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(54) Verfahren zur Herstellung einer fadengehefteten Broschur

(57)  Bei einem Verfahren zur Herstellung einer fa-
dengehefteten aus mehreren Signaturen bestehenden
Broschur werden die Signaturen (200) in ihrer Reihen-
folge aus einem Magazin abgezogen, wobei unter einem
Heftsattel (100) mit der offenen Seite voraus durchge-
fuhrt, um 90° nach oben in Richtung des Heftsattels ge-
fuhrt, gedffnet und Gber eine Greifertrommel (6) um die
eigene Achse gedreht und auf den Heftsattel (100) ge-
legt. Der Heftsattel verbleibt nach der Auflegung der er-
sten Signatur in einer Beladeposition (2) fuir die Aufnah-
me weiterer Signaturen, wobei wahrend dieser Beladung
der servogesteuerte Heftsattel und das servogesteuerte
Zentrum der Nahstation (300) keine Bewegung ausfuh-

Fig. 1

ren. Sobald die letzte Signatur auf dem Heftsattel (100)
liegt, fahrt der Servomotor den Heftsattel (100) in Heft-
position (1), wobei die Broschur vorgestochen wird und
vom servogesteuerten Zentrum der Nahstation (300) an-
geheftet. Nach Beendigung dieses Heftvorganges be-
wegt sich der Heftsattel (100) wieder in Beladeposition
(2), taktkonform fahrt nun ein schlaufenbildender Falz-
presser (5) in Heftposition und schiebt die angeheftete
Broschur aus dem Bereich der Nahstation aus. Wahrend
der Falzpresser (5) in der Heftposition verharrt, fihrt das
servogesteuerte Zentrum der Nahstation (300) ein zwei-
tes Mal einen Heftstich im Falzpresser (5) zur Erzeugung
eines Leerstiches aus.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer fadengehefteten aus Signaturen bestehenden
Broschur, wobei die einzelnen Signaturen in ihrer Rei-
henfolge aus einem Magazin abgezogen und auf den
Heftsattel gelegt werden, gemass Anspruch 1.

Stand der Technik

[0002] Fadenheftmaschinen fiir den industriellen und
handwerklichen Bereich sind bekannt. Ebenso sind
Sammelhefter fur den industriellen und handwerklichen
Bereich auch bekannt.

[0003] Bei Sammelheftern werden die Signaturen,
auch Druckbogen genannt, Ubereinander gesammelt
und anschliessend mit einer Heftklammer geheftet. Da-
nach ist das Produkt entweder fertig oder wird weiterver-
arbeitet, beispielsweise durch Aufkleben einer Decke.
Die Heftklammern kénnen aber beispielsweise von Kin-
dern entfernt, in Mund genommen und sogar verschluckt
werden, was zu Verletzungen filhren kann. Gerade um
solche Verletzungen, insbesondere bei Kindern, zu ver-
meiden, ist es in manchen Landern gesetzgeberisch ver-
boten worden, Schulhefte mit Heftklammern zu produ-
zieren. Hier werden dann die Schulhefte fadengeheftet,
und zwar mehrere Bogen hintereinander statt Gberein-
ander verheftet, dies ist vergleichsweise aufwandiger
und teurer.

[0004] Aus DE602004012791 T2 ist ein Buchherstel-
lungsverfahren bekannt geworden, bei welchem folgen-
de Vorgehensweise zugrunde gelegt wird:

Zunéchst findet ein Offnen der Druckbdgen und eine
aufeinanderfolgende Zufiihrung dieser Druckbdgen
zu einem beweglichen Schlitten statt, wobei der be-
wegliche Schlitten, also der Heftsattel, so eingerich-
tet ist, dass er sich zwischen einer Druckbogen-
Empfangsstation und einer Druckbogen-Heftpositi-
on bewegt. Danach folgt die Heftung der Druckbo-
gen in einer den Buckblock bildenden Gruppe. Es
folgt eine Verankerung des Heftfadens nach einer
letzten Signatur in der Gruppe unter Durchflihrung
eines Leerstichs mithilfe von zusatzlichen Elemen-
ten, die fir die eigentliche Buchblockverheftung
nicht benétigt werden.

