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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Fii-
gen von Zusatzteilen, wie Gazestreifen, Hinterklebema-
terialstreifen mit ggf. endseitig befestigten Kapitalban-
dern, Hilsen u. dgl. Hinterklebeteile, am Riicken eines
Buchblocks in Buchfertigungsstrassen gemal dem
Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Das Hinterkleben dient dazu, den Buchblock-
ricken zu verfestigen und damit dem gerundeten oder
geraden Ricken eine stabile, dauerhafte Form zu ver-
leihen. Kapitalbander sind Schmuckb&nder an der Kopf-
und FulRkante des Buchblockriickens. Das maschinelle
Kapitalen erfolgt in einem Arbeitsgang mit dem Hinter-
kleben. Die Kapitalbdnder werden dabei auf eine block-
hohe Hinterklebepapierbahn geklebt. Die Bahn wird quer
zum Buchblock zugefiihrt und in riickenbreite Streifen
geschnitten. Diese werden auf den zuvor beleimten
Buchblockriicken aufgelegt und in einer nachfolgenden
Station mit einem flexiblen Kissen angedriickt.

[0003] Besonders starkere Blcher erfordern eine gro-
Re Stabilitdt im Ricken. Eine zusétzliche Verstarkung
des Buchblockriickens ist durch das Begazen moglich,
bei dem vor dem Kapitalen und Hinterkleben ein beid-
seitig Ubergreifender Gazestreifen eines offenen Gewe-
bes auf den Buchblockriicken aufgeklebt wird. Die seit-
lichen Ubergriffe legen sich um die Vorsatze und iiber-
nehmen die Scharnierfunktion in den Falzgelenken.
SchlieBlich kann zur Ruckenverstarkung noch eine
schlauchartige Hiilse aus Papier aufgeklebt werden, die
die Rickeneinlage der Buchdecke mit dem Buchblock-
rlicken verbindet, ohne die Charakteristik des hohlen Ri-
ckens aufzulésen.

[0004] Bei der industriellen Buchfertigung erfolgt das
Begazen, das Hinterkleben und Kapitalen sowie das
Hulsen in Buchfertigungstrassen, in denen die Buch-
blocks in einem gleichen gegenseitigen Abstand
zwischen Forderketten einer Férdereinrichtung einges-
pannt, in Rikkenlangsrichtung intermittierend transporti-
ertwerden. Die Zusatzteile werden in aufeinanderfolgen-
den Hinterklebestationen, jeweils bestehend aus einer
Beleimeinrichtung fir den Buchblockriicken und einer
Zufuhr- und Auflegeeinrichtung fir das jeweilige
Hinterklebeteil, auf den Buchblockriicken aufgelegt und
abschlieBend von einem flexiblen Kissen gemeinsam
angedrickt. Siehe auch [Industrielle Buchfertigung; Di-
eter Liebau, Inés Heinze; Verlag Beruf + Schule, 2001;
S. 480 ff].

[0005] Die hintereinander angeordneten Hinterklebe-
stationen bedingen bei einer Buchfertigungsstrasse in
Abhangigkeit der gewahlten Maschinenausstattung un-
terschiedlich lange Buchblockfordereinrichtungen. Die
Fertigung und Montage der Férdereinrichtung kann erst
beginnen, wenn der Kunde die endgiiltige Ausstattung
festgelegt hat. Um ggf. weitere Hinterklebestationen
nachristen zu kénnen, wird haufig eine Leerstation ein-
geplant. Eine lange Férdereinrichtung beansprucht nicht
nur einen entsprechend grolRen Bauraum, sondern ver-
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teuert auch die Buchfertigungsmaschine. Auflerdem ver-
starken sich mitzunehmender Férderlange die durch Tei-
lungsfehler und Verschleil® verursachten Ungenauigkei-
ten in der Fordereinrichtung.

[0006] AusderDE 19959935 A1 ist eine Fligevorrich-
tung bekannt, in der das Begazen sowie das Hinterkle-
ben und Kapitalen in einer Station erfolgt. Eine intermit-
tierend rotierende Greifertrommel erfasst einen tangen-
tial zugefiihrten Gazestreifen an einer Langskante und
fUhrt ihn an eine Leimwalze vorbei, um ihn schlieBlich in
einer radialen Auswartsbewegung auf den Buchblockri-
cken abzulegen. In einer zweiten Rotationsbewegung
wird in gleicher Weise ein Hinterklebestreifen zum Buch-
blockriicken transportiert. Eine Schaumstoffplatte driickt
anschlieBend die aufgelegten Streifen auf den Buch-
blockriicken. Nachteilig ist, dass die Hinterklebeteile in
aufeinanderfolgenden Fuigeschritten auf den Buchblock-
ricken aufgelegt werden, wobei jeweils noch eine Belei-
mung des Hinterklebeteils vorgenommen wird. Dadurch
weist die Fligevorrichtung nur eine geringe Taktleistung
auf.

