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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Drucksachen.

@ Von einer Materialbahn (8) wird ein Streifen (10)
abgetrennt. Der andere, um die Breite dieses Strei-
fens (10) verschméilerte Teil der Materialbahn (9)
durchlduft eine Bearbeitungsstrecke (12) mit mehre-
ren Bearbeitungsstationen (14, 16, 18), an denen z.
B. Stanzungen, Perforationen und Leimaufirige ge-
macht werden. Der Streifen (10) durchlduft eine se-
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parate Transportstrecke (13). In einer Zusammenfiih-
rungsstation (20) werden der Streifen (10) und der
andere, nun bearbeitete Teil der Materialbahn (9)
wieder zusammengebracht und zu einer Fertigbahn
(28) vereinigt, von welcher die Endprodukte abge-
frennt werden.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.6/3.3.1)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Erzeugung von Drucksachen wie
z.B. Werbematerialien nach dem Oberbegriff des
Patentanspruches 1 bzw. 4.

Dabei wird die Materialbahn langs der Bearbei-
tungsstrecke bearbeitet und ggfs gefalzt, wobei
man im folgenden als Bearbeitung unter anderem
das Anbringen von Perforationen, das Vor- oder
Ausstanzen von Ausnehmungen, das Anbringen
von Duftstoffen und das Gummieren oder Vorgum-
mieren einzelner Bereiche sowie das Trocknen von
Gummierungen versteht.

Bei den bekannten Verfahren lduft das zu bear-
beitende Material von einer Rolle als Bahn in Rol-
lenbreite in eine Bearbeitungsstrecke, die eine oder
mehrere Bearbeitungsstationen und eine oder meh-
rere Lingsfalzstationen aufweist. Die bearbeitete
Materialbahn wird nach dem Verlassen der Bear-
beitungsstrecke durch Quer-Schnitte in die einzel-
nen Drucksachen zertrennt.

Die einzelnen Bearbeitungsstationen miissen in
der Breite auf die Breite der Materialbahn abge-
stimmt sein, auch wenn die einzelnen Bearbei-
tungsoperationen nicht Uber die ganze Bahnbreite
erfolgen. Der Einsatz von breiten Bearbeitungssta-
tionen ist unerwlinscht, vor allem wegen der hohen
Investitionskosten, aber auch wegen des grossen
Platzbedarfs.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren bzw. eine Vorrich-
tung der eingangs genannten Art zu schaffen, mit
welchen Drucksachen auf kostengiinstigere Weise
und mit geringerem Platzbedarf als bisher herge-
stellt werden k&nnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss gelOst
durch die Merkmale des kennzeichnenden Teils
des Patentanspruchs 1 bzw. 4.

Das erfindungsgemisse Verfahren bzw. die er-
findungsgemisse Vorrichtung wirkt so, dass von
der, von einer Rolle oder einem anderen Speicher
zugefihrten, bedruckten, aber nicht bearbeiteten
Materialbahn ein Streifen l3ngs abgetrennt wird,
bevor der Ubrige Teil der Materialbahn durch die
Bearbeitungsstrecke 14uft. Die Bearbeitung der um
den abgetrennten Streifen verschmilerten Material-
bahn kann dann in einer entsprechend schmalen,
preisginstigen und platzsparenden Bearbeitungs-
strecke mit Bearbeitungsstationen erfolgen, deren
Breite kleiner ist als die Breite der urspriinglichen
Materialbahn. Der abgetrennte Streifen wird ausser-
halb der Bearbeitungsstationen auf einer separaten
Strecke weitergefiihrt. Nach der Bearbeitung des
anderen Teils der Materialbahn entlang der Bear-
beitungsstrecke werden diese und der Streifen in
einer Zusammenflhrungsstation zusammenge-
bracht. Anschliessend kann eine L&ngsfalzung er-
folgen. Schliesslich werden die einzelnen Drucksa-
chen durch Quer-Schnitte abgetrennt.
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Da Bearbeitungsstationen verwendet werden
kénnen, die schmiler sind als die Breite der ur-
springlichen Materialbahn ergeben sich gegenilber
den herkdmmlichen Anlagen Ersparnisse bei den
Investitionskosten und beim zur Verfligung zu stel-
lenden Raum.

