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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1 sowie eine Vorrichtung
nach dem Oberbegriff des Anspruches 15.

[0002] Das Verfahren des Klebebindens von zu einem
Buchblock zusammenzufligenden Bdgen geschieht in
der Weise, dass der Blockriicken der den Buchblock bil-
denden Gesamtheit von Blattern mit Klebstoffauftrag ver-
sehen und zusammengepresst wird. Der Klebstoff kann
bei dieser Methode nur minimal quer zum Riicken in die
Randbereiche der Blatter an der Verbindungsstelle ein-
dringen, so dass die Klebeflache sehr klein ist und dem-
zufolge nur eine geringe Festigkeit der Klebeverbindung
erreicht wird.

[0003] Eine hdhere Festigkeit wird durch das Facher-
klebebinden nach DE 103 41 493.2 erzielt, bei dem die
den Buchblock bildenden Blatter aufgefachert werden,
wahrend der Riicken des noch nicht fertigen Buchblok-
kes (in Form der geklemmten Blétter) mit Klebstoffauftrag
versehen wird. Durch das Auffachern der Blatter wird ein
tieferes Eindringen des Klebstoffes an den Blattriicken
und damit eine gréRere Klebeflache erzielt.

[0004] Einerseits erfordert das Facherklebebinden ei-
ne entsprechende Vorrichtung, zum anderen erfolgt das
Auffachern des Blatterblockes und das Einbringen des
Klebstoffes nicht so exakt, wie dies wiinschenswert ware,
so dass auch diese Ldsung, insbesondere fir Kleinseri-
en, nicht zufriedenstellend ist. Da das Facherklebebin-
den bei Blattern aus dickerem Papier aus Materialgrin-
den problematisch ist, steht deshalb fir Buchblécke aus
ungeeinetem, z.B. dickerem Papier, insbesondere beim
Herstellen von Blchern in Kleinserien, keine brauchbare
Lésung zur Verfiigung.

[0005] US 4,951,967 A (D1) betrifft das Gebiet der Rol-
lendruckmaschinen, und tréagt dazu bei, dass bei der Fal-
zung von Bogensignaturen Quetschfalten innerhalb des
einzelnen Bogens vermieden werden und eine Verbes-
serung des Stapelverhaltens in Form einer Planlage der
auf Paletten abzusetzenden Druckbdgen erreicht wird.
Hieraus lassen sich jedoch keine durch Perforationslini-
en erzeugten Ausbriiche entnehmen, und es ergibt sich
kein Hinweis auf entsprechende Klebeflachen, aus dem
der Fachmann die Lehre einer sich daraus ergebenden
erhohten Bindequalitat entnehmen lielRe.

[0006] Nach der US 5,634,758 A (D2) wird fir die Bro-
schirenherstellung eine punktuelle Verbindung inner-
halb eines durch den Bogenrlicken perforierten Berei-
ches und ein anschlieRender Klebstoffauftrag an den
Stanzrandern hergestellt. Eine solche Klebung ist &hn-
lich einer Klammerheftung von Broschiiren auf eine ge-
ringe Produktstarke und lediglich einzelne Haltepunkte
in Bezug auf die Formathdhe beschrankt. Bucher bzw.
Buchbldcke im Sinne der Buchbindetechnik lassen sich
mit diesem Verfahren nicht herstellen.

[0007] EP-A-0 841 649 (D3) betrifft ein Verfahren zur
Herstellung von Stanzformen und einem daraus resul-
tierenden Papierprodukt, z.B. Briefmarken oder Selbst-
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klebe-Etiketten. Durch unterschiedliche Perforation des
mit Klebstoff beschichteten Etiketts und des darunterlie-
genden Trennpapiers wird in einem Arbeitsgang zu einer
Verbesserung des Abléseverhaltens zwischen Trennpa-
pier und Etikett, z.B. Briefmarke, auch bei einzelnen, aus
einem Bogen oder einer Rolle getrennten Produkten bei-
getragen.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist im allgemeinen, die
Haftung von Blattern zwischeneinander in einem Buch-
block zu erh6hen und im besonderen, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Klebebinden vorzuschlagen, mit
dem bzw. mit der Buchblécke aus ungeeignetem, insbe-
sondere aus dickerem und damit steiferem Blattmaterial
klebebindefahig gemacht werden, eine wesentlich hdhe-
re Bindekraft mit einfacher Klebstoffauftragtechnik er-
reichtwird, das Aufschlagverhalten von Blichern wesent-
lich verbessert wird, und speziell eine Klebebindung von
Materialien, die bisher nicht durch Kleben verbindbar wa-
ren, ermdglicht wird.

