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@ Verfahren und Vorrichtung zum Klebverbinden der Bogen eines mehrblédtirigen gefalteten

Druckereiprodukts.

@ Das auf dem Auflageorgan (14) angeordnete,
mehrblatirige gefaltete Druckereiprodukt (12) wird
mittels des Durchdringwerkzeugs (28) vom Auflage-
organ (14) her durchstossen. Das Druckelement (38)
wirkt mit einer seitlichen Druckkraft (40) auf das
Druckereiprodukt (12), was eine Aufweitung des er-
zeugten Durchgangs (42) durch das Druckereipro-
dukt (12) zur Folge hat. Auf der Oberfliche des

Durchdringwerkzeugs (28) vorhandener Kilebstoff
wird beim Zurlckziehen des Durchdringwerkzeugs
(28) in die Ruhestellung (30) an die Bogen (10) im
Durchgang (42) Ubertragen. Nach dem Aufheben der
seitlichen Druckkraft (40) schliesst sich der Durch-
gang (42), was zu einer guten Verteilung des Kleb-
stoffs und einer zuverldssigen Klebheftung fiihrt.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Klebverbinden der Bo-
gen eines mehrbldttrigen, gefalteten Druckereipro-
dukts, wie einer Zeitschrift, Zeitung, Broschire
oder dergleichen.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art
ist in der &lteren CH-Patentanmeldung Nr. 01
754/93-7, der die EP-Patentanmeldung Nr. 94 107
767,9 und die US-Patentanmeldung Nr. 08/258,096
entsprechen, offenbart. Das Druckereiprodukt ist
rittingsweise auf einer sattelférmigen Auflage an-
geordnet. Oberhalb der Auflage befindet sich ein
Tragbalken mit Durchdringungswerkzeugen in der
Form von Eintreib- oder Bohrnadeln. Beim Erzeu-
gen der Klebverbindung wird zuerst eine Pressein-
richtung auf das Druckereiprodukt abgesenki, um
dieses definiert an der Auflage in Anlage zu halten.
Durch Absenken der Durchdringwerkzeuge werden
Durchgénge durch den Falz des Druckereiprodukts
erzeugt und auf die Aussenseite der Durchdring-
werkzeuge aufgebrachter Klebstoff wird beim Aus-
bilden der Durchgdnge oder beim Herausnehmen
der Durchdringwerkzeuge auf die Bogen Uber die
gesamte Linge der Durchgdnge Ubertragen, um
punktuelle Klebheftungen zu erzeugen. Es ist auch
erwdhnt, dass die Durchdringwerkzeuge statt in
Tragbalken auch in der Auflage angeordnet sein
kénnten, so dass die Eintreibbewegung von unten
nach oben, d.h. von der Innenseite des Druckerei-
produkis zu dessen Aussenseite hin erfolgen wir-
de. Dabei besteht die Gefahr, dass beim Zurlick-
ziehen des auf seiner Oberfldche mit Klebstoff ver-
sehenen Durchdringwerkzeugs Klebstoff auf der
Aussenseite des #ussersten Bogens abgestreift
wird und dass Klebstoff auf die Innenseite des
zuinnerst angeordneten Bogens hineingezogen
wird. Letzteres kann dazu flihren, dass das Drucke-
reiprodukt, sofern es nicht sofort nach dem Einbrin-
gen des Klebstoffs volistdndig gefaltet wird, nicht
mehr vollstdndig gefaltet werden kann oder dass
ein vollstandiges Oeffnen wegen Zusammenkle-
bens der Hilften des innersten Bogens benachbart
zum Falz nicht mehr mdglich ist. Weiter kann die
Auflage mit Klebstoff verschmutzt werden, sofern
das Druckereiprodukt nach dem Einbringen des
Klebstoffs entlang der Auflage bewegt wird. Auf der
Aussenseite des Druckereiprodukis abgestreifter
Klebstoff kann andere Druckereiprodukte oder Teile
der Vorrichtung verschmutzen. Weiter kann da-
durch die Weiterverarbeitung beeintrachtigt wer-
den, beispielsweise kann noch nicht ausgetrockne-
ter Klebstoff beim Stapeln von Druckereiprodukten
dazu flihren, dass diese zusammenkleben.

Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Klebverbinden der Bogen eines mehrbldtirigen ge-
falteten Druckereiprodukis zu schaffen, bei dem
bzw. mit der der Klebstoff mittels eines Durchdring-
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werkzeuges, mit welchem ein Durchgang durch
das Druckereiprodukt erzeugt wird, an die Bogen
ausschliesslich im Durchgang Ubertragen wird.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren ge-
méss Anspruch 1 und mit einer Vorrichtung ge-
méss Anspruch 9 geldst. Das Ausiiben eines seitli-
chen Drucks von der Aussenseite her auf das Druk-
kereiprodukt hat zur Folge, dass der Durchgang in
Richtung quer zur Auflage gespreizt wird. Er nimmt
dadurch eine frichterartige Form ein. Die dusseren
Druckbogen liegen somit beim Zurlickziehen des
Durchdringwerkzeugs nicht an dessen Oberfliche
an, sondern sind von diesem beabstandet. Kleb-
stoff kann somit nicht auf der Aussenseite des
dussersten Bogens abgestreift werden und das Ue-
bertragen des Klebstoffs an die Bogen erfolgt im
Innern des Durchgangs. Gleichzeitig wird durch die
seitliche Druckkraft sichergestellt, dass der Kleb-
stoff volistdndig vom Durchdringwerkzeug innerhalb
des Durchgangs mittels der Bogen abgestreift wird
und kein Klebstoff auf die Innenseite des innersten
Druckbogens gelangen kann. Nach dem Aufheben
der seitlichen Druckkraft schliesst sich die Erweite-
rung aufgrund der Eigenelastizitit des Druckerei-
produkts, was ein sicheres Verteilen des Klebstoffs
an alle Druckbogen entlang der Oberfliche des
Durchgangs bewirkt. Alle Druckbogen werden da-
durch sicher miteinander verbunden.

Eine besonders gute Spreizung des Durch-
gangs wird bei der besonders bevorzugten Weiter-
bildung des erfindungsgemissen Verfahrens nach
Anspruch 2 erzielt.

Bei einer ebenfalls bevorzugten Ausbildungs-
form des erfindungsgemissen Verfahrens nach An-
spruch 3 wird auf einfache Weise sichergestellf,
dass mit hoher Zuverldssigkeit sdmtlicher Klebstoff
an die Druckbogen Ubertragen wird.

Bei einer weiteren besonders bevorzugten Aus-
bildungsform des erfindungsgemissen Verfahrens
gemiss Anspruch 4, wird eine erhebliche Aufsprei-
zung des Durchgangs Uber seine Linge, d.h. ins-
besondere auch nahe bei seinen Enden in Rich-
tung dar Falzlinie gesehen, erzielt. Ueberdies wird
auf einfache Weise die Riickstellkraft zum Schlies-
sen des Durchgangs erhdht.

Erhebliche Unterschiede des Angriffspunkis
der seitlichen Druckkraft bei gleichbleibender zu-
verlassiger Uebertragung des Klebstoffs sind bei
der besonders bevorzugten Ausbildungsform des
erfindungsgemissen Verfahrens nach Anspruch 5
zugelassen.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Wirklinie
der seitlichen Druckkraft die Seitenwénde des Fuh-
rungselements schneidet, wie dies im Anspruch 6
angegeben ist. Dadurch ist auf einfache Weise ein
Aufspreizen des Durchgangs bis zum innersten Bo-
gen sichergestellf, so dass auch dieser sicher mit
Klebstoff in Berlihrung kommt. Gleichzeitig ist auch
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verhindert, dass Klebstoff auf die Innenseite des
innersten Bogens gelangen kann.

Vorteilhafterweise wird die seitliche Druckkraft
aufgehoben, sobald das Durchdringwerkzeug den
Durchgang verlassen hat (Anspruch 7). Dadurch
kann selbst sehr schnell hirtender Klebstoff ver-
wendet werden, da der Durchgang sehr schnell
wieder geschlossen wird.

Mit der ebenfalls bevorzugten Weiterbildung
des Verfahrens gemiss Anspruch 8 ist sicherge-
stellt, dass das Druckereiprodukt unter allen Bedin-
gungen sicher an der Auflage anliegt. Dadurch ist
das gegenseitige Verschieben von Druckbogen
verhindert, was zu qualitativ hochstehenden Druk-
kereierzeugnissen flhrt.

