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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Druckprodukts.

(57) Verfahren zum Herstellen von Druckprodukten, wobei jedes
Druckprodukt (P1, P2) jeweils mindestens ein Heft (H1, H2) aus
jeweils mindestens zwei bedruckten Signaturen aufweist, nam-
lich mindestens eine Vollsignatur (A1, A2, A3, C1, C2) mit ei-
ner ersten Anzahl Druckseiten und mindestens eine Teilsignatur
(B1-1, B2-1) mit einer zweiten Anzahl Druckseiten, mit zumin-
dest folgenden Schritten: kontinuierliches Férdern eines Signa-
turstroms (12) aus bedruckten Signaturen, namlich aus bedruck-
ten Vollsignaturen (A1, A2, A3, C1, C2) und aus bedruckten Teil-
signaturen (B1-1, B2-1), in Richtung auf eine Sammeleinrich-
tung, wobei die Reihenfolge der Signaturen im Signaturstrom
(12) teilweise von der im Bereich der Sammeleinrichtung be-
nétigten Reihenfolge der Signaturen abweicht; Herausschleu-
sen mindestens einer Teilsignatur (B2-1) aus dem Signaturstrom
(12) stromaufwarts der Sammeleinrichtung, die hinsichtlich ih-
rer Reihenfolge im Signaturstrom (12) von der im Bereich der
Sammeleinrichtung bendtigten Reihenfolge der Signaturen ab-
weichen; Zwischenspeichern der oder jeder aus dem Signatur-
strom (12) herausgeschleusten Teilsignatur (B2-1) im Bereich
einer Speichereinrichtung (13); Hineinschleusen der oder jeder
im Bereich der Speichereinrichtung (13) zwischengespeicherten
Teilsignatur (B2-1) in den Signaturstrom (12°) stromaufwarts der
Sammeleinrichtung, passend zu der im Bereich der Sammelein-
richtung bendtigten Reihenfolge, Taktung und/oder Anzahl der
Signaturen; Sammeln der jeweils zu einem Heft (H1, H2) gehé-
renden Signaturen im Bereich der Sammeleinrichtung (19) und

Weiterverarbeiten derselben zu zumindest quergefalzten Hef-
ten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Druckprodukts. Des Weiteren betrifft die Erfindung eine
Vorrichtung zum Herstellen eines Druckprodukts.

[0002] Fig. 1 verdeutlicht ein aus dem Stand der Technik bekanntes Verfahren zum Herstellen von Druckprodukten. Ge-
méss Fig. 1 werden mehrere Druckprodukte P hergestellt, wobei in Fig. 1 jedes Druckprodukt P ein einziges Heft H auf-
weist, und wobei jedes Heft H aus drei bedruckten Signaturen A, B, C zusammengesetzt ist. So zeigt Fig. 1 exemplarisch
zwei hergestellte Druckprodukte P1 und P2, die jeweils ein Heft H1 bzw. H2 aus jeweils drei bedruckten Signaturen Af,
B1, C1 bzw. A2, B2, C2 umfassen, wobei die Signaturen A1, B1, C1 bzw. A2, B2, C2 eines jeden Hefts H1, H2 und damit
jedes Druckprodukts P1, P2 in der Mitte gefalzt sind.

[0003] Gemass Fig. 1 wird zum Herstellen der Druckprodukte P1, P2 so vorgegangen, dass zunachst eine Bedruckstoff-
bahn 10 mit Druckseiten 11 bedruckt wird. Von der Bedruckstoffbahn 10 werden durch Querschneiden die Signaturen A1,
B1, C1, A2, B2, C2 abgetrennt, wodurch ein Signaturstrom 12 aus vereinzelten Signaturen bereitgestellt wird. Das Quer-
schneiden der bedruckten Bedruckstoffbahn 10 erfolgt mit immer gleicher Abschnittslénge, sodass alle Signaturen A1, B1,
C1, A2, B2, C2 eine identische Abschnittsléange aufweisen. Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel tragt jede der Signaturen
A1, B1, C1, A2, B2, C2 insgesamt acht Druckseiten 11, namlich vier Druckseiten 11 auf einer Vorderseite und weitere vier
Druckseiten 11 auf einer Rickseite der jeweiligen Signatur. Die zu einem Heft H1 bzw. H2 gehérenden Signaturen sind
dabei gemass Fig. 1 in einer zum entsprechenden Heft H1, H2 entsprechenden Reihenfolge auf die Bedruckstoffbahn 10
gedruckt, dass die zum jeweiligen Heft H1, H2 gehérenden Signaturen A1, B1, C1 bzw. A2, B2, C2 im Signaturstrom 12
eine Reihenfolge aufweisen, die zur Reihenfolge der Signaturen im jeweiligen Heft H1, H2 passt.

[0004] Die Signaturen des Signaturstroms 12 der Fig. 1 kénnen demnach im Bereich einer Sammeleinrichtung eines
Falzwerks bzw. Falzapparats in ihrer im Signaturstrom 12 vorkommenden Reihenfolge heftweise gesammelt werden, um
im Bereich der Sammeleinrichtung die jeweiligen zu dem jeweiligen Heft H1 bzw. H2 gehdrenden Signaturen A1, B1, C1
bzw. A2, B2, C2 zu sammeln und anschliessend durch Falzen zum Heft H1 bzw. H2 bzw. zum Druckprodukt P1 bzw. P2
mittels einer Querfalzeinrichtung des Falzwerkes weiterzuverarbeiten.

[0005] Die unter Bezugnahme auf Fig. 1 beschriebene Vorgehensweise zum Herstellen eines Druckprodukts ist grund-
satzlich aus der EP 1 209 000 B1 bekannt.

[0006] Wie oben bereits unter Bezugnahme auf Fig. 1 ausgefiihrt, mlissen bei dem aus dem Stand der Technik bekannten
Verfahren alle zu einem Heft H1 bzw. H2 zu vereinigenden Signaturen eine identische Abschnittslange aufweisen, sodass
dann im jeweiligen Heft H1 bzw. H2 nur ein Seitensprung an Druckseiten mdglich ist, welcher der Anzahl der Druckseiten
auf den Signaturen entspricht. Im in Fig. 1 gezeigten Ausflihrungsbeispiel eines aus dem Stand der Technik bekannten
Verfahrens bedeutet dies, dass entweder, wie gezeigt, Hefte H1, H2 mit jeweils drei Signaturen und dann vierundzwan-
zig Druckseiten hergestellt werden kénnen, oder alternativ im Umfang des Seitensprungs einer Signatur, also bei einem
Seitensprung von acht Druckseiten, Hefte mit acht Druckseiten bzw. einer Signatur, Hefte mit sechzehn Druckseiten bzw.
zwei Signaturen, Hefte mit zweiunddreissig Druckseiten bzw. vier Signaturen usw.. Dies ist unabhangig davon, ob auf die
Signaturen Druckseiten im Tabloid-Format oder Druckseiten im Broadsheet-Format gedruckt sind, da der realisierbare
Seitensprung an die immer gleiche Abschnittslange der Signaturen gekoppelt ist. Daraus folgt, dass mit dem aus dem
Stand der Technik bekannten Verfahren die Variabilitat von herzustellenden Druckprodukten eingeschrankt ist. So kdnnen
keine Hefte und damit Druckprodukte hergestellt werden, die einen anderen Seitensprung aufweisen, als derjenige, der
durch die Anzahl der Druckseiten je Signatur mit fester Abschnittslange vorgegeben ist.