[0009] Gema&R der Erfindung wird dies mit einem Ver-
fahren nach den Merkmalen des Kennzeichens des An-
spruches 1 sowie mit einer Vorrichtung mit den Merkma-
len nach dem Kennzeichen des Anspruches 15 erreicht.
Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteranspriche.

[0010] Mit der Erfindung wird erreicht, die Falzkante
von zu einem Buchblock zusammenzufiigenden Blattern
an der dafir vorgesehenen Stelle, namlich der Binde-
kante, so herzustellen und zu bearbeiten, dass das vor-
der- und rickseitige bzw. das erste und das daran an-
schlieRende Blatt abwechselnd Ausbriiche ausbilden,
die in ihrer Breite und Lange als Klebstoffaufnahmefla-
chen dienen. Die jeweils benachbarten Blatter weisen
aufgrund ihrer identischen Teilung die gleichen abwech-
selnden Ausbriiche auf, so dass sich bei gepresstem
Blattstapel seitlich versetzte, in der Lange durchgehende
Freirdume in Blattstarke flir das Aufnehmen von Klebstoff
ergeben. Damit wird eine extrem feste, beidseitige Kle-
bebindung erzielt. Beim Umblattern in gebundenem Zu-
stand biegen sich die Blatter an der Linie, die durch den
Ubergang vom durchgehenden Papier zum liberstehen-
den Rest von 50% bestimmt wird. Die Uberstehenden
Blattpartien stecken nahezu unbeweglich in einem Kleb-
stofffilm, wodurch derartige Buchblécke weitgehend
flach aufgeschlagen werden koénnen. Dies ergibt den
Vorteil, dass die einzelnen Seiten frei von Verzug kopiert
werden kénnen. Die Bearbeitung der Falz- oder Blatt-
kanten kann gemaR der Erfindung durch unterschiedli-
che Gestaltung der Schneidengeometrie von linearen
oder wahlweise auch kreisférmigen Schneidwerkzeu-
gen, insbesondere Messern erfolgen. Dabei kdnnen ins-
besondere Doppelschlitz-Perforiermesser bzw. -rader
zur blattweisen Verarbeitung von Doppelblattern (mit vier
Seiten) verwendet werden, wobei die Blatthalften durch
kleine Querstege miteinander verbunden bleiben. Der
Einsatz von Kreis- bzw. Radmessern ist vorzugsweise
bei Rollendruckern und Falzmaschinen zweckmaRig.
Das Werkzeug istin Tiegel/Zylinderdruckmaschinen ein-
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setzbar.

[0011] Eine andere Schneidengeometrie nach der Er-
findung stellen die maanderférmigen Messer bzw. Rader
dar, die vorzugsweise bei Mehrfachnutzen einsetzbar
sind, wobei die Anlage von Blatt zu Blatt um eine halbe
Teilung versetzt ist. Eine derartige maanderférmige Aus-
bildung von Schneidkanten umfasst sowohl eine recht-
eckformige Maanderform als auch eine wellenférmige
Mé&anderform, eine Schwalbenschwanzform oder dergl.
[0012] Bei der Doppelschlitz-Perforierung kann der
Steg zwischen jeweils zwei aneinander anschlieenden
Ausbriichen stehen bleiben. Nach dem Schlitzperforie-
ren wird das Blatt zusammengefaltet bzw. gefalzt. Eine
alternative Methode besteht darin, ein Blatt mit Voll-Ma-
ander zu schneiden bzw. zu perforieren und zusammen
zu klappen, oder wahlweise bei einer Mdanderform eine
unterbrochene Querschneidelinie vorzusehen.

