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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
tragen von Klebstoff gemäß dem Oberbegriff von An-
spruch 1, ein Verfahren zur Anpassung einer Klebstoff-
Auftragsdüse nach Anspruch 5 und eine weitere Vorrich-
tung zum Auftragen von Klebstoff gemäß dem Oberbe-
griff von Anspruch 10.

Stand der Technik

[0002] Bei der Buchherstellung im Klebebindeverfah-
ren wird Klebstoff entweder mit Walzenauftragswerken
auf einen Buchrücken aufgetragen oder alternativ mit
Auftragsdüsen. Bei dem Klebstoff handelt es sich dabei
um Dispersionsklebstoffe, Schmelzklebstoffe oder Dis-
persions-Schmelzklebstoff-Kombinationen. Dabei hat
sich in den letzten Jahren der Klebstoff Polyurethan
(kurz: PUR) als Schmelzklebstoff herausgestellt, der ei-
ne besonders gute Blattausreißfestigkeit aufweist sowie
bei dem Buchblock 180° Aufschlagverhalten, dem so ge-
nannten Lay-Flat-Verhalten besonders vorteilhafte Er-
gebnisse erzielt. Dieser Klebstoff ist auch für schlechtere
Papierqualität vorteilhaft einsetzbar, z.B. gestrichene
Papiere, bei denen der Anteil der Strichbestandteile den
für die Festigkeit erforderlichen Faseranteil überwiegt,
und die sich auch schlechter aufrauen lassen, um die
Faser für die Verklebung freizulegen.
Die Begrifflichkeiten Klebstoff und Leim werden nachfol-
gend synonym verwendet.
[0003] Problematisch bei dem Einsatz von PUR ist die
nur begrenzte Einsatzfähigkeit für Walzenauftragswer-
ke, da die relativ dünnen Klebeschichten von wenigen
100 Mikrometern in einem Walzenauftragswerk tech-
nisch nur schwer beherrschbar sind, sowie der Einstell-,
Bedien- und Reinigungsaufwand sehr hoch ist. Überdies
setzt der Klebstoff im Kontakt mit der Umgebung gesund-
heitsschädliche Isocyanate frei, was ebenfalls die Ein-
satzfähigkeit des PUR-Klebstoffs für Walzenauftrags-
werke einschränkt. Zudem härtet das PUR an einer Sau-
erstoffatmosphäre und unter Einfluss von Luftfeuchtig-
keit vorzeitig aus, insbesondere bei traditionellen Wal-
zenauftragswerken, die eine große Oberfläche gegenü-
ber der Atmosphäre aufweisen. Dieser Nachteil der Wal-
zenauftragswerke zeigt sich insbesondere bei Kleinauf-
lagen und häufig wechselnden Papiersorten, wie diese
durch den Digitaldruck in zunehmendem Maße entste-
hen.
[0004] Um diese Nachteile zu umgehen, werden zu-
nehmend auch Düsenauftragssysteme verwendet, etwa
wie in US 4,667,879, EP 1 033 262 und EP 550 913
gezeigt. All diesen Veröffentlichungen ist gemein, dass
nach Wegen gesucht wird, die Breite der Klebstoffspur
zu variieren. Dies ist für Düsen wichtig, da anders als in
einem Walzenauftragssystem der Klebstoff außerhalb
der zu beklebenden Fläche nicht in das System zurück-
fließen kann und so bei einer zu breit eingestellten Düse
eine Verschmutzung des Systems oder einer übergeord-