[0007] Es besteht Bedarf daran, Hefte und damit Druckprodukte mit héherer Variabilitét hinsichtlich der méglichen Sei-
tenspriinge herzustellen.

[0008] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein neuartiges Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen eines Druckprodukts zu schaffen.

[0009] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Herstellen eines Druckprodukts geméss Anspruch 1 geldst. Das er-
findungsgemasse Verfahren betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Druckprodukten, wobei jedes Druckprodukt jeweils
mindestens ein Heft aus jeweils mindestens zwei bedruckten Signaturen aufweist, namlich mindestens eine Vollsignatur
mit einer ersten Anzahl Druckseiten und mindestens eine Teilsignatur mit einer zweiten Anzahl Druckseiten. Das erfin-
dungsgemasse Verfahren umfasst zumindest die folgenden Schritte: kontinuierliches Férdern eines Signaturstroms aus
bedruckten Signaturen, namlich eines Signaturstroms, der bedruckte Vollsignaturen und bedruckte Teilsignaturen umfasst,
in Richtung auf eine Sammeleinrichtung, wobei die Reihenfolge der Signaturen im Signaturstrom teilweise von der im Be-
reich der Sammeleinrichtung benétigten Reihenfolge der Signaturen abweicht; Herausschleusen mindestens einer Teilsi-
gnatur aus dem Signaturstrom stromaufwarts der Sammeleinrichtung, die hinsichtlich ihrer Reihenfolge im Signaturstrom
von der im Bereich der Sammeleinrichtung bendtigten Reihenfolge der Signaturen abweichen; Zwischenspeichern der
oder jeder aus dem Signaturstrom herausgeschleusten mindestens einen Teilsignatur im Bereich einer Speichereinrich-
tung; Hineinschleusen der oder jeder im Bereich der Speichereinrichtung zwischengespeicherten Teilsignatur in den Si-
gnaturstrom stromaufwarts der Sammeleinrichtung passend zu der im Bereich der Sammeleinrichtung bendtigten Reihen-
folge, Taktung und/oder Anzahl der Signaturen; Sammeln der jeweils zu einem Heft gehdrenden Signaturen im Bereich der
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Sammeleinrichtung und Weiterverarbeiten derselben zu zumindest quergefalzten Heften; im Bedarfsfall, d.h. fir den Fall,
dass ein Druckprodukt aus mehreren Heften besteht, Vereinigen der jeweils zu einem Druckprodukt gehérenden Hefte.

[0010] Stromaufwarts bedeutet hierbei entgegen der Transportrichtung des Produktstromes gesehen und somit in Trans-
portrichtung gesehen raumlich vor einer Einrichtung angeordnet; so sind in Fig. 6 beispielsweise die Querschneideinrich-
tung oder die Speichereinrichtung stromaufwarts der Sammeleinrichtung angeordnet.

[0011] Stromabwarts bedeutet somit in Transportrichtung des Produktstromes gesehen und somit in Transportrichtung
gesehen raumlich nach einer Einrichtung angeordnet; so ist in Fig. 6 beispielsweise die Speichereinrichtung stromabwarts
der Querschneideinrichtung angeordnet oder beispielsweise ist die Sammeleinrichtung stromabwarts der Speicherein-
richtung angeordnet.

[0012] Mit der Erfindung kdnnen Druckprodukte mit hdherer Variabilitat hinsichtlich der realisierbaren Seitenspriinge her-
gestellt werden, und zwar ohne die Notwendigkeit, Teilsignaturen als Makulatur auszuschleusen. Dies gelingt durch das
Bereitstellen eines Signaturstroms aus Vollsignaturen und Teilsignaturen sowie durch das Zwischenspeichern derjenigen
Teilsignaturen des Signaturstroms, die innerhalb des Signaturstroms eine Reihenfolge aufweisen, die von der an der Sam-
meleinrichtung bendtigten Reihenfolge abweicht. Im Bereich der Speichereinrichtung zwischengespeicherte Teilsignatu-
ren werden wieder in den Signaturstrom eingeschleust, und zwar derart, dass an der Sammeleinrichtung die Signaturen
des jeweiligen Hefts und damit Druckprodukts eine richtige Reihenfolge, Taktung und/oder Anzahl aufweisen.

[0013] Vorzugsweise werden die zu einem Heft geh6érenden Signaturen auf einer als Sammelzylinder ausgebildeten Sam-
meleinrichtung gesammelt, wobei der Umfang des Sammelzylinders auf eine Abschnittslange oder auf eine ganzzahlige
Vielfache der Abschnittsl&nge der Vollsignaturen ausgelegt ist. Aus dem Signaturstrom stromaufwarts der Sammeleinrich-
tung herausgeschleuste Signaturen werden auf einer als Speicherzylinder ausgebildeten Speichereinrichtung zwischen-
gespeichert, wobei der Umfang des Speicherzylinders auf eine Abschnittslange oder auf eine ganzzahlige Vielfache der
Abschnittslange der Teilsignaturen ausgelegt ist.

[0014] Bevorzugt ist der Sammelzylinder auf eine Abschnittslange der Vollsignaturen, vorzugsweise auf die maximal még-
liche Abschnittslénge einer Vollsignatur und der Speicherzylinder auf eine Abschnittslange einer Teilsignatur, vorzugsweise
auf die maximal mégliche Abschnittslénge einer Teilsignatur ausgelegt, da diese Konfiguration eine maximale Variabilitat
in der Produktabfolge und somit eine besonders flexible Herstellung von Heften und damit Druckprodukten erlaubt.

[0015] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung wird eine im Bereich der Speichereinrichtung zwischengespeicherte Teilsi-
gnatur derart stromaufwarts der Sammeleinrichtung in den Signaturstrom eingeschleust, dass die jeweilige Teilsignatur
unterhalb oder oberhalb einer Vollsignatur positioniert wird, ndmlich derart, dass in Transportrichtung derselben gesehen
im Bereich der durch die Halteelemente der Sammeleinrichtung zu ergreifenden Kante wie beispielsweise die Vorderkante
beziehungsweise der Bereich der Vorderkante oder eine Hinterkante beziehungsweise der Bereich der Hinterkante auf-
einander zu liegende Kanten deckungsgleich sind. Hierbei ist es von der Konfiguration der Sammel- und/oder Falzeinrich-
tung abhangig, welche in Transportrichtung gesehen relevante Kante zum Tragen kommt. Im in den Fig. 6 und 7 gezeigten
Ausfuhrungsbeispielen ist dies die vordere Kante. Hiermit kann gewahrleistet werden, dass trotz der Teilsignaturen mit
unterschiedlicher Abschnittslange sowie trotz des Ausschleusens und Wiedereinschleusens von Teilsignaturen in den Si-
gnaturstrom, die Signaturen der Sammeleinrichtung stets im Takt derselben zugefiihrt werden, sodass eine problemlose
Verarbeitung der Signaturen im Bereich der Sammeleinrichtung méglich ist.