[0013] Alternativ kann jedoch auch so vorgegangen
werden, dass einzelne Blatter getrennt geschnitten und
zusammengestellt werden, wobei die einzelnen Blatter
im Stapel versetzt geschnitten werden. Andererseits
kann der gesamte Stapel gleich geschnitten und an-
schlieRend so zusammen esetzt werden, dass aufeinan-
derfolgende Blatter jeweils um eine Zahnteilung der Per-
forierung versetzt werden. Grundsatzlich kdnnen einzel-
ne Taschen bzw. Ausbriiche gestanzt oder geschnitten
und zueinander versetzt zusammengestellt werden. Dies
geschieht durch Kerbstanzen oder Kanalfrdsen, wobei
die Blattstapel so verarbeitet werden, dass die Blatter
abwechselnd eine um eine halbe Teilung wechselnde
Bahnlange haben und vor dem Stanzen/Frasen z.B. am
Kopfschnitt und nach dem Stanzen/Frasen am
Fussschnitt (oder umgekehrt) aufgestoRen werden.
[0014] Nachstehend wird die Erfindung in Verbindung
mit der Zeichnung anhand eines Ausflihrungsbeispieles
erlautert. Es zeigt:

Figur 1 eine schematische Darstellung der Perfo-
riermesseranordnung in Stirnansicht,

Figur 2 ein aus zwei symmetrischen Stanzelemen-
ten nach Fig. 2 zusammengesetztes Stanz-
werkzeug,

Figur 3 eine mitdem Stanzwerkzeug nach Fig. 2 her-
gestellte Doppelfalzlinie in Prinzipdarstel-
lung,

Figur 4 eine schematische Darstellung zweier per-
forierter Blatter im aufgeklappten Zustand,
und

Figur 5 ein einteiliges Stanzwerkzeug,

Figur 6 die Schneidkante des Werkzeuges nach Fig.
5

Figur 7 eine andere Ausflhrungsform eines einteili-

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gen Schneidwerkzeuges,
Figur 8 die Schneidkante des Werkzeuges nach Fi-
gur7,
Figur 9 eine weitere  Ausfiihrungsform  einer
Schneidkante eines Schneidwerkzeuges,
Figur 10  eine schematische perspektivische Darstel-
lung einiger aneinander grenzender Perfo-
rierzahne in Mdanderform mit Unterbrechun-
gen in den Querstegen,
Figur 11 ein Rotations-Stanzwerkzeug a) in Aufsicht,
b) in Frontansicht und c) in perspektivischer
Darstellung.

[0015] In Figur 1 ist ein Doppelperforiermesser 1 dar-
gestellt, das aus zwei Einzelperforiermessern 2, 3 be-
steht. Die Messerzahne sind mit 4, 5, die Schneidkanten
mit 6, 7 schematisch dargestellt. Die beiden Einzelper-
foriermesser 2, 3 haben zumindest an den Schneidkan-
ten 6, 7 einen Abstand a voneinander, der entsprechend
der Materialstarke des zu perforierenden Blattes B ver-
stellt werden kann, und der z.B. durch eingelegte Beila-
gen A festgelegt wird, und sind durch Verbindungs-
schrauben 8, 9 miteinander I0sbar befestigt.

[0016] Das Doppelperforierwerkzeug 1 ist in der per-
spektivischen Darstellung nach Figur 2 im Aufbau und in
der Arbeitsweise gezeigt. Die Schneidkanten bzw. Zah-
ne 6, 6’, 6", .... stanzen die Schlitze 10, 10’, 10", .... die
Schneidkanten bzw. Zdhne 7, 7°, 7", .... stanzen entspre-
chend die Schlitze 11, 11°, 11 ".... nach Figur 3. Der Ab-
stand der beiden Perforierlinien 12 und 13 betragt bei
einer speziellen Ausfiihrungsform der Erfindung z.B. 0,6
mm, die Lange eines Zahnes 6 bzw. 7 betragt z.B. 3,5
mm. Mit 14 ist in der Darstellung nach Figur 4 eine ge-
dachte Falzlinie bzw. Gelenklinie dargestellt, um die die
beiden Halften eines gestanzten Blattes bei der Herstel-
lung eines Buchblockes gefaltet werden, und es ergibt
sich auf Grund der gestanzten Schlitze ein Falzstreifen
15, dessen Breite durch den Abstand der Schlitze 10 und
11 bestimmtist. Die Schlitze 10 und 11 haben in Richtung
der Falzlinie jeweils den Abstand einer Zahnbreite und
sind zueinander auf Licke angeordnet, d.h. um eine
Zahnbreite versetzt. Die Perforierschlitze 10, 11 sind bei
dieser Ausflihrungsform nicht miteinander durch Quer-
stege verbunden, so dass beim Falzen eines mit einem
Doppelperforiermesser gestanzten Blattes um die mitti-
ge Falzlinie bzw. Gelenklinie 15 die jeweils entstehenden
Ausbriche 16, 17 in Langsrichtung (langs der Falzlinie)
auf Licke angeordnet sind und in gefaltetem Zustand
umgebogen und aneinander anschliefend angeordnet
sind, so dass die Randlinien insgesamt einen etwa ma-
anderformigen Verlauf ergeben. Die Flachen der Aus-
briiche 16, 17 bilden die Flachen, die einen Klebstoffauf-
trag erhalten, so dass bei einem Zusammenfligen und
Verpressen der Blatter zu einem Buchblock jeweils ab-
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wechselnde Paare von Ausbriichen aufeinanderfolgen-
der, Ubereinanderliegender Blatthalften miteinander ver-
klebt werden und eine hochwertige, dauerhafte Klebe-
bindung erzielt wird.