[0007] Ausder DE-OS 22 20 567 ist eine Fiigevorrich-
tung bekannt, in der seitlich eingespannte, intermittie-
rend vortransportierte Buchblocks zunachst am Riicken
beleimt und in der nachfolgenden Position mit einer of-
fenen Gaze und einem Hinterklebematerial versehen
werden. Eine Gazebahn wird dabei von einem Trans-
portwalzenpaar quer zur Férdereinrichtung der Buch-
blocks vorgeschoben und von einem schrég von unten
gegen die Gaze gerichteten Luftstrom Uber den Buch-
blockriicken gefiihrt. Der Luftstrom wird nach dem Ab-
trennvorgang unterbrochen, sodass sich der abgetrenn-
te Gazestreifen auf den Buchblockriicken ablegt. Das
Hinterklebematerial wird von der gegeniberliegenden
Seite zugefiihrt und mittels einer schwenkbaren Saug-
platte auf den Buchblockriicken aufgelegt, wobei die
Saugplatte den Hinterklebestreifen gemeinsam mit den
Gazestreifen auf den Buchblockriicken andriickt. Nach-
teilig ist auch hier die Taktleistungsbeschréankung durch
die nacheinander erfolgenden Auflegevorgange fir die
Gaze und das Hinterklebematerial. Die aufgrund des
Luftstroms flatternde Gazebahn muss in einem entspre-
chend groRen Abstand tiber den Riicken gefiihrt werden.
Eine kantenparallele Ablage des abgetrennten Gaze-
streifens auf den Buchblockriicken ist dabei nicht ge-
wahrleistet.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der genannten Art zu schaffen, welche bei
kompakter und kostenglinstiger Bauweise das Flgen
mehrerer Hinterklebeteile mit hoher Taktleistung in der
Buchfertigungsstrasse ermdglicht.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass der Uberfiihrungseinrichtung wenigstens
zwei Zuflihrungseinrichtungen fiir Hinterklebeteile zuge-
ordnet sind, und dass das zur Aufnahme mehrerer Hin-
terklebeteile ausgebildete Férdermittel zur Bildung eines
aus den Hinterklebeteilen kombinierten Hinterklebeteil-
komplexes nacheinander zu den Ubergabestellen der
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Zufuhrungseinrichtungen und abschlieRend zum Buch-
blockriicken bewegbar ist, zur Ablage des Hinterklebe-
teilkomplexes auf den Buchblockriicken in einem einzi-
gen Flgeschritt.

[0010] Dazu sind die Férdermittel der Uberfilhrungs-
einrichtung intermittierend rotierend angetrieben. Zum
Ubernehmen der Hinterklebeteile von den Zufilhrungs-
einrichtungen bzw. zum Ablegen der Hinterklebeteile auf
dem Buchblockriicken werden die Férdermittel in einer
dieser Rotation Uberlagerten und zu dieser radialen Aus-
wartsbewegung angetrieben.

[0011] Die Hinterklebeteile werden nicht mehr wie bis-
her in einzelnen, aufeinander folgenden Fligeschritten
auf den Buchblockriicken aufgelegt, sondern es werden
mehrere Hinterklebeteile zundchst zu einem Hinterkle-
beteilkomplex zusammengetragen und dann in einem
einzigen Fuigeschrittauf den Buchblockriicken aufgelegt.
So kénnen die Hinterklebeteile in nur einer Station der
Buchfertigungsstrasse mit nur noch einem Riickenleim-
werk gefligt werden. Die Fordereinrichtung kann bei je-
der Buchfertigungsstrasse in einer gleichen, kugen For-
derlange verbaut werden. Die Vorrichtung ermdglicht ei-
ne hohe Taktleistung, da alle Hinterklebeteile in nur ei-
nem kurzen Fugeschritt auf den Buchblockriicken auf-
gelegt werden, sodass die Buchblocks von der Forder-
einrichtung nach kurzem Halt sogleich weitertranspor-
tiert werden konnen. Ein wesentlicher Vorteil der Erfin-
dung wird auch darin gesehen, dass eine
Buchfertigungsstrasse hinsichtlich zu verarbeitender
Hinterklebteile variabel ausgestattet und erweitert wer-
den kann, wodurch unterschiedlichste Buchausstattun-
gen in einer Buchfertigungsstrasse produziert werden
kénnen. Denn an der einen Uberfiihrungseinrichtung
kénnen die Zufihrungseinrichtungen variabel angeord-
net, gegeneinander ausgetauscht und/oder ergénzt wer-
den.

[0012] Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungs-
gemalen Vorrichtung sind in den Unteranspriichen an-
gegeben. Hinsichtlich der damit verbundenen Vorteile
wird auf die nachfolgende Erlauterung der Ausfiihrungs-
beispiele verwiesen.

