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&) Die Erfindung betrifft ein Diinn-Buch, bestehend aus
einem gebundenen Buchblock, der in eine Decke einge-
héngt ist, wobei der Buchblock je einen auBenliegenden
Bogen (42) aufweist, der in der lblichen Bindungsart mit
dem Buchblock verbunden ist, der Buchblockriicken liber
eine Klebstoffschicht (45) an einen Deckenbogen (47)
gekiebt ist, der den Buchblock deckenartig umgibt, und
wobei die AuBenflachen (53) des Deckenbogens (47) auf
die freien Innenflachen der Deckel (50) der Decke (29)
geklebt sind. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur
Herstellung des Diinnbuchs, indem einzelne Lagen oder
Blatter zu einem Buchblock zusammengetragen werden,
der Buchblock gebunden wird, anschlieBend in eine Decke
eingehdngt und abgepreBt und ein Beschneiden durchge-
flhrt wird, wobei die zusammengetragenen Produkte vor
dem Rickenbeleimen im Kiebebinder fertig beschnitten
und die Buchblocks im Klebebinder in die Decke einge-
héngt werden. Das Verfahren wird zweckmaBigerweise in
einer Vorrichtung durchgefiihrt, bestehend aus einer Buch-

° straBe, die in der Zusammenstellung und in der Folge eine

=

Zusammentragmaschine (1) aufweist, der ein Trimmer
(2), vorzugsweise mit einer Stanzperforationsanlage, nach-
geordnet ist, wobei dem Trimmer ein Klebebinder (4) foigt,
in den eine Deckeneinhangevorrichtung integriert ist.

Diinn-Buch, Verfahren zu seiner Herstellung sowie Varrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.
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Diinn-Buch, Verfahren zu seiner Herstellung sowie
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Diinn-Buech, insbesondere ein
Kinderbuch, ein Verfahren zu seiner Herstellung sowie eine
Buchstrafe zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Kinderbiicher sind in der Regel Diinn-Biicher mit relativ
steifen Lagen, deren Aufbau und Herstellung sich nicht

unerheblich vom Aufbau und der Herstellung normaler Bilicher
unterscheidet.

Die Herstellung normaler, z. B. fadengehefteter Biicher

gliedert sich in die Verfahrensschritte: Herstellung des
Buchblocks, Herstellung der Buchdecke sowie Einhingen des
Buchblocks in die Buchdecke.
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Die ersten Arbeitsschritte bei der Herstellung des Buch-
blocks sind das Schneiden und Falzen bzw. die Herstellung
von Lagen. Im Bogenoffsetdruck erfolgt das Schneiden (Plan-
schneiden) z. B. auf Schnellschneidern und das Falzen auf
Falzmaschinen. Im Rollenoffsetdruck wird das Schneiden

und Falzen automatisch im Falzapparat der Rollenoffset-
maschine durchgefiihrt, wobei in beiden FZllen Doppelformate
erzeugt werden kénnen. AnschlieBend erfolgt das Vorrichten,
wozu das Ankleben von Einzelbl&ttern und Vorsdtzen und

das Einstecken von Beilagen geh&ren. Dann werden die Falzbo-
gen bzw. Lagen in die Bogenmagazine einer Zusammentragema-
schine eingelegt und automatisch zusammengetragen. Es

folgt als ndchster Arbeitsschritt die Fadenheftung. Die
fadengehefteten Buchblocks laufen {iber eine Riuittelplatte
und werden dann gepreft. Danach durchlduft der Buchblock
eine Riickenleimstation und eine Trockenstrecke. Der

nidchste Arbeitsschritt ist gegebenenfalls das Trennen der
Doppelformate und das dreiseitige Beschneiden des
Buchblocks auf Dreimesserautomaten. AnschlieBend kann ein
Runden und Abpressen der Riicken und das automatische
Einlegen des Zeichenbandes erfolgen. Dann wird das Be-
gazen, Kapitalen und Hinterkleben durchgefiihrt, wobeil
zundchst der Buchblockriicken beleimt und der Gazestreifen
aufgebracht werden. Danach wird das von zwei Rollen
zugefiilhrte Kapitalband auf das Hinterklebepapier
aufgeklebt, zusammen mit dem Hinterklebepapier abgetrennt
und der abge- schnittene Streifen Hinterklebepapier mit

dem Kapitalband auf den Rlicken des Ruchblocks aufgeklebt
und angepreBt. Der Buchblock ist damit fertiggestellt.

Zum Einh&@ngen wird der Buchblock gewendet und lZuft weiter
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in die Einh&ngemaschine. Hier erfolgt das Einh&ngen des
Buchblocks in die Buchdecke. Dazu wird der Buchblock auf
einem Metallfliigel hochgehoben, an Leimwalzen vorbeige-
fihrt und oben durch Andriickwalzen mit der vorgefertigten
Buechdecke verbunden. Von der Einhdngemaschine werden die
Blicher zur Buchformpresse weitergeleitet und dort nachge-

formt bzw. der Falz eingebrannt, wonach das Buch fertig
ist.