[0016] Die erfindungsgemasse Vorrichtung zum Herstellen eines Druckprodukts ist in Anspruch 9 definiert.

[0017] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen und der nachfolgenden Be-
schreibung. Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden, ohne hierauf beschrankt zu sein, an Hand der Zeichnung naher
erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1: ein Diagramm zur Verdeutlichung eines aus dem Stand der Technik bekannten Verfahrens zum Herstellen ei-
nes Druckprodukts;

Fig. 2 ein Diagramm zur Verdeutlichung eines ersten erfindungsgemassen Verfahrens zum Herstellen eines Druck-
produkts;

Fig. 3 ein Diagramm zur weiteren Verdeutlichung des ersten erfindungsgeméassen Verfahrens zum Herstellen eines
Druckprodukts;

Fig. 4 ein Diagramm zur Verdeutlichung eines zweiten erfindungsgeméassen Verfahrens zum Herstellen eines Druck-
produkts;

Fig. 5 ein Diagramm zur weiteren Verdeutlichung des zweiten erfindungsgeméssen Verfahrens zum Herstellen ei-
nes Druckprodukts;

Fig. 6 ein Blockschaltbild einer erfindungsgeméassen Vorrichtung zum Herstellen eines Druckprodukts; und

Fig. 7 ein Blockschaltbild einer weiteren erfindungsgemassen Vorrichtung zum Herstellen eines Druckprodukts.



CH 711 135 A2

[0018] Die hier vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Druckprodukts. Ferner betrifft die hier
vorliegende Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0019] Mit dem erfindungsgeméssen Verfahren sowie der erfindungsgemaéssen Vorrichtung sollen Druckprodukte P her-
gestellt werden, wobei jedes Druckprodukt P mindestens ein Heft H jeweils mindestens zwei mit Druckseiten bedruckten
Signaturen aufweist, ndmlich mindestens eine Vollsignatur mit einer ersten Abschnittslange und einer ersten Anzahl von
Druckseiten und mindestens eine Teilsignatur mit einer zweiten Abschnittsl&énge und einer zweiten Anzahl von Drucksei-
ten, wobei die Abschnittsldnge und Anzahl der Druckseiten einer Teilsignatur vorzugsweise der Hélfte der Abschnittslange
und Druckseiten einer Vollsignatur entspricht, wobei eine Teilsignatur, deren Abschnittslange und Anzahl an Druckseiten
der Halfte der Abschnittsldnge und Druckseiten einer Vollsignatur entspricht, auch als Halbsignatur bezeichnet wird.

[0020] Fig. 2 zeigt ein erstes Ausfihrungsbeispiel zum Herstellen von Druckprodukten P1, P2, wobei in Fig. 2 jedes
Druckprodukt P1, P2 ein einziges Heft H1, H2 mit jeweils drei bedruckten Signaturen umfasst, ndmlich ein Heft H1 bzw.
H2, welches in Fig. 2 zwei Vollsignaturen A1, C1 bzw. A2, C2 und eine Halbsignatur B1-1 bzw. B2-1 umfasst.

[0021] Im in Fig. 2 gezeigten Ausfliihrungsbeispiel wird zum Herstellen solcher Druckprodukte P eine Bedruckstoffbahn
10 mit mehreren Druckseiten 11 bedruckt. Von dieser mit Druckseiten 11 bedruckten Bedruckstoffbahn werden durch
Querschneiden die Signaturen A1, B1-1, B1-2, C1, A2, C2, A3 abgetrennt, wobei in Fig. 2 das Querschneiden und damit
das Abtrennen der Signaturen mit unterschiedlicher bzw. variabler Abschnittslange erfolgt, ndmlich derart, dass es sich
bei den abgetrennten Signaturen A1, C1, A2, C2, A3 um Vollsignaturen mit einer ersten Abschnittslange und einer ersten
Anzahl von Druckseiten — im Ausfihrungsbeispiel der Fig. 2 mit jeweils acht Druckseiten — handelt, wobei es sich bei
den Signaturen B1-1 und B1-2 um Teilsignaturen, ndmlich Halbsignaturen, mit einer zweiten Abschnittslange und einer
zweiten Anzahl von Druckseiten handelt, die jeweils in etwa der Halfte der Vollsignaturen entspricht, sodass demnach im
Ausflhrungsbeispiel der Fig. 2 die Teilsignaturen B1-1 und B1-2 jeweils vier Druckseiten aufweisen.

[0022] Das Abtrennen der Signaturen mit unterschiedlicher Abschnittslange ist grundsatzlich bereits aus der
DE 10 2006 014 218 A1 oder aus der DE 10 213 978 A1 bekannt.

[0023] Fig. 2 visualisiert einen Signaturstrom 12 aus den bedruckten Signaturen A1, B1-1, B2-1, C1, A2, C2, wobei, wie
ebenfalls Fig. 2 entnommen werden kann, die Reihenfolge dieser Signaturen im Signaturstrom 12 teilweise von der bend-
tigten Reihenfolge der Signaturen im herzustellenden Heft H1, H2 abweicht. Der Signaturstrom 12 wird kontinuierlich in
Richtung auf eine in Fig. 2 nicht gezeigte Sammeleinrichtung eines Falzwerks geférdert, an welcher die zu einem Heft H1,
H2 gehdrenden Signaturen gesammelt werden, wobei, wie oben bereits ausgeflhrt, die Reihenfolge der Signaturen im
Signaturstrom 12 teilweise von der im Bereich der Sammeleinrichtung benétigten Reihenfolge der Signaturen abweicht.
Anschliessend werden die aufgesammelten Signaturen mindestens quer zur Transportrichtung gesehen gefalzt, beispiels-
weise durch einen als Querfalzeinrichtung ausgestalteten Falzklappenzylinder 23, um ein sinnvoll gefalztes Heft H1, H2
zu erhalten.

