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(54)  Verfahren und Einrichtung zur Bearbeitung von Druckprodukten wahrend ihrer Férderung

(57)  Durch Sammeln auf sattelférmigen Auflagen (1)
hergestellte Druckprodukte werden auf den Auflagen (1)
aufliegend weiter geférdert und wéhrend dieser Forde-
rung im Bereich ihrer Faltlinie zwischen einem von aus-
sen wirkenden Werkzeug (3) und einem von innen, d.h.
von der Auflagenseite her wirkenden Gegenwerkzeug
(2) bearbeitet. Damit wéahrend der Bearbeitung eine Re-
lativbewegung zwischen sattelférmiger Auflage (1) und
Gegenwerkzeug (2) die Druckprodukte nicht deformiert

Fig.5

oder beschadigt, werden die Druckprodukte wahrend der
Bearbeitung durch die Gegenwerkzeuge (2) von der Sat-
tellinie (1.1) der Auflagen (1) abgehoben. Durch diese
Massnahme wird es mdglich, die Umlaufbahnen der Auf-
lagen (1) und der Gegenwerkzeuge (2) weitgehend von-
einander unabhangig zu machen. Die Auflagen (1) bzw.
deren Sattellinien (1.1) kdnnen sich beispielsweise ge-
radlinig durch den Bearbeitungsbereich (B) bewegen,
wéahrend die distalen Enden (2.1) der Gegenwerkzeuge
(2) auf einer kreisférmigen Umlaufbahn umlaufen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung nach den Oberbegriffen der entsprechenden
unabhangigen Patentanspriiche. Verfahren und Einrich-
tung dienen zur Bearbeitung von Druckprodukten, wah-
rend diese auf im wesentlichen quer zur Forderrichtung
ausgerichteten, sattelférmigen Auflagen aufliegend im
wesentlichen kontinuierlich geférdert werden.

[0002] Es ist bekannt, Druckprodukte herzustellen
durch Sammeln von gefalteten Bogen oder gefalteten
Teilprodukten, wobei diese an aufeinanderfolgenden Zu-
fuhrungsstellen auf im wesentlichen kontinuierlich gefor-
derte, Ublicherweise quer zur Forderrichtung ausgerich-
tete, sattelformige Auflagen aufgelegt werden, derart,
dass die innere Faltlinie des ersten gefalteten Bogens
oder Teilproduktes auf der Sattellinie der Auflage aufliegt
und die beiden Faltteile ebenfalls von der Auflage ge-
stutzt werden oder im wesentlichen frei nach unten han-
gen und dass die dann weiter zugefiihrten Bogen oder
Teilprodukte in der gleichen Weise auf den ersten Bogen
und dann aufeinander aufgelegt werden. Fir das ge-
nannte Sammeln von gefalteten Bogen oder Teilproduk-
ten werden beispielsweise rotierende Sammeltrommeln
verwendet, in denen eine Mehrzahl von sattelférmigen
Auflagen sternartig angeordnet sind, wobei die Sattelli-
nien sich auf dem Umfang der Trommel in axialer Rich-
tung erstrecken. Dabeiist Ublicherweise die axiale Lange
der sattelformigen Auflagen und der Sattellinien um ein
Mehrfaches langer als die Lange der Faltlinien der zu
erstellenden Druckprodukte und diese werden auf den
Auflagen verschoben, derart, dass jedes entstehende
Druckproduktin einer spiralférmigen Bahn mehrere Male
um die Trommelachse bewegt wird und bei jeder dieser
Umdrehungen ublicherweise im Bereich des oberen Ze-
niths der Trommel an einer Zufiihrungsstelle vorbei-
kommt, wo ein weiterer Bogen oder ein weiteres Teilpro-
dukt auf die bereits auf der sattelférmigen Auflage auf-
liegenden Bogen oder Teilprodukte aufgelegt wird.
[0003] Auch lineare Sammelvorrichtungen sind be-
kannt, in denen die sattelférmigen Auflagen, die wieder-
um im wesentlichen quer zur Férderrichtung angeordnet
sind, mehr oder weniger geradlinig an nacheinander an-
geordneten Zufiihrungsstellen vorbeigefordert werden,
derart, dass die entstehenden Produkte nicht entlang der
Sattellinien verschoben werden missen.

