen wahlweise mit Unterdruck oder Uberdruck
(Druckluft) versorgbar sind.

Claims

Apparatus for print-finishing purposes, namely back-
stripping station (10) for connecting a back strip (24)
to a sheet stack, preferably a book block (22), having
a back-stripping table (11) with a suction plate (12),
wherein the suction plate (12) has a plurality of suc-
tion openings which can be subjected to negative
pressure, characterized by vacuum generators for
supplying the negative pressure to atleast some suc-
tion openings, wherein the vacuum generators are
arranged in or on the suction plate (12) of the back-
stripping table (11) and the suction openings can be
selectively subjected to negative pressure.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that each suction opening or each group of a plurality
of suction openings is assigned a vacuum generator,
in particular each suction opening or each group of
a plurality of suction openings is in connection with
a dedicated supply channel (27) and the vacuum
generator assigned to the suction opening or group
of a plurality of suction openings is in connection with
this supply channel (27).

Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized
in that each vacuum generator is designed for form-
ing a negative pressure from compressed air and
preferably each vacuum generator is assigned an in
particular individually controllable compressed-air
supply, wherein possibly individual suction openings



10.

15 EP 1902 854 B2 16

or groups of a plurality of suction openings, as an
alternative to negative pressure, can be supplied,
preferably briefly, with compressed air, and the re-
spective supply channel (27) is directly assigned a
compressed-air connection preferably for supplying
the suction openings with compressed air.

Apparatus according to Claim 3, characterized in
that the compressed-air supply of each vacuum gen-
erator can be interrupted individually and/or it is pos-
sible to alter the pressure and/or the stream of com-
pressed air which can be fed to the respective vac-
uum generator.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the vacuum generators are
designed as vacuum pumps (30) which operate pref-
erably inaccordance with the ejector principle, in par-
ticular are designed as vacuum pumps (30) operat-
ing in accordance with the multi-step ejector princi-
ple, wherein preferably the or each vacuum pump
(30) is arranged, at least in part, in a holder formed
preferably as at least one bore (31) in the suction
plate (12), and preferably the respective vacuum
pump (30) is arranged close by the suction opening
or group of a plurality of suction openings.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that it is possible to vary the inten-
sity of the negative pressure and/or the suction-air
stream.

Apparatus according to Claim 6, characterized in
that the individual suction openings or the groups of
a plurality of suction openings can optionally be sup-
plied with negative pressure.

Apparatus according to Claim 6 or 7, characterized
in that the individual suction openings or groups of
selected suction openings can be supplied individu-
ally, preferably briefly, with compressed air instead
of with negative pressure, wherein it is possible to
alter, if appropriate, the pressure of the compressed
air and/or the compressed-air stream for each suc-
tion opening or each group of a plurality of suction
openings.

Apparatus according to one of Claims 6 to 8, char-
acterized in that each group of suction openings is
assigned a dedicated supply channel (27) and pref-
erably each supply channel (27) has a negative-
pressure feed means and a compressed-air connec-
tion.

Apparatus according to Claim 6, characterized in
that the upper side (13) of the suction plate (12), this
upper side serving as a rest for a back strip (24), is
assigned a plurality of groups of suction openings
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each arranged in a row, wherein preferably the suc-
tion openings are designed as suction nozzles (25),
wherein in particular at least the rows of suction
openings or suction nozzles (25) of some groups run
parallel to one another.

Method for print-finishing purposes, namely for con-
necting a back strip (24) to a sheet stack, preferably
a book block (22), wherein the back strip (24) is fixed
briefly on a suction plate (12) of a back-stripping table
(11) by negative pressure, characterized in that the
negative pressure is generated from a compressed-
air stream by vacuum pumps (30) operating in ac-
cordance with the ejector principle, and specifically
individual or selected suction openings cr groups of
a plurality of suction openings can be supplied with
negative pressure.

Method according to Claim 11, characterized in
that specifically individual or selected suction open-
ings or groups of a plurality of suction openings can
optionally be supplied with negative pressure or pos-
itive pressure (compressed air).