Sonach ist es gemass der zuletzt genannten Druck-
schrift mdglich, bei mehreren zu einem Buchblock
aneinander gehefteten Druckbégen anschliessend
einen Leerstich ohne zusatzlichen Leertakt zu er-
zeugen. Das Heften von Einzelsignaturen oder ge-
sammelten oder eingesteckten Einzelsignaturen mit
Leerstich ohne Leertakt ist aber nicht Bestandteil
dieser Druckschrift. Es geht sonach aus dieser
Druckschrift DE602004012791 T2 keine Lehre her-
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vor, wonach bei Einzelsignaturen oder gesammelten
Signaturen ein Heften mit Leerstich ohne Leertakt
moglich ware. Auch lasst sich hier die Schlaufenbil-
dung nur dadurch erzielen, indem ein zusétzliches
Organ ins Heftzentrum eingefahren werden muss.
Dariber hinaus ist es gemass dieser Druckschrift
unabdingbar, dass fir die Heftoperation zuséatzliche
Nadeln im Einsatz stehen.

Folglich muss festgestellt werden, dass nach Stand
der Technik eine Fadenheftmaschinen zum Heften
von ineinander gesteckten und in einem Takt aus-
gefuhrten Einzelsignaturen nicht bekannt geworden
sind, womit ein Heften von Einzelsignaturen oder
Ubereinander gesammelten Signaturen mit Leer-
stich ohne Leertakt, was besonders wirtschaftlich ist,
im Stand der Technik noch nicht vorgeschlagen wor-
den ist.

Darstellung der Erfindung

[0005] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Der Er-
findung, wie sie in den Anspriichen gekennzeichnet ist,
liegt die Aufgabe zugrunde, bei einer Fadenheftmaschi-
ne der eingangs genannten Art jene Voraussetzungen
zu erfiillen, welche eine Verheftung von ineinander ge-
steckten Einzelsignaturen, die in einem Takt ausgefihrt
werden, ermoglicht, womit auf Grund des erfindungsge-
massen Verfahrens neu von einer Sammelfadenheftma-
schine gesprochen werden kann.

[0006] Die Erfindung betrifft also Sammelfadenheft-
maschine, welche sowohl zum Sammeln von Signaturen
und anschliessendem Verndhen mit einem Stich und dar-
auf folgenden Leerstich, der jedoch ohne zusatzlichen
Leertakt stattfindet, als auch zum klassischen Fadenhef-
ten einsetzbar ist.

[0007] Die erfindungsgemasse Sammelfadenheftma-
schine ist sonach in der Lage, mehrere gefalzte Signa-
turen Ubereinander zu sammeln und anschliessend in-
nerhalb eines Maschinentaktes mit zwei Stichen
(Heftstich und Leerstich) zu vernahen.

Bei einem Leerstich handelt es sich um einen zusatzli-
chen Knoten zur Sicherung der Heftung.

[0008] Die erfindungsgeméasse Sammelfadenheftma-
schine ist sonach auch in der Lage, klassisches Faden-
heften und Sammelheften miteinander zu kombinieren.
Der Heftsattel kann z. B. innerhalb eines Buches 3 Takte
hintereinander drei Signaturen anheften, und dann fiir 2
Takte in Beladeposition gehalten zu werden und 2 Si-
gnaturen Ubereinander zu laden und dann anzuheften.
Dies entsprache einem Einstecken von 2 Signaturen in-
einander auf dem Heftsattel. Dadurch ist es méglich, bei
der Produktionsvorbereitung einen Arbeitsgang (Ein-
stecken) einzusparen.

[0009] Die erfindungsgemasse Sammelfadenheftma-
schine ist des Weiteren in der Lage, mehrere ineinander
gesteckte Signaturen, die z.B. von einer Digitaldruckma-
schine kommend zu einer Einzelsignatur zusammen ge-
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fugt wurden, innerhalb eines Maschinentaktes mit zwei
Stichen zu vernahen. Das bedeutet erstmalig, dass bei
100 Maschinentakten 100 Signaturen verarbeitet werden
kénnen. Vorher waren nur 50 Einzelsignaturen bei ge-
samt 100 Maschinentakten mdglich.

[0010] Die erfindungsgemasse Sammelfadenheftma-
schine ist ferner in der Lage, im klassischen Stil Faden-
heften zu bewerkstelligen, d.h. Signaturen hintereinan-
der zu vernahen, und anschliessend einen Leerstich mit
zusatzlichem Leertakt auszufiihren oder ohne Leerstich
zu heften, wobei der Leerstich durch die gleichen Organe
erzeugt wird, die auch die Heftstiche ausfihren.

[0011] Dies gilt auch fiir den Leerstich ohne Leertak.
Bei diesem muss aber besonders betont werden, dass
keine zusatzlichen Organe eine Bewegung ins Heftzen-
trumvollziehen, wobei der Falzpresser dann eine zusatz-
liche Aufgabe (Schlaufenbildung) erhalten hat.