Die separate Transporistrecke ist im allgemei-
nen oberhalb oder seitlich der Bearbeitungsstrecke
angeordnet.

Vorzugsweise wird der Bahnstreifen an den
anderen Teil der Materialbahn von oben oder unten
angelegt. Damit k&dnnen mehrschichtige Bahnen er-
zeugt werden. Es lassen sich aber auch einschich-
tige Bahnen erzeugen, wenn der Uber oder unter
den anderen Teil der Materialbahn gebrachte Strei-
fen diese nur um ein weniges Uberlappt und mittels
eines ldngs der Bearbeitungsstrecke auf die Mate-
rialbahn aufgebrachten Leimauftrages mit ihr ver-
klebt wird.

Nach dem Zusammenbringen des Bahnstrei-
fens mit dem anderen Teil der Materialbahn und
vor der Querteilung kann(k&nnen) in einer oder
mehreren Falzstation(en) eine oder mehrere
Langsfalzung(en) der Fertigbahn erfolgen.

Vor der Langstrennvorrichtung wird gelegent-
lich eine Druckstation angeordnet, insbesondere,
um Empfingeradressen, personenbezogene Daten
oder Nummern, wie z.B. Losnummern oder fortlau-
fende Nummern, auf die Materialbahn aufzudruk-
ken.

Es ist mdglich, die Materialbahn durch das
Abtrennen von einem oder mehreren weiteren
Streifen noch mehr zu verschmilern. Auch diese
Streifen werden ldngs separater Transportstrecken
zur Zusammenflihrungsstation gefiihrt; an den se-
paraten Transportstrecken k&nnen weitere schmale
Bearbeitungs- und/oder Falzstationen vorgesehen
sein.

Es ist bereits bekannt, beim Herstellen von
Formularen bestimmter Art eine Materialbahn durch
Trennen in Langsrichtung in zwei Teilbahnen auf-
zuteilen, die entlang getrennter Strecken geflihrt
und anschliessend wieder zusammengebracht wer-
den (GB-A-2, 193, 155 und EP-A-0 251 580). Dies
geschieht jedoch zu einem ganz bestimmien
Zweck, der sich von dem mit der vorliegenden
Erfindung angestrebten Zweck unterscheidet.

Bei der in der GB-A-2, 193, 155 beschriebenen
L&sung werden zur Erzeugung eines Formulars
einer ganz besonderen Art beide Teilbahnen ent-
lang der ihnen zugeordneten Bearbeitungsstrecken
bearbeitet und zwar auf unterschiedliche Weise.

Beim Verfahren gemiss EP-A-0 251 580 wird
die eine Materialbahnhilfte mit einem wirmeakti-
vierbaren Klebstoff versehen, wdhrend die andere
Materialbahnhilfte in einem Laserdrucker bedruckt
werden muss. Da die mit dem wirmeaktivierbaren
Klebstoff versehene Materialbahnhilfte nicht durch
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den mit Wirme arbeitenden Laserdrucker hin-
durchgefiihrt werden darf, um ein vorzeitiges Akti-
vieren des Klebstoffes zu vermeiden, wird diese
Materialbahnhilfte abgetrennt, um den Laserprinter
herum geflihrt und hinter dem Laserprinter wieder
mit der andern Materialbahnhilfte vereint.