[0004] Es ist ebenfalls bekannt, durch Sammeln her-
gestellte Druckprodukte wahrend ihrer Weiterfoérderung
auf den sattelférmigen Auflagen (in der Sammeltrommel
oder in einem linearen System) im Bereich ihrer, auf der
Sattellinie aufliegenden Faltlinie zu bearbeiten und zwar
zwischen einem Werkzeug und einem Gegenwerkzeug,
wobei das Werkzeug fiir die Bearbeitung von aussen und
das Gegenwerkzeug von innen, also von der Seite der
sattelférmigen Auflage her auf den Faltbereich des
Druckprodukts wirken. Insbesondere werden die ge-
nannten Druckprodukte wahrend ihrer Weiterférderung
in der genannten Weise zwischen einem Heftkopf (Werk-
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zeug) und einem Umbieger (Gegenwerkzeug) geheftet
oder sie werden fir eine Dickenmessung zwischen ei-
nem dusseren Taster (Werkzeug) und eineminneren Ta-
ster (Gegenwerkzeug) eingeklemmt.

[0005] Wenn fir die genannte Art von Bearbeitung die
Fordergeschwindigkeit der sattelférmigen Auflagen rela-
tiv hoch ist und die Bearbeitung zuverlassig und ohne
Beeintrachtigung der Druckprodukte durchgefiihrt wer-
den soll, ist es gemass gangiger Meinung notwendig,
dass die distalen Enden von Werkzeug und Gegenwerk-
zeug, zwischen denen die Bearbeitung durchgefihrt
wird, auf der Hohe der Sattellinie angeordnet sind und
dass Werkzeug, Gegenwerkzeug und sattelférmige Auf-
lage fur eine, wenn auch kurze Bearbeitungszeit in einer
relativ zueinander unveranderten Lage gefordert wer-
den. Nur so bleiben wéhrend der Bearbeitung Relativbe-
wegungen zwischen Werkzeug und Gegenwerkzeug
und zwischen Werkzeugen und sattelférmiger Auflage
aus und werden unerwiinschte Deformationen oder gar
Beschadigungen der auf den sattelférmigen Auflagen
aufliegenden Druckprodukte verhindert. Geméass dem
Stande der Technik wird dies mit verschiedenen Mass-
nahmen erreicht.

[0006] Beispielsweise wird jede sattelférmige Auflage
mit je einem Werkzeug und einem Gegenwerkzeug aus-
gerustet und mit diesen zusammen geférdert, wobei
Werkzeug und/oder Gegenwerkzeug wéahrend dieser
Forderung durch entsprechende Steuermittel fir die Be-
arbeitung an einer vorgesehenen Stelle der Férderbahn
in eine relativ zueinander vorgegebene Bearbeitungs-
stellung (distale Werkzeugenden im Bereich der Sattel-
linie der sattelférmigen Auflagen) gebracht, fir die Bear-
beitung aktiviert und wahrend der Férderung durch einen
Bearbeitungsbereich in der Bearbeitungsstellung gehal-
ten werden. Mit einer derartigen Ausriistung der sattel-
férmigen Auflagen ist es ohne weiteres mdglich, Werk-
zeug, Gegenwerkzeug und sattelférmige Auflage auch
wahrend einer l&ngeren Bearbeitungszeit relativ zuein-
ander stationdr (in Bearbeitungsstellung) zu halten. An-
dererseits ist es aber sehr aufwandig, alle Auflagen ent-
sprechend auszuristen, insbesondere fiir Systeme, in
denen die Druckprodukte auf eng hintereinander ange-
ordneten sattelférmigen Auflagen Uber relativ weite
Strecken gefordert werden und nacheinander in ver-
schiedener Weise bearbeitet werden sollen. Wenn die
Werkzeuge bzw. die mit den Werkzeugen ausgeriisteten
sattelformigen Auflagen fiir die Bearbeitung von ver-
schiedenen Druckprodukten auch noch entsprechend
einzustellen sind, sind Produktionswechsel mit viel Arbeit
und dadurch langen Produktionsausféllen verbunden,
was einen weiteren Nachteil darstellen kann.

