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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Sammelhefter fuir Druckprodukte, welcher zumindest die Baugruppen Sammelkette,
Heftmaschine, Steuereinrichtung, Auswerfer und Auslage besitzt, wobei die Auslage zumindest ein unteres Transport-
band und ein oberes Transportband sowie zumindest eine Umlenkrolle fir das untere Transportband aufweist und diese
zumindest eine Umlenkrolle in einem Radius angeordnet ist.

[0002] Beim Digitaldruck kann jede Broschire eine unterschiedliche Anzahl von Bogen aufweisen und somit jede
Broschire verschieden dick sein. Es ist auch ein kombiniertes System mdglich, d.h. ein Teil der Broschiire kann aus
traditionell gedruckten Bogenteilen, wie Tiefdruck, Offsetdruck etc., und ein weiterer Teil kann aus dem Digitaldruck
stammen.

[0003] Mit dem Thema "Industrie 4.0" sind in der Druckindustrie die Begriffe wie z.B. "Print_4.0" oder "Web to Print"
verbunden, das bedeutet fir die Druckmaschinen, dass auch Auflagengrossen = 1 verarbeitet werden miissen. Damit
Druckmaschinen diese Anforderungen erfiillen kdnnen ist es insbesondere nétig:

- dass eine Kommunikation zu libergeordneten Systeme besteht, welche die nétigen Daten zur Verfiigung stellen, und
- dass die Maschinen so konstruiert sind, dass die nétigen Einstellungen On-the-Fly und fiir jeden Produktionstakt

gemacht werden kdnnen.

[0004] Die zusammengestellten Broschiren, bestehend aus lGbereinander gelegten, gefalzten Bogenteilen, welche

mit der Sammelkette in die Heftstation transportiert werden, wo sie im Falz geheftet werden.

Definitionen
[0005]
Druckprodukt:
Heftmaschine:
Bogen:
Bogenteile:

Sammelkette:
Digitaldruck:

Dickenvariabel:

Schneideinrichtung:

Produktzufiihrung:
Sammelhefter:

Schneidapparat:

Sammelkette:

Auslage:

Auswurfphase, Auswerfen:

Fertiges Druckerzeugnis bestehend aus mindestens einem oder mehreren Bogenteilen
(Zeitung, Heft, Magazin, Katalog).

Heftet eine Broschiire, welche aus einem oder mehreren Bogen besteht, mittels einer
Heftklammer.

Beidseitig bedrucktes Papier.

Mehrere Bégen (meist unterschiedlich bedruckt).

Horizontale Stetigférdereinheit fir Bogenteile.

Bogen werden direkt im Produktionsprozess bedruckt und zu einer Broschiire zusam-
mengestellt, jede Broschiire kann eine unterschiedliche Anzahl von Bogen beinhalten
und so die Dicke der Broschiire beeinflussen.

Die Dicke der Druckprodukte, welche taktweise verarbeitet werden, ist variabel; d. h.
diese kénnen eine unterschiedliche Dicke besitzen.

Schneidsystem, welches Uber ein Vordermesser und zwei Seitenmesser verfigt und den
Schnittprozess bestehend aus Frontschnitt und Kopf/Fussschnitt als Folgeschnitt aus-
fihrt.

Mechanische Einrichtung zum Transportieren eines Druckproduktes, von der Auslage
der Heftstation bis zur Schneideinrichtung.

In einem Sammelhefter werden, meist mehrere Bogen auf einer Transportkette gesam-
melt, in der Heftstation geheftet und in der Schneideinrichtung auf drei Seiten geschnitten.
Schneidsystem, welches Uber ein Vordermesser und zwei Seitenmesser verfigt und den
Schnittprozess bestehend aus Frontschnitt und Kopf-Fussschnitt als Folgeschnitt aus-
fihrt.

Die Sammelkette besitzt eine Fiihrungseinrichtung, deren oberer Abschnitt schneiden-
férmig ausgebildet ist und deren Gratlinie die Transport- und Heftlinie festlegt, und eine
im Wesentlichen dachférmige Auflage, auf der die Bogenteile rittlings transportiert wer-
den.