neten Vorrichtung nicht vermieden werden kann.
Die Düsen werden entsprechend der gewünschten Kleb-
stoffdicken auf dem Buchrücken im Abstand zu diesem
positioniert. Weiterhin wird die Düse auf Produktdicke
eingestellt. Aus den Maßen der Produktdicke, Schicht-
dicke und Auftragslänge lässt sich das notwendige Kleb-
stoffauftragsvolumen für einen Buchblock berechnen.
Da der Klebstoffauftrag im Vorbeifahren des Buchblocks
erfolgt, wird das notwendige Auftragsvolumen pro Zeit
ermittelt, welches z.B. eine Zahnradpumpe exakt zuför-
dern kann.
Die Einstellung der Auftragsdüse abhängig von der Pro-
duktdicke wird über die Freigabe eines Auftragsschlitzes
durch sich axial oder radial bewegende Schieber reali-
siert. Dadurch wird ein sich unter dem Schlitz befindlicher
und mit Klebstoff gefüllter Raum freigegeben, dessen
Breite sich proportional zur Produktdicke verhält.
[0005] Lösungen zur Anpassung der Düsenbreite sind
beispielsweise bereits bekannt aus der US 4,667,879,
der DE 100 23 895 und der EP 1 033 262.
[0006] Die EP 2 319 707 offenbart eine Vorrichtung
zum Auftragen von Klebstoff auf einen Buchblockrücken
mittels einer Düse. Um einen sauber begrenzten Leim-
film aufzubringen, ist die Klebstoffzufuhr taktgesteuert.
Dazu sind in der Klebstoffzufuhr eine steuerbare Förder-
pumpe und ein schaltbares Ventil vorgesehen. Um die
Klebstoffzufuhr schneller beenden zu können und den
Leimfilm sauber abzubrechen ist zwischen Ventil und Dü-
se eine Klebstoff-Rückzugseinrichtung platziert. Diese
Klebstoff-Rückzugseinrichtung nimmt ab dem Moment
des Beendens des Leimauftrags auf den Buchblock
Klebstoff auf.
[0007] Bei einer Inline-Verknüpfung von einer oder
mehrerer Digitaldruckmaschinen mit einer Klebebinde-
strecke kann die Wirtschaftlichkeit deutlich gesteigert
werden, wenn unterschiedliche Fertigungslose mit vari-
ierenden Formaten gefertigt werden können, ohne dass
eine Produktionsunterbrechung erforderlich ist (Selecti-
ve Binding). Gleichfalls muss sichergestellt sein, dass
das erste Produkt eines neuen Loses verkaufsfähig ist
(Auflage 1). Damit ist der sogenannte Einrichteaus-
schuss nicht mehr akzeptabel.
Bei der Rückenbeleimung durch ein Düsenauftragssys-
tem mit Schieber in der Klebstoffkammer besteht das
Problem, dass beim Ändern der Produktdicke der Kleb-
stoffpegel nicht konstant bleibt.
Bei Formatvergrößerung fällt der Klebstoffpegel in der
Kammer der Auftragsdüse ab und das Folgeprodukt wird
im vorderen Bereich nicht mit Klebstoff versorgt.
Bei einer Formatreduzierung quillt der Klebstoff aus dem
Düsenschlitz und führt zum Verschmieren, wenn das Fol-
geprodukt auf diesen Klebstoffschwall bzw. -wulst auf-
trifft. Der fallende Klebstoffpegel bei Formatvergröße-
rung kann relativ einfach ausgeglichen werden, indem
die Pumpe eine definierte Klebstoffmenge in die Kammer
nachfördert. Das Dokument US4512945 A offenbart eine
Vorrichtung nach den Oberbegriffen der
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Ansprüche 1 und 10.

