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@ Verfahren und Vorrichtung zum Verbinden der Bogen eines mehrblattrigen Druckereiproduktes.

@ Zum Verbinden der Bogen eines mehrblattrigen
Druckereiproduktes (14), wie Zeitschriften, Broschi-
ren u.dgl., werden die Bogen durch Einbringen eines
Klebstoffes in in diesen ausgebildete Durchginge
punktuell miteinander verklebt. Dabei wird der auf
die AuBenseite von Eintreib- und Bohrnadeln (20)
aufgebrachte Klebstoff gleichzeitig mit der Ausbil-
dung der Durchginge mittels dieser Nadeln (20)
und/oder beim Zurlickziehen der Nadeln (20) Uber
die ganze Linge der Durchgidnge auf die Bogen
Ubertragen.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Verbinden der Bogen eines mehrblattrigen
Druckereiproduktes, wie Zeitschriften, Broschiren
u.dgl., bei dem die Bogen durch Einbringen eines
Klebstoffes in in diesen gebildete Durchgdnge
punktuell miteinander verklebt werden sowie eine
Vorrichtung zur Durchflihrung dieses Verfahren,
wie im Oberbegriff des Anspruches 13 angegeben.

Ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung dieser Art
geht aus der EP-A-0390734 hervor.

Bei diesem bekannten Verfahren, wie auch bei
dem vorliegenden Verfahren liegt das Bestreben
darin, die Bogen bzw. Blitter von Zeitschriften,
Broschiiren, Taschenbiichern u.dgl. punktuell mit-
einander im Falzbereich zu verleimen, anstatt diese
mit Heftklammern zusammenzuhalten. Dabei sollen
die Vorteile der bekannten Draht- bzw. Klammer-
heftung erhalten bleiben, wie z.B. die M&glichkeit,
das Produkt vollstindig 6ffnen zu k&nnen, ohne
daB ein nennenswerter Verlust des zum Druck be-
nutzbaren Bereiches benachbart zur Falzkante ent-
steht, d.h. es soll ein Rand, entlang dem die Blatter
unfrennbar miteinander verbunden sind, vermieden
werden. Ein solcher Rand entsteht beispiclsweise
bei dem Klebeverfahren nach dem ebenfalls zum
Stand der Technik gehdrenden DE-A-2126495, wo
man im Randbereich der Bogen erst Locher her-
stellt und diese dann mit einem aushirtenden
Klebstoff fiillt, so daB zwischen den einzelnen Bl4t-
tern eine Art vernietete Verbindung mit vergréBer-
ten Kopf- und FuBenden entsteht.

Beim Stand der Technik nach der ebenfalls
von der jetzigen Anmelderin stammenden EP-A-
0390734 erfolgt die punktuelle Klebstoffverbindung
an einer Reihe von Klebstoffstellen, die entlang
einer Linie angeordnet sind, die spater die Falzlinie
des jeweiligen Produktes bilden. Die Bindemittelin-
jektion bei diesem bekannten Stand der Technik
erfolgt entweder nach einer Vorperforierung der
Papierlagen und der Bindemittelapplizierung durch
Hohlnadeln bzw. kanilierte Nadeln oder durch di-
rekten TropfeneinschuB in die Papierlagen.

Bei einer Ausfiihrungsform, welche in Fig. 3
der EP-A-0390734 dargestellt ist, kann je nach
Beschaffenheit der Papierlagen die Perforierung
und die Injektion des Bindemittels im gleichen Ar-
beitsgang durchgefiihrt werden. Dies ist dann m&g-
lich, wenn die Bindemittelinjektion direkt bei der
Perforierung durch Hohlnadeln oder kaniilierte Na-
deln vorgenommen werden kann. Obwohl dieses
Verfahren in der Praxis seine Berechtigung hat,
gibt es manchmal Probleme, die man lieber ver-
meiden wiirde.

Ein Problem liegt darin, daB die Hohlnadeln an
der hohlen Arbeitsspitze verstopft werden k&nnen
und zwar durch kleine Papierteilchen, die bei dem
Durchdriicken der Hohlnadeln aus dem Papier aus-
gestoBen werden. Auch kdnnen die Hohlnadeln re-
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lativ leicht mit Klebstoffresten verstopft werden, da
die mittlere Passage im Verhilinis zu ihrem Quer-
schnitt relativ lang ausgebildet sein muB. Es be-
steht auch die Gefahr, daB aus den Hohlnadeln
ausgedriickter Klebstoff bei der Weiterbewegung
der Hohlnadeln nicht im ausreichenden MaBe in die
einzelnen Papierbogen eindringt, d.h. diese nicht
ausreichend benetzt, so daB die Klebeverbindung
fir eine breite Palette von verschiedenen Papier-
dicken und Qualitdten bzw. Sorten nicht immer
gewihrleistet werden kann. Je hdher die Arbeitsge-
schwindigkeit, desto kritischer wird das Problem.
Die Hohlnadeln auch einem relativ groBen Ver-
schleil ausgesetzt, wenn man die Vielzahl der
durchzufiihrenden Perforationen bei hoher Arbeits-
geschwindigkeit berlicksichtigt.

SchlieBlich flihrt die Anwendung von Hohlna-
deln dazu, daB die so gebildeten L&cher verhiltnis-
maBig groB ausfallen, vor allem dann, wenn die
Verstopfungs- und VerschleiBgefahren gemindert
werden sollen und dies ist unerwlinscht, da die
Einstichstellen in der fertigen Zeitschrift unauffillig
bleiben sollen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren bzw. eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art vorzuschlagen, welche zwar mit Nadeln
oder dgl. als Durchstosswerkzeug arbeitet, den-
noch aber eine sichere Klebeverbindung zwischen
den einzelnen Bogen gewdhrleistet, ohne daB Pro-
bleme des Verstopfens auftreten, und zwar bei
hoher Arbeitsgeschwindigkeit mit Erhhung der Le-
bensdauer des Werkzeuges, d.h. bei Minderung
der VerschleiBanfilligkeit, und bei relativ kleinen
Abmessungen der erzeugten Durchginge.

