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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Bearbeiten einer Bedruckstoffbahn

(67)  Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Bear-
beiten einer Bedruckstoffbahn mit einer Schneidvorrich-
tung zum Querschneiden der Bedruckstoffbahn und ei-
ner Klebevorrichtung sollen einen besonders einfachen
und sicheren Auftrag von Klebstoff ermdglichen und die

| —

Gefahr von Verschiebungen oder Verdrehungen der ein-
zelnen Blatter vermindern. Dazu wird der Klebstoff in
Bahnlaufrichtung vor dem Abtrennen der Bedruckstoff-

bahn auf diese aufgetragen.

| —
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren zum
Bearbeiten einer Bedruckstoffbahn mit einer Schneidvor-
richtung zum Abtrennen der Bedruckstoffbahn quer zur
Bahnlaufrichtung und einer Klebevorrichtung. Des Wei-
teren bezieht sich die Erfindung auf eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens zum Bearbeiten einer Be-
druckstoffbahn mit mindestens einer Schneidvorrichtung
zum Abtrennen der Bedruckstoffbahn und einer Klebe-
vorrichtung zum Auftragen von Klebstoff auf die Bedruck-
stoffbahn.

[0002] Ein Beispiel fir eine derartige Schneidvorrich-
tung ist in der EP2308681 A2 beschrieben. Anstelle von
den dort offenbarten zwei Schneideinrichtungen in Form
von zwei Schneidmesserpaaren kann aber auch eine an-
dersartige Schneidvorrichtung bzw. Schneideinrichtung
zum Einsatz kommen, beispielsweise eine Schneidein-
richtung mit rotierendem Schneidmesserzylinder und
feststehendem Gegenmesser, wie diese in der
DE10213978 A1 beschrieben ist. Hierbei kdnnen die ro-
tierenden Schneidmesser oder die feststehenden
Schneidmesser durchgéngig oder fiir einen unterbroche-
nen Schnitt ebenfalls unterbrochen sein.

[0003] Derartige Schneidvorrichtungen werden ubli-
cherweise in Druckmaschinen eingesetzt, um eine Ma-
terialbahn quer zur Bahnrichtung zu schneiden, um so
aus einer Endlosbahn die gewlinschten End- oder Zwi-
schenprodukte herzustellen. Diese geschnittenen Sig-
naturen kdnnen je nach weiterer Bearbeitung gesammelt
und/oder gestapelt werden. Im Gegensatz zur Endlos-
bahn ist allerdings die exakte Fiihrung der einzelnen Si-
gnaturen schwerer, da sich die einzelnen Blatter leichter
quer zur Bahnlaufrichtung verschieben und auch in der
Bahnlaufebene verdrehen. Zur Vermeidung von Aus-
schussware ist es daher wichtig, dass die Einzelblatter
nach dem Schneidvorgang und insbesondere beim Sam-
meln oder Stapeln miteinander fixiert werden. Aus der
EP 20159 070 A1 ist dazu ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Herstellen von Buchblécke bildenden Sta-
peln bekannt, in der auf die einzelnen Signaturen vor
oder mit dem Stapeln Klebstoff aufgetragen wird, sodass
die einzelnen Signaturen des Blatterstapels miteinander
verbunden werden. Nachteilig bei dieser Ausfiihrungs-
form ist allerdings, dass gerade wahrend des Transpor-
tes der vereinzelten Signaturen oder wahrend des Kleb-
stoffauftrags auf die einzelnen Signaturen eine uner-
wiinschte Verschiebung oder Verdrehung méglich ist.
[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, ein Verfahren der oben genannten Art anzugeben,
das einen besonders einfachen und sicheren Auftrag von
Klebstoff erméglicht und die Gefahr von Verschiebungen
oder Verdrehungen der einzelnen Blatter vermindert.
Weiterhin soll eine Vorrichtung, insbesondere eine
Schneidvorrichtung der oben genannten Art angeben
werden, die ein derartiges Verfahren besonders geeignet
umsetzen kann.

[0005] Beziglich des Verfahrens wird diese Aufgabe
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erfindungsgeman geldst, indem der Klebstoff in Bahn-
laufrichtung vor dem Abtrennen der Bedruckstoffbahn
auf diese aufgetragen wird.