Aufgabenstellung

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es eine
Vorrichtung zum Auftragen von Klebstoff zu schaffen und
ein Verfahren zur Anpassung einer Klebstoff-Auftrags-
düse zu beschreiben, welche die Nachteile des Standes
der Technik beheben und auch bei einer Umstellung auf
einen schmaleren Buchblockrücken einen sauberen
Klebstoffauftrag ermöglichen.
[0009] Gelöst wird diese Aufgabe durch eine Vorrich-
tung zum Auftragen von Klebstoff mit den Merkmalen
von Anspruch 1, durch ein Verfahren zur Anpassung ei-
ner Klebstoff-Auftragsdüse nach Anspruch 5 und durch
eine Vorrichtung zum Auftragen von Klebstoff mit den
Merkmalen von Anspruch 10.
[0010] Die erfindungsgemäße Vorrichtung dient dem
Auftragen von Klebstoff auf einen Buchblockrücken ei-
nes Buchblocks mittels einer Auftragsdüse. Die Auftrags-
düse ist mit einem Klebstoffversorgungssystem leitungs-
verbunden und weist eine Düsenöffnung auf, welche ver-
änderbar ist und an die Dicke eines zu verarbeitenden
Buchblocks anpassbar ist. Vorteilhafterweise besitzt die
Auftragsdüse eine erste Kammer zur Bereitstellung von
Klebstoff, welche angrenzend ist an die Düsenöffnung
und eine zweite Kammer, welche angeordnet ist zwi-
schen der Düsenöffnung und dem Klebstoffversorgungs-
system. Der Begriff "Kammer" meint hier einen ein Vo-
lumen aufweisenden Raum, Kanal o.ä.. Die Auftragsdü-
se besitzt weiterhin einen ersten Schieber im Bereich der
ersten Kammer zur Veränderung der Breite der ersten
Kammer und einen zweiten Schieber im Bereich der
zweiten Kammer zur Veränderung des Volumens der
zweiten Kammer. Die zweite Kammer kann eine längli-
che Erstreckung aufweisen oder eine runde Ausgestal-
tung besitzen. Im Fall der länglichen Erstreckung kann
der Schieber translatorisch in der Kammer bewegt wer-
den. Im Fall der runden Ausgestaltung kann der Schieber
rotatorisch bewegt werden. Die zweite Kammer stellt so-
mit ein Reservoir mit veränderlichem Volumen dar, wel-
ches genutzt werden kann zur Aufnahme von überschüs-
sigem Klebstoff wenn von einem Buchblock größerer Di-
cke auf einen Buchblock geringerer Dicke umgestellt wird
bzw. zur Abgabe von zusätzlichem Klebstoff wenn von
einem Buchblock geringerer Dicke auf einen Buchblock
größerer Dicke umgestellt wird. Dadurch wird sicherge-
stellt, dass überschüssiger Klebstoff bei der Verände-
rung der Düsenöffnung keinen Klebstoffwulst hervorruft,
welcher entweder die Auftragsdüse verkleben oder den
Buchblock verschmutzen könnte.
[0011] In einer besonders vorteilhaften und daher be-
vorzugten Weiterbildung der erfindungsgemäßen Vor-
richtung ist dem ersten und dem zweiten Schieber jeweils
ein Antrieb zugeordnet, wobei beide Antriebe mit einer
gemeinsamen Steuereinheit datenübertragungstech-
nisch verbunden sind, so dass die Antriebe von der Steu-
ereinheit angesteuert werden können. Die Datenübertra-