Mit der erfindungsgemissen Vorrichtung ge-
miéss Anspruch 9 wird das in Anspruch 1 definierte
Verfahren durchgefiihrt.

Sie ist dusserst einfach im Aufbau und zuver-
ldssig im Betrieb.

Mit den besonders bevorzugten Ausbildungs-
formen der erfindungsgemissen Vorrichtung ge-
miéss den Anspriichen 10 bis 13 lassen sich die
besonderen Vorteile des Verfahrens gemiss den
Anspriichen 2,3,5 und 8 erzielen.

Die vorliegende Erfindung wird nun anhand von
zwei in der Zeichnung dargestellien Ausflihrungs-
beispielen ndher erldutert. Es zeigen rein schema-
tisch:

Fig. 1 in perspektivischer Darstellung
die wesentlichen Teile einer
ersten Ausbildungsform der
erfindungsgemissen Vorrich-
tung;
die in der Fig. 1 gezeigte Vor-
richtung in einem Vertikalsch-
nitt zu sechs verschiedenen
Zeitpunkten eines Arbeitszy-
klus;
in gleicher Darstellung wie die
Fig. 2 bis 7 eine zweite Aus-
bildungsform der erfindungs-
gemissen Vorrichtung mit ei-
nem Flhrungselement im Auf-
lageorgan zu vier verschiede-
nen Zeitpunkien eines Arbeits-
zyklus; und
in Draufsicht die in den Fig. 8
bis 11 gezeigte Ausbildungs-
form der erfindungsgemdssen
Vorrichtung zu den gleichen
Zeitpunkten eines Arbeitszy-
klus wie die Fig. 8 bis 10.

Die in den Fig. 1 bis 7 gezeigte Ausbildungs-
form der erfindungsgemissen Vorrichtung zum
Klebverbinden der Bogen 10 eines mehrbldttrigen
gefalteten Druckereiproduktes 12, wie einer Zeit-
schrift, Zeitung, Broschiire usw., weist ein ldngli-

Fig. 2 bis 7

Fig. 8 bis 11

Fig. 12 bis 14
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ches sattelférmiges Auflageorgan 14 mit einer Auf-
lagekante 16 auf. Das Druckereiprodukt 12 ist so
rittlingsartig Uber das Auflageorgan 14 gelegt, dass
der innerste Bogen 10 mit seiner Falzlinie 18 auf
der Auflagekante 16 aufliegt. Der Falz des Drucke-
reiproduktes 12 ist mit 20 bezeichnet. Die Produk-
tehdlften 12' des gefalzten Druckereiprodukts 12
werden mittels des im Querschnitt etwa dreieckfdr-
migen Auflageorgans 14 gespreizt gehalten. Die
Innenseite und die Aussenseite des Druckereipro-
dukts 12 sind mit 21 bzw. 21' angegeben.

Oberhalb des Auflageorgans 14 ist eine An-
driick- und Zentriereinrichtung 22 angeordnet, von
der nur die beiden Andriickelemente 24 gezeigt
sind. Sie weisen an ihrer dem Auflageorgan 14
zugewandten Stirnseite entsprechend dem Quer-
schnitt des Auflageorgans 14 geformte Andriick-
ausschnitte 26 auf. Die Andriickelemente 24 sind in
Richtung des Doppelpfeiles A zum Andriicken des
Druckereiprodukts 12 an das Auflageorgan 14 in
Richtung gegen dieses absenkbar und zum Freige-
ben des Druckereiprodukis 12 anhebbar.

Ein schwertartiges Durchdringwerkzeug 28 ist,
wie mit dem Doppelpfeil B angedeutet, von einer
Ruhestellung 30 im Auflageorgan 14 entlang einer
geradlinigen Bewegungsbahn 32 in eine Durch-
dringstellung 30" und wieder zurlick bewegbar. Die
Langserstreckung des Durchdringwerkzeugs 28
verlauft in Richtung der Bewegungsbahn 32 und
diese verlduft mindestens anndhernd in der Langs-
mittelebene 14' des Auflageorgans 14 und recht-
winklig zu diesem. In L&ngsrichtung des Auflage-
organs 14 gesehen, durchstdsst das Durchdring-
werkzeug 28 beim Bewegen von der Rohestellung
30 in die Durchdringstellung 30" den Falz 20 des
Druckereiprodukts 12 von der Innenseite 21 her
zwischen den beiden Andriickelementen 24, die
entgegen der Wirkung des Durchdringwerkzeugs
28 das Druckereiprodukt 12 am Auflageorgan 14 in
Anlage halten. Wie dies insbesondere aus den Fig.
2 bis 7 erkennbar ist, weist das Auflageorgan 14
eine Durchlass6ffnung 34 auf, die vom Durchdring-
werkzeug 28 durchgriffen wird.