[0017] Bei einer anderen Ausfiihrungsform der Erfin-
dung nach Figur 5 ist das Doppelperforierwerkzeug 18
als einteiliges Werkzeug ausgebildet, bei dem die
Schneidzahne 19, 19°, 19", .... und 20, 20’, 20", .... einen
zusammenhangenden maanderférmigen Verlauf haben
und sowohl Langsschlitze 21, 21’, 21", .... als auch je-
weils zwei benachbarte entgegengesetzte Langsschlitze
miteinander verbindende Querschlitze 22, 22’, 22", ....
stanzen. Die Falzlinie bzw. Gelenklinie ist hierbei mit 23
bezeichnet, und die Ausbriche 24, 25 werden zum Bil-
den des Buchblockes abwechselnd in entgegengesetz-
tem Sinn um die Gelenklinie gefaltet, so dass eine Fal-
zung um die Mittenlinie des Maanderverlaufes erfolgtund
damit die Ausbruchflachen vollflachig fir die Klebever-
bindung verfiigbar sind, wahrend die Querlinien des Ma-
anderverlaufes miteinander die Gelenkstellen bilden.
[0018] Eine Variante der Figur 5 ist in Figur 7 gezeigt.
Die Schneidkante 26 der Perforierlinie hat hierbei
Schwalbenschwanzform. Analaog kann die Perforierlinie
auch als Wellenform ausgebildet sein.

[0019] Bei einer weiteren Ausgestaltung der Schneid-
kante eines Schneidwerkzeuges ist die durchgehende
Schneidkante 27 im Quersteg 28 diskontinuierlich, z.B.
mit Unterbrechung oder Perforierung 29 ausgebildet, wie
in Figur 9 dargestellt. Dabei wird an der Stanzlinie des
Quersteges jeweils eine Gelenkverbindung belassen,
Uber die zwei aneinander grenzende Ausbruche der Blat-
thalften miteinander verbunden sind, so dass eine defi-
nierte Gelenkachse entsteht, um die die Blatthalften ge-
falzt werden.

[0020] Anstelle eines linearen Schneidwerkzeuges
nach den vorausgehenden Darstellungen ist in Figur 10
ein rotierendes Schneid- bzw. Stanzwerkzeug darge-
stellt, das in seiner Funktion dem in Figur 2 dargestellten
Stanzmesser entspricht und aus zwei symmetrischen
Halften aufgebaut ist. Mit einem derartigen Stanzmesser
werden Perforationslinien analog dem Werkzeug nach
Figur 5 hergestellt.

[0021] Figur 14 zeigt ein rotierendes Werkzeug, das
entsprechend dem linearen Werkzeug nach Figur 5 aus
zwei symmetrischen Halften aufgebaut ist und das Per-
forationslinien analog dem Werkzeug nach Figur 5 liefert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Klebebindung fir
das Buchbinden, bei dem die Blatter an der Falzkan-
te (14, 23) perforiert, gefaltet und am Falzrand mit
Klebstoff versehen sowie zu einem Buchblock zu-
sammengefligt werden,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Perforiervorgang an der Falzkante (14, 23)
in der Weise durchgefiihrt wird, dass zwei parallel
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zueinander, in geringem Abstand voneinander und
in Langsrichtung versetzt zueinander verlaufende,
eine verbreiterte Falzkante (14) bildende unterbro-
chene Perforierlinien in Form einer Doppelschlitzli-
nie gestanzt werden,

dass die Stanzstellen (10, 11) der beiden Perforier-
linien langs der Falzkante (14, 23) um die Lange ei-
nes Perforierzahnes in Langsrichtung gegeneinan-
der versetzt werden,