gung kann dabei über Kabel oder kabellos, z.B. per Funk
erfolgen. Ein jeweiliger Antrieb kann beispielsweise als
Schrittmotor ausgeführt sein. Besonders vorteilhaft ist
es, wenn die Antriebe derart ansteuerbar sind, dass bei
Veränderung der Breite der ersten Kammer in Abhän-
gigkeit von der Dicke eines jeweils zu bearbeitenden
Buchblocks die Summe des Volumens von erster Kam-
mer und zweiter Kammer konstant bleibt. In anderen
Worten: derart, dass der Klebstoff, welcher durch die Ver-
schiebung des ersten Schiebers verdrängt wird, von der
zweiten Kammer aufgenommen wird. Die zweite Kam-
mer stellt somit ein Ausgleichsreservoir dar.
[0012] Gemäß einer ersten Variante einer Weiterbil-
dung der erfindungsgemäßen Vorrichtung ist in der Steu-
ereinheit die Dicke eines jeweils zu bearbeitenden Buch-
blocks hinterlegt. Die Buchblockdicke kann dabei von ei-
nem Auftragsmanagementsystem bereitgestellt werden.
In einer alternativen Weiterbildung besitzt die Vorrich-
tung eine Messeinrichtung zur Erfassung der Dicke eines
zu verarbeitenden Buchblocks, welche stromaufwärtig
der Auftragsdüse angeordnet und mit der Steuereinheit
datenübertragungstechnisch verbunden ist.
In beiden Fällen ist ein sehr schnelles Anpassen der Auf-
tragsdüse gewährleistet, so dass sogenanntes "selective
binding" ermöglicht wird und auch Bücher mit "Auflage
1" in erforderlicher Qualität mit Klebstoff benetzt und oh-
ne Ausschuss produziert werden können.
[0013] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum
Anpassen einer Klebstoff-Auftragsdüse einer Vorrich-
tung zum Auftragen von Klebstoff auf einen Buchblock-
rücken, insbesondere wie obenstehend beschrieben.
Das Verfahren dient dem Anpassen an die Dicke eines
zu verarbeitenden Buchblocks und weist dabei die fol-
genden Schritte auf:
[0014] In einem ersten Schritt wird der erste Schieber
verschoben zur Veränderung der Breite einer ersten
Kammer, in welcher Klebstoff an einer Düsenöffnung be-
reitgestellt wird. Die Verschiebung geschieht derart, dass
die Breite der ersten Kammer an die Dicke eines jeweils
zu verarbeitenden Buchblocks angepasst wird.
In einem zweiten, zeitgleich ablaufenden Schritt erfolgt
ein Verschieben eines zweiten Schiebers, welcher einer
zweiten Kammer zwischen der Düsenöffnung und einem
Klebstoffversorgungssystem zugeordnet ist. Die Ver-
schiebung geschieht dabei derart, dass die Summe des
Volumens von erster und zweiter Kammer konstant
bleibt. Das durch den ersten Schieber verdrängte Kleb-
stoffvolumen wird somit in der zweiten Kammer durch
ein Zurückweichen des zweiten Schiebers aufgenom-
men.
[0015] In vorteilhafter Weiterbildung des erfindungs-
gemäßen Verfahrens wird der zweite Schritt nur dann
ausgeführt, wenn die Breite der ersten Kammer verrin-
gert wird, also bei der Umstellung auf einen schmaleren
Buchblock. In diesem Fall wird durch den ersten Schieber
Klebstoff verdrängt, welcher nicht durch die Düsenöff-
nung der Auftragsdüse entweichen soll, da ansonsten
ein Klebstoffwulst an der Düsenöffnung oder auf dem
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Buchblockrücken gebildet würde.
