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@ Verfahren zur Herstellung eines Druckprodukts.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung eines
Druckprodukts aus einer Vielzahi von Ubereinander-
liegenden Blittern in einer Rotationsdruckmaschine,
bei dem die Ubereinanderliegenden Bldtter zur Bil-
dung des Druckproduktes in der Rotationsdruckma-
schine einmal entlang ihrer Quermittellinie zusam-
mengefaltet werden, entsteht durch den zum Wie-
derauffalten des Druckproduktes erforderlichen Vor-
falz oder Riickfalz ein erhebliches MaB an Papierver-
schnitt. Zur Vermeidung dieses Abfalls wird die Viel-
zahl der Blatter des Druckprodukis vor der Abgabe
von der Rotationsdruckmaschine wenigstens an ei-
nem der quer zur Abgaberichtung verlaufenden Sei-
tenrdnder im Bereich des Beschnittsrandes mitein-

mander verbunden, so daf der Vorfalz bzw. Riickfalz
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L

weggelassen werden kann und dennoch ein Wieder-
auffalten des Druckprodukts md&glich ist.
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Verfahren zur Herstellurg eines Druckprodukts

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Druckprodukts, bei dem in einer Rota-
tionsdruckmaschine eine Papierbahn bedruckt und
in eine Vielzah! von Blattern gleicher Gr&Be zerteilt
wird und diese Blétter Ubereinander geschichtet
und zur Bildung des Druckprodukis einmal entlang
ihrer Quermittellinie zusammengefaltet werden, wo-
nach das Druckprodukt von der Rotationsdruckma-
schine abgegeben, vorlibergehend wieder aufgefal-
tet, in dem entlang der Quermittellinie verlaufenden
Mittelfalz zusammengeheftet und schiiellich an
drei Seiten auf das Endformat beschnitten wird.

Ein derartiges Verfahren ist nach dem Stand
der Technik beispielsweise aus der DE-PS 26 49
757 bekannt. Bei diesem Verfahren wird in einer
Rotationsdruckmaschine die bedruckte Papierbahn
durch eine L3ngsschlitzung in zwei gleich breite
Teilbahnen aufgeteilt, dann die beiden Teilbahnen
aufeinandergefiihrt und entlang ihrer gemeinsamen
Langsmitte einmal zusammengefaltet. Diese vierla-
gige Bahn wird quer zur Abgaberichtung durch-
trennt und mit etwas iiberstehendem Rand quer
gefaltet. In den Figuren 1 und 2 ist das bei dem
bekannten Verfahren nun vorliegende Produkt dar-
gestellt. Wie ersichtlich, ist das in diesem Verfah-
rensstand vorliegende Druckprodukt 1 mit einem
quer zur durch den Pfeil 2 angegebenen Abgabe-
richtung des Produkis aus der Rotationsmaschine
verlaufenden Mittelfalz 8 derart gefaltet, daB sich
ein als "Nachfalz" 5 bezeichneter (berstehender
Rand ergibt. Das Druckprodukt wird dann in eine
Maschine eingeflihrt, in welcher der Nachfalz mit
einem Klemmgreifer 7 ergriffen wird und das
Druckprodukt 1 vorlibergehend wieder aufgefaliet
wird (siehe Fig. 2), damit beispielsweise mehrere
Druckprodukte zur Bildung einer kompletien Zeit-
schrift oder einer dhnlichen Broschiire zusammen-
gesteckt werden kdnnen und damit vor allem in
den Mittelfalz 8 Heftklammern 6 eingesetzt werden
kdnnen, um die Bl3tter des Druckerzeugnisses zu-
sammenzuhalten. Danach wird das gesamte Druck-
erzeugnis unter Bildung des Hefirlickens 9 wieder
zusammengefaltet und schlieflich entlang des For-
matrandes 3 dreiseitig beschnitten. Es fallen dabei
als Abfallstreifen die am oberen, am unteren und
an den beiden Seitenrdndern vorgesehenen Be-
schnittrinder 4 an, und zusétzlich noch als Abfall
der verhilinismaBig breite Nachfalz 5.