dass die an der Falzkante (14, 23) gefalteten und
zu einem Block zusammengefuhrten und geklemm-
ten Blatter an durch das Doppel-Perforieren entste-
henden einander zugeordneten Flachen zwischen
Ausbriichen (16, 24) der einen Perforierlinie und
Ausbriichen (17, 25) der anderen Perforierlinie mit
Klebstoffauftrag versehen werden, und

dass die so behandelten Doppelblatter mit den Aus-
briichen (16, 17, 24, 25) der nachfolgenden Doppel-
blatter zum Buchblock gepresst werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Falzkante (14, 23) durch maan-
derférmig oder wellenférmig verlaufende Perforier-
schnitte (29) in der Langsachse erstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Falzkante (14, 23) durch
zwei parallel zueinander in geringem Abstand von-
einander verlaufende Perforierlinien (12, 13) gebil-
det wird, deren Perforierung in Langsrichtung durch
die Schnitte von Messerzahnen ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindungslinien zwischen
dem Ende eines Zahnschnittes der ersten Perforier-
linie (12) und dem Anfang eines zugeordneten Zahn-
schnittes der zweiten Perforierlinie (13) die Verbin-
dung zwischen den Schnittlinien in der LAngsachse
darstellen, derart, dass keine durchgehenden
Trennlinien gestanzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitung der
Falz- oder Blattkanten nach einer mit wahlweise li-
nearen oder kreisférmigen Stanzwerkzeugen (1, 2,
3, 18) erzeugte, in der Langsachse symmetrisch
ausgelegten Schneidgeometrie durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stanzlinien eines
Stanzwerkzeugs (18) maanderférmig verlaufend
ausgebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stanzlinien eines
jeden Stanzwerkzeugs (18) schwalbenschwanzfor-
mig verlaufend ausgebildet werden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stanzwerkzeuge
(1, 2, 3, 18) so ausgebildet werden, dass die Blatt-
halften durch Querstege miteinander verbunden
bleiben, und dass die beiden gestanzten Blatthalften
nach dem Schlitzen bzw. Stanzen zusammengefal-
tet bzw. gefalzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Querstege eine
mittige Unterbrechung (29) aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in die zum Buchblock zusammen-
zufligenden Blatterim Stapel Taschen gestanzt bzw.
geschnitten werden und die so gestanzten Blatter
abwechselnd zueinander um eine Zahnteilung ver-
setzt zusammen gefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zum Buchblock zusammenzu-
fuhrenden Blatter gleich geschnitten bzw. gestanzt
werden und jedes zweite Blatt anschlieRend um eine
etwa halbe Teilung gegeniiber dem ersten Blatt ver-
setzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 und 8, da-
durch gekennzeichnet, dass entlang der verbrei-
terten Falzkante (14) an den Ubergangsstellen von
Ausbrichen (16, 17, 24, 25) des einen Blattes zu
Ausbrichen des benachbarten Blattes eine virtuelle
Gelenklinie ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abstand der bei-
den Perforierlinien (12, 13) der verbreiterten Falz-
kante (14) in Abhangigkeit von der und in Anpassung
an die Papierstarke verandert wird.

Verfahren nach Anspruch 12 und 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die virtuelle Gelenklinie durch
Gelenkstellen in der Mitte der Querlinien, die die in
Langsrichtung verlaufenden beiden Maanderlinien
miteinander verbinden, ausgebildet bzw. dargestellt
werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1-14, bei der das Perforier-
werkzeug (18) ein einteiliges Messer in Form eines
Doppelschlitz-Perforiermessers ist, dessen
Schneidkante (26, 27) einen maander-oder wellen-
férmigen Verlauf hat, dass die in Langsrichtung der
Perforierlinien verlaufenden Maanderabschnitte der
Schneidkante (26, 27) abwechselnd nach der einen
und nach der anderen Seite 6ffnende Ausbriiche
(24, 25) an der Perforierlinie ergeben, die als Klebe-
flachen dienen, und dass die die zwei benachbarten
Ausbriiche (24, 25) in Querrichtung begrenzenden
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16.

17.

18.

