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(54) Verfahren zur Herstellung von Druckprodukten und nach dem Verfahren hergestellte

Produkte

(57) Geméss dem erfindungsgemassen Verfahren destabstand von der Riickenlinie derart gewéahlt wird,
wird aus einer Mehrzahl von Teilprodukten (71, 73, 75), dass auch der innerste Bogen jedes Teilproduktes von
die je aus einer Gruppe von ineinander gefalteten Bo- der Heftung erfasst wird. Zwischen den Teilprodukten
gen bestehen, ein Druckprodukt (70) hergestellt, indem (71, 73, 75) und/oder auf den Aussenseiten des Stapels
die Teilprodukte in gefaltetem Zustand zu einem Stapel von Teilprodukten kénnen Zusatzprodukte (72, 74) und/
zusammengetragen werden und indem der Stapel zu- oder Deckbléatter oder Deckbogen zugefugt und mit der-
sammengeheftet wird entlang einer zum Ricken des selben Heftung mit den Teilprodukten verbunden wer-
Produkies parallel verlaufenden Heftlinie, deren Min- den.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren nach
dem Oberbegriff des ersten unabhangigen Patentan-
spruchs, mit welchem Verfahren Druckprodukte wie bei-
spielsweise Magazine oder Broschilren herstellbar
sind, welche Druckprodukte im wesentlichen aus einer
Mehrzahl von gefalteten Bogen bestehen.

Druckprodukte, die aus einer Mehrzahl von gefalte-
ten Bogen (Tabloiden) bestehen, werden Ublicherweise
aus einem Zwischenprodukt oder aus einer Mehrzahl
von Teilprodukten hergestellt, wobei das Zwischenpro-
dukt oder die Teilprodukte aus einer Mehrzahl von lose
ineinander gefalteten Bogen besteht. Derartige Teilpro-
dukte (Tabloide) werden beispielsweise dadurch herge-
stellt, dass eine bedruckte Papierbahn l&angs zerschnit-
ten wird in eine Mehrzahl von Teilbahnen, dass die Teil-
bahnen Ubereinander gefiihrt werden und dass die
Ubereinander geflihrten Teilbahnen quer zerschnitten
und im wesentlichen mittig zwischen den Schnittlinien
gefaltet werden.

Ein fertiges Produkt wird aus nur einem beispiels-
weise wie oben beschrieben hergestellten Zwischen-
produkt hergestellt, indem die lose ineinander gefalte-
ten Bogen vor oder nach dem Schneiden und vor oder
nach dem Falten entlang der Faltlinie beispielsweise mit
Heftklammern miteinander verbunden werden.

Zur Herstellung von fertigen Produkten aus mehre-
ren der oben beschriebenen Teilprodukie kommen ver-
schiedene Verfahren zur Anwendung:

- die Teilprodukie werden ineinander eingesteckt
(von-aussen-nach-innen-Methode) oder aufeinan-
der gesammelt (von-innen-nach-aussen-Methode)
und in der gemeinsamen Falzlinie zusammenge-
heftet;

- die Teilprodukie werden wie oben eingesteckt oder
gesammelt oder werden durch Zusammentragen in
gefaltetem Zustand gestapelt, dann wird die Rik-
kenpartie mitden Falzen mindestens teilweise weg-
gefrast und die Bogen werden an den Frasstellen
miteinander verleimt;

- die Teilprodukie werden einzeln geheftet, dann wer-
den sie zusammengetragen und im Riickenbereich
miteinander verleimt oder auf eine andere Art mit-
einander verbunden.

In allen den bekannten Verfahren kénnen auf ver-
schiedenste Weisen Deckbogen oder Deckblatter und/
oder Rickenverkleidungen an den zusammengefas-
sten Teilprodukten angebracht werden.

Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ebenfalls
ein Verfahren zur Herstellung von Druckprodukten aus
mindestens einem Teilprodukt aufzuzeigen, wobei das
Teilprodukt aus einer Mehrzahl von lose ineinander ge-
falteten Bogen besteht, wie es beispielsweise im Tief-
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druck hergestellt wird (Tabloid). Das Verfahren soll sehr
einfach durchfiihrbar und méglichst einfach an ver-
schiedene Produktedicken, Produkteformate und/oder
Papierqualitdten anpassbar sein. Trotzdem soll es ein
Produkt liefern, das eine vergleichbare Qualitat hat wie
entsprechende, nach bekannten Methoden hergestellte
Produkte, das insbesondere ahnlich gute Offnungsei-
genschaften aufweist. Ferner soll das erfindungsge-
masse Verfahren es einfach méglich machen, in das
Produkt neben den Teilprodukten weitere Druckerzeug-
nisse, wie beispielsweise einzelne Seiten oder kleinere,
bedruckte Karten oder Musterbeutel oder ahnliches ein-
zubringen sowie das Produkt mit Deckbogen, Deckblat-
tern und/oder Rickenverkleidung zu versehen.

Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfahren, wie
es in den Patentansprichen definiert ist.

Gemass dem erfindungsgemassen Verfahren wer-
den die aus einer Mehrzahl von ineinander gefalteten
Bogen bestehenden Teilprodukte zu einem Stapel zu-
sammengetragen, wobei die Faltkanten der Teilproduk-
te aufeinander positioniert werden. Der Stapel wird
dann entlang einer Hetftlinie, die parallel zum Ricken
verlauft, durch alle Lagen hindurch geheftet, wobei der
Abstand der Heftlinie von der dussersten Falzkante
gross genug ist, so dass auch der innerste Bogen jedes
Teilproduktes durch die Heftung erfasst wird. Das heisst
mit anderen Worten, dass die Bogen der Teilprodukie in
ihrem gefalteten Zustand geheftet werden und dass der
gefaltete Zustand jedes Bogens durch die Heftungfixiert
wird. Die Teilprodukte missen flr das Zusammentragen
nicht gedffnet werden, das heisst, sie brauchen auch
nicht mit einem Hilfsmittel ausgestattet zu sein, das wie
beispielsweise ein Vorfalz ein einfaches Offnen ermdg-
licht.

Die Heftung, mit der die zusammengetragenen Teil-
produkte zusammengefasst werden, ist beispielsweise
eine mehrfache, beispielsweise eine dreifache Draht-
heftung oder eine sich lber die ganze Lange des Rik-
kens erstreckende Fadenheftung.

Soll nur ein Teilprodukt (Zwischenprodukt) zu ei-
nem fertigen Produkt verarbeitet werden, entfallt der
Schritt des Zusammentragens. Ein artgleiches Produkt
wie dasjenige, das aus nur einem Zwischenprodukt her-
gestellt wird, entsteht auch, wenn anstelle des Zusam-
mentragens eine Mehrzahl von Teilprodukien ineinan-
der eingesteckt oder aufeinander gesammelt werden
und die Teilprodukte dann in der oben beschriebenen
Art miteinander verheftet werden. Ein derartiges Verfah-
ren ist vorstellbar, bringt aber den Nachteil, dass mit
wachsender Zahl der ineinander gefalteten Bogen sich
der notwendige Abstand der Heftung vom Ricken er-
héht und dadurch ein grésserer Bereich der Seiten nicht
bedruckbar und das Offnen des fertigen Produktes
mehr und mehr beeintrachtigt wird.

Vor oder nach der Heftung kann um den Stapel von
Teilprodukten ein Deckbogen gelegt werden oder es
kann nach der Heftung ein Rickenstreifen Uber den
Rucken geklebt werden.
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Das erfindungsgemasse Verfahren hat gegeniiber
bekannten Verfahren, die auf der Leimung eines gefra-
sten Ruickens beruhen, den Vorteil, dass es weitge-
hendst unabhangig ist von der zu verarbeitenden Pa-
pierqualitat, dass es keine Trocknungszeit oder Aushar-
tungszeit und -Energie bendtigt und dass es ein nicht
alterndes Produkt liefert. Ferner kbnnen problemlos ver-
schiedenste Papierqualitaten und/oder verschieden be-
schichtete Papiere miteinander verarbeitet werden, flr
die in einem Leimverfahren verschiedene Leimtypen
notwendig wéren. Gegenuber bekannten Heftverfah-
ren, bei denen die ineinandergefalteten Bogen im Falz
geheftet werden, hat das erfindungsgemésse Verfahren
den Vorteil, dass die Bogen verschiedener Teilprodukte
nicht gedffnet werden milssen, dass das Ausrichten und
Pressen der Bogen flr das Heften einfacher ist, da nicht
im Falz geheftet werden muss, und dass auch einzelne
Seiten problemlos in das Produkt integrierbar sind. Ge-
genlber der Falzheftung ist aber der zu heftende Pa-
pierstapel doppelt so dick, was aber bis zu sehr hohen
Dicken mit bekannten Heftapparaten problemlos bewal-
tigbar ist.

