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@ Vorrichtung zur Erstellung von Druckprodukten.

@ Eine Vorrichtung zur Erstellung von Druckprodukten

umfasst ein Stauchfalzwerk mit vorzugsweise vier
Falztaschen (18, 20, 22, 24) mit verstellbaren Anschiagen
(26, 28, 30, 32) und Weichen (27, 29, 31, 33, 40), wobei
der Bogen durch Drehen von 90° in einer Falztasche (20)
oder im Blattwender (50) auch im Kreuzbruch gefalzt wer-
den kann. Die mehrfach gefalteten Blétter, die nach oben
aus dem Falzwerk (34) austreten, werden Uber eine Wei-
che (66) entweder Uber eine Sammelstation (72) und eine
Bindestation (76) oder Uber eine Heftvorrichtung (64) zu
der Schneidstation (90) gefihrt. In der Sammelstation (72)
werden die einzelnen gefalteten Blétter in Reihe nebenein-
ander angeordnet, so dass das Gesamtdruckprodukt ent-
steht. Danach werden die Seiten in einer Bindestation (76)
mit einem Kieberlicken (88), welcher systemgesteuert
beleimt und beschnitten wird, versehen und das Druckpro-
dukt wird anschliessend mittels eines systemgesteuerten
Schneidwerkes (90) auf einer, zwei oder drei Seiten zu ei-
nem fertigen Druckprodukt (92) geschnitten. Die fertigen
Druckprodukte (92) kénnen dann in einer Sammeistation
(100) aufeinandergestapelt werden.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Erstellung von Druckprodukten gemass
dem Oberbegriff von Anspruch 1.

Die Vorrichtung zur Erstellung von Druckproduk-
ten gemass der Erfindung ist zur Verwendung mit
einem Drucker neuerer Generation gedacht. Mit sol-
chen Druckern kann eine beliebige Anzahl von ver-
schiedenen Produkten gedruckt werden, und es
kann systemgesteuert von einem Druckprodukt zu
einem anderen gewechselt werden. Hierdurch hat
eine Firma bspw. die Mdglichkeit, zunéchst 10 Be-
dienungsanleitungen fir eine bestimmte Maschine
in der deutschen Sprache, danach 5 Prospekte in
der japanischen Sprache und anschliessend ein
englischsprachiges Handbuch Uber die Gesamtpro-
duktpalette der Firma zu drucken.

Solche Drucker sind im Aufbau haufig einem Ko-
piergerat ahnlich, jedoch mit dem Unterschied, dass
beim Druckauftrag von mehreren Exemplaren die
Exemplare nicht paraliel zueinander, sondern seriell
entstehen, d.h., jedes Exemplar wird vollstandig ge-
druckt, bevor mit dem Druck des nachsten Exem-
plars begonnen wird.

Bei solchen Druckern liegen die Druckvorlagen
Ublicherweise in gespeicherter Form vor, bspw. in
einem Speicher eines Rechners.

An sich unterliegen die Dicke und Grdsse der
einzelnen Druckprodukte, die aus mehreren ge-
druckten Blattern bestehen, keiner Beschrankung.

Problematisch ist, dass es bisher keine Mdglich-
keit gibt, die einzelnen gedruckten Exemplare in
wirtschaftlicher Weise in variablen Gréssen, Dicken
und Bindearten zu erstellen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher,
eine Vorrichtung zur Erstellung von Druckprodukten
zu schaffen, welche entsprechend der Flexibilitat
des Druckers die Erstellung von einzelnen Druck-
produkten ermdglicht, die in Grésse und Dicke und
auch in der Ant des Falzens und des Bindens der
einzelnen Blatter voneinander abweichen kénnen,
wobei die Maschine platzsparend und wirtschaftlich
aufgebaut, zuverlassig arbeiten und in der Handha-
bung einfach und flexibel sein soll.

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsge-
mass vorgesehen, dass die Vorrichtung zur Erstel-
lung von Druckprodukten mindestens die Merkmale
vom Anspruch 1 aufweist.

Mit soichen Vorrichtungen zur Erstellung von
Druckprodukten lassen sich verschiedenartige
Druckprodukte mit unterschiedlicher Grosse, Seiten-
zahl und Bindeart bequem erstellen.

Die Auslegung des Falzwerkes spielt eine ent-
scheidende Rolle hinsichtlich der Vielfalt der zu er-
stellenden Druckprodukte.