Wie dies insbesondere aus der Fig. 1 erkenn-
bar ist, weist das Auflageorgan 14 eine Auflagekan-
tenausnehmung 36 auf, die sich symmetrisch zur
Bewegungsbahn 32, in Ldngsrichtung des Auflage-
organs 14 gesehen, bis ausserhalb der Andriickele-
mente 24 hin erstreckt. Es ist aber zu beachten,
dass das Druckereiprodukt 12 ausserhalb beider
Enden der Auflagekantenausnehmung 36 auf dem
Auflageorgan 14 aufliegt.

In der Fig. 1 ist mit 38 ein zungenartiges
Druckelement bezeichnet, das aus einer vom Aufla-
georgan 14 entfernten Wartestellung in Richtung
der Doppelpfeile C und D in eine Andrlickstellung
verbringbar ist, in der das Druckelement 38 gezeigt
ist. Das Druckelement 38 wirkt von aussen her auf
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das Druckereiprodukt 12 eine seitliche Druckkraft
40 aus, deren Wirklinie 40" etwa die Falzlinie 18
des innersten Bogens 10 und somit die Uber die
Auflagekantenausnehmung 36 verldngert gedachte
Auflagekante 16, sowie die Bewegungsbahn 32 des
Durchdringwerkzeugs 28 schneidet. Die seitliche
Druckkraft 40 driickt die dem Andriickelement 24
zugewandte Produktehdlfte 12" in Richtung gegen
die Auflagekantenausnehmung 36, was dazu flhrt,
dass der mittels des Durchdringwerkzeugs 28 er-
zeugte Durchgang 42 frichterartig erweitert oder
gespreizt wird. In Langsrichtung des Auflageorgans
14 gesehen, wirkt das Druckelement 38 auf das
Druckereiprodukt 12 vorzugsweise in einer Linge,
die grOsser ist als die Breite des klingenartigen
Durchdringwerkzeugs 28 in dieser Richtung.

Die Druckkrafimittel 44 weisen vorzugsweise
zwei Druckelemente 38 auf, wie dies in den Fig. 5
bis 7 mit den entsprechend bezeichneten Pfeilen
angedeutet ist. Die beiden in Andrlickstellung ver-
brachten Druckelemente 38 lben auf die beiden
Produktehilften 12" aufeinander zu gerichtete seitli-
che Druckkréfte 40 aus, was dazu fihrt, dass der
Durchgang 42 symmetrisch zur Ldngsmittelebene
14" ftrichterférmig in Richtung gegen oben ge-
spreizt wird (Fig. 5 und 6).

Der Volistdndigkeit halber sei erwZhnt, dass
die Druckelemente 38 mittels bekannten Antriebs-
mitteln, beispielsweise Zylinderkolbenaggregaten,
von der Wartestellung in die Andriickstellung und
wieder zurlick bewegbar sind. Um unterschiedlich
dicke Druckereiprodukte 12 ohne Justierung der
Vorrichtung verarbeiten zu k&nnen, sind sowohl die
Druckelemente 38 als auch die Andriickelemente
24 federnd abgestiitzt.

Wie dies in der Fig. 5 schematisch angedeutet
ist, ist oberhalb des Auflageorgans 14 weiter eine
Klebstoffauftrageinrichtung 46 angeordnet. Mittels
dieser wird auf das sich in Durchdringstellung 30'
befindende Durchdringwerkzeug 28 Klebstoff 48
aufgetragen.