Bei der Klebebindung beginnt der ProduktionsprozeR eben-
falls mit dem Einlegen der Falzbogen in die Bogenmagazine
der Zusammentragemaschine, wobei die Vorrichtearbeiten
bereits erfolgt sind. In einer {berfiihrungsanlage zwischen
Zusammentragemaschine und Klebebinder durchl&uft der eben-
falls doppelformatige Buchblock eine erste Riittelstation
und wird gerlittelt, wonach die zusammengetragenen Blocks
in die Zangen des Klebebinders einlaufen. Vor dem Schlies-
sen der Zangen miissen sie noch einmal geriittelt und an-
schlieBend iliber einen Ruhetisch gefiihrt werden, damit sie
absolut genau aufgestofen sind, wenn sie von den Zangen
Ubernommen werden. Danach durchlaufen sie in der Regel
zwei Frédsstationen, in denen die Riickenfalze abgefrist
werden. In den folgenden drel Riickenbearbeitungsstationen
wird der Ricken des Buchblocks aufgerauht, eingekerbt und
von Staub und Schnitzeln befreit. Dann erreichen die
doppelformatigen Blocks meist zwei Leimwerke , wonach zwei
unterschiedliche ArbeitsgiZnge mdglich sind. Wenn es sich
um eine Broschur handelt mit zweifach gerilltem Karton-
umschlag, wird unmittelbar der Umschlag am Riicken ange-
klebt. Bei Broschuren mit vierfach gerilltem Kartonum-
schlag erfolgt eine zusidtzliche Seitenbeleimung durch Auf-

tragen eines schmalen Leimstreifens. Der vierfach gerill-
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te Kartonumschlag greift einige Millimeter um den Buch-
block herum und &6ffnet sich scharnierartig an der seit-
lichen Rillung.

Wenn es sich um ein fest gebundenes Buch handelt, durch-
lduft der Buchblock eine Fdlzelstation. Der um den Riicken
herumgreifende F&dlzelstreifen gibt dem Block eine zus&dtz-
liche Festigkeit. Danach gelangt die Broschur oder der
Buchblock in eine AnpreBstation und wird zum Trockenaggre-
gat weitergeleitet, in dem der Leim auf dem Riicken der

in der Buchblockzange des Klebebinders gehaltenen Blocks
getrocknet wird. Die Umschldge und Fdlzel kdnnen Jedoch
auch widhrend des Trocknungsprozesses angeprelBt werden,

was zu einer besseren Haftung fihrt.

Nach der Trocknung durchlaufen die doppelformatigen Bro-
schuren oder Buchblocks einen Schridgauslauf mit Nieder-
legevorrichtung und erreichen iiber ein Transportband die
Trenn- und SchneidestraBe. Die Doppelformate werden ge-
trennt und laufen parallel zueinander weiter. Danach er-
folgt die Verteilung auf mehrere-Dreimesserautomaten, wobeil
jedem Dreimesserautomaten ein Umstapler vorgeschaltet ist,
der die in Einzelformate getrennten Buchblocks sammelt

und in die automatische Zufiihrung des Dreiseitenschneiders
befordert. Im Dreiseitenschneider wird der Stapel ausge-
richtet und geschnitten. Hinter dem Dreiseitenschneider
ist meist ein automatisch arbeitender Stapler angeordnet,
der die klebegebundenen Buchblocks stapelt, so daB die
Herstellung des Buchblocks vom Einlegen der Falzbogen in
die Bogenmagazine der Zusammentragemaschine bis zum Sta-
peln der fertigen Buchblocks automatisch und ohne Unter-
brechung erfolgt.
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Das Einh&dngen der klebegebundenen Buchblocks in die Buch-
decke wird - wie bei den fadengehefteten Buchblocks -
durchgefiihrt, wobei die Stapel der Einh&ngemaschine zu-
geftihrt und dort entstapelt werden miissen, so daR eine

Unterbrechung des Verfahrens unvermeidlich ist.

Diese bekannten Verfahren sind fiir die Herstellung von
biinn-Blichern viel zu aufwendig. Das Klebebinden und das
Einh&ngen in eine Decke erfolgen in Anlagen, die gefrennt
voneinander fungieren und deren Arbeitstakte nicht aufein-
ander abgestimmt werden k&nnen, so daRk ein zeitlicher Bruch

im Verfahrensablauf nicht zu vermeiden ist.

Herk6mmliche klebegebundene Kinderblicher weisen z. B. einen
Buchblock auf, dessen Lagen oder Seiten bzw. Viertelbogen
am Riicken miteinander verbunden, beispielsweise verklebt,
sind. An die aufenliegenden Seiten des Buchblocks ist je
ein V-formig gefalteter Vorsatzbogen mit einem im Bereich
des Buchblockriickens zwischen der jeweiligen AuRenseite
und dem innenliegenden Knickbereich des Vorsatzbogens an-
geordneten Seitenleimstreifen angesetzt. Ferner umgibt
ein angeklebter Fdlzelstreifen den Buchblocksriicken und
erstreckt sich {iber den auBenseitigén Knickbereich der
Vorsatzbogen. Ein derartig vorbereiteter Buchblock ist

in eine Decke eingehdngt, die aus einem durchgehenden,
d.h. von einer zur anderen Seite gehenden bzw. den Buch-
block umschlingenden Nutzen besteht und beidseitig innen
einen aufgeklebten Pappdeckel aufweist. Dabei sind die
Kantenbereiche des Nutzens liber die AufRenkantenbereiche
der Decke umgeschlagen. Im Bereich des Riickens kann zur

Verstdrkung noch ein Pappstreifen auf den Nutzen geklebt
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sein. Durch Aufkleben der auBenliegenden Vorsatzbogensei-
te auf die innenliegenden Flichen der Decke ist der Buch-
block in die Decke eingeh&ngt, wobei beidseitig auch ein
schmaler Bereich des Filzelstreifens am jeweiligen Deckel
angeklebt ist und die Vorsatzbogen auch auf die umgeschla-
genen Nutzenbereiche aufgeklebt sind. Die Herstellung der-
artiger Diinn-Biicher erfordert viele Verfahrensschritte,
die sich bisher nicht in einen ununterbrochenen Verfah-
rensflufR integrieren lieRen. Insbesondere aber werden auch
in diesem Fall das Klebebinden und das Einhidngen des Buch-
blocks in getrennten Anlagen durchgefiihrt, die unabhéngig
voneinander fungieren und deren Arbeitstakte nicht aufein-
ander abstimmbar sind, so daR sich ein ganz erheblicher
zeitlicher Bruch im Verfahrensablauf ergibt.

