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(57)  Beschrieben wird eine Vorrichtung zur Herstel-
lung eines Buchblockes, der aus Lagen von miteinander
verbundenen und entlang einer eine Falzkante bildenden
Falzlinie gefalzten Bogen besteht, mit einer Stapelbil-
dungsstation (40), die in einem Stapelbildungsbereich
(48) auf ihrer ersten AufRenseite mit Leim versehene, ge-
falzte Bogen zu einem Stapel zur Bildung eines Buch-
blockes zusammenfasst und ein den Stapelbildungsbe-
reich (48) begrenzendes Anlagemittel (42) zum Halten
des Stapels und eine Andriickeinrichtung mit mindestens
einem Andrickmittel (60) aufweist, das zur Erzeugung
von Druck auf die Oberseite des Stapels ausgebildet ist,
um den Stapel gegen das Anlagemittel (42) zu driicken.
Das Besondere der Erfindung besteht darin, dass das
Andrickmittel (60) wahrend der Erzeugung von Druck

Vorrichtung zur Herstellung eines Buchblockes

auf die Oberseite des Stapels gleichzeitig entlang der
Oberseite des Stapels durch den Stapelbildungsbereich
(48) bewegbar ist und die Stapelbildungsstation (40) eine
Ausrichteinrichtung (44) aufweist, die einen gefalzten
Bogen mit seiner mit Klebstoff versehenen ersten Au-
Renseite zum Anlagemittel (42) und somit zu einem be-
reits am Anlagemittel (42) gehaltenen Bogen oder Stapel
ausrichtet, wobei die Andrlickeinrichtung ferner derart
ausgebildet ist, dass das Andrickmittel (60) Druck auf
die zweite Aulenseite jedes gefalzten Bogens erzeugt,
nachdem dieser Bogen von der Ausrichteinrichtung (44)
mit seiner mit Klebstoff versehenen ersten AuRenseite
zum Anlagemittel (42) und somit zu dem am Anlagemittel
(42) gehaltenen Stapel ausgerichtet worden ist, um die-
sen Bogen gegen den Stapel zu driicken.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines Buchblockes, der aus Lagen von mitein-
ander verbundenen und entlang einer eine Falzkante bil-
denden Faltlinie gefalteten Bogen besteht, mit einer Sta-
pelbildungsstation, die in einem Stapelbildungsbereich
aufihrer ersten AuRenseite mit Leim versehene, gefalzte
Bogen zu einem Stapel zur Bildung eines Buchblockes
zusammenfasst und ein den Stapelbildungsbereich be-
grenzendes Anlagemittel zum Halten des Stapels und
eine Andrickeinrichtung mit mindestens einem Andriick-
mittel aufweist, das zur Erzeugung von Druck auf die
Oberseite des Stapels ausgebildet ist, um den Stapel
gegen das Anlagemittel zu driicken.

[0002] Eine solche Vorrichtung wird insbesondere
zum Kaschieren von gefalteten bzw. gefalzten Bogen
zwecks Herstellung eines Fotobuchblockes verwendet
und istim Regelfall Teil einer Anlage zur Herstellung von
Fotobuchblécken o. dgl.. Hierzu wird eine von einer Rolle
abgewickelte Materialbahn beispielsweise in einer
Druckstation bedruckt; alternativ oder zuséatzlich ist es
aber auch denkbar, dass die auf der Rolle aufgewickelte
Materialbahn bereits zuvor bedruckt und/oder beschich-
tet worden ist. Von der Materialbahn werden anschlie-
Rend durch Querschneiden bedruckie Bogen abge-
trennt. Die Bogen werden entlang einer Falz- bzw. Falt-
linie gefaltet, so dass die Falz- bzw. Faltlinie eine Falz-
bzw. Faltkante bildet. In einer Klebstoffauftragstation
werden die gefalzten Bogen mit Klebstoff versehen, be-
vor sie in einer Stapelbildungsstation zu einem Stapel
zusammengefasst werden, indem jeweils zwei benach-
barte Seiten der gefalzten Bogen durch den Klebstoff zu
einer gemeinsamen Seite miteinander verbunden wer-
den. Dabei bilden die tbereinander liegenden Falzkan-
ten der Bogen im Stapel gemeinsam den Buchriicken
des aus dem Stapel gebildeten Buchblockes. Anschlie-
Rend wird der fertige Stapel aus dem Stapelbildungsbe-
reich der Stapelbildungsstation entnommen und zu einer
nachfolgenden Station zur Weiterverarbeitung, insbe-
sondere zur Fertigstellung des Buchblockes, transpor-
tiert.

[0003] Die DE 4141 767 A1 beschreibt ein Verfahren
und eine Anordnung zur Herstellung von Blchern und
Broschiren, die aus gefalzten bzw. gefalteten Lagen von
miteinander verbundenen Bogen bestehen, wobei die
obersten und untersten Blatter der gefalteten Lagen mit
steifen Decken verklebt sind. Hierzu werden mehrnutzi-
ge Lagen aufeinanderfolgend geférdert und ihre Bogen
in mindestens einer Verbindungsstation durch eine me-
chanische Bindung miteinander verbunden und an-
schlieBend in einer Falzstation gefalzt bzw. gefaltet. Den
obersten und untersten Blattern der gefalzten bzw. ge-
falteten Lagen werden Decken zugefiihrt, die mit den
Blattern verklebt werden. Auf die Riicken der Lagen wer-
den in einer Falzelstation Falzelstreifen geklebt. An-
schlieBend werden die mehrnutzig gefalzten kaschierten
und mit Falzelstreifen versehenen Lagen in einer Schnei-
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destation zu Einzelnutzen in BuchgréRe geschnitten.
[0004] In der EP 0 791 478 A1, die den nachstkom-
menden Stand der Technik bildet, von dem die vorlie-
gende Erfindung ausgeht, sind eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Buchbinden offenbart, wobei zunachst
die Bogen nacheinander gefaltet werden. Die gefalteten
Bogen werden in einer Stapelbildungsstation zu einem
Stapel angehauft, wobei die Oberseite des jeweils neu
zugefiihrten gefalteten Bogens durch Leimspraydiisen
mit Leim bespriiht wird. Nach Fertigstellung des Stapels
wird dieser abschlief’end von einem Stempel verpresst,
um eine mdoglichst hohe Klebewirkung fir eine sichere
Verbindung der gefalteten Lagen miteinander zu erzie-
len.

[0005] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, die sich fiir eine automatische Herstellung mit hoher
Leistung und Genauigkeit eignet und insbesondere da-
bei eine genaue Ausrichtung der Bogen innerhalb des
zu bildenden Stapels ermdglicht.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst miteinerVorrichtung
zur Herstellung eines Buchblockes, der aus Lagen von
miteinander verbundenen und entlang einer eine Falz-
kante bildenden Falzlinie gefalzten Bogen besteht, mit
einer Stapelbildungsstation, die in einem Stapelbildungs-
bereich auf ihrer ersten Auf3enseite mit Leim versehene,
gefalzte Bogen zu einem Stapel zur Bildung eines Buch-
blockes zusammenfasst und ein den Stapelbildungsbe-
reich begrenzendes Anlagemittel zum Halten des Sta-
pels und eine Andruckeinrichtung mit mindestens einem
Andrickmittel aufweist, das zur Erzeugung von Druck
auf die Oberseite des Stapels ausgebildet ist, um den
Stapel gegen das Anlagemittel zu driicken, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Andriickmittel wahrend der Er-
zeugung von Druck auf die Oberseite des Stapels gleich-
zeitig entlang der Oberseite des Stapels durch den Sta-
pelbildungsbereich bewegbar ist und die Stapelbildungs-
station eine Ausrichteinrichtung aufweist, die einen ge-
falzten Bogen mit seiner mit Klebstoff versehenen ersten
AuBRenseite zum Anlagemittel und somit zu einem bereits
am Anlagemittel gehaltenen Bogen oder Stapel ausrich-
tet, wobei die Andriickeinrichtung ferner derart ausgebil-
det ist, dass das Andriickmittel Druck auf die zweite Au-
Renseite jedes gefalzten Bogens erzeugt, nachdem die-
ser Bogen von der Ausrichteinrichtung mit seiner mit
Klebstoff versehenen ersten AuRenseite zum Anlagemit-
tel und somit zu dem am Anlagemittel gehaltenen Stapel
ausgerichtet worden ist, um diesen Bogen gegen den
Stapel zu driicken.