Eine beispielhafte Variante des erfindungsgemas-
sen Verfahrens und verschiedene beispielhafte Ausfih-
rungsformen von mit dem erfindungsgeméassen Verfah-
ren herstellbaren Druckprodukten werden anhand der
folgenden Figuren im Detail beschrieben. Dabei zeigen:
Figur 1 eine beispielhafte Variante des
erfindungsgemassen Verfah-
rens zur Herstellung von Druck-
produkten, die im wesentlichen
aus einer Mehrzahl von gefalte-
ten Bogen bestehen;

Figur 2 ein beispielhaftes nach dem er-
findungsgeméssen  Verfahren
hergestelltes Druckprodukt aus
nur einem Teilprodukt oder aus
einer Mehrzahl von ineinander
eingesteckien oder aufeinander
gesammelten Teilprodukten;
Figur 3 eine beispielhafte Variante des
erfindungsgemassen Verfah-
rens zur Herstellung eines
Druckproduktes durch Zusam-
mentragen einer Mehrzahl von
Teilprodukten und Zusatzpro-
dukten;

Figuren 4 bis 10 weitere Beispiele von Druckpro-
dukten, die nach dem erfin-
dungsgemassen Verfahren her-
stellbar sind.

Figur 1 zeigt schematisch eine beispielhafte Vari-
ante des erfindungsgemassen Verfahrens zur Herstel-
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lung von Druckprodukten, die im wesentlichen aus einer
Mehrzahl von gefalteten Bogen bestehen.

Es werden dabei aus beispielsweise drei bedruck-
ten Papierbahnen 10, 20 und 30 in aus dem Tiefdruck
bekannter Weise drei Teilprodukte hergestellt, die aus
je drei ineinander gefalteten Bogen bestehen, die also
je zwoélf Druckseiten im fertigen Produkt darstellen. Die
Teilprodukte werden hergestellt, indem die bedruckien
Papierbahnen 10, 20 oder 30 langsgeschnitten werden
(schematisch dargestellt durch je zwei kleine Scheren),
indem die durch das L&ngsschneiden entstehenden
Teilbahnen 11, 12 und 13 bzw. 21, 22, 23 bzw. 31, 32,
33 durch Wenden uber Wendestangen 3 Ubereinander
geflhrt werden, indem die Ubereinandergefihrten Teil-
bahnen quer geschnitten werden und indem die durch
das Querschneiden entstehenden Gruppen von aufein-
anderliegenden Bogen (11/12/13, 21/22/23 und
31/32/33) quer und im wesentlichen mittig gefalzt wer-
den.

Die durch das Querschneiden und Falzen der tber-
einandergeflihrten Teilbahnen entstehenden Teilpro-
dukte werden auf einer Zusammentragstrecke zusam-
mengetragen zu einem Stapel 40 (11/12/13 + 21/22/23
+ 31/32/33). Um den Stapel 40 wird ein Deckbogen 41
(z.B. Titelseite) gelegt und dann wird Stapel 40 und
Deckbogen 41 zu einem fertigen Produkt 50 zusam-
mengefasst, indem auf einer Heftlinie 42 parallel zum
Rucken 43 beispielsweise drei Heftklammern 51 ange-
bracht werden.

Nach dem Heften wird das Druckprodukt 50 gege-
benenfalls an den drei offenen Kanten beschnitten.