Der Uberstehende, je nach seiner Lage zur
Abgaberichtung gemaf Pfeil 2 der Druckprodukie
von der Rotationsdruckmaschine als "Vorfalz" oder
"Nachfalz" genannte Rand mufB eine bestimmie
Mindestbreite haben, damit der oder die Klemm-
greifer 7 der nachfolgenden Bearbeitungsmaschine
zuverldssig angreifen kdnnen. Ublicherweise be-
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trégt die Mindestbreite B dieses Nachfalzes 5 stwa
8 bis 10 mm, und zwar zusitzlich zu dem Be-
schnitirand, der seinerseits eine Breite b von etwa
4 mm besitzt. Es enistehen also ganz erhebliche
Abfallmengen, die einen nennenswerten Kostenfak-
tor bei der Herstellung darstellen. Der Nachfalz
bzw. Vorfalz allein macht dabei eine Abfallmenge
von etwa 1 bis 1,5 % der gesamten eingesetzten
Papiermenge aus.

Die DE-PS 26 49 757 beschreibt bereits Maf-
nahmen, mit denen eine Verminderung der durch
den Nachfalz entstehenden Abfallmenge angestrebt
wird.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
besteht darin, bei einem Verfahren der eingangs
genannten Gattung den Papierabfall weiter zu ver-
mindern.

Gemé&pB der Erfindung wird diese Aufgabe bei
einem Verfahren der eingangs genannien Art da-
durch geldst, daB die Vielzah! der Blitter des
Druckprodukts vor der Abgabe von der Rotations-
druckmaschine wenigstens an einem der quer zur
Abgaberichtung verlaufenden Seitenrdnder im Be-
reich des Beschnittrandes miteinander verbunden
werden.

Durch diese erfindungsgemafe Ausgestaltung
wird erreicht, daB8 die einzelnen Blétter des Druck-
produkts an dieser wenigstens einen Seitenkante
miteinander verbunden sind, so dafi es zum Auffal-
ten des Druckproduktes geniigt, das oberste Blatt
des Druckproduktes von seiner freien Ober fliche
her zu ergreifen. Die mit diesem obersten Blatt
verbundenen darunterliegenden Bldtter werden da-
bei mitgezogen, so daB das Druckprodukt zuverlds-
sig aufgefaltet werden kann, ohne daB es notwen-
dig wire, daB ein Klemmgreifer den freien Rand
eines Vorfalzes oder Riickfalzes von beiden Seiten
her umgreifen kann. Dieser Vorfalz oder Riickfalz
kann daher ersatzlos weggelassen werden, so daB
sich erhebliche Papiereinsparungen erzielen las-
sen.

Besonders bevorzugt ist es, daB das vorliber-
gehende Wiederauffalten des Druckprodukis mit-
tels Sauggrsifern erfolgt. Derartige Sauggreifer wer-
den einfach an die freie Oberfliche eines Blattes
des Druckproduktes in der N3he des jeweiligen
Seitenrandes angeordnet, wobei durch Saugluft
dieses Blatt von den Greifern ergrifien und dabei
die mit dem Blatt fest verbundenen Ubrigen Blétter
des Druckproduktes mitgezogen werden.

Bei einer Ausfiihrungsform der erfindungsge-
méBen Verfahrensfiihrung ist vorgesehen, daf die
Verbindung der Blitter des Druckproduks am Sei-
tenrand durch eine Verklebung, beispielsweise eine
HeiBverklebung oder eine Fadenheftung erfolgt. Die
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Verklebung kann beispielsweise stirnseitig am Sei-

* tenrand mit einem HeiBkleber erfolgen. In beiden
Fillen ergibt sich der Vorteil, daB beim nachtrigli-
chen Formatbeschneiden eine Verletzung der
Schneidmesser durch harte Verbindungselemente
vermieden wird.

Besonders bevorzugt ist es allerdings, da# die
Verbindung der Bldtter des Druckprodukies am
Seitenrand durch eine Prigeheftung erfoigt. Eine
derartige Pridgeheftung ist nach dem Stand der
Technik bekannt. Sie besteht aus einem kieinen
Bereich, in dem mittels geeigneter Prégestempel
die einzelnen Blidtter des Druckprodukis lokal ge-
genliber den benachbarten Bldttern verschrénkt
werden, so dafB die Blitter jewsils an ihren Nach-
barn verankert werden und damit alle Bldtter des
Druckprodukts an diesem Seitenrand ausreichend
fest miteinander verbunden werden.

Vorteilhaft ist es, daB die Prigeheftung unter
Verwendung einer Heftertrommel in der Rotations-
maschine hergestellt werden kann.

Bei einer besonders bevorzugten Ausgestal-
tung ist es schlieBlich vorgesehen, daB auch die
Heftung des Druckprodukies im Mittelfalz nach
dem Widerauffalten als Prigeheftung ausgefiihrt
wird. Es kann dadurch auf die liblichen Drahtheft-
klammern verzichtet werden, die einerseits bei der
Wiederverwendung des Druckproduktes als Alipa-
pier st6ren und andererseits gelegentlich zu Verlet-
zungen des Benutzers flihren.

