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@ Mehrbléttriges, aus ineinanderliegenden gefalzten Bogen bestehendes Druckprodukt.

@ Zum leichten Oeffnen eines mehrbléttrigen Druckpro-

duktes (7), das aus mindestens.zwei ineinanderliegenden, :

gefalzten Bogen (8, 8', 8") besteht, ist in der Mitte der innerste
Bogen (8") in Richtung der Falzlinie (9) langer ausgeblidet als
die Gibrigen Bogen (8, 8'). Der innerste Bogen (8"} steht somit
mit einem Randabschnitt (12) an einer Seitenkante (13b) tiber
die Ubrigen Druckbogen (8, 8’) vor. An diesem vorstehenden
Randabschnitt (12) kann nun eine Oeffnungseinrichtung
angreifen, welche das Druckprodukt (7) ohne Schwierigkei-
ten in der Mitte offnen kann. Nach Fertigsteliung des

Druckproducktes (7), d.h. nach Einbringen von Einlagen in - -

das gedffnete Druckprodukt, wird dieser Randabschnitt (12)
weggeschnitten. Da nur an einem Bogen (8"} ein solicher
Randabschnitt (12) weggeschnitten werden muss, ist der
damit verbundene Materialverlust gering.
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Mehrbldttriges, aus ineinanderliegenden gefalzten Bogen
bestehendes Druckprodukt.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein mehrbldttriges,
aus wenigstens zwei gefalzten, ineinanderliegenden Bogen

bestehendes Druckprodukt sowie ein Verfahren zur Herstel-

lung solcher Druckprodukte.

Es ist sehr hdufig notwendig,mehrbldttrige Druckprodukte
(Zeitungen, Zeitschriften und dgl.), die aus ineinander-
liegenden, gefalzten Bogen bestehen, in der Mitte zu 8ff—
nen, um Einlagen einzubringen.viu diesem Zweck ist es be-
kannt, die Druckbogen aussermittig zu falten, so dass an
einer parallel zum Falz verlaufenden Seitenkante ein vor-
springender Abschnitt, ein sog. Vorfalz, gebildet wird,
der sich mit gleichbleibender Breite {iber die gesamte
Ldnge der Seitenkante erstreckt. Durch Angreifen an die-
sen vorspringenden Abschhitten kann das aus solchen Druck-
bogen bestehende Druckprodukt ohne'weiteres in der Mitte
geaffnét werden. Nach Einbringen von Einlagen in das ge-

6ffnete Druckprodukt werden nun die vorspringenden Ab-

" schnitte als Abfall weggeschnitten. Auch wenn diéser wegf

zuschneidende Abschnitt nicht sehr breit ist (ca. 8mm),
so ergibt sich bei der sehr grossen Anzahl,von'verarbeite—
ten Druckbogen doch ein ganz erheblicher Papierverlust,

der seinen Niederschlag in entsprechenden Unkosten findet.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabé zugrunde,

‘ein Druckprodukt der eingangs genannten Art zu schaffen,
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das sich auf einfache Weise sicher in der Mitte &ffnen
l4dsst, ohne dass die hieflir notwendigen Massnahmen zu
erheblichen Mehrkosten, z.B. infolge grosser Material-
verluste, oder zu einer Beeintrdchtigung des Aussehens

des fertigen Druckproduktes, fiihren.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemidss durch die Merkmale

des kennzeichnenden Teils des Anspruches 1 gelést.

Der iiber die librigen Bogen vorstehende Randabschnitt des
innersten Bogens erlaubt es, das Produkt ohne Schwierig-
keiten in der Mitte zu dffnen. Dieser vorstehende Rand-
abschnitt kann z.B. dadurch erhalten werden,-dass der in-
nerste Bogen in Falzrichtung oder quer dazu gemessen l&dn-
ger ausgebildet wird als die i{ibrigen Bogen. Dieser vor-
stehende Randabschnitt wird am Schluss weggeschnitten.
Der damit verbundene Materialverlust ist nun erhebiich ge-
ringer als beim vorstehend erwdhnten herkémmlichen Pro-
dukt, bei dem nicht nur an einem Bogen, sondern an der
Hdlfte aller Bldtter des Druckproduktes ein Randabschnitt

wegzuschneiden ist.