In bevorzugter Weise wird das Auflageorgan 14
als Sammelstrecke verwendet, auf welche gefaltete
Bogen 10 rittlingsweise aufeinander abgelegt wer-
den. Das so gebildete Druckereiprodukt 12 gelangt
dann durch Bewegen entlang des Auflageorgans
14 und/oder des Auflageorgans 14 mit dem darauf
angeordneten Druckereiprodukt 12 in Richtung
quer zur Langserstreckung des Auflageorgans 14
zu einer Klebheftstation. Dabei befinden sich die
Andriickelemente 24 in ihrer oberen Endlage und
das Durchdringwerkzeug 28 in Ruhestellung 30,
wie dies in der Fig. 2 angedeutet ist. Durch das
Absenken der Andriickelemente 24 wird das Druk-
kereiprodukt 12 in Richtung gegen das Auflageor-
gan 14 gedriickt und zentriert. Gleichzeitig wird das
Durchdringwerkzeug 28 in Richtung des Pfeiles B
auf die Durchdringstellung 30" zu gegen oben in
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Bewegung gesetzt (Fig. 3). Im Zuge dieser Bewe-
gung durchstdsst das Durchdringwerkzeug 28 das
Druckereiprodukt 12 im Bereich dessen Falzes 20
von der Innenseite 21 her und erzeugt den Durch-
gang 42, wie dies Fig. 4 zeigt. Wie aus der Fig. 5
erkennbar ist, trdgt die Klebstoffauftrageinrichtung
46 auf die Oberfldche des sich in Durchdringstel-
lung 30" befindenden Durchdringwerkzeugs 28
Klebstoff 48 auf, im vorliegenden Fall einen Kleb-
stofftropfen auf der einen Flachseite des Durch-
dringwerkzeugs 28 im Bereich des zugespitzten
Endes. Gleichzeitig werden die Druckelemente 38
aus der Wartestellung in die Andrlckstellung ver-
bracht, wodurch sie auf das Druckereiprodukt 12
die seitliche Druckkraft 40 austiben, um den Durch-
gang 42 zu erweitern. Beim Zurlickziehen des
Durchdringwerkzeugs in die Ruhestellung 30 (Fig.
6) gelangt nun der Klebstoff 48 in den trichterartig
erweiterten Durchgang 42, wird dort an die Bogen
10 Ubertragen und von denselben vom Durchdring-
werkzeug 28 abgestreift. Dabei bildet die Schnitt-
kante des innersten Bogens 10 eine Abstreifkante,
die durch die seitliche Druckkraft 40 an das Durch-
dringwerkzeug 28 angedrlickt wird. Schlussendlich
werden, wie in Fig. 7 mit den Pfeilen A und D
angedeutet, die Andrickelemente 24 vom Drucke-
reiprodukt 12 abgehoben und die Druckelemente
38 in die Wartestellung zurlickverbracht. Infolge
der gespreizten Abstlitzung des Druckereiprodukis
12 am Auflageorgan 14 und der Eigenelastizitit
des Druckereiproduktes 12 schliesst sich der
Durchgang 42, wodurch der Klebstoff 48 entlang
der gesamten Oberfliche des Durchgangs 42 an
die Bogen 10 verteilt wird, wodurch eine zuverlds-
sige, saubere Klebheftung entsteht.

In den Fig. 8 bis 14 ist eine weitere Ausbil-
dungsform der erfindungsgemissen Vorrichtung
gezeigt, die der weiter oben gezeigten und be-
schriebenen Ausflihrungsform &dhnlich ist. Fir glei-
che Teile werden dieselben Bezugszeichen benlizt
wie in den Fig. 1 bis 7; bezliglich ihren Aufbau und
ihrer Funktionsweise wird auf die Beschreibung
weiter oben verwiesen.

Das langliche sattelférmige Auflageorgan 14
weist ebenfalls eine Auflagekantenausnehmung 36
auf. In diese miindet die Durchlass6ffnung 34, die
nun einen rechteckigen Querschnitt aufweist und
sich, in Ldngsrichtung des Auflageorgans 14 gese-
hen, etwa Uber die gesamte Linge der Auflagekan-
tenausnehmung 36 erstreckt. In der Durchlass6fi-
nung 34 ist ein hilsenartiges Flhrungselement 50
angeordnet, dessen Stirnwdnde 52 Uber Seiten-
winde 54 miteinander verbunden sind, die in
Grundstellung im wesentlichen parallel zur Ldngs-
mittelebene 14' verlaufen. Das Flihrungselement 50
steht in die Auflagekantenausnehmung 36 vor, wo-
bei der obere Rand 56 der Stirn- und Seitenwénde
52,54 in einer Flache liegt, die der Uber die Aufla-
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gekantenausnehmung 36 hinaus verldngert ge-
dachten Oberfliche des Auflageorgans 14 ent-
spricht, wie dies insbesondere aus den Fig. 8 und
11 erkennbar ist. Die Seitenwdnde 54 des Fiih-
rungselements 50 sind elastisch verformbar.

