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69 Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines selbstkopierenden Mehrlagen-Papiererzeugnisses.

@ Zur Herstellung eines selbstkopierenden Mehrlagen-

Papiererzeugnisses wird eine breite Papierbahn (1) in
aufeinanderfolgenden Stationen (2a, 2b, 3) nacheinander
bedruckt und mit einer Kopierschicht versehen. In einer
weitern Behandlungsstation (4) wird die Papierbahn (1)
durch Lingsschneiden in eine Anzahl lingsorientierte
Papierbahnabschnitte (5) unterteilt, worauf diese Papier-
bahnabschnitte mittels Umlenkstangen (6) einer iiber
den andern gelegt werden. Hierauf gelangen diese grup-
penweise zu Mehrlagenunendlichformularen zusammen-
gefiihrten Papierbahnabschnitte in eine Perforier- und/
oder Zickzackfaltstation (8), in welcher auch Transport-
16cher angebracht werden konnen. Die fertigen Formula-
re werden anschliessend durch Fliessbinder (9) weiter-
transportiert.

Das Verfahren ermdglicht das praktisch deckungs-
gleiche Zusammenfiihren von Papierbahnabschnitten mit
im wesentlichen gleichen Papiereigenschaften, um unglei-
che Papierdeformation wie Schrumpfen bei Mehrlagen-
unendlichformularen weitgehend zu vermeiden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines selbstkopierenden
Mehrlagen-Papiererzeugnisses, dadurch gekennzeichnet, dass
man zuerst eine Papierbahn (1) in beliebiger Reihenfolge be-
druckt und mit einer Kopierschicht versieht (2a, 2b, 3) und
dann eine abschliessende Behandlung vornimmt, die das
Langsschneiden (4) der Papierbahn (1) und das anschliessende
Anordnen der geschnittenen Bahnabschnitte (5) einer iiber
dem anderen und die weitere notwendige Behandlung zur
Herstellung des Erzeugnisses umfasst.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet
dass man nur einen Teil der Oberflache der Bahn (1) mit einer
Kopierschicht beschichtet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man die Papierbahn (1) auf beiden Seiten be-
schichtet (2a, 2b).

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die abschliessende Behandlung die Per-
foration, das Zickzackfalten und damit in Kombination bei
Bedarf das Stanzen von Transportlochern umfasst.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die abschliessende Behandlung Schritte
umfasst, die notwendig sind, um Satzformulare herzustellen,
beispielsweise das Schneiden und Verbinden.

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass man die Papierbahn in einer ersten Ma-
schine mit einer Kopierschicht versieht, dann zu Paplerrollen
aufwickelt, und anschliessend von diesen Papierrollen einer
zweiten Maschine zufiihrt, in der die weiteren Verfahrens-
schritte durchgefiihrt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass man die Anordnung der geschnittenen
Bahnabschnitte (5) einer iiber dem anderen durch Umlenk-
stangen (6) oder Umlenkrollen vornimmt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass man zwei oder mehr Gruppen von
Mehrlagenbahnabschnitten von derselben Papierbahn (1) bil-
det und dass man die noch erforderlichen Behandlungsschritte
zur Herstellung des Erzeugnisses fiir jede Gruppe getrennt
vornimmt.

9. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in Bewegungsrichtung
der Papierbahn (1) Beschichtungsstationen (2a, 2b) und eine
Druckstation (3) in beliebiger Reihenfolge vorgesehen sind,
an die sich eine Station (4) zum Langsschneiden der Bahn (1)
in Bahnabschnitte (5) anschliesst, und dass Umlenkeinrichtun-

gen (6) zum Ubereinanderlegen der Bahnabschnitte und eine -

oder mehrere Stationen (7) zur weiteren Behandlung vorgese-
hen sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass Stationen (7) zur Perforierung und Zickzackfaltung
vorgesehen sind.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
selbstkopierenden Mehrlagen-Papiererzeugnisses, und eine
Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens.

