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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Drucksachen.

Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Her-

stellung von Drucksachen wie Formular- und Werbe-
materialien beschrieben, mit einer Férderwalze (2) zum
Fordern einer ersten flexiblen Materialbahn (1) mit einer
ersten Liefergeschwindigkeit (V1) und mit einer Saugwalze
(7) zum Aufbringen von flachigen Abdeckelementen (15)
auf die erste Materialbahn {1). Die Abdeckelemente (15)
werden durch Querschneiden in einer Schneidestation (10)
aus einer zweiten flexiblen Materialbahn (3) geschnitten
und mittels eines Klebstoffes mit der ersten Materialbahn
(1) verbunden. Die Umlaufgeschwindigkeit (Uy) der Saug-
walze (7) ist derart, dass die Abdeckelemente (15) mit ei-
ner Férdergeschwindigkeit (V2) an die erste Materialbahn
(1) herangefihrt werden, die kleiner ist als die erste Liefer-
geschwindigkeit (V).
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur Herstellung von Drucksachen nach
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und nach
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 4.

Bei den bekannten Verfahren und Vorrichtungen
fir die Herstellung von Drucksachen wie Formular-
und Werbematerialien werden auf eine erste flexible
Materialbahn Abdeckelemente aufgebracht und mit
dieser mittels eines Klebstoffes verbunden. Die Ab-
deckelemente werden an einer Schneidestation aus
einer zweiten flexiblen Materialbahn durch Quer-
schneiden geschnitten. Um die Abdeckelemente in
den gewiinschten Abstanden auf die erste flexible
Materialbahn aufzubringen, ist die Zufihrgeschwin-
digkeit der zweiten Materialbahn zur Schneidestati-
on entsprechend geringer als die Liefergeschwindig-
keit der ersten flexiblen Materialbahn. Nach dem
Querschneiden werden die Abdeckelemente mit ei-
ner der Liefergeschwindigkeit der ersten Material-
bahn entsprechenden Geschwindigkeit weitertrans-
portiert und auf die erste Materialbahn aufgebracht.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der
vorgenannten Art zu schaffen, mit welchem bzw.
mit welcher Drucksachen wie Formular- und Werbe-
materialien mit auf einer Materialbahn aufgebrach-
ten Abdeckelementen mit hoher Qualitdt auch bei
hohen Arbeitsgeschwindigkeiten hergestelit werden
kénnen.

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 1 und durch die
Vorrichtung mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 4 geldst.

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, dass die
Zufihrung der Abdeckelemente zur ersten Material-
bahn mit einer Geschwindigkeit erfolgen soll, die
geringer ist als die Liefergeschwindigkeit der ersten
Materialbahn. Die Abdeckelemente werden nach
dem Zusammenbringen mit der ersten Materialbahn
sehr rasch von der langsameren zweiten Lieferge-
schwindigkeit auf die schnellere Liefergeschwindig-
keit der ersten Materialbahn beschleunigt. Dadurch
wird ein lagegenaues Aufkleben der Abdeckelemen-
te auf die erste Materialbahn erreicht.

Die Abdeckelemente werden bevorzugt in einer
Schneidestation von einer zweiten Materialbahn ge-
trennt, kénnen jedoch auch als Aufkleber auf eine
Tragerbahn aufgebracht sein, welche in einer Ablo-
sestation von dieser abgeldst und einem weiteren
Transportmittel Obergeben werden.

Als Transportmittel hat sich eine Walze bewahn,
an deren Mantelfliche die Abdeckelemente vor-
zugsweise durch Unterdruck lésbar gehalten wer-
den. Andererseits kann anstelle der Walze auch
eine Transportbandanordnung vorgesehen sein, an
der die Abdeckelemente |dsbar gehalten sind.

Als Schneidestation wird vorzugsweise ein
Schneidzylinder mit mindestens einem Schneidmes-
ser eingesetzt, das entweder mit einem ortsfesten
Gegenmesser oder mit der Walze zusammenwirkt.
Mit Vorteil ist die Umlaufgeschwindigkeit des
Schneidmessers etwas grosser als die Forderge-
schwindigkeit der Walze.
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Weitere Vorteile ergeben sich aus den abhangi-
gen Patentanspriichen und aus der nachfolgenden
Beschreibung, in welcher die Erfindung anhand von
in schematischen Zeichnungen dargestellten Aus-
fuhrungsbeispielen naher erlautert wird. Es zeigt:

Fig. 1 eine erste Vorrichtung zur Herstellung von
Drucksachen,

Fig. 2 eine zweite Vorrichtung zur Herstellung
von Drucksachen, und

Fig. 3 eine dritte Vorrichtung zur Herstellung von
Drucksachen.