Maschinenkomponente, welche die Druckprodukte nach der Heftstation mit der Heftma-
schine, in die Zufiihrung zum Schneidapparat transportiert. In der Auslage findet ein
Transport-Richtungswechsel um 90 Grad statt, in Abhangigkeit des Standortes des
Schneidapparates, nach vorn oder hinten.

Mittels einer Vorrichtung, genannt Auswerfer, wird das Druckprodukt soweit von der Sam-
melkette angehoben bis es von den Transportbandern in der Auslage erfasst und in
derselben weitertransportiert wird.
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On-the-fly: Anderungen, z.B. von Einstellungen, Positionen von Vorrichtungen etc., wahrend des
Betriebes moglich.
MIS Mangement-Information-System, Jobmanagementsystem.

[0006] Aus der EP1593526 A1 ist ein Sammelhefter fur Broschiren mit einer Heftmaschine, einer betriebsmafig
schrittweise mit den Broschiiren beschickten Ausgabestation, einer eine Schnittebene definierenden Vorderschnittmes-
seranordnung zum Beschnitt der Broschiiren entlang einer jeweiligen Soll-Schnittlinie und mit Transportmittelkompo-
nenten, welche die Broschiiren betriebsmassig von der Ausgabestation zur Vorderschnittmesseranordnung transpor-
tieren bekannt. Die Auswerfer-Vorrichtung wird dabei formatunabhéngig, in Bezug auf Transportmittelkomponenten und
Transportvorrichtung der Broschiire im Bereich der Heftmaschine, angesteuert. Mit diesem Sammelhefter ist es nicht
moglich unterschiedliche Druckprodukte beim Digitaldruck, d.h. insbesondere aufeinanderfolgende Druckprodukte mit
unterschiedlichen Dicken und Formaten - ohne Umriisten - zu verarbeiten, so dass taktgenau und On-the-fly Verarbeitung
nicht ermdéglicht ist.

[0007] Ferner geht ein Sammelhefter fiir Druckprodukte mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 aus
jeder der WO 01/34403 A2 und WO 2008/019101 A2 hervor.

[0008] Typischerweise wird bisher der Transport mittels Transportbéandern (oben und unten) gewahrleistet, welche
von der Heftstation angetrieben sind. Unterschiedliche Geschwindigkeiten der Transportbander werden mittels Variator
bewerkstelligt. Dieser kann von Hand, mittels Hebel, oder motorisch verstellt werden.

[0009] Die Probleme dieser technischen Lésung sind:

- Nicht exakt zu reproduzierende Einstellungen und funktionsbedingt nétige Eingriffe des Benutzers,

- Die Geschwindigkeit ist wahrend des gesamten Transportwegs konstant, was oft zu Transportspuren auf der Ober-
flache des Druckproduktes oder zur Deformierung des Broschuren-Riicken fiihren kann,

- Durch die mechanische Kopplung der Transportbander an die Heftstation (dreht die Heftstation drehen auch die
Transportbander) ist eine Korrektur der Position der Druckprodukte (Abstand zum Einlauf des Schneidapparats)
nicht moéglich, und

- Eine taktgenaue Anpassung ist nicht moglich.

[0010] Aufgabe der Erfindung ist es, einen Sammelhefter fir Druckprodukte bereit zu stellen, welcher die Nachteile
des Standes der Technik Gberwindet und in der Lage ist, von Takt zu Takt variierende Produktdicken zu verarbeiten,
wobei diese Einstellung auf die Dickenvarianz wahrend des Betriebes und zwischen zwei Heftvorgangen dynamisch
erfolgen kann. Es soll auRerdem wirksam verhindert werden, dass das Druckprodukt in der Auslage, verursacht durch
eine unterschiedliche Bandgeschwindigkeit, beschadigt wird. Es soll eine Steuerung der jeweiligen Geschwindigkeit des
unteren und/oder oberen Transportbandes takigenau und On-the-fly ermdglicht sein. Druckprodukte mit unterschiedli-
chen Dicken und/oder mit unterschiedlichen Formaten sollen sicher und schonend transportiert werden.

