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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Druckerzeugnissen

(57)  Beim erfindungsgemassen Verfahren wird den
Broschuren (6) nach dem Umformen des Rickens (9)
jeweils ein Umschlag (15) zugefiihrt, wobei entweder auf
den Umschlag (15) oder den umgeformten Ricken (9)
Leim (16) aufgetragen, der Umschlag (15) mit der jewei-
ligen Broschur (6) zu einem Druckerzeugnis (14) verbun-
den und das Druckerzeugnis (14) aus der Riickenbear-
beitungsvorrichtung (13, 13’) ausgefiihrt wird. Dazu weist
die die Rickenbearbeitungsvorrichtung (13, 13’) eine

Umformeinrichtung (26), eine Leimstation (27) sowie Mit-
tel (28, 29, 30) zum Aufbringen eines Umschlags (15)
auf die Broschur (6) auf. Die Riickenbearbeitungsvor-
richtung (13, 13’) bildet ein unabh&ngiges Modul, das
einem Sammelhefter (4) zuschaltbar ist. Die Riickenbe-
arbeitungsvorrichtung (13, 13’) ermoglicht ein Nachrii-
sten eines bestehenden Sammelhefters (4), so dass mit
diesem wahlweise herkdmmliche oder auch hochwerti-
gere Druckerzeugnisse (14) hergestellt werden kdnnen.

Fig. 1

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 165 847 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Druckerzeugnissen, bei
dem geheftete, aus einer Anzahl von Falzbogen beste-
hende und jeweils einen Ricken aufweisende Broschu-
ren einer Riickenbearbeitungsvorrichtung zugefiihrt und
die Riicken der Broschuren in der Riickenbearbeitungs-
vorrichtung umgeformt werden.

[0002] Die US-A-5,678,813 offenbart ein Verfahren,
mit dem geheftete Druckerzeugnisse hergestellt werden
kénnen, bei dem eine von innen nach aussen gehefteten
Broschur mittels Leim mit einer von aussen nach innen
gehefteten Broschur verbunden wird. Diese Produktions-
art bietet den Vorteil, dass die Heftklammerschenkel in-
nen liegen und durch die jeweils andere Broschur abge-
deckt werden. Da der Produktriicken bei diesem Verfah-
ren nicht umgeformt wird, kann keine flachige, zur Be-
schriftung des Druckerzeugnisses nutzbare Stirnseite
zur Verfligung gestellt werden. Zudem weisen die nach
diesem Verfahren hergestellten Druckerzeugnisse kein
hochwertiges Aussehen auf, weil an ihrem Ruicken Heft-
klammern sichtbar sind. Schliesslich ist das Verfahren
relativ aufwendig.

[0003] Die EP-A-1 479 528 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Sammeln, Heften und Abpressen von Druck-
bogen. Zum Umformen des Produktriickens kommen
seitliche Anpressbacken, so wie eine stirnseitige An-
pressrolle zum Einsatz. Durch das Umformen kann ein
eckiger Ricken hergestellt werden, der einen zusatzli-
chen Druckbereich fiir Beschriftungen, wie beispielswei-
se Titel, Thema, Autor, Bandnummer usw. bietet. Solche
Druckerzeugnisse kénnen in ein Blcherregal gestellt
und an der an ihrem Riicken aufgebrachten Beschriftung
leicht identifiziert werden. Daruber hinaus kénnen sie bis
zu ihrem Ricken aufgeschlagen werden, sodass sie
nicht mehr von selbst zuschlagen. Die nach diesem Ver-
fahren hergestellten Druckerzeugnisse haben zwar ein
hochwertigeres Aussehen als in Ublicher Weise gehef-
tete Druckerzeugnisse, jedoch ist ihre Herstellung we-
sentlich aufwendiger und damitteurer. Zudem erfolgt das
Umformen des Produktriickens im Stillstand, was von
grossem Nachteil bei der Erreichung hoher Produktions-
leistungen ist.