In den Figuren sind jeweils fiir dieselben Elemen-
te dieselben Bezugszeichen verwendet und es gel-
ten erstmalige Erkidrungen zu den Elementen fir
alle Figuren, wenn nicht ausdriicklich anders er-
wéhnt.

in Fig. 1 ist rein schematisch eine Herstellungs-
maschine fur Drucksachen wie Formular- und Wer-
bematerialien dargestellt. Eine erste flexible Materi-
albahn 1, beispielsweise aus Papier oder dannem
Karton, wird mit einer ersten Liefergeschwindigkeit
V, geliefert und von einer angetriebenen Forderwal-
ze 2 weitertransportiert. Eine zweite flexible Materi-
albahn 3 wird mit einer Zufuhrgeschwindigkeit Vz
geliefert, in einer Klebstoffauftrageinheit 4 in Bewe-
gungsrichtung gesehen hintereinander in regelmas-
sigen Abstanden mit einem Klebstoffauftrag verse-
hen und (ber z.B. zwei Fuhrungsrollen 5 und 6 ei-
ner Saugwalze 7 zugefuhrt. Die Saugwalze 7 ist mit
Saugéffnungen versehen, die in zur Saugwalzen-
achse parallelen Reihen angeordnet sind und in die
Mantelflache 8 der Saugwalze 7 minden. Die Saug-
sffnungen werden periodisch an eine hier nicht dar-
gestellte Unterdruckquelle angeschlossen. Kurz
nach der Ubergabe der zweiten flexiblen Material-
bahn 3 auf die Saugwalze 7 ist eine Schneidestati-
on 10 vorgesehen, die einen Schneidzylinder 11 mit
2.B. vier aquidistanten Schneidmessern 12 aufweist,
welche mit der Saugwalze 7 als Gegenzylinder zu-
sammenwirken. Die Schneidmesser 12 kénnen in
Umlaufrichtung 13 zeigend gegenuber der Radial-
richtung schraggestellt sein. Die Umlaufgeschwin-
digkeit Uy der Saugwalze 7 entspricht in etwa der
Zufihrgeschwindigkeit Vz der zweiten Materialbahn
3, wahrend die Umlaufgeschwindigkeit Uz des
Schneidzylinders 11 gleich oder leicht hdher als die
Umlaufgeschwindigkeit Uy der Saugwalze 7 ist. Die
Umlaufgeschwindigkeiten Uy und Uz des Schneidzy-
linders 11 und der Walze 7 werden von einer elek-
tronischen Steuereinheit 14 gesteuert. Beim Quer-
schneiden der zweiten Materialbahn 3 entstehen
streifenformige Abdeckelemente oder Etiketten 15,
die entweder bei gleichen Umlaufgeschwindigkeiten
U; und U, aneinander anstossen oder bei im Ver-
gleich zur Zufihrgeschwindigkeit Vz der Zweiten
Materialbahn 3 hoheren Umlaufgeschwindigkeit U
der Saugwalze 7 mit einem kleinen Abstand 16 von-
einander auf der Saugwalze 7 festgehalten und von
dieser weitergefordert werden. Diese jeweils den
Klebstoffauftrag aufweisenden Abdeckelemente 15
werden somit durch die Saugwalze 7 mit einer zwei-
ten Liefergeschwindigkeit V2, die der Umlaufge-
schwindigkeit U; der Saugwalze 7 entspricht, der
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ersten flexiblen Materialbahn 1 zugeflhrt und mit
dieser zusammengebracht. Mittels des Klebstoffes
werden die Abdeckelemente 15 im Bereich des
Spaltes 17 zwischen der Forderwalze 2 und der
Saugwalze 7 mit der ersten flexiblen Materialbahn 1
fest verbunden und von dieser mit der ersten Liefer-
geschwindigkeit V; weitergefordert. Um eine soforti-
ge Verbindung zwischen der ersten Materialbahn 1
und dem jeweiligen Abdeckelement 15 bei deren
Zusammentreffen zu erhalten, kann ein gesteuert
auf- und abbewegbares Anpresselement 18, z.B. ein
Anpressbalken oder eine Anpresswalze, im Bereich
des Spaltes 17 vorgesehen sein. Sobald das Ab-
deckelement 15 von der ersten Materialbahn 1 er-
fasst und mit der wesentlich hoheren ersten Liefer-
geschwindigkeit V; weitertransportiert wird, wird das
Abdeckelement 15 von der langsamer drehenden
Saugwalze 7 freigegeben. Somit werden die Ab-
deckelemente 15 lagerichtig auf die erste Material-
bahn 1 aufgeklebt und es wird ein vorgegebener
Abstand 19 zwischen den Abdeckelementen 15 auf
der ersten flexiblen Materialbahn 1 eingehalten.