[0011] Die Aufgabe der Erfindung wird durch einen Sammelhefter fir Druckprodukte mit den Merkmalen gemaf
Anspruch 1 gelost.

[0012] Erfindungswesentlichist, dass das untere Transportband 7 einen ansteuerbaren Eigenantrieb 10 und das obere
Transportband 8 einen ansteuerbaren Eigenantrieb 11 besitzt und die Steuereinrichtung 4 zumindest die Eigenantriebe
10, 11 gesondert ansteuert, wobei die taktgenaue Steuerung primar auf die Dicke und das Format des jeweiligen
Druckprodukts im Produktfluss abstimmbar ist.

[0013] Die Steuereinrichtung 4 ist eine fur diesen Verwendungszweck libliche Steuereinrichtung und besitzt zumindest
einen Ublichen Mikroprozessor, welcher es unter Verwendung einer diesbeziglich iblichen Software ermdglich, insbe-
sondere unterschiedliche Messdaten zu verarbeiten und somit eine in Art und Weise Ublichen Steuerung von ansteu-
erbaren elektrischen Bauteilen, wie einen ansteuerbaren elektromotorischen Antrieb, wie die Eigenantriebe 10, 11 zu
realisieren.

[0014] Durch das diesbezigliche Verzdégern und/oder Beschleunigen der Transportbander 7, 8 im Vergleich zu der
Heftstation / Schnitttransport wird die synchronisierte Ubergabe sichergestellt. Die Steuereinrichtung 4 kann auf Daten
zurlickgreifen, welche Auftragsdaten vom MIS oder von einem firmeneigenen Auftragsdaten-System beinhalten, z.B.
die Formatdaten der einzelnen Falzbogen, Formatdaten der Broschiire, wie geschnittene Breite und Lange, und viele
weitere Daten, die bendtigt werden, um einen Auftrag fir ein Druckprodukt realisieren zu kénnen. Diese Daten kénnen
auf einem internationalen Standard basieren, beispielsweise dem CIP 4.

[0015] Die Steuereinrichtung 4 kann auerdem oder alternativ auf Daten zuriickgreifen, welche aus Messdaten des
aktuellen Produktprozesses taktgenau generiert worden sind. Dabei kann die Steuerung Daten generieren, wie z.B. aus
den Daten der einzelnen Falzbogen und/oder der Broschiirendicke. Weiter erkennt die Steuerung auch Maschinendaten,
wie die Geschwindigkeit der Maschine, Produktionsstati etc.. Anhand dieser Werte berechnet die Software der Steuer-
einrichtung 4 insbesondere die Geschwindigkeiten der Transportbander 7, 8.

[0016] Es konnen durch den erfindungsgemafien Sammelhefter von Druckprodukt zu Druckprodukt (Takt zu Takt)
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variierende Produktdicken (dickenvariabel) verarbeitet werden, eine Anforderung, welche durch den Digitaldruck (jedes
Druckprodukt ein Unikat) gestellt wird.

[0017] Die vorliegende Erfindung befasst sich insbesondere mit der Steuerung der Geschwindigkeit des unteren
Transportbandes 7 und/oder des oberen Transportbandes 8, welche die Broschiire durch die Auslage transportieren.
Die Broschiire wird mit zumindest einer Umlenkrolle 9, welche in einem Radius angeordnet ist, von der vertikalen Achse
in die horizontale Achse bewegt. Wenn sich die Broschire im Bereich des Radius befindet, kann die Oberbandgeschwin-
digkeit, beispielsweise in Abhangigkeit der Produktdicke, erhdht und/oder verringert werden.

[0018] Befindet sich die Broschiire ausserhalb des Radius-Bereiches der zumindest einen Umlenkrolle 9, welcher
anhand der Formatgrosse, berechnet werden kann, kann wieder Gleichlauf zwischen dem unteren Transportband 7
und dem oberen Transportband 8 herrschen. Der Bewegungsablauf ist von verschiedenen Faktoren, wie beispielsweise
Geschwindigkeit der Sammelkette 2, Dicke der Broschiire und Format der Broschiire, abhangig.

