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@ Verfahren zum Herstellen von Druckprodukten und Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens.

@ Bei einem Verfahren zum Herstellen von Druckpro-
dukten, insbesondere von Broschuren oder Blichem
(1) mit einem mit wenigstens einer eingeschlagenen Klap-
pe ausgebildeten Umschlag (2) ist zum Erreichen einer
héheren Flexibilitat vorgesehen, dass ein gebundener be-
schnittener Block (3) mit nach unten weisendem Rucken
kontinuierlich vortransportiert wird, ein gestreckter Um-
schiag (2) zugefuhrt und dabei an den Biegestellen (4) des
Ruickens gerillt wird, auf den Ruckenbereich und/oder Sei-
tenbereiche des Umschlags (2) ein Klebstoff (5) aufge-
bracht wird, der Umschlag (2) mit dem Block (3) zusam-
mengefihrt und an den Ricken des Blocks (3) gedriickt
wird, der Umschlag (2) an der Falzlinie (6) der wenigstens
einen Klappe gerilit wird, die wenigstens eine Klappe des
Umschlags (2) eingeschlagen wird und die Deckel (7) des
Umschlags (2) an den Block (3) herangefithrt und die Sei-
tenbereiche des Umschlags (2) angedriickt werden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
von Druckprodukten gemass dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1 und eine Vorrichtung zur Durch-
fiihrung des Verfahrens geméss dem Oberbegriff
von Patentanspruch 8.

Broschuren, bestehend aus einem Block und ei-
nem Umschlag, der bindig mit dem Block ab-
schliesst, werden mit einem Bindeverfahren herge-
stelit, bei dem der Block auf einem Klebebinder ge-
fertigt und dabei mit einem Umschlag versehen wird
und anschliessend in einem Dreischneider an der
Kopf-/Fuss- und Frontseite beschnitien wird. Bro-
schuren der eingangs genannten Art kénnen mit die-
sem einfachen Bindeverfahren nicht hergestelit wer-
den, da beim Beschneiden die Falzkanten der Klap-
pen beschadigt oder abgeschnitten wirden. Im
Folgenden sind drei alternative Bindeverfahren auf-
gefihrt, mit denen Broschuren dieser Art derzeit her-
gestellt werden konnen.

Die erste Alternative sieht vor, dass der Block in
einem Klebebinder gefertigt und anschliessend im
Dreischneider an der Frontseite beschnitten wird. In
einem zweiten Verarbeitungsdurchgang durch den
Klebebinder wird der an der Frontseite beschnittene
Block in einen Umschlag mit zuvor auf einer separa-
ten Maschine (z.B. Falzmaschine) eingeschlagenen
Klappen eingehédngt und abschliessend im Drei-
schneider an der Kopf- und Fussseite beschnitten.

In der europaischen Patentanmeldung EP
1053890 ist ein Verfahren zum Beschneiden von
Broschiren aus einem in einem Umschlag einge-
hangten Block beschrieben, bei dem vor dem Be-
schneiden die Falzkante der Klappe durch Erzeugen
einer Beule in der Umschlagseite aus der Schnitt-
ebene zuriickgezogen wird. Die Vorrichtung zu die-
sem Verfahren kommt in einem bekannten Drei-
schneider zur Anwendung. Der Block wird somit in
einem einzigen Verarbeitungsdurchgang auf einem
Klebebinder gefertigt und dabei in einen Umschlag
mit eingeschlagenen Klappen eingehangt, um an-
schliessend auf einem derartigen Dreischneider an
allen drei Seiten gleichzeitig beschnitten zu werden.
Das Erzeugen der eingeschlagenen Klappen des
Umschlags erfolgt auf einer separaten Maschine.

Bei einem weiteren Bindeverfahren wird der Block
auf einem Klebebinder gefertigt, in einem Dreischnei-
der an allen drei Seiten beschnitten und danach auf
einer bekannten Bucheinhingestrasse in einen Um-
schlag der oben beschriebenen Art eingehangt. Das
Einschlagen der Kiappen des Umschlags erfolgt ent-
weder vor dem Einhadngen auf einer separaten Ma-
schine (z.B. Falzmaschine) oder nach dem Einhan-
gen, in dem das Buch bzw. die Broschur einer
Schutzumschlagmaschine aberfahrt wird.