Zur Losung dieser Aufgabe werden erfindungs-
gemiB die Massnahmen nach dem kennzeichnen-
den Teil des Anspruches 1, bzw. des Anspruches
13 vorgeschlagen.

Dadurch, daB sich der Klebstoff an der AuBen-
seite des Durchdringungswerkzeuges befindet, wird
er durch die Eintreib- bzw. Herausziehbewegung
dieses Werkzeuges in engem Kontakt mit der inne-
ren Flache der zugleich gebildeten Durchgénge in
einem Arbeitsgang eingebracht, so daB eine voll-
stdndige und gleichmiBige Vernetzung der aufein-
andergestapelten Bogen mit Klebstoff erreicht wird.
Da das Durchdringungswerkzeug an seinem Stir-
nende spitz ist, werden die Durchgénge durch seit-
liche Verdrdngung des Papiermaterials der Bogen
erzeugt, so daB ausgestanzte Papierteilchen nicht
mehr entstehen und daher auch nicht zu Verstop-
fungen flihren kdnnen. Die spitz zulaufenden En-
den der Werkzeuge filhren auch zu einem vermin-
derten Verschlei derselben, die hierdurch l3nger
halten. Da der Klebstoff auBenseitig an den Werk-
zeugen vorliegt, dient er sozusagen auch als eine
Art Schmiermittel, so daB auch aus diesem Grunde
der VerschleiB vermindert wird. Es gelingt auch,
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die Durchginge oder Perforationen kleiner auszu-
bilden, als dies mit Hohinadeln md&glich ist, d.h. die
Klebeverbindung bleibt absolut unauffillig. Da das
verdringte Papiermaterial die Neigung hat, sich
nach Entfernung der Werkzeuge zurlickzubilden,
wird der Durchmesser der Durchginge schlieBlich
auch kleiner als der AuBendurchmesser der Durch-
dringungswerkzeuge.

Auch bei dem erfindungsgeméfBen Verfahren
kann, wie beim Stand der Technik nach der EP-A-
0390734, die Verklebung bei einem Bogenstapel
erfolgen, der anschlieBend durch das Deckblatt und
durch das Mittelblatt ergdnzt wird und erst dann
vollstdndig zusammengefaltet wird. Auf diese Wei-
se sind im Deckblatt und im Mittelblatt keine Perfo-
rierungen oder dgl. vorhanden bzw. zu sehen und
der vorher eingebrachte Klebstoff reicht aus, insbe-
sondere aufgrund der mit den Falten einhergehen-
den Quetschwirkung, um auch das Deckblatt und
das Mittelblatt mit den durchstossenen Bldttern im
Falz zu verkleben.

Dadurch, daB das Durchdringen und die Ein-
bringung des Klebstoffes in ein und derselben Hin-
und Herbewegung des Durchdringungswerkzeuges
gegeniiber dem Stapel von Bogen erfolgt, wird die
Arbeitszeit kurz gehalten, so daB der mit der Erfin-
dung erreichbare Durchsatz hochgehalten werden
kann.

Die erfindungsgemisse Art des Verklebens der
Bogen ermd&glicht es, einen Teil der Bogen abzu-
frennen, ohne dass das Druckereiprodukt auseinan-
derfillt.

Vorzugsweise erfolgt die Ubertragung des
Klebstoffes auf die Bogen bei einer Ein- bzw. Aus-
drehbewegung nadelartig ausgebildeten Druchdrin-
gungswerkzeuges. Obwohl eine reine Linearbewe-
gung des Werkzeuges zur Erzeugung der Durch-
gange bzw. der Perforierung ausreichen kdnnte,
wird bei einer bevorzugten Ausflihrungsform be-
wuBt eine Drehbewegung der Werkzeuge wenig-
sten bei dem Eintreiben oder beim Herausziehen
der letzteren angewandt. Hierdurch wird der Kleb-
stoff von den Werkzeugen abgestreift und in intime
Beriihrung mit dem Papierbogen um die Durchgén-
ge herum gebracht, so daB eine qualitativ hochwer-
tige Klebstelle entsteht. Die Durchgidnge werden
also vorzugsweise mit drehbaren Eintreib- oder
Bohrnadeln erzeugt.

Zur weiteren Verbesserung der Ubertragung
des Klebstoffes erfolgt diese Ubertragung durch
eine gewindedhnliche Ausbildung der Eintreib-
bzw. Bohrnadeln.

Man kann hier so vorgehen, daB die Eintreib-
bzw. Herausziehgeschwindigkeit und die Drehge-
schwindigkeit der Eintreib- bzw. Bohrnadeln auf die
Gewindesteigung abgestimmt gewdhlt wird, wobei
die Gewindeform der Nadeln eine entsprechende
gewindeartige Verformung des Papiermaterials er-
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zeugt, mit einer im Vergleich glatten zylindrischen
Oberflache vergleichbaren Durchmessers vergrd-
Berten Oberflache, was der Qualitdt der Klebever-
bindung dienlich ist.

Es besteht aber auch die M&glichkeit, die Ein-
freib- bzw. Herausziehgeschwindigkeit und die
Drehgeschwindigkeit der Eintreib- bzw. Bohrnadeln
unabhingig von der Gewindesteigung, d.h., dieser
nicht angepasst, zu wihlen, wobei einerseits eine
gewisse Abstreifwirkung zwischen Nadeln und Pa-
pier entsteht und andererseits eine gewisse Stau-
wirkung, welche den Kilebstoff noch tiefer in das
Papiermaterial hineindriickt. Auch diese Ausbildung
fihrt somit zu qualitativ hochwertigeren Klebverbin-
dungen.

