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(57) Zusammenfassung

Bei einem Verfahren zum Bearbeiten von Druckereierzeugnissen, bei dem mindestens zwei rdumlich getrennte Teilstrdme
der Druckereierzeugnisse zeitparallel bearbeitet werden, wird vorgeschlagen, die bearbeiteten Teilstrdme zu einem einzigen Strom
zusammenzufithren, in dem die Druckereierzeugnisse der Teilstrdme abwechselnd nacheinander angeordnet sind.
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Verfahren und Vorrichtung zum Bear-

beiten von Druckereierzeugnissen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bearbeiten
von Druckereierzeugnissen, bei dem mindestens zwei raumlich
getrennte TeilstrSme der Druckereierzeugnisse zeitparallel
bearbeitet werden, sowie eine Vorrichtung zur Durchfihrung
derartiger Verfahren.

Verfahren der eingangs angegebenen Art werden bei-
spielsweise bei der Fertigstellung von Zeitschriften o. dgl.
eingesetzt. {Ublicherweise werden zum Herstellen von Zeit-
schriften 2, 4, 8 oder mehr Blatter der endfertigen Zeit-
schriften umfassende Druckbogen in geeigneter Weise gefaltet
und 1ldngs einer Sammelstrecke zusammengesteckt oder iber-
einander angeordnet. Die einzelnen Druckbogen einer Zeit-
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schrift kdnnen dann beispielsweise mittels eines Sammelhefters
ldngs einer Falz der einzelnen Druckbogen zusammengeheftet
werden. Zur Fertigstellung der Zeitschriften ist es danach im
allgemeinen noch erforderlich, Uberschissige seitliche Rander

der zusammengehefteten Druckbogen abzuschneiden.

Die Bearbeitungsgeschwindigkeit dazu einsetzbarer
Schneidapparate ist im allgemeinen wesentlich geringer als
diejenige eines Sammelhefters oder anderer Vorrichtungen zum
Zusammenfiigen einzelner Druckbogen. Angesichts dieses Problems
wurde bereits vorgeschlagen, zum Entfernen der iliberschiissigen
seitlichen R&nder eine Anzahl parallel betriebener Schneid-
apparate einzusetzen und aus den einzelnen Druckereierzeug-
nissen mehrere Teilstrdme zu bilden, die mit den Schneidappa-
raten zeitparallel bearbeitet werden. Dadurch kann die Bear-
beitungsgeschwindigkeit beim Abschneiden der iberschiissigen
seitlichen Rdnder entsprechend der Anzahl parallel betriebener
Schneidapparate vervielfacht werden.

Im AnschluB an das Entfernen der {iberschiissigen seit-
lichen R3nder werden die dann endfertigen Zeitschriften den
einzelnen Schneidapparaten jeweils nachgeordneten Paketbil-
dungseinrichtungen, sogenannten Stackern, zugefiihrt, mit denen
die einzelnen Zeitschriften zum Weitertransport zu Jjeweils
eine Anzahl fertiggestellter Zeitschriften umfassenden Paketen
zusammengefaflit werden.

Mit dem bekannten Verfahren ist eine hohe Arbeits-
geschwindigkeit erreichbar. Damit verbunden ist Jjedoch die
Notwendigkeit, eine geniligend groBe Stellfldche fiir die pa-
rallel betriebenen Bearbeitungsstationen und Stacker zur
Verfiigung zu stellen.

Demgegeniiber besteht die Aufgabe dieser Erfindung da-
rin, ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art, mit dem bei
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Verwendung einer wenig Stellfldche beanspruchenden Vorrichtung
eine hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit erreichbar ist, sowie
eine zur Ausflihrung derartiger Verfahren einsetzbare Vorrich-
tung zur Verfiigung zu stellen.

In verfahrensmd@figer Hinsicht wird diese Aufgabe da-
durch geldst, daB die bearbeiteten Teilstrdme zu einem ein-
zigen Strom zusammengefiihrt werden, in dem die Druckereier-
zeugnisse der TeilstrOme abwechselnd nacheinander angeordnet
sind.

Durch die Zusammenfilhrung der Teilstrdme zu einem ein-
zigen Strom wird erreicht, daB fiir jeden weiteren Bearbei-
tungsvorgang der Druckereierzeugnisse dieses Stroms, bei-
spielsweise zur Zusammenfassung mehrerer Druckereierzeugnisse
zu einem versandfertigen Paket, nur noch eine Bearbeitungs-
station erforderlich ist. Bei einem erfindungsgemdfen Ver-
fahren mit nur zwei Teilstrdmen kann so gegeniiber den be-
kannten Verfahren mindestens eine Bearbeitungsstation und die
dafiir erforderliche Stellfldche eingespart werden. Bei einer
Erhéhung der Anzahl an Teilstrdmen erhdht sich der Anzahl der
einsparbaren Bearbeitungsstationen und die Gr8Be der ein-
sparbaren Stellfldche entsprechend.

Zur optimalen Ausnutzung der maximal erreichbaren
Bearbeitungsgeschwindigkeit der einzelnen Teilstrdme erfolgt
die Zusammenfiihrung derart, daB die Druckereierzeugnisse der
Teilstrome im zusammengefiihrten Strom abwechselnd nacheinander
angeordnet sind. Dadurch wird erreicht, daB bei einer vor-
gegebenen maximalen Bearbeitungsgeschwindigkeit der einzelnen
Teilstrdme eine Gesamtbearbeitungsgeschwindigkeit, d.h. eine
Anzahl im zusammengefiihrten Strom pro Zeit f&rderbarer Drucke-
reierzeugnisse erhalten werden kann, die einem der Anzahl der
zeitparallel bearbeiteten Teilstrdme entsprechenden Vielfachen
dieser maximalen Bearbeitungsgeschwindigkeit entspricht.
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M.a.W., zum Erhalt einer vorgegebenen Gesamtbearbeitungs-
geschwindigkeit ist fiir die einzelnen Teilstrome lediglich
eine einem Bruchteil dieser Gesamtbearbeitungsgeschwindigkeit
entsprechende maximale Bearbeitungsgeschwindigkeit erforder-
lich.