[0012] Zu diesem Zweck wird die Signatur grundséatz-
lich im Magazin abgezogen, auf ein Transportband ge-
legt und mit der offenen Seite voran unter dem Heftsattel
hindurch transportiert, um 90° nach oben umgelenkt, ge-
6ffnet und durch eine Greifertrommel auf den Heftsattel
gelegt.

[0013] Die erfindungsgemasse Sammelfadenheftma-
schine lasst sich nach folgenden Kriterien betreiben:

Als Sammelfadenheftmaschine:

Mehrere Signaturen werden nacheinander im
Magazin abgezogen, gedffnet und Ubereinan-
der auf den Heftsattel gelegt. Wahrend dieses
Vorgangs vollfiihrt der servogesteuerte Heftsat-
tel und das servogesteuerte Heftzentrum keine
operationelle Bewegung.

[0014] Ist die Beladung abgeschlossen, fahrt der ser-
vogesteuerte Heftsattel in die Heftposition und das ser-
vogesteuerte Heftzentrum heftet die Signaturen an. An-
schliessend fahrt der Heftsattel wieder in Beladeposition
und der Vorgang beginnt erneut.

[0015] Wahrend der Heftsattel in die Beladeposition
fahrt und beladen wird, schiebt der Falzpresser die an-
geheftete Signatur nach hinten und verharrt eine Weile
in dieser Position. Wahrend dieser Zeit dringen die Na-
deln des servogesteuerten Heftzentrums in den schlau-
fenbildenden Falzpresser ein und fliihren einen erneuten
Stich (Leerstich) aus. Danach fahrt der Falzpresser wie-
der in seine Ausgangsposition. Das Ganze geschieht
wahrend eines einzigen Maschinentaktes (360°). So-
nach entfallt ein erneuter Leertakt zur Erzeugung des
Leerstiches.

[0016] Durch Heftung mehrerer ineinander gesteckter
Bogen als Einzelsignatur:

Die ineinander gesteckten Signaturen werden als
Einzelsignatur im Magazin abgezogen, gedffnet und
auf den Heftsattel gelegt.

Nach der Beladung fahrt der servogesteuerte Heft-
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sattel in die Heftposition und das servogesteuerte
Heftzentrum heftet die Signatur. Anschliessend fahrt
der Heftsattel wieder in Beladeposition und der Vor-
gang beginnt erneut.

[0017] Wahrend der Heftsattel in die Beladeposition
fahrt und beladen wird, schiebt der Falzpresser die an-
geheftete Signatur nach hinten und verharrt eine Weile
in dieser Position. Wahrend dieser Zeit dringen die Na-
deln des servogesteuerten Heftzentrums in den schlau-
fenbildenden Falzpresser ein und fiihren einen erneuten
Stich (Leerstich) aus. Dann wird der Trennvorgang aus-
gefuhrt. Danach fahrt der Falzpresser wieder in seine
Ausgangsposition. Das ganze geschieht wahrend eines
einzigen Maschinentaktes (360°). Ein erneuter Leertakt
des Heftsattels ohne Signatur ist nicht notig.

[0018] Durch klassisches Fadenheften mit Leerstich
ohne Leertakt:

Mehrere buchgerecht geladene Signaturen werden
der Reihe nachim Magazin abgezogen, gedffnetund
einzeln auf den Heftsattel gelegt. Nach jeder Bela-
dung fahrt der servogesteuerte Heftsattel in Heftpo-
sition und das servogesteuerte Heftzentrum heftet
die Signatur an. Anschliessend fahrt der Heftsattel
wieder in Beladeposition und der Vorgang beginnt
erneut. Wahrend der Heftsattel in Beladeposition
fahrt und beladen wird, schiebt der Falzpresser die
angeheftete Signatur nach hinten und verharrt eine
Weile in dieser Position und geht anschliessend in
seine Ausgangsposition zurtck.

[0019] Das servogesteuerte Heftzentrum verbleibt
wahrend dessen in seiner Ausgangslage. Nachdem der
letzte Bogen des Buches angeheftet ist, dringen die Na-
deln des servogesteuerten Heftzentrums in den schlau-
fenbildenden Falzpresser ein und flihren einen erneuten
Stich (Leerstich) aus. Das ganze geschieht wahrend des
letzten Taktes des zu heftenden Buches (360°). Ein zu-
satzlicher Leertakt zur Erzeugung des Leerstiches ent-
fallt. Es kann bei Variante 3 aber auch ohne Leerstich
geheftet werden.

