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@ Verfahren und selbsttitig arbeitende Buchbindeaniage fiir Unikate und Kleinserien.

@ Eine Anlage zum vollautomatischen Buchbinden
von Unikaten und Kleinserien besteht aus einer An-
nahmestation in der die fiir das Binden erforderli-
chen Daten erstelll und gespeichert werden, einer
Buchblock-Fertigungsstation, in der das Trennkerben
und Beleimen sowie Beschneiden des Buchblockes
vorgenommen wird, einer Hilisenstation, in der die
Einbanddecke mit einer Reco-Hilse verstdrkt wird,
einer Deckenfertigungsstation, in der aufgrund der in
der Annahmestation bereitgestellten Daten die Dek-
ken paBgenau zum Block gefertigt werden, einer
Einhingestrafe, in der die Steigung des Buchblok-
kes eingestellt und der Buchblock mit der Einband-
decke verbunden wird, und einer Rundungsstation,

ONin der der Buchblock in die Einbanddecke gepreft

und unter Verbrauch der Steigung gerundet wird. Die
Bearbsitungsvorginge flir die Herstellung des Buch-

mblockes und der Einbanddecke sowie das Zusam-

™

Q.
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menfiihren von Buchblock und Einbanddecke wer-
den rechnergesteuert ausgeflhrt.
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Verfahren und selbsttitig arbeitende Buchbindeanlage fiir Unikate und Kleinserien

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Anlage zum selbsttétigen Buchbinden flr Unikate
und Kileinserien, die Erfindung betrifft hingegen
nicht die GroBserienfertigung.

Flr das herkdmmliche Buchbinden in Einzel-
fertigung sind im wesentlichen folgende Schritte
erforderlich: )

1. Die Druckbogen bzw. sinzelne Lagen oder
Blatter werden aufeinander geschichtet, durch Kle-
bebinden oder Fadenheften werden die einzsinen
Bldtter zu einem Buchblock zusammengefalt und
der Buchriicken wird, inshes. durch Gaze oder
Kreppapier, stabilisiert. Wenn es sich um geheftete
Buchblocks handelt, werden diese abgeleimt.

2. Der so quergebundene Buchblock wird
beschnitten, anschlieBend gerundet, und es wird
das Kapitalband bzw. das Kapitalband zusammen
mit dem stabilisierenden Kreppapier aufgeklebt,
wozu es notwendig ist, den Ist-Zustand festzustel-
len .

3. Dann wird - bei hohem Qualitdtsanspruch
- der Buchblock mit einer handgefertigten Hulse
versehen.

4. Getrennt vom Buchblock wird die Ein-
banddecke an die Dimensionen des Buchblockes
abgemessen, gefertigt, indem Pappe, Rickeneinla-
ge und Uberzugsmaterial zugeschnitten werden.

5. Erforderlichentfalls wird die Einbanddecke
beschriftet, z.B. durch Prigen, wobei eine Positio-
nierung des zu prigenden Schrifizuges erst nach
Fertigstellung der Decke mdglich ist.

8. Der Ricken der Einbanddecke wird an-
schiieBend gerundet.

7. Dann wird der Buchblock in den Rickent-
eil der Einbanddecke eingehingt, die Vorsaizfii-
chen werden mit den Deckeninnenseiten mit flissi-
gen Klebstoffen verklebt.

8. Die Gelenke sind in der Einbanddecke
bereits bei deren Fertigung eingerieben worden
und dieser Bereich ist durch Hinterkleben mit ei-
nem Papierstreifen verfestigt worden.

Zeitaufwand und Kosten flir eine derartige Ein-
zelfertigung von Bucheinbinden stehen heute nicht
mehr im Verh&linis zu den auf dem Markt erzielba-
ren Preisen, so daB die Buchbinderbetriebe nicht
mehr kostendeckend arbeiten kdnnen. Dies zwingt
dazu, Wege zu gehen, um die Einzelfertigung zu
rationalisieren und zu mechanisieren. Die fur die
Serienfertigung zur Verfligung stehenden Metho-
den und Maschinen k&nnen jedoch nicht auf sine
handwerkliche bzw. qualitativ hochwertige Einzel-
fertigung Ubertragen werden, da der fUr die Einzel-
fertigung gestellte Qualitdtsanspruch der Qualitét,
die mit der Serienfertigung erzielt werden kann, in
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keiner Weise genigt. Eine BuchsiraBe, wie sie zur
Serienfertigung erforderlich ist, kann nicht auf ein-
zelne und individuelle Bicher eingestellt werden,
weil der Zeitaufwand flr die Umrlistung und die
damit verbundenen Stillstandszeiten eine derartige
Verwendung der Buchstrafe unwirtschaftlich ma-
chen wirden, zumal bestimmte Verfahrensschritte
in der Serienfertigung Uberhaupt nicht zur Verfl-
gung stehen, z.B. Typenpridgung, selbstgefertigte,
hochqualitative Hllsen, etc., da die Serienfertigung
ausschlieflich auf neu bedruckies Papier ohne
Leimreste, Knicke und Formatschwankungen abge-
stellt ist, und da die Takizeiten bei einer derartigen
Serien-Buchstrafe so kurz sind, da8 umfangreiche
Umristungen an den einzelnen Stationen nicht in
Kauf genommen werden kdnnen.