Eine zum Ausfiihren des erfindungsgemdfen Verfahrens
betreibbare, erfindungsgemdfe Vorrichtung weist eine min-
destens zwei riumlich getrennte Teilstrdme der Druckerei-
erzeugnisse zufiihrende Fordereinrichtung, mindestens zwei zum
zeitparallelen Bearbeiten der Druckereierzeugnisse der Teil-
stréme dienende Bearbeitungsstationen sowie eine die bear-
beiteten Druckereierzeugnisse abfilhrende Fdrdereinrichtung auf
und ist im wesentlichen dadurch gekennzeichnet, daf die abfiih-
rende Fdrdereinrichtung eine endlos umlaufende Forderschleife
aufweist, von der die Druckereierzeugnisse derart ibernehmbar
sind, daB die Druckereierzeugnisse der Teilstrome langs der
Forderschleife abwechselnd nacheinander angeordnet sind.

Vorteilhafterweise werden die Teilstréme aus einem
einzigen 2zufiihrstrom =zu bearbeitender Druckereierzeugnisse
gebildet. Dadurch wird ermdglicht, alle Druckereierzeugnisse
vor der zeitparallelen Bearbeitung der raumlich getrennten
Teilstrdme mit nur einer Bearbeitungsstation fiir jeden Bear-
beitungsvorgang zu bearbeiten. Das trdgt weiter zur Stell-
flicheneinsparung bei.

zur gleichmdfigen Aufteilung der Druckereierzeugnisse
zu den einzelnen Teilstrdmen und damit zur weiteren Opti-
mierung der Gesamtbearbeitungsgeschwindigkeit ist es besonders
bevorzugt, wenn die Druckereierzeugnisse der einzelnen aus dem
zufilhrstrom zu bildenden Teilstrdme in dem Zufidhrstrom ab-
wechselnd nacheinander angeordnet sind, d.h. wenn die einen

Teilstrom bildenden Druckereierzeugnisse in dem Zufiihrstrom
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zwischen einen anderen Teilstrom bildenden Druckereierzeug-
nissen angeordnet sind.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Druckerei-
erzeugnisse der einzelnen Teilstrdme in dem zusammengefiihrten
Strom und/oder in dem Zufihrstrom in periodischer Folge ab-
wechselnd nacheinander angeordnet sind.

Den Teilstrdmen sind zweckmdfigerweise Bearbeitungs-
strecken zugeordnet, ldngs der die Druckereierzeugnisse der
einzelnen Teilstrdme jeweils hintereinander gefdrdert und be-
arbeitet werden. Die zufihrende Fdrdereinrichtung der erfin-
dungsgemidfBen Vorrichtung weist dazu zweckmdBigerweise minde-
stens zwei rdumlich getrennte Fdrderer auf.

Eine besonders zuverldssige Bearbeitung der einzelnen
Druckereierzeugnisse der Teilstrome kann dabei erhalten wer-
den, wenn die Druckereierzeugnisse ldngs der Bearbeitungs-
strecken unter Einhaltung eines gegenseitigen Abstandes ge-
fdrdert und einzeln der Bearbeitung unterzogen werden. Die
Zusammenfiihrung der Teilstr&me kann auf besonders einfache
Weise erfolgen, wenn die abflihrende Fordereinrichtung der
erfindungsgemidfien Vorrichtung eine Anzahl 1l&ngs der For-
derschleife umlaufender, zum Erfassen und Fdrdern jeweils ei-
nes der lings der Bearbeitungsstrecken bearbeiteten Druckerei-
erzeugnisse der Teilstrdme dienender Greifer aufweist, und
jedes bearbeitete Druckereierzeugnis an einen der Greifer
iibergebbar ist.

Die Zuverldssigkeit der Ubergabe der Druckereier-
zeugnisse an die einzelnen Greifer der abfihrenden For-
dereinrichtung kann erhdht werden, wenn mindestens ein Bereich
jedes Druckereierzeugnisses im Verlauf der Bearbeitungs-
strecken unter einem Winkel zur FoOrderrichtung ausgerichtet
wird, die Greifer im Verlauf der Fdrderschleife Ubergabe-
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bereiche passieren, die von den unter einem Winkel zur Fdr-
derrichtung ausgerichteten Bereiche der Druckereierzeugnisse
durchlaufen werden, und die Fdrderung der Druckereierzeugnisse
langs der Bearbeitungsstrecken und/oder der Umlauf der Greifer
im Ubergabebereich derart steuerbar ist, dafB jeder unter einem
Winkel zur FOrderrichtung ausgerichtete Bereich in den Er-
fassungsbereich eines der Greifer gelangt und von diesem
erfaflt wird.

Neben einer ErhShung der Betriebszuverldssigkeit bei
der Ausfihrung derartiger Verfahren kann dadurch auch noch die
flir eine entsprechende Vorrichtung bendtigte Stellfldche ver-
ringert werden, weil bei horizontal verlaufenden Bearbei-
tungsstrecken die F&rderschleife zumindest in den Abschnitten,
in denen die Greifer die Ubergabebereiche passieren, oberhalb
der Bearbeitungsstrecken verlaufen kann.