[0007] Esistauchbekannt, die Werkzeugeinkleineren
Zahlen auf von der Umlaufbahn der sattelférmigen Auf-
lagen beschrankt unabhangigen, kiirzeren Umlaufbah-
nen umlaufend anzuordnen und die Gegenwerkzeuge
entweder mit den sattelférmigen Auflagen (z.B. beschrie-
benin EP-0546326, F319, oder EP-0606555, F350) oder
mit den Werkzeugen (z.B. beschrieben in EP-1245406,



3 EP 1 808 306 Al 4

Grapha) zu verbinden. Dabei werden die Bahn der Werk-
zeuge und die Bahn der sattelférmigen Auflagen im Be-
arbeitungsbereich derart aneinander angepasst, dass
sich weder zwischen Werkzeug und Gegenwerkzeug
noch zwischen Werkzeugen und sattelférmiger Auflage
unerwiunschte Relativbewegungen ergeben. Die Um-
laufbahnen der Werkzeuge, der Gegenwerkzeuge und
der sattelférmigen Auflagen verlaufen also mindestens
durch den Bearbeitungsbereich mit gleichbleibendem
Abstand zueinander und mit gleichen Richtungen, wobei
Werkzeuge, Gegenwerkzeuge und sattelférmige Aufla-
gen wahrend der Férderung durch den Bearbeitungsbe-
reich aufeinander ausgerichtet sind, also miteinander
synchronisiert gefordert werden. Insbesondere vorteil-
haft, davorrichtungsmassig einfach realisierbar, ist dabei
eine kreisférmige Umlaufbahn fur die Werkzeuge mit
moglichstwenigen Werkzeugen (gegebenenfalls mit Ge-
genwerkzeugen), das heisst moglichst kleinem Radius.
Die Umlaufbahn der sattelférmigen Auflagen (gegebe-
nenfalls mit Gegenwerkzeugen) ist dann mindestens im
Bearbeitungsbereich als Kreisbogen mit demselben Mit-
telpunkt und ebenfalls relativ kleinem Radius anzuord-
nen. Dies fuhrt aber zu rAumlichen Zwéngen, die insbe-
sondere fiir Falle, wo verschiedene Bearbeitungenin auf-
einanderfolgenden Bearbeitungsbereichen durchzufiih-
ren sind, gravierend und unerwiinscht werden.

[0008] Es ist nun die Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren und eine Einrichtung zur Bearbeitung von Druck-
produkten zwischen Werkzeug und Gegenwerkzeug
wahrend ihrer Férderung auf sattelférmigen Auflagen zu
schaffen, wobei sich mit der erfindungsgemassen Ein-
richtung die oben genannten Nachteile von bekannten
derartigen Verfahren und Einrichtungen, die demselben
Zwecke dienen, vermeiden lassen sollen. Die erfin-
dungsgemasse Einrichtung soll es also insbesondere er-
moglichen, dass die Bahn der sattelférmigen Auflagen
auch in Bearbeitungsbereichen frei wahlbar und von der
Bearbeitung weitestgehend unabhéangig bleibt, dass
trotzdem die sattelférmigen Auflagen weder mit Werk-
zeugen noch mit Gegenwerkzeugen ausgeristet werden
mussen und dass trotzdem in einfacher Weise daftir ge-
sorgt werden kann, dass die zu bearbeitenden Druck-
produkte durch unerwiinschte Relativhewegungen we-
der deformiert noch beschadigt werden.

[0009] Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfahren
und die Einrichtung, wie sie in den Patentanspriichen
definiert sind.

[0010] Verfahren und Einrichtung geméss Erfindung
basieren auf der Idee, die Druckprodukte fir die Bear-
beitung mit Hilfe der Gegenwerkzeuge von der Sattellinie
der sattelférmigen Auflagen abzuheben. Das heisst, ge-
mass Erfindung wird die Aufgabe des Tragens und Fiih-
rens der Druckprodukte, welche Aufgabe wéahrend der
Forderung ohne Bearbeitung (und auch wéhrend der Be-
arbeitung nach bekannten Verfahren) nur durch die sat-
telférmigen Auflagen wahrgenommen wird, im Bearbei-
tungsbereich mindestens teilweise von den Gegenwerk-
zeugen Ubernommen. In der erfindungsgeméassen Ein-
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richtung werden die Druckprodukte also wie in bekannten
Einrichtungen, die demselben Zwecke dienen, auf den
sattelférmigen Auflagen aufliegend in den Bearbeitungs-
bereich gefordert und in derselben Art auch vom Bear-
beitungsbereich weggefdrdert. Im Bearbeitungsbereich
selber aber werden sie durch die Gegenwerkzeuge, de-
ren distale Enden von unten durch entsprechende Off-
nungen oder Ausnehmungen der sattelférmigen Aufla-
gen bewegt werden, angehoben und dadurch von der
Sattellinie abgehoben, derart, dass ihre inneren Faltlini-
en nicht mehr auf den Sattellinien der Auflagen aufliegen,
wéahrend die Produkteteile beidseitig der Faltlinie sich
aber vorteilhafterweise immer noch auf den Seiten der
sattelformigen Auflagen abstirzen.

