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6 Broschurenfertigung

Die Fertigungstechniken fur die Broschurenfertigung sind eingehend in den einzelnen
Abschnitten des Kapitels 5 beschrieben. In diesem Kapitel wird der Fertigungsablauf
der Broschurenherstellung in Stichworten erklart und anhand von tabellarischen Uber-
sichten werden die Broschurengruppen und -arten sowie Herstellungsverfahren,
Maschinen, Materialien und Merkmale aufgezeigt.

6.1 Broschurengruppen, -arten und Herstellungsverfahren

Broschurengruppen

Broschurenarten

Herstellungsverfahren

Einzelblattbroschuren

Spiralbroschur
Kammbroschur
Ringbroschur
Kordelbroschur

Spiralbindung
Kammbindung
Ringbindung
Schnurenbindung

Einlagenbroschuren

Drahtriickstichbroschur

Fadenriickstichbroschur

Drahtriickstichheftung

— mit einem Falzbogen

— mit mehreren ineinander
gesteckten Falzbogen

Fadenrickstichheftung
— Knotenfadenheftung mit
einem Falzbogen

— Knotenfadenheftung mit
mehreren ineinander-
gesteckten Falzbogen

— Steppheftung mit einem
Falzbogen

— Steppheftung mit mehreren
ineinander gesteckten
Falzbogen

Mehrlagenbroschuren

ohne Vorsatz

mit Vorsatz

Broschur mit gerilltem Umschlag

Falzelbroschur

Englische Broschur

Uberzugsbroschur

Steifbroschur

seitliche Drahtheftung
Fadenheftung
Fadensiegeln
Klebebinden

seitliche Drahtheftung
Fadenheftung
Fadensiegeln
Klebebinden

Fadenheftung
Fadensiegeln
Klebebinden

Fadenheftung
Fadensiegeln
Klebebinden

Fadenheftung
Fadensiegeln
Klebebinden
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6.2 Tabellarische Ubersicht der Broschurenarten

Broschurenart Maschine/Hand Material fiir Merkmale Bemerkungen
Rucken-
verbindung
Spiralbroschur Stanzmaschine, Kunststoffmaterial, vorn und hinten Durchmesser der
Spiralisiermaschine  Metalldraht, Halbumschlag, Spirale auf Block-
kunststoffumman-  Spirale in einem dicke abstimmen,

telter Draht

Stiick

Spezialkamm mit
vollen Léchern,

Spiralenden

sichern
Plastikbroschur Stanzmaschine, Kunststoffmaterial, Kamm aus einem  Langschlitzper-
oder Drahtkamm-  Rolliereinrichtung, Metalldraht, kunst-  Stlick oder mit forierkamm mit
broschur Einhangegerat stoffummantelter Abdeckschiene, Kammbketten-

Draht vorn und hinten zahnen, Stanz-
Halbumschlag abstand zur Blatt-

kante beachten

Ringbroschur Stanzmaschine Kunststoffringe, mehrere Ringe Spezialkamm

oder Bohrmaschine,
Nietmaschine,
Einhangen von

Ringmechaniken

in Spezialauschnitt,
2- oder 4fache
Abheftlochung,

mit zum Ricken
offener Aus-
stanzung

Hand vorn und hinten
Halbumschlag
Kordelbroschur von Hand, Kordel oder Schnur Mehrstichheftung Schnurenschluss
Bohrmaschine verschiedener seitlich kann aulRen oder
Starken innen liegen
Dranhtriickstich- Drahtheftmaschine, Heftdraht rund, Klammer durch auf guten Klam-
broschur Sammelhefter mit verschiedene den Heftricken. merschluss achten!
oder ohne Trimmer,  Starken Schluss innen, Falzeln bei
evil. Dreimesser- selten aullen; aulerem Schluss
maschine, evitl. bedruckter oder
Schnellschneider unbedruckter
Kartonumschlag,
manchmal im
auReren Falzbogen
enthalten
Fadenrlickstich-  von Hand oder Leinenzwirn, Fadenknoten- auch AuRenfalzel
broschur Fadenknotenheft- Kunstfaserzwirn, verschluss auBen  mdglich
maschine, Mischzwirn oder innen; durch-
Steppheftmaschine gehende Heftnaht
(Steppnaht),
bedruckter oder
unbedruckter
Kartonumschlag
Mehrlagige
Broschur mit
Vorsatz Vorsatzklebe- Kunstfaser- oder Broschurenblock bei Klebebindung
Kartonierte maschine, Mischzwirn, siegel- mit einfachem oder Fraserand beach-
Broschur Fadenheftmaschine, fahiger Zwirn. doppeltem Vorsatz, ten, Vorsatz ent-
Fadensiegelaggregat Klebstoff: Disper- zwei Halbum- sprechend weit
(in Verbindung mit sion oder Heif3- schlage vollflachig  zuritickkleben
Falzmaschine), schmelzkleber; aufkaschiert
Klebebinder, evtl. Einbandgewebe,
Falzelmaschine solo, Vorsatzpapier
Anleimmaschine,
Hand
Streifbroschur Vorsatzklebe- Kunstfaser- und Pappe vollflachig bei Klebebindung