Varianten zur im Zusammenhang mit der Figur 1
dargestellten Verfahren bestehen beispielsweise darin,
dass

- die verschiedenen Teilprodukte verschieden viele
Bogen aufweisen und/oder verschiedene Formate
haben;

- mindestens ein Teil der Teilprodukte nicht on-line
zusammengetragen werden, sondern beispielswei-
se ab Wickeln in die Zusammentragstrecke zuge-
fahrt werden;

- die Teilprodukie mindestens zum Teil nicht aus
Ubereinander positionierten Teilbahnen hergestellt
werden, sondern durch Einstecken oder Sammeln
von bereits gefalteten Bogen oder durch Zusam-
mentragen von ungefalteten Bogen und nachtrag-
liches Falten;

- zwischen den Teilprodukien noch Zusatzprodukte
aus anderen Quellen zusammengetragen werden;

- die Teilprodukte vor dem Zusammentragen einer
zusatzlichen Bearbeitung unterzogen werden (z.B.
Aufbringen eines Zusatzprodukies wie Karte oder
Musterbeutel oder Aufdrucken individueller Infor-
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mation auf einer der ussersten Seiten);

- der Stapel 40 von Teilprodukten nicht oder in ande-
rer Weise mit Deckblattern und Ruckenverkleidung
versehen wird (siehe Figuren 4 bis 10);

- die Heftung mit Heftklammern durch eine aquiva-
lente Methode zum Verbinden der Teilprodukte er-
setzt wird (z.B Fadenheftung).

Figur 2 zeigt ein Druckprodukt 60, das im wesent-
lichen aus gefalteten Bogen besteht und nach dem er-
findungsgeméassen Verfahren hergestellt ist. Das darge-
stellte Produkt besteht nur aus einem Teilprodukt oder
es ist entstanden durch Sammeln oder Einstecken ver-
schiedener Teilprodukie, derart, dass alle Bogen inein-
ander gefaltet sind.

Es ist aus der Figur 2 gut ersichtlich, dass die Po-
sition der Heftlinie 42 einen Mindestabstand d von der
aussersten Rilickenkante 43 haben muss, namlich der-
art, dass durch die Heftungauch der innerste Bogen des
Produkies erfasst und festgehalten wird. Das heisst mit
anderen Worten, der Abstand zwischen Heftlinie 42 und
ausserster Riickenkante 43 muss auf jeden Fall grosser
sein als die halbe Dicke des fertigen Produktes.

Figur 3 zeigt Teilprodukte und Zwischenprodukte
71 bis 75 und ein nach dem erfindungsgeméassen Ver-
fahren aus diesen hergestelltes Druckprodukt 70. Die
dargestellten Teilprodukie und Zusatzprodukte sind:

- ein mehrblattriges Teilprodukt 71 bestehend aus ei-
ner Mehrzahlvon ineinander gefalteten Bogen, wel-
ches Teilprodukt auf seiner im fertigen Produkt ge-
gen innen gewandten Seite einen aufgeklebten Mu-
sterbeutel 71' tragt,

- ein Zusatzprodukt in Form eines ungefalteten Ein-
zelblattes 72,

- ein weiteres, dickeres mehrblattriges Teilprodukt
73,

- ein aus nur einem gefalteten Bogen bestehendes
Teilprodukt 74 mit beispielsweise im wesentlichen
Kartenformat und einer entsprechenden Perforati-
onslinie 74' und

- ein letztes, dlinnes mehrblattriges Teilprodukt 75.

Das aus den Teilprodukten und Zusatzprodukten 71
bis 75 hergestellte Produkt 70 ist wiederum mit drei Heft-
klammern zusammengefasst, wobei das kartenformati-
ge Teilprodukt 74 derart positioniert ist, dass es von der
mittleren Heftklammer festgehalten wird. Der Abstand
zwischen Heftlinie und Ricken an einem derartigen
Produkt muss in jedem Fall grésser sein als die halbe
Dicke des dicksten Teilprodukies (73).

Es ist aus der Figur 3 gut ersichtlich, dass die Her-
stellung derartiger Produkte eine sehr hohe Variation
der Bestandteile erlaubt, ohne dass zusatzliche Schritte
notwendig wirden. Es ist auch ersichtlich, dass bei der
Herstellung von beispielsweise Zeitschriften oder Wer-
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bebroschiiren nach dem erfindungsgeméassen Verfah-
ren verschiedenste, bekannte Zusatzprodukte in das
Druckprodukt integrierbar sind und verschiedenste zu-
satzliche Bearbeitungen der Teil- und Zusatzprodukte
in das Verfahren integrierbar sind, ohne dass der Schritt
des Zusammentragens und des Heftens angepasst
werden missen und ohne dass die Teilproduktie oder
das fertige Produkt gedffnet werden miissen.