[0013] Beispielhafte Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung werden anhand der folgenden Figuren detailliert
beschrieben. Es zeigen

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemafien Hinterklebestation mit einer
ersten Ausfitlhrungsform einer Uberfiih-
rungseinrichtung;

den prinzipiellen Ablauf beim Fiigen von Ga-
ze und Hinterklebematerial;

den prinzipiellen Ablauf beim Flgen eines
aus zwei Teilen gebildeten Hinterklebemate-
rialstreifens;

die redundante Zufiihrung von Hinterklebe-
material;

den prinzipiellen Ablauf beim Fiigen von Hin-
terklebematerial und elektronischen Bautei-

Fig.2 a

Fig. 2 b

Fig.2c

Fig. 2 d
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len;

Fig.3a eine Detailansicht eines Fordermittels ge-
maf Ausschnitt llla in Fig. 1;

Fig.3b eine Detailansicht eines Fdérdermittels mit
ausfahrbaren Nadeln;

Fig. 4 eine zweite Ausfiihrungsform einer Uberfiih-
rungseinrichtung; und

Fig. 5 eine dritte Ausfiihrungsform einer Uberfiih-
rungseinrichtung.

[0014] Fig. 1 zeigt eine Hinterklebestation 15 fir eine

Buchfertigungsstrasse, in der Buchblocks 1 mit nach
oben weisenden Buchblockriicken 1 aiin einem gleichen
gegenseitigen Abstand zwischen zwei sich gegentber-
liegenden, umlaufenden Férderketten 11 a, b einer For-
dereinrichtung 10 eingespannt und in Riickenlangsrich-
tung intermittierend transportiert werden. Im Bereich der
Hinterklebestation 15 werden die Buchblocks 1 durch
seitliche Fihrungen 12 a, b ausgerichtet und gestitzt.
[0015] Die Hinterklebestation 15 besteht im Wesentli-
chen (siehe Fig. 1 und 2 a) aus einer den Buchblockrik-
ken 1 a mit einer der Riickenform angepassten Auftrags-
walze 17 vollflachig beleimenden Beleimeinrichtung 16,
einer Uberfiihrungseinrichtung 20 mit zugeordneten Zu-
fuhrungseinrichtungen 30, 50 zum Auflegen von Hinter-
klebeteilen 41, 58 auf den beleimten Buchblockriicken 1
a und einer die aufgelegten Hinterklebeteile 41, 58 mit
einem flexiblen Kissen 61 auf den Buchblockriicken 1 a
fest andriickenden Andriickvorrichtung 60.

[0016] Die Uberfiihrungseinrichtung 20 nach Fig. 1
weist einen dreiarmigen, intermittierend angetriebenen
Rotor 21 auf, mit an teleskopierbaren Armen 22 endseitig
angeordneten Saugplatten 23.1 bis 23.3 als Férdermittel
fur die Hinterklebeteile 41, 58. Die Saugplatten 23.1 bis
23.3 werden nacheinander zu den Ubergabestellen 40,
55 der Zufiihrungseinrichtungen 30, 50 und abschlie-
Rend zum Buchblockriicken 1 a bewegt, wobei in radia-
len Auswartsbewegungen der Saugplatten 23.1 bis 23.3
Hinterklebeteile 41, 58 ibernommen bzw. auf den Buch-
blockriicken 1 a abgelegt werden. In Fig. 1 ist die Tra-
jektorie 24 fur eine Hinterkante der Saugplatten 23.1 bis
23.3 dargestellt.

[0017] Beiderin Fig. 1 gezeigten Arbeitsphase befin-
detsich eine erste Saugplatte 23.1 an der Ubergabestelle
40 fur die Hinterklebematerialstreifen 41, eine zweite
Saugplatte 23.2 befindet sich an der Ubergabestelle 55
fur Gazestreifen 58 und eine dritte Saugplatte 23.3 liegt
an dem Buchblockriicken 1 a an.

[0018] In der Zufliihrungseinrichtung 30 wird von einer
Rolle 31 abgezogenes Hinterklebematerial 32 durch eine
Schneideinrichtung 33 auf eine blockhohe Breite be-
schnitten, mittels Leimdlsen 34 an den beiden Randern
beleimt und mit von jeweils einer Rolle 35 abgewickelte
Kapitalb&nder 36 zu einer Hinterklebematerialbahn 37
verklebt. Diese wird von einem Abzugswalzenpaar 38 in
riickenbreiter Lange zu der Ubergabestelle 40 taktweise
vorgeschoben, wobei das vordere Ende der Hinterkle-
bematerialbahn 37 durch von Venturidiisen erzeugten
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Unterdruck an einer Platte 39 gehalten wird. Die Saug-
platte 23.1 bewegt sich abgefedert gegen die Platte 39.
Ein Hinterklebematerialstreifen 41 wird durch ein Quer-
messer 42 von der Hinterklebematerialbahn 37 abge-
trennt und von der Saugplatte 23.1 ibernommen, indem
Offnungen 25 der Saugplatte 23.1 taktgemaR mit Saug-
luft beaufschlagt werden.