Bevorzugte Ausflihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden im folgenden anhand der Zeichnung
ausfihrlich beschrieben. Darin zeigt:

Fig. 1 eine Vorrichtung nach der Erfindung
in vereinfachter Darstellung, in Seiten-
ansicht;
die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung
in vereinfachter Darstellung, in Drauf-
sicht;
eine die in den Fig. 1 und 2 darge-
stellte Vorrichtung durchlaufende Ma-
terialbahn in schematischer Darstel-
lung; und
eine mit der Vorrichtung geméss den
Figuren 1 und 2 erzeugte Drucksache
in perspektivischer Darstellung.

Die in Fig. 1 und Fig. 2 dargestellte Vorrichtung
2, die von rechts nach links durchlaufen und auch
in dieser Reihenfolge beschrieben wird, weist als
Speicher fiir das zu bearbeitende Material eine
Abwicklungsstation mit einer drehbar gelagerten
Rolle 4 auf, welche eine aufgewickelte bedruckte
Materialbahn enth3lt. Daran anschliessend ist eine
Langsschneidvorrichtung 6 angeordnet, durch die
von einer von der Rolle 4 ablaufenden Materialbahn
8 ein Streifen 10 abgetrennt wird. Anschliessend
folgt eine Bearbeitungs-strecke 12, durch die nur
der andere Teil der Materialbahn 9 14uft, deren
Breite auf diejenige dieses anderen Teils der Mate-
rialbahn 9 abgestimmt ist und die somit schmaler
ist als die Rolle 4, d.h. schmaler als die ursplingli-
che Materialbahn 8. Die Bearbeitungsstrecke 12
weist mehrere Bearbeitungsstationen auf, namlich
z. B. eine Gummier- und Trocknungsstation 14,
eine Stanzstation 16 und eine Leimauftragungssta-
tion 18. Eine separate Transporistrecke 13 zum
Ueberflihren des abgetrennten Streifens 10 ist
oberhalb der Bearbeitungsstrecke 12 angeordnet.
Anschliessend an die Bearbeitungsstrecke 12 bzw.
die separate Strecke 13 ist eine Zusammenfiih-
rungsstation 20 vorgesehen. Als ndchstes ist eine
Langs-Falzstation 22 angeordnet, an die sich eine
Quer-Trennvorrichtung 24 und ein Stapler 26 an-
schliessen.

Die Wirkungsweise der beschriebenen Bauteile
ist, unter Bezugnahme auch auf die Fig. 3 und 4,
die folgende:
Die auf der Rolle 4 gespeicherte Materialbahn 8
wird kontinuierlich abgewickelt. Die L&ngsschneid-
vorrichtung 6 frennt kontinuierlich von der rollen-
breiten Materialbahn 8 seitlich den Streifen 10 ab.

Fig. 2

Fig 3

Fig. 4
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Der andere, um die Breite des Streifens 10
verschmilerte Teil der Materialbahn 9 13uft durch
die Bearbeitungsstrecke 12 mit den Bearbeitungs-
stationen 14, 16 und 18, in welchen jeweils eine
Bearbeitung erfolgt. Dabei wird in der Gummier-
und Trocknungsstation 14 eine Vorgummierung ei-
nes Bereichs 15 des anderen Teils der Material-
bahn 9 sowie eine Trocknung derselben vorgenom-
men; in der Stanzstation 16 werden 3 Ausnehmun-
gen ausgestanzt, ndmlich ein gr&sserer, fensterarti-
ger Durchbruch 17 sowie zwei kleinere Dreiecke
17' (siehe insbesondere Fig. 4). In der Leimaufira-
gungsstation 18 erfolgt der Auftrag von Leim auf
einen im wesentlichen U-férmigen Bereich 19 des
anderen Teils der Materialbahn 9.