Eine entsprechende Vorrichtung zeichnet sich im we-
sentlichen dadurch aus, daB die F&rderer der =zufiihrenden
Fordereinrichtung zum Ausrichten der Druckereierzeugnis-
bereiche unter einen Winkel zur Fdrderrichtung mit um eine im
wesentlichen senkrecht zur Fdrderrichtung und parallel zu den
damit gefdrderten Druckereierzeugnissen verlaufende Achse
schwenkbaren, an gegeniiberliegende Ridnder der einzelnen be-
arbeiteten Druckereierzeugnisse anlegbaren und zumindest
teilweise langs der Bearbeitungsstrecken mitlaufenden Klammern
versehen ist.

Die abfihrende F&rdereinrichtung kann besonders ein-
fach gestaltet werden, wenn die Druckereierzeugnisse aller
Teilstrome zum Zusammenfiihren in einen allen Teilstr®men ge-
meinsamen Ubergabebereich iiberfiihrt und dort an die abfiihrende
Fordereinrichtung ilibergeben werden.
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Beim Einsatz einer mit Greifern versehenen abfihrenden
Fordereinrichtung ist es dabei zweckmdfig, wenn die Greifer im
Verlauf der F&rderschleife den gemeinsamen {Ubergabebereich
passieren und 3Jjedes der Druckereierzeugnisse im bergabe-

bereich von einem der Greifer erfafit wird.

zum Uberfiihren der Druckereierzeugnisse in den ge-
meinsamen {Ubergabebereich weist die erfindungsgemédfle Vor-
richtung vorteilhafterweise ein um eine im wesentlichen senk-
recht zur Fdrderrichtung der bearbeiteten Druckereierzeugnisse
lings der Bearbeitungsstrecken verlaufende Umlaufachse dreh-
bares Fdrderrad mit einer Anzahl die Umlaufachse umlaufender
Foérderzellen auf, wobei jedes ladngs der Bearbeitungsstrecken
bearbeitete Druckereierzeugnis in eine der Forderzellen ein-
steckbar und zumindest 1l3ngs einer der Bearbeitungsstrecken
bearbeitete Druckereierzeugnisse in den Forderzellen zur Uber-
fiihrung in den gemeinsamen Ubergabebereich parallel zur Dreh-
achse verschiebbar sind.

In besonders vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
werden bei der zeitparallelen Bearbeitung der Druckerei-
erzeugnisse der Teilstrome mindestens zwei Bearbeitungsvor-
gange ausgefihrt.

Nachstehend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf
die begleitende Zeichnung, auf die hinsichtlich aller er-
findungswesentlichen, in der Beschreibung nicht ndher erldu-
terten Einzelheiten ausdriicklich verwiesen wird, im einzelnen
beschrieben. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Vor-
richtung zum Bearbeiten wvon Druckereierzeugnissen gemdfl einer
ersten Ausfihrungsform der Erfindung,
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Fig. 2a eine schematische Seitenansicht einer Vorrich-
tung zum Bearbeiten wvon Druckereierzeugnissen gemdfl einer
zweiten Ausfihrungsform der Erfindung,

Fig. 2b eine Draufsicht auf die Vorrichtung nach Fig.
2a,

Fig. 3 eine schematische Draufsicht auf eine Vor-
richtung zum Bearbeiten von Druckereierzeugnissen gemdfl einer
dritten Ausfihrungsform der Erfindung,

Fig. 4a eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum Bear-
beiten wvon Druckereierzeugnisse gemaf3 einer vierten Aus-
fiihrungsform der Erfindung und

Fig. 4b eine Draufsicht auf die Vorrichtung nach Fig.
4a.

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung erlaubt die
zeitparallele Bearbeitung zweier r&dumlich getrennter Drucke-
reierzeugnisteilstrdme ldngs zweier parallel verlaufender Be-
arbeitungsstrecken 10 und 20. Langs dieser Bearbeitungs-
strecken 10 und 20 werden die Druckereierzeugnisse der Teil-
strome mit einem Fdrderband 12 bzw. 22 gefdrdert und uber-
schiissige seitliche Rander der einzelnen, beispielsweise mit
einem Sammelhefter zusammengehefteten Druckbogen der Drucke-
reierzeugnisse 5 der Teilstrome werden mit einem Schneidappart
14 bzw. 24 entfernt. 2Zum Bilden der Teilstrdme werden alle
Druckereierzeugnisse 5 mit an einer umlaufenden Forderkette 30
festgelegten Greifern 32 1langs eines Forderschleifenab-
schnitts 34 gefdrdert. Am Ende des Forderschleifenabschnitts
34 wird filir jeden zweiten der Greifer 32 an einer der ersten
Bearbeitungsstrecke 10 zugeordneten Freigabestelle 16 ein
Steuerkurvenabschnitt (nicht dargestellt) eingeschoben, um so
die Freigabe der Druckereierzeugnisse 5 aus den entsprechenden
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Greifern 32 =zu veranlassen. Die an der Freigabestelle 16
freigegebenen Druckereierzeugnisse 5 fallen auf das Fdrderband
12 und werden damit zum Schneidapparat 14 befdrdert, in dem
ihre iberschiissigen seitlichen Rander abgeschnitten werden.

Die im AnschluB3 an die Freigabestelle 16 noch mit den
Greifern 32 weitergefdrderten Druckereierzeugnisse 5 werden im
weiteren Verlauf der Fdrderschleife an einer der zweiten Be-
arbeitungsstrecke 20 zugeordneten Freigabestelle 26 aus den
Greifern 32 freigegeben und so auf das Fo&rderband 22 der
Bearbeitungsstrecke 20 abgeworfen. Mit dem F&rderband 22 wer-
den die abgeworfenen Druckereierzeugnisse 5 zum Schneidapparat
24 gefdrdert, in dem ihre iiberschiissigen seitliche Rander ab-
geschnitten werden.