Es besteht weiter die M&glichkeit, die Eintreib-
geschwindigkeit abweichend von der Herauszieh-
geschwindigkeit zu wahlen. Dabei hat man bei-
spielsweise die Mdglichkeit, diejenige Bewegung,
welche hauptsichlich flir die Klebstoffiibertragung
zustdndig ist, etwas langsamer auszufiihren und
daflir die andere Phase der Bewegung etwas
schneller durchzuflihren, so daB flir vergleichbare
Taktzeiten auch hier qualitativ hochwertigere Ver-
bindungen erzeugt werden kénnen.

Es besteht auch die Md&glichkeit, die Drehge-
schwindigkeit wdhrend des Eintreibens und/oder
wihrend des Herausziehens der Werkzeuge zu va-
riieren. Hierdurch kann man versuchen, gewisse
Feinanpassungen und eine gezielte Verteilung des
Klebstoffes zu erreichen, beispielsweise so, daf
mehr Klebstoff im Bereich der oberen und unteren
Bogen des Stapels vorliegt, was bei einer nach-
traglichen Verbindung des Deckblattes bzw. des
Mittelblattes dienlich ist.

Wahrend bei einer bevorzugten Ausflihrungs-
form der Klebstoff unmittelbar vor dem Eintreiben
der Eintreib- bzw. Bohrnadeln auf diese aufge-
bracht wird, besteht auch die Md&glichkeit, den
Klebstoff erst dann auf die Eintreib- bzw. Bohrna-
deln aufzubringen, wenn diese den Bogenstapel
durchdrungen haben.

Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen des
Verfahrens sind den weiteren abhingigen Anspri-
chen zu entnehmen. Ebenso sind bevorzugte Aus-
bildungen der Vorrichtung und besondere Formen
der einzelnen Werkzeuge den abhéngigen Vorrich-
tungsanspriichen zu entnehmen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung mit bezug auf Ausflihrungsbeispiele ni-
her erl3utert. In der Zeichnung zeigen:

Fig.1

eine perspektivische Darstellung eines Vorgan-
ges zur Verbindung der aufeinandergelegten Bo-
gen einer Zeitschrift im Bereich der Falzlinie,
Fig.2A bis 2D

Schnittzeichnungen der Schnittebene II-Il der
Fig. 1, bei denen verschiedene Stadien der Her-
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stellung einer Verbindungsstelle zwischen den
Bogen dargestellt werden,

Fig.3A bis 3D

Schnittzeichnungen &hnlich den Schnittzeich-
nungen der Fig. 2A bis 2D, jedoch von einer
abgewandelten Ausfiihrungsform,

Fig.4A bis 4D

Seitenansichten von vier verschiedenen Ausfiih-
rungsformen der Eintreibnadel,

Fig.5

eine Detailzeichnung einer Eintreibnadel bei der
Herstellung einer Klebeverbindung zwischen
mehreren aufeinandergelegten Bogen,

Fig.6

eine schematische Darstellung der Klebeverbin-
dung zwischen mehreren aufeinandergelegten
Bogen nach dem Herausziehen der Eintreibna-
del, und

Fig.7A, B, C, D, Eund F

Skizzen von verschiedenen Ausflihrungsvarian-
ten fUr die Durchfihrung der Klebeverbindung
zwischen mehreren aufeinandergelegten Bogen.

Fig.1 zeigt ein l4ngliches Abstiitz- bzw. Trans-
portelement 10 mit einer Auflagekante 12 und meh-
rere aufeinandergelegte, vorgefalzte Papierbogen
14, welche so Uber das Abstiitzelement 10 gelegt
sind, daB sie mit ihrer Falzlinie 16 auf der Kante 12
aufliegen. Oberhalb des Abstlitz- bzw. Transport-
elementes 10 befindet sich ein Tragbalken 18, wel-
cher mehrere, in einem gegenseitigen Abstand D
angeordnete Durchdringungswerkzeuge in der
Form von Eintreibnadeln 20 tragt.

Die Eintreibnadeln 20 sind drehbar angeordnet
und k&nnen in beiden Drehrichtungen gedreht wer-
den, wie durch die Doppelpfeile 22 angedeutet ist.
Der Drehantrieb ist in der Praxis innerhalb des
Tragbalkens 18 angeordnet, welcher als Hohlbalken
ausgebildet ist. Der Tragbalken 18 kann entspre-
chend dem Doppelpfeil 24 nach unten bewegt wer-
den, um die Einfreibnadeln 20 durch die aufeinan-
dergelegten Bogen zu driicken und kann anschlie-
Bend wieder hochgehoben werden, um die Ein-
treibnadeln aus den Papierbogen herauszuziehen.

Wie mit dem Pfeil 26 angedeutet, kann sich
das Transportelement 10 am Tragbalken 18 vorbei-
bewegen und kann dabei in der in Fig. 1 darge-
stellten Stellung flr das Eintreiben und das Heraus-
ziehen der Eintreibnadeln anhalten. Alternativ hier-
zu kann der Tragbalken 18 ebenfalls in Pfeilrich-
tung 26 mit der gleichen Geschwindigkeit wie das
Transportorgan 10 bewegt werden und beispiels-
weise anschlieBend wieder zurlickgestellt werden,
um die Eintreibnadeln 20 durch einen nachfolgen-
den Bogenstapel 14 auf einem weiteren Transport-
balken 10 zu treiben.

Es ist weiter mdglich, die einzelnen Bogensta-
pel in Pfeilrichtung 28 entlang des Abstltzelemen-
tes 10 schrittweise zu verschieben, so daB bei
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jedem Schritt ein neuer Bogenstapel, wie in Fig. 1
gezeigt, unterhalb des Tragbalkens 18 ausgerichtet
wird und von den Eintreibnadeln 20 durch Absen-
kung des Tragbalkens 18 und anschlieBende Anhe-
bung des Tragbalkens 18 bearbeitet werden kann.
Es soll darauf hingewiesen werden, daB die Anzahl
der Eintreibnadeln 20 nicht auf vier beschrinkt ist,
sondern die Anzahl der Eintreibnadeln nach Belie-
ben gewahlt werden kann.

