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@ Verfahren zum Verbinden von Papieriagen.

&) Das Verfahren zum Heften von Papierlagen be-
ruht auf einer Verbindung unter Uliraschalleinwir-
kung. Die Papierbldtter werden vor, wéhrend oder
nach der Bedruckung mittels eines Bindemittels
durch Aufdrucken, Aufspriihen oder durch Tropfen-
ginschuss vorbehandelt. Die Ulfraschalleinwirkung
wird mittels eines aus einem Steuergerdt und einem
Ultraschallschwingers 20 vorgenommen. Dieser be-
sitzt ein konisches oder schneidenférmiges Heft-
werkzeug, die Sonotrode 24. Letztere wird wahrend
der Ultraschalleinwirkung gegen die Blattlagen 26
gepresst, die ihrerseits auf einem platten- oder rist-
frmigen Widerlager 27 aufliegen.
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Verfahren zum Verbinden von Papierlagen.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbin-
dung von Papierlagen sowie eine Vorrichtung zur
Ausfiihrung des Verfahrens.

Verfahren zur Verbindung von Papierlagen sind
seit Jahrzehnten bekannt. Sie sind wesentlicher
Gegenstand der Buchbinderei. Innovationen in der
Technik des Verbindens von Papierlagen dréngten
sich mit dem Aufkommen von Hochleistungsdruck-
anlagen auf, die bis 100'000 Druckerzeugnisse pro
Stunde herstellen k&nnen.

Flr die Massenbindung von Papierlagen, wie
sie in Druckereien auftreten, haben sich vor allem
die Klebebindung, die Fadenheftung und die Drah-
theftung bestens bewihrt.

Die Klebebindung wird vorzugsweise zum Bin-
den von Blichern, Katalogen und Fachzeitschriften
verwendet.

Oft werden verschiedene Klebvorgdnge mitein-
ander kombiniert. Beispielsweise wird vorerst eine
niedrigviskose Schicht hoher Benetzung, anschlies-
send die Haftung verbessernde Schichten aufgetra-
gen. Auf diese Weise lasst sich die Bindequalitét
gegeniiber den einfacheren Verfahren wesentlich
steigern.

Bei verleimten Heften betrdgt die Breite des
Leimauftrages Ublicherweise 4 mm. Es k&nnen
durch Verieimung ca 15 000 Exemplare/Stunde ge-
bunden werden, wobei der Leimtrocknung im
Fliessband eine beachiliche Sirecke eingerdumt
werden muss.

Ein wesentlicher Nachteil des Verfahrens ist
die Trocknungszeit, die dem Klebgut zugestanden
werden muss.

Zusammenfassend kann die Klebebindung als
ein erfolgreich eingesetztes Verfahren zum Binden
von Biichern, Katalogen und Fachzeitschrifien an-
gesehen werden. Wegen der erforderlichen langen
Trocknungszeit der Verleimung durften sich die
beschriebenen Verfahren-mit wenigen Ausnahmen
- fir das Binden von Heften im Schuppenstrom der
gefrennten Papierlagen einer Druckgut-Verarbei-
tungsmaschine weniger eignen.

Ein weiteres, bewdhrtes Verfahren zur Heftung
von Papieriagen ist die Fadenheftung. Dieses Ver-
fahren ist allerdings durch die Klebebindung in den
Hintergrund verdrdngt worden. Erst durch eine we-
sentliche ErhShung der Heftleistung hat dieses
Verfahren wieder Bedeutung erlangt.

Gegeniiber der Klebebindung besitzt die Fa-
denheftung eine Anzahl Vor- und Nachteile. Wih-
rend die Qualitdt der Klebebindung wesentlich von
der Papierart abhéngt, ist die Fadenbindung weit-
gehend von der Papierqualitdt unabhdngig.

Zusammenfassend kann die Fadenheftung als
relativ langsame Methode als gut geeignet flir das
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hochqualitative Binden von Biichern angesehen
werden.