[0011] Die sich im Bearbeitungsbereich durch die sat-
telférmigen Auflagen bewegenden distalen Enden der
Gegenwerkzeuge Ubernehmen das Tragen und Fihren
der zu bearbeitenden Druckprodukte so weit, dass eine
Relativbewegung zwischen der sattelférmigen Auflage
und dem ihr zugeordneten Gegenwerkzeug auf das
Druckprodukt weder deformierend noch beschéadigend
wirken kann. Dadurch, dass also Relativbewegungen
zwischen Gegenwerkzeug und sattelférmiger Auflage fur
die zu bearbeitenden Druckprodukte unschadlich wer-
den und dadurch toleriert werden kénnen, brauchen ge-
mass Erfindung die Umlaufbahn der sattelférmigen Auf-
lagen und die Umlaufbahn der Gegenwerkzeuge auch
im Bearbeitungsbereich nicht mehr gleiche Richtungen
und einen gleichbleibenden Abstand voneinander zu ha-
ben und werden dadurch bedeutend unabhéngiger von-
einander.

[0012] Die Umlaufbahn der Gegenwerkzeuge ist vor-
teilhafterweise eine Kreisbahn, deren Mittelpunkt unter-
halb der Umlaufbahn der sattelférmigen Auflagen liegt
und die einen relativ kleinen Radius aufweisen kann. Da-
bei kann der primaren Kreishewegung der Gegenwerk-
zeuge eine sekundare Bewegung Uberlagert sein, durch
die die Gegenwerkzeuge flr die Bearbeitung in eine Be-
arbeitungsstellung gebracht werden. Die Umlaufbahn
der sattelférmigen Auflagen verlauft beispielsweise ge-
radlinig oder um einen grossen Krimmungsradius ge-
kriimmt durch den Bearbeitungsbereich, wobei die Bahn
der Sattellinien und die Bahn der distalen Enden der Ge-
genwerkzeuge sich schneiden, so dass die letztere im
Bearbeitungsbereich oberhalb der ersteren verlauft, vor
und nach dem Bearbeitungsbereich aber darunter. Ab-
gesehenvon diesem Sich-Kreuzen sind die Bewegungs-
bahnen von Gegenwerkzeugen und sattelférmigen Auf-
lagen unabhéngig voneinander. Die sattelférmigen Auf-
lagen sind, wie bereits weiter oben erwahnt, mit Offnun-
gen oder Ausnehmungen im Bereich der Sattellinie zu
versehen, wobei diese Offnungen oder Ausnehmungen
gross genug sein missen, um nicht nur das Durchtreten
der distalen Enden der Gegenwerkzeuge (Relativbewe-
gung zwischen Gegenwerkzeug und Auflage quer zur
Forderrichtung) sondern gegebenenfalls auch eine Re-
lativbewegung zwischen Gegenwerkzeug und Auflage
parallel zur Férderrichtung zu erlauben.
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[0013] Die Zusammenarbeit von Werkzeug und Ge-
genwerkzeug lauft in Verfahren und Einrichtung gemass
Erfindung vorteilhafterweise in an sich bekannter Artund
Weise ab. Die Werkzeuge laufen also beispielsweise
ebenfalls auf einer Kreisbahn um, wobei der Mittelpunkt
dieser Kreisbahn tber der Bahn der sattelfdrmigen Auf-
lagen verlauft und wobei die Anzahl der umlaufenden
Werkzeuge gleich gross sein kann wie die Anzahl der
umlaufenden Gegenwerkzeuge oder davon verschie-
den. Dabei ist der primaren Kreisbewegung der Werk-
zeuge eine Sekundarbewegung zu uberlagern derart,
dass diese wahrend ihrer Férderung durch den Bearbei-
tungsbereich in einer vorgegebenen Weise auf die Ge-
genwerkzeuge ausgerichtet bleiben. Derartige Werkzeu-
ge sind beispielsweise beschrieben in der Publikation
EP-0606555 (F350).