[0024] Erfindungsgeméss werden solche Teilsignaturen, in Fig. 1 die Teilsignatur B2-1, die hinsichtlich ihrer Reihenfolge
im Signaturstrom 12 von der im Bereich der Sammeleinrichtung benétigten Reihenfolge der Signaturen abweichen, aus
dem Signaturstrom 12 herausgeschleust, und zwar stromaufwarts der Sammeleinrichtung, wobei die aus dem Signatur-
strom 12 herausgeschleusten Signaturen, in Fig. 2 die Halbsignatur B2-1, im Bereich einer Speichereinrichtung 13 des
Falzwerks zwischengespeichert werden, um nachfolgend wieder in den Signaturstrom 12 im Sinne des Pfeils 14 einge-
schleust zu werden, namlich derart, dass die Position der wieder in den Signaturstrom 12 eingeschleusten Signatur B2-1
zur Reihenfolge und Taktung der an der Sammeleinrichtung bendtigten Reihenfolge und Taktung der Signaturen passt.
So kann Fig. 2 entnommen werden, dass vor dem Herausschleusen der Teilsignatur B2-1 die in den Heften H1 und H2
benétigten Signaturen im Signaturstrom 12 die Reihenfolge A1, B1-1, B2-1, C1, A2, C2 aufweisen, wohingegen nach dem
Herausschleusen, Zwischenspeichern und Wiedereinschleusen der Teilsignatur B2-1 im nunmehr modifizierten Signatur-
strom 12° die fiir die Herstellung der Hefte H1 und H2 benétigten Signaturen die Reihenfolge A1, B1-1, C1, A2, B2-1, C2,
aufweisen, die zu der an der Sammeleinrichtung benétigten Reihenfolge und Taktung der Signaturen passt.

[0025] An der Sammeleinrichtung werden die jeweils zu einem Heft H1 bzw. H2 gehérenden Signaturen A1, B1-1, C1
bzw. A2, B2-1, C2 gesammelt und mindestens durch Querfalzen zu Heften nachfolgend weiterverarbeitet. Fiir den Fall,
dass ein Druckprodukt mehrere Hefte umfasst, kénnen die zum Druckprodukt gehdérenden Hefte vereinigt werden. In Fig.
2 umfasst jedes Druckprodukt P1 bzw. P2 ein einziges Heft H1 bzw. H2.

[0026] Fig. 3 visualisiert weitere Details des erfindungsgemassen Verfahrens, nédmlich in Weiterbildung des Verfahrens
der Fig. 2, die beim Herstellen des Druckprodukts auf der in Fig. 6 schematisiert gezeigten Vorrichtung zum Tragen kom-
men. So zeigt Fig. 6 Details einer Vorrichtung zum Herstellen von Druckprodukten, wobei die Vorrichtung der Fig. 6 eine
Querschneideeinrichtung 15 umfasst, an welcher die mit den Druckseiten 11 bedruckte Bedruckstoffbahn 10 durch Quer-
schneiden in die Vollsignatur und Halbsignaturen vereinzelt wird. So umfasst im Ausflihrungsbeispiel der Fig. 6 die Quer-
schneideeinrichtung 15 zwei Zylinderpaare 16, 17, die der Ausbildung der Querschnitte an der Bedruckstoffbahn 10 beim
Vereinzeln der Signaturen dienen. Das Verwenden von zwei Schneidzylinderpaaren 16, 17 ist jedoch rein exemplarischer
Natur. Es kann auch nur ein einziges Schneidzylinderpaar oder eine Schneideinrichtung mit einem einzigen Schneidzy-
linder oder eine Schneideinrichtung ohne rotierenden Schneidzylinder zum Einsatz kommen.
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[0027] Stromabwaérts der Querschneideeinrichtung 15 ist eine Beschleunigungseinrichtung 18 positioniert, mit Hilfe derer
die vereinzelten Signaturen zur Einstellung eines definierten Abstands zwischen denselben beschleunigt werden kénnen.
Ausgehend von der Beschleunigungseinrichtung 18 sind die vereinzelten Signaturen in Richtung auf eine Sammeleinrich-
tung 19 eines Falzwerks 21 kontinuierlich férderbar, wobei an der Sammeleinrichtung 19 die zu einem Heft H gehérenden
Signaturen A, B, C gesammelt werden. Den Transport der Signaturen, ausgehend von der Querschneideeinrichtung 15
bzw. Beschleunigungseinrichtung 18 in Richtung auf die Sammeleinrichtung 19, ibernimmt eine Fordereinrichtung 20, die
vorzugsweise als Bandférdereinrichtung ausgefihrt ist.

[0028] Stromabwarts der Sammeleinrichtung 19, die in Fig. 6 als Sammelzylinder eines Falzwerks 21 ausgebildet ist, sind
weitere Zylinder positioniert, n@mlich ein sogenannter Transferzylinder 22 und ein sogenannter als Querfalzeinrichtung
dienender Falzklappenzylinder 23. Im Bereich des Falzklappenzylinders 23 kénnen erste Falze an den im Bereich der
Sammeleinrichtung 19 gesammelten Signaturen, die zu einem Heft H gehdren, ausgebildet werden. Fig. 6 zeigt eine
weitere Fordereinrichtung 24, (iber welche gesammelte und im Bereich des Falzklappenzylinders 23 gefalzte Signaturen
bzw. Hefte einer weiteren Falzeinrichtung 25 zugefiihrt werden kénnen, um an den Signaturen der Hefte einen weiteren
Falz auszubilden. Die Hefte kdnnen im Bereich von schematisiert gezeigten Schaufelradern 26, 27 aus dem Falzwerk 21
ausgeschleust werden.

[0029] Zur Herstellung der Druckprodukte P bzw. Hefte H werden solche Signaturen bzw. Teilsignaturen, deren Reihen-
folge in dem durch Querschneiden ausgebildeten Signaturstrom 12 nicht zu der im Bereich der Sammeleinrichtung 19
benétigten Reihenfolge der Signaturen passt, in Fig. 2 und 3 die Teilsignatur B2-1, aus dem Signaturstrom 12 heraus-
geschleust, namlich stromaufwarts der Sammeleinrichtung 19, wobei die aus dem Signaturstrom 12 herausgeschleuste
Teilsignatur im Bereich einer in Fig. 6 gezeigten Speichereinrichtung 13 zwischengespeichert wird und nachfolgend wieder
in den Signaturstrom 12° stromaufwarts der Sammeleinrichtung 19 passend zu der im Bereich der Sammeleinrichtung
19 benétigten Signaturreihenfolge und Taktung eingeschleust. Dabei ist die Speichereinrichtung 13 gemass Fig. 6 als
eine Art Sammelzylinder mit entsprechenden Halteelementen wie beispielsweise Punkturnadeln, Greifern oder sonstigen
Halteprinzipien fur Signaturen ausgefihrt.

[0030] Wie Fig. 6 entnommen werden kann, kann stromabwérts der Beschleunigungseinrichtung 18 und stromaufwérts
der Speichereinrichtung 13 oder auch zwischen Speichereinrichtung 13 und Sammeleinrichtung 19 eine Makulaturweiche
28 positioniert sein, um Makulatur aus dem Signaturstrom 12 auszuschleusen.

[0031] Diese Makulaturweiche 28 ist jedoch flr die hier vorliegende Erfindung nicht von Bedeutung.