[0020] Die wesentlichen Vorteile der Erfindung sind
zusammenfassend die folgenden:

Heften mit und ohne Leerstich bei gleicher Taktzahl
pro Buch.

Beim Heften von gesammelten oder eingesteckten
Einzelsignaturen ist eine Produktivitatssteigerung
um 100% gegenuber dem bisherigen Stand der
Technik mdéglich, da der Heftsattel nie leer fahrt.

[0021] Es kénnen gefalzte Signaturen Ulbereinander
gesammelt und innerhalb eines Maschinentaktes mit
zwei Stichen geheftet werden. Die Zerstérung der Hef-
tung durch z. B. Kinder und das Verschlucken des Heft-
fadens hat weder Verletzungen noch den Tod zur Folge
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- die fadengehefteten Produkte sind gegenlber geklam-
merten Produkten kindersicher und die Produktion ist ko-
stenglinstiger als wenn sie klassisch fadengeheftet wiir-
den.

[0022] Sonach lassen sich die folgenden erfindungs-
gemassen Vorteile erkennen:

Bei der Heftoperation lassen sich die Leerstiche
nicht mehr mit zusatzlichen Organen bewerkstelligt,
beispielsweise indem ein zusatzliches Element ins
Heftzentrum einfahrt und zusatzliche Nadeln beno-
tigt werden, sondern es wird zu diesem Zweck ein
Element aktiviert, das zu diesem Zeitpunkt bereits
ins Heftzentrum gefahren ist. Hierzu eignet sich der
Falzpresser, welchem nunmehr eine zuséatzliche
Aufgabe Ubertragen wird, namlich die Schlaufenbil-
dung zu ermdglichen. Erfindungsgemass werden
auch keine zusétzlichen Nadeln mehr benétigt, denn
Heftstiche werden durch die vorhandenen Nah- und
Hakennadel ausgefiihrt.

[0023] Fernerwird aufdie Druckschriften EP 0832758
A1 und B1 hingewiesen, welche jeweils einen integrie-
renden Bestandteil dieser Beschreibung bilden. Hier wird
bei einem fadengehefteten Vorgang zur Herstellung von
Druckprodukten im Wesentlichen vorgeschlagen, dass
der eingezogene Abschnitt des doppelstrangigen Binde-
fadens von einem Gasstrom erfasst und an die zweite
Né&hnadel tberfuhrt wird.

[0024] Zusammengefasst lasst sich mit der erfin-
dungsgemassen Ldsung eine Kostenersparnis fir den
Kunden durch Steigerung der Produktivitat (Heften mit
Leerstich in der gleichen Zeit wie ohne Leerstich) erzie-
len. Dies ergibt eine Produktivitatssteigerung beim Hef-
ten von Einzelsignaturen um 100% bei gleichzeitigem
Funktionsgewinn in Bezug auf Sammelheften mit Faden-
heftung oder klassisches Fadenheften mit nur einer Ma-
schine.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0025] Im Folgenden wird anhand der Figuren Ausfih-
rungsbeispiele der Erfindung naher erlautert. Alle fiir das
Verstandnis der Erfindung nicht wesentlichen Elemente
sind weggelassen worden. Gleiche Elemente sind in den
verschiedenen Figuren mit den gleichen Bezugszeichen
versehen. Es zeigt:

Fig.1  die Elemente und die kinematischen Ablaufe
einer Sammelfadenheftmaschine,

Fig. 2 Beladung des Heftsattels,

Fig. 3  Fertigbeladung des Heftsattels,

Fig. 4  Ubergabe der zusammengestellten Signaturen
an die Nahstation,

Fig. 5 Ruckfiihrung des Heftsattels in Beladeposition.
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Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung

[0026] Fig. 1 zeigt die grundsétzlichen Elemente einer
Sammelfadenheftmaschine sowie die damit ausfiihrba-
ren kinematischen Ablaufe bei der Verarbeitung von Si-
gnaturen 200 stehen. Eine solche Signatur gehtzunachst
aus Fig. 1 noch nicht hervor. Hierzu wird auf die nach-
folgenden Figuren verwiesen.