Besonders ginstig ist es, wenn die erfindungsge-
masse Vorrichtung zur Erstellung von Druckproduk-
ten auch noch ein Schneidwerk, insbesondere ein
3-Seitenschneidwerk umfasst, welches die gebun-
denen Exemplare nach Mass schneidet und dabei
unerwinschte Bogenteile bzw. Falzbereiche ab-
schneidet, so dass die einzelnen Seiten sauber ge-
schnitten und in Buchform frei zuganglich sind. Da-
bei arbeitet das Schneidwerk elektronisch system-
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gesteuert, vorzugsweise analog wie ein sog.
Roboter, damit dieses bei der Eingabe eines be-
stimmten Druckauftrages entsprechend der End-
grosse des Druckproduktes automatisch verstellt
wird.

Besonders ginstig ist es, wenn ein Wender dem
Falzwerk zugeordnet ist, welcher dazu dient, die
einzelnen Blatter bzw. die teilweise gefalteten Blat-
ter in ihrer Ebene um insbesondere 90° zu wenden,
damit innerhalb des Stauchfalzwerkes auch Quertal-
tungen moglich sind, wodurch eine noch gréssere
Vielfalt an Formaten der Druckprodukte ermoglicht
wird, ohne dass dazu eine separate zweite Stauch-
falzstation oder eine separate Schwertfalzstation er-
forderlich ist.

Die gefalteten Produkte muissen nicht direkt zur
Sammelstation, sondern kénnen an einer Heftvor-
richtung vorbei zur Sammelstation gefihrt werden,
wodurch bspw. Klammern in den Falzbereich der
gefalteten Bléatter eingesetzt werden kénnen. Hier-
bei erweist es sich als glinstig, wenn die Klammer-
lange, bzw. die Schenkellinge der Klammern sy-
stemgesteuert der Dicke des jeweiligen Produktes
angepasst wird.

Besonders glnstig ist es, wenn die Bindestation
zur Anbringung eines streifenformigen Kleberiik-
kens auf die gesammelten und gefalteten Bléatter
ausgebildet ist. Dieser Kleberiicken wird vorzugs-
weise in Streifenform von einer Vorratsrolle in Rich-
tung quer zum Ricken des Druckproduktes ange-
liefert und entsprechend der jeweiligen Dicke des
Rickens systemgesteuert in entsprechende Langen
geschnitten oder systemgesteuert direkt konfektio-
niert, d.h. mit Klebstoff versehen und in entspre-
chende Langen geschnitten, wobei der Klebstoff-
auftrag je nach Produkt in unterschiedlichen Men-
gen und mit unterschiedlichen Leimbildern auf den
Kleberiicken aufgetragen wird. Hierdurch wird eine
sehr kompakte, unaufwendige und zuverlassig dem
jeweiligen Produkt angepasst arbeitende Bindesta-
tion realisiert.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Falzta-
schen des Falzwerkes mit verstellbaren Anschia-
gen, vorzugsweise systemgesteuert verstellbaren
Anschlagen und Bodenweichen, ausgestattet sind.
Auf diese Weise kann der Papierfluss durch die
Falzstation und die Art der Faltungen, die durchge-
fuhrt werden kénnen, frei gewahlt werden, so dass
der Betreiber die verschiedenartigsten Druckproduk-
te nach Belieben systemgesteuert erstellen kann.

Durch die systemgesteuerte elektronische Ver-
stellbarkeit der Anschlage und Bogenweichen wird
erreicht, dass diese auch beim Eingeben des jewei-
ligen Druckauftrages passend zu dem zu erstellen-
den Druckprodukt verstellt werden, wodurch Ein-
stellfehler durch das Bedienungspersonal zuverlds-
sig vermieden werden kénnen. Auch kénnen einmal
gewabhlte Stellungen der Anschlage und bspw. auch
Einstellungen der Schneiden des Schneidwerks so-
wie andere Einstellungen der Vorrichtung zur Er-
stellung von Druckprodukten im Speicher des Rech-
ners, der die Steuerung der Druckerstellungsma-
schine durchfuhrt, far Wiederholungsauftrage
abgelegt werden.

Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen der erfin-
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dungsgemassen Vorrichtung sind den Unteranspru-
chen zu entnehmen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnungen naher erlautert, in welchen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darsteliung der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung in einer Seitenansicht,

Fig. 2 eine vergrosserte Darstellung der Walzen-
reihe des erfindungsgemass verwendeten Falzwer-
kes,

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines mog-
lichen Ablaufs des Falzprozesses, und

Fig. 4 eine Skizze zur Erlauterung des produkt-
spezifischen Klebstoffauftrags.

Bezugnehmend auf Fig. 1 wird mit der senkrech-
ten Linie 10 die Schnittstelle zwischen einem Druk-
ker (nicht gezeigt, jedoch auf der linken Seite der
Linie 10 angeordnet) und einer Vorrichtung zur Er-
stellung von Druckprodukten 12 gezeigt. Obwohl
ein Druckexemplar letztendlich nur aus einem Blatt
Papier entstehen kann, das dann durch mehfaches
Falten und Schneiden in einen mehrseitigen Pro-
spekt umgewandelt wird, kann und wird es haufig
aus mehreren nacheinander gedruckten Blattern be-
stehen, die im Regelfall jeweils fur sich gefaltet und
in einen mehrblattrigen Teil des Druckexemplars
umgewandelt werden, wobei mehrere solche mehr-
blattrigen Teile gesammelt und zusammengebun-
den werden, um ein dickeres Buch oder einen dik-
keren Prospekt zu erzeugen.

In beiden Fallen kann man sich den Druckvor-
gang so vorstellen, dass die einzelnen Seiten des
Druckauftrages seriell erstellt werden; es kann aber
durchaus so sein, dass unter Beriicksichtigung der
erforderlichen Faltungen mehrere Seiten des end-
gultigen Druckproduktes auf einem Bogen gleichzei-
tig gedruckt werden.

Das Konzept der seriellen Herstellung der einzel-
nen Seiten eines Druckproduktes, wie in dieser An-
meldung beschrieben, umfasst auch das Konzept,
dass mehrere Seiten des Druckproduktes gleichzei-
tig gedruckt werden und darf daher nicht einschran-
kend ausgelegt werden.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, kann die Vorrichtung
zur Erstellung von Druckprodukten 12 ein Einzugs-
walzenpaar 14 umfassen, welches die gedruckten
Blatter zu einem in Form eines Stauchfalzwerkes
ausgebildeten Falzwerk 16 fihrt. Solche Stauchfalz-
werke sind seit langem bekannt, bspw. aus der
deutschen Auslegeschrift 1 280 713. Sie sind auch
im «Lexikon der Technik» von Liger, 4. Auflage,
unter dem Stichwort «Falzmaschine» beschrieben.

Zum allgemeinen Aufbau der Druckprodukterstel-
lungsmaschine 12 ist zu sagen, dass nach dem
Falzwerk 16, das auch mit einem Wender 50 kom-
biniert werden kann, damit ggf. ein sog. Kreuzbruch
erstellt werden kann, die gefalteten Blatter entweder
gesammelt und im Ricken durch eine Heftvorrich-
tung 64 geheftet und dann dem Schneidwerk 90
zugefuhrt werden oder zu einer Sammelstation 72
gefuhrt werden. Nachdem die einzelnen Blatter ei-
nes Druckexemplars in der Sammelstation 72 zu-
sammengestellt sind, werden diese in eine Binde-
station 76 gebracht, wo die einzelnen gefalteten
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Blatter mit einem Kleberticken 88 versehen werden.
Danach werden die Exemplare einzeln oder als
Stapel im gleichen Schneidwerk 90 zurechtgeschnit-
ten und in einer Stapelstation 100 aufeinanderge-
stapelt.

Es soll darauf hingewiesen werden, dass ein
Druckprodukt auch aus ungefalteten Blattern oder
aus einer Kombination von ungefalteten und gefal-
teten Blattern bestehen kann, bspw. kénnen die ge-
falteten Blatter Ausziehseiten darstellen, z.B. wenn
grossere Seiten erforderlich sind. Beispiele hierfur
sind u.a. Ausziehkarten in einem Reisefihrer oder
Verdrahtungsplane im Autohandbuch.

Die genaue Ausbildung der Vorrichtung zur Er-
stellung von Druckprodukten wird jetzt néher be-
schrieben, auch mit Bezug auf Fig. 2. Das Falzwerk
16 umfasst in diesem Beispiel funf Taschen, nam-
lich die erste Tasche 18, die zweite Tasche 20, die
dritte Tasche 22 und die vierte Tasche 24, welche
jeweils mit einem verstellbaren Anschlag 26, 28, 30
bzw. 32 ausgestattet sind, sowie eine Bogen-Dreh-
tasche 52.