[0006] Die Erfindung geht von der Uberlegung aus,
dass eine Ursache fir die Verschiebung oder Verdre-
hung einzelner Signaturen durch den Transport der ver-
einzelten Signaturen oder durch die Auftragung des
Klebstoffs auf die Signaturen begriindet ist. Dabei wurde
festgestellt, dass der Klebstoff besonders sicher auf den
Bedruckstoff aufgetragen werden kann, wenn dieser we-
niger anfallig fir Verdrehungen ist. Dies ist vor allem dann
der Fall, wenn der Bedruckstoff noch als eine Endlos-
bahn vorliegt, also bevor er in einzelne Signaturen ge-
schnitten wird. Daher wird der Klebstoff in Bahnlaufrich-
tung vor dem eigentlichen Querschnitt, also vor der letz-
ten Schneideinrichtung, auf die Bedruckstoffbahn aufge-
tragen.

[0007] In besonders bevorzugter Ausfiihrung umfasst
die Schneidvorrichtung zwei Schneideinrichtungen, wo-
bei die erste Schneideinrichtung eine Perforationslinie
erzeugt, wahrend die zweite in Bahnlaufrichtung nach-
geschaltete Schneideinrichtung die Bedruckstoffbahn
entlang der Perforationslinie trennt. Fir einen sauberen
Klebstoffauftrag wird bevorzugt der Klebstoff in Bahn-
laufrichtung nach der ersten Schneideinrichtung und vor
der zweiten Schneideinrichtung aufgetragen. Dadurch
kann eine Verschmutzung der ersten Schneideinrichtung
durch den Klebstoff und auch eine Beschadigung des
Klebefilms durch die erste Schneideinrichtung verhindert
werden.

Es ist bei Vorhandensein mehrerer Schneideinrichtun-
gen zum Abtrennen der Bedruckstoffbahn auch méglich,
vor der ersten und vor einer der nachfolgenden Schneid-
einrichtungen jeweils Klebstoff aufzutragen.

[0008] Eine Schneidvorrichtung kann auch inder Form
ausgestaltetwerden, dass eine erste Schneideinrichtung
die Bahn quer zur Bahnlaufrichtung perforiert und die
zweite Schneideinrichtung zum Abtrennen der Bahn aus
einer Abrei8einrichtung in Form einer AbreilRnocke oder
in Form einer Banderbeschleunigungsstrecke ausgebil-
det ist.

[0009] Zur Vermeidung eines Klebstofflibertrags auf
die Schneidmesser der Schneideinrichtung ist die Kle-
bevorrichtung nicht nur zwischen der ersten und der
zweiten Schneideinrichtung sondern in besonders be-
vorzugter Ausfuihrungsform in der in Transportrichtung
des Bedruckstoffes gesehenen Flucht der Perforations-
l6cher der ersten Schneideinrichtung angeordnet. Durch
eine geeignete Wahl des Schneidmessers der zweiten
Schneideinrichtung, namlich eines Schneidmesser mit
Aussparungen im Bereich der Perforationslécher und
insbesondere im Bereich des Perforationsloches, in des-
sen Flucht der Klebstoff aufgetragen wurde, wird ein
Klebstoffiibertrag auf das Schneidmesser vermieden.
Dieses kann auch durch eine intermittierende, d. h. in
Transportrichtung des Bedruckstoffes gesehen unter-
brochene Aufbringung des Klebstoffes unterstiitzt oder
gar realisiert werden.
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[0010] Je nach Endprodukt kann es wiinschenswert
sein, wenn der Klebstoff vor der Endfertigung wieder ent-
fernt werden kann. Um dies auf besonders einfache Wei-
se zu erreichen, wird in vorteilhafter Ausbildung der Kleb-
stoff in mindestens einem Randbereich der Bedruckstoff-
bahn aufgetragen. Dadurch ist es mdglich, den Klebstoff
in einem spateren Verfahrensschritt durch einen Langs-
schnitt im Randbereich vom Endprodukt abzutrennen.
[0011] DerKlebstoff kann zur Sicherstellung einer bes-
seren Haftung der einzelnen Signaturen auch an meh-
reren Stellen Uber die Signaturbreite aufgetragen wer-
den; eine Verstellbarkeit des Klebekopfes bzw. der Kle-
bekopfe ist von Vorteil.