Die Erfindung wird im folgenden beispielsweise
unter Bezugnahme auf die Zeichnung n3her erldu-
tert; es zeigt:

Fig. 1 eine schematische perspektivische
Darstellung eines Druckprodukts nach dem Stand
der Technik mit Riickfalz;

Fig. 2 eine Draufsicht auf das auseinander-
gefaltete Druckprodukt der Fig. 1;

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht des erfin-
dungsgemafen Druckprodukts; und

Fig. 4 eine Draufsicht auf das auseinander-
gefaltete Druckprodukt der Fig. 3.

In der Fig. 3 ist ein in einer Rotationsdruckma-
schine hergestellies Druckprodukt 11 dargestellt,
das aus einer Vielzahl von Ubereinanderliegenden
Blittern gleichen Formats besteht und von einer
Rotationsdruckmaschine in Richtung des Pfeiles 12
abgegeben wurde. In der Rotationsmaschine wird
zur Herstellung des Druckprodukis zunfchst eine
fortlaufende Papierbahn bedruckt und anschliefend
in Langsrichtung und in Querrichtung in Blatter
zerschnitten, die zur Bildung des Druckprodukis 11
aufeinander gelegt und zur Bildung des Heftrlk-
kens 19 um eine senkrecht zur Abgaberichtung des
Pieiles 12 verlaufende Quermittellinie 18 zusam-
mengefaliet werden. Das Zusammenfalien erfolgt
dabei derart, daB die Seitenkanten 15 der Blatter in
etwa blindig miteinander abschlieBen. Ein Riickfalz
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oder Vorfalz wie bsim Stand der Technik wird also
nicht gebildet.

Vor der Abgabe aus der Rotationsdruckmaschi-
ne und vorzugsweise vor der Bildung des Mittelfal-
zes entlang der Quermittellnie 18 werden die ein-
zelnen Blitter des Druckprodukts 11 im Bereich
des Beschnittrandes 14 und beispielsweise an der
in Abgaberichtung voreilenden querlaufenden Sei-
tenkante 15 mit mehreren im Abstand zueinander
angeordneten Prégeheftungen 20 fest miteinander
verbunden.

Derartige Prigeheftungen sind nach dem
Stand der Technik bekannt, sie werden beispiels-
weise zum klammerlosen Verbinden der einzeinen
Bldtter von Schriftstlicken anstelle eines Klammer-
hefters verwendet. Entsprechende Prégehefigeréte
flir den Schreibtischgebrauch sind im Handel ver-
fligbar. Auch die Bezeichnung "Quetschheftung”
ist gebrauchlich.

Eine derartige Prigeheftung besteht im allge-
meinen aus einem l&nglichen schmalen, beispiels-
weise rechteckigen Bereich, in welchem mittels
eines Pridgestempels die einzeinen Bldtter eines
Stapels von Bldttern lokal begrenzt in die Ebene
der jewsils benachbarten Bldtter hineingestanzt
verschoben werden, so daB sich die Blétter an
diesen Stanzkanten bzw. Quetschkanten gegenein-
ander verklemmen und dadurch die benachbarten
Blatter in einem Stapel jeweils fest haftend mitein-
ander verbunden werden.

Bei der erfindugnsgeméipBen Verfahrensflihrung
werden diese Priageheftungen unter Verwendung
einer Hefttrommel innerhalb der Rotationsmaschine
hergestellt. Derartige Hefttrommeln wurden nach
dem Stand der Technik schon friiher in Rotations-
maschinen zur Herstellung von Drahtheftungen ein-
gesetzt. Zur Herstellung von Prégeheftungen nach
dem erfindungsgemafen Verfahren k&nnen derarti-
ge bekannte Hefttrommeln mit geeigneten Prige-
stempeln umgeriistet werden.

Durch diese Prégeheftungen 20 am Seitenrand
15 des Druckprodukies 11 werden die einzelnen
Bldtter des Druckprodukies 11 im Bereich des Sei-
tenrandes 15 fest miteinander verbunden. Das von
der Rotationsmaschine 11 abgegebene Druckpro-
dukt gemdf Fig. 3 kann daher nachfolgend da-
durch wieder aufgefaltet werden, daB an der freien
Oberfldche eines Blattes des Druckprodukts Saug-
greifer 17 angesetzt werden, wie in der Fig. 3
gezeigt. Diese Sauggreifer erfassen natirlich zu-
ndchst nur das oberste Blatt des Druckproduktes,
doch werden die an diesem Blatt im Bereich des
Seitenrandes 15 daran haftenden librigen Bltter
des Druckproduktes 11 mitgezogen, so daf das
Druckprodukt 11 mittels der Sauggreifer 17 in die
gedffnete Stellung der Fig. 4 aufgefaltet werden
kann.