Fig. 8 und 12 entspricht dem Zeitpunkt eines
Arbeitszyklus, wie er in der Fig. 4 gezeigt ist. Das
Andriickelement 24 wurde in Richtung des Pfeiles
A auf das Druckereiprodukt 12 abgesenkt, um die-
ses am Auflageorgan 14 an Anlage zu halten. Das
Durchdringwerkzeug 28 wurde von seiner Ruhestel-
lung 30 im Auflageorgan 14 in Richtung des Pfeiles
B durch das Flhrungselement 50 hindurch in die
Durchdringstellung 30" verbracht, wobei es von der
Innenseite 21 her das Druckereiprodukt 12 im Be-
reich des Falzes 20 durchstossen und einen Durch-
gang 42 erzeugt hat. Mittels der Klebstoffauftrage-
inrichtung 46 wird Klebstoff 48 an die Oberflache
des Durchdringwerkzeugs 28 aufgebracht. Nun
werden die Druckelemente 38 aus ihrer in der Fig.
8 gezeigten Wartestellung in Richtung der Pfeile D
in die Andrlckstellung verbracht, wie dies in der
Fig. 9 gezeigt ist. Dort Uben sie auf das Druckerei-
produkt 12 je eine seitliche Druckkraft 40 aus,
deren Wirklinie 40" die Seitenwdnde 54 im Bereich
der Auflagekantenausnehmung 36 schneidet. Wie
dies insbesondere auch aus der Fig. 13 hervorgeht,
sind die Druckelemente 38 in Ldngsrichtung des
Auflageorgans 14 gesehen, beim Durchdringwerk-
zeug 28 angeordnet, was dazu fuhrt, dass unter der
seitlichen Druckkraft 40 die Seitenwidnde 54 nach
einwérts gebogen und gegen das Durchdringwerk-
zeug 28 gepresst werden. Nun wird in Richtung
des Pfeiles B das Durchdringwerkzeug 28 in die in
der Fig. 10 gezeigte Ruhestellung 30 zurlickgezo-
gen. Dabei wird der vorgdngig auf das Durchdring-
werkzeug 28 angebrachte Klebstoff 48 an die Bo-
gen 10 im Durchgang 42 Ubertragen. Die von den
Druckelementen 38 aufgebrachte seitliche Druck-
kraft 40 fihrt auch bei dieser Ausbildungsform zu
einem frichterartigen Spreizen des Durchgangs 42,
wobei nun die Lage der vom innersten bzw. den
innersten Bogen 10 gebildeten Schnittkante durch
den Rand 56 vorgegeben ist, wie dies aus den Fig.
9 und 10 erkennbar ist. Weiter werden durch die
seitliche Druckkraft 40 die Seitenwdnde 54 des
Fiihrungselements 50 aneinander in Anlage ge-
bracht, sobald das Durchdringwerkzeug 28 in die
Durchlass&ffnung 34 zurlickgezogen ist, siehe Fig.
10 und 14. Dadurch wird auch der Durchgang 42
im Bereich des innersten Bogens 10 geschlossen.
Nun werden die Druckelemente 38, wie mit den
Pfeilen D in der Fig. 11 angedeutet, in die Warte-
stellung zurlickverbracht, was dazu fiihrt, dass sich
der Durchgang 42 schliesst. Dies infolge der Eige-
nelastizitit des Druckereiproduktes 12, wie auch
unter der Ruckstellkraft der elastisch verformbaren
Seitenwidnde 54. Beim Schliessen des Durchgangs
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42 wird der Klebstoff 48 an die Bogen 10 entlang
der gesamten Oberfliche des Durchgangs 42 ver-
teilt, so dass der nun schliitzférmige Durchgang 42
vollstdndig mit Klebstoff 48 gefiillt ist, was zu einer
zuverldssigen sauberen Klebheftung flihrt. Nach
dem Abheben der Andriickelemente 24 in Pfeilrich-
tung A ist nun das geheftete Druckereiprodukt 12
zur Weiterverarbeitung bereit.