Wird bspw. ein Blatt Papier durch die Einzugs-
walzen 14 zu dem Einlaufwalzenpaar 34, 36 des
Falzwerkes gefiihnt, so wird das vordere Ende des
Blattes in die Tasche 18 hineingefiihrt bis es am
Anschlag 26 anschlagt. Da die Einzugswalzen 34
und 36 weiterlaufen, bildet sich zunédchst eine klei-
ne Schleife im Papierblatt. Das freie Ende der
Schleife gelangt dann in den Spalt zwischen der
oberen Einzugswalze 36 und der Walze 38 und
wird hier zu einem ersten Falz gepresst. Dieser
Falz wird dann in die Tasche 20 gefihnt und zwar
durch die kombinierte Wirkung der Walze 36 und
der Walze 38. Der Falz stosst dann an den An-
schlag 28 und es bildet sich eine weitere Schleife,
die dazu fiihit, dass das jetzt bspw. vierfach gefal-
tete Blatt (je nach Lage der Anschlage 26 und 28)
in die Tasche 22 eingefihrt wird oder ohne weitere
Falze zur Weiche 66 gefiihrt wird.

Das Verfahren kann sich dann an den weiteren
Walzen 40, 42 wiederholen, wodurch das gefaltete
Blatt nach den Walzen 40, 42 und 46 dann in die
vierte Tasche 24 eingefihrt wird. Hierdurch wird
das gefaltete Blatt noch einmal gefaltet und zwar
durch die Ausgangswalzen 46 und 48.

Wie bereits angedeutet, hangen die erzeugten
Faltungen von den jeweiligen Einstellungen der An-
schlage 26, 28, 30 und 32 und den jeweiligen Stel-
lungen der Weichen 27, 29, 31, 33 und eventuell
44 ab.

Die letzte Faltung des Blattes findet zwischen
den Walzen 46 und 48 statt, und der so erzeugte
Falz tritt im wesentlichen senkrecht nach oben aus
diesem Walzenpaar 46, 48 aus.

Man merkt, dass die erste, dritte und vierte Ta-
sche des Falzwerkes auf der rechten Seite der
durch die Waizen 34, 36, 38, 40, 42, 46 und 48 ge-
bildeten Walzenreihe liegen. Dagegen ist die zweite
Tasche 20 auf der linken Seite dieser Walzenreihe
angeordnet. Dabei fihrt die zweite Tasche 20 zu
dem Wender 50, der nach Entfernung des elektro-
nisch verstellbaren und entfernbaren Anschlags 28
zum Einsatz kommt.
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Tasche 20 hat 3 Funktionen:

a) Als Tasche wie die erste, dritte und vierte Ta-
sche. In dieser Funktion ist der elektronisch ver-
stellbare Anschlag im Einsatz.

b) In Zusammenarbeit mit dem Wender 50. In
dieser Konfiguration dient die zweite Tasche 20 als
Fohrungskanal und fohrt das einmal gefaltete Biatt
in den Wender 50, der das gefaltete Blatt in seiner
Ebene um 90° dreht und dann Uber den weiteren
Fihrungskanal 52 in den Walzenspalt zwischen den
Walzen 42 und 46 hineinfihrt. Das Blatt kann dann
noch einmal mittels der vierten Tasche 24 gefaltet
werden.

Fig. 3 zeigt diesen Falzvorgang in anschaulicher
Weise.

c) Das Drehen des Blattes in seiner Ebene um
90° kann auch in der Tasche 20 selbst erfolgen. In
diesem Fall wird der Anschlag 28 elektronisch ent-
ternt. Dann wird der Bogen um 90° gedreht und im
Bereich der Weiche 29 zwischen den Walzen 38
und 40 gefilhrt und in der Tasche 22 oder, sofern
vorhanden, in der Tasche 24 noch einmal gefalzt.