[0004] DieEP-A-1690696 offenbartein Verfahrenund
eine Vorrichtung zum Abpressen von auf einem Sam-
melhefter zusammengetragenen, mit einem Umschlag
versehenen und gehefteten Druckerzeugnissen. Beim
Abpressen wird die aufgrund des Falzes im Riickenbe-
reich der Druckerzeugnisse entstandene gréssere Pro-
duktdicke eliminiert, wodurch die Prozesssicherheit fiir
nachfolgende Verfahrensschritte erhéht werden kann.
Das Abpressen des Riickens erfolgt innerhalb des Sam-
melhefters, in einer stromab der Heftstation angeordne-
ten Ruckenbearbeitungsvorrichtung. Das Verfahren
stellt ebenfalls keine flachige, fiir Beschriftungszwecke
nutzbare Stirnseite des Riickens zur Verfligung. Da am
Ricken zudem auch die Heftklammern sichtbar sind,
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weisen die nach diesem Verfahren hergestellten Druck-
erzeugnisse kein hochwertiges Aussehen auf.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der genannten Art zu
schaffen, welche die genannten Nachteile vermeiden.
[0006] Die Aufgabe ist bei einem gattungsgeméassen
Verfahren dadurch geldst, dass den Broschuren nach
dem Umformen des Riickens jeweils ein Umschlag zu-
gefuhrt, entweder auf den Umschlag oder den umge-
formten Riicken Leim aufgetragen, der Umschlag mit der
jeweiligen Broschur zu einem Druckerzeugnis verbun-
den und das Druckerzeugnis aus der Riickenbearbei-
tungsvorrichtung ausgefiihrt wird. Dazu weist die RUk-
kenbearbeitungsvorrichtung eine Umformeinrichtung,
eine Leimstation sowie Mittel zum Aufbringen eines Um-
schlags auf die Broschur auf. Mit diesem Verfahren bzw.
der entsprechenden Vorrichtung kénnen bei vergleichs-
weise niedrigen Herstellungskosten erstmals auf ihrem
Ricken beschriftbare und an ihrem Ricken keine Heft-
klammern aufweisende, geheftete Druckerzeugnisse mit
einem hochwertigen, klebegebundenen Biichern ahnli-
chem Aussehen hergestellt werden.

[0007] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung wird
das in der Ruckenbearbeitungsvorrichtung erfolgende
Umformen, Leimauftragen sowie Verbinden des Um-
schlags mitder Broschur unabhangig von vor- oder nach-
gelagerten Verfahrensschritten zum Herstellen der
Druckerzeugnisse durchgefiihrt, wozu die Riickenbear-
beitungsvorrichtung als unabhangiges Modul ausgebil-
det ist. Daher kann die Riickenbearbeitungsvorrichtung
vorteilhaft sowohl separat als auch in Kombination mit
verschiedenen zum Herstellen von Druckerzeugnissen
dienenden Vorrichtungen eingesetzt werden.

[0008] In einer nachsten Ausgestaltungsform der Er-
findung werden die Falzbogen vor dem Zuflihren einer
Broschur in die Ruckenbearbeitungsvorrichtung, mit ei-
ner Mehrzahl von Anlegern auf eine Transport- und Heft-
linie eines Sammelhefters abgelegt, gesammelt und mit
einer Heftmaschine zur Broschur geheftet. Das in der
Ruckenbearbeitungsvorrichtung hergestellte  Druck-
erzeugnis wird nach dem Ausflihren aus der Riickenbe-
arbeitungsvorrichtung einer Schneidmaschine zugefihrt
und dort beschnitten. Die Rickenbearbeitungsvorrich-
tung ist somit Bestandteil eines Sammelhefters und zwi-
schen dessen Heft- und Schneidmaschine angeordnet.
Dabei wird das Druckerzeugnis in der Schneidmaschine
beschnitten, unabhangig davon, ob der Produktriicken
umgeformt wurde oder nicht. Das erfindungsgeméasse
Verfahren ermdglicht die Verwendung eines ublichen
und an sich bekannten Sammelhefters, wéahrend die er-
findungsgemasse Vorrichtung das Nachriisten und Er-
weitern eines an sich bekannten Sammelhefters erlaubt.
In beiden Fallen muss der Sammelhefter dazu im We-
sentlichen nicht verdndert werden. Da die Ruckenbear-
beitungsschritte ausserhalb des Sammelhefters, in ei-
nem eigenen Modul durchfiihrbar sind, ist das Verfahren
zudem auch prozesssicherer.

[0009] Ineinerweiteren Ausgestaltungsform der Erfin-
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dung wird der in der Rulckenbearbeitungsvorrichtung
stattfindende Bearbeitungsprozess wahlweise zuge-
schaltet, d.h. die Rickenbearbeitungsvorrichtungistzum
Sammelhefter zuschaltbar bzw. vom Sammelhefter ab-
schaltbar ausgebildet. Weil das Umformen des Riickens
sowie das Anbringen des Umschlags je nach Bedarf
durchgefiihrt oder unterdriickt werden kann, ergibt sich
mit diesem Verfahren und der entsprechenden Vorrich-
tung vorteilhaft eine hdhere Flexibilitat bei der Herstel-
lung von Druckerzeugnissen. Mit dem Sammelhefter
kénnen somit die Ublichen, gehefteten Broschuren oder
alternativ die hochwertigen, gehefteten Druckerzeugnis-
se hergestellt werden.