[0019] In einer 120°-Drehung des Rotors 21 bewegt
sich anschlielRend die Saugplatte 23.1 mit dem Hinter-
klebematerialstreifen 41 zur nachsten Ubergabestelle
55. Dabei passiert die Saugplatte 23.1 eine Beleimein-
richtung 45. Mittels Leimdiisen 46 wird der Hinterklebe-
materialstreifen 41 wenigstens streifenweise beleimt.
[0020] InderZufuhrungseinrichtung 50 wird von einem
Abzugswalzenpaar 54 eine Gazebahn 52 von einer Rolle
51 abgezogen, durch eine Schneideinrichtung 53 auf ei-
ne Breite etwas kurzer als die Blockhdhe beschnitten und
taktweise in einer Lange gréRer als die Riickenbreite zur
Ubergabestelle 55 vorgeschoben, in der das vordere En-
de der Gazebahn 52 durch von Venturidiisen 59 erzeug-
ten Unterdruck an einer Platte 56 gehalten wird. Durch
ein Quermesser 57 wird ein Gazestreifen 58 von der Ga-
zebahn 52 abgetrennt. Dieser wird von der Saugplatte
23.2 ibernommen, indem der Gazestreifen 58 an dem
bereits aufgenommenen Hinterklebematerialstreifen 41
angeklebt und im Uberstehenden Randbereich von der
Saugplatte 23.2 angesaugt wird (siehe Fig. 3 a).

[0021] Das gebildete Hinterklebeteilkomplex 2 aus
Hinterklebematerialstreifen 41 und beidseitig Uberste-
henden Gazestreifen 58 wird in der folgenden 120°-Dre-
hung des Rotors 21 von der Saugplatte 23.2 zum Buch-
blockriicken 1 a transportiert und darauf abgelegt (siehe
Saugplatte 23.3 in Fig. 1), wobei die Offnungen 25 von
Saugluft auf Blasluft umgeschaltet werden.

[0022] Durch die zumindest teilweise Verklebung der
beiden Hinterklebeteile 41, 58 ist eine sichere Mitnahme
des Gazestreifens 58 gegeben. Die Hinterklebeteile 41,
58 kdnnen zueinander ausgerichtet ibernommen wer-
den und verlieren aufgrund der Verklebung wahrend ih-
res Transports zum Buchblockriicken 1 a nicht ihre ge-
genseitige Lage. AuBerdem kann durch die gegenseitige
Verklebung die Festigkeit des Buchblockriickens 1 a ver-
starkt werden.

[0023] Die Saugplatten 23.1 bis 23.3 kénnen mitin Ka-
nalen der Saugplatten verfahrbaren Nadeln 26 ausge-
stattet sein (siehe Fig. 3 b). Diese stechen durch die Hin-
terklebeteile 41, 58 und ermdglichen einen sicheren
Transport auch ohne Verklebung des Hinterklebemate-
rialstreifens 41 mit dem Gazestreifen 58.

[0024] Das aufgelegte Hinterklebeteilkomplex 2 wird
in der Andrickvorrichtung 60 fest auf den Buchblockrik-
ken 1 a angedriickt. Dabei gelangt auf dem Buchblock-
ricken 1 a befindlicher Klebstoff durch das offene Gaze-
gewebe bis an das Hinterklebematerial, sodass der Ga-
zestreifen 58 im Klebstoff eingebettet und der Hinterkle-
bematerialstreifen 41 mit dem Buchblockriicken 1 a ver-
bunden ist.

[0025] Gazestreifen 58 und Hinterklebematerialstrei-
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fen 41 mit seitlich angeklebten Kapitalbdndern werden
also in einer einzigen Hinterklebestation 15 auf den
Buchblockriicken 1 a aufgelegt. Die Hinterklebeteile 41,
58 werden zunachst zusammengetragen und abschlie-
Rend in einem kurzen Flgeschritt auf den Buchblockriik-
ken 1 a aufgelegt. In dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig.
1 ist ein dreiarmiger, in drei 120°-Schritten drehender
Rotor 21 vorgesehen, welcher es ermoglicht, zeitgleich
aus zwei Ubergabestellen 40, 55 Hinterklebeteile 41, 58
zu entnehmen und an dritter Stelle ein Hinterklebeteil-
komplex 2 auf den Buchblockriicken 1 a aufzulegen. Dies
ermdglicht eine hohe Taktleistung.

[0026] In Fig. 4 ist eine alternative Uberfiihrungsein-
richtung 70 mit einer einzelnen Saugplatte 71 dargestellt.
Die Drehbewegung ist derart steuerbar, dass bei deraus-
schlieRlichen Verarbeitung von Hinterklebematerial die
Saugplatte 71 zwischen der Ubergabestelle 40 und dem
Buchblockriicken 1 aum 120° hin und her schwenkt oder
in jeweils aufeinander folgenden 240° und 120° Schritten
umlauft, wahrend bei der Verarbeitung von Hinterklebe-
material und Gaze die einzige Saugplatte 71 in 120°
Schritten umlauft.