[0014] Das Verfahren und die Einrichtung gemass Er-
findung eignen sich insbesondere zum Heften von durch
Sammeln von gefalteten Druckbogen hergestellten
Druckprodukten oder zum Messen der Dicke von solchen
Druckprodukten. Auch ein Pressen und Beaufschlagen
mit Ultraschall oder Wéarme zur Aktivierung eines in den
Faltlinien der aufeinanderliegenden Bogen aufgebrach-
ten Klebstoffes sind denkbar.

[0015] DasPrinzipdes Verfahrensund der Einrichtung
gemass Erfindung und beispielhafte Ausfiihrungsformen
der Einrichtung werden im Zusammenhang mit den fol-
genden Figuren mehr im Detail beschrieben. Dabei zei-
gen:

Figuren 1und 2  das Prinzip einer ersten, bevorzug-
ten Ausfihrungsform von Verfah-
ren und Einrichtung gemass Erfin-
dung, wobei nur ein zentraler Teil
der Einrichtung als Seitenansicht
(Fig. 1) und als Draufsicht (Fig. 2)
dargestellt ist;

Figuren 3und 4 das Prinzip einer zweiten, bevor-
zugten Ausfiihrungsform von Ver-
fahren und Einrichtung gemass Er-
findung, wobei nur ein zentraler Teil
der Einrichtung als Seitenansicht
(Fig. 3) und als Draufsicht (Fig. 4)
dargestellt ist;

Figur 5 eine beispielhafte Ausfuhrungs-
form der erfindungsgeméssen Ein-
richtung nach dem Prinzip gemass
Figuren 1 und 2;

Figur 6 eine Anordnung mit einer Sammel-
strecke, der zwei erfindungsge-
masse Einrichtungen nachgeschal-
tet sind.

[0016] Figuren 1 und 2 zeigen das Prinzip einer er-
sten, bevorzugten Ausfuhrungsform von Verfahren und
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Einrichtung geméass Erfindung, wobei nur ein Teil der sat-
telférmigen Auflagen 1 und der Gegenwerkzeuge 2 so-
wie Teilbereiche der Umlaufbahn U.1 der Sattellinien 1.1
der Auflagen 1 und der Umlaufbahn U.2 der distalen En-
den 2.1 der Gegenwerkzeuge dargestellt sind. Figur 1
zeigt die Einrichtung von der Seite, also mit einer Blick-
richtung im wesentlichen parallel zu den Sattellinien 1.1
der sattelformigen Auflagen 1, Figur 2 als Draufsicht, also
mit einer Blickrichtung von oben auf die Sattellinien 1.1
der sattelformigen Auflagen 1.

[0017] Die Umlaufbahnen U.1 und U.2 schneiden sich
am Eingang des Bearbeitungsbereichs B und am Aus-
gang des Bearbeitungsbereichs B, wobei die Umlauf-
bahn U.2 im Bearbeitungsbereich B tber der Umlauf-
bahn U.1 verlauft. Das heisst mit anderen Worten, dass
die distalen Enden 2.1 der Gegenwerkzeuge 2 wahrend
der Forderung durch den Bearbeitungsbereich B uUber
den Sattellinien 1.1 der sattelférmigen Auflagen 1 posi-
tioniert sind und geférderte Druckprodukte (nicht darge-
stellt) also mit ihren inneren Faltlinien auf den distalen
Enden 2.1 der Gegenwerkzeuge 2 und nicht auf der Sat-
tellinie 1.1 der sattelformigen Auflagen 1 aufliegen. Dafur
bewegen sich die distalen Enden der Gegenwerkzeuge
durch Offnungen 4 der Auflagen, die im Bereiche der
Sattellinie angeordnet sind.

[0018] Die sattelfdrmigen Auflagen 1 sind beispiels-
weise in regelmassigen Absténden an einer Forderkette
(nicht dargestellt) angeordnet und weisen beidseitig der
Sattellinie 1.1 abfallende Schenkel auf. In der in den Fi-
guren 1 und 2 dargestellten Ausfuhrungsform sind sie
relativ zur Férderkette um eine im Bereich der Sattellinie
1.1 und parallel zu dieser verlaufende oder mit dieser
zusammenfallende Schwenkachse frei schwenkbar und
werden durch die Gegenwerkzeuge 2 verschwenkt. Auf
diese Weise wird es mdglich, die Gegenwerkzeuge 2 im
wesentlichen von unten in die Auflagen einzufiihren,
ohne dass die distalen Enden 2.1 der Gegenwerkzeuge
2 dafir von ihrer kreisférmigen Umlaufbahn abweichen
missten (keine der priméren Kreisbewegung tberlager-
te Sekundarbewegung).