Die grosste Bedeutung flir das Heften von
Druckmaterial in Heft-und Broschiirenform besitzt
die Drahthefiung. Rotations-Drahthefter besitzen
eine hohe Leistung, sind aber verhditnisméssig teu-
er. Der Umfang eines Heft-Exemplars kann bis zu
100 Seiten umfassen. Beim Rotations-Drahtheften
wird die Drahtklammer durch den ausgebreiteten
Papierstoss gegen ein Widerlager ohne Ver-
schlussmechanik gedrtickt.

Einzel-Drahthefter leisten in Stilickzahlen pro
Zeiteinheit weniger als Rotations-Drahthefter; sie
sind aber auch teuer. Allerdings kann das Produkt
bis liber 300 Seiten umfassen. Einzel-Drahthefter
besitzen ein Heft-Widerlager mit einer Verschluss-
mechanik.

Ein Vorteil der Drahtheftung ist die Mdglichkeit
zum vollstandigen Oeffnen des Heftes. Es ist keine
verschlossene Faizkante vorhanden, die einen Teil
der Druckinformation abdeckt.

Als Nachteil der Drahtheftung muss der Mate-
rialauftrag durch die Klammer im Riicken angese-
hen werden, welcher die Stapelbarkeit der Produk-
te beschrénkt. Weiterhin erfordert die Auswahl, La-
gerung und Verarbeitung des geeigneten Drahtma-
terials zusitzlichen Aufwand. Ebenfalls sind der
Zuverldssigkeit der Drahtheftung Grenzen gesetzt -
vor allem wenn es sich um dicke, mehr als 200
Seiten umfassende Papieriagen handelt.

Es besteht damit ein Interesse filir ein Verfah-
ren, das sich in den Verarbeitungsprozess des
Druckgutes einer Hochleistungs-Druckmaschine in-
tegrieren Idsst, das also eine dem Drahtbindever-
fahren vergleichbare Leistungsfdhigkeit besitzt,
aber dessen erwdhnten Nachteile, wie beispielswei-
se das Verwenden von Metall, nicht aufweist. Bei
der Suche nach einem solchen Veriahren wére das
Augenmerk vor allem darauf zu richten, dass die
einzelnen Papierblétter nicht separat einer aufwen-
digen Vorbereitung, wie beispielsweise das Anbrin-
gen von Leimstreifen, unterzogen und dass keine
Puffer- bezw. Zwischenlagerzeiten durch lange
Trocknungszeiten in Kauf genommen werden mis-
sen.

Es ist damit Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren zum Verbinden von Papieriagen unter Vermei-
dung der Nachteile der bekannten Papierhefime-
thoden zu schaffen.

Die Aufgabe wird geldst, indem die zu verbin-
dende Papierlagen unier Ultrasschalleinwirkung
verbunden werden, gemiss Erfindungsdefinition im
Paientanspruch 1.

Papierlagen unter Uliraschalleinwirkung zu ver-
schweissen ist nichf naheliegend. Die Uliraschall-
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verschweissung ist zwar ein bekanntes Verfahren
zum Verbinden von Metallen und Kunststoffen. Die
Methode beruht darauf, dass das Schweissgut un-
ter Ultraschalleinwirkung aufgrund seiner inneren
Reibung in der Kontaktregion derart erwdrmt wird,
dass eine Aufschmelzung des zu verbindenden
Materials und damit eine Verschweissung zustande
kommt. Es sei in diesem Zusammenhange auf die
Schrift "Ultraschall fiir das Kunststoff-Fligen" von
R. Aliena, W.-R.Behnke, L.Horvath, H.-J.Rheinhardt
und W.Ruhland, herausgegeben von Branson
Schallkraft GmbH, Industriestrasse 48,D-6056 Heu-
senstamm, hingewiesen.