[0019] Durch die erfindungsgemaRe technische Lésung ist ermdglicht, dass die Ubergabe der Broschiire vom Aus-
werfer 5 in die Auslage 6 sicher erfolgen kann, wobei eine Anpassung der Bandgeschwindigkeit an die Auswerfer-
Geschwindigkeit ermdglicht ist. Es ist weiterhin ermdglicht, dass im Zusammenhang mit dem Verlassen der Auslage
durch die Broschiire eine Anpassung der Bandgeschwindigkeit erfolgen kann, um den Ubergang in die Zufiihrung der
Schneideinrichtung zu optimieren.

[0020] Weitere Vorteile der Erfindung:

e Mit den Eigenantrieben 10, 11 (Servomotoren) ist On-the-fly fiir jedes Druckprodukt moglich.

¢ Dynamisch regulierbare Oberband- und Unterband-Geschwindigkeit.

* Technisch einfache Lésung, da keine zusatzlichen Vorrichtungen, wie z.B. Variator, nétig sind.

* Master-Slave Krafteausgleich ermdglicht, damit beide Motoren der Eigenantriebe 10, 11 gleich optimal belastet
werden kdnnen.

* Geschwindigkeitsausgleich zwischen dem unteren Transportband 7 und dem oberen Transportband 8 bei variablen
Produktdicken (da die Innenseite einen anderen Weg zuriicklegen muss wie die Aussenseite (produktdickenabhan-
gig).

* Unabhangig von Sammelkettengeschwindigkeit, resp. von der Einlaufgeschwindigkeit des Schneidapparates 17.

«  Uber die ganze Transportdistanz sind Geschwindigkeitséanderungen méglich.

Ablauf eines Vorgangs

[0021] Wahrend desBetriebes kdnnendas untere Transportband 7 und/oder das obere Transportband 8, insbesondere
anhand von Formatdaten, Broschiirendicke und Maschinengeschwindigkeit, gemass nachfolgender Beschreibung: a),
b), ¢) und d) betrieben werden.

a) Geschwindigkeitsfaktor
[0022]

1. Produktdicke bestimmt Geschwindigkeitsfaktor zwischen dem unteren Transportband 7 und dem oberen Trans-
portband 8.

2. Wahrend konstanter Produktionsgeschwindigkeit wird das Drehmoment aller Antriebe erfasst.

3. Bei Abweichung der Drehmomente vom zu erwartenden Wert wird der Geschwindigkeitsfaktor zwischen dem
unteren Transportband 7 und dem oberen Transportband 8 entsprechend angepasst.

b) Nicht synchrone Ubergabe vom Auswerfer in die Transportbinder
[0023]

1. Bei einem Stopp des Sammelhefters 1 kann es vorkommen, dass kurz vor Stillstand die Auswurfbewegung
gestartet wird und somit ein Druckprodukt in die stillstehenden, oder beinahe stillstehenden Transportbander 7, 8
transportiert wird.

2. Um sicherzustellen, dass das Druckprodukt wahrend Stillstand des Sammelhefters 1 korrekt platziert bleibt,
drehen die Transportbénder 7, 8 noch eine bestimmte Distanz weiter.

3. Diese Distanz wird beim Wiederanlauf kompensiert.
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c) Synchrone Ubergabe #1 vom Auswerfer in die Transportbander
[0024]

1. Bei normalen Geschwindigkeiten drehen die Transportbander 7, 8 synchron zum Produktetakt, da die Druckpro-
dukte synchron in die Auslage 6 beférdert werden.

2. Mittels der optischen Kontrolleinrichtung 13, wie Sensoren, wie Fotozellen, Kamerasysteme oder dhnliche, wird
die Position in der Auslage erfasst.

3. Allfallige Abweichung zur Sollposition (Abweichung wegen Schlupf, mechanische Verstellung, etc.) wird im Lauf
kompensiert.

d) Synchrone Ubergabe #2 von Auswerfer in Transportbénder
[0025]

1. Im Gegensatz zu normalen Geschwindigkeiten gibt es Geschwindigkeitsbereiche in denen die Druckprodukte
nicht synchron in die Auslage beférdert werden.