[0027] Uber ein Bandtransportsystem 9 wird die Zu-
fihrung der Signaturen vom Magazin zu einer Greifer-
trommel 6 durchgefuhrt. Ein Greifer 8 stehen einerseits
mit der Greifertrommel 6 und andererseits mit einem
Heftsattel 100 in Wirkverbindung, wobei sich der Heft-
sattel 100 in einer sogenannten Beladeposition 2 befin-
det. Die gedffnete und gegriffene Signatur wird mit Pos.
7 versinnbildlicht. Sodann fahrt dieser Heftsattel 100 aus
der Beladeposition 2 in eine Heftposition 1 Uber, welche
in der Fig. 1 gestrichelt erscheint und welche der Zufiih-
rung der nun gesammelten Signaturen 200 zu der
Heftstation 300 dient, wobei diese Heftstation 300 durch
ihre signifikanten Elemente Stichschiene 3, Nahnadel 4
und Falzpresser 5 versinnbildlich dargestellt wird.
[0028] Eine erste prozessgerichtete Variante wird wie
folgt betrieben:

Der Heftsattel 100 befindet sich schon vor dem er-
sten Takt bereits in Beladeposition 2. Hier verbleibt
er auch wahrend der nachfolgenden Takts, welche
jeweils der Beladung des Heftsattels 100 mit jeweils
einer Signatur 200 dienen.

[0029] Fig. 2 zeigt den zweiten Takt, wobei hier eine
erste Signatur 200 bereits aufgelegt wurde, also sich in
Beladeposition befindet ohne zunachst geheftet zu wer-
den. Auf diese erste Signatur 200 wird positionskonform
eine zweite Signatur 200 aufgelegt, welche in der Figur
aus Ubersichtlichkeitsgriinden nicht unmittelbar gezeigt
wird. Diese zweite Signatur 200 wird wiederum von der
Greifertrommel 6 zugefihrt.

[0030] InFig. 3 befindet sich der Heftsattel 100 immer
noch in Beladeposition 2, bei welcher Uber die Greifer-
trommel 6 eine dritte Signatur 200 auf die vorgangig be-
reits aufgelegten zwei Signaturen folgt. Im Bereich des
Bandertransportsystems 9 wird die fir die nachste Bro-
schur bestimmte Signatur 200 bereits heran transpor-
tiert.

[0031] Sobald nun die hier als Beispiel zugrunde ge-
legten drei Signaturen 200 auf dem Heftsattel im Bela-
deposition 2 fertig aufliegen, fahrt der Heftsattel 100
durch eine Schwenkbewegung in Heftposition 1 zu, und
die drei Ubereinander gesammelten Signaturen 200 wer-
den nun in der Nahstation 300 geheftet, wie dies aus Fig.
4 hervorgeht.

[0032] Zudieser Zeitistdie Uber das Bandertransport-
system 9 herangefiihrte ndchste Signatur 200 bereits bis
zur Greifertrommel 6 vorgestossen. Dort wird sie vom
Greifer 8 erfasst und zu dem Heftsattel 100 fir eine neue
Beladung geleitet. In dieser Figur wird schematisch die



7 EP 2 524 813 A1 8

Heftoperation der gesammelten Signaturen gezeigt, ins-
besondere wie die Heftnadel 4 im Einsatz steht.

[0033] Nach Beendigung der Heftoperation fahrt die
Nahnadel 4 aus dem Bereich des Heftsattels 100 heraus
und dieser schwenkt dann wieder in Beladeposition 2 ein
und wartet dort auf die erste Signatur der nachsten Bro-
schur, welche Uber die Greifertrommel 6 nun herange-
fuhrt wird, wie dies aus Fig. 5 hervorgeht. Zu dieser Zeit
bewegt sich der Falzpresser ins Heftzentrum der Heftsta-
tion 300, schiebt die geheftete Broschur nach hinten und
die Nahnadeln 4 bewegen sich erneut nach unten, drin-
genin den schlaufenbildenden Falzpresser 5 ein und fiih-
ren einen Leerstich aus. Danach beginnt der Vorgang
erneut. Es hat aber kein Leertakt des Heftsattels 100
stattgefunden.

[0034] Die gesammelten Signaturen 200 werdeninder
Nahstation 300 mit einem Stich geheftet und mit einem
zusétzlichen Leerstich gegen Lésen gesichert.

[0035] Der ganze Prozess ist dadurch vorgegeben,
dass die gefalzten Signaturen 200 in der Reihenfolge 1,
2, 3;1, 2, 3; etc., in das Magazin eingelegt und nachein-
ander abgezogen, unter dem Heftsattel 100 mit der of-
fenen Seite voraus durchgefiihrt, um 90° nach oben in
Richtung Heftsattel gefiihrt, getffnet und Gber die Grei-
fertrommel 6 um die eigene Achse gedreht und auf den
Heftsattel 100 gelegt. Die Zufuihrung einer Signatur ent-
spricht einem Maschinentakt von 360°.