Andererseits kdnnen die aus der handwerkli-
chen Fertigung stammenden Verfahrensschritte
nicht auf eine Serien-BuchsiraBe Ubernommen wer-
den, weil bei verschiedensten, exiremen Bedingun-
gen qualitative Risiken bestehen, z.B. Unikate ge-
bunden werden, wertvolle Kunstdruckpapiere verar-
beitet werden, etc., nachfolgende Verfahrensschrit-
te erst nach visueller Kontrolle des Zustandes ein-
geleitet werden, bendtigte MaBe visuell abgenom-
men werden und davon ausgegangen wird, daf
Fehler auftreten kdnnen, die dann korrigiert wer-
den, Informationen am jeweiligen Arbeitspiatz nicht
zur Verfligung stehen, und da die vorhandene
Technik teilweise falsche Methoden und teilweise
ungentigende Problemidsungen bietet, z.B. in be-
zug auf das Frdsen, Klebebinden, Fadenheften, eic.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
und eine FertigungssiraBe bzw. ein Fertigungssy-
stem zu schaffen, mit denen es md&glich ist, Unika-
te, Einzelblicher und Kleinserien in einer Qualitédt
zu binden, die der der handwerklichen Buchbinde-
kunst in keiner Weise nachsteht, dabei die Varia-
tionsmdglichkeiten und die Vielfalt der zu binden-
den Bédnde bei automatischer Herstellung mdég-
lichst umfangreich zu gestalten und den Zeit-und
Kostenaufwand flir das Binden eines Einzelstlickes
im Vergleich zum herkdmmlichen handwerklichen
Buchbinden entscheidend zu senken.

GemiB der Erfindung wird dies durch sine
Anlage mit den Merkmalen des Kennzeichens des
Anspruches 1 bzw. durch ein Verfahren mit den
Merkmalen des Kennzeichens des Anspruches 2
erreicht.

Zur einwandfreien Realisierung und Durchfiih-
rung des Verfahrens nach der Erfindung baw. zur
Erzielung eines entsprechenden Ergebnisses, ndm-
lich eines einwandfreien Bucheinbandes, der in je-
der Hinsicht mit einem handwerklich erstellten
Bucheinband konkurrieren kann, und um einen voll-
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stindig automatischen Ablauf sicherzustellen, wer-
den in einer Annahmestation alle Buchdaten, die
flir die Erstellung des jeweiligen Einbandes auf der
BuchstraBe erforderlich sind, eingegeben und ge-
speichert, damit diese Daten {lr den Produkiions-
vorgang llickenlos vorliegen. Diese Daten werden
in einem Zentralcomputer gespeichert, zu dem die
einzelnen Be-und Verarbeitungsstationen Zugriff
haben.

Das Binden eines Buches nach der Erfindung
auf vollautomatischem lege lduft im wesentlichen
wie folgt ab:

In der Annahmestation werden alle flir das Bin-
den des Einzelbuches erforderlichen Daten erstellt
und gespeichert, ndmlich z.B. Uber Datentrdger der
Kunde und die Signatur eingegeben, der Einband-
typ gewdhlt, die bendtigten MaBe und Farben in
Form des Rucken-Trennkerb-MaBes, des Mafes
fir Kopf-, FuB-und Vorderschnitt, der Dickenmes-
sung und der Einbandfarbe eingegeben, der Vor-
richtevorgang durchgeflihrt, ndmiich das Korrigie-
ren von Bindegut und Vorsatzpapier, das Ausdruk-
ken und Beigeben des Code-Zettels und das Able-
gen in einem Container, sowie das Eingeben der
Prigung einschlieflich Aufsuchen im Speicher,
Auswihlen der Schriftart, Gestalien der Prigung,
Einspeichern der Pragung und Ablegen des Bu-
ches.

Dies bedeutet, daB in der Annahmestelle, die
véllig getrennt von der Buchbindeanlage sein kann,
sich z.B. an einem ganz anderen Ort befinden
kann, ein Fachmann alle buchbinderischen Details
flir das Erstellen des Buchblockes, des Einbandes
und fir das Einhingen des Buchblockes in den
Einband festlegt, und daf aufgrund dieser Festle-
gung in der Buchbindeaniage die in den entspre-
chenden Arbeitsstationen bendtigten Bestandteile
selbstiditig abgerufen, an ithnen die erforderlichen
Arbeitsschritte vorgenommen, und erforderfichen-
falls Arbeitsvorgédnge, die Zeit in Anspruch neh-
men, als teilgefertigte Elemente zwischengespei-
thert werden.