Der genaue Eintreibvorgang wird nachfolgend
anhand der Fig. 2A bis D n3her erldutert, wobei
diese Schnittzeichnungen einerseits die Ausbildung
des Abstltz- bzw. Transportelementes 10 und an-
dererseits zwei weitere Bauteile zeigen, und zwar
eine PreBeinrichtung 30, welche als ProduktanpreB-
mittel und Zentriermittel funktioniert und entspre-
chend dem Tragbalken 18 als Ldngsbalken ausge-
bildet sein kann sowie eine Klebstoffzufiihreinrich-
tung 32, welche entsprechend dem Doppelpfeil 34
hin- und herbewegt werden kann.

Wie aus Fig. 2A ersichtlich, befindet sich un-
mittelbar unterhalb jeder Nadel 20 im Bereich der
Auflagekante 12 des Abstltzelementes 10 eine
Bohrung 36 mit einem Durchmesser, welcher etwas
gr6Ber ist, als der Durchmesser der jeweiligen Ein-
treibnadel 20 und welche in eine gréBere Bohrung
38 Ubergeht. Die Ldngsachse der Nadel 20 ist mit
der Ldngsachse 40 der Bohrung 36 und der hierzu
koaxialen Bohrung 38 ausgerichtet.

In dem Stadium nach Fig. 2A wird der Halte-
balken 18 entsprechend dem Pfeil 24 nach unten
bewegt, und die Klebstoffzuflihreinrichtung 32 bef-
indet sich in ihrer linken Endstellung, in der Kleb-
stoff in einer dosierten Menge aus einer Dise 42
auf die entsprechend dem Pfeil 22 sich drehende
Eintreibnadel 20 aufgegeben wird. Es wird eine
ausreichende Linge der Eintreibnadel 20 mit Kleb-
stoff beschichtet, um beim Durchstecken der Ein-
treibnadel 20 durch den Bogenstapel 14 den Kleb-
stoff in einer ausreichenden Menge auf die einzel-
nen Bogen des Stapels zu Ubertragen. Nach Abga-
be des Klebstoffes auf die Eintreibnadel 20 wird
die Klebstoffzufiihreinrichtung 32 nach rechts aus
dem Bereich des Balkens 18 entfernt, so daB sie
die andere Endlage gemiB Fig. 2B annimmt. Die
PreBeinrichtung 30 wird gegen die Kante 12 des
Abstlitz- bzw. Transportelementes 10 auf den Bo-
genstapel 14 gedriickt. Der Tragbalken 18 wird
anschliessend entsprechend dem Pfeil 24 nach un-
ten bewegt, bei gleichzeitiger Drehung der Eintreib-
nadel 20 in Pfeilrichtung 22, so daB die Eintreibna-
del 20 durch den Bogenstapel hindurchdringt und
teilweise in die Bohrungen 36 und 38 aufgenom-
men wird. Dann wird die Drehrichtung der Eintreib-
nadel 20 umgekehrt, so wie in Fig. 2C gezeigt und
der Tragbalken 18 wird angehoben, so daB die
Eintreibnadel 20 aus dem Bogenstapel 14 heraus-
gezogen wird. Die PreBeinrichtung 30 bleibt bei
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diesem Vorgang unten und Ubt weiterhin Druck auf
den Bogenstapel aus, damit durch das Zurlickzie-
hen der Nadel 20 die obenliegenden Bogen nicht
zerrissen werden.

Die Klebstoffzufiihreinrichtung 32 wird anschlie-
Bend nach dem volistindigen Herausziehen der
Nadeln, aus der rechten Warteposition in den Fig.
2B und 2C nach links in die Position der Fig. 2D
bewegt, wodurch die Ausgangslage durch Fig. 2A
wieder erreicht ist. Es wird dann ein nachfolgendes
Abstlitzelement 10 mit einem neuen Bogenstapel
14 in Ausrichtung mit dem Tragbalken 18 gebracht
oder es wird ein nichster Bogenstapel 14 entlang
des Abstlitzelementes 10 verschoben, bis dieser
nichste Stapel mit dem Tragbalken 18 ausgerich-
tet ist. Der Arbeitszyklus kann sich dann wiederho-
len.

Mit dieser Ausflihrungsform nach den Fig. 1
und 2 wird der Klebstoff mit den Nadeln 20 von
derselben Seite her, von der die Nadeln 20 einge-
trieben werden, eingebracht. Die Nadeln 20 sind so
ausgebildet bzw. das Zuriickziehen der Nadeln er-
folgt so, daB beim Zurilickziechen der Nadeln 20
diese den Klebstoff nicht aus den durch den Ein-
treibvorgang erzeugten Durchgingen in nennens-
wertem MaBe herausférdern. Dies wird einerseits
durch die Formgestaltung der Oberfldche der Ein-
freibnadeln, andererseits durch die kombinierte
Dreh- und Linearverschiebemd&glichkeiten beim
Eintreiben und Herausziehen der Eintreibnadeln si-
chergestellt, wie nachfolgend anhand der Fig. 4, 5,
6 und 7 ndher erldutert wird.

Eine andere Ausflhrungsvariante besteht darin,
zuerst die Durchgdnge durch das Eintreiben der
Eintreibnadeln 20 zu bilden, und dann den Kieb-
stoff auf die Nadeln 20 aufzubringen, und beim
Zurlickziehen der Nadeln 20 durch die vorher er-
zeugten Durchgangsé&ffnungen auf die Papierbogen
zu Ubertragen. In diesem Falle erfolgt die Klebstoff-
zufuhr an der Innenseite der Falzkante 16, so wie
in den Fig. 3A bis D gezeigt.