Die Erfindung will zu diesen Problemen Abhilfe schaffen
und ein Verfahren sowie eine Vorrichtung aufzeigen, die
die Hersteilung eines Diinn-Buches bzw. Kinderbuches in
einem maschinellen, automatisch arbeitenden Verfahrens-
fluB ohne Unterbrechung ermdglichen, wobei das Verfahrens-
produkt sich durch eine bessere Haltbarkeit bzw. bessere
Strapazierfihigkeit auszeichnen soll.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der Anspriiche geldst.
Anhand der Zeichnung wird die Erfindung beispielhaft n&her
erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch in der Draufsicht die BuchblockstraRBe
zur Herstellung des Diinn-Buches,

Fig. 2 schematisch einen Verfahrensgang beim Einh&ngen
des Buchblocks,

Fig. 3 schematisch eine Beschickungsanlage,
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Fig. 4 schematisch eine weitere Beschickungsanlage,

Fig. 5 ein erfindungsgemi&fRes Kinderbuch.

bPas erfindungsgemidfRe Verfahren wird mit der Beschreibung
der BuchstraRe erldutert. Die BuchstraBe weist im wesent-
liechen an sich bekannte Vorrichtungen auf, die jedoch

in der erfindungsgemidfen Zusammenstellung und in der
zusammengestellten Folge eine neue funktionelle
Zusammenwirkung ergeben. Die BuchstraRe besteht aus der
Zusammentragemaschine 1, der ein Trimmer 2 mit einer
Stanzperforationsanlage nachgeordnet ist. Im Trimmer
erfolgt ein Dreiseitenbeschnitt gleichzeitig oder nach

der Perforation. Die Stanzperforationsanlage kann aber
auch fehlen und erfindungsgemif stattdessen z.B. lediglich
ein Dreitseiten~ oder Vierseitenbeschnitt im Trimmer
erfolgen. Es ist dann vorgesehen, daR die beschnittenen
Produkte vor der i{ibernahme durch die Buehblockzange im
Klebebinder gerlittelt und dabei lagefixiert werden. Ferner
kann anstelle der Perforation mit Klebung zur Lagefixierung
eine Kerbung mit Klebung vorgenommen werden, wobei zur
Klebung in der Kerbung ebenfalls vorzugsweise hot-melt
verwendet wird. Es folgt ein Transportmittel bzw. ein Aus-
richteband 3, das zum Klebebinder Y4 fiihrt. Der Klebebinder
weist mindestens eine Frésstation 5, ein Leimwerk 6 mit
Seitenbeleimwerk und eine F&lzelstation 7 auf. Auf der
letzteren Stationen gegeniiberliegenden Seite des Klebe-
binders 4 ist eine Deckeneinhéngevorrichtung angeordnet,
die vor dem Klebebinder einen Deckenanleger 14, eine
Beleimungsstation, insbesondere Fassonbeleimungsstation
15, und ein Transportband 16 aufweist und die entlang dem
parallel zum Transportmittel des Klebebinders laufenden

Férdermittel 11 eine FalzanpreBstation 10, eine
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Einh&ngestation 9 mit einer Einrichtung zum Absenken des
Buchblocks und auRerhalb des Klebebinders eine
Falzeinbrennstation 12 mit Fl&chenprefeinrichtungen
besitzt. Letzterer ist eine Auslagestation 13 nachgeordnet.
Zwischen dem Ende des Transportbandes 16 und der
Falzanprefstation 10 ist im Klebebinder noch ein
Seitenleimwerk 8 fiir schnelltrocknenden Leim, z.B. hot-melt
vorgesehen.

Anstelle der Fassonbeleimung kann erfindungsgemiB auch
vorgesehen werden, die Beleimung bereits zu beginnen, wenn
der Buchblock sich noch in der Buchblockzange befindet.
In diesem Fall wird zunichst der Leimstreifen 35 (Fig.

2) auf den Falzbereich des Buchblocks oder der Decke auf-
getragen, der zweckmd@figerweise aus hot-melt besteht,
worauf unmittelbar die Decke an den Falzbereich 32
angedriickt wird. Damit ist der Buchblock in der Decke
fixiert. Dann werden die von der Buchblockzange nicht
abgedeckten Seitenflichen des Buchblocks und/oder die
Deckeninnenseiten mit der Leimschicht 24 versehen. Hierzu
kann z.B. ein Dispersionsleim verwendet werden, weil die
Fixierung des Buchblocks in der Decke bereits durch den
hot-melt-Streifen 35 érfolgt ist. Beim Entnehmen des
Buchblocks aus der Zange werden die noch nicht beleimten
Fl&chen beleimt, sofern das erforderlich ist, und
anschlieBend die Decke an die AuBenfldchen bzw. -seiten
des Buchblocks gepreft. Die weiteren Verfahrensschritte
werden wie oben beschrieben durchgefiihrt.

In der Zusammentragemaschine 1 ist u.a. ein Magazin 17
mit Vorsatzbogen, ein Magazin 18 mit Falzbogen und ein

Magazin 19 mit Hintersatzbogen belegt, wobei diese Bogen
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automatisch von Bogenanlegern (nicht dargestellt) von den
Paletten 20 abgezogen werden.