[0007] Eine Besonderheit der vorliegenden Erfindung
besteht demnach darin, das Andriickmittel so auszubil-
den und anzuordnen, dass es nicht nur Druck auf die
Oberseite des Stapels erzeugt, sondern sich wahrend-
dessen auch entlang der Oberseite des Stapels durch
den Stapelbildungsbereich bewegt. Hierzu wird der neue
Bogen mit seiner mit Klebstoff versehenen ersten Au-
Renseite zum Anlagemittel und somit zu einem bereits
am Anlagemittel gehaltenen Bogen oder Stapel mithilfe
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einer erfindungsgemal ebenfalls vorgesehenen Aus-
richteinrichtung entsprechend ausgerichtet. Durch die
erfindungsgemale Bewegung des Andrickmittels auf
der Oberseite des Stapels entlang wird eine besonders
hohe und gleichmaRige Klebewirkung fir eine sichere
Verbindung jeweils zweier benachbarter Lagen der ge-
falzten Bogen und somit fiir eine sichere Stapelbildung
erzielt. Somit fihrt die erfindungsgemafie Lésung zu ei-
ner vollautomatischen, sicheren und leistungsstarken
Kaschierung von gefalzten Bogen zwecks Bildung eines
Buchblockes mit sehr hoher Qualitat.

[0008] Bevorzugte Ausfiihrungen und Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen
angegeben.

[0009] Soistbevorzugtdas mindestens eine Andriick-
mittel als Walze ausgebildet, die auf der Oberflache der
Oberseite des Stapels abgerollt wird. Bei dieser Ausfiih-
rung wird demnach als Andriickmittel eine Anreib-, An-
press- oder Kaschierwalze verwendet, die den jeweils
obersten gefalzten Bogen gegen bzw. auf den zuvor ge-
bildeten Bogenstapel anreibt und mit diesem verpresst.
[0010] Beieinerweiteren bevorzugten Ausfiihrung der
Erfindung ist eine Mehrzahl von Andriickmitteln vorge-
sehen, von denen ein Andrickmittel Druck auf die zweite
Aullenseite jeweils eines von der Ausrichteinrichtung
ausgerichteten neuen Bogens erzeugt. Somit kann bei
dieser Ausfiihrung fiir jeden neuen Bogen ein Andriick-
mittel bereitgestellt werden, das diesem Bogen zugeord-
net wird.

[0011] Beieiner Weiterbildung dieser Ausfiihrung wer-
den die Andrickmittel nacheinander durch den Stapel-
bildungsbereich bewegt. Hierzu kénnen die Andriickmit-
tel bevorzugt entlang einer durch den Stapelbildungsbe-
reich verlaufenden geschlossenen Fiihrungsbahn be-
wegbar gelagert sein. Dadurch arbeiten die Andriickmit-
tel im Umlaufbetrieb, was fiir einen kontinuierlichen Pro-
zess und insbesondere fiir einen vollautomatischen Be-
trieb von Vorteil ist.

[0012] Insbesondere beieinem konstanten Arbeitstakt
sollten die Andriickmittel bei der zuvor beschriebenen
Weiterbildung entlang der Fihrungsbahn &quidistant zu-
einander angeordnet sein, so dass der Abstand zwischen
jeweils zwei benachbarten Andrickmitteln im Wesentli-
chen konstant ist.

[0013] Eine weitere bevorzugte Ausflihrung der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass das Anlagemittel
eine den Stapelbildungsbereich begrenzende, im We-
sentlichen vertikal stehende Anlageebene aufweist, an
der der Stapel anlegbar ist, und die Ausrichteinrichtung
derart ausgebildet ist, dass es den jeweiligen Bogen be-
nachbart zum Anlagemittel in eine Stellung verbringt, in
der der Bogen winklig, vorzugsweise unter einem Winkel
von mindestens 45° und héchstens 85°, zur Horizontalen
ausgerichtet ist.

[0014] Ferner weist bevorzugt die Ausrichteinrichtung
einen benachbart zum Anlagemittel angeordneten, den
Stapelbildungsbereich ebenfalls begrenzenden unteren
Anschlag auf und ist derart ausgebildet, dass es einen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gefalzten Bogen mit dessen Falzkante in Anlage an den
unteren Anschlag bringt.

[0015] Der Bewegungsablauf gemaR den beiden zu-
vor angegebenen bevorzugten Ausfihrungen der Erfin-
dungist fiir einen automatischen Prozess und einen kon-
tinuierlichen Betrieb besonders vorteilhaft. Dadurch,
dass die Bogen insbesondere aus einer horizontalen
Ausrichtung in eine nach unten geneigte oder im We-
sentlichen sogar vertikale Stellung verbracht werden, ist
es moglich, die Bogen an ihrer Unterseite abzustltzen
und so zu filhren, dass wahrenddessen problemlos de-
ren Oberseite zundchst mit Klebstoff versehen und somit
beleimt und anschlieRend zum Anlagemittel und somit
zu dem dort bereits gebildeten Stapel hin ausgerichtet
werden kann.

[0016] Bei einer gemeinsamen Weiterbildung zu den
beiden zuvor angegebenen bevorzugten Ausfiihrungen
wird das Andriickmittel durch den Stapelbildungsbereich
in Aufwartsrichtung bewegt. Der Vorteil dieser Weiterbil-
dung besteht insbesondere darin, dass durch die Bewe-
gung des Andriickmittels auf dem neu angelieferten und
ausgerichteten Bogen entlang unter gleichzeitiger
Druckbeaufschlagung in Richtung auf den bereits zuvor
beim Anlagemittel gebildeten Stapel beide bereits ge-
falzten Lagen dieses Bogens zum einen aneinander und
zum anderen gemeinsam an dem zuvor gebildeten Sta-
pel flachig zu liegen kommen.