Querstege (22, 22’, 22", ...) von durchgehenden
oder wahlweise unterbrochenen Schneidkanten ge-
formt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidkanten (26, 27) des ein-
teiligen Messers jeweils einen maanderférmigen
Verlauf haben, bei dem die das Blattmaterial durch-
trennenden Schneidkanten zusammen méaanderfér-
mige Trennlinien ergeben, die in Langsrichtung ver-
laufenden Perforierstellen das Material teilweise
durchtrennen und jeweils eine unterbrochene
Schnittlinie erzeugen, und die in Querrichtung ver-
laufenden Perforierstellen das Material nicht oder
nicht vollstdndig durchtrennen und zumindest eine
Querstelle in Form einer Verbindung belassen, wo-
bei die dabei entstehenden Gelenkstellen in ihrer
Gesamtheit die virtuelle Gelenklinie als Gelenkach-
se bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die abwechselnd auf beiden
Seiten der Langsachse gebildeten beidseitigen Aus-
briiche (24, 25) langs der maanderférmigen Perfo-
rierlinie kontinuierlich aufeinander folgen, dass die
Ausbriiche an den beiden Perforierlinien um die Lan-
ge eines Messerzahnes in Langsrichtung versetzt
sind, und dass die Ausbriiche der beiden parallelen
Perforierlinien gemeinsam eine durchgehende strei-
fenférmige Flache Uber die gesamte Lénge der Per-
forierung mit der Breite der Querstege ausbilden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass zwei um die Falz-
linie gefaltete, perforierte Blatter eine durchgehende
Klebeflache in Langsrichtung mit der Breite der
Querverbindungslinie zwischen den beiden Perfo-
rierlinien aufweisen.

Claims

Method for manufacturing an adhesive binding for
bookbinding in which the pages are perforated along
the folded edge (14, 23), folded and are provided
along the folded edge with adhesive and assembled
into the body of a book characterised in that the
perforation process is carried out along the folded
edge (14, 23) in such a way that two broken perfo-
ration lines are stamped out parallel to one another
spaced at a slight distance from one another and
running in the longitudinal direction off-set from one
another forming a widened folded edge (14) in the
form of a double slit line, that the stamping points
(10, 11) of the two perforation lines are off-set by the
length of one perforation tooth from one another in
the longitudinal direction along the folded edge (14,
23), that the pages which are folded along the folded
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edge (14, 23) and brought together and clamped into
a body of a book are provided on the surfaces which
are associated with one another and formed by the
double perforation with an adhesive coating between
the slots (16, 24) of the one perforation line and the
slots (17, 25) of the other perforation line, and that
the double pages thus treated are pressed with the
slots (16, 17, 24, 25) of the following double pages
into the body of the book.

Method according to claim 1 characterised in that
the folded edge (14, 23) is obtained by meander-
shaped or wavy perforation cuts (29) in the longitu-
dinal axis.

Method according to claim 1 or 2 characterised in
that the folded edge (14, 23) is formed by two per-
foration lines (12, 13) which run parallel to one an-
other at a slight distance from one another and
whose perforation is formed in the longitudinal direc-
tion by the cuts of cutter teeth.

Method according to claim 3 characterised in that
the connecting lines between the end of one toothed
cut of the first perforation line (12) and the beginning
of an associated tooth cut of the second perforation
line (13) represent the join between the cut lines in
the longitudinal axis so that no continuous separation
lines are stamped out.

Method according to one of claims 1 to 4 character-
ised in that the processing of the folded or page
edges is carried cut according to a cutting geometry
which is designed symmetrical in the longitudinal ax-
is and is created with selectively linear or circular-
shaped stamping tools (1, 2, 3, 18).

Method according to one of claims 1 to 4 character-
ised in that the stamping lines of a stamping tool
(18) are designed to run in meander fashion.

Method according to one of claims 1 to 6 character-
ised in that the stamping lines of each stamping tool
(18) are designed to run in a dovetailed fashion.

Method according to one of claims 1 to 7 character-
ised in that the stamping tools (1, 2, 3, 18) are de-
signed so that the page halves remain connected to
one another by transverse webs and that the two
stamped page halves are folded together or folded
after the slitting or stamping respectively.

Method according to one of claims 1 to 7 character-
ised in that the transverse webs have a centre break
(29).

Method according to claim 1 characterised in that
recesses are stamped or cut into the pages in the
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

stack to be combined into the body of the book and
the pages thus stamped are guided together in al-
ternation relative to one another off-set by one tooth
spacing.

Method according to claim 10 characterised in that
the pages which are brought together to form the
body of the book are cut or stamped uniformly and
each second page is then off-set relative to the first
page by about half a spacing.

Method according to one of claims 1 and 8 charac-
terised in that a virtual hinge line is formed along
the widened folded edge (14) at the transition points
from the slots (16, 17, 24, 25) of the one page to the
slots of the next page.