In Fig. 2 ist eine zweite Ausflhrungsform der
Herstellungsmaschine dargestellt. Hier ist anstelle
einer Saugwalze 7 eine Transportbandanordnung
20 mit einem gelochten Transportband 21 vorgese-
hen, welches (ber eine grosse angetriebene Um-
lenkwalze 22 und zwei kleinere Umlenkwalzen 23
und 24 in einer dreieckférmigen Umlaufbahn gefiihrt
und mit der Umlaufgeschwindigkeit U, angetrieben
wird. Das Transportband 21 wird entlang seinem
forderwirksamen Bereich auf nicht naher dargestell-
te Weise mit einem Unterdruck beaufschlagt. Die
Schneidestation 10 ist der Transportbandanordnung
20 vorgelagert. Der Schneidzylinder 11 weist hier
ein einziges Schneidmesser 12 auf, das mit einem
orntsfest angeordneten Gegenmesser 26 zusammen-
wirkt. Die abgetrennten Abdeckelemente 15 werden
vom Transportband 21 Gbernommen und mit der
zweiten Liefergeschwindigkeit Vz weitergeférdert.
Durch die etwas hdhere Umlaufgeschwindigkeit U
des Transportbandes 21 gegeniiber der Zufiihrge-
schwindigkeit Vz der zweiten flexiblen Materialbahn
3 kann auch hier ein Abstand 16 zwischen den
vom Transportband 21 festgehaltenen Abdeckele-
menten 15 erzeugt werden.

Da die Zuflihrgeschwindigkeit Vz der zweiten Ma-
terialbahn 3 und die zweite Liefergeschwindigkeit
Vz der Abdeckelemente 15 bei den Ausfiihrungen
der Fig. 1 und 2 in etwa gleich und wesentlich ge-
ringer als die Liefergeschwindigkeit Vi der ersten
Materialbahn 1 sind, ergibt sich beim Querschnei-
den der zweiten Materialbahn 3 stets eine saubere
Schnittkante. Die zweite Materialbahn 3 wird nam-
lich nicht wie bei den herkémmlichen Herstellungs-
maschinen im Bereich der Schneidestation 10 be-
schleunigt, sodass das Schneidmesser 12 keine
Reisswirkung auf die zweite Materialbahn 3 ausibt.

In Fig. 3 ist eine weitere Ausflhrungsform der
Herstellungsmaschine dargestellt, bei welcher die
Abdeckelemente 15 losbar auf eine Tragerbahn 29
aus einem flexiblen Material aufgebracht sind und
in einer Abldsestation 30 von der Tragerbahn 29
abgeschélt werden. Dazu ist anstelle des Schneid-
zylinders 11 ein Umlenkelement 31 vorgesehen, um
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welches die Tragerbahn 29 in einem spitzen Winkel
umgelenkt und anschliessend z.B. auf einer Aufwi-
ckelwalze 32 aufgerollt wird. Anstelle der Aufwickel-
walze 32 kann auch ein Férderwalzenpaar vorgese-
hen sein, das die Tragerbahn 29 aus der Ablose-
station wegférdert. Beim Umlenken der Tragerbahn
29 um das Umlenkelement 31 losen sich die Ab-
deckelemente 15 von der Tragerbahn 29 ab und
werden von der Saugwalze 7 (bernommen, gehal-
ten und mit der Liefergeschwindigkeit V> weiterge-
fordert. In diesem Fall sind die Abdeckelemente 15
schon mit einem geringen Abstand zueinander auf
die Trégerbahn 29 aufgebracht. Wenn die Umlauf-
geschwindigkeit Uy der Saugwalze 7 geringer ist als
die Zufihrgeschwindigkeit Vz der mit den Abdeck-
elementen 15 versehenen Tragerbahn 29, wird der
Abstand 16 der Abdeckelemente 15 auf der Mantel-
fliche 8 der Saugwalze 7 geringer, d.h. sie kom-
men naher zueinander zu liegen. Umgekehrt, wenn
die Umlautgeschwindigkeit Ui hoher ist, liegen die
Abdeckelemente 15 weiter auseinander auf der
Mantelfiache 8 der Saugwalze 7. Somit lassen sich
die Abstande 16 zwischen den Abdeckelementen
156 vor dem Heranfihren an die erste flexible Mate-
rialbahn 1 genau einstellen.