[0017] Eine weitere bevorzugte Ausfihrung der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass die Andriickein-
richtung ein zuséatzliches Andriickelement aufweist, das
benachbart zum Anlagemittel im Wesentlichen ortsfest
angeordnet und derart ausgebildet ist, Druck auf die
zweite AulRenseite jedes gefalzten Bogens in einem zur
Falzkante benachbarten oder an die Falzkante angren-
zenden Randabschnitt zu erzeugen, um diesen Rand-
abschnitt des Bogens in Richtung auf das Anlagemittel
und somit gegen den Stapel zu driicken. Bevorzugt ist
das zuséatzliche Andriickelement benachbart zum unte-
ren Anschlag angeordnet. Ferner kann das zuséatzliche
Andruckelement zwischen einer Arbeitsstellung, in der
es Druck auf die zweite AuRenseite jedes gefalzten Bo-
gens in einem zur Falzkante benachbarten oder an die
Falzkante angrenzenden Randabschnitt erzeugt und ei-
ner Ruhestellung verbringbar, vorzugsweise ver-
schwenkbar, angeordnet und dabei bevorzugt platten-
férmig ausgebildet und mit seinem unteren Abschnitt um
eine im Wesentlichen horizontale Schwenkachse ver-
schwenkbar gelagert sein. Das zusatzliche Andriickele-
ment sorgt in vorteilhafter Weise flr eine zusatzliche sta-
tionare Fixierung des jeweils neu zugefiihrten Bogens
an dem bereits zuvor gebildeten Stapel, was sich positiv
auf die Qualitat der Stapelbildung auswirkt.

[0018] Bevorzugtist das den Stapel haltende Anlage-
mittel durch eine Verstelleinrichtung derart verstellbar,
dass wahrend der Bildung des Stapels dessen Oberseite
im Wesentlichen ortsfest in im Wesentlichen derselben,
vorzugsweise etwa vertikalen, Ebene bleibt. Mit einer sol-
chen Mafinahme Iasst sich der Ablauf bei der Ausrich-



5 EP 2 508 351 A2 6

tung und Anordnung des jeweils neu zugefliihrten Bogens
an der Oberseite des am Anlagemittel bereits gebildeten
Stapels vereinfachen, da fur die Ausrichtung und Anord-
nung des Bogens eine im Wesentlichen ortsfeste und
rdumlich unveranderliche Position zur Verfligung steht.
Dies gilt insbesondere fiir den Fall, dass das Andriick-
mittel entlang eines festen Weges bzw. einer festen Bahn
durch den Stapelbildungsbereich gefihrt wird.

[0019] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrung mit einer
Fordereinrichtung, die zur Entfernung eines, vorzugswei-
se fertigen, Stapels aus dem Stapelbildungsbereich vor-
gesehen ist, zeichnet sich dadurch aus, dass die Forder-
einrichtung eine benachbart zum Anlagemittel, vorzugs-
weise unterhalb des Anlagemittels, angeordnete Zange
aufweist, die so ausgerichtet und ausgebildet ist, dass
ihre Backen mit einem benachbart zu den Falzkanten
der Bogen befindlichen oder an die Falzkanten der Bo-
gen angrenzenden Randabschnitt des Stapels in
Klemmeingriff bringbar sind. Als Férdereinrichtung zur
Entnahme des Stapels aus dem Stapelbildungsbereich
eine Zange zu verwenden, deren Backen mit dem Rand-
abschnitt des Stapels benachbart zu den Falzkanten der
Bogen in Eingriff gelangen, hat den Vorteil, dass der den
spateren Buchriicken bildende Bereich des Stapels noch
einmal zusétzlich verpresst wird, um an dieser Stelle eine
besonders sichere Verklebung zu bewirken, und dieser
Pressvorgang gleichzeitig auch zur Entnahme des Sta-
pels aus dem Stapelbildungsbereich genutzt wird.
[0020] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrung
wird eine Klebstoffauftragsstation verwendet, um Kleb-
stoff auf die erste AuRenseite der gefalzten Bogen auf-
zubringen, wobei die erste AulRenseite der Bogen die
Oberseite ist, und ist eine Fordereinrichtung vorgesehen,
die bereits gefaltete Bogen mit ihrer Falzkante voran et-
wa in horizontaler Ausrichtung im Wesentlichen nach-
einander in die Klebstoffauftragsstation férdert. Somit
wird die Oberseite der Bogen beleimt, wenn sich diese
etwa in einer horizontalen Ausrichtung befinden und da-
bei durch die Klebstoffauftragsstation hindurchgefiihrt
werden. ErfindungsgemaR ist bei dieser Ausfiihrung zu-
satzlich eine Uberfiihrungseinrichtung vorgesehen, die
die Klebstoffauftragsstation mit der stromabwarts gele-
genen Stapelbildungsstation verbindet und ein Forder-
mittel aufweist, auf dem die mit Klebstoff versehenen ge-
falzten Bogen mit ihrer die Unterseite bildenden zweiten
AuRenseite aufliegen und mit ihrer Falzkante voran im
Wesentlichen nacheinander von der Klebstoffauftrags-
station zur Stapelbildungsstation tberfiihrt werden.
[0021] Bei einer Weiterbildung der zuvor erwahnten
bevorzugten Ausfiihrung ist das Fordermittel derart aus-
gebildet, dass es die mit Klebstoff versehenen gefalzten
Bogen aus der im Wesentlichen horizontalen Ausrich-
tung im Bereich der Klebstoffauftragsstation in die zuvor
angesprochene nach unten geneigte Stellungim Bereich
der Ausrichteinrichtung Uberflihrt. Hierzu ist es beson-
ders vorteilhaft, als Fordermittel ein endlos umlaufendes,
vorzugsweise als Saugband ausgebildetes, Férderband
zu verwenden, dessen oberer Trum, der die an ihrer
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Oberseite mit Klebstoff versehenen gefalzten Bogen an
deren Unterseite tragt, einen vertikal nach unten ge-
krimmten Verlauf hat.

[0022] Nachfolgend wird ein bevorzugtes Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung anhand der beiliegenden
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  schematisch in Seitenansicht eine Anordnung
aus einer Forderstation, einer Klebstoffauf-
tragsstation, einer Uberfilhrungsstation und ei-
ner Stapelbildungsstation;

Fig.2 schematisch in Seitenansicht eine vergroerte
ausschnittsweise Darstellung der Klebstoffauf-
tragsstation aus der Anordnung von Fig. 1;
Fig.3 schematisch in Seitenansicht eine vergroerte
ausschnittsweise Darstellung der Stapelbil-
dungsstation aus der Anordnung von Fig. 1;
und

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht eines Abschnittes
der Stapelbildungsstation.

[0023] Die in den Figuren gezeigte Vorrichtung wird
insbesondere zum Kaschieren von gefalteten Bogen
zwecks Herstellung eines Fotobuchblockes verwendet
und ist Teil einer Anlage zur Herstellung derartiger Buch-
blécke. Hierzu wird eine von einer Rolle abgewickelte
Materialbahn in einer in den Figuren nicht dargestellten
Druckstation bedruckt; alternativ oder zuséatzlich ist es
aber auch denkbar, dass die auf der Rolle aufgewickelt
angelieferte Materialbahn bereits bedruckt und/oder be-
schichtet und/oder belichtet ist. Von der Materialbahn
werden anschlieBend durch Querschneiden bedruckte
Bogen abgetrennt. Alternativ kénnen auch fertig be-
druckte und/oder beschichtete und/oder belichtete Bo-
gen beispielsweise mittels eines Bogenanlegers bereit-
gestellt werden. Die Bogen werden entlang einer Falt-
bzw. Falzlinie gefaltet bzw. gefalzt, so dass die Falzlinie
eine Falt- bzw. Falzkante bildet.