Im Anschluf3 an die zeitparallele Bearbeitung der Teil-
strome im Verlauf der Bearbeitungsstrecken 10 und 20 werden
die Druckereierzeugnisse 5 von 1l3ngs einer Forderschleife
umlaufenden Greifern 42 einer abfiihrenden F&rdereinrichtung 40
erfaBt und damit in der durch den Pfeil 46 angezeigten Rich-
tung in Form eines einzigen zusammengefiihrten Stroms 44 abge-
fihrt.

Dazu wird jeder zweite der Greifer 42 zum Erfassen der
mit dem Schneidapparat 14 der Bearbeitungsstrecke 10 be-
arbeiteten Druckereierzeugnisse 5 eingesetzt. Die dazwischen-
liegenden Greifer 42 werden zum Erfassen der mit dem Schneid-
apparat 24 der Bearbeitungsstrecke 20 bearbeiteten Druckerei-
erzeugnisse 5 benutzt. Auf diese Weise wird ein zusammen-
gefiilhrter Strom erhalten, in dem die Druckereierzeugnisse der
Teilstrome abwechselnd nacheinander angeordnet sind.

Mit der beschriebenen Vorrichtung kann eine Gesamt-
bearbeitungsgeschwindigkeit erhalten werden, die dem Doppelten
der mit den einzelnen Schneidapparaten 14 und 24 maximal er-
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reichbaren Bearbeitungsgeschwindigkeit entspricht. Die Bear-
beitungsstrecken 10 und 20 sind 2zur Reduzierung der dafir
erforderlichen Stellfldche libereinander angeordnet.

Die in Fig. 2 dargestellte Vorrichtung weist zum Bear-
beiten zweier r&dumlich getrennter TeilstrOme der Druckerei-
erzeugnisse zwei parallel zueinander verlaufende Bearbeitungs-
strecken 110 und 120 auf. Langs jeder dieser Bearbei-
tungsstrecken 110 und 120 sind ein Forderband 112 bzw. 122 zum
Zufilhren einzelner Druckereierzeugnisse 2zu einem ersten
Schneidapparat 114 bzw. 124, eine Einrichtung 116 bzw. 126 zum
Drehen der mit dem ersten Schneidapparat 114 bzw. 124 bear-
beiteten Druckereierzeugnisse um eine senkrecht =zu ihren
Blattebenen verlaufende Achsen um einen Winkel von 90° und zum
Zufilhren der gedrehten Druckereierzeugnisse zu einem zweiten
Schneidapparat 118 bzw. 128 sowie eine weitere Dreheinrichtung
119 bzw. 129 zum Zurilickfiihren der mit dem zweiten Schneid-
apparat 118 bzw. 128 bearbeiteten Druckereierzeugnisse in ihre
urspriingliche Stellung angeordnet.

Mit dem ersten Schneidapparat 114 bzw. 124 werden die
senkrecht =zur Falz der einzelnen Druckereierzeugnisse ver-
laufenden {iiberschiissigen seitlichen Rander entfernt. Mit dem
zweiten Schneidapparat 118 bzw. 128 werden die Vorfalze der
Druckereierzeugnisse abgeschnitten.

Wie besonders deutlich der Fig. 2a zu entnehmen ist,
werden die ldngs der Bearbeitungsstrecken 110 und 120 zu bear-
beitenden Druckereierzeugnisse der einzelnen Teilstrdme in
einer durch den Pfeil 109 bezeichneten Richtung in Form eines
gemeinsamen Zufilhrstroms zugefihrt. Die einzelnen Druckereier-
zeugnisse des 2Zufilhrstroms werden zum Aufteilen in die beiden
Teilstrdme an einer Ubergabestelle 108 einzeln in Fdrderzellen
102 eines Fdrderrades 100 eingelegt. Die Fdrderzellen 102 um-
laufen eine senkrecht zur Forderrichtung der Druckereierzeug-
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nisse langs der Bearbeitungsstrecken 110 und 120 verlaufende
Umlaufachse 104. Zum Aufteilen des Zufihrstroms in die beiden
Teilstrdme werden die Druckereierzeugnisse im Verlauf ihrer
Umlaufbewegung innerhalb der Fdrderzellen 102 parallel zur Um-
laufachse 104 verschoben, wie durch die Pfeile 106 in Fig. 2b
angedeutet. In benachbarten Forderzellen 102 gefdrderte
Druckereierzeugnisse werden dabei in einander entgegengesetz-
ten Richtungen verschoben.

Durch die oben beschriebene Verschiebung der Drucke-
reierzeugnisse in den Fdrderzellen 102 wird erreicht, dafB der
allen Druckereierzeugnissen gemeinsamen {Ubergabestelle 108 an
das Forderrad 100 ilibergebene Druckereierzeugnisse an zwel un-
terschiedlichen, den Bearbeitungsstrecken 110 und 120 jeweils
zugeordneten Ubergabestellen an die Fdrderbinder 112 und 122

ibergeben werden.

In Umkehrung des vorstehend beschriebenen Aufteilungs-
vorganges werden die mit den Dreheinrichtungen 119 und 129 am
Ende der Bearbeitungsstrecken 110 und 120 in ihre urspring-
liche Stellung zuriickgefilhrten Druckereierzeugnisse an den
Bearbeitungsstrecken 110 bzw. 120 jeweils zugeordneten Uber-
gabestellen zum Zusammenfilhren der bearbeiteten Teilstrdme zu
einem einzigen Strom jeweils einzeln in eine Forderzelle 132
eines weiteren Forderrades 130 eingelegt. Zum Erhalt eines
zusammengefihrten Stroms, in dem die Druckereierzeugnisse der
Teilstrome abwechselnd nacheinander angeordnet sind, werden
dabei an unterschiedlichen Bearbeitungsstationen 110 bzw. 120
bearbeitete Druckereierzeugnisse in einander benachbarten For-
derzellen 132 eingelegt.