Method according to one of claims 1 to 9 character-
ised in that the spacing of the two perforation lines
(12, 13) of the widened folded edge (14) is varied in
dependence on and to adapt to the thickness of the
paper.

Method according to claims 12 and 13 character-
ised in that the virtual hinge line is formed or rep-
resented by articulation points in the centre of the
transverse lines which connect the longitudinally
aligned two meander lines to one another.

Device for carrying out the method according to one
of claims 1 to 14 in which the perforation tool (18)
has a one-piece cutter in the form of a double-slit
perforation cutter whose cutting edge (26, 27) has a
meander or wavy path, that the meander sections of
the cutting edge (26, 27) which run in the longitudinal
direction of the perforation lines are produced on the
perforation line in alternation after the slots (24, 25)
which open to the one side and then to the other side
to serve as adhesive surfaces, and that the trans-
verse webs (22, 22’, 22", ...) which restrict the two
adjoining slots (24, 25) in the transverse direction
are formed by continuous or optionally discontinuous
cutting edges.

Device according to claim 15 characterised in that
the cutting edges (26, 27) of the one-piece cutter
each have a meander-shaped path in which the cut-
ting edges which cut through the page material to-
gether produce meander-shaped separation lines,
the longitudinally aligned perforation spots partially
cut through the material and each produce a broken
cutting line, and the transversely aligned perforation
spots do not or not completely cut through the ma-
terial and leave at least one transverse spot in the
form of a join wherein the articulation points thereby
created form as a whole the virtual hinge line as the
hinged axis.
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Device according to claim 15 or 16 characterised
in that the slots (24, 25) formed in alternation on
both sides of the longitudinal axis follow one another
continuously along the meander-shaped perforation
line, that the slots along the two perforation lines are
off-set in the longitudinal direction by the length of
one cutter tooth, and that the slots of the two parallel
perforation lines form together a continuous strip-like
surface over the entire length of the perforation with
the width of the transverse webs.

Device according to one of claims 15 to 17 charac-
terised in that two perforated pages folded about
the folding line have a continuous adhesive surface
inthe longitudinal direction with the width of the trans-
verse joining line between the two perforation lines.

Revendications

Procédé d’établissement d’une reliure par collage
pour la reliure de livre, pour lequel les feuilles sont
perforées, pliées sur l'aréte de pliage (14, 23) et
pourvues de colle sur le bord plié ainsi que sont as-
semblées en un bloc, caractérisé en ce que le pro-
cessus de perforation estréalisé sur I'aréte de pliage
(14, 23) de telle maniére que deux lignes de perfo-
ration interrompues, paralléles 'une a l'autre, for-
mant une aréte de pliage élargie (14), s’étendant en
décalé 'une de I'autre dans le sens longitudinal et a
faible distance I'une de l'autre soient estampées
sous la forme d’une ligne a double fente,

en ce que les points estampés (10, 11) des deux
lignes de perforation sont décalés I'un contre I'autre
le long de 'aréte de pliage (14, 23) de la longueur
d’'une dent de perforation dans le sens longitudinal,
en ce que les feuilles pliées sur I'aréte de pliage (14,
23) et serrées et assemblées en un bloc sont pour-
vues d’'une couche de colle sur des surfaces asso-
ciées les unes aux autres apparues de par la double
perforation entre des creux (16, 24) d’une ligne de
perforation et des creux (17, 25) de l'autre ligne de
perforation, et

en ce que les feuilles doubles ainsi traitées sont
pressées avec les creux (16, 17, 24, 25) des feuilles
doubles suivantes pour former un bloc.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'aréte de pliage (14, 23) est établie par des
coupes de perforation (29) s’étendant en méandre
ou de maniére ondulée dans I'axe longitudinal.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'aréte de pliage (14, 23) est formée par
deuxlignes de perforation (12, 13) s’étendant a faible
distance I'une de l'autre, paralléles I'une a l'autre,
dont la perforation est réalisée dans le sens longitu-
dinal par les coupes de dents de lame.
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Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les lignes de liaison entre I'extrémité d’'une
coupe de dent de la premiére ligne de perforation
(12) et le début d’une coupe de dent associée de la
seconde ligne de perforation (13) constituent la
liaison entre les lignes de coupe dans I'axe longitu-
dinal de telle maniére qu’aucune ligne de séparation
continue ne soit estampée.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que l'usinage des arétes
de pliage ou de feuille est réalisé selon une géome-
trie de coupe générée au choix avec des outils d’es-
tampage (1, 2, 3, 18) circulaires ou linéaires, congue
de maniere symétrique dans I'axe longitudinal.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1324, caractérisé en ce que les lignes d’estampage
d’'un outil d’'estampage (18) sont réalisées de ma-
niére a s’étendre en méandre.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
126, caractérisé en ce que les lignes d’estampage
de chaque outil d’estampage (18) sont réalisées de
maniére a s’étendre en queue d’aronde.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a7, caractérisé en ce que les outils d’estampage
(1, 2, 3, 18) sont réalisés de sorte que les moitiés de
feuille restentreliées entre elles par des entretoises,
et en ce que les deux moitiés de feuille estampées
sont pliées ou repliées aprés le fendage ou I'estam-