[0024] Die gefalzten Bogen, die in den Figuren eben-
falls nicht dargestellt sind, werden mithilfe einer Trans-
portstation 2 herantransportiert, die Teil der in Fig. 1 dar-
gestellten Anordnung ist. Die Transportstation 2 weist
ein endloses Forderband 4 auf, das um mehrere Rollen
5 und 5a geflihrt ist. Angetrieben wird das Férderband 4
von einem Antriebsmotor 6, dessen Ausgangswelle im
dargestellten Ausflihrungsbeispiel Giber einen Antriebs-
riemen 8 mit der stromabwarts gelegenen Rolle 5a ge-
koppelt ist, um die auch das Férderband 4 umgelenkt
wird. Vorzugsweise sind mehrere dieser Férderbander
als parallel beabstandete einzelne schmale Foérderban-
dervorgesehen. Aulerdem kann das Forderband 4 auch
als Saugférderband ausgefiihrt sein. Die gefalzten Bo-
gen kommen mit ihrer Falzkante voran nacheinander auf
den oberen Trum 4a des Férderbandes 4. Durch Schrag-
stellung des oberen Trums 4a des Foérderbandes 4 kén-
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nen die Bogen entlang eines in den Figuren nicht darge-
stellten seitlichen Steges geflihrt werden, der die sog.
Maschinennullkante definiert. Die Transportstation 2
dient in der dargestellten Anordnung dazu, die nicht dar-
gestellten Bogen in Transportrichtung geman Pfeil A, der
zugleich auch die Prozessrichtung angibt, in eine nach-
geschaltete Klebstoffauftragsstation 10 zu transportie-
ren, wobei zugleich eine Ausrichtung der Bogen an dem
zuvor erwahnten seitlichen Steg und somit an der Ma-
schinenullkante erfolgt.

[0025] Wie insbesondere Fig. 2 erkennen lasst, weist
die Klebstoffauftragsstation 10 ein Paar von Vorschub-
walzen 12, eine LeimdUsenleiste 14, einen mit der Leim-
disenleiste 14 verbundenen Leimapparat 16, eine wei-
tere Transportwalze 18 und eine Leimauffangleiste 20
auf. Das Férderband 4 der Transportstation 2 ist mit sei-
nem oberen Trum 4a so ausgerichtet, dass es einen Bo-
gen bis zu den Vorschubwalzen 12 transportiert, welche
mit gleicher Geschwindigkeit den Bogen in die Klebstoff-
auftragsstation 10 einziehen. Die Vorschubwalzen 12
werden ebenfalls vom Antriebsmotor 6 Uber den An-
triebsriemen 8 angetrieben. Stromabwarts, in Transpor-
trichtung geman Pfeil A betrachtet, ist im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel die weitere Transportwalze 18 an-
geordnet und liegt dabei unterhalb der Leimdisenleiste
14. Nachdem der in den Figuren nicht dargestellte Bogen
zwischen die Vorschubwalzen 12 gezogen und auch
noch mit der stromabwarts gelegenen Transportwalze
18 in Eingriff gelangt ist, ist der Bogen nun entsprechend
eingespanntund wird an seiner Unterseite von der Trans-
portwalze 18 getragen, um unter der Leimdiisenleiste 14
vorbeigeflihrt zu werden. Dabei liegt die Oberseite des
Bogens frei und kann deshalb ungestort von der Leim-
dusenleiste 14 vollflachig beleimt werden.

[0026] Die Leimdisenleiste 14 oder der gesamte
Leimapparat 16 mit der Leimdusenleiste 14 kann zwi-
schen einer Ruhestellung und einer Arbeitsstellung ver-
bringbar und beispielsweise zwischen einer oberen Ru-
hestellung und einer unteren Arbeitsstellung schwenkbar
gelagert sein. Hierzu ist der Leimapparat 16 im darge-
stellten Ausflhrungsbeispiel an einem Rahmen 17 befe-
stigt, der um einen Drehpunkt 17a drehbar an einem nicht
dargestellten Gerust gelagert und wird von einem Exzen-
ter 17b, der von einem nicht dargestellten Antrieb in eine
entsprechende Drehbewegung versetzt wird, gegen die
Zugkraft einer Feder 17c zwischen der oberen Ruhestel-
lung und der unteren Arbeitsstellung verschwenkt wird.
Die Leimdusenleiste 14 ist fur einen Formatbreitenwech-
sel in Segmente unterteilt, was in den Figuren ebenfalls
nicht dargestellt ist. Ebenfalls kann die Transportwalze
18 unterhalb der Leimdisenleiste 14 zwischen einer Ar-
beitsstellung, in der sie fir den Transport eines Bogens
in Eingriff mit dessen Unterseite bringbar ist, und einer
Ruhestellung verschwenkbar gelagert sein, was in den
Figuren ebenfalls nicht dargestellt ist.

[0027] Zwischen dem Vorschubwalzenpaar 12 und
derLeimdisenleiste 14 istin der Klebstoffauftragsstation
10 eininden Figuren ebenfalls nicht dargestellter Sensor
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angeordnet, der das Eintreffen und die Anwesenheit ei-
nes Bogens erkennt. Aufgrund eines entsprechenden Si-
gnals von einem derartigen Sensor wird dann der Leim-
apparat 16 entsprechend gesteuert, um aus der Leim-
disenleiste 14 Leim auf die Oberseite des Bogens auf-
zutragen. Die Leimdusenleiste 14 und die Transportwal-
ze 18 fihren eine Bewegung zueinander aus, um den
Bogen mit definiertem Druck gegen die LeimdUsenleiste
14 zu dricken. Hierzu sind die Leimdusenleiste 14 und
die Transportwalze 18 entsprechend beweglich gelagert,
was in den Figuren ebenfalls nicht dargestellt ist.
[0028] Nachdem die Leimdisenleiste 14 auf die Ober-
seite des Bogens aufgesetzt worden ist, wird die Leim-
zufuhr im Leimapparat 16 eingeschaltet und der Leim
aus der Leimdusenleiste 14 auf die Oberseite des Bo-
gens aufgebracht. Wahrend der Bogen, angetrieben
durch die Vorschubwalzen 12 und durch die Transport-
walze 18, unter der Leimdisenleiste 14 auf seiner Ober-
seite beleimt wird, erkennt der zuvor erwadhnte, in den
Figuren jedoch nicht dargestellte Sensor den nachlau-
fenden Rand und somit das Ende des Bogens und leitet
mit einer definierten zeitlichen Verzégerung die Unter-
brechung des Leimflusses und somit das Abschalten des
Leimapparates 14 ein. Dabei ist die erwahnte definierte
zeitliche Verzégerung so bemessen, dass die Oberseite
des Bogens vollsténdig verleimt wird und die Leimabga-
be aus der Leimdisenleiste 14 kurz bei Erreichen des
Endes des Bogens abgeschaltet wird. Neben der vorste-
hend erlauterten Zeitsteuerung kann alternativ oder zu-
satzlich eine Wegsteuerung vorgesehen sein, was be-
sondere Vorteile bei wechselnden Férdergeschwindig-
keiten mit sich bringt. Bei Abschaltung des Beleimungs-
prozesses kdnnen die Leimdisenleiste 14 und die Trans-
portwalze 18 jeweils in ihre Ruhestellung verbracht bzw.
verschwenkt und dabei auseinandergefahren werden.
[0029] Wie Fig. 2 ferner erkennen lasst, ist benachbart
zur Transportwalze 18 unterhalb der Leimdulsenleiste 14
eine Leimauffangleiste 20 angeordnet, die sich wie die
Leimdusenleiste 14 Uber die gesamte Breite des Trans-
portweges erstreckt. Im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel ist die Leimauffangleiste 20 auf dem oberen freien
Ende eines Hebels 22 angeordnet, der um ein Gelenk
24 zwischen einer Ruhestellung und einer Arbeitsstel-
lung verschwenkbar ist. In den Figuren 1 und 2 ist der
Hebel 22 in seiner nach unten verschwenkten Ruhestel-
lung mit durchgezogenen Linien und in der nach oben
geschwenkten Arbeitsstellung mit gestrichelten Linien
dargestellt. Die Leimauffangleiste 20 kann wahrend des
Beleimungsvorganges zum Auffangen von Uberschussi-
gem Leim verwendet werden. Eine wesentliche Aufgabe
der Leimauffangleiste 20 ist jedoch im Zusammenhang
mit dem Spllen der Leimdusenleiste 14 zu sehen. Denn
bei einem Formatwechsel in der Breite sollten die Leim-
dusenleiste 14 und somit die darin befindlichen Disen
gespult werden. Denn die Spilung bewirkt eine vollstan-
dige Beflllung der LeimduUsenleiste 14, was anschlie-
Rend zu einem gleichmaRigen Leimauftrag fuhrt. Die
Menge an Leim, die wahrend des Spiilvorganges aus