[0010] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass der Bearbeitungsprozess in der Riicken-
bearbeitungsvorrichtung bei Produktionsgeschwindig-
keitdes Sammelhefters produktgenau zugeschaltet oder
unterdriickt wird. Damit ist ein exaktes Zusammenwirken
von Sammelhefter und Rickenbearbeitungsvorrichtung
und eine entsprechende Qualitat der Druckerzeugnisse
sichergestellt.

[0011] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Arbeitsschritte in der unabhangigen
Ruckenbearbeitungsvorrichtung im Durchlauf erfolgen,
d.h. das Umformen, das Beleimen und das Aufbringen
des Umschlags werden fortlaufend durchgefiihrt. Die
Produkte mussen somit bei der Verarbeitung nicht ge-
stoppt und wieder angefahren werden. Dadurch ist eine
wesentlich héhere Produktionsleistung und zudem ein
schonender Transport méglich.

[0012] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Ruckenbearbeitungsvorrichtung tber
eine Weiche mit einer Transportstrecke des Sammelhef-
ters verbunden ist, so dass die geheftete Broschur der
Ruckenbearbeitungsvorrichtung tber die Weiche zuge-
fuhrt wird. Alternativ erméglicht die Weiche eine Umge-
hung der Rickenbearbeitungsvorrichtungin einer Art By-
pass. Die geheftete Broschur kann demnach mittels der
Weiche wahlweise in die Rickenbearbeitungsvorrich-
tung geférdert, dort umgeformt, beleimt und mit einem
Umschlag versehen oder ohne diese Bearbeitungs-
schritte direkt weiter transportiert und beispielsweise in
der Schneidmaschine direkt beschnitten werden. Da-
durch ergibt sich eine héhere Flexibilitat der Produktions-
anlage. Unabhangig davon, ob die Bearbeitungsschritte
Umformen, Beleimen und mit einem Umschlag versehen
ausgefihrt wurden oder nicht, sind Transportrichtung
und Lage des Druckprodukts am Ausgang der Ricken-
bearbeitungsvorrichtung identisch.

[0013] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Broschur vor dem Umformen in einer
Richtungsanderungs- und Aufrichtstrecke aufgerichtet
und seitlich ausgerichtet wird. Zudem ist nach einer Wei-
terbildung der Erfindung vorgesehen, dass der Ricken
der Broschur zu einem im Wesentlichen eckigen Ricken
umgeformt wird. Der Umschlag wird dann entsprechend
aufden eckigen Ricken aufgeklebt und angepresst. Vor-
teilhaft weist das dabei entstandene Druckerzeugnis
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ebenfalls einen im Wesentlichen eckigen Riicken auf,
der entweder bereits vor der Zufuhr des Umschlags zur
zugehdrigen Broschur entsprechend bedruckt oder be-
schriftet worden ist oder firr eine nachgangige Beschrif-
tung zur Verfigung steht. Mittels der Auslage wird das
bearbeitete Druckerzeugnis in die urspriingliche Trans-
portrichtung sowie Produktlage versetzt und wieder in
die Transportstrecke des Sammelhefters eingeflgt.
[0014] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass der Rickenbearbeitungsvorrichtung
nacheinander Broschuren unterschiedlicher Zusam-
mensetzung zugefihrt, die Broschuren in der Riicken-
bearbeitungsvorrichtung zu entsprechend unterschiedli-
chen Druckerzeugnissen verarbeitet und diese aus der
Rickenbearbeitungsvorrichtung ausgefuhrt werden. Auf
diese Weise ist die Kombination von Sammelhefter und
Rickenbearbeitungsvorrichtung &usserst flexibel ein-
setzbar und kann auch zur Weiterverarbeitung nach ei-
ner Digitaldruckmaschine verwendet werden.

[0015] Die Erfindung betrifft zudem einen Sammelhef-
ter mit einer zugeschalteten Rickenbearbeitungsvor-
richtung.

[0016] Weitere vorteilhafte Merkmale ergeben sich
aus den abhangigen Patentanspriichen, der nachfolgen-
den Beschreibung sowie den Zeichnungen.