Die eigentliche Beschickung der Zusammentragemaschine er-
folgt Jjeweils mit einem Flachstapelbogenanleger 25, der
bedruckte Bogen von der Palette 26 abzieht und iiber Richt-
b&nder 27 einem Parallelfalzwerk 28 mit einer Sammeleinheit
zufiithrt. Vorteilhaft ist dabei das Verfahren nach der

DE-0S 29 05 358 anzuwenden, wonach zur direkten automa-
tischen Herstellung von Buchblocks aus bedruckten Bogen
jeder bedruckte Bogen mit einem Parallelfalz, vorzugswelse
mit quer zur Fo6rderrichtung angeordneten Falzkanten,
gefalzt wird, anschliessend der gefalzte Bogen zu Lagen

mit parallel zur Forderrichtung liegendén Schnittkanten
l&ngsgeschnitten wird, aus den geschnittenen Lagen ein
Lagenstrom, vorzugsweise ein Schuppenstrom, gebildet wird
und die Lagenstrdme entsprechend dem RastermaB der Zusam-
mentragemaschine fdcherartig gespreizt werden. Vorzugs-
weise dienen dazu mehrere, technisch funktionell zusammen-
wirkende, nebeneinander angeordnete Kombinationen aus einem
Anleger und einer Parallelfalzmaschine sowie der Zusammen-
tragemaschine, wobei die Bogen vorzugsweise quer angelegt
werden. Die gefalzten Bogen werden in der Falzmaschine
l&ngsgeschnitten und anschlieRend die geschnittenen Lagen
in einer Front durch Prefwalzen gefiihrt, wobei die vor-
derste Lage unmittelbar aus dem Lagenstrom Ulibernommen

und direkt auf das Transportmittel der Zusammentragema-
schine gebracht wird (Fig. 3).

Des weiteren ist von Vorteil, die Zusammentragemaschine
gemdR einem anderen Vorschlag der Anmelderin (DE-0S

29 41 558) zu beschicken, wonach ebenfalls mehrere ver-
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schiedene Bogen gleichzéitig aus Anlegern abgezogen, zu
Lagen gefalzt, ggf. zu Nutzen l&ngsgeschnitten, eventuell
die Lagen jeder Bogenart zu einem Schuppenstrom zusammen-
gefaBt und danach ggf. zwischengestapelt werden und je
eine Lage mit einer Lage der anderen Bogenarten vereinigt
wird, so daB sich der Buchblockrohling ergibt. Die Bogen
und Lagen bzw. Nutzen jeder Bogenart wérden dabei gleich-
zeitig in Richtung auf ein Sammelf®rderband transportiert,
und vom Sammelfdrderband wird Jje eine Lage bzw. ein Teil- |
buchblock iibernommen, wobei die zum Buchblock geh&renden
Lagen oder Teilbuchblocks aufeinandergestapelt werden.

Als Vorrichtung dient dazu eine Kombination aus mehreren,
in einer Reihe nebeneinander angeordneten Flachstapelbogen-
anlegern 25, an die sich je ein Ausrichtband 27 anschlieft,
denen ein Falzwerk 28 folgt, wobei hinter jedem Falzwerk
und quer dazu ein Schridgrollentisch angeordnet ist und
unter den Schrégrollentischen und ebenfalls quer zu den
Falzwerken ein Sammelf®drderband 34 vorgesehen ist. Zudem
kdénnen den Falzwerken Pufferbinder 38 folgen, an die sich
je ein Sammelkasten 20 mit einer Abzieheinrichtung 40 an-
schlieft (Fig. 4). Endseitig k®nnen in Transportrichtung
AbprefBwalzen 41 an den Schridgrollentischen 33 angeordnet
sein. Das Sammelfdrderband 34 besteht vorzugsweise aus
parallel laufenden schmalen Fdrderbindern 44, zwischen
denen an sich bekannte Mitnehmerstifte 43 angeordnet sind.
Die Vorrichtungselemente 38,39 und 40 kdnnen entfallen,

so daB vom Falzwerk jeweils direkt auf die Schrégrollen-
tische gefdrdert wird.

Neben diesen beschriebenen Beschickungsmethoden ist es
selbstverstdndlich auch méglich, die Magazine der Zusammen-
tragemaschine - wie tiblich - zu beschicken oder einen Sam-
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melhefter zu verwenden. Desgleichen kann man vorher faden-
geheftete Produkte auf der Zusamméntragemaschine zusammen-
tragen und dem Klebebinder zufiihren.

Besonders vorteilhaft und zweckmdRig nach der Erfindung
ist, daf die gefalzten und zusammengetragenen Produkte

im Trimmer 2 lagefixiert und dabei vorzugsweise mit einer
Stanzperforation im Rilicken versehen werden, in die vorzugs-
weise noch hot-melt eingefiihrt werden kann, so daB die
einzelnen Lagen oder Bldtter nicht mehr verrutschen k&nnen.
Anschliefend oder gleichzeitig erfolgt im Trimmer bereits
der Fertigbeschnitt der drei Seiten des Blocks, so daf
kein weiteres Beschneiden im Laufe des Verfahrensprozesses
mehr erforderlich ist. Das Beschneiden vor dem Klebebinden
ist ein wesentlicher Verfahrensschritt, der das Herstel-
lungsverfahren erheblich vereinfacht und das Einhi3ngen

in die Decke in der erfindungsgemifRen Weise erst
ermdglicht. Bei fadengehefteten Produkten entfdllt die
Perforation; es wird lediglich im Trimmer beschnitten.
Ferner kann ein Dreiseitenbeschnitt oder Vierseitenbe-
schnitt im Trimmer erfolgen ohne Perforation oder Kerbung
und Lagefixierung durch Klebung, wenn die Lagefixierung

im Klebebinder vor der fibernahme durch die Zangen durch
ein an sich bekanntes Riittlen erfolgt.