[0016] In einer vorteilhaften Weiterbildung des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens erfolgt in einem zusätzlichen
Schritt ein Rückstellen des zweiten Schiebers in seine
Ausgangsstellung, in welcher die zweite Kammer ihr mi-
nimales Volumen besitzt. Ausgehend von der so erreich-
ten Ausgangsstellung kann der zweite Schieber nachfol-
gend wieder für den Volumenausgleich bei einer weite-
ren Reduzierung der Breite der ersten Kammer genutzt
werden. Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Rückstel-
len des zweiten Schiebers in Abstimmung mit der An-
steuerung des Klebstoffversorgungssystems erfolgt
und/oder wenn das Rückstellen des zweiten Schiebers
in einer Mehrzahl von kleinen Schritten erfolgt. Durch
beide vorgenannten Herangehensweisen kann sicher-
gestellt werden, dass an der Düsenöffnung zu keinem
Moment zu viel Klebstoff bereitgestellt wird, welcher nicht
von dem Buchblockrücken aufgenommen werden könn-
te.
[0017] In einer vorteilhaften Weiterbildung des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens ist das Verhältnis der Ver-
schiebegeschwindigkeit von erstem und zweitem Schie-
ber umgekehrt proportional zum Verhältnis der Quer-
schnitte von erstem und zweitem Schieber. Dadurch wird
erreicht, dass das Volumen der zweiten Kammer im glei-
chen Maße, d.h. gleich schnell zunimmt, wie das Volu-
men der ersten Kammer reduziert wird.
[0018] Die Erfindung betrifft auch eine alternative Vor-
richtung zum Auftragen von Klebstoff auf einen Buch-
blockrücken mittels einer Auftragsdüse, wobei die Auf-
tragsdüse mit einem Klebstoffversorgungssystem lei-
tungsverbunden ist und wobei eine Düsenöffnung der
Auftragsdüse veränderbar und an die Dicke eines zu ver-
arbeitenden Buchblocks anpassbar ist. Erfindungsge-
mäß besitzt die Auftragsdüse eine Kammer angrenzend
an die Düsenöffnung und eine Membran zum Volumen-
ausgleich der Kammer, wobei die Membran angrenzend
an die Kammer angeordnet ist. Weiterhin ist ein Schieber
vorgesehen zur Veränderung der Breite der Kammer.
Wird beim Verschieben des Schiebers zur Reduzierung
der Breite der Kammer Klebstoff verdrängt, so wird die
Membran ausgedehnt und stellt einen Ausgleichsraum
bereit, in welchem der verdrängte Klebstoff aufgenom-
men werden kann. Dazu ist die Membran aus einem elas-
tischen Werkstoff gefertigt. Diese Vorrichtung hat den
Vorteil, dass nur eine geringe bauliche Veränderung der
Auftragsdüse erforderlich ist und mit einfachen Mitteln
ein Klebstoffwulst aufgrund von überflüssigem Klebstoff
verhindert werden kann.
[0019] Die beschriebene Erfindung und die beschrie-
benen vorteilhaften Weiterbildungen der Erfindung stel-
len auch in beliebiger Kombination miteinander vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung dar.
[0020] Hinsichtlich weiterer Vorteile und in konstrukti-
ver und funktioneller Hinsicht vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteransprüche sowie die
Beschreibung von Ausführungsbeispielen unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.