[0017] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung naher erldutert. Es
zeigen:

schematisch einen Sammelhefter miteiner er-
findungsgeméssen Rickenbearbeitungsvor-
richtung,

Figur 1

Figur 2  schematischeine an eine Transport-und Heft-
linie des Sammelhefters angeschlossene

Riickenbearbeitungsvorrichtung,

schematisch eine rdaumliche Ansicht einer
zweiten Variante der Rickenbearbeitungs-
vorrichtung,

Figur 3

Figur 4  ein Schnitt durch ein nach dem erfindungsge-
massen Verfahren hergestelltes Druck-

erzeugnis.

[0018] Die Figur 1 zeigt eine Sammelstrecke 1, die in
an sich bekannter Weise mehrere Anleger 2 aufweist,
die entlang einer Transport- und Heftlinie 3 eines Sam-
melhefters 4 angeordnet sind und mit denen jeweils ein
Falzbogen 5 (Fig. 4) von einem hier nicht gezeigten Sta-
pel abziehbar und auf die Transport- und Heftlinie 3 ab-
werfbar ist. Die Falzbogen 5, auch Signaturen genannt,
kénnen dadurch zu einer Broschur 6 (Fig. 3) gesammelt
werden.

[0019] In Figur 1 ist mit Pfeilen eine von rechts nach
links verlaufende Transportrichtung 7 angedeutet. Die
Broschuren 6 werden in einer an sich bekannten Heft-
maschine 8 in Transportrichtung 7 weiter geférdert und
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jeweils an ihrem Ricken 9 mit mindestens einer Heft-
klammer 10 (Fig. 4) versehen. Nach der Heftmaschine
8 ist eine Schneidmaschine 11 angeordnet, die ebenfalls
wie ublich ausgebildet sein kann und die beispielsweise
ein Dreischneider ist. Mit einer solchen Schneidmaschi-
ne 11 kann an einem Druckerzeugnis ein Kopf-, Fuss-
und Frontschnitt durchgefiihrt werden.

[0020] Zwischen Heftmaschine 8 und Schneidmaschi-
ne 11 ist eine an die Transport- und Heftlinie 3 anschlies-
sende Transportstrecke 12 des Sammelhefters 4 ange-
ordnet. Ausgehend von dieser Transportstrecke 12 ist in
den Papierprozess des Sammelhefters 4 eine Riicken-
bearbeitungsvorrichtung 13 geschaltet, in welcher eine
in der Heftmaschine 8 geheftete Broschur 6 zu einem in
Figur 4 gezeigten Druckerzeugnis 14 weiterverarbeitet
werden kann.

[0021] Das Druckerzeugnis 14 weist eine Mehrzahl
von mit Heftklammern 10 zusammengehaltenen und in
eine im Wesentlichen eckige Form umgeformte Falzbo-
gen 5 auf. An der Aussenseite des aussersten Falzbo-
gens 5derBroschur6istein Umschlag 15 befestigt. Dazu
wird auf den dussersten Falzbogen 5 und/oder den Um-
schlag 15 Leim 16 in Form einer Leimschicht aufgetra-
gen, mitdem der Umschlag 15 an mindestens einem Teil
und vorteilhaft auf der gesamten Lange des Riickens 9
der Broschur 6 mit dieser verbunden wird. Dabei ist die
als U-férmige Seiten- und Riickenbeleimung dargestellte
Leimschicht auch als reine Ricken- oder Seitenbelei-
mung denkbar.

[0022] Durchdas Anbringen des Umschlags 15 an der
eckig ausgeformten Broschur 6 ergibt sich am Druck-
erzeugnis 14 ebenfalls ein Riicken 9’, der wie in Fig. 4
ersichtlich im Wesentlichen rechteckig und mit zwei par-
allel sowie im Abstand zueinander verlaufenden Kanten
17 ausgebildet ist. Der Riicken 9’ besitzt somit eine aus-
sere Stirnflache 18, die beispielsweise bis zu 13 mm breit
sein und bedruckt oder beschriftet sein kann. Der Auf-
druck oder die Beschriftung erfolgt bereits bei der Her-
stellung des Umschlags 15 oder unmittelbar danach. Al-
ternativ dazu kann das Druckerzeugnis 14 auch erst nach
dem Zusammenfiigen von Umschlag 15 und Broschur 6
auf seinem Ricken 9’ beschriftet werden. Das Druck-
erzeugnis 14 kann dadurch ahnlich wie ein Buch in ein
Blcherregal gestellt und dort anhand der auf dem Ruik-
ken 9’ aufgebrachten Information identifiziert werden.
[0023] Die Rickenbearbeitungsvorrichtung 13 besitzt
gemass Figur 2 eine U-formige oder schlaufenférmige
Transporteinrichtung 19, miteinem Eingangsbereich 19a
und einem Ausgangsbereich 19b, auf welcher eine ge-
heftete Broschur 6 in einer ersten Transportrichtung 20
zunachst von der Transportstrecke 12 weggefiihrt, dann
zu einem Druckerzeugnis 14 weiterverarbeitet und
schliesslich als Druckerzeugnis 14 in einer zweiten
Transportrichtung 21 und mittels einer Auslage 22 wieder
zur Transportstrecke 12 zurlickgefihrt wird. Naturlich
kann die Transporteinrichtung 19 auch eine andere ge-
eignete Form aufweisen. Die entsprechenden Arbeits-
schritte zur Weiterverarbeitung werden im Durchlauf
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durchgefihrt, so dass die zu bearbeitende Broschur 6 in
der Ruckenbearbeitungsvorrichtung 13 weder angehal-
ten noch erneut beschleunigt werden muss. Dazu sind
die nachfolgend im Detail beschriebenen Bauteile der
Rickenbearbeitungsvorrichtung 13 in Reihe hinterein-
ander angeordnet.