Bei allen Bindeverfahren ist jeweils eine Maschine
zum Einschlagen der Klappen des Umschlags und
eine Maschine zum Ankleben des Umschlags an den
Block erforderlich. Die Investitionssumme fir derarti-
ge Verarbeitungslinien ist ausserordentlich hoch, ins-
besondere wenn man bedenkt, dass nur ein Teil der
in einer Buchbinderei verarbeiteten Produkte mit ein-
geschlagenen Klappen ausgerUstet ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum
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Herstellen von Druckprodukten, insbesondere von
Broschuren oder Bichern mit einem Umschlag mit
wenigstens einer eingeschlagenen Kliappe vorzu-
schlagen, bei dem eine héhere Flexibilitdt erreicht
wird und dadurch der Nutzungsgrad der vorhande-
nen Maschinen erhoht wird.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 und durch eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Anspruchs 8 in Uberra-
schend einfacher und wirtschaftlicher Weise geldst.
Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind durch die in den abhangigen Ansprichen ange-
gebenen Merkmale gekennzeichnet.

Mit dem Verfahren gemdass der Erfindung ist es
nun moglich, Druckprodukte mit einseitig oder beid-
seitig eingeschlagenen Klappen nach einem Binde-
verfahren herzustellen, in dem der Block auf einem
Klebebinder gefertigt, in einem Dreischneider an al-
len drei Seiten beschnitten und abschliessend in ei-
nen Umschlag derart eingehéngt wird, dass der Um-
schlag mit zundchst noch nicht eingeschlagener
Klappe bzw. noch nicht eingeschlagenen Klappen
am Block angeklebt wird und erst anschliessend die
Klappe bzw. die Klappen des Umschlags eingeschla-
gen wird bzw. werden. Der Umschlag kann gegenu-
ber dem Block an der Kopf-, Fuss- und/oder Front-
seite vorstehen. Optional kann nach dem Einhangen
des Blocks in den Umschlag ein erneuter
Kopf-/Fussbeschnitt im Dreischneider erfolgen, wo-
durch der Umschlag an der Frontseite des Blockes
vorstehen kann und an der Kopf-/Fussseite bundig
mit dem Block abschliesst.

Vorzugsweise erfolgt die Herstellung von Druck-
produkten mit eingeschlagener Klappe bzw. mit ein-
geschlagenen Klappen auf einer mit der erfindungs-
geméssen Vorrichtung ausgeristeten, ansonsten
aber bekannten Schutzumschlagmaschine in der z.B.
bei Biichern als Druckprodukte die Buchblocks auf
dem Blockricken aufliegend kontinuierlich vortrans-
portiert, Schutzumschlage von unten in einer schra-
gen Zufthrung an die Blockriicken herangefuhrt und
die Seiten der Schutzumschldge um die zwischen-
zeitlich abgeklappten Buchdeckel herumgelegt wer-
den. Um die Buchblocks in Umschlage einzuhangen,
sind in der Schutzumschlagmaschine beispielsweise
Rillwerkzeuge und Mittel zur Umschlagbeleimung in
der in der Schragzufuhr der Umschlage vorgesehen,
ein synchron mitlaufendes Mittel zum Andrucken des
beleimten Umschlags an den Blockricken, eine
Transporteinrichtung zum seitlich geklemmten Trans-
portieren des Blocks, wahrend der Umschlag an den
Blockricken gedriickt wird, und Mittel zum Andri-
cken der Falzbeleimung an rickennahen Seitenbe-
reichen des Buches. Alle anderen erforderlichen
Funktionen fir das Einhangen kénnen mit Standard-
baugruppen einer Schutzumschlagmaschine erfolgen.

Mit der Erfindung verringert sich das notwendige
Investitionsvolumen fur den Aufbau einer Verarbei-
tungslinie und die Flexibilitat bei der Buchfertigung
erhéht sich. Die vorhandenen Maschinen koénnen
besser ausgenutzt werden. Die erfindungsgemaésse
Vorrichtung eignet sich besonders zur Aufristung ei-
ner Schutzumschlagmaschine, wodurch die Nutzung
der aufgeristeten Schutzumschlagmaschine wieder-
um zum Anbringen eines Schutzumschlages durch
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Abschalten oder Ausbau der erfindungsgeméassen
Vorrichtung méglich ist. Der Nutzungsgrad der vor-
handenen Maschine erhoht sich so. Darliber hinaus
ergibt sich der Vorteil, dass der Umschlag nicht nur
am Frontschnitt, sondern auch an der Kopf- und
Fussseite vorstehen kann. Durch eine vorgeschaltete
Trennsage ist prinzipiell auch eine Doppelnutzenver-
arbeitung auf dem Klebebinder maoglich.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand des in
der Zeichnung perspektivisch dargestellten Ausfih-
rungsbeispiels naher erlautert. Aus Platzgrinden ist
die Darstellung geteilt. Der Pfeil zwischen den bei-
den die Trennstelle symbolisierenden Strich-Punkt-Li-
nien verbindet die Zeichnungsteile unter Angabe der
Materialflussrichtung.