In diesen Figuren wird zundchst eine andere
Form der Unterlage 10 zum Abstlitzen der Bogen-
stapel 14 vorgesehen. Die Unterlage 10 weist in
diesem Falle eine ebene Auflagefliche 44 auf, auf
deren Unterseite ein Kanal bzw. einzelne Kammern
46 vorgesehen sind, welche als Reservoir flr Kleb-
stoff 48 dienen und an die ein Zuflihrschlauch 50
angeschlossen ist. Unterhalb jeder Nadel 20 befin-
det sich auch eine Bohrung 36, welche es erm&g-
licht, die Nadel 20 entsprechend Fig. 3B durch den
Bogenstapel 14 und die Bohrung 36 hindurch bis in
die Klebstoffmenge 48 zu freiben, so daB das un-
tere Ende der Eintreibnadel 20 mit Klebstoff be-
schichtet wird, der bei der Herausziehbewegung
auf die einzelnen Bogen des Bogenstapels 14
Ubertragen wird.
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Die Ausbildung des Tragbalkens 18 sowie der
PreBeinrichtung 30 in diesem Beispiel entspricht
der Ausbildung der gleichen Bauteile in der Aus-
fUhrungsform nach den Fig. 1 und 2, lediglich mit
dem Unterschied, daB in der Praxis die Ausgestal-
tung der PreBeinrichtung 30 an die ebene Lage des
Bogenstapels 14 angepaBt wird. In Fig. 3 wird die
Presseinrichtung 30 allerdings der Einfachheit hal-
ber genauso gezeigt wie in der Fig. 2. Grundsitz-
lich k&nnten mit Klebstoff gefiilite Kammern oder
Kandle entsprechend den Fig. 3A bis D genauso
innerhalb des Abstlitzelementes 10 der Ausfiih-
rungsformen gemaB Fig. 1 und 2 vorgesehen wer-
den.

Nach dem Eintauchen der Spitze der Eintreib-
nadel 20 in den Klebstoff entsprechend der Fig.
3B, wird der Tragbalken 18 zurlickgezogen, Uber
die Zwischenstellung der Fig. 3C in die Endstellung
der Fig. 3D, wobei die PreBeinrichtung 30, wie
bisher, erst nach dem volistindigen Entfernen der
Eintreibnadel 20 aus dem Bogenstapel 14 zurlick-
gezogen wird in die Stellung gemiB Fig. 3D. Auch
hier dient der PreBbalken 30 einerseits zum Zen-
frieren der Eintreibnadeln, andererseits um den Bo-
genstapel 14 zusammenzudriicken und zu verhin-
dern, daB die obenliegenden Bogen bei der Her-
ausnahme der Eintreibnadeln 20 eingerissen wer-
den. Aus der Fig. 3D sieht man, daB ein kleiner
Durchgang 52 nach der Herausnahme der Eintreib-
nadel 20 verbleibt, wie ebenfalls bei der Ausflih-
rung der Fig. 1 und 2.

Durch die Pfeile 22 der Fig. 3A und 3C ist
angedeutet, daB die Eintreibnadeln 20 beim Eintrei-
ben entsprechend dem Uhrzeigersinn und beim
Herausziehen entgegen dem Uhrzeigersinn gedreht
werden. Es wire allerdings durchaus denkbar, bei-
spielsweise bei der Eintreibbewegung der Fig. 3A
keine Drehung-der Eintreibnadeln 20 vorzusehen,
d.h. die Drehgeschwindigkeit gleich Null zu setzen.

Im Gegensatz zu den in den Figuren 1 bis 3
gezeigten Ausflihrungsformen kdnnten die Eintreib-
nadeln 20 statt im Tragbalken 18 im Abstitzel-
ement 10 angeordnet werden. Dies wiirde bedeu-
ten, dass die Eintreibbewegung von unten nach
oben, bzw. von der Innenseite des Blatistapels 14
zu dessen Aussenseite hin erfolgen wiirde. Dabei
kann die Zufuhr des Klebstoffes entweder wie in
den Fig.1 und 2 gezeigt an der aussenliegenden
Seite oder wie in Fig.3 gezeigt an der innenliegen-
den Seite des Blattstapels 14 erfolgen.

Die Fig. 4A bis D zeigen nun verschiedene
Ausbildungen der Eintreibnadeln 20, die auch alle
eine Bohrfunktion haben k&nnen und in manchen
Ausflihrungsformen daher auch als Bohrnadeln
ausgebildet werden.

Die Eintreibnadel 20 der Fig. 4A ist mit einer
gewindedhnlichen Rillung 21 versehen, wobei die
einzelnen Gange der Gewinde etwas hinterschnit-
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ten sein k&nnen, um groBere Taschen flr die Aui-
nahme des Klebstoffes zu bilden. Diese Art der
Nadelgestaltung ist bei der Ausfiihrungsform der
Fig. 2A bis D und Fig. 3A bis D gezeigt. Aufgrund
der Drehung der Eintreibnadel 20 im Uhrzeigersinn
bei der Eintreibbewegung, entsprechend der Fig.
2A, fuhrt die gewindedhnliche Ausbildung dazu,
daB die Nadeln 20 sich sozusagen selbst durch
den Bogenstapel 14 nach Art eines Gewindesch-
neiders einziehen. Dabei wird der sich in den Rillen
befindliche Klebstoff, aufgrund des relativen Glei-
tens zwischen der Oberfldche der Nadeln 20 und
den Wianden der so gebildeten Durchgidnge im
Bogenstapel an diesen abgestreift und zwischen
die einzelnen Bogen etwas hineingedriickt bzw.
hineinmassiert und dieses Hineindrlicken des Kleb-
stoffes wird auch bei der Herausnahme der Nadeln
mit Drehung in der entgegengesetzten Richtung,
entsprechend der Fig. 2C, fortgefiihrt.

