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Druckerzeugnisse

(57) Bei dem Verfahren und der Vorrichtung zur
Weiterverarbeitung von Bogen zur Herstellung mehr-
blattriger Druckerzeugnisse werden mehrere Aus-
gangsbogen (19) jeweils zu einem Falzbogen (20) ge-
falzt und anschlieRend so Gbereinander zusammenge-
tragen werden, dass die Falzbereiche oben liegen und
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Verfahren und Vorrichtung zur Weiterverarbeitung von Bogen zur Herstellung mehrblattriger

die Falzbogen (20) nach unten 6ffnen. In jedem Aus-
gangsbogen (19) werden vor der Falzung zwei parallele
Rilllinien (31, 32) ausgebildet, um die der Ausgangsbo-
gen (19) anschlieRend gefalzt wird, wobei der Abstand
der Rilllinien (31, 32) Ausgangsbogen (19) fur Aus-
gangsbogen (19) um einen vorher bestimmten Weg ver-
groRert wird
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Weiterverarbeitung von Bogen zur Her-
stellung mehrblattriger Druckerzeugnisse nach dem
Oberbegriff der Patentanspriiche 1 bzw. 5.

[0002] Aus der DE 102 20 550 A1 ist eine gattungs-
gemalie Vorrichtung zur Weiterverarbeitung von Bogen
zur Herstellung mehrblattriger Druckerzeugnisse be-
kannt, die einen Bogen in Bogenlaufrichtung entlang ei-
ner einzigen Falzlinie falzt, indem ein Falzschwert den
Bogen zwischen zwei gegenlaufig rotierbare Falzwal-
zen einfihrt. Unterhalb der Falzwalzen ist eine Anleger-
trommel angeordnet, die den gefalzten Bogen mittels ei-
nes Greifers aufnimmt. Unterhalb der Anlegertrommel
ist ein aus zwei gegenlaufig rotierbaren Transportwal-
zen gebildeter Bogendffner angeordnet. Unterhalb des
Bogendffners befindet sich eine Transportschiene, auf
der die gedffneten Bogen Ubereinander abgelegt wer-
den. Die durch das Schwertfalzwerk gefalzten Bogen
durchlaufen das Schwertfalzwerk so, dass die Falzkan-
te unten liegt und der Bogen nach oben 6ffnet. Durch
die Anlegertrommel wird der Bogen so umgedreht, dass
die Falzkante oben liegt und der Bogen nach unten 6ff-
net, damit er auf der Transportschiene abgelegt werden
kann. Nachdem die fiir ein Druckerzeugnis erforderli-
chen Bogen auf der Transportschiene Gbereinander ge-
legt worden sind, werden die Ubereinander gelegten Bo-
gen von der Transportschiene einer Heft- oder Binde-
einrichtung zugefihrt.

[0003] Da die Bogen vor dem Zusammentragen nur
entlang einer einzigen Falzlinie durch das Falzschwerts
gefalzt werden, kann das Erscheinungsbild des fertigen
Druckproduktes am Riicken insbesondere bei Druck-
erzeugnissen mit vielen Seiten unzufriedenstellend
sein, so dass das bekannte Verfahren nicht zur Herstel-
lung qualitativ hochwertiger Druckerzeugnisse geeignet
ist.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, mit
konstruktiv einfachen Mitteln ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Weiterverarbeitung von Bogen zu
schaffen, die eine Herstellung qualitativ hochwertiger
Druckerzeugnisse mit hoher Produktionsleistung er-
moglichen.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruchs
1 bzw. durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 5 gel6st. Vorteilhafte Ausflihrungsfor-
men sind Gegenstand der Patentanspriiche 2 bis 4 bzw.
6 bis 8.

[0006] Die Rillung der Ausgangsbogen mitimmer gro-
Reren Abstanden ermdglicht es, die Falzbogen so tber-
einander zusammenzutragen, dass die Falzbogen im
Stegbereich zwischen den Rillinien plan aufeinanderlie-
gen kénnen und die einzelnen Seiten nach deren Ver-
bindung um klar definierte Falzkanten gefalzt bleiben,
wodurch sich ein qualitativ hochwertiges Erscheinungs-
bild ergibt und die einzelnen Falzbogen sicher z.B.
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durch Kleben verbunden werden kénnen. Gleichzeitig
kann das Verfahren mit hoher Produktionsleistung
durchgefiihrt werden.