2. Die berechnete Abweichung kann mittels Positionsausgleich der Transportbander 7, 8 kompensiert werden. Wie
z.B. die Funktion "Hinkebetrieb", welche bei mechanischen Losungen bekannt ist.

3. Mittels der optischen Kontrolleinrichtung 13, wie Sensoren, wie Fotozellen, Kamerasysteme oder ahnliche, wird
die Position in der Auslage erfasst.

4. Aliféllige Abweichung zur Sollposition (Abweichung wegen nicht genauer Berechnung, Schlupf, mechanische
Verstellung, etc.) wird im Lauf kompensiert.

[0026] Die abhangigen Anspriiche 2 bis 7 enthalten vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ohne diese damit zu
begrenzen.

[0027] Bevorzugt ist, dass ein Dickenmessgerat 12 im Produktfluss vor der Heftmaschine 3 angeordnet ist.

[0028] Bevorzugt ist, dass im horizontalen Bereich des unteren Transportbandes 7, bevorzugt unmittelbar am Uber-
gang vom Radius zum horizontalen Bereich, eine optische Kontrolleinrichtung 13, welche ein Messsignal erzeugt, wel-
ches zur Steuereinrichtung 4 ibertragen wird, angeordnet ist. Diese optische Kontrolleinrichtung 13 kann eine diesbe-
zuglich Ubliche Messeinrichtung, beispielsweise ein optischer Sensor, eine Photozelle oder ein Kamerasystem, sein.
Deformationen der Broschiire kdnnen somit detektiert werden und dementsprechend die Bandgeschwindigkeiten des
unteren und/oder oberen Transportbandes angepasst werden.

[0029] Bevorzugt ist, dass die Steuereinrichtung 4 Steuerdaten generiert oder besitzt, welche zumindest aus Daten
ein MIS 14 und/oder des Dickenmessgerats 12 und/oder der Kontrolleinrichtung 13 ermittelt werden. Die Produktdicke
des zu heftenden Druckproduktes kann zuséatzlich mit einer Produktdickenmessung wahrend des Betriebes ermittelt
werden, um eventuell Abweichungen von den Soll-Daten aus dem MIS 14 (Jobmanagementsystem) zu ermitteln, um
nachjustieren zu kénnen.

[0030] Bevorzugt ist, dass die Steuereinrichtung 4, welche zumindest einen Mikroprozessor besitzt, Drehmoment-
messdaten der Eigenantriebe 10; 11 zur Steuerung der Geschwindigkeit der Transportbander 7; 8 berticksichtigt. Die
Messung des Drehmoments in den einzelnen Eigenantrieben 10; 11 ermdglicht eine Korrektur der Geschwindigkeit der
Transportbander 7; 8. Die Differenz, insbe-sondere kombiniert mit der Information der Produktdicke, wird verwendet,
um die Geschwindigkeit der Transportbander zu beeinflussen. Dadurch wird sichergestellt, dass die Kréafte auf Oberseite
und Unterseite des Druckproduktes tiber den ganzen Transportweg ausgeglichen sind.

[0031] Bevorzugt ist, dass die Eigenantriebe 10, 11 zumindest jeweils einen Servomotor mit Regelung oder einen
Asynchronmotor mit Regelung besitzen.

[0032] Die Merkmale der Erfindung sind nachfolgend unter Bezugnahme auf die beigefiigten Zeichnungen dargelegt,
wobei diese die Erfindung damit nicht beschranken. In den Zeichnungen zeigt:

Fig. 1: eine vereinfachte Darstellung eines Sammelhefters, und
Fig. 2: eine schematische Seitenansicht der Sammelkette, des Auswerfers und der Auslage.

[0033] Der Sammelhefter 1 gemaR Fig. 1 umfasst im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel drei Anleger 15, die jeweils
einen Bogen 16 an eine Sammelkette 2 tibergeben. Die auf diese Weise ab- und tibereinander gelegten Bogen 16 bilden
gemeinsam die Bogenteile, welche in einer Transportrichtung gemaf dem Pfeil P entlang transportiert werden, die sich
entlang der Anleger 15 und Uber eine Heftmaschine 3 hinaus bis zu einer Auslage 6 erstreckt.