Auch die Forderzellen 132 des Forderrades 130 umlaufen
eine senkrecht 2zur FoOrderrichtung der Druckereierzeugnisse
langs der Bearbeitungsstrecken 110 bzw. 120 verlaufende
Umlaufachse 134. Im Verlauf der Umlaufbewegung werden die in
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die Fdrderzellen 132 eingelegten Druckereierzeugnisse parallel
zur Umlaufachse 134 verschoben, wie durch die Pfeile 136 ange-
deutet. In benachbarte Forderzellen 132 eingelegte, 1langs
unterschiedlicher Bearbeitungsstrecken 110 bzw. 120 bearbei-
tete Druckereierzeugnisse werden dabei in einander entgegen-
gesetzte Richtungen =zur axialen Mitte des FOrderrades 130
verschoben. Dadurch gelangen alle in den Forderzellen 132 ge-
forderte Druckereierzeugnisse in einen gemeinsamen Ubergabe-
bereich 138. Zum Erhalt eines einzigen Stroms, in dem die
Druckereierzeugnisse der Teilstrtme abwechselnd nacheinander
angeordnet sind, werden die Druckereierzeugnisse von in einer
durch den Pfeil 139 bezeichneten Richtung gefdrderten Greifern
erfaBt und damit 1lings einer allen bearbeiteten Druckerei-
erzeugnissen gemeinsamen, umlaufenden Forderschleife ge-
fbrdert.

Die in Fig. 3 dargestellte Vorrichtung weist zum Be-
arbeiten zweier Teilstrdme von Druckereierzeugnissen ebenfalls
zwei parallel betriebene Bearbeitungsstationen 210 und 220
auf. Ahnlich wie bei der in Fig. 2 dargestellten Vorrichtung
werden lings der Bearbeitungsstrecken 210 und 220 Uber-
schiissige seitliche Rander der Druckereierzeugnisse mit
Schneidapparaten 214 und 218 bzw. 224 und 228 entfernt. Zum
Zndern der Ausrichtung der Druckereierzeugnisse beziiglich
ihrer F&rderrichtung 1ldngs der Bearbeitungsstrecken 210 und
220 zwischen und nach den Bearbeitungen mit den Schneid-
apparaten 214 und 218 bzw. 224 und 228 ist bei der in Fig. 3
dargestellten Vorrichtung jedoch vorgesehen, die Druckerei-
erzeugnisse im Verlauf der Bearbeitungsstrecken 210 und 220
zwei 90°-Kurven 216 und 219 bzw. 226 und 229 durchlaufen zu
lassen, wobei die Ausrichtung der einzelnen Druckereierzeug-
nisse beziiglich einer festgelegten Raumrichtung im Verlauf der
Kurven gleichbleibt.
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Durch diese Fiihrung der Bearbeitungsstrecken ko&nnen
die Druckereierzeugnisse auf besonders einfache Weise in die
zur Bearbeitung und Ubergabe an eine gemeinsame FOrderein-
richtung erforderliche Stellung gebracht werden.

Auch die in Fig. 4 dargestellte Vorrichtung zum Be-
arbeiten einzelner Druckereierzeugnisse weist zum Bearbeiten
zweier Teilstrtme von Druckereierzeugnissen zwei parallel ver-
laufende Bearbeitungsstrecken 310 und 320 auf. Ldngs Jjeder
dieser Bearbeitungsstrecken 310 und 320 ist ein Schneidapparat
311 bzw. 321 zum Entfernen der senkrecht zur Falz verlaufenden
iiberschiissigen seitlichen R&nder jedes Druckereierzeugnisses
sowie ein Schneidapparat 312 bzw. 322 zum Entfernen der

Vorfalz jedes Druckereierzeugnisses angeordnet.

zum Zufilhren der Druckereierzeugnisse zu den einzelnen
Bearbeitungsstrecken 310 bzw. 320 in Form eines einzigen Zu-
fiihrstromes wird ein Kettenfdrderer 300 mit zum 2Zufihren
jeweils eines Druckereierzeugnisses zu einer der Bearbeitungs-
strecken 310 bzw. 320 dienenden, ldngs einer Forderschleife
302 umlaufenden Greifern 301 eingesetzt. Wie aus Fig. 4a er-

sichtlich, werden die die Druckereierzeugnisse fdrdernden

Greifer 301 im Verlauf der Fdorderschleife 302 zum Ablegen der
Druckereierzeugnisse auf ein am Anfang der Fdrderstrecke 310
angeordnetes Fd&rderband 313 1langs eines Schleifenabschnitts
303 abgesenkt. Im Verlauf der Absenkbewegung werden die von
den einzelnen Greifern 301 an ihrer Falz gehaltenen Drucke-
reierzeugnisse mittels einer Fihrung 304 so gefiihrt, dafB die
Vorfalz jedes Druckereierzeugnisses dem zugehdrigen Greifer
301 nachliuft. Auf diese Weise kann die Ausbildung eines re-
gelmidBigen Druckereierzeugnisstroms auf dem Forderband 313
sichergestellt werden. Wie weiterhin der Fig. 4a zu entnehmen
ist, wird nur jedes zweite der von den Greifern 301 gehaltenen
Druckereierzeugnisse auf das Forderband 313 der ersten Be-
arbeitungsstation 310 abgelegt. Die (iibrigen Druckereier-
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zeugnisse werden im weiteren Verlauf der Forderschleife 302
mit den Greifern 301 wieder angehoben und zum Ablegen auf ein
am Anfang der Bearbeitungsstrecke 320 angeordnetes Forderband
323 weiter gefdrdert. Das Ablegen auf das Forderband 323 er-
folgt &dhnlich wie das vorstehend beschriebene Ablegen auf das
Forderband 313.