Gewdhnlich werden selbstkopierende Mehrlagen-Papier-
erzeugnisse oder dergleichen in der Weise hergestellt, dass zu-
erst die Papierbahn mit einer Kopierschicht beschichtet wird,
worauf die Bahn in schmale Bahnabschnitte zerschnitten und
aufgewickelt wird. Nach diesem Vorgang werden die in Frage
stehenden Rollen zum Bedrucken, zum Ubereinanderlegen

. der Bahnabschnitte und zu anderen méglichen Handhabungen

herangezogen, was moglicherweise alles in der gleichen Ma-
schine vorgenommen werden kann. Ein Nachteil des beschrie-
benen Herstellungsverfahrens ist, dass, beginnend von der
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Druckphase, es notwendig ist, mehrere kurze schmale Rollen
zu handhaben, was die Herstellung verlangsamt und den Preis
des Endproduktes erhoht. Es ist weiterhin moglich, dass die
kleinen Rollen, die von einer vorldufigen Lagerung zum Be-
drucken und zur Behandlung nach dem Druck zusammenge-
bracht wurden, Abschnitte von verschiedenen Bahnen sind,
die moglicherweise unterschiedliche Papierqualititsmerkmale
aufweisen, herrithrend von beispielsweise unterschiedlicher
Papierbrei-Zusammensetzung, der Schwankung des Grundge- -
wichtes und unterschiedlicher Faserorientierung. Der Einfluss
von Umgebungsfaktoren und ihren Verinderungen hat umge-
kehrt einen unterschiedlichen Einfluss auf verschiedene Pa-
pierqualitaten, wodurch beispielsweise das Schrumpfen, wel-
ches durch die Feuchtigkeit der Umgebung bewirkt wird, ver-

5 schieden gross ist. Folglich ist die Qualitit der Erzeugnisse, die

aus iibereinandergeschichteten Bahnabschnitten von verschie-
denen Papierbahnen hergestellt sind und die dazu bestimmt
sind, beispielsweise als Mehrlagen-Unendlichformulare be-
nutzt zu werden, geringer, verursacht durch das Schrumpfen,
so dass das Ergebnis derart sein kann, dass beim Ausfiillen des
Formulars der Text an verschiedene Stellen in den verschie-
denen Lagen des Formulars kommt, wodurch die Klarheit
und Lesbarkeit des Formulars betrichtlich vermindert wird.
Sogar eine nur teilweise Verlagerung der Transportlcher, die

5 normalerweise in den Mehrlagen-Unendlichformularen der in

Frage stehenden Art gebraucht werden, ist noch nachteiliger.
Dies fiihrt zu hiufigen Stérungen beim Transport des Formu-
lars.

Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, die oben er-
wihnten Nachteile bei der Herstellung von selbstkopierenden
Mehrlagen-Papiererzeugnissen zu beseitigen und ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zu
schaffen, mit denen die Herstellung des Erzeugnisses verein-
facht und beschleunigt und die Qualitét des Endproduktes er-
heblich verbessert wird.

Zur Lésung dieser Aufgabe wird erfindungsgemass ein
Verfahren vorgeschlagen, dass dadurch gekennzeichnet ist,
dass man zuerst eine Papierbahn in beliebiger Reihenfolge be-
druckt und mit einer Kopierschicht versieht und dann eine ab-
schliessende Behandlung vornimmt, die das Langsschneiden
der Papierbahn und das anschliessende Anordnen der ge-
schnittenen Bahnabschnitte einer iiber dem anderen und die
weitere notwendige Behandlung zur Herstellung des Erzeug-
nisses umfasst.

Dadurch ist es moglich, in entscheidender Weise die Her-
stellung des Erzeugnisses zu vereinfachen und zu beschleuni-
gen, da es nicht mehr notwendig ist, eine grosse Anzahl kleiner
schmaler Rollen getrennt zu handhaben. wodurch der Auf-
wand gemindert werden kann.

Die Papierqualitit der verschiedenen Lagen des Erzeug-
nisses weichen nicht mehr wesentlich voneinander ab, da alle
Lagen von der gleichen Papierbahn abgenommen worden
sind. Daher haben die Umgebungsfaktoren im Grunde den
gleichen Einfluss auf alle Lagen des Erzeugnisses, was die
Qualitit des Mehrlagen-Erzeugnisses verbessert.