[0034] In Transportrichtung nach der Heftmaschine 3 liegt eine Broschiire vor, welche aus einem oder mehreren
Bogen 16 besteht. Von der Sammelkette 2 wird die Broschiire nachfolgend durch einen Auswerfer 5 in Gblicher Art und
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Weise angehoben und der Auslage 6 tibergeben. Von der Auslage 6 wird die Broschiire an einen Schneidapparat 17
Ubergeben.

[0035] Der Sammelhefter 1 fir Druckprodukte besitzt zumindest die Baugruppen Sammelkette 2, Heftmaschine 3,
Steuereinrichtung 4, Auswerfer 5 und Auslage 6.

[0036] Die Auslage 6 weist zumindest ein unteres Transportband 7 und ein oberes Transportband 8 sowie zumindest
eine Umlenkrolle 9 fir das untere Transportband 7 auf, wobei in Fig. 2 beispielhaft drei Umlenkrollen 9 dargestellt sind.
Das untere Transportband 7 besitzt einen ansteuerbaren Eigenantrieb 10 und das obere Transportband 8 besitzt einen
ansteuerbaren Eigenantrieb 11. Die Steuereinrichtung 4 kann die Eigenantriebe 10, 11 gesondert ansteuern. Eine
Dickenmessgerat 12 (Fig. 1) istim Produktfluss vor der Heftmaschine 3 angeordnet, welches in iblicher Art und Weise
Messdaten an die Steuervorrichtung 4 ibermittelt.

[0037] Fig. 2 zeigt eine schematische Seitenansicht der Sammelkette 2, des Auswerfers 5 und der Auslage 6. Die
Auslage 6 weist zumindest ein unteres Transportband 7 und ein oberes Transportband 8 sowie zumindest eine Umlen-
krolle 9 fiir das untere Transportband 7 auf, wobei in Fig. 2 beispielhaft drei Umlenkrollen 9 dargestellt sind. Die Auslage
6 besitzt weitere aus dem Stand der Technik bekannte Baugruppen, wie beispielsweise Einlaufrollen 18 und Antriebs-
rollen 19. Das untere Transportband 7 besitzt einen ansteuerbaren Eigenantrieb 10 und das obere Transportband 8
besitzt einen ansteuerbaren Eigenantrieb 11. Der Spalt zwischen den Einlaufrollen 18 kann beispielsweise produktdi-
ckenabhangig veranderbar sein.

[0038] Im horizontalen Bereich des unteren Transportbandes 7, unmittelbar am Ubergang vom Radius zum horizon-
talen Bereich, ist eine optische Kontrolleinrichtung 13, welche ein Messsignal erzeugt, welches zur Steuereinrichtung
4 (bertragen wird, angeordnet.

[0039] Die Steuereinrichtung 4 steuert die Eigenantriebe 10, 11 gesondert an. Die Steuereinrichtung 4 ist eine fur
diesen Verwendungszweck Ubliche Steuereinrichtung und besitzt zumindest einen Ublichen Mikroprozessor, welcher
es unter Verwendung einer diesbeziiglich iblichen Software ermdglich, insbesondere unterschiedliche Messdaten zu
verarbeiten und somit eine in Art und Weise Ublichen Steuerung von ansteuerbaren elektrischen Bauteilen, wie einen
ansteuerbaren elektromotorischen Eigenantrieb 10, 11 zu realisieren. Die Steuereinrichtung 4 greift auf Daten zurtck,
welche Auftragsdaten vom MIS 14 oder von einem firmeneigenen Auftragsdaten-System beinhalten, z.B. die Format-
daten der einzelnen Falzbogen, Formatdaten der Broschiire, wie geschnittene Breite und Lange, und viele weitere
Daten, die bendtigt werden, um einen Auftrag fur ein Druckprodukt realisieren zu kénnen.