[0027] Fig. 5 zeigt eine Uberfilhrungseinrichtung 80
mit einem vierarmigen Rotor 81, welcher in 90° Schritten
intermittierend uml&uft. Es kénnen bis zu drei Zuflh-
rungseinrichtungen 30, 50, 85 an der Uberfiihrungsein-
richtung 80 angeordnet sein. Zusétzlich zum Hinterkle-
bematerialstreifen 41 und Gazestreifen 58 kann damit
ein weiteres Hinterklebeteil aufgenommen und zu einem
Hinterklebeteilkomplex 3 vereinigt werden, welches
dannim abschlieRenden Fiigeschritt auf den Buchblock-
ricken 1 a aufgelegt wird. Das weitere Hinterklebeteil
kann eine die Festigkeit des Riickens zusatzlich verstar-
kende Hiilse 87 sein, die aus einem Magazin 86 der Zu-
fuhrungseinrichtung 85 entnommen wird. Fir eine voll-
flachige Verklebung der Hiilse 87 mit dem nachfolgend
aufgenommenen Hinterklebematerialstreifen 41 ist eine
Breitschlitzdlise 47 zwischen den Zufiihrungseinrichtun-
gen 85 und 30 vorgesehen.

[0028] Die Erfindung ist nicht auf Uberfiihrungseinrich-
tungen mit rotierenden Saugplatten beschrankt. Es kon-
nen z.B. auch linear hin und her bewegte Férdermittel
zum Einsatz kommen oder die Férdermittel sind an ei-
nem umlaufenden Zugmittel angeordnet.

[0029] Wie bereits oben dargelegt, kénnen an der ei-
nen Uberfiihrungseinrichtung 20, 70 oder 80 die Zufiih-
rungseinrichtungen variabel angeordnet, gegeneinander
ausgetauscht und/oder ergénzt werden. Dadurch wird
bei einer Buchfertigungsstrasse mit einer Férdereinrich-
tungin fester Ladnge eine variable Ausstattung im Hinblick
auf das Fiigen von Zusatzteilen ermdglicht. Die Fig. 2 a
bis 2 d zeigen mogliche Alternativen am Beispiel einer
maximal zwei Zuflhrungseinrichtungen aufweisenden
Uberfiihrungseinrichtung.

[0030] InderFig.2aistderbereits oben beschriebene
prinzipielle Ablauf bei der Verarbeitung von Hinterklebe-
material und Gaze dargestellt. Soll keine Gaze aufgelegt
werden, wird der Vorschub der Gaze einfach ausge-
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schaltet. Mit einer im Wesentlichen vollflachigen Belei-
mung des Hinterklebematerialstreifens 41 kann auch al-
ternativ ein weiteres Papier Uber die zweite Zufiihrungs-
einrichtung 50 zugefiihrt und auf den Buchblockriicken
1 a aufgelegt werden.

[0031] In der Fig. 2 b ist der prinzipielle Ablauf eines
Hinterklebeverfahrens dargestellt, bei dem ein aus zwei
Hinterklebematerialstreifen 4 a, b gebildeter Hinterkle-
beteilkomplex 4 gefligt wird. Die zwei Uber die Zufiih-
rungseinrichtungen 90 a, b separat zugefihrten Hinter-
klebematerialstreifen 4 a, b mit jeweils einseitig befestig-
ten Kapitalbdndern werden bei zumindest teilweiser
Uberdeckung zu einem blockhohen Hinterklebemateri-
alstreifen 4 kombiniert. Bei einer sich andernden Block-
héhe muss nicht mehr wie bisher zeitaufwendig der Sei-
tenbeschnitt der zugefiihrten Hinterklebematerialbahn
verandert werden. Die jeweilige Blockhéhe kann durch
relative Verschiebung 65 der Zufihrungseinrichtungen
90 a, b zueinander eingestellt werden.

[0032] In Fig. 2 c ist die Mdglichkeit dargestellt, zwei
redundante Zufiihrungseinrichtungen 91 a, b fir gleiche
Hinterklebeteile, z.B. Hinterklebematerialstreifen 41 mit
daran befestigten Kapitalbandern, an der einen Uberfiih-
rungseinrichtung anzuordnen. Wahrend Uber die eine
Zufuhrungseinrichtung 91 a Hinterklebematerialstreifen
41 zugefiihrt werden, kann die andere Zufiihrungsein-
richtung 91 b fir den nachsten Fertigungsauftrag einge-
richtet werden, ohne dass dafir die Buchfertigungsstras-
se angehalten werden muss. Oder die zweite Zufiih-
rungseinrichtung 91 b Gibernimmt die Zufiihrung der Hin-
terklebematerialstreifen 41, falls die erste Zufiihrungs-
einrichtung 91 a aufgrund einer Stérung ausfallt.

[0033] Fig. 2 d zeigt den prinzipiellen Ablauf beim Fu-
gen von Hinterklebematerialstreifen 41 und elektroni-
schen Bauteilen 83, wie z.B. RFID-Chip. Die elektroni-
schen Bauteile 83 werden als endloses Band 84 von ei-
ner Zuflhrungseinrichtung 82 zugefihrt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Fligen von Zusatzteilen, wie Ga-
zestreifen (58), Hinterklebematerialstreifen (41) mit
ggf. endseitig befestigten Kapitalbandern, Hilsen
(87) u. dgl. Hinterklebeteile, am Ricken (1a) eines
Buchblocks (1) in Buchfertigungsstrassen,

* mit einer in gleichen Taktabstdnden Buch-
blocks (1) seitlich einspannenden und in Ri-
ckenlangsrichtung intermittierend transportie-
renden Fdrdereinrichtung (10),