Mit Ultraschall organische Faserstoffe, wie Pa-
pier, Karton, Holz, Geweben und Non-Woven zu
verbinden, scheint zunichst abwegig, da sich sol-
che Materialien unter ultraschallbedingter Wirme-
einwirkung in der Regel zersetzen und in Anwesen-
heit von Sauerstoff gegebenenfalls sogar in Brand
geraten. Vor allen Dingen lassen sie sich nicht in
gine fllissige Phase, die flir eine Verschweissung
notwendig ist, Uberfiihren.

Aufgrund eigener Untersuchungen wurde hin-
gegen festgestellt, dass bereits eine sehr dinne
Beschichtung genligt, um eine hinreichende Hai-
tung zwischen den Papierlagen zu gew&hrleisten.
Diese Beschichtung kann beispielsweise eine
Druckfarbe sein, die wihrend der Bedruckung auf-
gebracht wird oder ein dlnner, raschtrocknender
Kunststoffilm. Gegebenenfalls kann ein geeignetes
Bindemittel bereits bei der Papierherstellung einge-
arbeitet werden. Die gleichzeitige Einwirkung von
Wirme, Druck und einer Vibrationsbewegung be-
wirken selbst beim Vorliegen einer sehr kieinen
Bindematerialmenge eine hinreichende Haftung der
Papieriagen.

Die Verbindung von Papierlagen durch Verkle-
bung ist zwar bekannt, doch erfordert dieses Ver-
fahren, dass unmittelbar vor der Verkiebung Kleb-
stoff auf dem Klebgut angebracht werden muss.
Damit ist einerseits ein zusétzlicher Arbeitsgang
notwendig, bei welchem die Papierbldtter einzeln
mit Klebstoff versehen werden und andererseits
muss beachtet werden, dass sich die zur Verbin-
dung vorbereiteten Papierbiétter nicht vorzeitig be-
riihren. Das vorgeschlagene Uliraschaliverfahren
erlaubt es hingegen, dass das Papier gleichzeitig
mit der Bedruckung zur anschliessenden Verbin-
dung vorbehandelt werden kann - der Vorbehand-
lungsprozess also in den Druckvorgang integrierbar
ist - und vor allem, dass die weitere Verarbeitung
des Druckgutes, wie Schneiden, Ordnen der Ein-
zelbltter und Falzen der Papieriagen, durch die
Verbindungsvorbehandlung  nicht  beeintrdchtigt
wird. Insbesondere ist es von Vorteil, dass die
Papierlagen in Analogie zur Draht- oder Fadenhef-
tung verbunden werden kdnnen.

Beispielsweise Angaben und Vorrichtungen zur
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Durchfiihrung solcher Verbindungen sind anhand
der folgenden Abbildungen beschrieben:

Fig. 1 zeigt eine Prinzip-Darstellung einer
Ultraschall-Schweissvorrichtung wie sie beispiels-
weise zum Verbinden von Kunststoffen verwendet
wird,

Fig. 2 veranschaulicht das Prinzip einer
Ultraschallwandler-Booster-Sonotroden-Vorrichtung,

Fig. 3 zeigt eine erste mdgliche konische
Formgebung der Spitze der Sonotrode,

Fig. 4 ist eine Darstellung einer zweiten, als
Schneide ausgebildete Formgebung der Sonotrode
und

Fig. 5 zeigt eine dritte mdgliche Formge-
bung der Sonotrode in Form einer Schneide mit
Einkerbungen.

Fig. 6 ist eine Darstellung eines Papierblat-
tes mit streifenférmiger Vorbehandlung,

Fig. 7 zeigt eine Darstellung einer Vorrich-
tung zum Ultraschallverschweissen von Papierla-
gen mittels eines plattenférmigen Widerlagers und

Fig. 8 zeigt die entsprechende Verschweis-
sung von Papierlagen auf einem Riicken mittels
eines leistfdrmigen Widerlagers.

Fig. 9 ist eine Darstellung eines Beispiels flir

_eine Druckanlage, in die eine Ultraschalischweiss-

Vorrichtung integriert ist.