[0012] Um moglichst vielfaltige Einsatzmdglichkeiten
zu bieten bzw. vielfaltige Endprodukte bereitstellen zu
kénnen, sind mehrere Klebefilmvariationen moglich. Da-
bei ist ein punktueller und somit klebstoffsparender wie
auch ein durchgéngiger Klebstoffauftrag in Form einer
Linie fiir eine eher feste Bindung besonders bevorzugt.
[0013] Der Klebstoff wird vorzugsweise einseitig auf-
getragen, der Auftrag kann auf der Ober- oder der Un-
terseite erfolgen. Alternativ ist auch ein beidseitiger Kleb-
stoffauftrag maoglich.

[0014] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beste-
hen insbesondere darin, dass durch den Auftrag des
Klebstoffes vor dem endglltigen Abtrennen und insbe-
sondere zwischen der ersten und zweiten Schneidein-
richtung eine Verdrehung oder Verschiebung bestmog-
lich vermieden wird. Dabei wird ausgenutzt, dass die Be-
druckstoffbahn vor dem Querschnitt besonders verdreh-
sicher ist und trotzdem durch die spezielle Wahl der
Schneideirichtungen vermieden werden kann, dass ein
Klebstoffibertrag von der Bedruckstoffoahn auf die
Schneidmesser der Schneideinrichtungen erfolgt.
[0015] Ein Ausfihrungsbeispiel einer Erfindung wird
anhand von einer Zeichnung naher erlautert. Darin zei-
gen:

Fig. 1 die Schneidvorrichtung mit der Klebevorrich-
tung, und

Fig. 2 eine schematische Darstellung des Verfah-
rens zum Bearbeiten der Bedruckstoffbahn.

[0016] Gleiche Teile sind in allen Figuren mit densel-
ben Bezugszeichen versehen.

[0017] Die Schneidvorrichtung 1 gemaf Fig. 1 umfasst
zwei Schneideinrichtungen 2, 4, die im Ausfiihrungsbei-
spiel beispielhaft als Schneidzylinderpaare ausgefiihrt
sind. Diese Schneidzylinderpaare sind in Bahnlaufrich-
tung x hinter einander angeordnet sind. Eine einlaufende
Bedruckstoffbahn 6, wird mittels einer Bandleitung inner-
halb der Schneidvorrichtung 1 nacheinander durch die
erste Schneideinrichtung 2 und das zweite Schneidein-
richtung 4 gefiihrt.

[0018] Die erste Schneideinrichtung 2 umfasst in den
Fig. 1 dabei zwei Zylinderwalzen, wobei auf einer Zylin-
derwalze, dem Schneidzylinder ein Schneidmesser an-
geordnet ist, wdhrend die andere Zylinderwalze als Ge-
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gendruckzylinder ausgebildet ist. Das Schneidmesser
des Schneidzylinders ist dabei als Perforationsmesser
ausgefiihrt, das bedeutet, dass die Schneidflache nicht
Uber die gesamte Breite der Bedruckstoffbahn verlauft,
sondern das Schneidmesser abschnittsweise unterbro-
chen ist. Die beiden Zylinderwalzen des ersten Schneid-
zylinderpaares 2 wirken derart zusammen, dass die zwi-
schen den beiden Zylinderwalzen gefiihrte Bedruckstoff-
bahn 6 quer zu ihrer Bahnlaufrichtung x perforiert bzw.
abschnittsweise geschnitten wird. Sowohl die Perforati-
onslécher als auch die Perforationsstege haben im vor-
liegenden Ausfiihrungsbeispiel bezogen auf die Bahn-
breite eine typische Lange von ein paar Zentimetern, vor-
zugsweise sind die Perforationslécher etwa 2 Zentimeter
lang. FUr einen spateren sauberen Schnitt sind die Per-
forationsldécher dabei etwas langer ausgefiihrt als die
Perforationsstege. Die Perforationslécher und Perforati-
onsstege bilden zusammen die Perforationslinie 8.
[0019] Die so perforierte bzw. abschnittsweise ge-
schnittene Bedruckstoffbahn 6 wird anschlieRend dem
zweiten Schneidzylinderpaar 4 zugefiihrt. Auch das
zweite Schneidzylinderpaar 4 umfasst zwei Zylinderwal-
zen, wobei eine Zylinderwalze als Schneidzylinder und
eine Zylinderwalze als Gegenzylinder ausgebildet ist.
Auch beim zweiten Schneidzylinderpaar 4 ist das
Schneidmesser des Schneidzylinders als Perforations-
messer und somit unterbrochen ausgefiihrt. Als Gegen-
stiick zum Schneidmesser des ersten Schneidzylinder-
paares 2, ist die Schneidflache des Schneidmessers des
zweiten Schneidzylinderpaares 4 allerdings versetzt an-
geordnet. Das bedeutet, dassin den Bereichen, in denen
das erste Schneidzylinderpaar einen Perforationssteg
hinterlassen hat, nun eine Schneidflache vorgesehen ist,
die die Bedruckstoffbahn 6 schneidet. Die beiden
Schneidzylinderpaare 2, 4 werden Uber eine Steuerung
synchronisiert, so dass das zweite Schneidzylinderpaar
4 exakt entlang der Perforationslinie 8 schneidet. Da
auch beim zweiten Schneidmesser die Schneidflachen
eine Lange von ein paar Zentimetern aufweisen, vor-
zugsweise sind auch hier die Schneidflachen etwa 2 Zen-
timeter lang, und ein wenig gréRer als des unterbroche-
nen Bereiche des Schneidmessers sind, wird die Be-
druckstoffbahn 6 sauber und zuverlassig tUber die kom-
plette Breite getrennt.