[0024] Die Transportstrecke 12 des Sammelhefters 4
ist mit dem Eingangsbereich 19a der Transporteinrich-
tung 19 Uber eine Weiche 23 verbunden. Je nach Art der
vorgesehenen Weiterverarbeitung kann die Weiche 23
so eingestellt werden, dass eine geheftete Broschur 6
entweder der Rickenbearbeitungsvorrichtung 13 oder
Uber die in diesem Fall als eine Art Bypass genutzte
Transportstrecke 12 direkt der Schneidmaschine 11 zu-
gefuhrt wird. Die Umstellung der Weiche 23 erfolgt bei-
spielsweise bei stillstehendem Sammelhefter 4 als Be-
triebsart-Umstellung. Ebenfalls denkbar ist eine mit dem
Maschinentakt abgestimmte Umstellung der Weiche 23
bei voller Produktionsgeschwindigkeit.

[0025] Nachdem Eingangsbereich 19a der Transport-
einrichtung 19 ist eine Richtungsénderungs- und Auf-
richtstrecke 24 angeordnet, in welcher die Gber die Wei-
che 23 aus der Transportstrecke 12 ausgeschleuste Bro-
schur 6 vorzugsweise senkrecht gestellt wird, wobei sich
ihr Ricken 9 unten befindet. Im Wesentlichen gleichzeitig
wird auch die Transportrichtung der Broschur 6 geéndert,
beispielsweise um etwa 90°. Die auf der Transportstrek-
ke 12 vormals in einer Transportrichtung 25 geférderte
Broschur 6 wird somit nach der Richtungsanderungs-
und Aufrichtstrecke 24 im Wesentlichen in Transportrich-
tung 20 der Transporteinrichtung 19 geférdert. An-
schliessend wird die Broschur 6 einer Umformeinrich-
tung 26 zugefiihrt und in ihrem Rickenbereich so umge-
formt, dass dieser, wie in Fig. 4 gezeigt, eckig ist. Solche
Umformeinrichtungen 26 sind an sich bekannt und wei-
sen beispielsweise hier nicht dargestellte Rollen auf, zwi-
schen denen die Broschur 6 hindurchgeférdert wird. Um
eine durchlaufende Weiterverarbeitung der Broschuren
6 zu gewabhrleisten, sind diese Rollen beispielsweise auf-
einanderfolgend und mit immer kleiner werdendem Ab-
stand zueinander angeordnet.

[0026] Nach der Umformeinrichtung 26 ist eine an sich
bekannte, beispielsweise mit einer Leimwalze oder
Leimdise ausgestattete Leimstation 27 angeordnet, in
welcher der eckig umgeformte Riicken 9 der Broschur 6
mit dem Leim 16 versehen wird. Dabei wird der Leim 16
an der in der Umformeinrichtung 26 entstandenen, ebe-
nen Stirnflaiche 18 des dussersten Falzbogens 5, sowie
optional auf einem kurzen Abschnitt auf den beiden Sei-
tenflachen aufgebracht. Solche Leimstationen sind dem
Fachmann ebenfalls bekannt. Der Leim kann beispiels-
weise mittels einer Leimwalze oder eine Leimdise auf-
getragen werden. Alternativ zum Beleimen der Broschur
6 kann auch der Umschlag 15 kurz vor dem Zusammen-
fuhren mit der Broschur 6 auf seiner Innenseite beleimt
werden.