tiber das Ausrichtebandsystem 3 gelangen die zusammengetrage-
nen und lagefixierten Blocks - wie i{iblich - in aufrechter
Lage in die Zangen 21 des Klebebinders 4. Sie werden in

der Frdsstation im Riicken in bekannter Weise bearbeitet

und in der Leimstation zur Herstellung der Klebebindung
beleimt. Hierzu wird vorzugsweise ein Duromer-Klebstoff
entsprechend der DE-0S 29 19 931 verwendet. Dieses Klebe-
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mittel besteht aus einem Duromer auf der Basis eines 16—~
sungsmittelarmen, vorzugsweise losungsmittelfreien, Zwei-
komponentenklebers, vorzugsweise aus einem Polyurethan.
Dabei wird als Bindemittel des Zweikomponenten-Polyurethan-
Klebers ein linearer und/oder verzweigter Polyester, insbe-
sondere ein verzweigter lO0sungsmittelfreier, flilissiger
Polyalkohol mit Fther- und Estergruppen und mit 2 bis 10

%, vorzugsweiise 4 bis 6 %, Hydroxylgruppen verwendet,

das mit einem Hirter versetzt wird, wobei als Hirter ein
l6sungsmittelfreies, flilissiges Isocyanat verwendet wird.
Ven Vorteil ist dabei ferner, als Hirter ein 18sungsmittel-
freies Gemisch von Diphenylmethan 4,4 “-Diisocyanat und
polymeren Anteilen zu verwenden mit einem NCO-Gehalt von

10 bis 40 %, vorzugsweise von 28 bis 32 %.

Im Klebebinder k&nnen weitere Riickenbearbeitungsstationen
vor dem Leimwerk vorgesehen sein. Nach dem Leimauftrag
folgt das Ankleben des Fdlzelstreifens in der Station 7.

Erfindungsgemdf wird nun in der Folge der Klebebinder mit
einer Deckeneinhéngevorrichtung unmittelbar kombiniert. :
Dabei ist wesentlich, daB die Buchblocks die Zangen des
Klebebinders wdhrend des Einhdngens erst verlassen, wenn
ein erster fester Verbund mit der Decke hergestellt ist.
Diese Verfahrensweise hat den Vorteil, daB die Buchblock-
teile nicht mehr verrutschen kénnen, weil der Block in
der Zange gehaltert wird. Eine Trocknung des Leims, der
in der Station 6 aufgetragen wird, ist nicht erforderlich,
wenn ein oben beschriebenes Duromer verwendet wird, das
in kurzer Zeit hdrtet. Aber auch bei Verwendung von z.B.
Dispersionsklebern braucht nicht getrocknet zu werden,

weil das unmittelbar nachfolgende Einhidngen in Vebindung
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mit der hot-melt Klebung der Decke an den Buchblock im
Falzbereich eine ausreichende Klammerung des Buchblocks
bewirkt. Eine nachfolgende Bearbeitung ist nicht mehr er-
forderlich, so daR hingenommen werden kann, daf die Be-
leimung noch feucht bzw. noch nicht fest ist. Das Beschnei-
den erfolgt nach der Erfindung auch aus diesem Grunde vor
dem Klebebinden.

Die Deckeneinh@ngevorrichtung arbeitet zu den Buchblock-
zangen gleichsinnig parallel laufend. Dabei werden die
Deckelinnenseiten, nachdem die Decken vom Deckenanleger

14 einem Stapel entnommen worden sind, in der Leimstation
15 vorzugsweise fassonbeleimt oder ganzfldchig mit einer
Leimschicht versehen, wenn als Leim ein Klarsichtleim ver-
wendet wird. In Fig. 2 ist diese Beleimung abgebildet,
wobei auf der linken Seite der Deckel 22 eine vollflichige
Klarsichtleimschicht 23 aufweist. Auf der rechten Seite
ist eine Fassonleimschicht 24 angeordnet, so daf an den
drei freien Seiten des Deckels ein Rand 36 freibleibt.

Die vorzugsweise einstiickige Decke 29, in die der Buchblock
30 eingehiéngt werden soll, besitzt vorzugsweise eine an
sich bekannte Vierfachrillung, so daR sich ein im Quer-
schnitt U-f6rmiger Riicken 31 mit Seitenstegen bzw. Falz-
stegen 32 ergibt. Der Block 30 wird in die Decke 29 ein-
gehéngt, indem der in der Zange 21 befindliche, kontinuier-
lich transportierte Buchblock im Rickenbereich mit je einem
schnelltrocknenden Seitenleimstreifen 35, vorzugsweise

mit einem hot-melt Streifen, versehen wird und anschlies-
send die Seitenstege 32 in der Falzeinprefstation 10 an

die Leimstreifen 35 gepreRft werden, wodurch ein erster
Verbund der Decke 29 mit dem Buchblock 30 bewirkt wird.
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Selbstverstindlich kann man anstelle der Seitenbeleimung
des Buchblocks auch eine Innenbeleimung derrFalzstege 32
vorsehen.