Die Zeichnung zeigt eine mit der erfindungsge-
méassen Vorrichtung versehene Schutzumschlagma-
schine 10, in der Blcher 1 durch Einhédngen von
Blocks 3 in Umschlage 2 hergestellt werden. Die
Uber eine hier nicht dargestelite Fordereinrichtung
einzeln zugefOhrten Blocks 3 werden auf ihrem RU-
cken aufliegend Gber eine Eintaktung 11 an ein kon-
tinuierlich laufendes Forderband 12 Ubergeben, das
mit in festen Abstanden aufgebrachten Mitnehmem
12a versehen ist. Durch die Mithehmer 12a wird der
sichere Transport der Blocks 3 gewdhrleistet, die im
weiteren Verlauf an eine Rolichenbahn 13 (berge-
ben werden, auf der die Blocks 3 Uber hinter die
Blocks 3 angreifende Transportfinger 14 weiterhin
kontinuierlich vorgeschoben werden. Die Blocks 3
werden wahrend ihrer kontinuierlichen Vorbewegung
durch die Schutzumschlagmaschine 10 von hier
nicht gezeigten Fiihrungen in ihrer Lage gestatzt und
gefihrt.

Die Zufiihrung der Umschlage 2 erfolgt dber einen
schrag nach oben verlaufenden Umschlaganleger 20.
Die Umschlage 2 werden als Stapel in einem Maga-
zin 21 unterhalb der Transportebene der Blocks 3 an-
gelegt und der jeweils unterster Umschlag 2 wird
nach vorne ausgeschoben und an Mitnehmer 22a ei-
nes Forderers 22 (ibergeben. Der Forderer 22 schiebt
den Umschlag 2 kontinuierlich vor und fihrt ihn dabei
an rotierend arbeitenden Rillwerkzeugen 23 vorbei,
die im Riickenbereich Biegestellen 4 in den Umschlag
2 einpragen und zwar je eine Ricken- und eine Zier-
rillung auf jeder Langsseite des Rickenbereichs. Im
weiteren Transportverlauf wird mittels Dusen 24 ein
Klebstoff (z.B. ein Hotmelt) im Rickenbereich des
Umschiags 2 aufgetragen.

Der gerillte und beleimte Umschlag 2 wird von
dem Forderer 22 mit dem Ricken eines zugehori-
gen, synchron zum Umschlag vorgeschobenen
Blocks 3 an einer Stelle im Transportpfad zusam-
mengefihrt, wo der Block 3 von der Rolichenbahn
13 an ein Andriickband 16 Ubergeben wird. Der Ri-
ckenbereich des Umschlags 2 wird mit dem An-
driickband 16 fest an den Rucken des Blocks 3 an-
gedriickt, indem der Block 3 durch einen Bandforde-
rer 15 seitlich geklemmt gehalten vortransportiert
wird und eine angefederte Druckplatte 16b die erfor-
derliche Andriickkraft auf das Andriickband 16 Gber-
tragt. Am Ende der Andrickstrecke gewahrleisten
Mitnehmer 16a den sicheren Transport der weiterhin
auf dem Andriickband 16 aufliegenden Blocks 3 mit
den Umschlagen 2.
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Die Falzlinien 6 der Klappen werden Uber mitlau-
fende Rillwerkzeuge 25 wahrend des weiteren
Transports- des Buches 1 in den Umschlag 2 gerilit.
Klappeneinschlagrechen 26 legen die Klappen um
180° um und Andruckrollen 27 verfestigen das Ein-
schlagen der Klappen. Die so hergerichteten Deckel
7 des Umschlags 2 werden in einer Schliessstation
28 Uber in einer Reihe angeordnete, schwenkbar ge-
lagerte Platinen 29 an die Seiten des Blocks 3 her-
angefuhrt. Die Platinen 29 schwenken zum Anklap-
pen der Deckel 7 Uber hier nicht gezeigte Antriebs-
mittel nacheinander in einem fortschreitenden
Bewegungsablauf und in zeitlicher Abstimmung mit
der kontinuierlichen Vorbewegung des Buches 1 in
ansteigende Winkelstellungen. Blasluft 31 sorgt da-
fur, dass die Klappen der Deckel 7 nicht wieder auf-
springen. Nachdem das Buch 1 die einzelnen Plati-
nen 29 passiert hat, schwenken diese nacheinander
in ihre horizontale Ausgangsstellung zurick.