[0020] Furdie weitere Bearbeitung der einzelnen Blat-
ter, beispielsweise beim Stapeln der Blatter fiir eine spa-
tere Buchbindung ist es vorteilhaft, die Blatter unterein-
ander mittels Klebstoffauftrages zu fixieren, so dass die-
se in weiteren Bearbeitungsschritten nicht gegeneinan-
der seitlich verrutschen oder verdrehen. Fir die Fixierung
der einzelnen Blatter umfasst die Schneidvorrichtung ei-
ne Klebevorrichtung 10, die Klebstoff auf die Bedruck-
stoffbahn auftragen kann. Diese Klebevorrichtung 10 ist
in der Ausfihrungsform nach Figur 1 zwischen dem ers-
ten und dem zweiten Schneidzylinderpaar 2, 4 angeord-
net und umfasst mindestens einen Klebekopf 12, der bei-
spielsweise punktuell oder in Form einer Linie den Kleb-
stoff auf die Bedruckstoffbahn aufbringt.
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[0021] In der Fig. 2 sind die einzelnen Komponenten
fur das Verfahren zum Bearbeiten einer Bedruckstoff-
bahn noch einmal schematisch dargestellt. Eine Be-
druckstoffbahn wird durch ein erstes Schneidzylinder-
paar und ein zweites Schneidzylinderpaar gefiihrt. Wah-
rend das erste Schneidzylinderpaar 2 entsprechend der
obigen Ausfiihrung die Bedruckstoffbahn 6 perforiert
bzw. abschnittsweise schneidet und eine Perforationsli-
nie 8 erzeugt, schneidet das zweite Schneidzylinderpaar
4 die Bedruckstoffbahn 6, bzw. die Perforationsstege der
Perforationslinie 8, liber die gesamte Breite der Bedruck-
stoffbahn 6. Zwischen den beiden Schneidzylinderpaa-
ren 2, 4 isteine Klebevorrichtung 10 angeordnet, die Giber
einen Klebekopf 12 Klebstoff auf die Bedruckstoffbahn
auftragt. In dem Ausfiihrungsbeispiel nach der Fig. 2 ist
beispielhaft ein punktueller Auftrag von Klebstoff darge-
stellt.

[0022] Der Klebstoff wird dabei gezielt von der Kleb-
stoffvorrichtung 10 in den Bereichen der Perforations|o-
cher bzw. in der Flucht der Perforationsldcher aufgetra-
gen. Dies fiihrt dazu, dass der Klebstoff in Bereichen
aufgetragen wird, die durch das Schneidmesser des
zweiten Schneidwalzenpaares 4 nicht berihrt wird, weil
dort eine Unterbrechung des Schneidmessers vorgese-
hen ist. Somit kann einerseits eine Verschmutzung des
Schneidmessers durch Klebstoff vermieden werden, an-
dererseits wird aber auch die Klebstoffspur durch eine
Berlihrung mit dem Schneidmesser nicht abgetragen,
wodurch die Qualitét der Klebung und somit auch die
Sicherheit gegeniiber Verschmutzung vermindert wer-
den koénnte.