Es ist aber auch m&glich, alles Bogen mit gleichen Abmes-
sungen zu verwenden und beim Zusammenbringen der Bogen
dafiir zu sorgen, dass der innerste Bogen seitlich iiber
die ilibrigen Bogen vorsteht. Am Schluss kann dieser inner-
ste Bogen wieder soweit zuriickgeschoben werden, bis sei-
ne Seitenkanten mit denjenigen der iibrigen Bogen fluchtet.

Beil dieser Ausfiihrungsform entstehen somit keine Material~-

verluste.
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Das Verfahren zur Herstellung solcher Druckprodukte ge-

mdss den Ansprichen 9 - 14 ermdglicht es, die erfindungs-

gemdssen Druckprodukte mittels Rotationsdruckmaschinen

herzustellen, welche gegeniiber den derzeit gebr&uchlichen

Druckmaschinen nur unwesentlicher Modifikationen bediir-

fen.

Im folgenden werden an Hand der Zeichnung Ausfiihrungsbei-

spiele des Erfindungsgegenstandes ndher erldutert. Es

zeigen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

in Seitenansicht bzw. Draufsicht ein
herkdmmliches mehrbl&ttriges Druckpro-

dukt in geschlossenem bzw. gedffnetem

Zustand,

in Draufsicht verschieden hohe Bogen flir

ein erfindungsgemdsses Druckprodukt in

getffnetem Zustand,

~in Draufsicht ein aus den ineinanderlie-

genden Bogen gemdss den Fig. 4 und 5 be-

stehendes erstes Druckprodukt in ge-

schlossenem Zustand,

perspektivisch das Druckprodukt gemasé

Fig. 6 in halbgedffnetem Zustand,

rein schematisch und in Draufsicht eine

Einrichtung zum Herstellen des Druckpro-

duktes nach den Fig. 6 und 7,
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in Draufsicht gegeneinander versetzte
Bogen fiir eine zweite Ausfliihrungform
eines erfindungsgemiissen Druckproduktes

in gedffnetem Zustand,

in Draufsicht ein aus den ineinander-
liegenden Bogen gemdss den Fig. 9 und
10 bestehendes Druckprodukt in geschlos-

senem Zustand,

perspektivisch das Druckprodukt gemiss
Fig. 11 in halbgedffnetem Zustand, und

rein schematisch und in Draufsicht eine
Einrichtung zum Herstellen des Druckpro-

duktes nach den Fig. 11 und 12.

In den Fig. 1 - 3 ist ein herk&mmliches, mehrbldttriges

Druckprodukt 1 in gedffnetem (Fig. 3) und geschlossenem

Zustand (Fig. 1 und 2) dargestellt. Dieses Druckprodukt

besteht beim gezeigten Ausfﬁhrungsbeispiel aus drei in-

einanderliegenden, aussermittig gefalzten, bedruckten Bo-

gen 2. Die Falzlinie, durch die zwei Seiten 4 und 5 ge-

trennt werden, ist mit 3 bezeichnet. Am parallel zu dieser

Falzlinie 3 verlaufenden Seitenrand der Seite 5 jedes

Druckbogens 2 steht ein fechteckfﬁrﬁiger Abschnitt 6

(Vorfalz) vor, der mit gleichbleibender Breite iiber die

_ gesamte HOBhe der Seite 5 verlduft. An diesem vorstehenden

Abschnitt 5 kdnnen auf bekannte Weise geeignete Oeffnungs-

vorrichtungen zum Oeffnen des Druckprbduktes 1 in der Mitte
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angreifen.