In Fig. 1 ist ein Beispiel des prinzipielle Aufbau
eines Uliraschallgerites, wie es zum Verschweis-
sen von Kunststoffen eingesetzt wird, dargestellt:

Das Steuergerit 10 besteht aus einem Netzteil
11, dem Verstirker 12, dem Hochfrequenztransfor-
mator 13 und einem abstimmbaren Mitkoppler 14.
Letzterer ist liber den Mitkopplungskeis 15 mit dem
Eingang des Verstirkers 12 und dem Hochfre-
quenztransformator 13 verbunden. Am Hochfre-
quenztransformator ist als frequenzbestimmendes
Glied der Ultraschallschwinger 20 angeschlossen.
Diese Schaliung gewihrleistet, dass der Ultra-
schallschwinger 20 in akustischer Resonanz betrie-
ben werden kann, was flir eine gute Uebertragung
der Schwingungsleistung von der Quelle zum Ar-
beitspunkt notwendig ist. Durch Abstimmung des
Mitkopplers 14 Idsst sich die Phasenlage des
Hochfrequenzoszillators optimieren.

Der prinzipielle Aufbau des Ultraschallschwin-
gers 20 ist in Fig. 2 dargestellt. Diese Vorrichtung
setzt sich in der Regel aus einem Ultraschallwand-
ler 21 und dem schwingenden Werkzeug der sog.
Sonotrode 24 zusammen. Der Ultraschallwandler
21 besteht aus einem Stapel von parallel beschal-
teten Piezo-Keramikplatten 22. Gegebenenfalls ist
zwischen dem Ultraschallwandler und der Sonotro-
de ein Schali-Amplitudentransformator, ein sog. Bo-
oster 23, zwischengeschaitet. Dieses passive Ele-
ment 23 bewirkt eine Erh6hung, oder Erniedrigung
der Schwingungsamplitude. Die Sonotrode, das ei-
gentli che Verbindungswerkzeug, gew&hrleistet an
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dessen Spitze 25 die Ueberiragung der Uliraschal-
leistung auf des zu verbindende Schweissgut 26.
Ein Widerlager 27 dient zum Abfangen des An-
pressdruckes, welches das Sonotrodenende auf
das Schweissgut 26 auslibt. Das Widerlager 27
muss derart beschaffen sein, dass es mdglichst
wenig der angewandten Ultraschalleistung auf-
nimmt, d.h. es muss gegeniiber dem Schweissgut
26 eine moglichst hohe mechanische Tragheit be-
sitzen und mdglichst undeformierbar sein.

Das System Uliraschallwandler 21 - Booster 23
- Sonofrode 24 wird, wie erwdhnt, in akustischer
Resonanz betrieben. Bei den meisten Anwendun-
gen wird eine Longitudinalschwingung angeregt.
Ultraschall-Schweissgerdte arbeiten in der Regel
bei einer Frequenz von 20 kHz, bis 40 kHz. Typi-
scherweise betrdgt die longitudinale Schwingungs-
amplitude an der Spiize 25 der Sonotrode 24 ca.
100 um bei 20 kHz-Betrieb und ca 50 um bei 40
kHz.

Die Vorrichtung, bestehend aus der Steuervor-
richtung 10 und dem Ultraschallschwinger 20, wird
iiblicherweise mittels einer Regelung derart betrie-
ben, dass die mechanische Amplitude an der So-
notrodenende 25 - unabhZngig von der Dadmpfung
durch das Schweissgut 26 - einen konstanten, vor-
gegebenen Wert hat. Bei komfortableren Ultra-
schallschweissanlagen kann zus3izlich zur Ulira-
schalleistung der Anpressdruck, der das Sonotro-
denende 25 auf das schweissgut 26 auslibt, sowie
die Zeit der Uliraschalleinwirkung vorgegeben wer-
den.