Hrerbei wird das Bindegut beispielsweise ge-
gen einen Anlagewinkel am Mefplatz geschoben,
mit Hilfe von Laserlichtwdnden wird die spétere
Lage des RuUckentrennkerbschnittes, des Kopf-,
FuB- und Vorderschnittes markiert. Durch Bléttern
im Bindegut kann Uberprift werden, ob der geplan-
te Satzspiegel stimmt und keine Textstellen abge-
schnitten werden. Mit Hilfe eines DickenmeBgeré-
tes wird die H8he des zu bindenden Stapels fest-
gestelit. Alle MaBe werden, z.B. durch Knopfdruck,
digital verschiiisselt in den Rechner gegeben und
die Markierungen {ber eine Kennung vom Speicher
abgerufen und eingestellt. Entsprechend der ge-
wihiten Einbandart ermittelt der Rechner die Mafe
der Einbanddecke; diese Mafie werden beispiels-
weise auf dem Bildschirm dargestelit. Es werden
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die einzelnen Kriterien, wie z.B. Rundung, Einband-
material, Gelenkbreite, Eckenradius, Kapitalband,
Schriftart, SchriftgréBe, usw. festgelegt, der ge-
wiinschte Aufdruck wird auf dem Bildschirm darge-
stellt und in der gewlnschien Weise positicniert.
Wenn z.B. im Buchinneren harte Heftumschldge
vorhanden sind, die die Bearbeitung erschweren,
missen diese harten Umschidge abhidngig von
dem geplanten Ruckentrennkerbschnitt verklrzt
und durch sin z&hes, geschmeidiges Material mit
Hilfe einer entsprechenden Vorrich tung wieder ver-
langert werden. AbschlieBend wird in der Annah-
mestation ein Balkencode ausgedruckt und mit den
dem Buch beigegebenen Vorsatzdoppelblédtiern ge-
koppelt. Das Buch wird dann in einem fahrbaren
Buchregal bzw. Buchcontainer abgelegt. Die Daten
flir einen Auftrag, z.B. 100 Blcher, werden auf
einem Datentrdger gespeichert und dem Container
beigegeben. Anstelle der Verwendung eines derar-
tigen Datentrigers k&nnen auch andere Arten der
Dateniibertragung verwendet werden.

Zur Buchblockfertigung wird der dem jeweili-
gen Buchblock zugeordnete Datensatz in einen
ProzeBrechner eingegeben, die Buchadresse wird
2.B. mit einem Lesestift eingelesen und der Buch-
block in die Rickentrennkerbmaschine eingefiihrt
und dort bearbeitet. Es wird das Abschnittma# ein-
gestellt und die Vorsatzbldtter werden in seitliche
Aufnahmen gesteckt. Der erste Schnitt baut Stei-
gung ab und der Buchblock wird mit Hilfe einer
Spannvorrichtung, z.B. Spannklammer, abgesenkt
und feingekerbt. Die fiir die Rickentrennkerbma-
schine verwendete Messerform weist auBer der
Schneide trapezidrmige Einkerbungen auf, die in
einen Buchrlicken Kandle von z.B. 1,8 x 0,6 mm in
Querrichtung einkerben (die Erfindung ist jedoch in
keiner Weise auf diese Abmessungen der Kerbka-
nédle beschrénkt).

Fadengeheftete Buchbldcke werden in der
Buchblockfertigungsstation eingelesen und einge-
geben, jedoch am Riicken nicht bearbeitet.

Die Spannklammern sind gleichzeitig Glieder
siner Transportkette. Nach dem Rickentrennker-
ben wird die Spannklammer mit einer derartigen
Transportkette, z.B. hydraulisch, weiterbewegt und
schlieflich der Fécherbeleimmaschine zugeflhrt, in
der die offenen Blattkanten umgebogen und be-
leimt werden. In das Spannkiammersystem sind
Andriickieisten integriert, die einen zwangsweisen
Kontakt mit der Leimschicht sicherstellen. Damit
wird ein Problem gel8st, das bisher bei der F&-
cherbeleimung ungelst war. Dieser Vorgang wird
in Abh#ngigkeit von der Papierart gesteuert mehr-
mals wiederholt und anschlieBend wird der Buch-
block im Bindebereich durch Anprefleisten zusam-
mengedriickt und mit der Spannklammer durch
einen Trockenkanal gefiihrt. In diesem Trockenka-
nal muB dem Leim Feuchtigkeit entzogen werden,
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ohne daB dadurch der Polymerisationsvorgang be-
hindert oder vorzeitig abgebrochen wird. Der Leim
muB einen optimalen Kontakt zur Fliche haben,
wozu eine staubfrei arbeitende Ruckentrennkerb-
maschine erforderlich ist. Der Leim darf aber ande-
rerseits nicht in den Buchblock einlaufen. Er muf
ferner alterungsbesténdig sein, was mit Hilfe einer
wasserldslichen Dispersion erreicht wird, darf aber
andererseits nicht zu stark an Volumen verlieren,
weil die Klebstoffiden in den Kandlen bei zu star-
kem Schwund ihre querbindende Aufgabe nicht
mehr erflllen kdnnen. Der zu verwendende Kleb-
stoff muB deshalb eine Vielzahl von Bedingungen
in bezug auf Heizung, Feuchtigkeit, Luftflihrung,
Lufttrocknung, Vorschub, Leimzusammensetzung
und Energieverbrauch erfiillen. Des weiteren ist es
erforderlich, die AnpreBleisten so zu flhren, daB
die Steigung am Buchriicken einen bestimmten,
zuldssigen Bereich nicht Ubersteigt.