maschine, Faden-
heftmaschine,
Broschureneinhange-
maschine oder
Klebebinder

Mischzwirn,
Klebstoff, Pappe,
Einbandgewebe,
Vorsatzpapier,
Uberzugspapier

aufkaschieren und
8 mm bis 10 mm
vom Bund abset-
zen, mit Gewebe-
falzeln, vorne be-
schneiden, Uber-
zug aufkleben

Frasrand beachten,
Vorsatz entspre-
chend weit zurtick-
kleben, oben und
unten beschneiden,
vorn mit oder ohne
Einschlag
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Broschurenart Maschine/Hand Material fur Merkmale Bemerkungen
Riicken-
verbindung
Mehrlagige Drahtheftmaschine, Heftdraht, flach, Kartonumschlag statt Frasen auch
Broschur ohne Fadenheftmaschine, Kunstfaser- oder 2- oder 4fach gerillt  Fachern méglich,
Vorsatz Fadensiegelaggregat Mischzwirn, siegel- (bei 4fach-Rillung  bei Klebebindung
Broschur (in Verbindung mit fahiger Heftzwirn, breit Gberklebt), Laufrichtung
mit gerilltem Falzmaschine), Klebstoff: Disper- einhangen, bei beachten,
Umschlag Broschurenein- sion oder Heil3- Klebebinden: Umschlag etwas

hangemaschine,

schmelzkleber

Ruckenfrasen und

gréRer lassen in

Klebebinder aufrauen (nicht bei der Hohe,
Fadensiegelbogen), Drahtheftung erfolgt
einhangen durch den Block

ohne Umschlag
Falzelbroschur  wie vor wie vor, zusatzlich  meist mit zwei bei Klebebindung:
Falzelmaterial Halbumschlagen Laufrichtung
(Schirting, Papier,  versehen und beachten,

kunststoffbeschich- gefalzelt bei Drahtheftung:
tete Materialien) Halbumschlage
mitheften
Englische Fadenheftmaschine, Kunstfaser- oder 2- oder 4fach gerill- auch mit Kanten,
Broschur Fadensiegelaggregat Mischzwirn, siegel- ter, unbedruckter dann muss Block

(in Verbindung mit

fahiger Zwirn,

Umschlag, zusatz-

vor dem Einhangen

Falzmaschine), Klebstoff: Disper- lich Papierum- beschnitten wer-
Broschurenein- sion oder Heif3- schlag bedruckt am den, Klappen ein-
hangemaschine, schmelzkleber Broschurenriicken  schlagen erfolgt

Klebebinder, Hand

6.3 Fertigungsablauf

angeklebt, mit
breiten Klappen
zum Einschlagen

von Hand

6.

3.1 Zusammentragen

Bogen oder Blatter werden flach oder stehen in ein Magazin eingelegt. Die Bogen
kénnen auch in Stangen dem Magazin zugeflihrt werden.

Sauger kippen die Bogen oder Blatter tiber eine Kante ab.

Greifer ziehen die Bogen oder Blatter aus dem Magazin. Die Greifer befinden sich
entweder auf einer sich drehenden Trommel oder sie sind als Greiferzange oder als
Greiferwagen, der gleichzeitig Transportelement fir die Produkte ist, konzipiert.
Die abgezogenen Teile werden von den Greifern nach einer rotierenden oder zie-
henden Bewegung in den Sammelkanal abgelegt.

Mitnehmer, auf einer Endloskette oder einem Endlosband angebracht, transportie-
ren die Bogen oder Blatter zur Auslage.

Der Sammelkanal ist so ausgebildet, dass das Produkt schragliegend, flachliegend
oder stehend beférdert wird.

Je nach Umfang des zusammengetragenen Broschurenblocks wird in allen oder
einzelnen Stationen je ein Bogen oder Blatt dazugefihrt.

Am Ende des Transportbandes werden die Blocks in eine Querauslage (Stehend-
bogenauslage), Stapelauslage oder Wechselauslage ausgelegt.

Das geschieht unversetzt oder versetzt (criss-cross).

Haufig wird bei der Broschurenherstellung die direkte Ubergabe des einzelnen zu-
sammengetragenen Broschurenblocks in den Klebebinder angewendet.