Figuren 4 bis 10 zeigen noch verschiedene Vari-
anten, mit denen nach dem erfindungsgeméssen Ver-
fahren hergestellte Produkie mit Deckblattern und/oder
Ruckenverkleidungen versehen werden kénnen.

Figur 4 zeigt ein Druckprodukt 81, das aus acht
Teilprodukten verschiedener Dicke besteht und das in
bekannter Art mit einem Deckbogen 82 versehen ist,
wobei der Deckbogen 82 ein Format hat, das im wesent-
lichen zwei Seiten des fertigen Produktes plus Ricken-
breite entspricht. Danach werden Teilprodukte und
Deckbogen durch Heften miteinander verbunden.

Figur 5 zeigt ein weiteres, beispielhaftes Druckpro-
dukt 83. Dieses unterscheidet sich vom Druckprodukt
81 der Figur 4 dadurch, dass anstelle des Deckbogens
ein Rickenstreifen 84 vorgesehen ist, welcher Ricken-
streifen 84 eine Breite aufweist, die grdsser ist als die
Ruckenbreite plus zwei mal der Mindestabstand zwi-
schen Heftlinie und Riicken. Dieser Rilickenstreifen 84
ist ebenfalls vor dem Heften auf dem Riicken zu posi-
tionieren und dann mit der Heftung am Produkt zu be-
festigen.

Figur 6 zeigt ein weiteres Druckprodukt 85, das
ebenfalls mit einem Rickenstreifen 86 versehen ist, wo-
bei dieser Rlckenstreifen 86 aber nach dem Zusam-
menheften der Teilprodukie am Produkt angeordnet
wurde und aus diesem Grunde die Heftung verdeckt,
wodurch ein Produkt mit einem hdheren asthetischen
Wert herstellbar ist.

Figur 7 zeigt ein weiteres Druckprodukt 87, das wie
das Produkt 81 der Figur 4 mit einem durch die Heftung
mit den Teilprodukten verbundenen Deckbogen 82 ver-
sehen ist, wobei die Heftklammern durch értlich bei-
spielsweise aufgeklebte Deckstreifen 88 abgedeckt
sind.

Figur 8 zeigt ein weiteres Druckprodukt 89, das
zwei einzelne Deckblatter 90 aufweist, welche Deck-
blatter 90 beispielsweise beim Zusammentragen der
Teilprodukte als Zusatzprodukte zuerst und zuletzt dem
beim Zusammentragen entstehenden Stapel zugeflgt
werden und die zusammen mit den Teilprodukten ge-
heftet werden. Bestehen die Deckblatter 90 aus einem
relativ steifen Material, ist es vorteilhaft, sie parallel zur
Heftlinie zu falzen (siehe auch Beschreibung von Figur
10).

Figur 9 zeigt ein weiteres Druckprodukt 91, das vor-
ne bzw. hinten ein Deckblatt 92 und hinten bzw. vorne
ein Deck/Rickenblatt 93 aufweist, wobei das Deck/Rik-
kenblatt 93 ein Format hat das breiter ist als eine Seite
des Druckprodukies plus die Riickenbreite plus der Min-
destabstand zwischen Heftlinie und Riicken. Deckblatt
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92 und Deck/Ruckenblatt 93 werden beispielsweise mit
den Teilprodukten zusammengetragen, derart, dass die
Vorderkanten 94 aller zusammengetragenen Teile im
wesentlichen aufeinander liegen, so dass also der Riik-
kenbereich 93' des Deck/Rickenblaties 93 Uber den
Ricken der Teilprodukte vorsteht. Dann werden die zu-
sammengetragenen Teilprodukte sowie Deckblatt 92
und Deck/Rickenblatt 93 geheftet und dann der Rik-
kenbereich 93' des Deck/Rickenblaties 93 Uber den
Ricken gefaltet und Uber der Heftung festgeklebt.