» mit einer Beleimeinrichtung (16) fir den Buch-
blockriicken (1a),

* mit einer das Hinterklebeteil in einer vom Buch-
blockriicken (1a) beabstandeten Ubergabestel-
le (40, 55) bereitstellenden Zufiihrungseinrich-
tung,

» mit einer mittels eines Fordermittels das Hin-
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terklebeteil aus der Ubergabestelle (40, 55)
Ubernehmenden und auf den beleimten Buch-
blockriicken (1a) auflegenden Uberfiihrungs-
einrichtung (20), und

» mit einer Andriickeinrichtung (60) zum vollfla-
chigen Andriicken des Hinterklebeteils auf den
Buchblockriicken (1a), wobei

« der Uberfiihrungseinrichtung (20, 70, 80) we-
nigstens zwei Zufiihrungseinrichtungen (30, 50,
90a, 90b, 91a, 91b, 82, 85) fiir Hinterklebeteile
(58, 41, 83, 87, 4a, 4b) zugeordnet sind und
 das zur Aufnahme mehrerer Hinterklebeteile
(58, 41, 83, 87, 4a, 4b) ausgebildete Fordermit-
tel (23.1 ... 23.3, 71) zur Bildung eines aus den
Hinterklebeteilen (58, 41, 83, 87, 4a, 4b) kom-
binierten Hinterklebeteilkomplexes (2, 3, 4)
nacheinander zu den Ubergabestellen (40, 55)
der Zufihrungseinrichtungen (30, 50, 90a, 90b,
91a,91b, 82, 85) und abschlielfend zum Buch-
blockriicken (1a) bewegbar ist, zur Ablage des
Hinterklebeteilkomplexes (2, 3, 4) aufden Buch-
blockriicken (1a) in einem einzigen Flgeschritt,

dadurch gekennzeichnet, dass das Férdermittel
(23.1 ... 23.3, 71) intermittierend rotierend mit einer
Uberlagerten radialen Auswartsbewegung angetrie-
ben ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fordermittel eine Kontaktplatte
(23.1 ...23.3, 71) mitvon Saugluft beaufschlagbaren
Offnungen (25) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fordermittel eine Kontakt-
platte (23.1 ... 23.3, 71) aufweist, mit in Kanalen der
Kontaktplatte verfahrbaren und durch die Hinterkle-
beteile stechenden Nadeln (26).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fd&rdermittel
(23.1...23.3,71) zur Ubernahme und Ablage im We-
sentlichen senkrecht zu den Ubergabestellen bzw.
zum Buchblockriicken bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Rotor (21, 81) mit mehreren For-
dermitteln (23.1 ... 23.3) vorgesehen ist, welche je-
weils um ein Takt versetzt nacheinander zu den
Ubergabestellen (40, 55) und zum Buchblockriicken
(1a) bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rotationsachse des rotie-
renden Fordermittels (23.1 ... 23.3, 71) bzw. des Ro-
tors (21, 81) parallel zur Férderrichtung der Buch-
blocks (1) liegt.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fo&rdermittel
(23.1 ... 23.3, 71) nach der Ubernahme eines Hin-
terklebeteils (58, 41, 83, 87, 4a, 4b) an einer Belei-
meinrichtung (45, 46, 47) vorbeifihrbar ist, zum Auf-
tragen wenigstens eines Leimstreifens auf das Hin-
terklebeteil.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass als Zufiihrungsein-
richtung eine Zufihrungsvorrichtung (30, 90a) fur
Hinterklebematerialstreifen (41, 4a) mit ggf. ein-
oder beidseitig befestigten Kapitalbandern vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als eine weitere Zuflihrungseinrich-
tung eine Zufiihrungseinrichtung (50) fir Gazestrei-
fen (58) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als eine weitere Zufiihrungs-
einrichtung eine Zufiihrungseinrichtung (82) fiir elek-
tronische Bauteile (83), wie RFID, Speicher, usw.,
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass als eine weitere Zu-
fuhrungseinrichtung eine Zufiihrungseinrichtung
(85) fur Hulsen (87) vorgesehen ist, mit ggf. in den
Hulsen (87) aufgenommenen und vom Leser ent-
nehmbaren Hilfsmitteln, wie Zeichenband, Schreib-
stifte, usw.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass als eine weitere Zu-
fuhrungseinrichtung eine Zufiihrungseinrichtung
(90b) fur Hinterklebematerialstreifen (4b) mit ggf.
einseitig befestigtem Kapitalband vorgesehen ist,
wobei der Hinterklebematerialstreifen (40b) einen
zuvor aufgenommenen Hinterklebematerialstreifen
(40a) zumindest teilweise Uberdeckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass zwei Zufiihrungsein-
richtungen (91 a, 91 b) fiir ein gleiches Hinterklebe-
teil (41) vorgesehen sind, wobeidas Férdermittel das
Hinterklebeteil (41) auswahlbar von einer der beiden
Zufuhrungseinrichtungen (91a, 91b) Gbernimmt.