[0007] Wenn ein Klebemittel vor dem Zusammentra-
gen auf den Bereich zwischen die Rillinien auf die Falz-
bogen aufgetragen wird, werden die Falzbogen bereits
beim Zusammentragen miteinander verbunden. Ein
weiterer Schritt zur Verbindung der einzelnen Falzbo-
gen ist nicht unbedingt erforderlich.

[0008] Das Klebemittel kann wahlweise auf die Ober-
seite oder auf die Unterseite der Falzbogen aufgetragen
werden.

[0009] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachstehend anhand von Zeichnungen naher erldutert.
Es zeigen:

Fig. 1 - eine erste Ausfiihrungsform einer Vorrich-
tung zur Weiterverarbeitung von Bogen zur Herstel-
lung eines Druckerzeugnisses;

Fig. 2 - schematisch eine Rilleinrichtung zur Rillung
eines Ausgangsbogens, wobei sich zwei Rillrader
in einer Endstellung befinden ;

Fig.3 - schematisch einen Teil der Rilleinrichtung
von Fig. 3, wobei sich zwei Rillrédder in einer Aus-
gangsstellung befinden ;

Fig. 4 ein durch die Vorrichtung von Fig.1 herge-
stelltes Druckerzeugnis.

[0010] Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung 10 zur Wei-
terverarbeitung von Bogen zur Herstellung eines Druck-
erzeugnisses weist in Bogenlaufrichtung BL gesehen
nacheinander eine Rillstation 11, eine Falzeinrichtung
12, eine Klebemittelauftrageeinrichtung 16 sowie eine
Zusammentrageeinrichtung 18 auf.

[0011] Die Rillstation 11 weist zwei im gleichen Ab-
stand zur in Bogenlaufrichtung BL verlaufenden Mittel-
linie des Ausgangsbogens 19 angeordnete Rillrader 36,
38 auf, die jeweils am Ende einer Welle 40, 42 angeord-
net sind, wobei die koaxialen Drehachsen der Wellen
40, 42 parallel zum Ausgangsbogens 19 und senkrecht
zur Bogenlaufrichtung BL verlaufen. Bei Durchlauf ei-
nes von einem Bogenanleger (nicht gezeigt) kommen-
den Ausgangsbogens 19 formen die beiden Rillrader
36, 38 zwei parallele, in Bogenlaufrichtung verlaufende
Rilllinien 31, 32 in der Oberflache des Ausgangsbogens
19, die einen Steg 30 begrenzen.

[0012] Der Abstand der Rillirader 36, 38 zueinander
ist, wie es durch die Doppelpfeile angedeutet ist, Uber
eine von einer Steuereinrichtung gesteuerte Verstellein-
richtung (nicht gezeigt) aus der in Fig. 3 gezeigten Stel-
lung, in der die Rillrdder 36, 38 aneinander liegen, auf
vorher bestimmte Weise schrittweise verstellbar, bis der
in Fig. 2 gezeigte Abstand erreicht ist, der dem Abstand
von Rilllinien 31, 32 fir einen Umschlag des Druck-
erzeugnisses entspricht.

[0013] Die Falzeinrichtung 12 wird von einem Trich-
terfalzwerk oder einem Pflugfalzwerk oder einem ahnli-
chen Falzwerk gebildet, das den Ausgangsbogen 19
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aus Papier entlang der sich in Bogenlaufrichtung BL er-
streckenden beiden Rilllinien 31, 32 so falzt, dass der
Steg 30 zwischen den beiden Rilllinien 31, 32 oben liegt
und sich der Falzbogen 20 nach unten 6ffnet.

[0014] Die Klebemittelauftrageeinrichtung 16 weist
einen Klebekopf 26 auf, an dessen Stirnseite eine Kle-
bediise 28 vorgesehen ist. Der Klebekopf 26 steht tiber
eine Leitung 29 mit einem Klebemittelreservoir (nicht
gezeigt) in Verbindung. Die Klebediise 28 ist unmittelbar
oberhalb des Steges 30 angeordnet, wenn der Falzbo-
gen 20 der Klebemittelauftrageeinrichtung 16 zugefiihrt
wird. Von einer Steuereinrichtung (nicht gezeigt) ge-
steuert werden von der Klebemittelauftrageeinrichtung
16 Klebemittelpunkte 33 in einem vorher bestimmten
Abstand und in einer vorher bestimmten Menge von
oben auf den Steg 30 aufgetragen. Anschlielend wer-
den die Falzbogen 20 in der Zusammentrageeinrich-
tung 18 Ubereinander zusammengetragen und durch
das Klebemittel 34 miteinander verbunden. Vorzugs-
weise kann nach der Zusammentrageinrichtung 18
noch eine Presseinrichtung vorgesehen werden, die z.
B. Pressrollen aufweist, die auf den Stegbereich einen
Pressdruck ausuiben, um eine gute Klebung und einen
definiert ausgebildeten Riicken des Druckproduktes zu
erhalten.