Revendications

Dispositif de finition d’'une impression, a savoir poste
d’application de dos (10) pour relier une bande de
dos (24) a une pile de feuilles, de préférence a un
bloc de livre (22), comprenant une table d’application
de dos (11) présentant une plaque aspirante (12), la
plaque aspirante (12) présentant plusieurs ouvertu-
res d’aspiration pouvant étre sollicitées par une dé-
pression, caractérisé par des générateurs de vide
pour fournir la dépression a au moins certaines
ouvertures d’aspiration, les générateurs de vide
étant disposés dans ou sur la plaque d’aspiration
(12) delatable d’application de dos (11) etles ouver-
tures d’aspiration pouvant étre sollicitées avec une
dépression de maniére sélective.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’un générateur de vide est associé a chaque
ouverture d’aspiration ou a chaque groupe de plu-
sieurs ouvertures d’aspiration, en particulier chaque
ouverture d’aspiration ou chaque groupe de plu-
sieurs ouvertures d’aspiration est en liaison avec un
canal d’alimentation propre (27) et le générateur de
vide associé a I'ouverture d’aspiration ou au groupe
de plusieurs ouvertures d’aspiration est en liaison
avec ce canal d’alimentation (27).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que chaque générateur de vide est realisé
pour former une dépression a partir d’air comprimé,
et de préférence une alimentation en air comprimé
notamment commandable individuellement est as-
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sociée a chaque générateur de vide, des ouvertures
d’aspiration individuelles ou des groupes de plu-
sieurs ouvertures d’aspiration pouvant éventuelle-
ment étre alimentés de préférence brievement en air
comprimé a la place de la dépression, de préférence
un raccord d’air comprimé étant associé directement
au canal d’alimentation respectif (27) pour I'alimen-
tation en air comprimé des ouvertures d’aspiration.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que l'alimentation en air comprimé de chaque
générateur de vide peut étre interrompue individuel-
lement et/ou la pression et/ou le flux d’air de I'air
comprimé pouvant étre acheminé au générateur de
vide respectif peut étre modifié.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les généra-
teurs de vide sont réalisés sous forme de pompes a
vide (30) qui fonctionnent de préférence selon le
principe d’un éjecteur, notamment sont réalisés sous
forme de pompes a vide (30) fonctionnant selon le
principe d’'un éjecteur a plusieurs étages, de préfé-
rence la ou chaque pompe a vide (30) étant disposée
au moins en partie dans un logement dans la plaque
d’aspiration (12) réalisé de préférence sous forme
d’au moins un alésage (31), de préférence la pompe
a vide respective (30) est disposée hermétiquement
contre I'ouverture d’aspiration ou le groupe de plu-
sieurs ouvertures d’aspiration.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'intensité de
la dépression et/ou du flux d’air d’aspiration peut étre
modifiée.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que les ouvertures d’aspiration individuelles ou
les groupes de plusieurs ouvertures d’aspiration
peuvent étre alimentés de maniére sélective en dé-
pression.

Dispositif selon la revendication 6 ou 7, caractérisé
en ce que les ouvertures d’aspiration individuelles
ou les groupes d’ouvertures d’aspiration sélection-
nées peuvent étre alimentés individuellement, de
préférence brievement, en air comprimé au lieu de
dépression, la pression de I'air comprimé et/ou du
flux d’air comprimé de chaque ouverture d’aspiration
ou de chaque groupe de plusieurs ouvertures d’'as-
piration pouvant éventuellement étre modifiée.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
6 a8, caractérisé en ce que chaque groupe d’ouver-
tures d’aspiration est associé a un canal d’alimenta-
tion propre (27) et de préférence chaque canal d’ali-
mentation (27) présente un apport en dépression et
un raccord d’air comprimé.
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Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que plusieurs groupes d’ouvertures d’aspiration
disposées a chaque fois en une rangée sont asso-
ciés au coté supérieur (13) de la plaque d’aspiration
(12) servant d’appui pour une bande de dos (24), les
ouvertures d’aspiration étant réalisées de préféren-
ce sous forme de buses d’aspiration (25), notam-
ment au moins les rangées d’ouvertures d’aspiration
ou de buses d’aspiration (25) de certains groupes
s’étendant parallélement les unes aux autres.

Procédé de finition d’'une impression, a savoir pour
relier une bande de dos (24) a une pile de feuilles,
de préférence a un bloc de livre (22), la bande de
dos (24) étant fixée par dépression brievement sur
une plaque d’aspiration (12) d’une table d’applica-
tion de dos (11), caractérisé en ce que la dépres-
sion est produite par des pompes a vide (30) fonc-
tionnant selon le principe d’'un éjecteur a partir d’'un
flux d’air comprimé et des ouvertures d’aspiration
individuelles ou sélectionnées ou des groupes de
plusieurs ouvertures d’aspiration peuvent étre ali-
mentés de maniere ciblée avec une dépression.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que des ouvertures d’aspiration individuelles ou
sélectionnées ou des groupes de plusieurs ouvertu-
res d’aspiration peuvent étre alimentés de maniére
ciblée au choix avec une dépression ou une surpres-
sion (air comprimé).
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Fig. 2



EP 1 902 854 B2
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* DE 3405709 A1[0003]

13



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