[0032] Wie am besten Fig. 3 entnommen werden kann, wird die aus dem Signaturstrom 12 herausgeschleuste und im Be-
reich der Speichereinrichtung 13 zwischengespeicherte mindestens eine Teilsignatur derart wieder in den Signaturstrom
12" eingeschleust, dass, wie Fig. 3 enthnommen werden kann, wiedereingeschleuste Teilsignatur B2-1 unterhalb oder al-
ternativ oberhalb der Vollsignatur G2 positioniert wird, n@mlich derart, dass in Transportrichtung derselben gesehen, vorne
liegende Kanten dieser Signaturen B2-1 und C2 deckungsgleich sind, sodass dieselben im Bereich der Sammeleinrich-
tung 19 problemlos im Takt der Sammeleinrichtung 19 gesammelt werden kénnen.

[0033] Zur Herstellung der in Fig. 3 gezeigten Druckprodukte P1, P2 bzw. Hefte H1, H2 wird demnach die mit den Druck-
seiten 11 bedruckte Bedruckstoffbahn 10 im Bereich der Querschneideeinrichtung 15 in die Signaturen A1, B1-1, B1-2,
C1, A2, C2 getrennt. Dabei handelt es sich bei den Signaturen A1, C1, A2, C2 um Vollsignaturen mit im gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel jeweils acht Druckseiten 11, wobei es sich bei den Signaturen B1-1 und B1-2 jeweils um Halbsignaturen mit
halber Abschnittslange und demnach jeweils vier Druckseiten handelt. Die beiden Halbsignaturen B1-1 und B1-2 werden
dabei gemaéss Fig. 3 unmittelbar nacheinander durch Querschneiden der Bedruckstoffbahn 10 ausgebildet, sodass diesel-
ben im urspringlichen Signaturstrom 12 unmittelbar aufeinander folgen und demnach im urspriinglichen Signaturstrom 12
eine Reihenfolge aufweisen, die nicht zu der im Bereich der Sammeleinrichtung 19 bendtigten Signaturreihenfolge passt.
Daher wird diejenige mindestens eine Signatur B2-1, deren Reihenfolge nicht zu der im Bereich der Sammeleinrichtung
19 bendtigten Reihenfolge passt, zunachst aus dem Signaturstrom 12 herausgeschleust und im Bereich der Speicherein-
richtung 13 des Falzwerks 21 zwischengespeichert. Daher kdnnen die Signaturen A1, B1-1 und C1, die nicht aus dem
Signaturstrom 12 herausgeschleust werden, in der richtigen Reihenfolge mit richtiger Taktung in Richtung auf die Sam-
meleinrichtung 19 geférdert werden, sodass die Sammeleinrichtung 19 zum Heft H1 bzw. Druckprodukt P1 gehérenden
Signaturen A1, B1-1 und C1 jeweils im Bereich ihrer Vorderkante erfassen und sammeln kann.

[0034] Auch die Signaturen A2 und C2, die aus dem urspriinglichen Signaturstrom 12 nicht herausgeschleust werden
und zum Heft H2 bzw. Druckprodukt P2 gehdren, weisen im Signaturstrom 12 eine an der Sammeleinrichtung 19 bend-
tigte Reihenfolge und Taktung auf. Wie bereits erwéhnt, wird dabei die im Bereich der Speichereinrichtung 13 zwischen-
gespeicherte mindestens eine Teilsignatur B2-1, die zum Heft H2 und damit Druckprodukt P2 gehért, derart wieder in
den Signaturstrom 12 unter Ausbildung des modifizierten Signaturstroms 12° eingeschleust, dass diese mindestens eine
Teilsignatur B2-1 auf der Vollsignatur C2 mit Deckungsgleichheit ihrer in Transportrichtung gemass Fig. 3 vorne liegenden
Kanten abgelegt wird, um so sé@mtliche zum Heft H2 bzw. Druckprodukt P2 gehérenden Signaturen A2, B2-1, C2 in rich-
tiger Reihenfolge und Taktung der Sammeleinrichtung 19 zuzuflhren.

[0035] In diesem Zusammenhang sei angemerkt, dass der Umfang des Sammelzylinders 19 einer ganzzahligen Vielfa-
chen der Abschnittsléange einer Vollsignatur oder vorzugsweise einer Abschnittsl&nge einer Vollsignatur entspricht, wohin-
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gegen der Umfang des Speicherzylinders 13 einer ganzzahligen Vielfachen der Abschnittslange einer Halbsignatur oder
vorzugsweise einer halben Abschnittsldange und demnach der Abschnittslange einer Halbsignatur entspricht. Hierdurch ist
es auf besonders vorteilhafte Art und Weise mdglich, eine oder mehrere Halbsignaturen aus dem Signaturstrom 12 heraus
zu schleusen und wieder in denselben einzuschleusen, nadmlich derart, dass sdmtliche Signaturen der Sammeleinrichtung
19 in der richtigen Reihenfolge und im richtigen Takt bereitgestellt werden.

[0036] Es ist auch moglich, dass der Sammelzylinder 19 einen Umfang aufweist, der einem ganzzahligen Vielfachen der
Abschnittslange einer Vollsignatur entspricht. In diesem Fall kdnnten dann am Umfang des Sammelzylinders 19 zwei oder
mehr als zwei Vollsignaturen hintereinander aufgenommen werden. Hierdurch wirden sich jedoch Einschrankungen in der
Flexibilitat der Seitenspriinge in den herzustellenden Heften H bzw. Druckprodukten P ergeben, sodass die Verwendung
eines Sammelzylinders 19 mit einer Umfangslange vorteilhaft ist, die der Abschnittslange einer Vollsignatur entspricht.

[0037] Da der Umfang des Speicherzylinders 13 vorzugsweise einer halben Abschnittslange einer Vollsignatur und der
Umfang des Sammelzylinders 19 vorzugsweise der Abschnittslédnge einer Vollsignatur entspricht, weisen diese Zylinder
grundséatzlich eine phasengleiche Taktung auf, wobei die Frequenz des Speicherzylinders doppelt so hoch ist wie die Fre-
quenz des Sammelzylinders 19, so dass der Speicherzylinder in jedem Fall die Vorderkante einer Teilsignatur auf die Vor-
derkante einer Vollsignatur ablegen kann. Der Speicherzylinders 13 kann bei den Ausfiihrungsbeispielen geméass Fig. 6
und Fig. 7 Halbsignaturen immer an ihrer Vorderkante ergreifen. Bei anderen Falzwerkkonfigurationen ist es auch grund-
satzlich denkbar, dass der Speicherzylinder 13 beispielsweise die nachlaufende Kante erfasst. Da aus dem Produktstrom
12 auszuschleusende Halbsignaturen Uiber die Beschleunigungskassette 18 unabhangig von ihrer grundsatzlich variablen
Abschnittslange auf Takt beschleunigt werden, kommt in den Ausflihrungsbeispielen der Fig. 1 bis 7 die vordere Kante
einer solchen Halbsignatur auf der Vorderkante oder in der Mitte der Taktung einer Vollsignatur zum Liegen.