Wihrend der andere Teil der Materialbahn 9
durch die Bearbeitungssirecke 12 gefiihrt wird,
durchlduft der abgetrennte Streifen 10 die separate
Transportstrecke 13, 1angs welcher keine Bearbei-
tung vorgenommen wird. In der Zusammenfiih-
rungsstation 20 werden der andere Teil der Materi-
albahn 9 und der Streifen 10 zu einer Fertigbahn
28 vereinigt, wobei der Streifen 10 auf eine Fliche
des anderen Teils der Materialbahn 9 zu liegen
kommt, welcher den U-férmigen Bereich 19 mit
dem Leimauftrag aufweist, so dass der andere Teil
der Materialbahn 9 und der Streifen 10 miteinander
zur Fertigbahn 28 verklebt werden, von welcher nur
der in Durchlaufrichtung rechts liegende Teil zwei-
schichtig ist, da der Streifen 10 schmaler ist als der
andere Teil der Materialbahn 9.

Der Streifen 10, der die separate Transport-
strecke 13 durchlduft, bendtigt im allgemeinen da-
fUr nicht die gleiche Zeit wie der andere Teil der
Materialbahn 9, der die Bearbeitungsstrecke 12
durchlduft. Dies kdnnte zur Folge haben, dass in
der Fertigbahn 28 Abschnitte zusammengefligt
sind, die in der ursprlinglichen Materialbahn 8 nicht
zusammengehOrten. Daher sind nicht dargestelite,
an sich bekannte Sensor- und Steuervorrichtungen
vorgesehen, welche periodische Markierungen, die
am Streifen 10 und am anderen Teil der Material-
bahn 9 angebracht sind, feststellen und die Ge-
schwindigkeiten von F&rdermitteln 13ngs der Bear-
beitungsstrecke 12 und der Transportstrecke 13 so
steuern, dass in der Fertigbahn 28 passende Ab-
schnitte neben- oder aufeinander zu liegen kom-
men.

Die Fertigbahn 28 wird anschliessend in der
Langsfalzstation 22 in zwei Schritten gefalzt. Um
eine erste Falzlinie 32 (siehe Fig. 4) wird ihr zweila-
giger Teil etwa zur Hilfte nach oben und in Bewe-
gungsrichtung der Materialbahn gesehen nach links
umgeschlagen, so dass die Fertigbahn jetzt einen
in Bewegungsrichtung rechts liegenden vierlagigen
Teil und einen in Bewegungsrichtung links liegen-
den einlagigen Teil aufweist. Um eine zweite Falzli-
nie 34 (siehe Fig. 4) wird dann dieser einlagige Teil
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nach oben und in Bewegungsrichtung der Material-
bahn gesehen nach rechts umgewendet; die Fertig-
bahn 28 ist nun Uber ihre ganze Breite flinflagig.
Schliesslich erfolgen durch die Querschneidvorrich-
tung 24 die Quer-Schnitte, durch welche das Fer-
tigband 28 in die Endprodukte 30 zerteilt wird,
worauf diese auf den Stapler 26 ausgetragen wer-
den.

Diese Vorgidnge werden verdeutlicht durch die
Fig. 4, welche das Endprodukt darstellt, nadmlich
die fertige Drucksache 30 in halbged&ffneter Anord-
nung. Die Laufrichtung der Materialbahn, aus der
sie entstanden ist, ist durch einen Pfeil R darge-
stellt. Die Drucksache 30 ist durch eine erste
strichpunktierte Falzlinie 32, l1dngs welcher der er-
ste Falz erfolgte, sowie durch eine zweite strich-
punktierte Falzlinie 34, ldngs welcher der zweite
Falz erfolgte, in drei etwa gleich breite Abschnitte
36, 38 und 40 unterteilt. Der Abschnitt 36 ist aus
dem linken Teil der Fertigbahn 28 entstanden und
daher einlagig, die Abschnitte 38 und 40 sind aus
dem rechten Teil der Fertigbahn 28 entstanden, in
welchem der Streifen 10 auf dem anderen Teil der
Materialbahn 9 aufliegt, und sind daher zweilagig.
Der aus dem Streifen 10 entstandene Teil der
Drucksache 30 liegt in der Darstellung gemiss Fig.
4 Uber dem aus dem anderen Teil der Material-
bahn 9 entstandene Teil. Der vordere (in Fig. 4
linke) Rand 42 und der hintere (in Fig. 4 rechte)
Rand 44 der Drucksache 30 werden durch die
Schnittkanten gebildet, entlang derer das Abtren-
nen von der Fertigbahn 28 erfolgte. Der linke (in
Fig. 4 untere) Rand 46, der zum anderen Teil der
Materialbahn 9 gehdrte, sowie der rechte (in Fig. 4
obere) Rand 48, der zum Streifen 10 geh&rte, sind
Teile der Seitenrdnder der urspriinglichen Material-
bahn 8.