Am Ende des Trockenkanals wird der Buch-
block genau positioniert an eine Schneidmaschine,
z.B. einen Drehgreifer der Schneidmaschine Uber-
geben. Hierbei ist zu berlicksichtigen, daB die Grei-
ferfldche klein sein muB, daB der Greifer aber trotz-
dem schwere und weit liberstehende Blicher ein-
wandfrei seitlich bewegen, zweimal 90° endlagen-
geddmpft drehen und Toleranzen in der GrdBen-
ordnung von 1/10 Millimeter sinhalten muB. Dabei
darf der Greifer nicht nach oben aufbauen, weil der
Rahmen der Schneidemaschine dem entgegen-
steht. Im Anschluf an den Schneidprozef wird der
Buchblock einer reiche ibergeben und gelangt z.B.
in ein Zwischenlager, wo er zum Einhdngen in die
Einbanddecke bersitgestellt wird; der Buchblock
kann an dieser Stelle jedoch auch ohne Uberfiih-
rung in ein Zwischenlager in die Einbanddecke
eingehédngt werden. In letzterem Fall erfolgt eine
ungestérte Ubergabe der Buchblocks in die Ein-
hdngestraBe; wird der Buchblock zur weiteren Ver-
arbeitung bzw. zum Einhdngen in die Buchdecke
dem Zwischenspeicher entnommen, muf der
Buchblock neu eingelesen und genau positioniert in
die EinhdngestraBe Ubergefiihrt werden. Da aus
dem Zwischenlager produktionsfrische oder Uber
Nacht erkaliete und ausgehériete Buchblocks an-
kommen, sind erst einheitliche Verhilinisse durch
Anwidrmen auf ca. 55° herzustellen. Dann muf8 der
Buchblockriicken durch Umbiegen und Uberrolien
geschmeidig gemacht werden, wodurch auch die
Steigung iibertrieben und wieder auf das erforderli-
che MaB zusammengedriickt wird. Die eingesteilte
Steigung wird beispielsweise durch Hinterkieben
mit Kapitalband und mit Hilfe der ausgewdhiten
Stabilisierungselemente stabilisiert. Es haben sich
jedoch einwandfreie Ergebnisse dadurch erzielen
lassen, daB der rohe Buchblock in eine Decke, die
mit Hillse und Kapitalband ausgeristet war, einge-
klebt worden ist. Diese Mdglichkeit besteht darin,
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daB der noch gerade Buchblockriicken satt beleimt
wird, dap die Einbanddecke zentriert, zugefiihrt und
am Ricken verklebt sowie der Buchbiock in die
Decke eingehdngt wird. Hieran schlieft sich ein
Formpressen und Trocknen an.

Fiir den folgenden Anklebevorgang (Anpappen)
werden beispielsweise die Innenfidchen der Ein-
banddecke zusammen mit dem Rlcken beleimt
und gegen den Buchblock gedriicki. Dabei kann
der Buchblock bis zum SchiuB in der Klammer
bleiben. Nach einer anderen L8sung werden die
Vorsatzilachen beleimt; hierbei ist es schwierig,
den Gelenkbersich des Buches zu erreichen, das
Buch rechtzeitig aus der Klammer freizugeben und
trotzdem genau zu fihren.

Das favorisierte Vorgehen beim "Anpappen"
setzt voraus, daB noch kein Stiitzgewebe auf den
Buchblockriicken aufgebracht ist, da das Stabili-
sierungselement bereits in der Einbanddecke ver-
klebt ist, daB die Steigung eingestellt ist, daB der
Buchblockriicken geschmeidig gemacht ist, und
daB die Rundung des Buchbiockes, z.B. mit Hilfe
von Druckluft, durchgefihrt wird. Das Druckluftrun-
den ist ein besonders schonendes und damit be-
vorzugtes Rundungsverfahren. Das gerade Buch
wird mit angeklebter Einbanddecke mit Hilfe von
Prefplatten und Dichtungspaketen am Kopf- und
FuBschnitt sowie mit einer Haube um die Prefplat-
ten herum abgedichtet und durch Druckiuft in die
eigene Buchdecke gedrlckt. Der Grad der Run-
dung wird durch die vorher reaiisierte und in der
Einbanddecke berlicksichtigte Steigung bestimmt.
Der gerundete Buchblock muB unter m#Bigem
Druck aushérten und austrocknen. Dies wird in
einem Fertig warenlager durchgeflihri. Eine waitere
Md&glichkeit des Bindens besteht darin, daB die
Einbbanddecke als Form aufgefat wird, in die der
Buchblock mechanisch oder mit Druckluft gepreft
wird.

FUr die Deckenfertigung werden genau zuge-
schnittene Pappen, Rickeneinlagen und Uberziige
verwendet; der Zuschnitt erfolgt mit Hilfe von spe-
ziellen Zuschneidemaschinen. Die Deckenferti-
gungsmaschine beleimt die Uberziige oder verwen-
det bereits beleimte (vorzugsweise heifsiegelbar
ausgeristete) Uberzlige, legt Pappenzuschnitte auf
und schldgt die Kanten ein. Aus einem Material-
speicher werden die Pappenrohformate durch den
Rechner ausgewdhlt, durch eine rechnergesteuerte
Schneidevorrichtung (die auf der Basis eines Was-
serstrahles, eines Lasers oder dergl. arbeiten kann)
auflen beschnitten und in symmetrische Hilften
durchtrennt. Damit k&nnen auch gerundete Ecken
mit verschiedenen Profilen hergestelit werden.
Gleichzeitig wird die vom Rechner ausgewihite
Leinenbahn, z.B. durch eine Reihe seitlich angeord-
neter, sich nacheinander zuschaltender Greifer ab-
gezogen und straff gehalten. Beim Abziehen kann
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Klebstoff, z.B. durch eine programmierbare Leimra-
kel, im genutzten Bereich aufgebracht werden. Die
Pappenzuschnitte und die zugeschnittene Riicken-
einlage werden auf dem beleimten, gespannten
Buchleinen positioniert, und es wird der Nuizen
herausgeschnitten (z.B. wieder mit Hilfe einer Was-
serstrahlschneidvorrichtung oder dergl.). Die soweit
behandelte Einbanddecke wird in die néchste Ar-
beitsposition gebracht, in der die Einschidge pro-
grammiert umgeschiagen und festgedrlckt bzw.
angebligelt werden. Hierbei werden z.B. spitze Ek-
ken seitlich eingeklappt und umgeschlagen, und
abgerundete Ecken eingeschlagen und der Uber-
stehende Lappen eingezogen, wodurch eine auBer-
ordentlich hohe Qualitdt erreicht wird. Die fertigen
Ganzgewebedecken werden angerieben bzw. ange-
bligelt und kommen in einen Puffer, der gleichzei-
tig Feuchtigkeit entzieht.