[0036] Nachdem die erste Signatur auf den Heftsattel
100 gelegt wurde, verbleibt dieser, wie oben bereits aus-
geflhrt, in der Beladeposition 2 und "wartet" auf die nach-
ste oder auf die nachsten Signaturen.

[0037] Die zweite Signatur wird nun Uber die erste Si-
gnatur gelegt und anschliessend dariiber die dritte Si-
gnatur, wobei dies nicht abschliessend zu verstehen ist.
Wahrend dieser drei Maschinentakte flihren der servo-
gesteuerte Heftsattel und das servogesteuerte Zentrum
der Nahstation 300 keine Bewegung aus. Sobald die drit-
te Signatur auf dem Heftsattel 100 liegt, fahrt der nicht
naher dargestellten Servomotor den Heftsattel 100 in
Heftposition 1, die Signatur wird vorgestochen und vom
servogesteuerten Zentrum der Néhstation 300 angehef-
tet. Nach Beendigung des ersten Heftvorganges fahrt
sich der Heftsattel 100 wieder in die Beladeposition 2.
Jetzt stdsst der schlaufenbildende Falzpresser 5 in Heft-
position vor und schiebt die angeheftete Broschur nach
hinten, um Platz fur die nachste zu heftende Broschur
zu machen.

[0038] Wahrend der Falzpresser 5 in der Heftposition
verharrt, fihrt das servogesteuerte Zentrum der Nahsta-
tion 300 ein zweites Mal einen Heftstich, diesmal im Falz-
presser 5, aus. Dieser Vorgang ist kirzer als der voran-
gehende, da ein Vorstechen entféllt. Der daflr benétigte
Faden wird durch einen Fadenausgleich (3) zur Verfu-
gung gestellt, wobei dieser sich oberhalb des Heftzen-
trums befindet. Sobald dieser Vorgang beendet ist, fahrt
der Falzpresser 5 wieder in Ausgangsposition. Ein Leer-
stich zur Sicherung der Signatur wurde erzeugt, ein zu-
satzlicher Leertakt des Heftsattels 100, und damit auch
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ein zusatzlicher Maschinentakt, entfallt. Der Heftsattel
100 kann wahrend dessen wieder mit der ersten Signatur
der darauf folgenden Broschur beladen werden.

[0039] Eine zweite prozessgerichtete Variante wird
wie folgt betrieben:

Eine vorher gesammelte (libereinander) oder einge-
steckte Einzelsignatur soll anstatt mit Heftklammern
durch eine Fadenheftung geheftet werden. Dazu
sind zwei Stiche noétig - Heftstich plus Leerstich zur
Sicherung der Heftung.

[0040] Die Einzelsignaturen werden nacheinander im
Magazin abgezogen, mit der offenen Seite voran unter
dem Heftsattel durchgefiihrt, um 90° nach oben umge-
lenkt, gedffnet und Uber eine Greifertrommel um die ei-
gene Achse gedreht auf den Heftsattel gelegt. Sobald
die Einzelsignatur auf dem Heftsattel liegt, fahrt der Ser-
vomotor den Heftsattel in Heftposition, die Signatur wird
vorgestochen und vom servogesteuerten Heftzentrum
angeheftet. Nach Beendigung des ersten Heftvorganges
bewegt sich der Heftsattel wieder in Beladeposition.
[0041] Jetzt fahrt der schlaufenbildende Falzpresser
in Heftposition und schiebt dann die angeheftete Signatur
nach hinten, um Platz fir die nachste zu heftende Signa-
tur zu machen. Wahrend der Falzpresser in der Heftpo-
sition verharrt, fiihrt das servogesteuerte Heftzentrum
ein zweites Mal einen Heftstich, diesmal im Falzpresser,
aus. Dieser Vorgang ist kiirzer als der vorherige, da ein
Vorstechen entfallt. Der dafiir benétigte Faden wird durch
den Fadenausgleich (3) zur Verfiigung gestellt. Sobald
dieser Vorgang beendet ist, fahrt der Falzpresser wieder
in Ausgangsposition. Ein Leerstich zur Sicherung der Si-
gnatur wurde erzeugt, ein zusatzlicher Leertakt des Heft-
sattels und damit auch ein zusatzlicher Maschinentakt,
entfallt. Es kann sofort die nachste Einzelsignatur gehef-
tet werden.