Nach dem Einbringen von Einlagen in das ge&ffnete Druck-
produkt 1, d.h. nach erfolgter Fertigstgllung dieses
Druckproduktes, werden die vorstehenden Abschnitte 6 als
Abfall weggeschnitten. Da bei allen Seiten 5 des Druck-
produktes 1 ein Materialstreifen in der Gr&sse des vorste-
henden Abschnittes 6 weggeschnittenvdrd, ist der Material-
verlust ganz betrdchtlich, ganz besonders in denjenigen

Betrieben mit einer grossen Produktion von Druckprodukten
1.

In den Fig. 4 - 7 ist nun eine erste. Ausfilhrungsform
eines erfindungsgemdssen Druckproduktes 7 gezeigt, das
sich ohne Schwierigkeiten in der Mitte dffnen ldsst, bei
dem jedoch der Materialverlust erheblich geringer ist als
beim herkdmmlichen Druckprodukt 1 gemdss den Fig. 1 - 3.

Dieses Druckprodukt 7 wird durch drei ineinanderliegendé
bedruckte Bogen 8, 8' und 8" gebildet, die alle in der
Mitte entlang einer Falzlinie 9 gefalzt sind. Diese Falz~
linie 9 trennt jeden Bogen 8, 8' bzw. 8" in zwei Seiten
10 und 1l. Der innerste Bogen 8" ist in Richtung der Falz-
linie 9 gemessen um einen Randabschnitt 12 l3nger als die
beiden ilibrigen Bldtter 8 und 8'. Mit H bzw. H' ist in den
Fig. 4 bzw. 5 die HBhe der Bogen 8, 8' bzw. 8" bezeichnet.
In dieser Fig. 4 sind die Bogen 8 und 8' aufeinanderlie-
gend dargestellt,wdhrend in Fig. 5 der innerste Bogen 8"
gezeigt ist, der beim fertigen Druckprodukt 7 so {iber den
beiden andern Bogen 8, 8' liegt, dass die obein Seitenkan-

ten 13a dieser Bogen 8, 8' und 8" fluchten. An der dieser °
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obern Seitenkante 1l3a gegeniiberliegenden Seitenkante 13b

des Druckproduktes 7 steht nun der innerste Bogen 8" mit

dem Randabschnitt 12 tiber die beiden dussern Bogen 8 und

8' vor, wie das insbesondere aus den Fig. 6 und 7 her-

vorgeht.

Zum Oeffnen des geschlossenen Druckproduktes 7 ist es nun
ohne Schwierigkeiten mﬁglich; mit einer geeigneten Oeff-
nungseinrichtung, z.B. mittels Saugern, am vorstehenden
Randabschnitt 12 anzugreifen. Da dieser Randabschnitt 12

- wie bereits erwdhnt- zum innersten Bogen 8" gehdrt, so
6ffnet sich das Druckprodukt 7 genau in der Mitte.

Nach Vervollstd@ndigung des Druckproduktes 7, d.h. nach dem
Einbringen von Einlagen, wird der vorstehende Randab-
schnitt 12 weggeschnitten. Der dabei auftretende Material-
verlust ist vor allem bei Druckprodukten mit vielen Sei-
ten erheblich geringer als beim herkdmmlichen Druckpro-

dukt 1 gemdss den Fig. 1 - 3.

An Hand der Fig. 8 wird im folgenden eine m&gliche Her-

stellungsart des erfindungsgemdssen Druckproduktes 7 ge-

mdss den Fig. 6 und 7 erl&utert.

Vom Druckwerk einer nicht dargestellten Rotationsdruck-

maschine herkdmmlicher Art werden drei bedruckte StrSnge
14, 15 und 16 nebeneinander einer Wendeeinrichtung 17 zu-
gefiihrt, die ebenfalls an sich bekannter Bauart ist. Der
Strang 14 ist mit der Information des &ussersten Bogens 8,
der Strang 15 mit der Information des mittleren Bogens 8'

und der Stréng 16 mit der Information des innersten
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Bogens 8" bedruckt. Die Strdnge 14 und 15 haben dieselbe
Breite B, wdhrend der Strang 16 eine Breite B' hat, die
um die Breite eines Randstreifens 18 grdsser ist als die
Breite B der Str&nge 14 und 15. Dieser Randstreifen 18
wird, wie das noch ndher erldutert werden wird, zum Rand-

abschnitt 12 des innersten Druckbogens 8".