[0027] Nach der Leimstation 27 ist eine Anrolltrommel
28 angeordnet. Mit dieser wird jeweils ein mittels eines
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an sich bekannten, nicht dargestellten Umschlaganle-
gers zur Transporteinrichtung 19 zugefiihrter Umschlag
15, auf den umgeformten Riicken 9 der Broschur 6 auf-
gerollt. Der Umschlag 15 kann vorgangig gerillt werden,
um eine definierte Umbruchstelle an den Kanten 17 zu
erzielen. Der Abstand der beiden Rillungen richtet sich
dabei nach der Dicke der Broschur 6.

[0028] Nach der Anrolltrommel 28 ist eine an sich
ebenfalls bekannte, mit Anpressrollen oder -bandern
ausgestattete Pressvorrichtung 29 angeordnet, mit wel-
cher der aufgerollte Umschlag 15 iber den Riicken 9 der
Broschur 6 gefalzt wird. Zudem wird die Kontaktflache
von Broschur 6 und Umschlag 15 abgepresst und da-
durch eine geeignete Benetzung der zu verbindenden
Papierflachen mit dem Leim 16 erreicht.

[0029] In einer anschliessenden Aufklappstation 30
werden Schenkel 15a des Umschlags 15 beidseitig in
diein Figur 4 gezeigte Position hochgeklappt. Esist denk-
bar, die Reihenfolge der Aufklappstation 30 und der
Pressvorrichtung 29 zu vertauschen.

[0030] Die jeweils aus den mit dem Umschlag 15 ver-
sehenen Broschuren 6 bestehenden Druckerzeugnisse
14 werden in einer eine Transportrichtung 31 aufweisen-
den Umkehrtransportstrecke 32 um etwa 180° umge-
lenkt, wobei sie weiterhin mit dem Ricken 9’ nach unten
stehen. Die Umkehrtransportstrecke 32 dientim Wesent-
lichen dazu, die Druckerzeugnisse 14 wieder in Richtung
der Transportstrecke 12 umzulenken. Die genaue Posi-
tion der Umkehrtransportstrecke 32 innerhalb des Bear-
beitungsablaufes ist nicht auf die beschriebene Anord-
nung fixiert. So kann sie beispielsweise auch zwischen
der Umformeinrichtung 26 und der Leimstation 27 ange-
ordnet sein.

[0031] Der Ausgangsbereich 19b der Transportein-
richtung 19 ist mit einer Niederlegestrecke 33 ausgestat-
tet, auf welcher die mit der Stirnflache 18 versehenen
Druckerzeugnisse 14 in eine horizontale Lage gebracht
werden. Im Anschluss daran erfolgt mit der vor oder im
Ausgangsbereich 19b angeordneten Auslage 22 ein
Richtungswechsel der liegenden Druckerzeugnisse 14
um 90°, so dass diese der Transportstrecke 12 liberge-
ben werden kénnen. Die Druckerzeugnisse 14 werden
von der Auslage 22 so transportiert, dass ihr Ricken 9’
wahrend des Transports immer senkrecht zur Transpor-
trichtung 25 der Transportstrecke 12 ausgerichtetist. Ge-
eignete Auslagen 22 sind dem Fachmann bekannt.
[0032] Schliesslich werden die Druckerzeugnisse 14
der Schneidmaschine 11 zugefihrt und in dieser an min-
destens einer Seite, vorteilhaft aber an Kopf-, Fuss- und
Frontseite beschnitten.