Die bearbeiteten Bereiche 15, 17, 17', 19 des
anderen Teils der Materialbahn 9 befinden sich in
den Abschnitten 36 und 40 der Drucksache 30. Im
Abschnitt 40, sind diese Bereiche 15, 17, 17", 19 -
obwohl sie durch den darliberliegenden Teil des
Streifens 10 verdeckt sind - mit durchgehenden
Linien dargestellt. Der Abschnitt 36 enthilt als ein-
zige Bearbeitung den fensterartigen Durchbruch
17. Der Abschnitt 40 enthdlt den Bereich 15 mit
der getrockneten Vorgummierung, die ausgestanz-
ten Dreiecke 17' sowie den U-f6rmigen Bereich 19
mit dem noch aktiven Leimauftrag.

Aus den Ubereinanderliegenden Teilen des
Streifens 10 und des anderen Teils der Material-
bahn 9 im Abschnitt 40 entsteht infolge ihrer Ver-
klebung ldngs des U-f6rmigen Bereichs 19 eine (in
Fig.4 nach unten offene) Tasche, durch welche ein
in der Drucksache integrierter Antwort-Briefum-
schlag gebildet wird. Die Verschlussklappe des
Briefumschlags entsteht aus dem vorgummierten
Bereich 15, der durch die ausgestanzten Dreiecke
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eine zulaufende Form erhilt. Der Abschnitt 36 liegt
in der fertigen Drucksache 30 auf der (in Fig.4
nicht sichtbaren) Vorderseite des zuklinftigen Brief-
umschlags; somit erblickt man durch den fensterar-
tigen Durchbruch 17 einen Teil des schon auf der
urspriinglichen Bahn 8 vorhandenen Aufdrucks,
beispielsweise die Adresse eines Empfingers, die
spdter als Absenderadresse dienen kann. Der
Briefumschlag wird, ggfs. 1dngs vorperforierter oder
vorgestanzter Linien, aus der Drucksache heraus-
getrennt.

Beim beschriebenen Ausflihrungsbeispiel han-
delt es sich nur um eine von zahlreichen mdgli-
chen Varianten fir Drucksachen.

Ausserdem kann das neue Verfahren bzw. die
neue Vorrichtung nicht nur verwendet werden zur
Erzeugung von Werbematerialien, sondern es las-
sen sich damit auch andere Drucksachen herstel-
len, beispielsweise Abonnemente und Formulare
mit abtrennbaren Abschnitten sowie Papiere flir die
Verpackungsindustrie.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Drucksachen,
wie z. B. Werbematerialien und dgl., aus einer
bedruckten, kontinuierlich zugeflihrten, flexi-
blen Materialbahn (8) gegebener Breite, bei
dem an der Materialbahn (8) 1angs einer Bear-
beitungsstrecke (12) Bearbeitungsschritte wie
Stanzen, Perforieren, Leimauftragen und dgl.
vorgenommen werden und anschliessend
durch Querschneiden die einzelnen Endpro-
dukte (30) abgetrennt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor der Bearbeitungsstrek-
ke (12) von der Materialbahn (8) durch L&ngs-
schneiden ein Streifen (10) abgetrennt wird,
der ldngs einer separaten Strecke (13) an der
Bearbeitungsstrecke (12) vorbeigeflinrt wird,
dass der andere Teil der Materialbahn (9)
durch eine Bearbeitungsstrecke (12), welche
schmiler ist als die urspriinglich gegebene
Breite der Materialbahn (8) gefiihrt wird und
dass der Streifen (10) und der bearbeitete an-
dere Teil der Materialbahn (9) nach der Bear-
beitungsstrecke (12) und vor dem Querschnei-
den zusammengebracht werden.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Bahnstreifen (10) an
den anderen Teil der Materialbahn (9) von
oben oder unten angelegt wird.