Es versteht sich, dass in der Ausfihrung der
Fig. 3 anstelle einer Saugwalze 7 ebenfalls die
Transportbandanordnung 20 geméss Fig. 2 einge-
setzt werden kann.

Ferner kann in allen Ausflihrungsformen der Fig. 1
bis 3 anstelle eines rotierenden Schneidmessers 12
auch ein translatorisch auf- und abbewegbares
Schneidmesser verwendet werden, das mit einem
ortsfesten Gegenmesser in der Art einer Schere zu-
sammenwirkt. Zur Erhdhung der Arbeitsgeschwindig-
keit kdnnen auch mehrere, zueinander parallel ange-
ordnete und unabhangig voneinander auf- und abbe-
wegbare Schneidmesser vorsehen sein.

Des weiteren kénnen anstelle durch Unterdruck
die Abdeckelemente 15 auch durch elektrostatische
Krafte auf der Walze 7 oder auf dem Transportband
21 gehalten werden.

Es ist ebenfalls mdglich, dass die erste flexible
Materialbahn 1 in Bewegungsrichtung gesehen hin-
tereinander in vorgegebenen Abstianden mit einem
Klebstoffauftrag versehen wird, auf welche dann die
Abdeckelemente 15, welche keinen Klebstoff aufwei-
sen, aufgebracht werden. Die Klebstoffauftrageinheit
4 ist dann an der ersten flexiblen Materialbahn 1 in
Bewegungsrichtung gesehen vor der Férderwalze 2
und vor der Saugwalze 7 (vgl. Fig. 1) oder der
Transportbandanordung 20 (vgl. Fig. 2) vorgesehen.

Das lagerichtige Aufbringen der Abdeckelemente
15 auf die erste flexible Materialbahn 1 ist ferner
vom Winkel abh&ngig, mit welchem die Abdeckele-
mente 15 auf die Materialbahn 1 auftreffen. Falls
erforderlich kann dieser Winkel beispielsweise
durch eine grbssere Saugwalze 7 verringert wer-
den, um den vorlaufenden Bereich der Abdeckele-
mente 15 besser und schneller auf die erste Materi-
albahn 1 zu kleben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Drucksachen
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wie Formular- und Werbematerialien, bei dem eine
erste flexible Materialbahn (1) mit einer ersten Lie-
fergeschwindigkeit (V1) zugefihrt wird und flachige
Abdeckelemente (15) auf die erste Materialbahn (1)
aufgebracht und mittels eines Klebstoffes mit dieser
verbunden werden, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abdeckelemente (15) mit einer zweiten, gegen-
Uber der ersten geringeren Liefergeschwindigkeit
(V2) an die erste Materialbahn (1) herangefihrt
werden, um mit dieser zusammengebracht und ver-
bunden zu werden, wobei die Differenz der ersten
und der zweiten Liefergeschwindigkeit einen vorge-
gebenen Abstand (19) der Abdeckelemente (15) auf
der ersten Materialbahn (1) bestimmt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine zweite flexible Materialbahn (3)
mit einer ZuflGhrgeschwindigkeit (Vz), die gleich
oder kleiner als die zweite Liefergeschwindigkeit
(V2) ist, einer Schneidestation (10) zugefiihrt wird,
in welcher aus der zweiten Materialbahn (3) die Ab-
deckelemente (15) durch Querschneiden geschnit-
ten werden, die anschliessend von einem Trans-
portmittel (7; 20) an die erste Materialbahn (1) her-
angefuhrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Tragerbahn (29), auf welcher
die Abdeckelemente (15) aufgebracht sind, mit ei-
ner im Wesentlichen der zweiten Liefergeschwindig-
keit (V2) gleichen Zufihrgeschwindigkeit (Vz) einer
Abldsestation (30) zugefihrt wird, an welcher die
Abdeckelemente (15) von der Tragerbahn (29)
abgeldst, von einem Transportmittel (7) Ubernom-
men und von diesem an die erste Materialbahn (1)
herangefihrt werden.

4. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens
nach einem der Anspriche 1 bis 3, mit Mitteln zum
Férdern einer ersten flexiblen Materialbahn (1) mit
einer ersten Liefergeschwindigkeit (Vi) und mit Mit-
teln zum Aufbringen von flachigen Abdeckelemen-
ten (15) auf die erste Materialbahn (1), wobei die
Abdeckelemente (15) mittels eines Klebstoffes mit
der ersten Materialbahn (1) verbunden werden, ge-
kennzeichnet durch ein Transportmittel (7; 20) zum
Heranfiihren der flachigen Abdeckelemente (15) an
die erste Materialbahn (1), dessen Férdergeschwin-
digkeit (V2) kleiner ist als die erste Liefergeschwin-
digkeit (Vh).

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Transportmittel eine Walze
(7) aufweist, an deren Mantelflache (8) die Abdeck-
elemente (15) lésbar gehalten sind, vorzugsweise
mittels Unterdruck.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Transportmittel eine Trans-
portbandanordnung (20) aufweist, auf der die Ab-
deckelemente (15) losbar gehalten sind, vorzugs-
weise mittels Unterdruck.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis
6, gekennzeichnet durch Férdermittel zum Zuflhren
einer zweiten Materialbahn (3) mit einer Zufahrge-
schwindigkeit (Vz), die gleich oder kleiner als die
Fordergeschwindigkeit (V2) des Transportmittels (7;
20) ist, und eine Schneidestation (10), die dem
Transportmittel (7; 20) vorgeschaltet ist und in wel-
cher aus der zugefiihrten zweiten Materialbahn (3)
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die Abdeckelemente (15) durch Querschneiden ge-
schnitten werden.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidestation (10) einen
Schneidzylinder (11) mit wenigstens einem
Schneidmesser (12) aufweist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schneidmesser (12) mit ei-
nem ortsfesten Gegenmesser (26) zusammenwirkt.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schneidmesser (12) mit ei-
ner Walze (7) zusammenwirkt.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangsge-
schwindigkeit (Uz2) des Schneidzylinders (12) gleich
oder etwas grdsser ist als die Fordergeschwin-
digkeit (V2) der auf dem Transportmittel (7; 20) ge-
haltenen Abdeckelemente (15).

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass eine Klebstoff-
auftrageinheit (4) in Bewegungsrichtung der zweiten
Materialbahn (3) gesehen vor der Schneidestation
{(10) vorgesehen ist, welche in Bewegungsrichtung
gesehen hintereinander in vorgegebenen Abstanden
einen Klebstoff aut die zweite Materialbahn (3) auf-
bringt.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass eine Klebstoff-
auftrageinheit in Bewegungsrichtung der ersten Ma-
teriabahn (1) gesehen vor dem Transportmittel (7;
20) vorgesehen ist, welche in Bewegungsrichtung
gesehen hintereinander in vorgegebenen Abstanden
einen Klebstoff auf die erste Materialbahn (1) auf-
bringt.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6, gekennzeichnet durch Fordermittel zum Zufihren
einer Tragerbahn (29), auf der die Abdeckelemente
(15) aufgebracht sind, und eine dem Transportmittel
(7; 20) vorgeschaltete Abldsestation (30), an der die
Abdeckelemente (14) von der zugefiuhrten Trager-
bahn (29) abgeldst und dem Transportmittel (7; 20)
Ubergeben werden.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abldsestation (30) ein Um-
lenkelement (31) aufweist, an welchem die Trager-
bahn (29) in einem spitzen Winkel umgelenkt wird.
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