Das gedruckte, vom Drucker erhaltene Blatt 54
wird zunéchst mittels der ersten Tasche 18 gefaltet,
so dass ein erster Falz 56 entsteht. Das so gefalte-
te Blatt wird dann, nach systemgesteuerter Entfer-
nung des Anschlages 28 entweder in der Tasche
20 um 90° gedreht oder zum Wender 50 gefihr,
wo es, wie schematisch durch den Pfeil 58 ange-
deutet, in seiner Ebene um 90° gedreht wird. Das
so orientierte und gefalzte Blatt wird dann entweder
in die dritte Tasche 22 oder, sofern vorhanden,
Uber den Wender 50 in die vierte Tasche 24 ge-
fuhrt und noch einmal gefaltet, so dass ein weiterer
Falz 60 entsteht. Das so gefaltete Produkt kann
dann beispielsweise mittels Heftklammern 62, die
mit einem Heftkopf 64 eingesetzt werden, zu einem
achtseitigen Prospekt oder einem Teil eines dicke-
ren Druckproduktes verarbeitet werden.

Es ist nicht unbedingt notwendig, das Blatt 54 zu
falten, bevor es zu dem Wender 50 gelangt. Wird
bspw. die elektronisch (oder manuell) einsetzbare
Weiche 27 in den Fig. 1 und 2 ganz nach oben ge-
stellt, so wird das vordere Ende des Blattes 54 di-
rekt in den Walzenspalt zwischen den Walzen 36
und 38 und anschliessend in die Tasche 20 geleitet,
ohne dass vorher ein Faltvorgang stattfindet. Das
Blatt, das dann in der Tasche 20 oder im Wender
50 gewendet wird, kann dann einmal in der Tasche
24 gefaltet werden, nachdem es Uber die Tasche 22
oder den Flhrungskanal 52 in den Walzenspalt zwi-
schen den Walzen 38 und 40 in die dritte Tasche
22 bzw. zwischen den Walzen 42 und 46 und in die
vierte Tasche 24 eingefuhrt worden ist.

Beim Einsatz aller elektronisch einsetzbaren Wei-
chen 31 und, sofern vorhanden, 44 und 33 in Fig. 1
bzw. Fig. 2 kann schliesslich auch dieser Falzvor-
gang unterbleiben, wenn es darum gehen sollte, die
einzelnen Blatter des Druckauftrages ungefalzt wei-
terzuverarbeiten. Die elektronisch einsetzbaren bzw.
entfernbaren Weichen 27, 29 geben auch die Még-
lichkeit, einen Falzvorgang in den Taschen 18 bzw.
20 zu unterlassen.
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Wenn das gefaltete Blatt bspw. mit dem Falz 60
der Darstellung der Fig. 3 nach oben gerichtet aus
dem Falzwerk 16 ausgestossen wird, tritt dieser
Falz 60 in eine vorzugsweise auch elektronisch
verstellbare und ggf. systemgesteuerte Weiche 66
ein und wird, je nach dem wie die Weiche 66 ein-
gestellt ist, entweder entlang eines Fihrungskanals
68 zu der Heftvorrichtung 64 oder entlang eines
Flhrungskanals 70 zu der Sammelstation 72 ge-
fabrt.

Wenn die Weiche 66 so eingestellt ist, dass das
gefaltete Blatt Uber den FUhrungskanal 68 zu der
Heftvorrichtung 64 gelangt, welche bspw. aus zwei
oder mehreren Heftkdpten bestehen kann, so wer-
den mittels der Heftkopfe Kiammern 62 im Bereich
des Falzes 60 eingesetzt, wobei die Schenkellan-
gen der Klammer vorzugsweise systemgesteuert
der Dicke des Falzblattes angepasst werden kon-
nen.

Nach dem Einsetzen der Kilammer werden die
Faltblatter Gber den FUhrungskanal 74 zur Sammel-
station 72 gefuhrt und kommen dort mit untenlie-
gendem Falz 60 an. In der Sammelstation 72 wer-
den mehrere solche Faltblatter aneinandergereiht,
um die Reihenfolge der Seiten des Druckproduktes
sicherzustellen.