Die Wahl des Boosters 23, sowie die Formge-
bung der Sonotrode 24 richtet sich nach Art des
Schweissgutes 26 und der auszuflihrenden Ver-
schweissung. Beispiele der gebrduchlichsten
Sonotroden-Formen sind in der bereits erwdhnten
Arbeit "Ultraschall flir das Kunststoff- Fiigen" von
R. Altena, W.-R.Behnke, L.Horvath, H.-J.Rheinhardt
und W.Ruhland aufgefiihrt.

In den Fig. 3 bis Fig. 5 sind einige Beispiele
von Sonotroden dargestellt, die fiir Anwendungen,
die spiter erwdhnt werden, besonders glinstig
sind. So zeigt Fig. 3 eine konisch, 31, in eine
Spitze 32 auslaufende Sonotrode 24, die sich zur
Schaffung von punkifdrmigen Verschweissungen
eignet.

Fig. 4 veranschaulicht eine Sonotrode mit ei-
nem flachen Sonotrodenende 41 und schneidenfdr-
miger Schweisskante 42. Diese Ausfiihrungsform
der Sonoirode 24 eignet sich insbesondere zur
Herstellung einer langen schmalen Schweissnaht.

Fig. 5 zeigt eine Kombination der beiden Aus-
fiihrungsformen von Fig. 3 und Fig. 4. Das flache
Sonotrodenende 41 ist dhnlich schneidenfGrmig
gestaltet wie diejenige, 42, von Fig. 4. Allerdings ist
zur Erhdhung des lokalen Anpressdruckes zwi-
schen Sonotrode 24 und Widerlager 27 die schnei-
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denférmige Schweisskante 42 mit Einkerbungen 53
versehen. Es kénnen damit simultan in einer lan-
gen und schmalen Schweissnaht liegende
Schweissstellen erzeugt werden.

Mit Vorrichtungen, wie sie in den Fig. 1 bis Fig.
5. dargestellt sind, lassen sich Lagen aus irocke-
nem, unbedruckiem Papier, wie bereits erwdhnt,
nicht verbinden. Entsprechende Versuche zeigten
nur eine Schwirzung, welche auf die uliraschallbe-
dingte thermische Einwirkung zurlickzufiihren war.
Ein weiterer Schritt wére, die einzelnen Papierfa-
sern wihrend der Uliraschallbewegung ineinander
verfilzen zu lassen - vor allem wenn eine zur Pa-
pieroberflache transversale

Ultraschallbewegung ausgefUhrt wird. Eine sol-
che Verfilzung konnte mit einer Longitudinalbewe-
gung schwach nachgewiesen werden.

Bedeutend bessere Resuliate liessen sich er-
reichen, wenn die Papierlagen leicht befeuchtet
sind. In diesem Falle wird die Papierstruktur leicht
zerstdrt - es bildet sich lokal ein Papierbrei, wie er
bei der Papierherstellung vorhanden ist. Bei der
darauffolgenden ultraschallbedingten Erwdrmung
und Pressung findet, in Analogie zum eigentlichen
Papierherstellungsprozess, eine Verfilzung und
Verleimung der Papierfasern statt. Auf diese Weise
ist bereits eine beschrinkie Haftung der Papierla-
gen mdglich.

Bessere Resultate lassen sich allerdings errei-
chen, wenn das Papier mit einer schmelzbaren
Beschichtung versehen ist, wobei ein sehr diinner
Film durchaus geniigt. Bereits beim Trennen von
zwei Papierlagen, von der die eine unter Anwen-
dung gewdhnlicher Druckerschwirze bedruckt, die
andere unbedruckt ist, kann nach der Ultraschal-
leinwirkung eine teilweise Uebertragung der Druck-
farbe auf das unbedruckte Blatt festgestellt werden.
Das bedeutet, dass die Haftung der Druckfarbe am
unbedruckten Blatt ebenso gut ist, wie deren Hai-
tung bei der urspriinglichen Applikation. Eine star-
ke Bedruckung, beispielsweise Dunkelbraunténe
auf Glanzpapier, wie sie bei illustrierten Zeitschrif-
ten lokal vorhanden sind, ergeben unter der Einwir-
kung des Uitraschalles eine sehr gute Haftung.