9 EP 2 508 351 A2 10

der Leimdisenleiste 14 austritt, kann mit der Leimauf-
fangleiste 20 aufgefangen und aus dieser dann entnom-
men werden.

[0030] WiedieFiguren1und2fernererkennenlassen,
ist stromabwarts von der Klebeauftragsstation 10 eine
Uberfiihrungsstation 30 vorgesehen, die eine Schnitt-
stelle zwischen der Klebeauftragsstation 10 und einer
Stapelbildungsstation 40 bildet, welche an spaterer Stel-
le der Beschreibung noch naher erlautert wird. Die Uber-
fuhrungsstation 30 weist ein endlos umlaufendes Saug-
band 32 auf, dessen oberer Trum 32a eine Fortsetzung
des Transportweges fiir die Bogen aus der Klebstoffauf-
tragsstation 10 heraus bildet. Im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel hat der obere Trum 32a des Saugbandes
32 einen nach unten gekrimmten Verlauf, und zwar von
einer im Wesentlichen horizontalen Ausrichtung in sei-
nem stromaufwarts gelegenen Abschnitt im Bereich der
Klebstoffauftragsstation 10 in eine um ca. 70° schrag
nach unten geneigte Ausrichtung an seinem stromab-
warts gelegenen Ende benachbart zur Stapelbildungs-
station 40 an einer Stelle, die in Fig. 2 mit dem Bezugs-
zeichen "34" gekennzeichnet ist und an der das Saug-
band 32 umgelenkt wird. Bevorzugt kénnen mehrere der-
artiger Saugbander vorgesehen sein, die parallel von-
einander beabstandet angeordnet sind. AuRerdem sollte
das Saugband 32 an dieser Stelle hohen Temperaturan-
forderungen geniigen

[0031] Das Saugband 32 Iauftim Wesentlichen um ei-
nen Saugkasten 36 herum, in dem von einer in den Fi-
guren nicht dargestellten Saugeinrichtung ein Unter-
druck erzeugt wird. In der Oberseite des Saugkastens
36, auf dem der obere Trum 32a des Saugbandes 32
aufliegt, sind Saugldécher ausgebildet, die in den Figuren
jedoch nicht erkennbar sind. In &hnlicher Weise ist auch
das Saugband 32 mit Léchern versehen, die ebenfalls in
den Figuren nicht erkennbar sind. Somit entsteht an der
auleren Oberseite des oberen Trums 32a des Saugban-
des 32 ein Unterdruck, wodurch der die Klebstoffauf-
tragsstation 10 verlassende Bogen mit seiner Unterseite
an der Oberseite des oberen Trums 32a des Saugban-
des 32fixiertwird. Auf diese Weise wird der nun an seiner
Oberseite beleimte Bogen mit seiner Unterseite am
Saugband 32 gehalten und von einer horizontalen Aus-
richtung im Bereich der Klebstoffauftragsstation 10 in
Richtung auf die mit dem Bezugszeichen "34" gekenn-
zeichnete Stelle in die Vertikale transportiert und dabei
in eine stark nach unten geneigte Ausrichtung Gberfihrt.
Fir eine sicherere Flihrung sind zu beiden Seiten des
Saugbandes 32 Seitenbleche angeordnet, von denen in
den Figuren 1 und 2 nur das hintere Seitenblech 37 er-
kennbar dargestellt ist.

[0032] Da derBogen bereits im gefalzten Zustand und
mit seiner Falzkante voraus durch die Klebstoffauftrags-
station 10 transportiert wird, wird nur die Oberseite der
oberen Lage beleimt und gelangt der gefalzte Bogen mit
der Unterseite der unteren Lage in Eingriff mit dem Saug-
band 32 der Uberfiihrungsstation 30.

[0033] Da die Uberfithrungsstation 30 dafiir sorgt,
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dass der gefalzte Bogen mit seiner Falzkante voraus in
die Vertikale transportiert und dabei in eine stark nach
unten geneigte Ausrichtung im Bereich der mit dem Be-
zugszeichen "34" gekennzeichneten Stelle Uberfihrt
wird, besteht die Gefahr, dass der nun im Wesentlichen
kopfiiber liegende gefalzte Bogen unbeabsichtigt auf-
klappt. Das Aufklappen des Bogens wird insbesondere
dadurch beglinstigt, dass der Bogen nur mit der Unter-
seite seiner unteren Lage am Saugband 32 anhaftet,
wahrend dessen obere Lage insoweit nicht fixiert und
sogar noch mit dem Leim beschwert ist, wodurch ein un-
beabsichtigtes Aufklappen sogar noch begtinstigt wird.
Um ein solches unbeabsichtigtes Aufklappen des gefalz-
ten Bogens wihrend seines Transportes durch die Uber-
fuhrungsstation 30 zu verhindern, sind an der Innenseite
der Seitenbleche Federbleche in relativ geringem Ab-
stand von der Oberseite des oberen Trums 32a des
Saugbandes 32 angeordnet, die als Anlage oder An-
schlage dienen und deren schematische Darstellung in
Fig. 2 mit dem Bezugszeichen "38" gekennzeichnet ist.
[0034] Durch die Uberfiihrungsstation 30 wird der be-
leimte gefalzte Bogen in die bereits erwahnte geneigte
Stellung so ausgerichtet, dass die beleimte Oberseite
der oberen Lage des gefalzten Bogens zu einem Hub-
tisch bzw. einer Anlageplatte 42 weist. Wie insbesondere
die Figuren 3 und 4 erkennen lassen, ist die Anlageplatte
42 an der stromaufwarts und benachbart zur Uberfiih-
rungsstation 30 gelegenen Seite der Stapelbildungssta-
tion 40 vertikal angeordnet, so dass dessen Oberflache
42a im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel eine vertikale
Ebene (Fig. 4) bildet. Durch aufeinander folgendes Zu-
fuhren von gefalzten Bogen entsteht in nachfolgend noch
naher beschriebener Weise an der Oberflache 42a der
Anlageplatte 42 eininden Figuren nicht dargestellter Sta-
pel. Hierzu werden also die nacheinander zugefihrten
und bereits beleimten gefalzten Bogen auf der Oberfla-
che 42a der Anlageplatte 42 angelegt. Da die Oberflache
42a der Anlageplatte 45 sozusagen den Boden fir den
Stapel bildet, jedoch im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel vertikal ausgerichtet ist, entsteht der Stapel auf der
Oberflache 42a der Anlageplatte 42 in horizontaler Rich-
tung und liegt deshalb nicht horizontal, sondern steht auf-
recht bzw. hochkant.