[0042] Eine dritte prozessgerichtete Variante wird wie
folgt betrieben:

Beispielsweise 10 zusammengetragene Signaturen
sollen zu einem Buchblock mit Leerstich verarbeitet
werden (klassisches Fadenheften).

[0043] Die Signaturen werden nacheinander im Ma-
gazin abgezogen, mit der offenen Seite voran unter dem
Heftsattel durchgefiihrt, um 90° nach oben umgelenkt,
gedffnet und Uber eine Greifertrommel um die eigene
Achse gedreht auf den Heftsattel gelegt. Sobald die erste
Signatur auf dem Heftsattel liegt, fahrt der Servomotor
den Heftsattel in Heftposition, die Signatur wird vorge-
stochen und vom servogesteuerten Heftzentrum ange-
heftet. Nach Beendigung des Heftvorganges bewegt sich
der Heftsattel wieder in Beladeposition und der Vorgang
beginnt erneut - 10 Bogen werden nacheinander anein-
ander geheftet. Nach jedem angehefteten Bogen schiebt
der Falzpresser die zuletzt angeheftete Signatur nach
hinten, um Platz fiir die nachste Signatur zu machen.
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Das servogesteuerte Heftzentrum fihrt nun keinen Stich
aus, sondern verharrt die restliche Zeit in seiner Aus-
gangsposition. Nachdem der letzte Bogen des Buches
angeheftet ist, dringen die Nadeln des servogesteuerten
Heftzentrums in den schlaufenbildenden Falzpresser ein
und fiihren einen erneuten Stich (Leerstich) aus. Dieser
Vorgang ist kurzer als die vorangegangenen Stiche, da
ein Vorstechen entfallt. Der daflr benétigte Faden wird
durch den Fadenausgleich (3) zur Verfiigung gestellt.
Das ganze geschieht wahrend des letzten und zehnten
Takts des zu heftenden Buches (360°). Ein zusatzlicher
Leertakt zur Erzeugung des Leerstiches entféllt. Es kann
aber auch ohne Leerstich geheftet werden. Der sich in
Beladeposition befindliche Heftsattel kann sofort mit der
ersten Signatur des nachsten Buches beladen werden.
[0044] Der hier beschriebene Vorgang bezieht sich auf
einen einzelnen Maschinentakt, der bei 1° beginnt und
bei 360° endet. Dies entspricht der Abschnittsldnge des
Transportes einer Signatur durch die Maschine und des
kompletten Weges, den ein Heftsattel wahrend eines
Taktes ausfuhrt. Da es sich um eine dynamische Bewe-
gungsbeschreibung handelt, sind Gradzahlen vor 0° und
nach 360° mit in die Beschreibung einbezogen. Diese
heben sich bei ganzlicher Fortfiihrung in Bewegungsrich-
tung auf, so dass immer nur 360° Ubrig bleiben. Dies
entspricht einem Takt. Die angegebenen Gradzahlen
sind absolut und zum besseren Verstandnis bei 1° be-
ginnend beschrieben:

1.) 1° - 85° Beladen des Heftsattels mit einer Signa-
tur:

Wahrend dieser Zeit befindet sich der Heftsattel
in der unteren Beladeposition und wird mit einer
Signatur beladen.

2.) 86° - 165° Fahren des Heftsattels in die obere
Heftposition:

Wahrend dieser Zeit fahrt der Servomotor den
Heftsattel in die obere Heftposition.

3.) 166° - 280° Vorstechen und Anheften der Signa-
tur:

Wahrend dieser Zeit wird die Signatur vorgesto-
chen und durch das servogesteuerte Heftzen-
trum angeheftet. Danach gehen die Nadeln in
ihre Ausgangsposition.

4.) 281° - 360° Fahren des Heftsattels in die untere
Beladeposition:

Wahrend dieser Zeit fahrt der Heftsattel wieder
in die untere Beladeposition. Gleichzeitig be-
ginnt der schlaufenbildende Falzpresser seine
Fahrtin Richtung Heftzentrum. Beide Bewegun-
gen Uberlagern sich zeitlich, aber nicht geome-
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trisch.

5.) 281° - 320° Fahren des Falzpressers ins Heft-
zentrum:

Wahrend dieser Zeit fahrt der Heftsattel aus der
Heftposition und der Falzpresser fahrt in die
Heftposition. Beide Bewegungen Uberlagern
sich zeitlich, aber nicht geometrisch.