[0038] Ferner sei an dieser Stelle darauf hingewiesen, dass eine Teilsignatur, die aus dem Signaturstrom 12 herausge-
schleust und im Bereich der Speichereinrichtung 13 zwischengespeichert wird, beliebig lange in der Speichereinrichtung
13 zwischengespeichert werden kann, namlich so lange, bis dieselbe in einem herzustellenden Heft bzw. Druckprodukt be-
notigt wird. Ferner ist es méglich, im Bereich der Speichereinrichtung 13 gleichzeitig mehrere Teilsignaturen aufzunehmen
und zwischen zu speichern, wobei die Reihenfolge, in welcher die ausgeschleusten Teilsignaturen von der Speicherein-
richtung 13 aufgenommen und nachfolgend wieder von derselben abgegeben werden, nach dem First-In/First-Out Prinzip
oder auch dem First-In/Last-Out Prinzip erfolgen kann, wenn man von der reinen Form eines Speicherzylinders abweicht.

[0039] Es sei darauf hingewiesen, dass mehr als eine Speichereinrichtung 13 genutzt werden kann, um aus dem Signa-
turstrom 12 herausgeschleuste Teilsignaturen zwischen zu speichern. So ist es méglich in Transportrichtung gesehen
mehrere Speichereinrichtungen 13 hintereinander anzuordnen. Ebenso ist es méglich, wie in Fig. 7 gezeigt, eine erste
Speichereinrichtung 13 unterhalb der Férdereinrichtung 20 und eine zweite Speichereinrichtung 13 oberhalb der Férder-
einrichtung 20 zu positionieren, um so die ausgeschleusten Teilsignaturen variabel entweder oberhalb oder unterhalb ei-
ner Vollsignatur ablegen zu kénnen.

[0040] Das Ansteuern der Speichereinrichtung 13 zum Zwischenspeichern von Signaturen, kann auf die aus der
DE 10 2005 017 232 A1 bekannt Art und Weise Uber Steuerkurven und Abdeckkurven erfolgen.

[0041] Fig. 4 und 5 zeigten Details eines weiteren erfindungsgeméssen Verfahrens zum Herstellen von Druckprodukten P
bzw. Heften H, wobei in Fig. 4 und 5 exemplarisch die Herstellung von Druckprodukten P1, P2, P3 gezeigt ist, die jeweils
ein Heft H1, H2, H3 umfassen, wobei jedes Heft H1, H2, H3 jeweils eine Vollsignatur A1, A2, A3 und jeweils eine Halb-
signatur B1-1, B2-1, B3-1 umfasst. In Fig. 4 entspricht die Reihenfolge der Signaturen auf der Bedruckstoffbahn 10 und
damit die Reihenfolge der Signaturen im durch Querschneiden ausgebildeten Signaturstrom 12, der in Fig. 4 der Einfach-
heit halber nicht gezeigt ist, B1-1, B2-1, A1, A2, B3-1, B4-1, A3, sodass demnach die Reihenfolge der Signaturen B2-1,
B4-1 nicht zu der im Bereich der Sammeleinrichtung 19 benétigten Reihenfolge passt. Daher wird in der Variante der Fig.
4 die Teilsignatur B2-1 aus dem urspriinglichen Signaturstrom herausgeschleust, im Bereich der Speichereinrichtung 13
zwischengespeichert und nachfolgend wieder unter Ausbildung des modifizierten Signaturstroms 12" in den Signaturstrom
eingeschleust, namlich derart, dass die Reihenfolge der Signaturen im modifizierten Signaturstrom 12° zu der Reihenfolge
und Taktung passt, die im Bereich der Sammeleinrichtung 19 benétigt wird. Dies folgt unmittelbar aus Fig. 4, aus welcher
folgt, dass die im ursprlinglichen Signaturstrom unmittelbar auf die Teilsignatur B1-1 folgende Teilsignatur B2-1 im modi-
fizierten Signaturstrom 12 zwischen die Vollsignaturen A1 und A2 eingeschleust wurde. Die ebenfalls auszuschleusende
Teilsignatur B4-1 wird in Fig. 4 nach der Vollsignatur A3 wiederum in den Signaturstrom 12" eingeschleust. Die Variante
der Fig. 5 unterscheidet sich von der Variante der Fig. 4 dadurch, dass in Fig. 4 zunachst die Teilsignaturen B1-1, B3-1
an der Sammeleinrichtung 19 und erst nachfolgend die jeweiligen Vollsignaturen A1, und A3 im Bereich der jeweiligen
Sammeleinrichtung 19 im Bereich der Vorderkante ergriffen und gesammelt werden, wohingegen in Fig. 5 auf Grundlage
der Reihenfolge der Signaturen auf der Bedruckstoffbahn 10 zun&chst die Vollsignaturen A1, A3 und anschliessend erst
die Halbsignaturen B1-1, B3-1 der jeweiligen Sammeleinrichtung 19 zugefihrt werden.

[0042] Um dabei die korrekte Lage der zwischenzeitlich aus dem Signaturstrom 12 herausgeschleusten Teilsignatur B2-1
im herzustellenden Heft H2 bzw. Druckprodukt P2 zu gewéhrleisten, wird dabei nach der Variante der Fig. 4 die Teilsignatur
B2-1 unterhalb der Vollsignatur A2 und in Fig. 5 oberhalb der Vollsignatur A2 in den Signaturstrom 12” eingeschleust.

[0043] Wie bereits im Zusammenhang mit Fig. 6, 7 beschrieben, erfolgt der Transport der im Bereich der Querschnei-
deeinrichtung 15 vereinzelten Signaturen in Richtung auf den Sammelzylinder 19 mit Hilfe der Férdereinrichtung 20, die
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vorzugsweise als Bandférderer ausgefiihrt ist. Dabei umfasst die als Bandférderer ausgebildete Férdereinrichtung 20 For-
derbénder, die oberhalb und unterhalb der Signaturen verlaufen und zwischen welchen die Signaturen beim Transport in
Richtung auf die Sammeleinrichtung 19 gehalten sind.

[0044] Um Teilsignaturen, deren Reihenfolge im urspringlichen Signaturstrom 12 nicht zu der an der Sammeleinrich-
tung 19 benétigten Reihenfolge und Taktung der Signaturen passt, aus dem Signaturstrom ausschleusen zu kénnen und
nachfolgend nach Zwischenspeicherung an der Speichereinrichtung 13 wieder in den Signaturstrom 12" einschleusen zu
kdénnen, ist eine Schleuse (nicht gezeigt) vorgesehen, die dem Herausschleusen dieser Teilsignaturen aus dem Signatur-
strom 12 und nachfolgend dem Einschleusen dieser Teilsignaturen in den Signaturstrom 12 jeweils stromaufwarts der
Sammeleinrichtung 19 dient. Eine solche Schleuse kann dabei dadurch bereitgestellt werden, dass die Férderbander der
als Bandférderer ausgebildeten Férdereinrichtung 20 im Bereich des Speicherzylinders 13 abschnittsweise unterbrochen
sind, wobei die Lange dieser Unterbrechung der Férderbénder kleiner ist als die kleinste Abschnittsl&ange einer Teilsigna-
tur, im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel kleiner als die Abschnittsl&nge einer Halbsignatur. Hierdurch kann in jedem Fall
eine sichere Fiihrung samtlicher Signaturen selbst im Bereich der Schleuse gewéhrleistet werden, andererseits kénnen
herauszuschleusende und wieder einzuschleusende Halbsignaturen einfach und zuverléssig dem Speicherzylinder 13
zugefuhrt bzw. von demselben abtransportiert werden.