[0035] Zur Ausrichtung der von der Uberfiihrungssta-
tion 30 nacheinander zugefiihrten Bogenist ein sog. Aus-
richtbereich vorgesehen, der in Fig. 3 durch einen gestri-
chelten Kreis markiert ist, der mit dem Bezugszeichen
"44" bezeichnet ist. Hierzu gehort ein horizontal ange-
ordneter, plattenférmiger Bodenschieber 46, dessen
Oberflache 46a (Fig. 4) im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel eine horizontale Ebene bildet. Der Bodenschie-
ber 46 ist mithilfe einer Verstelleinrichtung 47 zwischen
einer Ruhestellung und einer Arbeitsstellung verschieb-
bar gelagert. In der Ruhestellung ist der Bodenschieber
46, der wie die Verstelleinrichtung 47 zur Stapelbildungs-
station 40 gehdrt, vollstéandig in die Stapelbildungsstation
40 eingefahren; in den Figuren 3 und 4 ist der Boden-
schieber 46 in seiner Arbeitsstellung gezeigt. Wahrend
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die Oberflache 42a der Anlageplatte 42 eine hintere seit-
liche Begrenzung eines Stapelbildungsbereiches 48 dar-
stellt, wird der Stapelbildungsbereich 48 nach unten von
der Oberflache 46a des in seine Arbeitsstellung geman
Fig. 4 ausgefahrenen Bodenschiebers 46 gebildet. Wie
Fig. 4 ferner erkennen lasst, sind entlang des freien Ran-
des 46b mehrere Klemmfinger 50 angeordnet, die im dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel zwischen einer Ruhe-
stellung und einer Arbeitsstellung um 90° verschwenkbar
sind. In der Ruhestellung, in der sie in Fig. 4 gezeigt sind,
sind die Schwenkfinger in horizontaler Richtung parallel
zu der Oberseite 46a und dem Rand 46b des Boden-
schiebers 46 ausgerichtet. Um in die Arbeitsstellung zu
gelangen, werden die Klemmfinger 50 um 90° nach oben
verschwenkt, so dass sie nun uber die Oberseite 46a
des Bodenschiebers 46 hinaus nach oben ragen, was in
den Figuren allerdings nicht gezeigt ist.

[0036] Ferner gehdrt zum Ausrichtbereich 44 noch ei-
ne Anpressplatte 52, die benachbart unterhalb der mit
dem Bezugszeichen "34" gekennzeichneten Stelle und
somit des stromabwarts gelegenen Endes der Uberfiih-
rungsstation 30 angeordnet ist. Die Anpressplatte 52 ist
zwischen einer gedffneten Stellung und einer geschlos-
senen Stellung verbringbar, bevorzugt verschwenkbar,
gelagert. In den Figuren 1 bis 3 ist die Anpressplatte 52
in ihrer geschlossenen Stellung gezeigt. In der gedffne-
ten Stellung ist der Abstand der Anpressplatte 52 zur
Anlageplatte 42 groRer, so dass die Anpressplatte 52 in
der Darstellung der Figuren 1 bis 3 nach links zu bewegen
ist, um sie in die gedffnete Stellung zu verbringen.
[0037] Die Anpressplatte 52 hat die Funktion, den Bo-
gen in Richtung auf die Oberflache 42a der Anlageplatte
42 zu verbringen und somit in die Stapelbildungsstation
40 zu flhren. Hierzu befindet sich die Anpressplatte 52
zunachst in ihrer gedffneten Stellung. Wenn durch das
Saugband 32 der Uberfiihrungsstation 30 ein neuer ge-
falteter Bogen mit seiner Falzkante voran zugefiihrt wird,
wird die Anpressplatte 52 in ihre geschlossene Stellung
bewegt und in Anlage an den unteren Randabschnitt des
Bogens benachbart zu seiner Falzkante gebracht. Dabei
gelangt der Bogen mit seiner Falzkante in Auflage auf
die Oberseite 46a des bereits in seiner Arbeitsstellung
ausgefahrenen Bodenschiebers 46, wahrend sich die
Klemmfinger 50 noch in ihrer Ruhestellung befinden.
Durch die Anpressplatte 52 wird dann der Bogen in Rich-
tung auf die Anlageplatte 42 und dadurch gegen den be-
reits dort gebildeten Stapel gedrickt. Gleichzeitig wer-
den die Klemmfinger 50 in ihre aufrechte Arbeitsstellung
verschwenkt, um den Bogen zu greifen und auf dem Bo-
denschieber 46 zu fixieren.

[0038] Wie Fig. 4 ferner erkennen lasst, sind entlang
der beiden vertikalen Seiten der Oberflache 42a der An-
lageplatte 42 nach innen gebogene Federbleche 54 an-
geordnet, die zur Fixierung des bereits an der Anlage-
platte 42 gebildeten Stapels dienen. Die Oberflache 42a
der Anlageplatte 42 ist mit einer Vielzahl von Ldchern
versehen, bei denen es sich um Ansaugéffnungen han-
delt, welche Uber nicht dargestellte Schlauche und/oder
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Rohrleitungen an eine ebenfalls nicht dargestellte Sau-
geinrichtung angeschlossen sind. Von diesen Ansaug-
offnungen sind beispielhaft einige wenige Ansaugoffnun-
gen in Fig. 4 mit dem Bezugszeichen "56" gekennzeich-
net. Somitwirkt die Anlageplatte 42 als Saugplatte. Durch
den auf diese Weise an der Oberflache 42a der Anlage-
platte 42 gebildeten Unterdruck wird insbesondere der
erste Bogen an der Anlageplatte 42 gehalten, da der er-
ste Bogen nicht beleimt wird. Demgegenuber wird jeder
weitere gefaltete Bogen aufgrund des auf seiner Ober-
seite befindlichen Leims mit der unbeleimten Unterseite
des jeweils obersten Bogens des Stapels verklebt.
[0039] Wie Fig. 4 ferner erkennen Iasst, ist im darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel die Anlageplatte 42 mit ei-
ner ersten Aussparung 42b versehen, in der ein erster
Rickhaltefinger 58 sitzt, der mittels einer nicht darge-
stellten Verstelleinrichtung zwischen einer zuriickgezo-
genen Ruhestellung und einer ausgefahrenen Arbeits-
stellung in der Stapelbildungsstation 40 bewegbar gela-
gert ist. Ferner ist im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
die Anlageplatte 42 mit einer weiteren Aussparung 42c
versehen, die sich fast Gber die gesamte Breite der An-
lageplatte 42 erstreckt und einen zweiten Riickhaltefin-
ger 59 aufnimmt, der mittels einer nicht dargestellten Ver-
stelleinrichtung nicht nur zwischen einer in die Stapelbil-
dungsstation 40 zurtickgezogenen Ruhestellung und ei-
ner aus dieser ausgefahrenen Arbeitsstellung, sondern
auch Uber die gesamte Léange der Aussparung 42c ver-
stellbar ist. Diese Rickhaltefinger 58, 59 werden als Al-
ternative zu den gebogenen Federblechen 54 bei schma-
leren Formaten eingesetzt, um den an der Oberflache
42a der Anlageplatte 42 anliegenden Stapel zu stabili-
sieren.