[0033] Die in Figur 3 gezeigte Rickenbearbeitungs-
vorrichtung 13’ ist im Wesentlichen gleich ausgebildet
wie die oben erwahnte Rickenbearbeitungsvorrichtung
13, jedoch in Transportrichtung 25 gesehen rechts von
der Transportstrecke 12 angeordnet. Wie ersichtlich,
kann eine geheftete Broschur 6 wahlweise Uber die briik-
kenartige Transportstrecke 12 transportiert und bei-
spielsweise in einer hier nicht gezeigten Schneidmaschi-
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ne 11 beschnitten oder aber in der Riickenbearbeitungs-
vorrichtung 13’ wie oben erlautert bearbeitet werden. Bis
zum Eingangsbereich 19a wird die Broschur 6 in hori-
zontaler Lage transportiert. Bei der Bearbeitung in der
Rickenbearbeitungsvorrichtung 13’ wird die Broschur 6
in eine vertikale Lage gebracht, wobei sich der geheftete
Ricken 9 unten befindet und die Broschur 6 in Trans-
portrichtung 20, d.h. im Wesentlichen rechtwinklig zur
Transportrichtung 25 der Transportstrecke 12 geférdert
wird. Die nachfolgenden Bearbeitungsmittel und Bear-
beitungsschritte entsprechen denjenigen der Riickenbe-
arbeitungsvorrichtung 13. Die mit einem Pfeil dargestell-
te Transportrichtung 31 zeigt den um etwa 180° erfol-
genden Richtungswechsel in der Umkehrtransportstrek-
ke 32, so dass die mit dem Umschlag 15 versehene Bro-
schur 6 als Druckerzeugnis 14 wieder in Richtung der
Transportstrecke 12 transportiert wird. Im anschliessen-
den Ausgangsbereich 19b erfolgt mittels der Auslage 22
eine 90°-Umlenkung der vertikal ausgerichteten Druck-
erzeugnisse 14, welche nach diesem Richtungswechsel
immer noch stehend transportiert werden. In einer mittels
eines Pfeils angedeuteten Transportrichtung 34 st
stromab der Auslage 22 die Niederlegestrecke 33 ange-
ordnet, auf der die Druckerzeugnisse 14 in eine horizon-
tale Ausrichtung gebracht und schliesslich zur Transport-
strecke 12 geférdert werden. Dort erfolgt der Weitertrans-
port der Druckerzeugnisse 14 dann in Transportrichtung
25, beispielsweise zur Schneidmaschine 11.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Druckerzeugnissen
(14), bei dem geheftete, aus einer Anzahl von Falz-
bogen (5) bestehende und jeweils einen Ricken (9)
aufweisende Broschuren (6) einer Rickenbearbei-
tungsvorrichtung (13, 13’) zugefiihrt und die Riicken
(9) der Broschuren (6) in der Riickenbearbeitungs-
vorrichtung (13, 13’) umgeformt werden, dadurch
gekennzeichnet, dass den Broschuren (6) nach
dem Umformen des Rickens (9) jeweils ein Um-
schlag (15) zugeflhrt, entweder auf den Umschlag
(15) oder den umgeformten Ricken (9) Leim (16)
aufgetragen, der Umschlag (15) mit der jeweiligen
Broschur (6) zu einem Druckerzeugnis (14) verbun-
den und das Druckerzeugnis (14) aus der Ricken-
bearbeitungsvorrichtung (13, 13’) ausgefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das in der Rickenbearbeitungsvor-
richtung (13, 13’) erfolgende Umformen, Leimauftra-
gen sowie Verbinden des Umschlags (15) mit der
Broschur (6) unabhangig von vor- oder nachgela-
gerten Verfahrensschritten zum Herstellen der
Druckerzeugnisse (14) durchgefihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Falzbogen (5) vor dem Zufiihren
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einer Broschur (6) in die Rickenbearbeitungsvor-
richtung (13, 13’), mit einer Mehrzahl von Anlegern
(2) auf eine Transport- und Heftlinie (3) eines Sam-
melhefters (4) abgelegt, gesammelt und mit einer
Heftmaschine (8) zur Broschur (6) geheftet werden,
das in der Riickenbearbeitungsvorrichtung (13, 13’)
hergestellte Druckerzeugnis (14) nach dem Ausfiih-
ren aus der Rickenbearbeitungsvorrichtung (13,
13’) einer Schneidmaschine (11) zugeflihrt und dort
beschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der in der Riickenbearbeitungsvor-
richtung (13, 13’) stattfindende Bearbeitungspro-
zess dem Sammelhefter (4) wahlweise zugeschaltet
wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bearbeitungsprozess in der
Riickenbearbeitungsvorrichtung (13, 13’) bei Pro-
duktionsgeschwindigkeit des Sammelhefters (4)
produktgenau zugeschaltet oder unterdriickt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Arbeitsschritte in
der Rickenbearbeitungsvorrichtung (13, 13’) im
Durchlauf erfolgen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Broschur (6) vor
dem Umformen weitgehend aufgerichtet wird, so
dass sich ihr Riicken (9) unten befindet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Riicken (9) der
Broschur (6) in der Rickenbearbeitungsvorrichtung
(13, 13’) zu einem im Wesentlichen eckigen Ricken
(9) umgeformt und der Umschlag (15) mit der Bro-
schur (6) zu einem Druckerzeugnis (14) mit einem
im Wesentlichen ekkigen Ricken (9') verbunden
wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Umschlag (15) entweder bereits
vor seiner Zufuhr zur Broschur (6) am Ricken (9’)
des spéateren Druckerzeugnisses (14) bedruckt oder
beschriftet wird, oder, dass der Rucken (9’) des
Druckerzeugnisses (14) nach dem Verbinden von
Broschur (6) und Umschlag (15) beschriftet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der dusserste Falz-
bogen (5) der Broschur (6) oder die Innenseite des
Umschlages (15) mittels einer Leimstation (27) be-
leimt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Umschlag (15)
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mittels einer Anrolltrommel (28) am Riicken (9) der
Broschur (6) angebracht, danach mittels einer
Pressvorrichtung (29) im Riickenbereich angepresst
wird, und dass schliesslich Schenkel (15a) des Um-
schlags (15) in einer Aufklappstation (30) aufge-
klappt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Druckerzeugnis
(14) in der Rickenbearbeitungsvorrichtung (13, 13’)
mit einer Umkehrtransportstrecke (32) um etwa 180°
umgelenkt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Rlckenbearbei-
tungsvorrichtung (13, 13’) nacheinander Broschuren
(6) unterschiedlicher Zusammensetzung zugefuhrt,
die Broschuren (6) in der Rickenbearbeitungsvor-
richtung (13, 13’) zu entsprechend unterschiedlichen
Druckerzeugnissen (14) verarbeitet und diese aus
der Riickenbearbeitungsvorrichtung (13, 13’) aus-
gefuihrt werden.