Claims

1.

A device for connecting additional parts such as
gauze strips (58), lining material strips (41), if appli-
cable, with headbands attached to the ends thereof,
tubings (87) and similar lining parts to the spine (1a)
of a book block (1) in book production lines,
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« with a transport device (10) that laterally grips
book blocks (1) in identical cycle intervals and
intermittently transports said book blocks in the
longitudinal direction of the spine,

+ with a glue application device (16) for the book
block spines (1a),

+ with a feed device that delivers the lining part
to atransfer point (40, 55), which is spaced apart
from the book block spine (1a),

» with a transfer device (20) that picks up the
lining part from the transfer point (40, 55) with
the aid of a transport means and deposits said
lining part on the glued book block spine (1a),
and

» with a pressing device (60) for pressing the
entire surface of the lining part against the book
block spine (1a), wherein

« at least two feed devices (30, 50, 90a, 90b,
91a, 91b, 82, 85) for lining parts (58, 41, 83, 87,
4a, 4b) are assigned to the transfer device (20,
70, 80), and wherein

« the transport means (23.1 ... 23.3, 71) is de-
signed for accommodating multiple lining parts
(58, 41, 83, 87, 4a, 4b) and can be successively
moved to the transfer points (40, 55) of the feed
devices (30, 50, 90a, 90b, 91 a, 91 b, 82, 85) in
order to combine the lining parts (58, 41, 83, 87,
4a, 4b) into a lining part complex (2, 3, 4), as
well as subsequently moved to the book block
spine (1 a) in order to deposit the lining part com-
plex (2, 3, 4) on the book block spine (1a) in a
single connecting step,

characterized in that the transport means (23.1 ...
23.3, 71) is intermittently driven rotationally with a
superimposed radial outward motion.

The device according to claim 1, characterized in
that the transport means features a contact plate
(23.1 ... 23.3, 71) with openings (25), which can be
acted upon with suction air.

The device according to claim 1 or 2, characterized
in that the transport means features a contact plate
(23.1 ... 23.3, 71) with needles (26), which can be
displaced in the channels of the contact plate and
penetrate the lining parts.

The device according to one of claims 1-3, charac-
terized in that the transport means (23.1 ... 23.3,
71) can be essentially moved perpendicular to the
transfer points and the book block spine in order to
respectively pick up and deposit the lining parts.

The device according to claim 4, characterized in
that a rotor (21, 81) with multiple transport means
(23.1 ... 23.3) is provided, wherein said transport
means can be successively moved to the transfer
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points (40, 55) and to the book block spine (1a) such
that they are respectively offset by one cycle.

The device according to claim 4 or 5, characterized
in that the rotational axis of the rotating transport
means (23.1 ...23.3, 71) or the rotor (21, 81) respec-
tively extends parallel to the transport direction of
the book blocks (1).

The device according to one of claims 1-6, charac-
terized in that the transport means (23.1 ... 23.3,
71) can be moved past a glue application station (45,
46, 47) after picking up a lining part (58, 41, 83, 87,
4a, 4b) in order to apply at least one glue strip to the
lining part.

The device according to one of claims 1-7, charac-
terized in that the feed device is realized in the form
of a feed device (30, 90a) for lining material strips
(41, 4a), if applicable, with headbands attached to
one or both sides thereof.

The device according to claim 8, characterized in
that an additional feed device is realized in the form
of a feed device (50) for gauze strips (58).

The device according to claim 8 or 9, characterized
in that an additional feed device is realized in the
form of a feed device (82) for electronic components
(83) such as RFIDs, storage devices, etc.

The device according to one of claims 8-10, char-
acterized in that an additional feed device is real-
ized in the form of a feed device (85) for tubings (87),
if applicable, with utilities such as a ribbon bookmark,
pencils, etc., which are accommodated in the tubings
(87) and can be removed by the reader.

The device according to one of claims 8-11, char-
acterized in that an additional feed device is real-
ized in the form of a feed device (90b) for lining ma-
terial strips (4b), if applicable, with a headband at-
tached to one side thereof, wherein the lining mate-
rial strip (40b) at least partially covers a lining mate-
rial strip (40a) that was previously picked up.

The device according to one of claims 1-12, char-
acterized in that two feed devices (91 a, 91 b) are
provided for an identical lining part (41), wherein the
transport means selectively picks up the lining part
(41) from one of the two feed devices (91 a, 91 b).

Revendications

1.