Bei der Ausflihrungsform nach Fig. 3A bis D
wird der Klebstoff lediglich durch die Herausnahme
der Nadeln bei der Drehung entgegen dem Uhrzei-
gersinn nach Fig. 3C auf die gleiche Art und Weise
auf die Papierbogen aufgetragen, d.h. der Klebstoff
oder Leim wird in den Durchgingen im Bogensta-
pel 14 aus den Rillen und Gangen der Nadeln 20
gestreift. Das vordere Ende 54 der Nadeln ist in
dieser Ausflihrungsform, wie auch bei den anderen
Ausflihrungsformen, spitz ausgebildet, so daB das
Papier hier mehr seiflich von der Nadel 20 weg
verdridngt als herausgebohrt wird. Dies hat den
Vorteil, daB nach der Entfernung der Nadeln 20 das
Papier, mit Klebstoff versehen, sich wenigstens
zum Teil wieder zurlickbewegt, so daB die Durch-
gange schlieBlich kleiner ausfallen als der AuBen-
durchmesser der Nadeln 20.

Nach Fig. 4B sind die Nadeln 20 mit einer Art
Drallschraubengewinde 21a versehen, dhnlich wie
bei einem Bohrer, d.h. mit gr6Berer Steigung. Auch
diese Art des Werkzeugs eignet sich flr die An-
wendung bei den Verfahren nach den Fig. 2 bzw.
3. Dies gilt auch fiir die Ausflihrung gemaB Fig. 4C,
wo die Nadeln 20 ein Direkischraubgewinde 21b
haben, und wo die Spitze 54 nicht nur spitz zulau-
fend ist, wie bei allen anderen Ausflihrungsformen,
sondern auch nach Art einer Spanplattenschraube
ausgebildet ist, um die Aufweitung des Durchgan-
ges im Bogenstapel 14 auf den Kerndurchmesser
der Schraube zu erreichen, ohne groBe Mengen an
Bohrmeh! zu erzeugen. Diese Ausflhrungsform ist
in gréBerem MabBstab in der Fig. 5 gezeigt, und
zwar hier bei Anwendung in einer Ausfiihrungsform
entsprechend der Fig. 3. Man erkennt, daB hier der
MaterialabfluB, d.h. der FluB von Klebstoff von der
Schraube auf die Bohrung des Bogenstapels 14
ideal ist. Es entsteht beim Durchireiben der Nadel
20 kein Materialstaub und das Bogenmaterial wird
verdringt, ohne daB eine ausgeprigte Zerspanung
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eintritt.

Nach Fig. 4D sind die Nadeln 20 mit einer Art
Schneidschraubengewinde 21c versehen. Auch
diese Ausflihrungsform kann bei dem Verfahren
nach Fig. 2 bzw. Fig. 3 angewendet werden.

Bei allen Varianten besteht die M&glichkeit, die
Drehgeschwindigkeiten und den Vorschub, d.h. die
Eintreibgeschwindigkeit oder die Herausziehge-
schwindigkeit der Nadeln 20 an die Gewindestei-
gung angepasst zu wiahlen, wodurch im Bogensta-
pel 14 die entsprechende Gewindeform erzeugt
wird und die Abstreifwirkung bei der Ubertragung
des Klebstoffes auf den Bogenstapel 14 gro8 ist.
Es bestiinde aber auch die Md&glichkeit, die Vor-
schubgeschwindigkeit, d.h. die Eintreibgeschwin-
digkeit bzw. die Herausziehgeschwindigkeit anders
zu wihlen, so daB kein sauberes Gewinde im Bo-
genstapel 14 geschnitten wird, wobei dann der
entstehende Schiupf und eine gewisse Stauwirkung
zu einer glinstigen Ubertragung des Klebstoffes auf
den Bogenstapel flhrt. Es kann hierdurch eine Art
Bohrmehl entstehen, welches vermengt mit dem
Klebstoff nach der Entfernung der Eintreibnadeln
20 zu einer hochwertigen Verbindung zwischen den
einzelnen Bogen des Bogenstapels 14 flhrt.

Fig. 6, in der die fertige Klebeverbindung dar-
gestellt ist, zeigt, wie der kleine Durchgang 52, der
nach der Entfernung der Eintreibnadeln 20 ver-
bleibt, im Durchmesser verkleinert wird gegentiber
dem Durchmesser der Bohrung 36 im Abstlitzbal-
ken 10, deren Durchmesser nur geringfligig groBer
als der Durchmesser der Nadeln 20 ist. Man sieht
auch, daB der Klebstoff nicht nur als dinner Film
entlang der Innenwand des Durchganges 52 vor-
liegt, sondern daB eine Klebstoffzone 55 mit einer
gewissen radialen Tiefe vorliegt. Das beim Eintrei-
ben der Nadeln 20 seitlich verdrangte Material hat
sich in den Durchgang 52 zuriickgedréngt, d.h. der
urspriinglich gréBere Durchgang ist kleiner gewor-
den.

Die Fig. 7A bis F zeigen anschlieBend weitere
Ausflihrungsformen von Eintreibnadeln, die zur An-
wendung gelangen k&nnen. Nach Fig. 7A hat die
Eintreibnadel 20 im Querschnitt die Form eines
gleichschenkligen Dreiecks mit Klebstoff aufneh-
menden Langsrillen 60 in den jeweiligen Seitenfl-
chen 62 des Dreiecks. In Fig. 7B hat die Eintreib-
nadel 20 einen kreisférmigen Querschnitt mit drei
sektorformigen L3ngsrillen 60, wobei ein Kernbe-
reich 64 der Nadel 20 erhalten bleibt.