page.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 7, caractérisé en ce que les entretoises pré-
sentent une interruption (29) médiane.

Procédé selon la revendication 1 caractérisé en ce
que des poches sont estampées ou découpées en
piles dans les feuilles a rassembler en un bloc et les
feuilles ainsi estampées sont assemblées alternati-
vement en déport d’'un pas de dent.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que les feuilles a assembler en bloc sont décou-
pées ou estampées de maniéere identique et chaque
deuxieme feuille est ensuite décalée d’environ un
demi-pas par rapport a la premiére feuille.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 et 8, caractérisé en ce qu’une ligne d’articulation
virtuelle est réalisée le long de I'aréte de pliage élar-
gie sur les points de transition des creux (16, 17, 24,
25) d’'une feuille aux creux de la feuille contigué.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a9, caractérisé en ce que I'écartement entre les
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deux lignes de perforation (12, 13) de I'aréte de plia-
ge (14) élargie est modifié en fonction de et de ma-
niére adaptée a I'épaisseur du papier.

Procédé selon les revendications 12 et 13, caracté-
risé en ce que laligne d’articulation virtuelle est réa-
lisée ou représentée par des points d’articulation au
milieu des lignes transversales qui relient entre elles
les deux lignes de méandre s’étendant dans le sens
longitudinal.

Dispositif de mise en oeuvre du procédé selon 'une
qguelconque des revendications 1 a 14, pour lequel
I'outil de perforation (18) est une lame en une partie
sous forme de lame de perforation a double fente,
dont I'aréte de coupe (26, 27) présente un tracé en
méandre ou ondulé, en ce que les sections de méan-
dre s’étendant dans le sens longitudinal des lignes
de perforation de I'aréte de coupe (26, 27) produisent
alternativement des creux (24, 25) s’ouvrantd’un c6-
té et de l'autre sur la ligne de perforation, lesquels
creux servent de surfaces de colle et en ce que les
entretoises (22, 22°, 22", ...) délimitant les deux
creux (24, 25) contigus dans le sens transversal sont
formées par des arétes de coupe continues ou au
choix interrompues.

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce que les arétes de coupe (26, 27) de la lame en
une partie présentent respectivement un tracé en
méandre, pour lequel les arétes de coupe section-
nant le matériau de feuille produisent ensemble des
lignes de séparation en méandre, les points de per-
foration s’étendant dans le sens longitudinal section-
nent en partie le matériau et générent respective-
ment une ligne de coupe interrompue, et les points
de perforation s’étendant dans le sens transversal
ne sectionnent pas ou pas complétement le matériau
et laissent au moins un point transversal sous la for-
me d’une liaison, sachant que les points d’articula-
tion apparus forment dans leur ensemble la ligne
d’articulation virtuelle servant d’axe d’articulation.

Dispositif selon la revendication 15 ou 16, caracté-
risé en ce que les creux (24, 25) bilatéraux formés
alternativement des deux cétés de 'axe longitudinal
sesuiventen continu le longde laligne de perforation
en méandre, en ce que les creux sur les deux lignes
de perforation sontdécalés de lalongueur d’'une dent
de lame dans le sens longitudinal, et en ce que les
creux des deux lignes de perforation paralleles réa-
lisent ensemble une surface continue en forme de
bande sur toute la longueur de la perforation avec
la largeur des entretoises.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
15a 17, caractérisé en ce que deux feuilles perfo-
rées, pliées autour de la ligne de pliage présentent
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une surface de colle continue dans le sens longitu-
dinal avec la largeur de la ligne de liaison transver-
sale entre les deux lignes de perforation.
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