6.) 321° - 60° Heften der zweiten Schlaufe durch den
Falzpresser:

Wahrend der Falzpresser sich im Heftzentrum
befindet, fuhren die Nadeln des servogesteuer-
ten Heftzentrums ein zweites Mal einen Ar-
beitstakt aus, diesmal in die Blasschiene des
schlaufenbildenden Falzpressers. Der Vorgang
ist um 15° klirzer, da ein Vorstechen entfallt.

7.) 61° - 100° Fahrt des Falzpressers in seine Aus-
gangsposition:

Wahrend dieser Zeit fahrt der Falzpresser aus
dem Heftzentrum heraus. Gleichzeitig beginnt
der Heftsattel wieder seine Bewegung in Rich-
tung Heftzentrum. Beide Bewegungen lberla-
gern sich zeitlich aber nicht geometrisch.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer fadengehefteten
aus Signaturen bestehenden Broschur, wobei die
einzelnen Signaturen (200) in ihrer Reihenfolge aus
einem Magazin abgezogen und auf den Heftsattel
(100) gelegt werden, wobei der Heftsattel fiir die Auf-
nahme mindestens einer Signatur in einer Balade-
position (2) verbleibt, und wahrend dieser Beladung
der servogesteuerte Heftsattel und das servoge-
steuerte Zentrum der Nahstation (300) keine Bewe-
gung ausflhren, dergestalt, dass sobald die letzte
Signatur auf dem Heftsattel (100) in Beladeposition
(2) liegt, der Servomotor den Heftsattel (100) in Heft-
position (1) fahrt, wobei die zu einer Broschur ge-
sammelten Signaturen (200) vorgestochen und vom
servogesteuerten Zentrum der Nahstation (300) an-
geheftet werden, wobei sich der Heftsattel (100)
nach Beendigung dieses Heftvorganges wieder in
Beladeposition (2) bewegt, und taktkonform nun ein
schlaufenbildender Falzpresser (5) in Heftposition
fahrt und die angeheftete Broschur aus dem Bereich
der Nahstation ausschiebt, wobei wahrend der Falz-
presser (5) in der Heftposition verharrt, das servo-
gesteuerte Zentrum der Nahstation (300) ein zweites
Mal einen Heftstich im Falzpresser (5) zur Erzeu-
gung eines Leerstiches ausfuhrt.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Signatur (200) unter dem Heft-
sattel (100) mit der offenen Seite voraus durchge-
fihrt wird, um 90° nach oben in Richtung des Heft-
sattels gefihrt, gedffnet und Uber eine Greifertrom-
mel (6) um die eigene Achse gedreht und auf den
Heftsattel gelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dass die Beladung des
Heftsattels mit einer Signatur und deren Fadenhef-
tung einem Maschinentakt von 360° entspricht.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Maschinentakt wie folgt unter-
teilt ist:

1° - 85°: Beladen des Heftsattels mit einer Si-
gnatur;

86° - 165°: Fahren des Heftsattels in die obere
Heftposition;

166° - 280°: Vorstechen und Anheften der Si-
gnatur;

281°-360°: Fahren des Heftsattels in die untere
Beladeposition;

281° - 320°: Fahren des Falzpressers ins Heft-
zentrum;

321° - 60°: Heften der zweiten Schlaufe durch
den Falzpresser;

61°-100°: Fahrt des Falzpressers in seine Aus-
gangsposition.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Heftsattel (100) nur bei fertiger
Beladung mit mindestens einer Signatur in Heftpo-
sition gefahren wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Heftsattel immer mit mindestens
einer Signatur beladen ist

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heftstation pro Takt zwei Stiche
ausfuhrt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Heftsattel iber mehrere Maschi-
nentakte in Beladeposition (2) gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Falzpresser (5) die Schlaufen-
bildung innerhalb der Fadenheftoperation Uber-
nimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-9 zur An-
wendung des Verfahrens fiir Sammelhefter mit Fa-

denheftung.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-9 zur An-
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wendung des Verfahrens fir fadengeheftete Buch-
blocks, die mit einem Leerstich verarbeitet werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-11, da-

durch gekennzeichnet, dass das Verfahren frei
einsetzbar ist, fir ein kombiniertes Sammelheften
mit Fadenheftung, bei welchem die Signaturen tber-
einander gelagert sind, oder fiir ein klassisches Fa-
denheften, bei welchem die Signaturen hintereinan-
der angeordnet sind, oder fir ein Heften von gesam-
melten oder ineinander gesteckten Einzelsignatu-
ren, welche mit zwei Stichen pro Takt in einer Nah-
station ausgefiihrt werden.
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