Fig. 7C zeigt, wie mit Hilfe der Nadel 20 der
Fig. 7B der Bogenstapel 14 durchgestochen wird
und die Eintreibnadel in eine entsprechende Auf-
nahmekammer 66 der Unterlage 10 aufgenommen
wird. Nach Fig. 7D ist diese Aufnahmekammer 66
lediglich durch eine der Spitze 54 der Eintreibnadel
aufnehmende Vertiefung ersefzt. Die Anordnung
kann so getroffen werden, daB nach dem Durchsto-
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Ben der Papierbogen die Nadelhalterung bzw. eine
verschiebbare Hiilse 68 der Nadelhalterung 18 wei-
ter nach unten gedrlickt wird und hierdurch eine
kontrollierte Menge an Klebstoff in den Bogensta-
pel hineindrlickt.

Nach Fig. 7E ist die Eintreibnadel 20 im Quer-
schnitt messerdhnlich mit einer flachen ovalen
Form und ist auch hier mit Langsrillen oder -nuten
60 versehen, welche der Klebstoffaufnahme dienen.
Dadurch, daB der Klebstoff in diesen Rillen oder
Nuten 60 vorgesehen ist, wird er nicht so leicht bei
der linearen Eintreibbewegung der Eintreibnadel 20
(welche hier ohne Uberlagerte Drehbewegung er-
folgt) vom Werkzeug abgestreift, sondern das ver-
drdngte Papiermaterial drdngt in die Rillen 60 ein
und es erfolgt eine etwa gleichférmige Verteilung
des Klebstoffes an die einzelnen Bogen des Bo-
genstapels 14.

SchlieBllich zeigt die Fig. 7F wie die Halterung
18 bzw. die verschiebbare Hiilse 68 der Halterung
18 gleichzeitig die Funktion als PreBeinrichtung 30
wahrnehmen kann, um bei Herausnahme der Ein-
treibnadel 20 die Papierbogen nicht einzureifien.

Die beschriebene Klebeverbindung erfolgt wie
bereits erwdhnt entlang einer Linie, die wie aus
Fig.1 ersichtlich bei vorgefalzten Bogen mit deren
Falzlinie 16 Ubereinstimmt, bzw. entlang der bei
nicht vorgefalzten Bogen das fertige Endprodukt,
das z.B. eine Zeitschrift, eine Broschiire oder ein
Heft sein kann, spiter gefalzt wird.

Als Klebstoff eignen sich die verschiedenartig-
sten, sich im Handel befindlichen Klebstoffe, so
z.B. Kaltleim. Es k&nnen auch Klebstoffe verwendet
werden, die nach dem Einbringen in die Durchgén-
ge 52 noch einer Nachbehandlung bedirfen, z.B.
einer Warmebehandlung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verbinden der Bogen eines
mehrblatirigen Druckereiproduktes, wie Zeit-
schriften, Broschiren u.dgl., bei dem die Bo-
gen durch Einbringen eines Klebstoffes in in
diesen gebildete Durchgédnge punktuell mitein-
ander verklebt werden, dadurch gekennzeich-
net, daB der auf der AuBenseite eines Durch-
dringungswerkzeuges sich befindliche Kleb-
stoff gleichzeitig mit der Ausbildung der Durch-
gange mittels des Durchdringungswerkzeuges
und/oder bei der Herausnahme des Durchdrin-
gungswerkzeuges auf die Bogen Uber die gan-
ze Lange der Durchgénge Ubertragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ubertragung des Klebstoffes
auf die Bogen bei einer Ein- bzw. Ausdrehbe-
wegung des Durchdringungswerkzeuges er-
folgt.
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10.

12

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Durchgdnge mit drehbaren,
das Durchdringungswerkzeug darstellenden
Eintreib- oder Bohrnadeln erzeugt werden, wo-
bei die Eintreib- bzw. Bohrnadeln entweder in
wenigstens einer Reihe auf einem gemeinsa-
men Tragbalken oder in einer Auflage fir die
Bogen angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ubertragung des Klebstoffes
durch eine gewindedhnliche Ausbildung der
Eintreib- bzw. Bohrnadeln erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Eintreib- bzw. Herausziehge-
schwindigkeit und die Drehgeschwindigkeit der
Eintreib- bzw. Bohrnadeln an die Gewindestei-
gung angepasst gewidhlt werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Eintreib- bzw. Herausziehge-
schwindigkeit und die Drehgeschwindigkeit der
Eintreib- bzw. Bohrnadeln nicht an die Gewin-
desteigung angepasst gewihlt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ein-
treibgeschwindigkeit abweichend von der Her-
ausziehgeschwindigkeit gewdhlt wird, und/oder
daB die Drehgeschwindigkeit beim Eintreiben
der Eintreib- bzw. Bohrnadeln anders gewahit
wird als die Drehgeschwindigkeit beim Heraus-
ziehen derselben, wobei eine dieser Geschwin-
digkeiten auch Null sein kann, und/oder daB
die Drehgeschwindigkeit wihrend des Eintrei-
bens bzw. wihrend des Herausziehens variiert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bogen wih-
rend des Klebevorganges von einer Auflage
getragen werden, die den Abstidnden der Ein-
treib- bzw. Bohrnadeln entsprechend angeord-
nete Vertiefungen bzw. Offnungen zur Aufnah-
me der Spitzen dieser Nadeln aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Klebstoff unmittelbar vor dem Eintreiben der
Eintreib- bzw. Bohrnadeln auf diese aufge-
bracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Klebstoff auf die Eintreib- bzw. Bohrnadeln
nach dem Durchdringen der Bogen vor der
Herausziehbewegung aufgebracht wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
aufeinanderliegenden Bogen entlang einer Li-
nie punktuell miteinander verklebt werden, die
mit der Falzkante des fertigen Produktes zu-
sammenfalit.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Klebstoff verwendet wird, der nach dem Ein-
bringen in die Durchgdnge einer Nachbehand-
lung, z.B. einer Warmebehandlung, unterwor-
fen wird.