Zur Gewihrleistung einer zuverldssigen Verbin-
dung ist eine Vorbehandlung des Papiers, wie er-
wihnt, empfehlenswert. Es bestehen dazu ver-
schiedene Moglichkeiten.

Fig. 6 zeigt eine Darstellung eines Papierblat-
tes, das flir die Uliraschallverschweissung vorbe-
handelt worden ist. In der Falzregion 62 des Heftes
des Papierblattes 61 ist ein seitlich begrenzter
Streifen 63 definiert, der mit einem Druckfarbstoft
oder einem bei héherer Temperatur schmelzenden
Kunststoff versehen ist. Solche Streifen 63 kGnnen
beispielsweise zusdtzlich oder alternativ in Regio-
nen 64 des Blattes 61 angebracht werden, wo
spéter Einlagebidtter, Anmelde-und Bon-Formulare,
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oder Kunstdrucke eingefligt werden. Die Streifenre-
gionen 63, 64 kdnnen entweder im Rahmen des
Druckvorganges - beispielsweise durch eine Mehr-
fachbeschichtung durch Druckfarben, einen spe-
ziellen viel Bindemittel enthaltenden Druckfarbstoff
- oder in einem zus#tzlichen Bearbeitungsschritt
des Papiers 61 angebracht werden.

Eine andere Md&glichkeit der Vorbehandlung flir
die nachirdgliche Ultraschallverschweissung des
Papiers 61 besteht in einer nicht scharf begrenzten
Applikation eines farblosen Bindemittels, beispiels-
weise eines sehr diinnen Kunststoffilmes. Eine sol-
che Vorbehandiung erfordert keine Verdnderung
des Druckprozesses, beispielsweise durch Verwen-
dung eines speziellen Druckfarbstoffes. Die Vorbe-
handlung konnte beispielsweise durch eine Be-
spriihung des bedruckten Blattes in der Bindere-
gion bewerkstelligt werden. Der Materialauftrag, der
in der Regel ohnehin in die Falzregion fallt wiirde
wegen des minimalen Materialaufirages kaum sto-
rend wirken.

Eine weitere Papierbehandlung besteht darin,
dass das Papierblatt entweder wéhrend des Her-
stellungsvorganges wihrend, oder nach dem
Druckvorgang fiir die Ultraschaliverschweissung
ganzseitig vorbehandelt wird. Mit einer Vorbehand-
lung wihrend oder unmittelbar nach der Papierher-
stellung, bezw. vor oder wihrend des Druckvorgan-
ges kdnnte beispielsweise zusitzlich ein erwlinsch-
ter Glanzeffekt, Feuchtigkeitsschutz oder derglei-
chen erreicht werden.

Als weitere Art der Vorbehandlung kann bei-
spielsweise in die Falzregion 63 der bereits gesta-
pelten Papierlagen Bindemittel oder Wasser inji-
ziert werden. Die Papierlagen k&nnen vorperforiert
und gleichzeitig oder nachtrdglich mittels Hohina-
dein oder kanilierten Nadeln mit Bindemittel oder
Wasser versehen werden. Ferner besteht die Mog-
lichkeit, Fliissigkeitstropfen in die Papierlagen ein-
zuschiessen. (Siehe Ndheres in der parallel einge-
reichten Patentanmeldung Nr... vom .. mit dem
Titel "Verfahren zur Kiebebindung von Papierla-
gen".)

Wie bereits erwihnt, ist zum Auffangen des
Anpressdruckes, der die Sonotrode 24 auf das
Schweissgut 26 auslbt, ein Widerlager 27 notwen-
dig. dieses Widerlager kann eine Platte sein, wie
das in Fig. 7 festgehalten ist.

Eine andere Mdglichkeit besteht darin, dass
das Widerlager eine ristférmige Vorrichtung 27" ist,
auf dem die Papierlagen im Schuppenstrom der
Druckmaschine, wie in Fig. 8 dargestellt, gelagert
sind. Das Widerlager kann in diesem Falle stab-
oder ristférmig ausgebildet sein.