3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Zusammenbrin-
gen des Bahnstreifens (10) und dem andern
Teil der Materialbahn (9) und vor dem Quer-
schneiden eine oder mehrere Lingsfalzung-
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(en) des Bahnstreifens (10) und des andern
Teils der Materialbahn (9) erfolgt(erfolgen).

Vorrichtung zum Herstellen von Drucksachen,
wie z.B. Werbematerialien und dgl., aus einer
bedruckten, kontinuierlich zugeflihrten, flexi-
blen Materialbahn (8) gegebener Breite, mit
einem Speicher (4) zur Abgabe einer bedruck-
ten, flexiblen Materialbahn (8) gegebener Brei-
te, vorzugsweise einer Abwickelstation, mit ei-
ner nachgeschalteten Bearbeitungsstrecke (12)
mit mindestens einer Bearbeitungsstation (14,
16, 18) zum Bearbeiten der Materialbahn (8)
und mit einer der Bearbeitungsstrecke (12)
nachgeschalteten Querschneidvorrichtung (24)
zum Abtrennen der Endprodukte (30), gekenn-
zeichnet durch eine Bearbeitungsstrecke (12),
die schmdler ist als die urspiinglich gegebene
Breite der Materialbahn (8), durch eine vor der
Bearbeitungsstrecke (12) angeordnete Ldngs-
schneidvorrichtung (6) zum Abtrennen eines
Streifens (10) von der Materialbahn (8), durch
eine an der Bearbeitungsstrecke (12) vorbei-
fihrende separate Transporistrecke (13) flr
den Streifen (10) und durch eine vor der Quer-
schneidvorrichtung (24) angeordnete Zusam-
menflihrungsstation (20) zum Zusammenbrin-
gen des Streifens (10) mit dem durch die
Bearbeitungsstrecke (12) gefiihrten anderen
Teil der Materialbahn (9).

Vorrichtung nach Patentanspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Transportstrecke (13)
oberhalb, seitlich oder unterhalb der Bearbei-
tungsstrecke (12) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Patentanspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zusammenflihrungs-
station (20) so ausgebildet ist, dass der Strei-
fen (10) von oben oder unten an den anderen
Teil der Materialbahn (9) angelegt wird.

Vorrichtung nach Patentanspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen der Zusam-
menflhrungsstation (20) und der Querschneid-
station (24) eine Falzstation (22) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Patentanspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass vor der Lingsschneid-
vorrichtung (6) eine Druckstation angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Patentanspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der genannten Langs-
schneidvorrichtung (6) mindestens eine weitere
Langsscheidvorrichtung parallel- oder nachge-
schaltet ist, um mindestens einen weiteren
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streifen von der Materialbahn (8) abzutrennen,
dass flr jeden weiteren Streifen eine weitere
separate, an der Bearbeitungsstrecke (12) vor-
beifihrende Transportsirecke angeordnet ist,
und dass filir jeden Streifen eine weitere Zu-
sammenflihrungsstation vorgesehen ist, um ihn
mit dem anderen Teil der Materialbahn (9)
zusammenzubringen.

10. Vorrichtung nach Patentanspruch 4 oder 9, da-

durch gekennzeichnet, dass an den Transport-
strecken (13) weitere Bearbeitungs- und/oder
Falzstationen angeordnet sind.
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