In den gezeigten Ausflihrungsbeispielen weist
das schlanke schwertartige Durchdringwerkzeug 28
einen etwa rechteckigen Querschnitt auf. Es ist
zugespitzt und weist im Bereich der Zuspitzung
messerscharfe Kanten auf, um eine Klinge zu bil-
den. Es ist auch denkbar, einen ovalen Querschnitt
vorzusehen und am Durchdringwerkzeug 28 Aus-
nahmen wie Nuten, Rillen oder dergleichen flir den
Klebstoff anzubringen. Diese Durchdringwerkzeuge
bilden einen spaltférmigen Durchgang ohne Papier
abzutragen.

Es ist auch denkbar, den Klebstoff auf beiden
Seiten des Durchdringwerkzeugs aufzutragen.

Es kann Kalt- wie auch Heissleim verwendet
werden. Es kann ein Klebstoff eingesetzt werden,
der in die Spalten zwischen den Boden hinein-
fliesst, um eine besonders gute Klebheftung zu
erzeugen.

Es ist auch denkbar, die Druckereiprodukte in
liegender Lage zu verarbeiten. Das Auflageorgan
hilt dabei die Produktehilften gespreizt.

Die Andrlick- und Zentriereinrichtung 22, sowie
die Druckkraftmittel 44 k&nnen an einer gemeinsa-
men Halterung angeordnet sein, die in Pfeilrichtung
A heb- und senkbar ist. Die Andrlickelemente 24
sorgen dabei auch flr eine Zentrierung der An-
driick- und Zentriereinrichtung 22 und der Druck-
kraftmittel 44 bezliglich dem Auflageorgan 14.

Der Antrieb des Durchdringwerkzeugs kann
verschiedenartig erfolgen, beispielsweise mittels
Zylinder-Kolbenaggregaten einer Kulissensteuerung
usw.. Dasselbe gilt auch flir die Andriick- und Zen-
triereinrichtung 22, sowie die Druckkraftmittel 44.

Der Volistdndigkeit halber sei erwédhnt, dass in
bevorzugter Weise die Druckereiprodukie 12 im
Bereich der Auflagekantenausnehmung 36, d.h. in
einem Abschnitt eines Randbereichs entlang dem
Falz 20 nicht oder elastisch nachgebbar unterstlitzt
sind. Durch die seitliche Druckkraft 40 werden dann
die Produktehilften 12" in diesem Bereich in Rich-
tung gegen innen gebogen und zusédtzlich zusam-
mengedriickt. Es ist aber auch denkbar, auf eine
Auflagekantenaufnehmung 36 zu verzichten und
das Druckereiprodukt 12 entlang der gesamten
Falzlinie 18 des innersten Bogens 10 zu stlitzen.
Auch in diesem Fall wird durch die seitliche Druck-
kraft 40 der Durchgang 42 aufgeweitet, da gefaltete
mehrblattrige Druckereiprodukte 12, insbesondere
im Bereich des Falzes 20 und in einem daran
anschliessenden Randbereich infolge der Eigenela-
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stizitdt zwischen den Bogen 10 spalten und somit
eine gr&ssere Dicke aufweisen als im Bereich des
vom Falz 20 entfernten Randbereich.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Klebverbinden der Bogen eines
mehrblattrigen, gefalteten Druckereiprodukts,
wie einer Zeitschrift, Zeitung, Broschiire oder
dergleichen, bei dem das auf einem die beiden
Produktehidlften (12') gespreizt haltenden Auf-
lageorgan (14) angeordnete Druckereiprodukt
(12) von seiner Innenseite (21) her mittels ei-
nes Durchdringwerkzeugs (28) zur Ausbildung
eines Durchgangs (42) im Bereich des Falzes
(20) durchstossen wird, und auf das Druckerei-
produkt (12) beim Zuriickziehen des nun an
seiner Oberfliche mit Klebstoff (48) versehe-
nen Durchdringwerkzeugs (28) von der Aus-
senseite (21') her eine seitliche Druckkraft (40)
ausgelibt wird um den Durchgang (42) aufzu-
weiten und den Klebstoff (48) an die Bogen
(10) im Durchgang (42) zu Ubertragen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf das Druckereiprodukt (12)
von beiden Seiten her eine seitliche Druckkraft
(40) ausgelibt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Falzlinie (18) des
innersten Bogens (10) des Druckereierzeugnis-
ses (12) von der Wirklinie (40') der seitlichen
Druckkraft (40) wenigstens anndhernd ge-
schnitten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Druckerei-
produkt (12) in einem an den Falz (20) an-
schliessenden Randbereich, in Richtung seines
Falzes (20) gesehen ausschliesslich ausserhalb
des zu bildenden Durchgangs (42) vom Aufla-
georgan (14) abgestitzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Druckereiprodukt
(12) mittels eines vom Durchdringwerkzeug
(28) durchgriffenen, am Auflageorgan (14) an-
geordneten Flihrungselement (50) mit elastisch
verformbaren Seitenwdnden (54) abgestitzt
wird, und von der seitlichen Druckkraft (40) das
Druckereiprodukt (12) gegen die Seitenwidnde
(54) und diese in Anlage an das Durchdring-
werkzeug (28) gedrlickt werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Seitenwidnde (54) des Fiih-
rungselements (50) von der Wirklinie (40') der
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10