[0040] Um die beleimte Oberseite jedes neu zugefihr-
ten gefalzten Bogens mit der unbeleimten Unterseite des
jeweils obersten Bogens des bis zu diesem Zeitpunkt an
der Anlageplatte 42 gebildeten Stapels zu verkleben, ist
der neu zugefiihrte Bogen vollflachig gegen den bereits
gebildeten Stapel zu driicken. Dies geschieht im darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel mithilfe einer Kaschier-
bzw. Andriickwalze 60, die durch den Stapelbildungsbe-
reich 48 von unten nach oben fahrt und nach Art einer
Teigrolle den neuen Bogen an den Stapel anreibt.
[0041] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind
mehrere Andriickwalzen 60 entlang einer durch den Sta-
pelbildungsbereich 48 verlaufenden geschlossenen
Fuhrungsbahn, die in den Figuren nicht dargestellt ist,
bewegbar gelagert und dabei im Wesentlichen aquidi-
stant zueinander angeordnet. Hierzu sind im dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiel zwei voneinander beabstande-
te Forderketten vorgesehen, von denen die eine Forder-
kette an der einen Seite der Stapelbildungsstation 40 und
die andere Foérderkette an der gegentberliegenden an-
deren Seite der Stapelbildungsstation 40 angeordnet
und Uber Umlenkrollen geflhrt ist. In Fig. 3 ist die dem
Betrachter zugewandte Forderkette 62 erkennbar, die
von Zahnradern 64 geflhrt und an diesen umgelenkt
wird, welche in der Stapelbildungsstation 40 drehbar ge-
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lagert sind. Die Anordnung und der Verlauf der beiden
Forderketten 62 sind identisch. Zwischen den beiden
Forderketten 62 sind die Andriickwalzen 60 waagrecht
angeordnet, indem sie mit einem Zapfen 60a an ihrem
jeweiligen Ende (Fig. 4) in einem nicht dargestellten La-
gerelement gelagert sind, welches an der zugeordneten
Forderkette 62 befestigt ist.

[0042] Damitdie Férderketten 62 eine umlaufende Be-
wegung ausfihren kdénnen, wird mindestens eine der
Rollen 64 von einer nicht ndher gekennzeichneten An-
triebseinheitin Rotation versetzt. GemaR der Darstellung
der Figuren 1, 3 und 4 findet der Umlaufbetrieb in Rich-
tung des Uhrzeigersinns statt. Durch den Umlaufbetrieb
I&sst sich ein kontinuierlicher und vollautomatischer Be-
trieb realisieren, indem fur jeden neu angelieferten Bo-
gen eine Andriickwalze 60 bereitgestellt wird. Der Ab-
stand zwischen zwei benachbarten Andriickwalzen und
der Arbeitstakt der Anlage sind in Abhangigkeit vonein-
ander derart zu bemessen bzw. einzustellen, dass fir
jeden neu angelieferten Bogen eine neue Andriickwalze
60 bereitgestellt wird.

[0043] Firjeden weiteren angelieferten beleimten Bo-
gen gilt die gleiche zuvor beschriebene Prozedur. Die
Klemmfinger 50 (Fig. 4) halten den schon gebildeten und
kaschierten Stapel zuriick und gewahrleisten ein prazi-
ses Anstellen des neu angelieferten und zu kaschieren-
den Bogens. Bei jedem Kaschiervorgang fahrt eine der
Andriickwalzen 60 durch den Stapelbildungsbereich 48
nach oben und reibt den neuen Bogen an dem Stapel an
der Anlageplatte 42.

[0044] Wie insbesondere Fig. 3 ferner erkennen lasst,
weist die Stapelbildungsstation 40, die alternativ auch
als Kaschierstation bezeichnet werden kann, eine Ver-
stelleinrichtung 66 auf, um die Anlageplatte 42 in hori-
zontaler Richtung und somit senkrecht zu dessen verti-
kaler Oberflache 42a zu verstellen. Dabei wird die Anla-
geplatte 42 wahrend der Stapelbildung durch die Ver-
stelleinrichtung 66 taktweise derart zurlickgezogen, dass
die Oberseite des Stapels im Wesentlichen ortsfest
bleibt. Demnach wird die Anlageplatte 42 durch die Ver-
stelleinrichtung 66 je nach Dicke des Stapels und in Ab-
hangigkeit von der ansteigenden Héhe bzw. Dicke des
wachsenden Stapels kontinuierlich in die Stapelbil-
dungsstation 40 hinein und somit geman der Darstellung
der Figuren nach rechts versetzt. Somit braucht der Ab-
stand der durch den Stapelbildungsbereich 48 geflihrten
Andruickwalzen 60 nicht jeweils individuell in Abhangig-
keit von der augenblicklichen H6he bzw. Dicke des bis
dahin gebildeten Stapels neu justiert zu werden, sondern
es genligt eine konstante Fuhrung gleichbleibend fir alle
Andriickwalzen 60 durch den Stapelbildungsbereich 48,
was konstruktiv von Vorteil ist.