[0019] Aus der Figur 1 ist die Relativbewegung zwi-
schen Gegenwerkzeugen 2 und Auflagen 1 senkrecht
zur Forderrichtung F sichtbar, aus der Figur 2 die Rela-
tivbewegung parallel zur Férderrichtung F.

[0020] Figuren 3und 4 zeigen eine zweite, bevorzug-
te Ausfiihrungsform des Verfahrens und der Einrichtung
gemass Erfindung. Die Darstellungsweise ist dieselbe
wie in den Figuren 1 und 2 und gleiche Elemente sind
mit gleichen Bezugszeichen bezeichnet. Die Auflagen 1
dervorliegenden Ausfuihrungsform haben eine relativ zur
Umlaufbahn U.1 gleichbleibende Ausrichtung, sind also
nicht schwenkbar. Aus diesem Grunde kénnen die dista-
len Enden 2.1 der Gegenwerkzeuge 2, deren Umlauf-
bahn wiederum kreisférmig ist, nur von unten in die Auf-
lagen 1 eingefiihrt werden, wenn der Kreisbewegung ei-
ne sekundare Bewegung Uberlagert wird. Im vorliegen-
den Falle ist diese sekundéare Bewegung parallel zur
Kreisachse K gerichtet, wobei die distalen Enden 2.1 der
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Gegenwerkzeuge 2 am Eingang zum Bearbeitungsbe-
reich B in den Bereich der Auflagen 1 bewegt werden
und am Ausgang des Bearbeitungsbereichs B wieder
von den Auflagen weg, wie dies aus der Figur 4 klar er-
sichtlich ist. Offensichtlich ist es in diesem Falle vorteil-
haft, die distalen Enden 2.1 der Gegenwerkzeuge 2
durch seitliche Ausnehmungen 5 tiber die Sattellinien 1.1
der Auflagen 1 anzuheben. Es ist aber auch mdglich, die
sattelférmigen Auflagen 1 entsprechend schmaler als die
zu bearbeitenden Druckprodukte auszugestalten und die
distalen Enden der Gegenwerkzeuge seitlich von den
Auflagen hochzufahren, wobei dann die Sekundarbewe-
gung sich erubrigt.

[0021] In weiteren Ausfuhrungsformen des Verfah-
rens und der Einrichtung gemass Erfindung werden die
distalen Enden der Gegenwerkzeuge durch andere Be-
wegungen in die Auflagen 2 eingefiihrt, beispielsweise
durch eine radiale Bewegung oder eine radiale Verlan-
gerung der Gegenwerkzeuge und/oder durch eine ge-
steuerte Veranderung der Lage der Gegenwerkzeuge
oder der distalen Endbereiche der Gegenwerkzeuge ge-
genuber ihrer Umlaufbahn. Auch Mischformen zwischen
solchen Verfahren und Einrichtungen und den in den Fi-
guren 1 bis 4 dargestellten Verfahren und Einrichtungen
sind denkbar.

[0022] Figur 5 zeigt eine beispielhafte Ausfiihrungs-
form der erfindungsgeméssen Einrichtung, die nach dem
in den Figuren 1 und 2 dargestellten Prinzip arbeitet (mit
schwenkbaren Auflagen 1, die durch die Gegenwerkzeu-
ge 2 verschwenkt werden). Die in dieser Figur ebenfalls
dargestellten Werkzeuge 3 laufen ebenfalls auf einer
kreisféormigen Umlaufbahn um, wobei die Bewegungs-
bahn der distalen Werkzeugenden 3.1 im Bearbeitungs-
bereich durch Veranderung der Werkzeuglage relativ zur
Umlaufbahn (insbesondere sichtbar am mit 3’ bezeich-
neten Werkzeug in einer Zwischenstellung) und durch
eine radiale Werkzeugbewegung gegen das Innere der
Umlaufbahn an die Bewegung der Gegenwerkzeuge 2
angepasst wird. Die resultierende Umlaufbahn U.3 der
distalen Werkzeugenden 3.1 ist derart, dass sich wah-
rend der Bearbeitung keine Relativbewegung zwischen
den distalen Enden der beiden Werkzeuge ergibt. Die
Veranderung der Werkzeuglage wird beispielsweise ge-
steuert mittels Kulissen und die radiale Bewegung durch
die Gegenwerkzeuge 2, die die Werkzeuge 3 gegen die
Kraft einer Rickstellfeder gegen das Innere der Umlauf-
bahn U.3 pressen, womit auch eine fiir die Bearbeitung
gegebenenfalls notwendige Presskraft zwischen den di-
stalen Werkzeugenden erzeugt werden kann.