Die Einbanddecke wird von der Herstellstation
und der Trocknungsstation aus in die Prigestation
Ubergefiihrt. An den Prigevorgang bzw. die Prage-
presse werden hohe Anforderungen gestellt. Bei-
spielsweise sind ca 1000 verschiedene Typen bei
sechs Schriftarten in jeweils zwei unterschiedlichen
GrBen, sechs verschiedene Farbfolien, eine Tem-
peratursteuerung mit einem Regelbereich zwischen
80 und 150° C, eine typen- und materialabhdngige
Drucksteuerung, eine Druckzeitsteuerung zwischen
0,05 und 0,5 Sekunden, eine Deckenfiihrung in der
X-Achse, der Y-Achse und der Z-Achse und eine
Materialdikkensteusrung erforderlich. Die Gesamt-
anlage macht es erforderlich, daB die Prigung
weitgehend frei programmierbar ist und daB Bild-
punkte in das Material vertieft eingebracht werden
kdnnen.

Bevor die Einbanddecke in die Einhdngestrafe
eingefiihrt wird, wird das Stabilisierungselement
(z.B. Stabilisierungs-bzw. Reco-Hiilse entsprechend
DE-OS 35 11 646) ausgewihit, mit dem Kapital-
band versehen und in die planliegende Einband-
decke esingeklebt, Dies bedeutet einen geringeren
mechanischen Auiwand als das Aufbringen der
Reco-Hiilse auf den gegeniber der Steigung emp-
findlichen Buchblock. Dies hat auch den Vorteil,
daB auch extern gefertigte Einbanddecken (z.B.
Verlagsdecken) durch die Reco-Hilse gefestigt
werden kénnen. Auch werden die oft sehr knickge-
fihrdeten Rlckeneinlagen solcher Decken durch
die wasserhaltigen Klebstoffe biegsam gemacht.
Hierbei ist jedoch eine hohe MaBhaltigkeit erforder-
lich, weil dabei auch das Kapitalband in die Ein-
banddecke geklebt werden und am fertigen Buch
ohne Differenz gerade Uber die Buchblockschnitt-
fliche hervorstehen muB. Das Kapitalband wird in
verschiedenen Farben bereitgestellt und vorzugs-
weise als heifsiegelbares Band eingesetzt.

Das soweit fertiggestelite Buch wird in einem
Endlager gespeichert. Im Anschiug daran ist bei-
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spielsweise eine Fertigungskontroile vorgesehen, in
der das Buch Uber den Balkencode ausgebucht
und in den Transportcontainer Ubergeflhrt wird.
Die Produktionsdaten werden zusammen mit dem
Auftrag zurlick in die Annahmestation und von dort
an den Kunden geliefert.

Uber die Einzelfertigung von Bucheinbinden
hinaus kann das erfindungsgeméBe Verfahren bzw.
die erfindungsgemiBe Anlage auch zum Buchbin-
den von Kleinserien verwendet werden, wobei an-
stelle der vorstehend geschilderten Deckenferti-
gung und Prigung vereinfachte Decken- und Pré-
gemaschinen  (Klischee-Prigedruck) verwendet
werden kdnnen. Die Auftragsvorbereitung fiir eine
derartige Kleinserie kann so ausgelegt sein, daB ein
Musterexemplar mit dem vorbestimmten Papier
durch eine Einzelbuchanlage geschickt wird, daf
dann ein MaBprotokoll ausgedruckt wird, woraus
Materialzuschnitte - fir die Serie abgeleitet werden.
Des weiteren kann auf weifem Karton eine Be-
schriftung bzw. Einbandgestaltung in Schwarzdruk
ausgefUhrt werden. Auch extern gefertigte Decken
kdnnen durch Reco-Hiilsen stabilisiert und mit Ka-
pitalband versehen, Uber eine Anlagestelle der
KompaktstraBe zugefihrt und in der vorbeschriebe-
nen Weise verarbeitet werden.

Nachstehend wird die Erfindung in Verbindung
mit der Zeichnung anhand eines Ausflihrungsbei-
spieles erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 ein Gesamtblockschema und FluBdia-
gramm des Fertigungsablaufes der wesentlichen
Schritte des Buchbindeverfahrens nach der Erfin-
dung,

Fig. 2 ein Blockschaltbild der Station B nach
Fig. 1,

Fig. 3 ein Blockschaltbild der Station CE
nach Fig. 2,

Fig. 4 ein Blockschaltbild der Station D nach
Fig. 2,

Fig. 5 eine bevorzugte Ausflihrungsform ei-
ner Buchbindeanlage nach der Erfindung, schema-
tidsch in Aufsicht,

Fig. 6 die Buchbindeanlage nach Fig. 5 in
einer Seitenansicht aus der Richtung Y, und

Fig. 7 die Buchbindeaniage nach Fig. 5 in
einer Seitenansicht aus der Richtunmg Z.