Ausführungsbeispiel

[0021] Die Erfindung soll an Hand bevorzugter Aus-
führungsbeispiele noch näher erläutert werden. Es zei-
gen in schematischer Darstellung

Fig. 1 eine Klebstoffauftragsvorrichtung in einer
Übersichtsdarstellung

Fig. 2a die Klebstoffauftragsvorrichtung mit Einstel-
lung für einen breiten Buchblockrücken

Fig. 2b die Klebstoffauftragsvorrichtung mit Einstel-
lung für einen schmalen Buchblockrücken

[0022] Einander entsprechende Elemente und Bautei-
le sind in den Figuren mit gleichen Bezugszeichen ver-
sehen.
[0023] Eine Klebstoffauftragsvorrichtung 100 besitzt
eine Klebstoffauftragsdüse 1, diese trägt einen Klebstoff-
auftragskopf 2 mit einem Düsenschlitz 3, über welchen
der Klebstoff 19 auf den Buchblockrücken 4 eines Buch-
blocks 22 übertragen wird. Der Buchblock 22 wird dabei
von einer Klammer 23 gehalten und in Transportrichtung
T über die Klebstoffauftragsvorrichtung 1 hinwegbewegt.
Der Düsenschlitz 3 wird entsprechend der zu beleimen-
den Buchblockdicke 5 mittels eines ersten Schiebers 6
geöffnet oder zusammengefahren. Der Schieber hat eine
definierte Querschnittsfläche 7 und bietet durch die je-
weilige Öffnungsweite 8, welche der Buchblockdicke 5
entspricht, einem definierten Klebstoffvolumen 9 Platz.
Von einem Premelter 18 wird - wie in Fig. 1 dargestellt -
der aufgeschmolzene Klebstoff 19 über einen Heiz-
schlauch 14 zu einem zunächst geschlossenen Ventil 15
und über den Heizschlauch 16 wieder zurück in den Pre-
melter mittels Pumpe 20 gepumpt. Sobald Klebstoff auf
den Buchrücken 5 aufgetragen werden soll, öffnet das
Ventil 15 und der Klebstoff wird über den Kanal 17 in die
Kammer 10 gepumpt.
[0024] Wird die Auftragsbreite der Schlitzdüse 3 ver-
kleinert, da anstelle eines breiten Buchblockrückens 4 -
wie in Fig. 2a dargestellt - nun ein schmaler Buchblock-
rücken 4 - wie in Fig. 2b dargestellt - mit Klebstoff 19
benetzt werden soll, so wird der erste Schieber 6 von
einem Antrieb 25 wie Durch Pfeil a angedeutet verscho-
ben und er verdrängt den in der ersten Kammer 10 be-
findlichen Klebstoff 19. Es wird gleichzeitig von einem
weiteren Antrieb 25 ein zweiter Schieber 11 in einer zwei-
ten Kammer 12 wie Durch Pfeil a angedeutet so verscho-
ben, dass das Gesamtvolumen der ersten Kammer 10
und der zweiten Kammer 12 in dem Klebstoffauftrags-
kopf 2 erhalten bleibt und der überflüssige Klebstoff 19
über einen Kanal 13 in die zweite Kammer 12 entweichen
kann. D.h. das Volumen 9 in der ersten Kammer 10 wird
in gleichem Maße reduziert, wie das Volumen 21 in der
zweiten Kammer 12 vergrößert wird. In diesem Moment
ist das Gesamtvolumen unabhängig von der Stellung des
ersten Schiebers 6 im Klebstoffauftragskopf 2 konstant.
Damit der zweite Schieber 11 wieder in seine Bereit-
schaftsposition gebracht werden kann, in welcher das
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Volumen 21 nahezu Null ist, wird der in der zweiten Kam-
mer 12 befindliche Klebstoff 19 in ganz kleinen Dosen
an die erste Kammer 10 zurückgedrückt und unmerklich
auf den Buchblockrücken 4 übertragen. Sollte in dieser
Phase eine Öffnung des Düsenschlitzes 3 wegen eines
Buchbocks 4 mit größerer Buchblockdicke 5 nötig sein,
wird vorrangig der Klebstoff 19 aus der zweiten Kammer
12 bereitgestellt und nur bei Bedarf die Pumpenleistung
der Pumpe 20 erhöht. So kann gewährleistet werden,
dass selbst bei ständigem Wechsel zwischen minimaler
und maximaler Produktdicke 5, kein überschüssiger
Klebstoff 19 an dem Düsenschlitz 3 bereitgestellt und auf
den Buchblockrücken 4 aufgebracht wird.
Im dargestellten Ausführungsbeispiel sind die Schieber
6, 11 parallel, übereinander angeordnet und stirnseitig
über einen Kanal 13 verbunden. Die zweite Kammer 12
könnte sich jedoch auch auf gleicher Höhe wie die erste
Kammer 10 befinden, auf der gegenüberliegenden Seite
des Düsenschlitzes 3.

Bezugszeichenliste

[0025]

1 Klebstoffauftragsdüse
2 Klebstoffauftragskopf
3 Düsenschlitz
4 Buchblockrücken
5 Buchblockdicke
6 erster Schieber
7 Querschnittsfläche erster Schieber
8 Öffnungsweite
9 Klebstoffvolumen der ersten Kammer
10 erste Kammer

11 zweiter Schieber
12 zweite Kammer
13 Zwischenkanal
14 Heizschlauch
15 Ventil
16 Heizschlauch
17 Kanal
18 Premelter
19 Klebstoff
20 Pumpe
21 Klebstoffvolumen der zweiten Kammer
22 Buchblock
23 Buchblockklammer
24 Messeinrichtung
25 Antrieb
26 Steuereinheit
100 Vorrichtung zum Aufbringen von Klebstoff