[0023] Figur 6 zeigt sehr schematisch eine lineare
Sammelvorrichtung 10, in der gefaltete Bogen oder Teil-
produkte an aufeinanderfolgenden Zufilhrungsstellen 11
und 11 auf sattleformige Auflagen 1 gelegt werden, wo-
durch Druckprodukte entstehen, die beispielsweise aus
einer Mehrzahl von ineinandergefalteten Bogen beste-
hen. Die Auflagen 1 sind beispielsweise in regelmassi-
gen Abstanden an einer Forderkette befestigt. Die ge-
sammelten Produkte werden durch dieselben Auflagen
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1 weiter durch zwei aufeinanderfolgende Bearbeitungs-
bereiche B und B’ gefordert, die erfindungsgemass aus-
geristet sind. Die erste Bearbeitung (Bearbeitungsbe-
reich B) ist beispielsweise eine Dickenmessung, die
zweite Bearbeitung (Bearbeitungsbereich B’) eine Hef-
tung. Zwischen den beiden Bearbeitungen ist beispiels-
weise eine Ausschleusstelle angeordnet, an der Druck-
produkte, die nicht die vorgegebene Dicke aufweisen,
die also zu wenige oder zu viele Bogen umfassen, aus-
geschleust werden (Pfeile A und A").

[0024] Gemass der obigen Beschreibung und den vor-
liegenden Figuren werden die sattelférmigen Auflagen
in regelmassigen Abstéanden geftrdert, das heisst, sie
sind beispielsweise in regelméassigen Abstanden an ei-
ner Forderkette angeordnet. Dies ist aber keine Bedin-
gung fur das Verfahren und die Einrichtung gemass Er-
findung. Die Auflagen kdnnen auch flexibel zu einer Kette
verbunden sein und dadurch verschiedene Absténde
voneinander haben oder sie kdnnen voneinander vollig
unabhangig beispielsweise in einer Schiene gefiihrt ge-
fordert werden. Selbstversténdlich sind aber voneinan-
der unabhéngige Auflagen fur eine Synchronisation mit
in regelmassigen Abstanden umlaufenden Gegenwerk-
zeugen und Werkzeugen vor dem Bearbeitungsbereich
einzutakten, konnen aber davor und/oder danach bei-
spielsweise gepuffert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bearbeitung von gefalteten Druckpro-
dukten wahrend ihrer Forderung auf sattelférmigen
Auflagen (1), die im wesentlichen quer zu einer For-
derrichtung (F) ausgerichtete Sattellinien (1.1) auf-
weisen, wobei bei der Forderung in einen Bearbei-
tungsbereich (B) und vom Bearbeitungsbereich (B)
weg innere Faltlinien der Druckprodukte auf den Sat-
tellinien (1.1) aufliegen und wobei die Bearbeitung
zwischen einem von aussen auf den Bereich der
Faltlinie wirkenden Werkzeug (3) und einem von in-
nen auf den Bereich der Faltlinie wirkenden Gegen-
werkzeug (2) durchgefiihrt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckprodukte wahrend der For-
derung durch den Bearbeitungsbereich (B) von den
Gegenwerkzeugen (2) von der Sattellinie (1.1) ab-
gehoben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gegenwerkzeuge (2) und die
sattelformigen Auflagen (1) auf je einer Umlaufbahn
umlaufen, wobei die Umlaufbahn (U.1) der Sattelli-
nien (1.1) der Auflagen (1) die Umlaufbahn (U.2) der
distalen Enden (2.1) der Gegenwerkzeuge (2) am
Eingang und am Ausgang des Bearbeitungsbe-
reichs (B) kreuzen, derart, dass im Bearbeitungsbe-
reich (B) die Umlaufbahn (U.1) der distalen Enden
(2.1) Gber der Umlaufbahn (U.1) der Sattellinien (1.1)
verlauft.
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Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die distalten Enden (2.1) der Gegen-
werkzeuge durch Offnungen (4) oder Ausnehmun-
gen (5), die im Bereich der Sattellinien (1.1) in den
sattelférmigen Auflagen (1) angeordnet sind, bewegt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umlaufbahn (U.
2) der distalen Enden (2.1) der Gegenwerkzeuge (2)
bogenfdrmig ist und dass die Umlaufbahn (U.1) der
Sattellinien (1.1) mindestens durch den Bearbei-
tungsbereich (B) geradlinig verlauft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die sattelférmigen
Auflagen (1) in einer relativ zur Umlaufbahn (U.1)
der Sattellinien (1.1) unveranderten Lage durch den
Bearbeitungsbereich (B) gefordert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die sattelfdrmigen
Auflagen (1) durch die Gegenwerkzeuge (2) ver-
schwenkt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckprodukte
eine Mehrzahl von ineinander gefalteten Bogen oder
Teilprodukten aufweisen und vor der Bearbeitung
durch Sammeln auf den sattelférmigen Auflagen (1)
hergestellt werden.