Die auf die Forderbdnder 313 und 323 abgelegten
Druckereierzeugnisse werden im Verlauf der Bearbeitungs-
strecken 310 und 320 von einer Bandpresse 314 bzw. 324
ibernommen und davon an einen Bandfodrderer 315 bzw. 325
liibergeben. Mit den Bandpressen 314 bzw. 324 erfolgt eine die
Zuverlédssigkeit der Bearbeitung mit den Schneidapparaten 311
und 312 bzw. 3217 und 322 gewahrleistende Positionierung der
einzelnen Druckereierzeugnisse langs der Bearbeitungsstrecken
310 und 320.

Wie der Fig. 4b zu entnehmen ist, sind die Band-
forderer 315 und 325 in Form zweier in einem Abstand parallel
zueinander endlos umlaufender Forderbdnder gebildet. Daher
kodnnen die einzelnen mit den Bandf&rderern 315 bzw. 325 gefdr-
derten Druckereierzeugnisse zwischen diesen Forderbandern mit
an einer endlos umlaufenden Forderkette 316 festgelegten
Greifern 317 bzw. 327 an ihrer Falz erfaflit und durch die
einzelnen Schneidapparate 311, 312 bzw. 321, 322 gefihrt
werden. 2ur Vereinfachung der Darstellung ist nur die zur
Forderstrecke 310 gehSrige Forderkette 316 dargestellt.

Im Anschluf an die Bearbeitung mit den Schneid-
apparaten 311 und 312, bzw. 321 und 322 werden die bis dahin
an ihrer Falz gehaltenen Druckereierzeugnisse an im weiteren
Verlauf der Bearbeitungsstrecken 310 und 320 angeordnete FOr-
derer 318 bzw. 328 iibergeben. Diese am Ende der Bearbeitungs-
strecken 310 und 320 angeordneten FOrderer 318 bzw. 328 weisen
einander mit Zwischenraum gegeniiberliegende, endlos umlaufende
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Klammern 319 bzw. 329 auf. Die einzelnen einander gegeniiber-
liegenden Klammern 319 bzw. 329 sind so angeordnet, daB die
einzelnen, mit den Schneidapparaten 311 und 312 bzw. 321 und
322 bearbeiteten Druckereierzeugnisse damit an ihren einander
gegeniiberliegenden, senkrecht zur Falz verlaufenden seitlichen
Randern erfaflt und gefdrdert werden konnen. Ferner sind die
einzelnen Klammern 319 bzw. 329 mit den dazwischen gehaltenen
und gefdrderten Druckereierzeugnissen um eine senkrecht zur
FOrderrichtung und parallel zu den Druckereierzeugnissen ver-
laufende Achse drehbar. Mit dieser Anordnung kdnnen die wvon
den Klammern 319 bzw. 329 gefdrderten Druckereierzeugnisse
einzeln in eine senkrecht 2zu ihrer FOrderrichtung ausgerich-

tete Ubergabestellung iiberfiihrt werden.

In dieser Ubergabestellung werden die Druckereier-
zeugnisse von langs einer Forderschleife 330 umlaufenden Grei-
fern 331 Ubernommen und in Form eines einzigen Stroms bear-
beiteter Druckereierzeugnisse abtransportiert. Dazu werden die
Greifer 331 im Verlauf der FOrderschleife in eine Stellung
abgesenkt, in der sie die mit den Klammern 329 in der senk-
recht zu ihrer Fdrderrichtung ausgerichteten Ubergabestellung
gehaltenen Druckereierzeugnisse erfassen konnen. Anschlieflend
werden die einzelnen Greifer 311 wieder angehoben und erst im
Bereich des Forderers 318 zum Erfassen der mit den Klammern
319 in der senkrecht 2zu ihrer FoOrderrichtung ausgerichteten
Stellung gehaltenen Druckereierzeugnisse erneut abgesenkt.
SchlieBlich werden die Greifer 331 erneut angehoben, und die
Druckereierzeugnisse werden in Form eines einzigen Drucke-
reierzeugnisstroms langs des Forderschleifenabschnitts 332
abtransportiert.

Wie der Fig. 4a zu entnehmen ist, wird zur Bildung
eines einzigen Stroms zusammengefiihrter Druckereierzeugnisse,
in dem die la&ngs der Bearbeitungsstrecken 310 und 320 bear-
beiteten Druckereierzeugnisse abwechselnd nacheinander ange-
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ordnet sind, vom FOrderer 328 nur an Jjeden der 1langs der
Forderschleife 330 gefdrderten Greifer 331 ein Druckerei-
erzeugnis iibergeben. Die ibrigen, dazwischenliegenden Greifer
331 werden zum Ubernehmen der vom Fdrderer 318 gefdrderten
Druckereierzeugnisse eingesetzt. Neben einer Zusammenfihrung
der Teilstrome wird auf diese Weise auch eine Verringerung des
Abstandes zwischen den 1langs der Forderschleife 330 ge-
forderten Druckereierzeugnissen erreicht, verglichen mit dem
Abstand zwischen den einzelnen Druckereierzeugnissen langs der
Bearbeitungsstrecken 310 und 320. Dadurch kann weiterer Bau-
raum flir die Bearbeitungsvorrichtung eingespart werden. Ferner
kann bei einer durch die zum Erfassen der einzelnen Druckerei-
erzeugnisse mit den einzelnen Greifern 3371 vorgegebenen, zur
Verfiigung zu stellenden Ubergabezeit eine ErhShung der Anzahl

pro Zeit an die Greifer 331 ibergebbarer Druckereierzeugnisse
erreicht werden.