[0040] Die Steuereinrichtung 4 kann auRerdem oder alternativ auf Daten zuriickgreifen, welche aus Messdaten des
aktuellen Produktprozesses, wie vom Dickenmessgerat 12 (Fig. 1) Ubermittelt, taktgenau generiert werden. Die Steu-
ereinrichtung 4 kann auRerdem oder alternativ auf Drehmomentmessdaten der Eigenantriebe 10; 11 zur Steuerung der
Geschwindigkeit der Transportbander 7; 8 zurlickgreifen und diese beriicksichtigen. Die steuerbaren Eigenantriebe 10,
11 besitzen zumindest jeweils einen Servomotor mit einer Ublichen Regelung. Diese Eigenantriebe 10, 11 treiben in
Ublicher Art und Weise die Antriebsrolle 19 variabel an.

Patentanspriiche

1. Sammelhefter (1) fir Druckprodukte, welcher zumindest die Baugruppen Sammelkette (2), Heftmaschine (3), Steu-
ereinrichtung (4), Auswerfer (5) und Auslage (6) besitzt, wobei die Auslage (6) zumindest ein unteres Transportband
(7)und ein oberes Transportband (8) sowie zumindest eine Umlenkrolle (9) fiir das untere Transportband (7) aufweist,
wobei die zumindest eine Umlenkrolle (9) in einem Radius angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass das
untere Transportband (7) einen ansteuerbaren Eigenantrieb (10) und das obere Transportband (8) einen ansteu-
erbaren Eigenantrieb (11) besitzt und die Steuereinrichtung (4) zumindest die Eigenantriebe (10, 11) gesondert
ansteuert, wobei die taktgenaue Steuerung primar auf die Dicke und das Format des jeweiligen Druckprodukts im
Produktfluss abstimmbar ist.

2. Sammelhefter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Dickenmessgerat (12) im Produktfluss vorder
Heftmaschine (3) angeordnet ist.

3. Sammelhefter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass im horizontalen Bereich des unteren
Transportbandes (7), bevorzugt unmittelbar am Ubergang vom Radius zum horizontalen Bereich, eine optische
Kontrolleinrichtung (13), welche ein Messsignal erzeugt, welches zur Steuereinrichtung (4) Gibertragen wird, ange-
ordnet ist.

4. Sammelhefter nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (4) Steu-
erdaten generiert oder besitzt, welche zumindest aus Daten einer MIS (14) und/oder des Dickenmessgerats (12)
und/oder der Kontrolleinrichtung (13) ermittelt werden.
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5. Sammelhefter nach einemder Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (4), welche
zumindest einen Mikroprozessor besitzt, Drehmomentmessdaten der Eigenantriebe (10; 11) zur Steuerung der
Geschwindigkeit der Transportbander (7; 8) berticksichtigt.

6. Sammelhefter nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Eigenantriebe (10, 11)
zumindest jeweils einen Servomotor mit Regelung oder einen Asynchronmotor mit Regelung besitzen.

7. Sammelhefter nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (4) Dreh-
momentmessdaten von zumindest zwei Umlenkrollen (9) zur Steuerung der Geschwindigkeit der Transportbander
(7; 8) berticksichtigt.

8. Verwendung des Sammelhefters (1) fir Druckprodukte nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 7 fir den Di-
gitaldruck.

Claims

1. Gathering and stitching machine (1) for printed products, which has at least the subassemblies of gathering chain
(2), stitching machine (3), control device (4), ejector (5) and deliverer (6), wherein the deliverer (6) has at least a
lower transport belt (7) and an upper transport belt (8) and at least one deflection roller (9) for the lower transport
belt (7), wherein the at least one deflection roller (9) is arranged in a radius, characterized in that the lower transport
belt (7) has an individual controllable drive (10) and the upper transport belt (8) has an individual controllable drive
(11), and the control device (4) at least controls the individual drives (10, 11) separately, wherein the control, which
is accurate to a cycle, is tunable primarily to the thickness or the format of the respective printed product in the
product flow.

2. Gathering and stitching machine according to Claim 1, characterized in that a thickness measuring device (12) is
arranged in the product flow upstream of the stitching machine (3).