Vorrichtung zum Herstellen von Druckerzeugnissen
(14) aus gehefteten Broschuren (6), die jeweils aus
einer Anzahl von Falzbogen (5) bestehen und einen
Ricken (9) aufweisen, mit einer Rickenbearbei-
tungsvorrichtung (13, 13’), in welcher der Riicken (9)
einer Broschur (6) umgeformt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Riickenbearbeitungsvor-
richtung (13, 13’) eine Umformeinrichtung (26), eine
Leimstation (27) sowie Mittel (28, 29, 30) zum Auf-
bringen eines Umschlags (15) auf die Broschur (6)
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Riickenbearbeitungsvorrichtung
(13, 13’) als unabhéngiges Modul ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Riickenbearbeitungsvor-
richtung (13, 13’) Bestandteil eines Sammelhefters
(4) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Riickenbearbeitungsvorrichtung
(13, 13’) dem Sammelhefter (4) zuschaltbar bzw.
vom Sammelhefter (4) abschaltbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Riickenbearbeitungsvor-
richtung (13, 13’) Uber eine Weiche (23) mit einer
Transportstrecke (12) des Sammelhefters (4) ver-
bunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Umformein-
richtung (26), die Leimstation (27) und die Mittel (28,
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29, 30) zum Aufbringen des Umschlags (15) so aus-
gebildet sind, dass die Broschur (6) in der Ricken-
bearbeitungsvorrichtung (13, 13’) im Durchlauf be-
arbeitbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Riickenbear-
beitungsvorrichtung (13, 13’) eine vor der Umform-
einrichtung (26) angeordnete Richtungsanderungs-
und Aufrichtstrecke (24) fur die Broschuren (6) auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die Riickenbear-
beitungsvorrichtung (13, 13’) eine stromab der Mittel
(28, 29, 30) zum Aufbringen des Umschlags (15) an-
geordnete Niederlegstrecke (33) fir die Druck-
erzeugnisse (14) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass die Riickenbear-
beitungsvorrichtung (13, 13’) an einem Ausgangs-
bereich (19b) eine mit dem Sammelhefter (4) ver-
bundene Auslage (22) fuir die Druckerzeugnisse (14)
aufweist.

Sammelhefter mit einer Rickenbearbeitungsvor-
richtung (13, 13’) gemass einem der Anspriiche 14
bis 25.

Sammelhefter nach Anspruch 23, gekennzeichnet
durch eine Sammelstrecke (1) und wenigstens eine
in Transportrichtung (7) nach der Sammelstrecke (1)
angeordnete Heftmaschine (8), wobei die Ricken-
bearbeitungsvorrichtung (13, 13’) stromab der Heft-
maschine (8) angeordnet ist.

Sammelhefter nach Anspruch 23 oder 24, dadurch
gekennzeichnet, dass stromab der Heftmaschine
(8) eine Transportstrecke (12) des Sammelhefters
(4) angeordnet und die Rlickenbearbeitungsvorrich-
tung (13, 13’) mit der Transportstrecke (12), von die-
ser abzweigend sowie in diese miindend verbunden
ist, wobei die Rikkenbearbeitungsvorrichtung (13,
13’) der Transportstrecke (12) zugeschaltet oder
durch die Transportstrekke (12) in der Art eines By-
passes umgangen ist.
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