Figur 10 zeigt ein weiteres Druckprodukt 95 mit ei-
nem beispielsweise aus steifem Papier oder Karton be-
stehenden Deckbogen 96, der mit der Heftung der Teil-
produkte mit diesen verbunden wurde. Damit das Pro-
dukt gut zu éffnen ist und damit ein Ausreissen des
Deckbogens an den Heftklammern vermieden wird, ist
der Deckbogen parallel zur Heftlinie gefalzt, wobei die
Falzlinie 97 weiter vom Produkterlicken entfernt ist als
die Heftlinie.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Druckprodukten, die
im wesentlichen aus einer Mehrzahl von ineinander
gefalteten Bogen bestehen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bogen in ineinander gefaltetem
Zustand entlang einer parallel zu den Faltlinien der
Bogen verlaufenden Heftlinie (42) zusammenge-
heftet werden, wobei die Heftlinie (42) einen Mini-
malabstand (d) von der Faltlinie des aussersten Bo-
gens oder der aussersten Rickenlinie (43) auf-
weist, derart, dass auch der innerste Bogen von der
Heftung erfasst wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heftung eine Drahtheftung ist
und aus einer Mehrzahl von Heftklammern besteht
oder dass die Heftung eine Fadenheftung ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Teilprodukte (71, 73,
75), die je aus einer Gruppe von ineinander gefal-
teten Bogen bestehen, derart zusammengetragen
werden dass ihre Faltlinien Ubereinander positio-
niert sind, und dass alle Bogen aller Teilprodukte
zusammengeheftet werden, wobei der Minimalab-
stand zwischen Heftlinie (42) und dusserster Riik-
kenlinie (43) derart gewahlt wird, dass die innersten
Bogen aller Teilprodukte von der Heftung erfasst
werden.

4. \Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den Teilprodukten (71, 72,
73) Zusatzprodukte (72, 74) zusammengetragen
werden, die ebenfalls mit den Bogen der Teilpro-
dukte zusammengeheftet werden.
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5.

10.

11.

12.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zusatzprodukte einzelne Blatter
(72) und/oder gefaltete Einzelbogen (74) sind.

Verfahren nach einem der Anspriche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass dem beim Zusam-
mentragen der Teilprodukte entstehenden Stapel
(40) zuerst und/oder zuletzt oder nach dem Zusam-
mentragen mindestens ein Deckblatt (90, 92), ein
Deck/Ruckenblatt (93), ein Deckbogen (41, 82, 96)
oder ein Riickenstreifen (84) zugefiigt wird und
dass Deckblatt oder Deckblatter (90, 92), Deck/
Ruckenblatt (93), Deckbogen (41, 82, 96) oder Rik-
kenstreifen (84) zusammen mit dem Stapel (40) der
Teilprodukte geheftet werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Deck/Riickenblatt (93) Uber
den Ricken des gehefteten Produktes vorsteht und
dass es nach der Heftung um den Riicken gefaltet
und auf der Gegenseite Uber der Heftung befestigt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das mindestens eine
Deckblatt (90, 92), das Deck/Riickenblatt (93) oder
der Deckbogen (41, 82, 96) eine parallel zur Heftli-
nie (42) verlaufende Faltlinie (97) aufweist, wobei
die Faltlinie (96) weiter vom Rucken entfernt ist als
die Heftlinie (42).

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass am gehefteten Pro-
dukt ein den Riicken und die Heftung deckender
Ruckenstreifen (86) oder die Heftung deckende
Deckstreifen (88) angebracht werden.

Druckprodukt, das mindestens ein Teilprodukt be-
stehend aus einer Gruppe von ineinander gefalte-
ten Bogen aufweist und das nach dem Verfahren
nach einem der Anspriche 1 bis 9 hergestellt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die ineinander ge-
falteten Bogen aller Teilprodukie durch eine Hef-
tung miteinander verbunden sind, wobei der gefal-
tete Zustand der Bogen durch die Heftungfixiert ist.

Druckprodukt nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es zusatzlich zu den Bogen
des mindestens einen Teilproduktes (71, 73, 75)
Zusatzprodukie (72, 74) und/oder mindestens eine
Deckblatt (90, 92), ein Deck/Ruckenblatt (93) oder
einen Deckbogen (41, 82, 96) aufweist, die durch
dieselbe Heftung mit dem mindestens einen Teil-
produkt verbunden sind.

Druckprodukt nach einem der Anspriche 10 oder
11, dadurch gekennzeichnet, dass es eine Zeit-
schrift oder eine Werbebroschire ist.
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