seitlichen Druckkraft (40) geschnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die seitliche
Druckkraft (40) auf das Druckereiprodukt (12)
aufgehoben wird, nachdem das Druchdring-
werkzeug (28) den Durchgang (42) verlassen
hat.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Druckerei-
produkt (12) entgegen der Kraftwirkung des
Durchdringwerkzeugs (28) in Anlage am Aufla-
georgan (14) gehalten wird.

Vorrichtung zum Klebverbinden der Bogen ei-
nes mehrbldttrigen, gefalteten Druckereipro-
dukts, wie einer Zeitschrift, Zeitung, Broschiire
oder dergleichen, mit einem Auflageorgan (14)
fir das Druckereiprodukt (12), das die beiden
Produktehdlften (12') gespreizt hilt, einem
quer zum Auflageorgan (14) von einer Ruhe-
stellung (30) in eine Durchdringstellung (30")
und wieder zurlick bewegbaren Durchdring-
werkzeug (28) zum Ausbilden eines Durch-
gangs (42) durch das auf dem Auflageorgan
(14) angeordnete Druckereiprodukt (12) im Be-
reich dessen Falzes (20) vom Auflageorgan
(14) her, einer Klebstoffauftrageinrichtung (46)
zum Auftragen von Klebstoff (48) auf das sich
wenigstens anndhernd in Durchdringstellung
(30") befindliche Durchdringwerkzeug (28) und
Druckkraftmitteln (44) um auf das Druckerei-
produkt (12) beim Zuriickziehen des nun an
seiner Oberfliche mit Klebstoff (48) versehe-
nen Durchdringwerkzeugs (28) in die Ruhestel-
lung (30) von der Aussenseite (21') her eine
seitliche Druckkraft (40) auszuiiben um den
Durchgang (42) aufzuweiten und den Klebstoff
(48) an die Bogen (10) im Durchgang (42) zu
Ubertragen.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckkraftmittel (44) Druck-
elemente (38) aufweisen, die aus einer vom
Auflageorgan (14) entfernten Wartestellung in
Richtung (D) quer zum Auflageorgan (14) auf-
einanderzu in eine Andrickstellung und wieder
zurlick bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass das Auflageorgan (14)
eine Ausnehmung (36) aufweist und die Wirkli-
nie (40') der Druckkraftmitiel (44) die Bewe-
gungbahn (32) des Durchdringwerkzeugs (28)
sowie wenigstens anndhernd die geradlinige
Verldngerung der Auflagekante (16) des Aufla-
georgans (14) im Bereich der Ausnehmung
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(36) schneidet.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass das Auflageorgan (14)
eine Ausnehmung (36) aufweist, in der ein
Filihrungselement (50) mit elastisch verformba-
ren Seitenwdnden (54) zum Abstlitzen des
Druckereiprodukts (12) angeordnet ist, und die
Wirklinie (40') der Druckkraftmittel (44) die Sei-
tenwidnde (54) schneidet um das Druckereipro-
dukt (12) gegen die Seitenwdnde (54) und
diese in Anlage an das Durchdringwerkzeug
(28) zu driicken.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
12, gekennzeichnet durch Zentrier- und Pro-
duktandriickmittel (22) die das Druckereipro-
dukt (12) entgegen der Kraftwirkung des
Durchdringwerkzeugs (28) in Anlage am Aufla-
georgan (14) halten.
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