Fig. 9 zeigt ein Beispiel einer Prinzipdarstel-
lung einer Druckanlage mit integrierter
Ultraschallschweiss-Vorrichtung  flir  Papieriagen.
Das Papier gelangt von der Papierlade-Vorrichtung
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90 zur Druckvorrichtung 91, die aus mehreren
Druckstufen bestehen kann. Anschliessend wird
das Druckgut lings geschnitten und gegebenen-
falls einer Schneidevorrichtung 92 zugefiihrt. Das
Druckgut gelangt dann beispielsweise  zur
Schweissvorbehandlungs-Vorrichtung 94, wo Bin-
demittel aufgedruckt oder aufgespriiht wird. Das
Druckmaterial wird an schliessend gebiindelt und
weiter befdrdert. Gegebenenfalls kann eine
Schweissvorbehandlung  durch  Bindemitielein-
schuss an den geblindelten Papierlagen vorgenom-
men werden. Anschliessend gelangt das Druckgut
in die Ultraschallschweiss-Vorrichtung 95, wo die
Papierlagen verbunden werden. Die gebundenen
Produkte werden anschliessend, beispielsweise als
Schuppenstrom 93, von der Entnahme-Vorrichtung
96 entgegengenommen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Verbinden von Papierlagen in
Form von Heften, Broschiren oder Blichern oder
zum Einheften von deren Beilage-Bldttern, dadurch
gekennzeichnet, dass die Heftung unter Ultraschal-
leinwirkung geschieht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Papierlagen vor der Ul-
traschalleinwirkung einer ganzflichigen oder loka-
len Vorbehandlung unterworfen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorbehandlung in der Appii-
kation eines Bindemittels besteht.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorbehandlung in einer Be-
feuchtung besteht.

5. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorbehandlung vor der
Bedruckung, beispielsweise bei der Papierherstel-
iung, vorgenommen wird.

6. Verfahren nach Anspriiche 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorbehandiung
wihrend des Druckvorganges vorgenommen wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorbehand-
lung nach der Bedrukkung, gegebenenfails im
Schuppenstrom, vorgenommen wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorbehandlung in einer Be-
druckung besteht, wobei das Bindemittel in der
Druckfarbe enthalten ist oder die Druckfarbe selbst
das Bindemittel darstellt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorbehand-
lung in einer Bespriihung besteht.

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorbehandlung in einer In-
jektion von Bindemittel oder Wasser in die Papier-
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lagen besteht.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Ultraschal-
leinwirkung auf die Papierlagen punkt- oder strei-
fenfdrmig erfolgt. :

12. Vorrichtung zum Verbinden von Papierla-
gen in Form von Hefien, Broschiiren oder Biichern
oder zum Einheften von Beilage-Blattern nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Heftvor-
richtung aus einem Steuergerdt (10) und einem
Ultraschallschwinger (20) besteht, der seinerseits
aus einem Ultraschallwandler (21), gegebenenfalls
einem Amplitudeniransformator, sog. Booster (23),
einer Sonotrode (24) mit einem, zu einer Spitze
(32) oder zu einer schneidenférmigen Kante (42)
auslaufenden, Sonotrodenende (25, 31, 41) aufge-
baut ist und ein Widerlager (27, 27') vorhanden ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ende (31, 41) der Sonot-
rode (24) konisch (31) ausgebildet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ende (31, 41) der Sonot-
rode (24) schneidenfdrmig (41) ausgebildet ist und
gegebenentfalls Einkerbungen (53) enthalt.

15. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Widerlager platten-(27),
stab- oder ristférmig (27') ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Uitraschallheftvorrichtung
(10, 20) in die Druckaniage integriert ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Uliraschall-Heftvorrich-
tung (10, 20) im Bereich des Schuppensiromes
(93) angeordnet ist.
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