[0045] In einer anderen Ausgestaltung ist es auch mdglich, die der Speichereinrichtung 13 zuzufihrenden Teilsigna-
turen mittels einer nicht dargestellten Signaturweiche, wie diese beispielsweise in der DE 10 048 295 A1 oder in der
DE 102008 032 622 A1 beschrieben ist, aus der Bandleitung abzuzweigen, um diese unmittelbar der Speichereinrichtung
13 zuzufiihren. Von der Speichereinrichtung 13 herauszufiihrende Teilsignaturen kbnnen dann in eine weitere zusétzliche,
grundsatzlich in Richtung des Produktstromes 12 flihrende nicht dargestellte Bandleitung abgegeben werden, welche die
Teilsignaturen nach dem Prinzip wie in der DE 10 007 344 B4 beschrieben auf die Vollsignaturen lagerichtig legt.

[0046] Zum Bedrucken der jeweiligen Bedruckstoffbahn 10 dient eine in den Figuren nicht gezeigte Druckmaschine, bei
welcher es sich vorzugsweise um eine druckformlose Digitaldruckmaschine handelt. Hiermit kdnnen Druckseiten bzw.
Druckinhalte in beliebig sequentieller Reihenfolge auf die jeweiligen Bedruckstoffbahn 10 gedruckt werden.

[0047] Bei dem erfindungsgemassen Verfahren werden keine Signaturen aus dem Falzwerk ausgeschleust. Aus dem zum
Falzwerk geférderten Signaturstrom herausgeschleuste Signaturen werden an der Speichereinrichtung des Falzwerks
zwischengespeichert und nachfolgend wieder in den Signaturstrom eingeschleust. Mit der Erfindung ist unter Vermeidung
von Makulatur ein flexiblerer Seitensprung in Heften bzw. Druckprodukten realisierbar.

[0048] Obwohl die Erfindung unter Bezugnahme auf die Figuren fiir den bevorzugten Anwendungsfall an einer Rollen-
druckmaschine, in welche eine Bedruckstoffbahn bedruckt wird, beschreiben wurde, sei angemerkt, dass die Erfindung
grundsatzlich auch bei Bogendruckmaschinen, in welche eine einzelne Bedruckstoffodgen bedruckt werden, zum Einsatz
kommen kann.

[0049] Bezuglich der anhand der Fig. 1 bis 6 dargestellten Ablaufe und Falzwerke sei abschliessend angemerkt, dass zwar
bei nichtdruckformvariablen Druckmaschinen und in der Regel bei den hierfiir geeigneten Falzwerken und/oder Nachver-
arbeitungskomponenten die Abschnittslange grundsatzlich variabel ist. Dennoch sei angemerkt, dass Ublicherweise die
zu einem Druckauftrag gehdrenden in einem Signaturstrom 12 vorkommenden Vollsignaturen A1, A2, A3 und die Teilsi-
gnaturen B1-1, B1-ex, B2-1 etc. jeweils dieselbe Abschnittslange beziehungsweise Bogenlange aufweisen. Ublicherweise
betragt ferner die Lange einer Teilsignatur B1-1, B1-ex, B2-1 in etwa die Halfte der Lange einer Vollsignatur A1, A2, A3
etc., kann aber abhangig von der Falzart auch davon abweichen.

Bezugszeichenliste
[0050]
10 Bedruckstoffbahn

11 Druckseite

12 Signaturstrom

12°  modifizierter Signaturstrom
13 Speichereinrichtung

14 Pfeil

15 Querschneideeinrichtung
16 Schneidzylinderpaar

17 Schneidzylinderpaar

18 Beschleunigungseinrichtung



19
20
21
22
23
24
25
26
27
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Sammeleinrichtung
Férdereinrichtung
Falzwerk
Transferzylinder
Falzklappenzylinder
Férdereinrichtung
Falzeinrichtung
Schaufelrad
Schaufelrad
Makulaturschleuse
Vollsignatur
Vollsignatur
Vollsignatur

Vollsignatur

B1-1 Teilsignatur

1 Teilsignatur

1 Teilsignatur

B4-1 Teilsignatur
B2 Vollsignatur
C1 Vollsignatur
C2 Vollsignatur
H1 Heft

H2 Heft

H3 Heft

P1 Druckprodukt
P2 Druckprodukt
P3 Druckprodukt
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Druckprodukten, wobei jedes Druckprodukt (P1, P2, P3) jeweils mindestens ein Heft

(H1, H2, H3) aus jeweils mindestens zwei bedruckten Signaturen aufweist, ndmlich mindestens eine Vollsignatur (A1,
A2, A3, C1, C2, C3) mit einer ersten Anzahl Druckseiten und mindestens eine Teilsignatur (B1-1, B2-1, B3-1) mit
einer zweiten Anzahl Druckseiten, mit zumindest folgenden Schritten:

kontinuierliches Férdern eines Signaturstroms (12) aus bedruckten Signaturen, namlich aus bedruckien Vollsignatu-
ren (A1, A2, A3, C1, C2, C3) und aus bedruckten Teilsignaturen (B1-1, B2-1, B3-1), in Richtung auf eine Sammelein-
richtung (19), wobei die Reihenfolge der Signaturen im Signaturstrom (12) teilweise von der im Bereich der Samme-
leinrichtung (19) bendtigten Reihenfolge der Signaturen abweicht;

Herausschleusen mindestens einer Teilsignatur (B2-1) aus dem Signaturstrom (12) stromaufwérts der Sammelein-
richtung (19), die hinsichtlich ihrer Reihenfolge im Signaturstrom (12) von der im Bereich der Sammeleinrichtung (19)
bendtigten Reihenfolge der Signaturen abweichen;
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Zwischenspeichern der oder jeder aus dem Signaturstrom (12) herausgeschleusten mindestens einen Teilsignatur
(B2-1) im Bereich einer Speichereinrichtung (13);

Hineinschleusen der oder jeder im Bereich der Speichereinrichtung (13) zwischengespeicherten Teilsignatur (B2-1) in
den Signaturstrom (12°) stromaufwarts der Sammeleinrichtung (19) passend zu der im Bereich der Sammeleinrich-
tung (19) benétigten Reihenfolge, Taktung und/oder Anzahl der Signaturen;