Nach Fertigstellung der einzeinen Faltblatter ei-
nes Druckproduktes werden die so gesammelten
Blatter in die Bindestation 76 gebracht. Hier werden
sie mittels eines Klebestreifens 78 an den Riicken
zusammengebunden. Der Klebestreifen 78 kommt
von einer Vorratsrolle 80, deren Drehachse 82 pa-
rallel zu den Walzen der Walzenreihe angeordnet
ist. Der Klebestreifen 80 kann entsprechend der
Dicke bzw. Breite des Riickens des Druckproduktes
geschnitten werden, was schematisch mit der Sche-
re 84 angedeutet ist. Vor oder nach dem Beschnei-
den kann der Klebestreifen in der Leimstation 86
mit Leim versehen und anschliessend an den Rik-
kenbereich der Faitblatter gepresst werden, um die-
se zusammenzubinden, wie bei 88 dargestelit. In
der Regel wird ein thermoplastischer Kiebstoff ver-
wendet, vorzugsweise ein Hotmelt, der kurz vor
oder wahrend der Anbringung auf die gesammelten
Faltblatter erwarmt wird. Es ist ein individueller, sy-
stemgesteuerter Leimauftrag je nach Bedarf még-
lich. D.h. es kénnen verschiedene Auftragsbilder er-
zeugt werden und evtl. auch verschiedene Kiebstof-
fe auf denselben Bindestreifen produktgerecht zum
Einsatz gelangen. Die Leimstation (86) kann ver-
schiedene Auftragsbilder erzeugen, ggf. auch inner-
halb des gleichen Bindestreifens, bspw. mit
- unterschiedlichen Leimdicken (Mengen) und/oder
mit
— nicht beleimten Zonen (damit beim Pressen kein
Leim herausgepresst wird) und/oder mit
— Zonen unterschiedlicher Leimqualitat.

Es ist auch denkbar, die Kleberiicken bzw. Bin-
destreifen nicht nur in der Breite des Druckproduk-
tes sondern auch in der Lange auf das Druckpro-
dukt angepasst zu beleimen und zuzuschneiden.
Auch kame eine Kleberickenzufuhr in Langsrich-
tung des Druckproduktes in Frage, was an sich mit
vorbeschichteten Streifen bekannt ist, obwohl es
hier evil. schwieriger ware, die erwiinschte Format-
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flexibilitat bei verschiedenen Riickendicken zu errei-
chen.

Anstatt eines Leimauftrages 86, der auch nur
schematisch in Fig. 1 dargestellt ist, kann der Kle-
bestreifen aus einem Tragerstoff mit einer in einem
vorgelagerten Arbeitsgang aufgetragenen «Hot-
melt»-Kleberschicht bestehen, d.h. mit einem ther-
moplastischen Kleber versehen werden, bspw. in
Form einer dinnen Schicht. Es kann dann die not-
wendige Erwarmung des Klebestreifens kurz vor
oder wahrend der Anbringung an die gesammeiten
Faltbliatter erfolgen.

Das Konzept des produktspezifischen Leimauf-
trags wird anhand eines méglichen Ausfihrungsbei-
spiels mit Bezug auf die Fig. 4 naher erlauten.

Die Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf einen vorbe-
reiteten Klebstoffricken 88 nach dem Abtrennen
von der Vorratsrolle 80 bzw. vom Band 78 mittels
der Schere 84 oder einer andern Schneidvorrich-
tung (z.B. einem Messer) und nach dem Anbringen
des Klebstoffes 86, jedoch vor der Anbringung auf
den Ricken des Druckproduktes. Dabei kann der
Klebstoffauftrag so sein, dass ein schmaler, eine
rechteckige Umrahmung bildender Randbereich 83
kiebstofffrei ist. Innerhalb dieser klebstofffreien Um-
rahmung kann z.B. ein erster rechteckiger Bereich
85, mit einer Klebstoffschicht vorgesehen sein, in-
nerhalb dem ein mittlerer rechteckiger Bereich 87
liegt, der z.B. entweder einen dickeren Klebstoffauf-
trag oder eventuell einen Klebstoffauftrag anderer
Qualitat aufweisen kann. Bei der Anbringung des
Klebstoffriickens 88 kann es vorkommen, dass der
Klebstoff auch in den nicht beleimten Bereich 83
gepresst wird. Es werden jedoch keine Klebereste
Uber die Kante des Ruckstreifens hinausgepresst.
Es versteht sich, dass auf diese Weise der Kleb-
stoff auf verschiedene Anten, je nach Anwendung,
auf den Kiebstoffriicken 88 aufgebracht werden
kann.