Im AnschluR an die Fixierung des Buchblocks im Falzbereich
erfolgt in der Einhdngestation 9 ein automatisches Ergrei-
fen der Falzstege 32 von auRen mit geeigneten Mitteln,

Zz. B. mit Zangen (nicht dargestellt), worauf die Buch-
blockzange 21 gedffnet werden kann. Dann werden die innen
beleimten Deckel an den Vorsatz und Hintersatz oder der-
gleichen des Buchblocks in der Einhidngestation 9 mit Pref-
walzen (nicht dargestellt) angepreft, wobei der Verbund
hergestellt wird. Der Auftrag der Leimschichten 23 und

24 kann selbstverstdndlich auch zwischen den Stationen

10 und 9 oder erst in der Station 9 erfolgen, wobei vor-
zugsweise ein hot-melt verwendet wird, so daB eine unmittel-
bare, schnelle Verfestigung der Klebung mit dem Buchblock
30 erfolgen kann. Anstelle von hot-melt kann aber zauch

ein Duromer entsprechend der DE-0S 29 19 931 eingesetzt
werden. In der Flidchenprefstation 12 kann ein Nachpressen
des Buchblocks und ggf. ein Falzeinbrennen nach bekannter
Weise erfolgen. 7

Anstelle der Greifzangen k&nnen in der Einh&ngestation
9 auch PreRrollen (nicht dargestellt) verwendet werden,
in die die Falzstege 32 von oben nach unten geschoben
werden, wonach die Zange 21 getffnet werden kann. Beim
Weitertransport nach unten werden dann die Deckel durch
die PrefRrollen an die AuBenseiten des Buchblocks 30 ge-
preft.

Mit der Erfindung gelingt es somit, die Leistung der Diinn-
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Buch-Herstellung etwa zu verdreifachen. Durch das erfin-
dungsgemé@fe Beschneiden vor der Klebebindung, die Wahl
geeigneter Kleber und Anordnungen der Klebestreifen bzw.
Klebeschichten fiir das Einhidngen sowie durch das erfin-
dungsgem3ZBe Integrieren des Einhidngens in den Arbeitsbe-
reich des Klebebinders und die Durchfiihrung des Einh&ngens
mit der Geschwindigkeit, mit der der Klebebinder arbeitet,
kann die Ublicherweise verwendete, wesentlich langsamer
als der Klebebinder arbeitende Einhingemaschine entfallen.
Es eriibrigt sich das Zwischenstapeln und Zwischenlagern
der klebegebundenen Buchblocks vor dem Einh&ngen.

Beispielsweise kann nach der Erfindung ein Buch gem8B8 Fig.
5 hergestellt werden. Dieses nach dem erfindungsgemifen
Verfahren hergestellte Buch weist den Buchblock 30 mit
den Buchseiten 37 sowie der Decke 29 auf. Die Lagen oder
einzelnen Buchseiten bzw. Viertelbogen oder Buchblitter
des Buchblocks kdnnen beliebig riickenseitig miteinander
verbunden sein. Vorzugsweise sind sie Jedoch im Riicken
miteinander verklebt. Wesentlich ist, daB die auRenlie-
genden Bogen 42 Teil des Buchblocks sind und entweder
zusidtzliche Einzelbogen oder AuRenbogen der ersten und
letzten Lage des Buchblocks sind, d.h. sie sind ebenso
wie die anderen Lagen oder Bldtter oder Viertelbogen des
Buchblocks riickenseitig mit der gleichen Bindungsweise
angeordnet und somit Teil des Buchblocks. Das bedeutet,
daR die auBenliegenden Bogen 42 nicht wie ein V-fdrmiger
Vorsatzbogen nach der Herstellung des Buchblocks am Buch-
block angeordnet, sondern bei der Bindung des Buchblocks
wie eine normale Buchblockseite oder -lage mit eingebun-
den werden. Die Bogen 42 kdnnen Bogen besonderer Papier-

qualitét sein oder die gleiche Papierqualitdt der Seiten
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des Buchblocks aufweisen und somit vor dem Binden Teil
einer Buchblocklage gewesen sein. Die Bogen 42 werden

z. B. beim Sammeln oder Zusammentragen des Buchblocks

mit angelegt, bevor der Buchblock gebunden wird. DPazu
sind keine zusdtzlichen Stationen oder Vorrichtungen er-
forderlich. Vielmehr kénnen die Bogen z. B. in einer Zu-
sammentragemaschine oder dergleichen zusammen mit den
anderen Teilen des Buchblocks zusammengetragen werden.

Da die Verbindung der Bogen 42 mit dem Buchblock keine
gesonderte Klebung erfordert, wie das- beim bisherigen Ver-
fahren beim Vorsatzkleben der Fall war, sondern die Bogen
42 beim Binden des Buchblocks wie eine normale Seite be-
handelt werden, entfdllt der aufwendige zus&dtzliche Ver-
fahrensgang des Anklebens der Vorsatzbogen. '

Der Buchblock 30 ist im Riicken erfindungsgemidf mit einer
Klebstoffschicht Y45 versehen, die sich streifenweise bzw.
ldngsstreifenartig auf die Falzbereiche 46 der Bogen 42
erstreckt, wobei ein durchgehender Deckenbogen 47 iiber

die Klebstoffschicht 45 mit dem Buchblockriicken verbunden
ist. Der Deckenbogen 47 umschlingt vorzugsweise den gesam-
ten Buchblock deckenartig, d.h. er reicht von einer Buch-
blockseite {iber den Riicken bis auf die andere Buchblock-
seite. Durch die direkte Verklebung des Deckenbogens 47
mit dem Buchblockriicken kann vorzugsweise auch ein Fdlzel-
streifen entfallen, so daB der Vorgang des Fidlzelstreifen-
klebens {iberfliissig wird; denn der Riickenbereich Y48 des
durchgehenden Deckenbogens 47 kann die Rolle des Fédlzel-
streifens ilibernehmen.
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Der Buchblock 30 mit den Endbogen 42 ist in eine Decke

29 eingehidngt, die in liblicher Weise hergestellt worden
ist und aus dem Nutzen 49 sowie den beiden auf den Nutzen
aufgeklebten Deckeln 50 besteht und im Riickenbereich innen
einen aufgeklebten Pappstreifen 51 zur Verstdrkung auf-
weisen kann. Die Kantenbereiche 52 des Nutzens 49 sind
umgeschlagen und auf die Decke 50 geklebt.