Die Strédnge 14, 15, 16 werden je iliber eine Wendestange 19,
20 bzw. 21 der Wendeeinrichtung 17 gefiihrt. Durch letzte-
re werden nun die nebeneinander auf die Wendeeinrichtung
17 zulaufenden Strédnge 14, 15, 16 so ﬁbereinandergebracht,
dass die Seitenkanten l4a, 1l5a bzw. l6a dieser Stri#nge
fluchten. Wie aus der Fig. 8 zu erkennen ist, liegt der -
Strang 14 zuunterst, wdhrend der Strang 16 zuoberst an-
geordnet ist, so dass dessen eine Seite 16' freiliegt.

Der oberste Strang 16 steht an der Seitenkante 16b um den

Randstreifen 18 i{iber die darunterliegenden Strd@nge 14 und
15 vor.

Die auf diese Weise iibereinandergebrachten Strdnge 14, 15

und 16 durchlaufen eine nur schematisch dargestellte
Schneideinrichtung 22, die ebenfalls bekannter Bauart ist.
Durch diese Schneideinrichtung 22 werden die Stringe in
einer rechtwinklig zu ihren Seitenkanten l4a, 15a und 1l6a
bzw. 14b, 15b, 16b verlaufenden Richtung durchgeschnitten.
Die Schnittlinie ist in Fig. 8 mit 23 bezeichnet. Durch
diese Schneideinrichtung 22 werden somit die Strdnge 14,
15, 16 in einzelne Pakete von {ibereinanderliegenden Bogen
8, 8', 8" unterteilt. Diese Pakete gelangen anschliessend
zu einem mit strichpunktierten Linien nur schematisch

angedeuteten Falzapparat 24 bekannter Bauart. In diesem
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Falzapparat 24 werden die iibereinanderliegenden Bogen 8,
8', 8" gemeinsam entlang der Falzlinie 9 gefalzt, welche
ebenfalls rechtwinklig zur Richtung der Ldngskanten l4a,
15a, l6a der Strénge 14, 15, 16 verlduft. Die den Falz-
apparat 24 verlassenden gefalzten Druckprodukte 7 werden

auf bekannte Weise ausgelegt.

Aus den vorstehenden Erlduterungen ldsst sich erkennen,
dass sich die Druckprodukte 7 gemdss den Fig. 6 und 7 an sich
ohne grosse Umstellungen mittels einer herkdmmlichen Ro-
tationsdruckmaschine herstellen lassen. Es muss nur dafiir

gesorgt werden, dass der eine Strang 16 etwas breiter ist

als die librigen Strdnge.

Es versteht sich, dass auf gleiche Weise Druckprodukte
hergestellt werden kdnnen, die aus nur zwei oder mehr als

drei gefalzten Bogen bestehen.

An Hand der Fig. 9 - 12 wird nun eine zweite Ausfiihrungs-

form eines erfindungsgemdssen Druckproduktes 25 beschrie-

ben.

Auch dieses Druckprodukt 25 besteht aus drei ineinander-

liegenden bedruckten Bogen 26, 26', 26", die entlang einer
mittig angeordneten Falzlinie 27 gefalzt sind. Duréh die-
se Falzlinie 27 werden die Bogen 26, 26', 26" in zwel Sei-

ten 28 und 29 unterteilt.

Im Gegensatz zum Ausfﬁhrungébeispiel gemdss den Fig. 4 -
7 hében die Bogen 26, 26', 26" dieselben Abmessungen. D.h.

insbesondere, dass alle drei Bogen dieselbe HBhe H auf-
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weisen. Der innerste Bogen 26" ist jedoch in Richtung der
Falzlinie 9 gegenilber den beiden andern, sich deckenden
Bogen 26 und 26' um den Betrag a bzw. a' versetzt. Das
hat nun zur Folge, dass der innerste Bogen 26" an einer
an die Falzlinie 27 anschliessenden Seitenkante 30 mit
einem Randabschnitt 31 vorsteht. An der gegeniiberliegen-

den Seitenkante 32 ist der innerste Bogen 26" demnach um

das Mass a' zurilickversetzt.