[0045] Nach Fertigstellung des Stapels mit der jeweils
vorbestimmten Anzahl von Bogen und Beendigung des
zuvor beschriebenen Kaschiervorganges wird der Bo-
denschieber 46 durch die Verstelleinrichtung 47 von sei-
ner in den Figuren 3 und 4 gezeigten Arbeitsstellung in
der Darstellung gemaR den Figuren 3 und 4 nach rechts
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in die Ruhestellung zurlickgezogen. Dadurch verschwin-
detder untere Anschlag des Stapelbildungsbereiches 48
bzw. 6ffnet sich der Boden, und der Stapel fallt in Rich-
tung seiner Langserstreckung vertikal nach unten. Aller-
dings wird der Stapel von einer darunter befindlichen
Zange 70 aufgefangen, die in den Figuren 3 und 4 er-
kennbar dargestellt ist. Die Zange 70 weist zwei zuein-
ander bewegbare Backen 72a, 72b zum Offnen und
SchlieRen der Zange 70 sowie einen Anschlag 74 auf.
Nach Offnen des Bodenschiebers 46 f4llt somit der fertig
gebildete Stapel mit den den spateren Buchriicken bil-
denden, Ubereinander liegenden Falzkanten der Bogen
auf diesen Anschlag 74 bei gedffneten Backen 72a, 72b.
Anschlieend werden die Backen 72a, 72b geschlossen,
wodurch zum einen der den spateren Buchriicken bil-
dende Bereich des Stapels entsprechend gepresst und
geformt und zum anderen der Stapel von der Zange 70
gegriffen und nach unten aus der Stapelbildungsstation
40 herausgezogen wird. Entsprechend ist die Zange 70
an einer nicht dargestellten Halterung bewegbar ange-
ordnet und wird von einem ebenfalls nicht dargestellten
Antrieb betatigt, welcher bevorzugt elektropneumatisch
oder elektromechanisch arbeitet und vorzugsweise als
Linearantrieb ausgebildet sein kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Buchblockes, der
aus Lagen von miteinander verbundenen und ent-
lang einer eine Falzkante bildenden Falzlinie gefalz-
ten Bogen besteht,
mit einer Stapelbildungsstation (40), die in einem
Stapelbildungsbereich (48) auf ihrer ersten Au3en-
seite mit Leim versehene, gefalzte Bogen zu einem
Stapel zur Bildung eines Buchblockes zusammen-
fasst und ein den Stapelbildungsbereich (48) be-
grenzendes Anlagemittel (42) zum Halten des Sta-
pels und eine Andriickeinrichtung mit mindestens ei-
nem Andrickmittel (60) aufweist, das zur Erzeugung
von Druck auf die Oberseite des Stapels ausgebildet
ist, um den Stapel gegen das Anlagemittel (42) zu
driicken,
dadurch gekennzeichnet, dass das Andrickmittel
(60) wahrend der Erzeugung von Druck auf die Ober-
seite des Stapels gleichzeitig entlang der Oberseite
des Stapels durch den Stapelbildungsbereich (48)
bewegbar ist und die Stapelbildungsstation (40) eine
Ausrichteinrichtung (44) aufweist, die einen gefalz-
ten Bogen mitseiner mit Klebstoff versehenen ersten
Auflenseite zum Anlagemittel (42) und somit zu ei-
nem bereits am Anlagemittel (42) gehaltenen Bogen
oder Stapel ausrichtet, wobei die Andriickeinrich-
tung ferner derart ausgebildet ist, dass das Andriick-
mittel (60) Druck auf die zweite AuRenseite jedes
gefalzten Bogens erzeugt, nachdem dieser Bogen
von der Ausrichteinrichtung (44) mit seiner mit Kleb-
stoff versehenen ersten AuRenseite zum Anlagemit-
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tel (42) und somit zu dem am Anlagemittel (42) ge-
haltenen Stapel ausgerichtet worden ist, um diesen
Bogen gegen den Stapel zu driicken.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Andrickmittel
(60) eine Walze ist, die auf der Oberflache der Ober-
seite des Stapels abgerollt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Mehrzahl von Andriick-
mitteln (60) vorgesehen ist, von denen ein Andriick-
mittel (60) Druck auf die zweite AuRRenseite jeweils
eines von der Ausrichteinrichtung (44) ausgerichte-
ten neuen Bogens erzeugt, wobei die Andrickmittel
(60) nacheinander durch den Stapelbildungsbereich
(48) bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Andriickmittel (60) entlang einer
durch den Stapelbildungsbereich (48) verlaufenden
geschlossenen Fiihrungsbahn (62) bewegbar gela-
gert sind, wobei die Andriickmittel (60) entlang der
Fihrungsbahn (62) im Wesentlichen &quidistant zu-
einander angeordnet sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Anlagemittel (42) eine den Stapelbildungs-
bereich (48) begrenzende, im Wesentlichen vertikal
stehende Anlageebene (42a) aufweist, an der der
Stapel anlegbar ist, und die Ausrichteinrichtung (44)
derart ausgebildet ist, dass es den jeweiligen Bogen
benachbart zum Anlagemittel (42) in eine Stellung
verbringt, in der der Bogen winklig, vorzugsweise
unter einem Winkel von mindestens 45° und héch-
stens 85°, zur Horizontalen ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausrichteinrichtung (44) einen benachbart
zum Anlagemittel (42) angeordneten, den Stapelbil-
dungsbereich (48) ebenfalls begrenzenden unteren
Anschlag (46) aufweist und derart ausgebildet ist,
dass es einen gefalzten Bogen mitdessen Falzkante
in Anlage an den unteren Anschlag (46) bringt.

Vorrichtung nach den Anspriichen 5und 6, dadurch
gekennzeichnet, dass das Andriickmittel (60)
durch den Stapelbildungsbereich (48) in Aufwarts-
richtung bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der untere Anschlag (46) zwi-
schen einer Arbeitsstellung, in der er den Stapelbil-
dungsbereich (48) nach unten begrenzt, und einer
Ruhestellung, in der er aus dem Stapelbildungsbe-
reich (48) entfernt ist, bewegbar angeordnet ist.
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Andrickeinrichtung (44) ein zusétzliches
Andriickelement (52) aufweist, das benachbart zum
Anlagemittel (42) und zum unteren Anschlag (46) im
Wesentlichen ortsfest angeordnet und derart ausge-
bildet ist, Druck auf die zweite Aul3enseite jedes ge-
falzten Bogens in einem zur Falzkante benachbarten
oder an die Falzkante angrenzenden Randabschnitt
zu erzeugen, um diesen Randabschnitt des Bogens
in Richtung auf das Anlagemittel (42) und somit ge-
gen den Stapel zu driicken.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zusatzliche Andriickelement
(52) zwischen einer Arbeitsstellung, in der es Druck
auf die zweite AulRenseite jedes gefalzten Bogens
im besagten Randabschnitt erzeugt, und einer Ru-
hestellung verbringbar, vorzugsweise verschwenk-
bar, ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zusatzliche Andriickelement
(52) plattenférmig ausgebildet und um eine im We-
sentlichen horizontale Schwenkachse schwenkbar
gelagert ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
Verstelleinrichtung (66) zum Verstellen des Anlage-
mittels (42) derart, dass wahrend der Bildung des
Stapels dessen Oberseite im Wesentlichen ortsfest
in im Wesentlichen derselben, vorzugsweise etwa
vertikalen, Ebene bleibt.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche, mit einer Foérdereinrichtung,
die ausgebildet ist, einen, vorzugsweise fertigen,
Stapel aus dem Stapelbildungsbereich (48) zu ent-
fernen,

dadurch gekennzeichnet, dass die Foérdereinrich-
tung eine benachbart zum Anlagemittel (42), vor-
zugsweise unterhalb des Anlagemittels (42), ange-
ordnete Zange (70) aufweist, die so ausgerichtetund
ausgebildet ist, dass ihre Backen (72a, 72b) mit ei-
nem benachbart zu den Falzkanten der Bogen be-
findlichen oder an die Falzkanten der Bogen angren-
zenden Randabschnitt des Stapels in Klemmeingriff
bringbar sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspruche, mit einer Klebstoffauftrags-
station (10), die Klebstoff auf die erste Aulienseite
der gefalzten Bogen aufbringt, wobei die erste Au-
Renseite der Bogen deren Oberseite ist, sowie mit
einer Fordereinrichtung (2), die bereits gefalzte Bo-
gen mit ihrer Falzkante voran etwa in horizontaler
Ausrichtung im Wesentlichen nacheinander in die
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Klebstoffauftragsstation (10) férdert, gekennzeich-
net durch eine Uberfiihrungseinrichtung (30), die
die Klebstoffauftragsstation (10) mit der stromab-
warts gelegenen Stapelbildungsstation (40) verbin-
det und ein Férdermittel (32) aufweist, auf dem die
mit Klebstoff versehenen gefalzten Bogen mit ihrer
deren Unterseite bildenden zweiten AufRenseite auf-
liegen und mitihrer Falzkante voranim Wesentlichen
nacheinander von der Klebstoffauftragsstation (10)
zur Stapelbildungsstation (40) Uberfihrt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fordermittel (32) derart ausge-
bildet ist, dass es die mit Klebstoff versehenen ge-
falzten Bogen aus der im Wesentlichen horizontalen
Ausrichtung im Bereich der Klebstoffauftragsstation
(10) in die nach unten geneigte Stellung im Bereich
(34) der Ausrichteinrichtung (44) Uberfiihrt.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fordermittel ein endlos
umlaufendes, vorzugsweise als Saugband ausge-
bildetes, Férderband (32) aufweist, dessen oberer
Trum (32a), der die mit Klebstoff versehenen gefalz-
ten Bogen tragt, einen vertikal nach unten gekrimm-
ten Verlauf hat.
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