Bei der Gesamidarstellung des Fertigungsab-
taufes nach Fig. 1 erfolgt in einer Annahmestation 1
die Eingabe der Kundendaten, der Signatur des
Buches usw. durch manuelle Eingabe bzw. durch
Zugriff auf den Speicher oder Uber Datentréger,
wenn die Annahmestation Uber Hilfsannahmestatio-
nen, die rdumlich entfernt von der Annahmestation
sind, beliefert wird. Hier erfolgt die Wah! des Ein-
bandtyps, es wird das Berechnungsschema festge-
legt und die Vorrichtemethode kundenabhangig ge-
wihit. Dazu werden die bendtigten MaBe und Far-
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ben in Datenform eingegeben, ndmliich das Ruk-
kentrennkeromaB, Kopf-, Fuf- und Vorderschnitt,
das DickenmaB und die Einbandfarbe (wobei z.B.
aus 24 unterschiedlichen Farben gew#hit werden
kann). Das Vorrichten umfaBt das Zuschneiden der
Heftumschldge und des Vorsatzpapiers, das Aus-
drucken und Umlegen des Codezettels, und das
Ablegen im Container. Ferner wird in der Annah-
mestation der Prigevorgang eingegeben, indem
die Daten evtl. neu eingelesen bzw. im Speicher
aufgesucht werden, die gewlinschte Schriftart aus-
gewihit wird, die Prigung geschrieben und gestal-
~tet sowie eingespeichert wird. Das Bindegut wird
aus dem Lager 2 abgerufen und liber die Annah-
mestation 1 der Weiterverarbeitung (Blockbinden 4)
zugeflhrt. Von der Annahmestation 1 aus wird in
einer Sonderbehandlung das Bindematerial einer
Heftstation 3 zugeflhrt, von der aus der geheftete
Buchblock ebenfalls in die Blockbindestation 4
Uibergefiihrt wird. In diese Blockbindestation 4 wer-
den die Daten eingelesen und entsprechend diesen
Daten wird die Steuerung bzw. der Rechner beauf-
schlagt. Es erfolgt eine Trennung in fadenzuheften-
de und kiebezubindende Blicher,die zu heftenden
Bénde werden zur Weiterverarbeitung ausgegeben,
es erfolgt eine RUckbuchung, ggfs. l8uft ein Wie-
derholungsprogramm ab. Innerhalb der Blockbin-
destation 4 wird der Buchblock in eine Ricken-
~ trennkerbvorrichtung 13 eingegeben, in der der
Buchblockriicken automatisch beschnitten wird,
selbsttétig ein Ficher-Klebebinden und Ableimen
in der Leimstation 14 vorgenommen wird, die Stei-
gung zwangsweise singestellt wird, die Trock-
nungsleistung nach dem Leimen in der Trocken-
strecke 15 Uberwacht wird, die Ubergabe des
Buchblockes an die Schneidemaschine 5 volizogen
wird, die Schnittausfliihrung automatisch durchge-
flihrt wird, und der Buchblock in die Einh&ngestra-
Be 7 {ibergeben wird. Von der Blockbindestation 4
aus konnen Sonderfdlle in eine Spezialbehand-
lungsstation 6 ausgesteuert werden.

In der EinhdngestraBe 7 erfolgt das Einstellen
der errechneten ldealsteigung, der Klebstoffauftrag,
das Trocknen, das Beleimen und Zuflihren der
Einbanddecke sowie das Formpressen und Trock-
nen. Im Abschnitt 8, 9 erfolgt das Anfertigen der
Decke, das Abidngen und Zufiihren der Stabilisie-
rungselemente und des Kapitalbandes sowie das
Prégen, indem die Materialien zugeschnitten wer-
den, Sonderfille aussortiert werden, der Beleimvor-
gang durchgefiihrt wird, Pappenteile aufgelegt und
eingeschiagen werden, und Ecken eingezogen wer-
den. Ferner erfolgt in diesem Abschnitt die Uberga-
be an einen Pridgeautomaten, in welchem die Pré-
gung vollautomatisch durchgefiihrt wird, und das
Ablegen der Einbanddecke in einem Endlager 10,
der beispielsweise ein Forderband sein kann. Vom
Endlager 10 aus gelangt die Einbanddecke in den
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Abschnitt 11, in welchem die Kontrolle der Ein-
banddecken stattfindet, fehlende Handgriffe ergénzt
werden, die Berechnung durchgefihrt wird, die
VollzAhligkeit Uberprift wird, und die Einbanddek-
ken in das Auslieferungslager 12 Ubergefihrt wer-
den.

Aus dem Zwischenlager 16, in welchem fremd-
gefertigte und eigene Einbanddecken bereitgestellt
sind, werden die Einbanddecken in die Deckenein-
hdngevorrichtung 17  eingeflhrt. Aus  der
Blockbinde- und Schneidestation 4, 5 gelangen die
Buchblécke in eine Steigungseinstelistation 18, in
der die errechnete, flir das entsprechende Buch
ideale Steigung eingestellt wird. Bei einer Einzelfer-
tigung findet das Abl&ngen des Kapitalbandes und
des Stabilisierungselementes in Verbindung mit der
Deckenfertigung statt. Bei Kleinserienfertigung wer-
den in der Station 19 das Kapitalband und die
Stabilisierungshiilse abgeldngt und in die Einband-
decke eingeklebt. Buchblock und Einbanddecke
werden miteinander verklebt, der Buchblock wird in
der Formpresstation 20 gerundet und in der Station
21 erfolgt das Einbrennen der Falze. Von hier
durchlduft der Buchblock sine Trockenstrecke 22,
in der der aufgetragene Leim getrocknet wird.
Schlieflich wird der Buchblock in ein Trockenlager
23 Ubergeben. Der Transport des Buches durch
die einzelnen Stationen erfolgt hierbei mit Hilfe
eines Forderbandes, einer Fdrderketie oder dergl.
Transportvorrichtung (mit 24 bezeichnet).