Das Oeffnen dieses Druckproduktes 25 erfolgt im wesentli-
chen auf dieselbe Weise wie beim Produkt 7 gemdss den Fig.
6 und 7 dadurch, dass am vorstehenden Randabschnitt 31
des innersten Bogens 26" eine Oeffnungseinrichtung an-
greift. Da dieser vorstehende Randabschnitt 31 Teil des
innersten Bogens 26" bildet, ist ein Oeffnen des Druck-~

produktes in der Mitte sichergestellt.

Nach Vervollstdndigung des Produktes 25 durch Einlagen
wird nun der vorstehende Bogen 26" in Richtung der Falz-
linie 27 wieder soweit zuriickgeschoben, bis seine Seiten-
kanteﬁ mit denjenigen der andern Bogen 26 und 26' fluch-
ten. Da am fertigen Produkt kein vorstehender Randab-
schnitt mehr vorhanden ist, der weggeschnitten werden muss,

wird mit einem Druckprodukt 25 gemdss den Fig. 9 - 12 ein

Materialverlust ganz vermieden.

An Hand der Fig. 13, welche darstellungsmissig weitgehend
der Fig. 8 entspricht, soll nun eine M8glichkeit zum Her-

stellen des Druckproduktes 25 gemdss den Fig. 11 und 12

erldutert werden.
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Vom nicht dargestellten Druckwerk einer Rotationsdruck-
maschine werden drei Stridnge 33, 34, 35 nebeneinander-
liegend einer Wendeeinrichtung 36 zugefiihrt, welche fiir
jeden Strang eine Wendestange 37, 38 bzw. 39 aufweist.
Die drei Strdnge 33, 34, 35 haben dieselbe Breite B. Der
Strang 33 ist mit der Information des dussersten Bogens
26 des Druckproduktes 25 bedruckt, wdhrend der Strang 34
mit der Information des mittlern Bogens 26' und der Strang
35 mit der Information des innersten Bogens 26" bedruckt
ist. Durch die Wendestangen 37, 38, 39 werden die iiber
diese laufenden Strdnge 33, 34, 35 in eine gegenseitige
L&ge gebracht, in der sie nicht mehf nebeneinander, son-
dern iibereinander liegen. Wie aus Fig. 13 hervorgeht,
liegt dabei der Strang 33 zuunterst und der Strang 35 mit
einer Seite 35' freiliegend zuoberst. Da die Wendestange
39 in Richtung des Pfeiles A um den Betrag a" gegeniiber
den beiden andern Wendestangen 37 und 38 versetzt ist, ist
der oberste Strang 35 um einen entsprechenden Betrag a
gegeniiber den beiden andern Strédngen 33 und 34 seitlich
versetzt. Wadhrend somit die Langskanten 33a, 34a und 33b
und 34b der Stradnge 33 und 34 miteinander f£luchten, sind
die Lingskanten 35a bzw. 35b des Stranges 35 gegeniiber den
entsprechenden Lidngskanten der Strdnge 33 und 34 um den
Betrag a bzw. a' versetzt. Der Strang 35 steht nun mit
einem Randstreifen 40 {iber die beiden andern Stré&nge 33

und 34 vor.

Die auf die beschriebene Weise iibereinanderliegenden Strinm
ge 33, 34 und 35 werden einer nur schematisch dargestell-
ten Schneideinrichtung 41, die bekannter Bauart ist, zu-