Der Buchblock 30 ist nach der Erfindung in die Decke 29
eingehingt, indem die AuRenflidchen 53 des Deckenbogens

47 auf die freien Innenflichen der Deckel 50 geklebt sind.
Dabei ist vorteilhaft, wenn der Deckenbogen noch iiber die
umgeschlagenen Kantenbereiche 52 des Nutzens 49 ragt und
dort aufgeklebt ist.

Das neue Buch bringt iliberraschende Vorteile. Zum einen
kann der Fidlzelstreifen entfallen. Das aufwendige Vorsatz-
kleben wird auBerdem liberfliissig. Das Buch kann mit der
erfindungsgemdfRen BogenbluchblockstraBe hergestellt wer-
den, wobei das Einhd@ngen in die Decke im Klebebinder er-
folgt. Dabei braucht der Buchblock nicht der Buchblock-
zange entnommen zu werden; denn in der Buchblockzange wird -
der Riicken des Buchblocks derart beleimt, daf der Leim
streifenweise auf die Bereiche 46 der Bogen U2 reicht.
Dann wird eine Decke herangefiihrt, die bereits den aufge-
klebten Deckenbogen 11 aufweist. Die Decke wird an den
beleimten Riicken des Buchblocks gepreBt, so daR die ge-
wiinschte Verbindung entsteht.

Vorteilhaft ist aber auch, wenn man nach lUblicher Herstel-
lung der Klebebindung des Buchblocks eine im Bereich des
Buchblockriickens beleimte, mit dem angeklebten Deckenbo-
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gen 47 versehene Decke 29 an den klebegebundenen Buchblock
heranfiihrt, wenn letzterer sich noch in der Buchblockzange
befindet. Diese Variante erspart ebenfalls eine gesonderte

EinhidngestraBe.
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Anspriiche:

Diinn-Buch, bestehend aus einem gebundenen Buchblock,
der in eine Decke eingehdngt ist, d a d ur ¢ h
gekennzeichnet, daB der Buchblock je einen
auRenliegenden Bogen (42) aufweist, der in der iblichen
Bindungsart mit dem Buchblock verbunden ist, der Buch-
blockriicken iiber eine Klebstoffschicht (45) an einen
Deckenbogen (47) geklebt ist, der den Buchblock decken-
artig umgibt, und daB die AuBenflichen (53) des Decken-
bogens (U47) auf die freien Innenflichen der Deckel

(50) der Decke (29) geklebt sind.

Dinn-Buch nach Anspruch 1, d adurch ge -
kennzedichnet, daB der Buchblock (30) mit
dem Bogen (U42) klebegebunden ist.
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Dinn-Buch nach Anspruch 1 und/oder 2, d adurch
gekenn=zeilechnet, daB die Klebstoffschicht
(45) sich streifenweise auf die Falzbereiche (U46) der
Bogen (42) erstreckt.

Diinn-Buch nach einem oder mehreren der Anspriiche 1

bis 3, dadurch gekennzeichnet,

daR der Deckenbogen (4T7) iiber die umgeschlagenen Kanten-
bereiche (52) des Nutzens (49) geklebt ist.

Diinn-Buch nach einem oder mehreren der Anspriiche 1

bis 4, dadurch gekennzeichnet,

daB die Innenflichen der Deckel (50) sowie vorzugsweise
auch Teile des umgeschlagenen Kantenbereichs (52) eine
Fassonbeleimung aufweisen.

Verfahren zur Herstellung eines Dinn-Buchs, beispiels-
weise zur Herstellung eines Diinn-Buchs gem3f den An-
spriichen 1 bis 5, wobeil einzelne Lagen oder Bl&Etter

zu einem Buchblock zusammengetragen werden, der Buch-
block gebunden wird, anschlieBend in eine Decke einge-
h&ngt und abgepreft wird, und wobei ein Beschneiden
stattfindet, d ad urch gekennzeich-

n e t, daB die zusammengetragenen Produkte vor dem
Riickenbeleimen im Klebebinder fertig beschnitten werden
und die Buchblocks im Klebebinder in die Decke einge-~
hd@ngt werden.

Verfahren nach Anspruch 6, d adurecech ge -
kennzeichnet, daB die beschnittenen Produkte

lagefixiert werden.



10

15

20

25

30

10.

1.

12.

13.

14.

0046168

Verfahren nach Anspruch 7, d adurch ge -
kennzeichnet, daB die beschnittenen Produkte
durch Riitteln im Klebebinder vor der i'bernahme in die
Buchblockzange geriittelt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, d a d urch ge -
kennzeichnet, daB zur Lagefixierung die
zusammengetragenen Produkte im Ricken mit einer Stanz-
perforation versehen werden.