3. Gathering and stitching machine according to Claim 1 or 2, characterized in that an optical monitoring device (13),
which generates a measured signal which is transmitted to the control device (4), is arranged in the horizontal area
of the lower transport belt (7), preferably directly at the transition from the radius to the horizontal area.

4. Gathering and stitching machine according to one of Claims 1 to 3, characterized in that the control device (4)
generates or has control data which is determined at least from data from a management information system (14)
and/or the thickness measuring device (12) and/or the control device (13).

5. Gathering and stitching machine according to one of Claims 1 to 4, characterized in that the control device (4),
which has at least one microprocessor, takes into account measured torque data from the individual drives (10; 11)
to control the speed of the transport belts (7; 8).

6. Gathering and stitching machine according to one of Claims 1 to 5, characterized in that the individual drives (10,
11) at least each have a servo motor with control or an asynchronous motor with control.

7. Gathering and stitching machine according to one of Claims 1 to 6, characterized in that the control device (4)
takes into account measured torque data from at least two deflection rollers (9) to control the speed of the transport
belts (7; 8).

8. Use of the gathering and stitching machine (1) for printed products according to at least one of Claims 1 to 7 for
digital printing.

Revendications

1. Encarteuse-piqueuse (1) pour produits imprimés, qui présente au moins les ensembles suivants : chaine d’assem-
blage (2), agrafeuse (3), dispositif de commande (4), éjecteur (5) et dispositif de sortie (6), le dispositif de sortie (6)
présentant au moins une bande transporteuse inférieure (7) et une bande transporteuse supérieure (8) ainsi qu'au
moins un rouleau de renvoi (9) pour la bande transporteuse inférieure (7), ledit au moins un rouleau de renvoi (9)
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étant disposé dans un arrondi, caractérisée en ce que la bande transporteuse inférieure (7) posséde un entraine-
ment propre (10) pouvant étre commandé et la bande transporteuse supérieure (8) un entrainement propre (11)
pouvant étre commandé etle dispositif de commande (4) commande de maniére séparée au moins les entrainements
propres (10, 11), la commande synchronisée est adaptable en priorité en fonction de I'épaisseur et du format du
produit imprimé respectif dans le flux de produits.

Encarteuse-piqueuse selon la revendication 1, caractérisée en ce qu’un appareil de mesure d’épaisseur (12) est
disposé dans le flux de produit avant I'agrafeuse (3).

Encarteuse-piqueuse selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que dans la zone horizontale de la bande
transporteuse inférieure (7), de préférence directement a la transition de I'arrondi a la zone horizontale, est disposé
un dispositif de contréle optique (13) qui génére un signal de mesure qui est transmis au dispositif de commande (4).

Encarteuse-piqueuse selon I'une des revendications 1 a 3, caractérisée en ce que le dispositif de commande (4)
génére ou posséde des données de commande qui sont déterminées au moins a partir des données d’'un MIS
(Management Information System) (14) et/ou de I'appareil de mesure d’épaisseur (12) et/ou du dispositif de contréle
(13).

Encarteuse-piqueuse selon I'une des revendications 1 a 4, caractérisée en ce que le dispositif de commande (4),
qui posséde au moins un microprocesseur, tient compte de données de mesure de couple des entrainements
propres (10 ; 11) pour la commande de la vitesse des bandes transporteuses (7 ; 8).

Encarteuse-piqueuse selon I'une des revendications 1 a 5, caractérisée en ce que les entrainements propres (10,
11) possédent chacun au moins un servomoteur avec régulation ou un moteur asynchrone avec régulation.

Encarteuse-piqueuse selon I'une des revendications 1 a 6, caractérisée en ce que le dispositif de commande (4)
tient compte de données de mesure de couple d’au moins deux rouleaux de renvoi (9) pour la commande de la
vitesse des bandes transporteuses (7 ; 8).

Utilisation de I'encarteuse-piqueuse (1) pour produits imprimés selon au moins I'une des revendications 1 a 7 pour
I'impression numérique.
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