Sammeln der jeweils zu einem Heft (H1, H2, H3) gehérenden Signaturen im Bereich der Sammeleinrichtung (19) und
Weiterverarbeiten derselben zu zumindest quergefalzten Heften (H1, H2, H3) im Falzwerk (21);

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass flr den Fall, dass das jeweilige Druckprodukt (P1, P2,
P3) mehr als ein Heft (H1, H2, H3) umfasst, die jeweils zu einem Druckprodukt (P1, P2, P3) gehdérenden Hefte (H1,
H2, H3) vereinigt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Bedruckstoffbahn (10) mit einer definierten Breite mit
Druckseiten (11) bedruckt wird, wobei von der Bedruckstoffbahn (10) durch Querscheiden mit variabler Abschnitts-
lange die Signaturen vereinzelt werden, namlich durch Querscheiden mit einer ersten Abschnittslange die Vollsigna-
turen (A1, A2, A3, C1, C2, C3) und durch Querscheiden mit einer kleineren zweiten Abschnittslange die Teilsignaturen
(B1-1, B2-1, B3-1), und wobei der hierdurch gebildete Signaturstroms kontinuierlich in Richtung auf die Sammelein-
richtung (19) geférdert wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass durch Querscheiden mit der ersten Abschnittslange die
Vollsignaturen (A1, A2, A3, C1, C2, C3) mit einer Anzahl X1 Druckseiten und durch Querscheiden mit der zweiten
Abschnittslange Halbsignaturen (B1-1, B2-1, B3-1) mit einer Anzahl X2=0,5*X1 Druckseiten ausgebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die zu einem Heft (H1, H2, H3) gehd-
renden Signaturen auf einer als Sammelzylinder ausgebildeten Sammeleinrichtung (19) gesammelt werden, wobei
der Umfang des Sammelzylinders (19) auf ein geradzahliges Vielfaches der Abschnittslange der Vollsignaturen (A1,
A2, A3, C1, C2, C3) oder vorzugsweise auf eine einzige Abschnittslange der Vollsignaturen (A1, A2, A3, C1, C2,
C3) ausgelegt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass aus dem Signaturstrom (12) stromauf-
warts der Sammeleinrichtung (19) herausgeschleuste Signaturen (B2-1) auf einer als Speicherzylinder ausgebildeten
Speichereinrichtung (13) zwischengespeichert werden, wobei der Umfang des Speicherzylinders (13) auf ein gerad-
zahliges Vielfaches der Abschnittslénge der Teilsignaturen (B1-1, B2-1, B3-1) oder vorzugsweise auf eine einzige
Abschnittslange der Teilsignaturen (B1-1, B2-1, B3-1) ausgelegt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine im Bereich der Speichereinrichtung
(13) zwischengespeicherte Teilsignatur (B2-1) derart stromaufwérts der Sammeleinrichtung (19) in den Signaturstrom
(12") eingeschleust wird, dass die jeweilige Teilsignatur unterhalb oder oberhalb einer Vollsignatur positioniert wird,
namlich derart, dass in Transportrichtung derselben gesehen an den von der Sammeleinrichtung (19) zu ergreifenden
Kanten deckungsgleich sind.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass eine im Bereich der Speichereinrichtung (13) zwischen-
gespeicherte Teilsignatur (B2-1) derart stromaufwarts der Sammeleinrichtung (19) in den Signaturstrom (12°) einge-
schleust wird, dass die jeweilige Teilsignatur (B2-1) unterhalb oder oberhalb einer Vollsignatur positioniert wird, nam-
lich derart, dass in Transportrichtung derselben gesehen vorne liegende Kanten deckungsgleich sind.

Vorrichtung zum Herstellen von Druckprodukten, wobei jedes Druckprodukt (P1, P2, P3) jeweils mindestens ein Heft
(H1, H2, H3) aus jeweils mindestens zwei bedruckten Signaturen aufweist, ndmlich mindestens eine Vollsignatur (A1,
A2, A3, C1, C2, C3) mit einer ersten Anzahl Druckseiten und mindestens eine Teilsignatur (B1-1, B2-1, B3-1) mit
einer zweiten Anzahl Druckseiten, insbesondere zur Durchflihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis
6, mit zumindest:

einer Sammeleinrichtung (19) und zumindest einer Querfalzeinrichtung (23);

einer Fordereinrichtung (20) zum kontinuierliches Fdrdern eines Signaturstroms (12) aus bedruckten Signaturen,
namlich aus bedruckten Vollsignaturen und aus bedruckten Teilsignaturen, in Richtung auf die Sammeleinrichtung
(19),

einer Schleuse zum Herausschleusen solcher Teilsignaturen (B2-1) aus dem Signaturstrom (12) stromaufwérts der
Sammeleinrichtung (19), die hinsichtlich ihrer Reihenfolge im Signaturstrom (12) von der im Bereich der Sammelein-
richtung (19) benétigten Reihenfolge der Signaturen abweichen, sowie zum Hineinschleusen der Teilsignaturen in den
Signaturstrom (12°) stromaufwarts der Sammeleinrichtung (19) passend zu der im Bereich der Sammeleinrichtung
(19) bendtigten Reihenfolge, Taktung und/oder Anzahl der Signaturen;

einer Speichereinrichtung (13) zum Zwischenspeichern der aus dem Signaturstrom (12) herausgeschleusten Teilsi-
gnaturen (B2-1).

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Sammeleinrichtung (19) als Sammelzylinder aus-
gebildet ist, dessen Umfang eine ganzzahlige Vielfache der Abschnittslange der Vollsignaturen oder vorzugsweise
auf eine einzige Abschnittslange der Vollsignaturen ausgelegt ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Speichereinrichtung (13) als Speicherzylin-
der ausgebildet ist, dessen Umfang eine ganzzahlige Vielfache der Abschnittslange der Teilsignaturen oder vorzugs-
weise auf eine einzige Abschnittslénge der Teilsignaturen ausgelegt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, gekennzeichnet durch

eine Druckmaschine, um eine Bedruckstoffbahn (10) mit einer definierten Breite mit Druckseiten (11) zu bedrucken,
eine Querscheideeirichtung (15), um von der Bedruckstoffbahn (10) durch Querscheiden mit variabler Abschnittslange
die Signaturen vereinzeln, namlich durch Querscheiden mit einer ersten Abschnittslénge die Vollsignaturen und durch
Querscheiden mit einer kleineren zweiten Abschnittslénge die Teilsignaturen.

Vorrichtung nach einem der Ansprlche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckmaschine eine Digitaldruck-
maschine ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Férdereinrichtung (20) eine Band-
fordereinrichtung mit oberhalb der Signaturen und unterhalb der Signaturen verlaufenden Férderbandern ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Schleuse als Unterbrechung zumindest einiger der
Forderbander ausgebildet ist.
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