Far die Broschuren, die mehr Inhaltsbogen haben als die Zusammentragmaschine
Stationen hat, sind in der Regel zwei Handbeilegestationen vorgesehen. Hier kon-
nen entweder teilzusammengetragene Blocks vorgelegt werden oder einzelne Bo-
gen, falls es sich um ein oder zwei Bogen Mehrumfang handelt.
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Abb. 6-1: Zusammentragen

6.3.2 Fadenheften

Vergleiche Buchfertigung (7.2.4). Die Weiterverarbeitung erfolgt wie bei 6.3.3 ohne
Rickenbearbeitung.

6.3.3 Klebebinden

Die zusammengetragenen Blocks kdnnen entweder von Hand eingelegt oder direkt
von der Zusammentragmaschine tberfihrt werden.

In einer Ruttelstation (Vibrationstisch) werden die zusammengetragenen Broschu-
renblocks aufgestoRen und ausgerichtet. Das geschieht in der Regel in den noch
gedffneten Spannbacken des Klammerwagens.

Die Spannbacken schlief3en sich im weiteren Verlauf, pressen die Luft aus dem
Block und halten ihn fest.

Die Klammer transportiert den Block zunachst zur Rickenbearbeitungsstation. Hier
werden 2 bis 3 mm abgeschnitten durch rotierende Kreismesser oder abgefrast
(Blattvereinzelung) durch rotierende Schnitzelfraser oder Entfernung der Riicken-
falze durch eine Karborundumwalze oder einen -teller.

Das Aufrauen und/oder Einkerben geschieht durch Karborundumwalzen, Aufrauer
(kdnnen kombiniert mit Frasmesser oder nur zum Aufrauen eingesetzt werden)
und/oder Einkerbfraser (VergréRerung der Klebstoffangriffsflache).

Das Abbiirsten der Staubschicht (entsteht durch Entfernung der Riickenfalze und
die Aufrauung) erfolgt durch Ringbursten (Kombination mit Einkerbfraser moglich),
gegenlaufig rotierende Blrstenwalzen oder feststehende Birsten (Wirkung nur sehr
mangelhaft, Qualitat der Klebebindung dadurch stark vermindert).

In der anschlieBenden Leimstation werden die Blockriicken von unten durch rotie-
rende Leimauftragswalzen mit Leim versehen. Mdéglich ist der Auftrag mit einer oder
zwei Leimwalzen (Zweiwalzenauftrag ermdglicht bessere Abstimmung in der Kleb-
stoffdicke und bringt grofRere Sicherheit im Klebestoffauftrag). Durch hdhenverstell-
bare Rakel oder Egalisierwalzen wird Uberflissiger Klebestoff abgestreift.

Fir die Seitenbeleimung werden horizontal rotierende Leimrader (verschiedene
Breiten), schraggestellt rotierende Leimrader oder Disen eingesetzt. Manchmal er-
folgt die Seitenbeleimung auch durch Drahte, die den Klebstoff von der Auftrags-
walze seitlich hochdrucken.

Die Ruckenhinterklebe- und Falzelstation wird bei Broschuren nur in besonderen
Fallen eingesetzt. So wird bei Katalogen und besonders schweren Broschuren
manchmal mit Gaze hinterklebt. Ebenso ist die Zufiihrung von Falzelstreifen und
damit das Falzen mdoglich (gefalzelte, auf dritte Umschlagseite geklebte Broschur
aber nicht in allen Maschinen moglich).

Die Umschlage werden durch Flachstapelanleger (mit Bogenabnahme von oben
oder unten), Schuppenanleger oder Vertikalstapelanleger zugefthrt. Die Rillung er-
folgt rotativ.
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In der nun folgenden Einhangestation werden Broschurenblock und Umschlag zu-
sammen geflhrt. Der Umschlag wird Gblicherweise von unten zugefiihrt, bei einigen
Maschinentypen von oben. Die Riicken- und Seitenanpressung geschieht durch ei-
ne vertikal schwingende Platte und durch beidseitig schwingende Pressbacken.
Uber der Auslage 6ffnet sich die Klammer und gibt die fertige Broschur frei. Die
Broschur fallt entweder Uber eine Rutsche auf ein Férderband, wird in eine
Querstapelauslage gedrtickt, nur noch selten in eine Horizontal- bzw. Vertikal-
Rundauslage geflihrt oder tber eine Niederlegrollenbahn direkt auf das Einfuhr-
band zur Dreimessermaschine beférdert.

Bei Einsatz von Dispersionskleber ist Trocknung durch Abstapeln, entsprechend
lange Trockenstrecke, Infrarotstrahlung (zum Antrocknen) mit Trockenstrecke oder
HF-Trocknung mit Kihlistrecke erforderlich. HeiRschmelzkleber machen direkten
Ubergang zum Dreimesserautomaten maglich.

Dreiseitiges Beschneiden erfolgt im Dreimesserautomaten mit anschlielendem
Verpacken (mehrweise von Hand oder Maschine), Banderolieren (einzeln oder
mehrweise von Hand oder Maschine) oder Einschweif3en (einzeln oder mehrweise).