Zur Erliuterung der Darstellung in Fig. 4 wird er-
gdnzend darauf hingewiesen, daf in Fig. 4a die Ubergabe der
langs der Bearbeitungsstrecke 320 bearbeiteten Druckereier-
zeugnisse an die Greifer 331 dargestellt ist, wdhrend im
rechten Teil der Figur das Ablegen der noch zu bearbeitenden
Druckereierzeugnisse auf das Forderband 313 am Anfang der Be-
arbeitungsstrecke 310 gezeigt ist.

Wie aus Fig. 4a ersichtlich, kann durch das Anheben
der Greifer 301 und 331 unmittelbar nach dem Ablegen bzw. der
Ubergabe der einzelnen Druckereierzeugnisse und durch das
Absenken der Greifer erst unmittelbar vor dem Ablegen bzw. dem
{bergeben der Druckereierzeugnisse erreicht werden, daBl War-
tungspersonal einen unmittelbaren Zugang 2zur Bearbeitungs-
vorrichtung.

Die Erfindung ist nicht auf die vorstehend be-
schriebenen Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Vielmehr kénnen
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auch Bearbeitungsvorrichtungen zum zeitparallelen Bearbeiten
dreier oder mehrerer rdumlich getrennter Teilstrdme eingesetzt
werden. Ferner ist u.a. auch daran gedacht, gebundene oder
ohne Heftung oder Bindung zusammengelegte Druckereierzeugnisse
mit dem erfindungsgemiBen Verfahren zu bearbeiten. Schlieflich
kdnnen lings der =zum zeitparallelen Bearbeiten einzelner
Druckereierzeugnisse dienenden Bearbeitungsstrecken auch an-
dere Bearbeitungen, beispielsweise Bedruckungen der einzelnen
Druckereierzeugnisse erfolgen.
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Anspriuche

1. Verfahren zum Bearbeiten von Druckereierzeugnissen,
bei dem mindestens zwei raumlich getrennte Teilstrome der
Druckereierzeugnisse zeitparallel bearbeitet werden, dadurch
gekennzeichnet, daB die bearbeiteten Teilstrome zu einem ein-
zigen Strom zusammengefilhrt werden, in dem die Druckereier-
zeugnisse der TeilstrSme abwechselnd nacheinander angeordnet
sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daR die Teilstrdme aus einem einzigen Zufihrstrom zu be-

arbeitender Druckereierzeugnisse gebildet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daR die Druckereierzeugnisse der zu bildenden Teilstrdme in
dem Zufilhrstrom abwechselnd nacheinander angeordnet sind.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnete, dafB die Druckereierzeugnisse der
Teilstrdme hintereinander langs einer jedem Teilstrom zugeord-
neten Bearbeitungsstrecke gefdrdert und bearbeitet werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Druckereierzeugnisse der Teilstrome 1ladngs der Be-
arbeitungsstrecken unter Einhaltung eines gegenseitigen Ab-
standes gefdrdert und einzeln bearbeitet werden.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB zum Zusammenfiihren der Teilstrome
eine abfilhrende Fordereinrichtung und eine Anzahl hinter-
einander lings einer FOrderschleife umlaufender, um Erfassen

und Fordern jeweils eines der Druckereierzeugnisse der Teil-
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strome dienender Greifer vorgesehen ist und jedes bearbeitete

Druckereierzeugnis an einen der Greifer libergeben wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens ein Bereich jedes Druckereierzeugnisses im Ver-
lauf der Bearbeitungsstrecken unter einem Winkel zur FOr-
derrichtung ausgerichtet wird, die Greifer im Verlauf der
Forderschleife {bergabebereiche passieren, die von den unter
einem Winkel zur Fdrderrichtung ausgerichteten Bereichen der
Druckereierzeugnisse durchlaufen werden und jedes Druckerei-
erzeugnis an seinem unter einem Winkel zur Forderrichtung aus-

gerichteten Bereich von einem der Greifer erfaf3it wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Druckereierzeugnisse aller Teilstrome
zum Zusammenfiihren in einen allen TeilstrSmen gemeinsamen

Ubergabebereich iliberfiihrt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 6 und 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Greifer im Verlauf der festgelegten Bewe-
gungsbahn den gemeinsamen Ubergabebereich passieren und jedes
der Druckereierzeugnisse im Ubergabebereich von einem der
Greifer erfaf’it wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dafB bei der zeitparallelen Bearbeitung
der Druckereierzeugnisse der Teilstrome mindestens zwei Bear-
beitungsvorgange ausgefiihrt werden.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die zeitparallele Bearbeitung das
Abschneiden eines Randbereiches der Druckereierzeugnisse der
Teilstréme umfaft.
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12. Vorrichtung zum Bearbeiten von Druckereierzeug-
nissen (5) mit einer mindestens zwei raumlich getrennte
Teilstrome zufilhrenden Fdrdereinrichtung (12, 22; 112, 116,
119, 122, 126, 129; 313, 314, 315, 316, 318, 319, 323, 324,
325, 327, 328, 329) und mindestens zwei zum =zeitparallelen
Bearbeiten der Druckereierzeugnisse der Teilstrdme dienenden
Bearbeitungsstationen (14, 24; 114, 118, 124, 128, 214, 218,
224, 228; 311, 312, 321, 322) und einer die bearbeiteten
Druckereierzeugnisse abfiihrenden FOrdereinrichtung (40, 42;
130, 132; 330, 331), dadurch gekennzeichnet, dall die
abfiihrende Fdrdereinrichtung (40, 42; 130, 132; 330, 331) eine
endlos umlaufende Fdrderschleife aufweist, an die die
Druckereierzeugnisse der Teilstrdme in abwechselnder Reihen-
folge libergebbar sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, gekennzeichnet durch
ein Zzufiihreinrichtung (30, 32; 100, 102; 300, 301, 304) zum
zufiihren der zu bearbeitenden Druckereierzeugnisse aller Teil-
stréme in Form eines einzigen Zufiihrstroms.