in Fig. 4 ist die Deckenherstell- und Prigesta-
tion im Blockschaltbild dargestelit. Aus einem Roh-
materiallager 25 wird Pappe und Leinen in eine
Pappenzuschnittstation 26 und eine Leinenzu-
schnittstation 27 eingeflhrt, in denen der Zuschnitt
der Materialien vorgenommen wird. Hier werden
auch Sonderfdlle aussortiert. Die zugeschnitienen
Bestandteils, darunter auch Stabilisierungshiilse
und Kapitalband, werden in die Deckenfertigungs-
station 29 Ubergefiihrt, in der das Beleimen, Aufle-
gen und Einschlagen der Pappenteile und das Ein-
ziehen der Ecken erfolgt. AnschlieBend wird die so
gefertigte Decke in die Prégestation 29 Uberge-
fihrt, in der das Prégen der Decke in einem Prége-
automaten vollautomatisch ablduft. Die mit Prigung
versehene Einbanddecke wird in einem Decken-
Zwischenlager 30, z.B. auf einem Fdrderband, zwi-
schengespeichert.

Das gesamte Buchbindesystem nach der Erfin-
dung ist schematisch in Fig. 5 dargestellt. Mit 31
ist die Eingabe der Daten bezeichnet, die in der
Annahmestation erfolgt, welche r3umlich getrennt
von der Anlage angeordnet sein kann. Der Blattsta-
pel 32 wird in einer Ableimvorrichtung 33 am
Blockrlicken beleimt und in eine Facherklebebinde-
vorrichtung 34 eingeflihrt, in der der geleimte Blatt-
stapel zu einem Buchblock gebunden wird. In der
Rickentrennkerbvorrichtung 35 erfolgt das Riicken-
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trennkerben des Buchblockes. Der (vorzugsweise
hydraulische) Gesamtantrieb ist mit 36 bezeichnet.
Der Buchblock wird an schiieBend durch eine
Schneidemaschine 37 geflihrt, die ein abschlieen-
des Beschneiden des Buchblockes vormnimmt. Da-
mit liegt am Ende der Station B der gerade Buch-
biock fertig bearbeitet vor.

In der Station CE erfolgt das Einh&ngen des
Buchblockes indie Einbanddecke. Von auflen wer-
den Fremddecken bei 39 in die Anlage eingefiihrt,
umgeschlagen und bei 40 in die Station CE iber-
gefthrt, dort bei 41 auf dem Rlcken mit einer
Reco-Hiilse verbunden und bei 42 mit sinem Kapi-
talband versehen. Die endlos (z.B. in 20 Breiten)
vorliegende Reco-Hiilse wird hierzu automatisch
abgeldngt, ebenso das Kapitalband. Die so gefer-
tigte Decke wird mit dem fertig bearbeiteten Buch-
block verbunden, bei 43 wird die Steigung des
Buchblockes eingestellt und bei 44 der Ricken
gerundet, z.B. mit Hilfe von Druckluft. Die Einband-
decke mit dem eingehdngten Buchblock wird an-
schlieBend zwischengespeichert, z.B. auf einer For-
derkette 45 mit langem F&rderweg, und in eine
Verieilerstation 46, z.B. ein Regal eingebracht, wo
die einzelnen fertig gebundenen Bénde flir den
Versand fertiggemacht und in Container gepackt
werden.

Werden keine Fremddecken verwendet, son-
dern speziell angefertigte, sigene Einbanddecken,
erfolgt die Deckenfertigung innerhalb der Gesamt-
anlage. Aus einem Pappenmagazin 47 werden die
erforderlichen Gr&Ben von Pappen in einer Pap-
penbeschneidevorrichtung 48 automatisch auf die
gewiinschten Dimensionen geschnitten, ferner wer-
den in einem Hiilsenmagazin die Stabilisierungs-
hilsen auf entsprechende Linge geschnit-
ten,parallel dazu werden aus einem Leinenmagazin
49 (ber eine Leimrakel 50 die Leinen in einer
Beschneidevorrichtung 51 auf das gewlinschte Maj
zugeschnitten und selbsttdtig mit der zugeschnitte-
nen Pappe verbunden. Dieses Produki gelangt
dann in die Einschiagevorrichtung 52 und von dort
in den Deckenspeicher 53, von dem aus die ferti-
gen Decken zwischengespeichert und bei Bedarf in
eine Prigevorrichtung 54 eingeflhrt, geprégt und
der weiteren Bearbeitung zugeftihrt werden, die in
der Kompaktstrafe CE vorgenommen wird, so daf
von hier ab der weitere Bearbeitungsablauf dem
der Fremddecken entspricht.