[0023] Die Klebespur wird im vorliegenden Ausflh-
rungsbeispiel bevorzugt am Rand der Bedruckstoffbahn,
insbesondere im Bereich des ersten, auRersten Perfo-
rationsloches aufgetragen. Dies ermdglicht es, die Kle-
bespur durch einen spateren Langsschnitt im Randbe-
reich der einzelnen Blatter zu entfernen oder aber im
Falle der Buchbindung den Druckbereich so zu wahlen,
dass die Klebespur im Buchriickenbereich liegt. In bei-
den Fallen wird durch das Auftragen der Klebespur im
Randbereich das Endprodukt nicht Wesentlich beein-
trachtigt.

Bezugszeichenliste
[0024]

1 Schneidvorrichtung

2 erste Schneideinrichtung
4 zweite Schneideinrichtung
6 Bedruckstoffbahn

8 Perforationslinie

1 Klebevorrichtung

1 Klebekopf

N O

x  Bahnlaufrichtung
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Bearbeiten einer Bedruckstoffbahn
(6) mit einer Schneidvorrichtung (1) zum Abtrennen
der Bedruckstoffbahn (6) quer zur Bahnlaufrichtung
(x) und einer Klebevorrichtung (10), dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Klebstoff in Bahnlaufrich-
tung (x) vor dem Abtrennen der Bedruckstoffbahn
(6) auf diese aufgetragen wird.

Verfahren zum Bearbeiten einer Bedruckstoffbahn
(6) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneidvorrichtung (1) eine erste und eine
zweite Schneideinrichtung (2, 4) umfasst und eine
Perforationslinie (8) quer zur Bahnlaufrichtung (x)
durch die erste Schneideinrichtung (2) in die Be-
druckstoffbahn (6) eingebracht wird und die Be-
druckstoffbahn (6) entlang der Perforationslinie (8)
durch die zweite Schneideinrichtung (4) geschnitten
wird, wobei der Klebstoff in Bahnlaufrichtung (x) vor
der zweiten Schneideinrichtung (4) auf die Bedruck-
stoffbahn (6) aufgetragen wird.

Verfahren zum Bearbeiten einer Bedruckstoffbahn
(6) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Klebstoff in Bahnlaufrichtung (x) zwischen
der ersten (2) und der zweiten Schneideinrichtung
(4) auf die Bedruckstoffbahn (6) aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Klebstoff vor der
ersten und vor der zweiten Schneideinrichtung auf-
getragen wird.

Verfahren zum Bearbeiten einer Bedruckstoffbahn
(6) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Klebstoff im Randbereich
der Bedruckstoffbahn (6) aufgetragen wird.

Verfahren zum Bearbeiten einer Bedruckstoffbahn
(6) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Klebstoff punktuell oder in
einer Form einer Linie aufgetragen wird.

Verfahren zum Bearbeiten einer Bedruckstoffbahn
(6) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Klebstoff von unten
und/oder von oben auf die Bedruckstoffbahn (6) auf-
getragen wird.

Verfahren zum Bearbeiten einer Bedruckstoffbahn
(6) nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Klebstoff in der Flucht der
Perforationslécher auf die Bedruckstoffbahn (6) auf-
getragen wird.

Verfahren zum Bearbeiten einer Bedruckstoffbahn
(6) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass der Klebstoff an mindestens ei-
ner Stelle Uber die Breite der Bedruckstoffbahn (6)
aufgetragen wird.

Verfahren zum Bearbeiten einer Bedruckstoffbahn
(6) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mindestens eine Klebekopf
(12) quer zur Transportrichtung des Bedruckstoffes
(6) in seiner Position verandert werden kann.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zum
Bearbeiten einer Bedruckstoffbahn (6) nach einem
der Anspriiche 1 bis 10 mit mindestens einer
Schneidvorrichtung (1) zum Abtrennen der Bedruck-
stoffbahn (6) quer zur Bahnlaufrichtung (x) und einer
Klebevorrichtung (10) zum Auftragen von Klebstoff
auf die Bedruckstoffbahn.
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