gefiihrt. Durch diese Schneideinrichtung werden die Strédnge
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gemeinsam entlang einer gestrichelt angedeuteten Schnitt—
linie 42 geschnitten, die rechtwinklig zu den Lingskanten
33a, 34a bzw. 35a der Stréngé 33, 34, 35 verlduft. Durch
dieses Querschneiden werden aus den endlosen Strdngen 33,
34, 35 Pakete von aufeinanderliegenden bedfuékten Bogen
26, 26' und 26" erhalten. Diese Bogenpakete gelangen an-
schliessend zu einem strichpunktiert ahgedeuteten Falz-
apparat 43, der an sich bekannter Baqart ist. In diesem
Falzapparat werden die aufeinanderliegenden Bogen 26, 26'
und 26" entlang der Falzlinie 27 gefalzt, die ebenfalls
rechtwinklig zur Richtung der Lingskanten 33a,“34a, 35a
der Strédnge 33, 34 und 35 verlduft. Die den Falzapparat
43 veflassenden und auf bekannte Weise ausgelegtenvDruck—

produkte entsprechen nun dem Druckprodukt 25 gemdss den
Fig. 11 und 12.

Es versteht sich, dass auf die an Hand der Fig. 13 be-
schriebene Weise auch Druckprodukte 25 hergestellt werden

kdnnen, die aus nur zwei Bogen oder mehr als drei Bogen

bestehen.

Es ist auch denkbar, die Strénge hinter der Wendeeinrich-
tung 17, 36 so zusammenzubringen, dass sie in einer recht-
winklig zu der durch die Stringe festgelegten Ebene ste-
henden Richtung gesehen hintereinander angeordnet sind
(statt wie in den Fig. 8 und 13 gezeigt‘ﬁbereinander lie-
gen). In jedem Fall ist jedoch dafiir Sorge zu tragen, dass
der Strang 16 bzw. 35 mit der Information des innersten
Bogens 8" bzw. 26" zuunterst oder zuoberst bzw. zuvorderst
oder zuhinterst liegt, so dass eine Seite 16' bzw. 35'

dieses Stranges freiliegt.

Bei beiden gezeigten Ausfiihrungsbeispielen eines erfin-

dungsgemissen Druckproduktes 7 bzw. 25 steht der innerste
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Bogen 8" bzw. 26" an einer Seite 13b bzw. 30 liber die iib-
rigen Bogen vor, die an die Falzkante 9 bzw. 27 anschliesst.
Es ist jedoch auch mdglich, den innersten Bogen an der
dieser Falzkante 9 bzw. 27 gegeniliberliegenden und zur

Falzkante parallelen Seite vorstehen zu lassen. '3

Wird bei einer solchen Ausfiihrungsform analog zu dem in
den Fig. 4 - 7 gezeigten Druckprodukt der innerste Bogen
in Richtung quer zur Falzlinie um einen vorstehenden Rand-
streifen breiter gemacht als die librigen Bogen, so ldsst
sich ein solches Druckprodukt im wesentlichen auf die an
Hand der Fig. 8 gezeigt Weise herstellen, wobei jedoch _ v
die Falzung der Bogen nicht wie ih Fig. 8 gezeigt quer 7 o
zum vorstehenden Randabschnitt, sondern parallel zu die-

sem zu erfolgen hat.

Ein Vorstehen des innersten Bogens an der der Falzkante
gegenﬁberliegenden Seite kann auch auf &hnliche Weise wie
beim Druckprodukt gemdss den Fig. 11 und 12 dadurch er-
reicht werden, dass der innerste Bogen in Richtung quer
zur Falzlinie gegeniiber den librigen Bogen versetzt wird.
Bei einer solchen Ausfiihrungsart verlduft dann die Falz-
linie des innersten Bogens in einem der Versetzung ent-
sprechenden Abstand von den Falzlinien der {ibrigen Bogen.
Ein solches Druckprodukt hat den Vorteil, dass der ver-

setzte innerste Bogen beim Einschiessen der Einlage durch

diese zwangsldufig wieder in seine richtige Lage zurilick-

geschoben wird. : . E
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PATENTANSPRUECHE

1. Mehrblidttriges, aus wenigstens zwei gefalzten,
ineinanderliegenden Bogen bestehendes Druckprodukt, da-
durch gekennzeichnet, dass der innerste Bogen (8''; 26'"')
an einer Seite ( 13b; 30) iber die ilbrigen Bogen (8, 8';
26, 26') vorsteht.