Dispositif destiné a assembler des pieces addition-
nelles, comme des rubans de gaze (58), des rubans
(41) de matiere de contre-collage avec le cas
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échéant des tranchefiles fixées sur les extrémités,
des collets (87) et des pieces a contre-coller similai-
res au dos (1a)d’un bloc de livre (1) dans des lignes
de production de livres,

+ avec un dispositif de convoyage (10) enserrant
latéralement et transportant par intermittence a
intervalles de cycle identiques des blocs de li-
vres (1) dans la direction longitudinale du dos,
* avec un systeme d’encollage (16) pour le dos
(1 a) du bloc de livre,

* avec un systéme d’amenage, mettant a dispo-
sition la piéce a contre-coller dans une zone de
transmission (40, 55) écartée du dos (1 a) du
bloc de livre,

* avec un systéme de transfert (20) reprenant a
I'aide d’'un moyen de convoyage la piece a con-
tre-coller a partir de la zone de transmission (40,
55) et la posant sur le dos (1 a) encollé du bloc
de livre et

* avec un systeme de pression (60) pour presser
a pleine surface la piéce a contre-coller sur le
dos (1 a) de bloc de livre,

* au systeme de transfert (20, 70, 80) étant as-
sociés au moins deux systemes d’amenage (30,
50, 90a, 90b, 91 a, 91 b, 82, 85) pour des pieces
a contre-coller (58, 41, 83, 87, 4a, 4b) et

* pour créer un complexe (2, 3, 4) de piéces a
contre-coller, associé a partir des piéces a con-
tre-coller (57, 41, 83, 87, 4a, 4b), le moyen de
convoyage (23.1 ... 23.3,71) congu pour rece-
voir plusieurs piéces a contre-coller (58, 41, 83,
87, 4a, 4b) étant déplagable successivement
vers les zones de transmission (40, 55) du sys-
teme d’amenage (30, 50, 90a, 90b, 91 a, 91 b,
82, 85) et pour finir, vers le dos (1 a) du bloc de
livre, pour déposer le complexe (2, 3, 4) de pie-
ces a contre-coller sur le dos (1a) du bloc de
livre, dans une unique étape d’assemblage,

caractérisé en ce que le moyen de convoyage
(23.1 ... 23.3, 71) est entrainé en rotation intermit-
tente en un déplacement superposé vers I'extérieur
en direction radiale.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le moyen de convoyage comporte une pla-
que de contact (23.1, ... 23.3, 71) avec des orifices
(25) pouvant étre soumis a de I'air d’aspiration.

Dispositif selon larevendication 1 ou larevendication
2, caractérisé en ce que le moyen de convoyage
comporte une plaque de contact (23.1, ... 23.3, 71)
avecdes aiguilles (26) déplagables dans des canaux
delaplaque de contact etpiquant atraversles pieces
a contre-coller.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
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1a 3, caractérisé en ce que le moyen de convoyage
(23.1, ... 23.3, 71) est déplagable pour la reprise et
la dépose sensiblement a la perpendiculaire des zo-
nes de transfert ou du dos du bloc de livre.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce qu’il est prévu un rotor (21, 81) avec plusieurs
moyens de convoyage (23.1, ... 23.3), lesquels sont
déplagables chacun successivement en étant dé-
portés d’un cycle vers les zones de transfert (40, 55)
été vers le dos (1 a) du bloc de livre.

Dispositif selon larevendication 4 ou larevendication
5, caractérisé en ce que I'axe de rotation du moyen
de convoyage (23.1, ... 23.3, 71) en rotation ou du
rotor (21, 81) se situe a la parallele de la direction
de convoyage du bloc (1) de livre.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce qu’aprés avoir repris une
piece de contre-collage (58, 41, 83, 87, 4a, 4b), le
moyen de convoyage (23.1, ..., 23.3, 71) est dépla-
cableal’avantd’un systéme d’encollage (45, 46, 47),
pour l'application d’au moins un ruban de colle sur
la piece de contre-collage.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 7, caractérisé en ce qu’en tant que systéeme
d’amenage, il est prévu un dispositif d’amenage (30,
90a) pour des rubans (41, 4a) de matiére de contre-
collage, avec le cas échéant des tranchefiles fixées
unilatéralement ou bilatéralement.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce qu’en tant qu’un systéme d’amenage supplé-
mentaire, il est prévu un systéme d’amenage (50)
pour des rubans de gaze (58).

Dispositif selon larevendication 8 ou larevendication
9, caractérisé en ce qu’en tant qu'un systéme
d’amenage supplémentaire, il est prévu un systeme
d’amenage (82) de composants électroniques (83),
comme des RFID, des mémoires, etc.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
8 a 10, caractérisé en ce qu’en tant qu’un systéme
d’amenage supplémentaire, il est prévu un systeme
d’amenage (85) pour des collets (87), avec le cas
échéant des moyens auxiliaires comme un signet,
des stylets, etc., logés dans les collets (87) et sus-
ceptibles d’étre prélevés par le lecteur.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
8 a 11, caractérisé en ce qu’en tant qu’un systéme
d’amenage supplémentaire, il est prévu un systeme
d’amenage (90b) pour des rubans (4b) de matiére
de contre-collage, avec le cas échéant une tranche-
file, fixée sur I'extrémité, le ruban (40b) de matiére
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13.

de contre-collage recouvrant au moins partiellement
un ruban (40a) de matiere de contre-collage repris
précédemment.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
1 a 12, caractérisé en ce que sont prévus deux
systemes d’amenage (91 a, 91 b) pour une méme
piece de contre-collage (41), le moyen de convoyage
reprenant la piece de contre-collage (41) de maniére
sélectionnable de I'un des deux systémes d’amena-
ge (91 a, 91 b).
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