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dafi die zufiihrende Fordereinrichtung min-
destens zwei riumlich getrennte Fd&rderer (12, 22; 112, 116,
119, 122, 126, 129; 313, 314, 315, 316, 319, 323, 324, 325,
326, 329) zum Fdrdern der Druckereierzeugnisse der Teilstrome
lings den einzelnen Teilstrdmen Jjeweils zugeordneten Bear-
beitungsstrecken (10, 20; 110, 120; 210, 220; 310, 320)
aufweist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die abflhrende Fordereinrichtung
eine Anzahl lings der Fdrderschleife umlaufender, zum Erfassen
und Fdrdern jeweils eines der an den Bearbeitungsstationen
(14, 24; 114, 118, 124, 128; 214, 218, 224, 228; 311, 312,
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321, 322) bearbeiteten Druckereierzeugnisse der Teilstrome
dienender Greifer (42; 331) aufweist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 und 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Forderschleife am Ende der Bear-
beitungsstrecken (10, 20) liegende Ubergabestellen passiert,
an denen die bearbeiteten Druckereierzeugnisse der Teilstrome
in die Greifer (42) eingesteckt werden.

17. Vorrichtung nach Anspruch 14 und 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mindestens ein Bereich jedes Druckereier-
zeugnisse im Verlauf der Bearbeitungsstrecken (310, 320) unter
einem Winkel zur Forderrichtung ausrichtbar ist, die Greifer
(331) im Verlauf der Forderschleife {(bergabebereiche pas-
sieren, die von den unter einem Winkel ausgerichteten Be-
reichen der Druckereierzeugnisse durchlaufen werden, und die
Foérderung der Druckereierzeugnisse 1ldngs der Bearbeitungs-
strecken (310, 320) und/oder der Umlauf der Greifer im Uber-
gabebereich derart steuerbar ist, daB jeder unter einem Winkel
zur Forderrichtung ausgerichtete Bereich in den Erfassungs-
bereich eines der Greifer (331) gelangt.

18. Vorrichtung nach den Anspriichen 14 und 17, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fdrderer (319, 329) zum Ausrichten der
Druckereierzeugnisbereiche unter einem Winkel zur FOrder-
richtung mit um eine im wesentlichen senkrecht zur Fdrder-
richtung und parallel 2zu den damit gefdrderten Druckerei-
erzeugnisse verlaufende Achse schwenkbaren, an gegeniiber-
liegende Ri3nder der einzelnen bearbeiteten Druckereierzeug-
nisse anlegbaren und zumindest teilweise l&ngs der Bearbei-

tungsstrecken (310, 320) mitlaufenden Klammern versehen ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Druckereierzeugnisse aller Teilstrome nach
der Bearbeitung an den Bearbeitungsstationen (114, 118, 124,
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128; 214, 218, 224, 228) in einen allen Teilstromen ge-
meinsamen {Ubergabebereich iiberfiihrbar sind und die Erfas-
sungsbereiche der Greifer zum Erfassen Jjeweils eines der
Druckereierzeugnisse im Verlauf der F&rderschleife den gemein-

samen Ubergabebereich passieren.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Uberfiihren der Druckereierzeugnisse in den
gemeinsamen Ubergabebereich ein um eine im wesentlichen senk-
recht 2zu Forderrichtung der bearbeiteten Druckereierzeugnisse
langs der Bearbeitungsstrecken (110, 120; 210, 220) ver-
laufende Umlaufachse (134) drehbares Forderrad (130) mit einer
Anzahl die Umlaufachse (134) umlaufender Forderzellen (132)
vorgesehen ist, wobei jedes 1langs der Bearbeitungsstrecken
(110, 120; 210, 220) bearbeitete Druckereierzeugnis in eine
der Forderzellen (132) einsteckbar und zumindest l&ngs einer
der Bearbeitungsstrecken (110, 120; 210, 220) bearbeitete
Druckereierzeugnisse darin zur Uberfilhrung in den Ubergabe-
bereich (138) parallel =zur Umlaufachse (134) verschiebbar
sind.
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6 B42C19/08

Nach der Internationalen Patentklassfikation (IPK) oder nach der natonalen Klasafikation und der [PK

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

IPK 6 B42C B65H

Recherchierter Mindestpriifstoff (Klassifikatonssystem und Klassfikatonssymbole )

Recherchierte aber nicht zum Mindestprifstoff gehorende Verdffentichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebuete fallen

W ihrend der internatonalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evil. verwendete Suchbegnffe)

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

12.Dezember 1968
7; Abbildungen 1,3
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X CARACTERE - EDITION: LE GUIDE DE LA 1-5,8,
FINITION, 10,11
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Seiten 25-31, XP002007211
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siehe Seite 30; Abbildung
Y 7,9,
14-19
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siehe Seite 4, Zeile 21 - Seite 5, Zeile

_/--
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Siche Anhang Patentfamulie
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Anmeldedaturn veroffentiicht worden 1st
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dem b pruchten Prior n veroffentlicht worden 15t

g

L

*T* Spatere Veroffentlichung, dic nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Priontatsdatum veroffentlicht worden 1st und mut der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zumVerstandmis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der thr zugrundehegenden
Theone angegeben 1st

“X" Veroffentichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung]
kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung micht als neu oder auf
erfindenscher Tatigkait beruhend betrachtet werden

"Y* Verdffentichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindun,
kann nicht als auf erfinderischer Tatgkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen
Veroffentlichungen dieser Kategone in Verbmdung gebracht ward und
diese Verbindung fir einen Facin.mz.nn naheliegend 1st

"&" Verdffendichung, die Mitglied derselben Patentfarmulie 1st
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