Verfahren nach Anspruch 9, d adurch ge-
kennzedlchnet, daB in die Stanzperforation
hot-melt eingefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, d adurch ge-~-
kennzeichnet, daR die zusammengetragenen
Produkte zur Lagefixierung im Riicken gekerbt und in
die Kerben hot-melt eingefiihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 6
bis 11, d adurch gekennzeichnet,
daR die lagefixierten Buchblocks in die Zangen eines
Klebebinders eingefiihrt werden.

Verfahren nach einem odef mehreren der Anspriiche 6
bis 12, d adurch gekennzeichnet,
daf die Klebebindung mit einem Zweikomponentenkleber,

vorzugsweise mit einem Polyurethan, durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 6

bis 13, dadurch gekennzeichnet,
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daB der klebegebundene Buchblock zum Einhdngen in die
Buchdecke mit den Zangen des Klebebinders an eine Decke
herangefihrt wird, deren Deckelinnenseiten vorzugsweise
fassonbeleimt worden sind, und die eine Vierfachrillung
aufweist, wobei der Buchblock im Falzbereich mit einem
schnelltrocknenden Seitenleimstreifen versehen worden
ist, die Decke an den beleimten Falzbereich des Buch-
blocks gedriickt wird, wodurch ein erster Verbund be-
wirkt wird, anschliefend in diese Fixierung des Buch-
blocks im Falzbereiech der Buechblock durch die Buchblock-
zangen freigegeben und mit geeigneten Mitteln der Ver-
bund im Falzbereich von aufen ergriffen wird, worauf
das Andriicken der beleimten Deckel an den Vor- und
Hintersatz oder dergleichen des Buchblocks erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 14, d adurch ge -
kenn=zeilichnet, daB zum ersten Verkleben des
Buchblocks mit der Decke ein hot-melt verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 14, d adurch ge -
kennzeichnet, daB zum ersten Verkleben des
Buchblocks mit der Decke ein Duromer verwendet wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 6 bis 16, bestehend aus einer BuchstraBe, die

in der Zusammenstellung und in der Folge eine Zusammen-
tragmaschine (1) aufweist, der ein Trimmer (2), vorzugs-
weise mit einer Stanzperforationsanlage, nachgeordnet
ist, wobei dem Trimmer ein Klebebinder (4) folgt, in

den eine Deckeneinhidngevorrichtung integriert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, d adurch ge -
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kennzeichnet, daB der Trimmer (2) mit dem
Klebebinder (4) {iber ein Ausrichteband (3) in

Verbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 17 und/oder 18, d a -
durch gekennzedichnet, daB der Klebe-
binder (4) mindestens eine Frisstation (5), ein Leim-

werk (6) und eine Fidlzelstation (7) aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche

17 bis 19, d adurch gekennzedlich -

n e t, daB auf der gegeniiberliegenden Seite des Klebe-
binders (4) die Deckeneinhingevorrichtung angeordnet
ist, die vor dem Klebebinder einen Deckenanleger (14),
eine Beleimstation, inbesondere Fassonbeleimungs-
station (15), und ein Transportband (16) aufweist,

und die entlang dem parallel zum Transportmittel des
Klebebinders laufenden Fdrdermittel (11) eine Falzan-
preRstation, eine Einhi#ngestation (9) mit einer Ein-
richtung zum Anheben und/oder Absenken des Buchblocks
und/oder der Decke aufweist.

Vorrichtung nach Anépruch 20b, dadurch ge=~-
kennzeichnet, daB am Ende des Klebebinders
eine Falzeinbrennstation (12) mit Flidchenprefeinrich-
tungen angeordnet sind und der Einbrennstation eine
Auslagestation (13) nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche

17 bis 21, d adurch gekennzedich-

n e t, daB zwischen dem Ende des Transportbandes (16)
und der Falzanprefstation (10) zusdtzlich ein Seiten-
beleimwerk (8) vorgesehen ist.



s 0046168

1
{
gy

12

1[3\;“
7
3

FIG. 1

[n
o L] _
— o~
—
B (=]
oo -1 — &

—125




0046168

-2 3-

FIG. 2

FIG. 3



0046168

-3/3-

9z
{
I
Y
= —— = mN STz
Ezs==a Thszcas
. -~
7 9ld —
BEE T
T = |
¢—o—o—o—o o E////_/—//_// HA....P
w .Vm ) g U mm,mfr
LY 19



Europ#isehes  EyROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 0UA6 168
Q Patentamt EP 81 10 3708
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE KLASSIFIKATION DER
Kategorie] Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, der betrifft
| maBgeblichen Teile Anspruch ‘
CATIONS) B 42 D 1/02

* Insgesamt *

US - A - 2 782 056 (DONNELLEY) 3
* Insgesamt *

US - A = 2 577 568 (FLOREZ) 6,17
* Insgesamt *

RECHERCHIERTE -
SACHGEBIETE (Int. Cl.3)

CH - A = 416 554 (LEIPZIGER BUCH-| 6-8, B 42 C
BINDEREIMASCHINENWERKE) 12,17

% Seite 2, Zeile 105 - Seite 3,| 12
Zeile 4; Figur 1 *

KATEGORIE DER
GENANNTEN DOKUMENTE

X: von besonderer Bedeutung

A: technologischer Hintergrund

O: nichtschriftliche Offenbarung

P: Zwischenliteratur

T: der Erfindung zugrunde
liegende Theorien oder
Grundsétze

E: kollidierende Anmeldung

D: in der Anmeldung angefiihrtes
Dokument

L: aus andern Griinden
angefiihrtes Dokument

&: Mitglied der gleichen Patent-

iibereinstimmendes

Dokument

familie,
5 :) Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstelit.

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Priifer

Den Haag 10=-11=1981 LONCKE

EPA form 1503.1 06.78




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