In dieser aufgefalteten Stellung gemagB Fig. 4
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kann das Druckproduki mit weiteren Druckproduk-
ten beispielsweise zur Bildung einer umfangreichen
Zeitschrift zusammengesteckt werden und es kann
schliefllich die Heftung im Mittelfalz entlang der
Quermittellinie 18 ausgeflinrt werden, in der die
Blétter des einen oder der mehreren ineinander
gesteckten Druckprodukte und gegebenenfalls ei-
nes zusdtzlichen Umschlages zur Bildung einer
Zeitschrift oder eines #hnlichen Druckproduktes
fest miteinander verbunden werden. Bei der be-
schriebenen Ausilihrungsform des Verfahrens wer-
den diese Hefiungen im Mittelfalz ebenso wie die
Heftungen im Bereich der Seitenkante 15 als Pri-
geheftungen 21 ausgefiinrt, die dhnlich wie die
vorstehend erlduterten Prigeheftungen 20 ausge-
fuhrt sind.

Eine derartige Heftung des Druckerzeugnisses
mit Prdgeheftungen 21 hat den Vorteil, daB die
nach dem Stand der Technik Ublichen Drahtheft-
klammern weggelassen werden kdnnen, die nicht
nur eine Verletzungsgefahr flir die Benutzer des
Druckerzeugnisses darstellen, sondern auch bei
der Wiederverwertung des Druckerzeugnisses als
Altpapier hinderlich sind.

Nach Durchfiihrung der vorstehend erl3uterten
Arbeitsginge wird das Druckprodukt wieder in den
Zustand der Fig. 3 zurlickgefaltet und nun ab-
schliefend an drei Seiten entlang der Formaitlinie
13 auf das endgliltige Format beschnitten.

Die Breite b des die Formatlinie 13 umgeben-
den Beschnitirandes 14 betrdgt in der Praxis etwa
4 mm. Der dadurch verursachte Papierabfall ist
nicht vermeidbar, wenn ein Druckerzeugnis mit
sauber beschnittenen Rindern erzeugt werden soll.
Bei der erfindungsgeméBen Verfahrensausgestal-
tung entsteht hingegen durch Wegfall des Vor-
oder Nachfalzes, dessen Breite B nach dem Stand
der Technik etwa 8 bis 10 mm betrug, immerhin
eine Papiereinsparung von 1 bis 1,5 %.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Druckpro-
dukts (11), bei dem in einer Rotationsdruckmaschi-
ne eine Papierbahn bedruckt und in eine Vielzahl
von Bléttern gleicher GrBe zerteilt wird und diese
Blditer Ubereinandergeschichiet und zur Bildung
des Druckproduktes (11) einmal entlang ihrer Quer-
mittellinie (18) zusammengefaltet werden, wonach
das Druckprodukt (11) von der Rotationsdruckma-
schine abgegeben, vorlibergehend wieder aufgefal-
tet, in dem entlang der Quermittellinie (18) verlau-
fenden Mittelfalz zusammengeheftet und schiieBlich
an drei Seiten auf das Endformat beschnitten wird,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vielzahl der
Blatter des Druckprodukts (ii) vor der Abgabe von
der Rotationsdruckmaschine wenigstens an einem
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der quer zur Abgaberichtung (Pfeil 12) verlaufen-
den Seitenrénder (15) im Bereich des Beschnitiran-
des (14) miteinander verbunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das vorlibergehende Wieder-
auffalten des Druckprodukis (11) mittels Sauggrei-
fern (17) erfoigt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verbindung der Blitter
des Druckprodukis (11) am Seitenrand (15) durch
eine Verklebung oder Fadenheftung erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verbindung der Blitter
des Druckprodukts (11) am Seitenrand (15) durch
eine Prigeheftung (20) erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Prigeheftung (20) unter
Verwendung einer Hefterfrommel in der Rotations-
druckmaschine hergestellt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Heftung des Druckprodukts (11) im Mittelfalz (18)
nach dem Wiederauffalien als Pri3geheftung (21)
ausgefiihrt wird.
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