Nach dem Anklappen der Deckel 7 wird die Falz-
beleimung in rickennahen Seitenbereichen des Um-
schlags 2 mit angefederten Andrickrollen 30 ange-
drickt. Das Buch 1 wird an eine angetriebene RAll-
chenbahn 17 ubergeben, die das Buch 1 bis in eine
Auslage 18 weiterbefordert, wo es auf ein quer aus-
fuhrendes Ausfuhrband 19 mit dem Riicken voran
abgelegt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Druckprodukten,
insbesondere von Broschuren oder Blchemn (1) mit
einem mit wenigstens einer eingeschlagenen Klappe
ausgebildeten Umschlag (2), dadurch gekennzeich-
net, dass ein gebundener beschnittener Block (3) mit
nach unten weisendem Ruicken kontinuierlich vor-
transportiert wird, ein gestreckter Umschlag (2) zuge-
fihrt und dabei an den Biegestellen (4) des Rickens
gerillt wird, auf den Ruckenbereich und/oder Seiten-
bereiche des Umschlags (2) ein Klebstoff (5) aufge-
bracht wird, der Umschiag (2) mit dem Block (3) zu-
sammengefihrt und an den Rucken des Blocks (3)
gedrickt wird, der Umschlag (2) an der Falzlinie (6)
der wenigstens einen Klappe gerillt wird, die wenigs-
tens eine Klappe des Umschlags (2) eingeschlagen
wird und die Deckel (7) des Umschlags (2) an den
Block (3) herangefuhrt und die Seitenbereiche des
Umschlags (2) angedriickt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Umschlag (2) wahrend der Zufuhr
an den Biegestelien (4) des Rickens und an der
Falzlinie (6) der wenigstens einen Klappe gerillt wird,
der Umschlag (2) mit dem Block (3) zusammenge-
fuhrt und an den Ricken und an die Seitenbereiche
des Blocks (3) gedriickt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Klebstoff (5) mittels Dusen
(24) wahrend der Zufuhr des Umschlags (2) aufge-
bracht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf den Umschlag (2) ein Hotmelt
aufgebracht wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Umschlag (2)
schrag von unten dem Block (3) zugefuhrt wird.
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Block (3) wéh-
rend des Andriickens seitlich geklemmt gehalten vor-
transportiert wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, 5
dadurch gekennzeichnet, dass der Block (3) mitsamt
dem Umschlag (2), mit dem er versehen ist, an der
Kopf- und Fussseite beschnitten wird.

8. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriche 1 bis 7, gekennzeichnet 10
durch eine Transporteinrichtung (12, 13, 14, 15, 16,

17) zum kontinuierlichen Transportieren der Blocks
(3), durch einen schrag nach oben verlaufenden An-
leger (20) zum Zufihren der Umschlage (2) mit rotie-
renden Werkzeugen (23) zum Rillen der Biegestellen 15
(4) des Ruckens, durch ein synchron angetriebenes
Mittel (16) zum Andriicken des Umschlags (2) an
den Riicken des Blocks (3) und synchron angetrie-
bene Werkzeuge (25) zum Rillen der Falzlinie (6)
der wenigstens einen Klappe, durch Mittel (26, 27) 20
zum Einschlagen der wenigstens einen Klappe des
Umschlags (2), durch Mittel (28, 29) zum Heranfuh-
ren der Deckel (7) des Umschlags (2) und Mittel (30)
zum Andricken an die Seitenbereiche des Um-
schlags (2). 25

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Werkzeuge (25) zum Rillen der
Falzlinie (6) der wenigstens einen Klappe im Bereich
des Anlegers (20) angeordnet sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 30
gekennzeichnet, dass die Mittel zum Andriicken des
Umschlags (2) an den Rucken des Blocks (3) ein
umlaufend angetriebenes Andriickband (186) ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, gekennzeich-
net durch einen den Block (3) im Bereich des An- 35
driickbandes (16) geklemmt haltenden umlaufend
angetriebenen Bandférderer (15).

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zum
Heranflhren der Deckel (7) des Umschlags (2) an 40
den Block (3) aus in einer Reihe angeordneter
schwenkbar gelagerter Platinen (29) besteht, die
zum Anklappen der Deckel (7) Uber Antriebsmittel
nacheinander in einem fortschreitenden Bewegungs-
ablauf in zeitlicher Abstimmung mit der kontinuierli- 45
chen Vorbewegung der Blocks (3) in ansteigende
Winkelsteliungen und nach Freigabe der Deckel (7)
in die Ausgangsstellung zurick schwenkbar sind.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zum An- 50
driicken an die Seitenbereiche des Umschlags (2)
Andruckrollen (30) sind.

14. Schutzumschlagmaschine (10) mit einer Vor-
richtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13.
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