[0015] Wie es in Fig. 4 zu erkennen ist, erhdht sich
die Breite des Steges 30 bei jedem nachfolgenden Falz-
bogen, wobei die Erhéhung des Abstandes vorzugswei-
se so dimensioniertist, dass sich die Falzkanten entlang
der Rilllinien 31, 32 eines Falzbogens 20 - in der Ebene
der Stege 30 gesehen - knapp auerhalb der Falzkan-
ten eines darunter liegenden Falzbogens 20 befinden,
so dass sich die von den jeweiligen Stegen 30 nach un-
ten erstreckenden Seiten der Falzbogen 20 nicht ge-
genseitig beeinflussen. Der letzte, oben aufgelegte
Falzbogen 20a mit dem breitesten Steg 30a ist aus ei-
nem Kartonbogen gefalzt und bildet den Umschlag des
Druckerzeugnisses.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Weiterverarbeitung von Bogen zur
Herstellung mehrblattriger Druckerzeugnisse, bei
dem mehrere Ausgangsbogen (19) jeweils zu ei-
nem Falzbogen (20) gefalzt und anschlieflend so
Ubereinander zusammengetragen werden, dass
die Falzbereiche oben liegen und die Falzbogen
(20) nach unten 6ffnen, dadurch gekennzeichnet,
dass in jedem Ausgangsbogen (19) vor der Fal-
zung zwei parallele Rilllinien (31, 32) ausgebildet
werden, um die der Ausgangsbogen (19) anschlie-
Rend gefalzt wird, wobei der Abstand der Rilllinien
(31, 32) Ausgangsbogen (19) fiir Ausgangsbogen
(19) um einen vorher bestimmten Weg vergroert
wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass ein Klebemittel (34) vor dem Zu-
sammentragen auf den Bereich zwischen den bei-
den Rilllinien (31, 32) auf die Falzbogen (20) aufge-
tragen wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Klebemittel (34) auf die Ober-
seite der Falzbogen (20) aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Klebemittel (34) auf die Unter-
seite der Falzbogen (20) aufgetragen wird.

Vorrichtung zur Weiterverarbeitung von Bogen zur
Herstellung mehrblattriger Druckerzeugnisse mit
einem Falzwerk zum Falzen von Ausgangsbogen
(19) um eine Falzlinie (30) und einer Zusammentra-
geinrichtung (18) in der die gefalzten Bogen (20) so
Ubereinander zusammengetragen werden, dass
der Falzbereich oben liegt und die gefalzten Bogen
(20) nach unten 6ffnen, gekennzeichnet durch ei-
ne in Bogenlaufrichtung stromaufwarts des Falz-
werks vorgesehene Rilleinrichtung (34) mit zwei
Rillelementen (36, 38), die in jedem Ausgangsbo-
gen (19) vor der Falzung zwei parallele Rilllinien
(31, 32) ausbilden, wobei eine von einer Steuerein-
richtung gesteuerte Verstelleinrichtung vorgesehen
ist, die den Abstand der Rillelemente (36, 38)
schrittweise jeweils nach der Ausbildung von Rillli-
nien in einem Ausgangsbogens (19) vergréRert.

Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeichnet
durch eine Klebemittelauftrageeinrichtung (16), die
ein Klebemittel (34) vor dem Zusammentragen im
Bereich der Falzlinie (30) auf die Bogen (20) auf-
tragt.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klebemittelauftragseinrichtung
(18) so ausgebildet und angeordnet ist, dass das
Klebemittel (34) auf die Oberseite der Falzbogen
(20) aufgetragen wird.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klebemittelauftragseinrichtung
(18) so ausgebildet und angeordnet ist, dass das
Klebemittel (34) auf die Unterseite der Falzbogen
(20) aufgetragen wird.
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