Einrichtung zur Bearbeitung von gefalteten Druck-
produkten, welche Einrichtung eine Mehrzahl von
sattelférmigen Auflagen (1), eine Mehrzahl von
Werkzeugen (3) und eine Mehrzahl von Gegenwerk-
zeugen (2) aufweist, wobei die sattelférmigen Auf-
lagen (1) im wesentlichen quer zur Forderrichtung
ausgerichtete Sattellinien (1.1) aufweisen, wobei die
Werkzeuge (3) und Gegenwerkzeuge (2) fur eine
Bearbeitung eines Faltlinienbereichs der Druckpro-
dukte zwischen dem von aussen auf den Faltlinien-
bereich wirkenden Werkzeug (3) und dem von innen
auf den Faltlinienbereich wirkenden Gegenwerk-
zeug (2) ausgeristet sind und wobei die sattelférmi-
gen Auflagen (1), die Werkzeuge (3) und die Gegen-
werkzeuge (2) auf Umlaufbahnen umlaufend ange-
ordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass die
sattelférmigen Auflagen (1) und die Gegenwerkzeu-
ge (2) derart umlaufend angeordnet sind, dass die
Umlaufbahn (U.2) der distalen Enden (2.1) der Ge-
genwerkzeuge (2) die Umlaufbahn (U.1) der Sattel-
linien (1.1) der sattelfdrmigen Auflagen (1) an einem
Eingang und einem Ausgang eines Bearbeitungs-
bereichs (B) kreuzt und die Umlaufbahn der distalen
Enden (2.1) im Bearbeitungsbereich (B) Uber der
Umlaufbahn (U.1) der Sattellinien (1.1) liegt, vor und
nach dem Bearbeitungsbereich (B) aber darunter.
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.
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Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die sattelformigen Auflagen (1) im
Bereich der Sattellinie (1.1) Ausnehmungen (5) oder
Offnungen (4) aufweisen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die sattelférmigen
Auflagen (1) in einer relativ zur Umlaufbahn (U.1)
der Sattellinien (1.1) unveranderbaren Lage durch
den Bearbeitungsbereich (B) forderbar sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die sattelférmigen
Auflagen (1) um eine Schwenkachse verschwenk-
bar sind, wobei die Schwenkachse im Bereich der
Sattellinie (1.1) und parallel zu dieser verlauft oder
mit dieser zusammenfallt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umlaufbahn (U.
2) der distalen Enden (2.1) der Gegenwerkzeuge (2)
bogenformig ist.

Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass einer kreisformigen Umlaufbahn (U.
2) der distalen Enden (2.1) eine Sekundéarbewegung
quer zur Umlaufbahn (U.2) Uberlagert ist, durch die
die distalen Enden (2.1) am Eingang des Bearbei-
tungsbereichs (B) gegen die sattelfdrmigen Aufla-
gen (1) und am Ausgang des Bearbeitungsbereichs
(B) von diesen weg bewegbar sind.

Einrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umlaufbahn (U.
1) der Sattellinien (1.1) mindestensim Bearbeitungs-
bereich geradlinig ist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkzeuge (3)
auf einer kreisférmigen Umlaufbahn (U.3) umlau-
fend angeordnet sind, wobei ihre Lage relativ zur
Umlaufbahn (U.3) veranderbar ist und sie radial be-
weglich angeordnet sind.
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Fig.3

Fig.4
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Fig.5
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