Bei der Aufbringung der Beschichtung ist es vorteilhaft,
dass erforderlichenfalls nur ein Teil der Oberfliche der Pa-

"pierbahn und/oder beide Seiten*der Papierbahn beschichtet

werden konnen. Speziell bei der Herstellung von Mehrlagen-
Unendlichformularen umfasst die Behandlung die Perforation
der Bahn und deren Zickzackfaltung. In diesem Zusammen-
hang kann die Bahn auch in vorteilhafter Weise mit Trans-
portldchern zur moglichen spiteren mechanischen Zufiihrung
des Unendlichformulars versehen werden. Werden Satzfor-

;5 mulare hergestellt, miissen die verschiedenen Lagen der Mehr-

lagenbahn in irgendeiner Weise an geeigneter Stelle miteinan-
der verbunden werden, beispielsweise durch Kleben, und die
Bahn muss in Bogen geeigneter Grosse zerschnitten werden.



Die entsprechende Reihenfolge und die Ausfiihrung dieser
Behandlungen, an sich bekannt, wurden gewihlt, um die ak-
tuelle Situation in einer dusserst vorteilhaften Weise anzupas-
sen. Als eine andere Behandlung ist beispielsweise das Auf-
wickeln einer aus mehreren Papierbahnabschnitten hergestell- -
ten Mehrlagenbahn moglich. Die anderen Endbehandlungen
werden dann in einem spéteren Zeitraum durchgefiihrt, Dar-
tber hinaus sind auch einzelne mégliche K ombinationen die-
ser verschiedenen Behandlungen méglich.

Die Herstellung der Kopierschicht kann betrichtlich be- 1

schleunigt werden, wenn sie getrennt in einer ersten schnell-
laufenden Maschine durchgefithrt wird, wonach die anderen
Behandlungen wie oben beschrieben in einer anderen Maschi-
ne vorgenommen werden.

Beim Gebrauch von Umlenkstangen konnen die geschnit- 13
tenen Bahnstreifen leicht einer iiber dem anderen angeordnet
werden.

Die Umlenkstangen kénnen auch so angeordnet werden,
dass von derselben Papierbahn zwei oder mehr verschiedene
Gruppen von Mehrlagenbahnstreifen gebildet werden, und
die notwendige Behandlung wird an jeder Gruppe getrennt
vorgenommen, so dass von einer Maschine mehrere Endpro-
dukte gleichzeitig erhalten werden konnen.
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Nachfolgend ist dic Anwendung des Verfahrens zur Her-
stellung eines Mehrlagen-Unendlichformulars durch ein Vor-
richtungsbeispiel in Bezugnahme auf die beigefiigte Zeich-
nung veranschaulicht, welche schematisch eine perspektivi-
sche Ansicht der genannten Vorrichtung darstellt.

In der Zeichnung bezeichnet die Ziffer 1 eine Papierbahn,
die durch die Beschichtungsstationen 2a und 2b zur Druck-
station 3 lauft und von dort zu einer Station 4 zum Lings-
schneiden, woraufhin die einzelnen Bahnabschnitte 5 mit Hil-
fe von Umlenkstangen 6 iibereinander angeordnet werden,
um zwei Gruppen in der Station 7 zu bilden. Die Bahnab-
schnitte konnen so zusammengefasst werden, dass sie eine
oder alternativ mehr als zwei Gruppen bilden, so dass eine
entsprechende Anzahl von Mehrlagen-Unendlichformularen
hergestellt wird. Danach werden die hergestellten M chrlagen-
bahnen beispielsweise perforiert und zickzackgefaltet, was in
Station 8 stattfindet. In derselben Station kann auch das Stan-
zen der Transportlcher, falls dies gewiinscht wird, durchge-
fiihrt werden, was nicht néher in der Zeichnung dargestellt ist.
Die fertigen Formulare werden weitertransportiert durch
Fliessbdnder 9, um beispielsweise gelagert zu werden.
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