Nachdem die gesammelten Faltblatter durch die
Anbringung des Riuckens 88 zusammengebunden
sind, wird diese gebundene Sammiung einzeln oder
zu mehreren Exemplaren mittels des Schneidwer-
kes 90, in diesem Beispiel auf 3 Seiten, zu dem
fertigen Druckprodukt 92 geschnitten. Das Schneid-
werk besteht vorzugsweise aus einer Schneide 94
und einer Roboterhand 96, welche das Druckgut
systemgesteuert dreht und dreimal unter dieselbe
Schneide fahrt. Dabei kann die Roboterhand 96
und/oder die Schneide 94 ggf. in einer Richtung sy-
stemgesteuert verstellt werden, wodurch eine beina-
he unendliche Vielfalt von Produktgrossen herge-
stelit werden kann. Es ist méglich, das Druckpro-
dukt 92 auf 1, 2 oder 3 Seiten zu schneiden.

Anschliessend werden die einzelnen fertigen
Druckprodukte 92 zu einem Stapel 98 in einer Do-
kumentensammelstation 100 aufeinandergestapelt.

Alle verstelibaren Elemente der Vorrichtung zur
Erstellung von Druckprodukien werden vorzugswei-
se von einem Rechner angesteuert und zwar ent-
sprechend dem jeweiligen Druckauftrag.

Werden die Einstellungen fir einen bestimmten
Druckauftrag einmal festgelegt bzw. ermittelt, so
konnen die gleichen Einstellungen fur Wiederho-
lungsauftrage jederzeit benutzt werden.
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Eine solche rechnergesteuerte Verstellung der
verstellbaren Elemente ist zwar bevorzugt, weil sich
hierdurch ein flexibles und kompaktes System er-
gibt, bei dem Fehleinstellungen nicht vorkommen
konnen, es ware aber auch durchaus denkbar, zu-
mindest einige der Verstellungen auch manuell vor-
zunehmen, wenn dies aus Kostengrinden sinnvoll
erscheinen solite und wenn eine Vorrichtung zur Er-
stellung von Druckprodukten erwiinscht ist, die nur
eine bestimmte Anzahl von Verstellungen ermégli-
chen soll.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Erstellung von Druckproduk-
ten, weiche die Druckprodukte seriell herstelit und
nach Fertigstellung aller Seiten des einen Exem-
plars des Druckproduktes mit der Fertigstellung der
Seiten des nachsten Exemplars beginnt, dadurch
gekennzeichnet, dass die Druckprodukterstellungs-
maschine mindestens folgende Bestandteile auf-
weist:

a) ein Falzwerk (16) welches zumindest eine

Falztasche (18, 20, 22, 24) aufweist, und

b) eine Bindestation (76), welche die gesammel-

ten gefalteten Blatter zu einem Exemplar eines

Druckproduktes (92) bindet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch ein Schneidwerk (90), welches die gebunde-
nen Exemplare (92) nach Mass schneidet und da-
bei unerwinschte Bogenteile abschneidet.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nur eine Schneide (80) vorhan-
den ist und der Stapel systemgesteuert, ggf. durch
einen Roboter, gedreht und so auf drei Seiten be-
schnittbar ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Falzwerk (16)
als ein Stauchfalzwerk mit Falztaschen (18, 20, 22,
24) ausgestaltet ist, welche elektronisch einsetzbare
oder entfernbare Weichen (27, 29, 31, 33, 44) und
Anschiage (26, 28, 30, 32) aufweisen, wobei entwe-
der der momentan zu verarbeitende Bogen Steuer-
zeichen, z.B. einen Barcode, aufweist, die Uber ei-
nen Lesekopf diese Funktionen auslosen, oder der
vorgelagerte Drucker eine Einrichtung zur Abgabe
der entsprechenden Signale aufweist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, gekennzeichnet durch eine kombiniert einsetzba-
re Falztasche (20), welche mit einer 90°-Bogen-
drehvorrichtung ausgeristet ist, womit von der
Stauchfalzmaschine in einem fir sich abgeschlos-
senen Walzenstuhl sowohl Stauchfalze als auch ein
Kreuzbruch erzeugbar sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
gekennzeichnet durch einen Wender (50) zum Wen-
den der einzeinen Blatter (54) bzw. der teilweise ge-
faiteten Blatter in ihrer Ebene um insbesondere 90°.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
6, gekennzeichnet durch eine zwischen dem Falz-
werk (16) und der Schneidstation (90) angeordnete
Heftvorrichtung (64) zur Anbringung von Heftklam-
mern (62) oder anderen Heftmitteln in dem den
Ricken des Druckproduktes bildenden Falzbereich
(60) von mehrfach gefalteten Blattern.
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet
durch eine dem Falzwerk (16) nachgeschaltete, um-
schaltbare, vorzugsweise elektronisch umschaitbare
Weiche (66), welche wahlweise die gefalteten Bléat-
ter zur Heftvorrichtung (64) oder zur Schneidstation
(90) oder einer der Schneidstation vorgelagerten
Sammelstation (72) fihn.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die gefalteten
Blatter vom Falzwerk (16) nach oben ausgestossen
werden und zwar vorzugsweise mit ihrem den Ruik-
ken des Druckproduktes bildenden Falzbereich (60)
voran.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die gefalteten
Blatter vom Falzwerk (16) zur Sammelstation (72),
ggf. Uber die Weiche (66) zur Heftvorrichtung (64)
und dann zur Schneidstation (90) durch Fihrungs-
kanale (68, 74) geleitet werden und vorzugsweise
mit ihrem den Ricken des Druckproduktes bilden-
den unten liegenden Falzbereich (60) in der Sam-
melstation (72) bzw. Schneidstation (90) ankom-
men.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass das als Stauch-
falzwerk ausgebildete Falzwerk (16) mindestens
eine und vorzugsweise mehrere, insbesondere drei
oder vier Falztaschen (18, 20, 22, 24) aufweist, die
jeweils einen verstellbaren, die Falzstelle der einzel-
nen Blatter bestimmenden, vorzugsweise elektro-
nisch verstellbaren Anschlag (26, 28, 30, 32) und
eine elektronisch systemgesteuerte entfernbare
Weiche (27, 29, 31, 33) aufweisen.