Anspriiche
1. Buchbindeanlage zum vollautomatischen

Buchbinden von Unikaten und Kleinserien, ge-
kennzeichnet durch
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a) eine Annahmestation, in der alle flr das
Binden des jewsiligen Buches erforderlichen Daten
so erstellt und gespeichert werden, daf sie an
jeder Bearbeitungsstation abrufbar ist, derart, da
in der Annahmestation der gesamte Verarbeitungs-
ablauf mit den fiir die Bearbsitung erforderlichen
Daten festgelegt wird, und der Datensatz in einen
Prozefrechner singegeben wird,

b) eine Buchblock-Fertigungsstation, in der
das Rickentrennkerben und das Facherbeleimen
des Buchblockes vorgenommen werden, der Buch-
block im Bindebereich zusammengepreft und
durch einen Trockenkanal gefUhrt wird, sowie der
Buchblock im Anschiuf an den Trockenkanal in
eine Schneidvorrichtung zum Beschnitt auf drei
Seiten Ubergeben wird, ,

¢) eine Deckenfertigungsstation, in der aus
einem Materiaispeicher Pappen und Buchleinen zu-
geschnitten und zugeflhrt, die Pappenrohformate
durch den Rechner ausgew&hlit, auf Form geschnit-
ten und zugefiihrt, und die zugeschnittene Riicken-
einlage auf dem Buchleinen positioniert wird sowie
anschliefend die Einschldge umgeschiagen und
festgelegt werden,

d) eine Hillsenstation, in der die Einbanddek-
ke mit einem ausgewihlien und abgehéngten Sta-
bilisierungselement verstdrkt und mit Kapitalband
versehen wird,

o) eine Kapitalstation, in der das Kapitaiband
abgelidngt und auf die Innenseite des Hiilsenmate-
rialg an beiden Enden aufgeklebt wird,

f) eine Einhdngestation, in der der Buch-
blockriicken durch Umbiegen und Uberrollen ge-
schmeidig gemacht bzw. Steigung eingestellt, die
erforderliche Steigung auf das notwendige MaB zu-
sammengedriickt sowie der Buchblock am Rucken
mit der hierzu bereitgesteiliten Einbanddecke ver-
kiebt wird,

g) eine Rundungsstation, in der der Buch-
block in den Riicken der aufgeklebten Einbanddek-
ke gepreft und unter Verbrauch der Steigung ge-
rundet sowie in einem Klammersystem gehalten
und ausgetrocknet wird, wobei die Félze einge-
brannt werden, und

h) eine Anpappstation, in der die Vorsatzau-
Benflichen mit den Deckelfldchen verklebt werden.

2. Buchbindeanlage nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Buchleinen heiBsiegelbar
ausgeriistet ist und die Einschlige festgebugelt
werden.

3. Buchbindeanlage nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Kapitalband heiBsiegeibar
ausgeristet ist und auf die Innenseite des Hlsen-
materials aufgebligelt wird.
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4. Buchbindeanlage nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch eine Prdgestation flir Einzelferti-
gung, in der der Prégevorgang vorgenommen wird
und der die Einbanddecken aus den Herstell- und
Trocknungsstationen zugeflinrt werden.

5. Buchbindeanlage nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB fir Kleinserien eine Prigevor-
richtung auBerhalb der Anlage vorgesehen ist.

6. Verfahren zum vollautomatischen Buchbin-
den von Unikaten und Kleinserien, dadurch ge-
kennzeichnet, daB

a) alle fur das Binden des jeweiligen Buches
erforderlichen Daten in einer Annahmestation er-
stellf und so gespeichert werden, daB sie an jeder
Bearbeitungsstation abrufbar sind, so daB in der
Annahmestation der gesamte Verarbeitungsablauf
mit den fir die Bearbeitung erforderlichen Daten
festgelegt wird, wobei der Datensatz in einen Pro-
zefrechner singegeben wird,

b) das Riickentrennkerben und Ficherbelei-
men des Buchblockes in einer Buchblock-Ferti-
gungsstation durchgefiihrt wird, flir geheftete Buch-
blocks abgeleimt wird, der Buchblock im Bindebe-
reich zusammengepreft und durch einen Trocken
kanal geflihrt wird, sowie der Buchblock im An-
schluB an den Trockenkanal in eine Schneidevor-
richtung zum Beschnitt auf drei Seiten libergeben
wird,

¢) Pappen und Buchleinen in einer Deckenf-
ertigungsstation aus einem Materialspeicher zuge-

- schnitten und zugeflihrt, die Pappenrohformate
durch den Rechner ausgewihit, auf Form geschnit-
ten und zugeflihrt, und die zugeschnittene Ricken-
sinfage auf dem Buchleinen positioniert wird sowie
anschliefend die Einschifige umgeschlagen und
festgelegt werden,

d) die Einbanddecke mit einer ausgewihlien
und abgeléngten Stabilisierungshlilse verstérkt und
mit Kapitalband versehen wird,

e) das Kapitalband abgeleimt und auf die
Innenseite der Stabilisierungshlilse an beiden En-
den aufgeklebt wird, _

f) der Buchblockriicken durch Umbiegen und
Uberrolien geschmeidig gemacht bzw. Steigung
eingestellt wird, die erforderiiche Steigung auf das
notwendige MaBe zusammengedriickt sowie der
Buchblock am Ricken mit der hierzu bereitgestell-
ten Einbanddecke verklebt wird,

g) der Buchblock in den Ricken der aufge-
kiebten Einbanddecke gepreBt und unter Verbrauch
der Steigung gerundet sowie zum Austrocknen in
giner vorgegebenen Position gehalten wird, wobei
die Filze eingebrannt werden, und

h) die VorsatzauBenflichen mit den Decken-
fidchen in einer Anpappstation verklebt werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Buchleinen heifversiegelt
wird und die Einschidge festgebiigelt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Kapitalband heiBversiegelt
wird und auf die Innenseite des Hilsenmaterials
aufgebigelt wird.
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