T Bewegungsrichtung der Buchblockklammer

a Bewegung der Schieber

Patentansprüche

1. Vorrichtung (100) zum Auftragen von Klebstoff (19)
auf einen Buchblockrücken (4) mittels einer Auf-
tragsdüse, wobei die Auftragsdüse (1) mit einem
Klebstoffversorgungssystem (14, 15, 16, 17, 18, 20)
leitungsverbunden ist und wobei eine Düsenöffnung
(3) der Auftragsdüse (1) veränderbar und an die Di-
cke (5) eines zu verarbeitenden Buchblocks (22) an-
passbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Auftragsdüse (1) eine erste Kammer (10)
zur Bereitstellung von Klebstoff (19), angrenzend an
die Düsenöffnung (3), und eine zweite Kammer (12),
angeordnet zwischen der Düsenöffnung (3) und dem
Klebstoffversorgungssystem (14, 15, 16, 17, 18, 20),
aufweist und, dass ein erster Schieber (6) im Bereich
der ersten Kammer (10) zur Veränderung der Breite
(8) der ersten Kammer (10) und ein zweiter Schieber
(11) im Bereich der zweiten Kammer (12) zur Ver-
änderung des Volumens (21) der zweiten Kammer
(12) vorgesehen ist.

2. Vorrichtung zum Auftragen von Klebstoff nach An-
spruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass dem ersten (6) und dem zweiten (11) Schieber
jeweils ein Antrieb (25) zugeordnet ist, wobei beide
Antriebe (25) mit einer gemeinsamen Steuereinheit
(26) datenübertragungstechnisch verbunden sind.

3. Vorrichtung zum Auftragen von Klebstoff nach ei-
nem der Ansprüche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Antriebe (25) derart ansteuerbar sind, dass
bei Veränderung der Breite (8) der ersten Kammer
(10) in Abhängigkeit von der Dicke (5) eines zu be-
arbeitenden Buchblocks (22) die Summe der Volu-
mina (9 + 21) von erster (10) und zweiter (12) Kam-
mer konstant bleibt.

4. Vorrichtung zum Auftragen von Klebstoff nach An-
spruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass in der Steuereinheit (26) die Dicke (5) eines
jeweils zu bearbeitenden Buchblocks (22) hinterlegt
ist oder,
dass die Steuereinheit (26) mit einer Messeinrich-
tung (24) zur Erfassung der Dicke (5) eines zu ver-
arbeitenden Buchblocks (22) datenübertragungs-
technisch verbunden ist.

5. Verfahren zum Anpassen einer Klebstoff-Auftrags-
düse (1) einer Vorrichtung (100) zum Auftragen von
Klebstoff (19) auf einen Buchblockrücken (4), insbe-
sondere nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, an die Dicke (5) eines zu verarbeitenden Buch-
blocks (22) mit nachfolgenden Schritten:
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a) Verschieben (a) eines ersten Schiebers (6)
zur Veränderung der Breite (8) einer ersten
Kammer (10), in welcher Klebstoff (19) an einer
Düsenöffnung (3) bereitgestellt wird, derart,
dass die Breite (8) der ersten Kammer (10) an
die Dicke (5) eines zu verarbeitenden Buch-
blocks (22) angepasst wird,
b) Zeitgleiches Verschieben (a) eines zweiten
Schiebers (11), welcher einer zweiten Kammer
(12) zwischen Düsenöffnung (3) und einem
Klebstoffversorgungssystem (14, 15, 16, 17, 18,
20) zugeordnet ist, derart, dass die Summe der
Volumina (9 + 21) von erster (10) und zweiter
(12) Kammer konstant bleibt.

6. Verfahren zum Anpassen einer Klebstoff-Auftrags-
düse nach Anspruch 5, wobei Schritt b) nur dann
ausgeführt wird, wenn die Breite der ersten Kammer
(10) verringert wird.

7. Verfahren zum Anpassen einer Klebstoff-Auftrags-
düse nach einem der Ansprüche 5 oder 6, mit dem
zusätzlichen Schritt

c) Rückstellen (a) des zweiten Schiebers (11) in
seine Ausgangsstellung, in welcher die zweite
Kammer (12) ihr minimales Volumen besitzt.