12. Vorrichtung nach Ansprichen 6 und 11, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wender (50) nach
der ersten Falztasche (18) und vor der vierten Falz-
tasche (24) zum Einsatz kommt und die dritte Falz-
tasche (22) uberbrickt, wobei die erste, die dritte
und die vierte Falztasche (18, 22, 24) auf der einen
Seite des Falzwerkes angeordnet sind, und dass
der zum Wender (50) fihrende Fuhrungskanal als
zweite Falztasche (20) mit einem sowohl versteliba-
ren als auch entfernbaren Anschlag (28) ausgebil-
det ist und die gewendeten Blatter bzw. gewende-
ten und gefalteten Blatter entweder durch einen
weiteren Fuhrungskanal (52) vor der vierten Falzta-
sche (24) oder durch die zweite Tasche (20) in das
Falzwerk (16) zurOckgefithrt werden, wobei sowohl
der Fiuhrungskanal (20) als auch der weitere Fih-
rungskanal (52) auf der anderen Seite des Falzwer-
kes (16) bzw. der Walzenreihe des Falzwerkes von
der ersten, dritten und vierten Falztasche (18, 22,
24) angeordnet sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Walzenreihe schrdg nach
oben verlauft.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Bindestation
(76) zur Anbringung eines streifenférmigen Kiebe-
rickens (88) ausgebildet ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kleberiicken (88) in Strei-
fenform von einer Vorratsrolle (80) in Richtung quer
zum Ricken des Druckproduktes (12) anlieferbar
und entsprechend der jeweiligen Dicke bzw. Breite
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des jeweiligen Rickens in entsprechenden Langen
schneidbar ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Leimauftragssta-
tion (86) zum Aufbringen von Leim auf dem strei-
fenformigen Klebericken bzw. auf dem Rickenbe-
reich der gesammelten und insbesondere auch
gefalteten Blatter vorgesehen ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Leimstation (86) verschiede-
ne Auftragsbilder erzeugt.

18. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, dass der vom Vorrat (80)
angelieferte streifenférmige Kleberlicken (88) mit ei-
nem vorbeschichteten, thermoplastischen Kleber
versehen ist.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Sam-
melstation (100) fur fertige Druckprodukte (92) um-
fasst.

20. Falzwerk (16) zum Einsetzen in eine Vorrich-
tung nach einem der vorhergehenden Anspriche 1
bis 19, wobei das Falzwerk (16) mehrere Falzta-
schen (18, 20, 22, 24) zur Durchfiihrung von Paral-
lelfalzen aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
das Falzwerk so ausgelegt und im Betrieb orientiert
ist, dass die gefalteten Blatter vom Falzwerk (16)
nach oben ausgestossen werden.
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