2. Druckprodukt nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der innerste Bogen (8'';26'') an einer an die Falz-

kante (9; 27) anschliessenden Seite (i3b; 30) vorsteht.

3. Druckprodukt nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass der innerste Bogen (8''; 26'') an der der Falzkante

(9, 27) gegeniiberliegenden Seite vorsteht.

4, Druckprodukt nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Bogen (8; 26) mittig gefalzt sind.

5. Druckprodukt nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der innerste Bogen (8") in Richtung der Falz-
kante (9) gemessen um einen iiber die ilibrigen Bogen (8,8')
vorstehenden Randabschnitt (12) ldnger ist als diese
lbrigen Bogen (8, 8').

6. Druckprodukt nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der innerste Bogen (26") in Richtung der Falz-
kante (27) gegeniiber den iibrigen Bogen (26, 26') um

einen iilber letztere vorstehenden Randabschnitt (31) ver-

2.12,1982

A 4529 CH
Al:vm
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setzt ist.

7. Druckprodukt nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der innerste Bogen (8") in rechtwinklig zur
Falzkante (9) verlaufender Richtung gemessen um einen
liber die iibrigen Bogen (8, 8') vorstehenden Randabschnitt
breiter ist als diese {ibrigen Bogen (8, 8').

8. Druckprodukt nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der innerste Bogen (26") in rechtwinklig zur
Falzkante (27) verlaufender Richtung gegeniiber den iibri-

gen Bogen (26, 26') um einen iiber letztere vorstehenden

Randabschnitt versetzt ist.

9. Verfahren zur Herstellung von Druckprodukten nach
Anspruch l,'dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei
bedruckte Strdnge (14 - 16; 33 - 35) so iibereinanderge-
bracht werden, dass der mit der Information fiir die in-
nersten Bogen (8"; 26") der Druckprodukte (7; 25) verse-
hene Strang (16; 35) an einer Lingskante (14b-16b, 33b-35b)
der Stré@nge (14-16; 33-35) seitlich tiber die iibrigen
Strdnge (14,15; 33,34) vorsteht und dass die ilibereinan-
derliegenden Stré@nge (14-16; 33-35) quer, insbesondere
rechtwinklig, zu ihren Lingskanten (l4a-1l6a; 33a-35a) in

Bogen (8; 26) geschnitten werden, die dann gemeinsam so
gefalzt werden, dass.der vorstehende Bogen (8", 26") zu-

innerst zu liegen kommt.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,

dass das Falzen der Bogen (8; 26) quer, insbesondere

rechtwinklig, zur Richtung der parallel zueinander verlau-
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fenden Lingskante (l4a-1l6a; 33a-35a) der Strédnge (14-16;
33-35) erfolgt.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die libereinanderliegenden Bogen (8; 26)

mittig gefalzt werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 - 11, dadurch
gekennzeichnet, dass bei mehr als zwei Strdngen (14-16;
33-35) diese so zusammengebracht werden, dass die eine

Seite (16'; 35') des seitlich versetzten Stranges (16;
35) freiliegt.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 - 12 zur Her-
stellung von Druckprodukten nach Anspruch 5, dadurch gé-
kennzeichnet, dass der mit der Information fiir die inner-
sten Bogen (8") bedruckte Strang (16) bfeiter ausgebildet
wird als die iibrigen Strédnge (14, 15), wobei vorzugsweise
alle Strdnge (14-16) mit ihrer einen Lingskante (l4a,1l5a,

l6a) im wesentlichen fluchtend {ibereinandergebracht wer-

den.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 - 12 zur Her-
stellung von Druckprodukten gemdss Anspruch 6, dadurch

gekennzeichnet, dass der mit der Information der inner-

sten Bogen (26") bedruckte Strang (35) mit seitlicher Ver-

setzung (a) mit den ilibrigen Stridngen (33,34) zusammenge-
bracht wird, wobei vorzugsweise alle Str&nge (33,34,35)

im wesentlichen gleich breit ausgebildet werden,
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