Vorrichtung zum Verbinden der Bogen eines
mehrblatirigen Druckereiproduktes, wie Zeit-
schriften, Broschiren u.dgl.,, bei der die auf
einer Unterlage (10) abgestlitzten Bogen (14)
mittels Durchdringungswerkzeugen (20) ge-
locht und Klebstoff in die so gebildeten Durch-
gange (52) eingebracht wird, insbesondere zur
Durchfiihrung des Verfahrens gemiss einem
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB das Durchdrin-
gungswerkzeug mehrere, jeweils eine ge-
schlossene Spitze (54) aufweisende Eintreib-
oder Bohrnadeln (20) aufweist, auf deren Au-
Benseiten den Klebstoff aufnehmende und die-
sen an die Wénde der Durchginge (52) Uber-
tragende Aufnahmen, wie z.B. Rillen oder Nu-
ten (21, 60) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, gekennzeichnet
durch einen Drehantrieb flr die Eintreib- bzw.
Bohrnadeln (20), wobei der Drehantriecb vor-
zugsweise reversibel ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, daB eine Einrichtung
zum Vortreiben bzw. Zurlickziehen der Ein-
treib- bzw. Bohrnadeln (20) sowie eine PreB-
einrichtung (30) vorgesehen ist, welche auf den
Bogenstapel (14) beim Eintreiben bzw. Heraus-
ziehen der Eintreib- bzw. Bohrnadeln (20)
preBt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Unterla-
ge (10) den Abstdnden der Eintreib- bzw.
Bohrnadeln (20) entsprechend angeordnete
Vertiefungen bzw. Offnungen (36) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
16, gekennzeichnet durch eine Klebestoffzu-
fUhreinrichtung (32), welche sich unmittelbar
oberhalb der Bogen (14) im Eintreibbereich der
Eintreib- bzw. Bohrnadeln (20) befindet bzw. in
diesen Eintreibbereich hineinbewegbar ist, wo-
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bei die Klebstoffzuflihreinrichtung (32) vorzugs-
weise eine der Anzahl der Eintreib- bzw. Bohr-
nadeln (20) entsprechende Anzahl von Kieb-
stoffausgangsdiisen (42) aufweist, und ggf. in
Richtung auf die Eintreib- bzw. Bohrnadeln
(20) zu und von diesen weg bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Synchronisiereinrich-
tung vorgesehen ist, welche die Hin- und Her-
bewegung der Klebstoffzuflihreinrichtung (32)
mit der Eintreibbewegung der Eintreib- bzw.
Bohrnadeln (20) synchronisiert, wobei die
Klebstoffzuflihreinrichtung (32) unmittelbar vor
dem Eintreiben der Eintreib- bzw. Bohrnadeln
(20) in den Bogenstapel (14) den Eintreib- bzw.
Bohrnadeln benachbart angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
16, gekennzeichnet durch eine Klebstoffzuflihr-
einrichtung, welche unterhalb der aufeinander-
liegenden Bogen (14) angeordnet ist, und vor-
zugsweise mindestens eine Hohlkammer (46)
bzw. mehrere Hohlkammern in oder unterhalb
der die Bogen abstlitzenden Unterlage (10)
umfaBt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
jeweiligen Eintrieb-bzw. Bohrnadeln (20) ge-
windedhnlich ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Gewindeform der Ein-
treib- bzw. Bohrnadeln (20) entweder eine hin-
terschnittene, Klebstoffaufnahmetaschen bil-
dende Gewindeform (21) ist, oder eine Drall-
schraubengewindeform (21a), oder eine Direkt-
schraubgewindeform (21b), oder eine Schneid-
schraubengewindeform (21c), wobei die Ein-
treib- bzw. Bohrnadeln (20) vorzugsweise als
selbstschneidende Gewindeschraube ausgebil-
det sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
21, dadurch gekennzeichnet, daB die Nadeln
als Bohrnadeln (20) ausgebildet sind und ein
spitzes, das Bogenmaterial seitlich verdridn-
gendes Ende (54) aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die als Eintreibnadeln (20)
ausgebildeten Nadeln entweder im Querschnitt
etwa die Form eines vorzugsweise gleich-
schenkeligen Dreiecks aufweisen, wobei Kleb-
stoffaufnahmetaschen bildende Langstrillen (60)
in den jeweiligen Seitenflichen (62) ausgebil-
det sind, oder im Querschnitt etwa kreisférmig
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ausgebildet sind, mit mehreren, sektordhnli-
chen Langsrillen (60), die als Klebstoffaufnah-
metaschen dienen, oder eine im Querschnitt
langliche, vorzugsweise messerdhnliche, flach
ovale Form aufweisen, wobei Klebstoffaufnah-
metaschen bildende Ldngsrillen (60) am Au-
Benumfang verteilt angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
23, dadurch gekennzeichnet, daB die Eintreib-
bzw. Bohrnadeln eine mittlere Bohrung aufwei-
sen, welche nicht bis zum Spitzenende reicht,
jedoch mit mindestens einer Querbohrung ver-
sehen ist, welche zur Oberfliche der Nadel
bzw. in die in dieser ausgebildeten Klebstoffta-
schen miindet.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB jede
Eintreib- bzw. Bohrnadel in einer jeweiligen
Flihrung gefiihrt ist und daB eine Klebstoffzu-
flihrpassage in der Flhrung ausgebildet ist
und erst in den der Spitze der jeweiligen Nadel
zugewandten Endbereich der Fihrung in in der
Nadel ausgebildeten Klebstofftaschen miindet.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Eintreib- oder Bohrnadeln (20) in wenigstens
einer Reihe an einem gemeinsamen Tragbal-
ken (18), der vorzugsweise gegen die Unterla-
ge (10) zu bewegbar ist, oder in der Unterlage
(10) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Unterlage (10) bewegbar ist und vorzugsweise
um eine Achse, die parallel zu ihrer Ldngsach-
se verlduft, rotiert, und dass die Eintreib- oder
Bohrnadeln (20) mit der Unterlage (10) mitbe-
weglich angeordnet sind.
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