Abb. 6-2: Klebebinden

6.3.4 Sammelheften

Falzbogen werden flach oder stehend in ein Magazin eingelegt. In Einzelfallen wer-
den die Bogen auch schuppenférmig oder in Stangen dem Magazin zugeflhrt.

Die Falzbogen werden von Saugern abgekippt und von Greifern, die an rotierenden
Trommeln sitzen, abgezogen. Eine andere Art des Abziehens ist das Ansaugen und
Abwalzen (der unterste Bogen wird in ein Walzensystem hineingewickelt).

Die Falzbogen werden an einen Anschlag geflihrt und von gegenlaufig rotierenden
Saugern oder Greifern (Greiffalz beachten!) ge6ffnet und auf eine Sammelkette
geworfen. Bei einigen Sammelheftern ist auch kombinierter Einsatz moglich.

Die Sammelkette transportiert den aufgelegten Falzbogen zum nachsten Anleger,
wo ein weiterer Bogen aufgeworfen wird. So werden die Falzbogen bis zum ge-
wiinschten Umfang ineinander gesteckt (Begrenzung durch Anlegerzahl und Bo-
genumfang).

Die ineinander gesteckten Falzbogen werden an jeder Station durch Blrsten und
Federn am Mitnehmer der Sammelkette (gleichzeitig Anschlag) ausgerichtet.

Die Sammelkette fuhrt das Produkt entweder direkt in die Heftstation (die Heftkopfe
machen die Bewegung beim Heften mit) oder sie tibergibt an eine Fingerleiste, die
das Heft unter die Heftkdpfe fuhrt (Heftvorgang erfolgt im Stillstand). Es kénnen ein
bis vier Heftkdpfe eingesetzt werden, in Sonderfallen sechs Heftkopfe. Anstelle der
normalen Heftkdpfe konnen auch solche fir Ringdsen eingesetzt werden. Einige
Maschinentypen sind fir Flachheftung eingerichtet.

Die fertig gehefteten Broschuren werden entweder in eine Auslage ausgeworfen
(separater Beschnitt nur noch selten) oder in den Trimmer Gberflhrt (mittels Bander
und Mitnehmer).
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¢ Der Dreiseitenbeschnitt erfolgt in zwei Stationen, wobei entweder der
Kopf-/FuRbeschnitt zuerst, der Vorderschnitt im Anschluss erfolgt oder zuerst der
Vorderschnitt und dann der Kopf-/FuRbeschnitt durchgefiihrt wird. Bei Doppelnut-
zenproduktion ist Trennschnitt oder Streifenausschnitt moglich.

e Das geheftete und beschnittene Heft wird in eine Kastenauslage, Schuppenauslage
oder einen Kreuzleger transportiert.

Abb. 6-3:
Sammelhefter

Abb. 6-4:
Sammelhefter in
FlieRstrecke

6.4 Qualitatsmerkmale und Priifung

Format kontrollieren

Stand von Satzspiegel und Abbildungen beachten

Sauberer Schnitt (keine Scharten, keine Verschmutzungen) erforderlich

Auf geraden Schnitt (winkelgerecht) achten

Faltenbildung am Umschlagrucken verhindern (zu starker Pressdruck oder Matrize
nicht weit genug vom Bund entfernt) und Ausreifien an Kopf und Fufl vermeiden
(Broschur zu frisch oder Messer zu stumpf)

Abdrucke, Scheuerstellen und Kratzspuren auf dem Umschlag vermeiden
Ruickenfestigkeit bei klebegebundener Broschur kontrollieren

Klammerqualitat und Klammerschluss bei Rickstichbroschur tberpriifen
Einreilen des Umschlages am Broschurenriicken oben und unten beim Schneiden
im Trimmer (leicht bei dicken Heften) so gering wie mdglich halten.
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Hinweis

Die vorliegende Ausarbeitung basiert auf dem Ausbildungsleitfaden Druckweiter-
verarbeitung des Bundesverbandes Druck und Medien (bvdm), Wiesbaden, erstmals
erschienen 1986 und in Uberarbeiteten Fassungen bis 1996 herausgegeben.

Die Ursprungsfassung dieses Kapitels wurde von Reinmar Dammkdhler, Bundesver-
band Druck und Medien, Wiesbaden, erarbeitet. Eine Neubearbeitung ist in Planung.

Redaktion: Theo Zintel, Bundesverband Druck und Medien, Berlin
Anregungen und Verbesserungsvorschlage sind erwlnscht. Bitte an:

Bundesverband Druck und Medien
Frank Fischer

Friedrichstralle 194-199

10117 Berlin

Tel. (030) 20 91 39 118

E-Mail: ff@bvdm-online.de
www.bvdm-online.de

© 2007, Bundesverband Druck und Medien, Berlin
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