8. Verfahren zum Anpassen einer Klebstoff-Auftrags-
düse nach Anspruch 7, wobei das Rückstellen (a)
des zweiten Schiebers (11) in Abstimmung mit der
Ansteuerung des Klebstoffversorgungssystems (14,
15, 16, 17, 18, 20) erfolgt und/oder wobei das Rück-
stellen (a) des zweiten Schiebers (11) in einer Mehr-
zahl von kleineren Schritten erfolgt.

9. Verfahren zum Anpassen einer Klebstoff-Auftrags-
düse nach einem der Ansprüche 5 bis 8,
wobei das Verhältnis der Verschiebegeschwindig-
keit von erstem (6) und zweitem (11) Schieber um-
gekehrt proportional ist zum Verhältnis der Quer-
schnitte von erstem (6) und zweiten (11) Schieber.

10. Vorrichtung zum Auftragen von Klebstoff (19) auf ei-
nen Buchblockrücken (4) mittels einer Auftragsdüse
(1),
wobei die Auftragsdüse (1) mit einem Klebstoffver-
sorgungssystem (14, 15, 16, 17, 18, 20) leitungsver-
bunden ist und wobei eine Düsenöffnung (3) der Auf-
tragsdüse (1) veränderbar und an die Dicke (5) eines
zu verarbeitenden Buchblocks (22) anpassbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Auftragsdüse (1) eine Kammer (10) an-
grenzend an die Düsenöffnung (3) und ein memb-
ranartiges Flächenelement zum Volumenausgleich
der Kammer (10) aufweist, wobei das membranarti-
ge Flächenelement angrenzend an die Kammer (10)
angeordnet ist und, dass ein Schieber (6) vorgese-

hen ist zur Veränderung der Breite der Kammer (10).

Claims

1. An apparatus (100) for applying adhesive (19) to the
spine (4) of a book block by means of an applicator
nozzle, the applicator nozzle (1) being connected via
lines to an adhesive-supply system (14, 15, 16, 17,
18, 20) and it being possible to vary an opening (3)
in the applicator nozzle (1) and adapt it to the thick-
ness (5) of a book block (22) to be processed,
characterized in that
the applicator nozzle (1) has a first chamber (10) for
the provision of adhesive (19), said chamber (10)
being located adjacent to the nozzle opening (3), and
a second chamber (12) which is disposed between
the nozzle opening (3) and the adhesive-supply sys-
tem (14, 15, 16, 17, 18, 20), and in that a first slide
(6) is provided in the region of the first chamber (10)
for altering the width (8) of the first chamber (10),
and a second slide (11) is provided in the region of
the second chamber (12) for altering the volume (21)
of the second chamber (12).

2. An apparatus for the application of adhesive accord-
ing to Claim 1,
characterized in that
the first slide (6) and the second slide (11) are each
assigned a drive (25), the two drives (25) being in
data communication with a shared control unit (26).

3. An apparatus for the application of adhesive accord-
ing to one of Claims 1 or 2,
characterized in that
the drives (25) can be controlled in such a way that,
when the width (8) of the first chamber (10) is
changed as a function of the thickness (5) of a book
block (22) to be processed, the sum of the volumes
(9 + 21) of the first chamber (10) and second cham-
ber (12) remains constant.

4. An apparatus for the application of adhesive accord-
ing to Claim 2 or 3,
characterized in that
the thickness (5) of a book block (22) to be processed
is entered into the control unit (26) or in that the
control unit (26) is in data communication with a
measuring device (24) designed to determine the
thickness (5) of a book block (22) to be processed.

5. A method of adjusting an adhesive-applicator nozzle
(1) of an apparatus (100) for applying adhesive (19)
to the spine (4) of a book block (22), particularly ac-
cording to one of the preceding claims, as a function
of the thickness (5) of a book block (22) to be proc-
essed, said method comprising the following steps:
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a) movement (a) of a first slide (6) for the purpose
of altering the width (8) of a first chamber (10),
in which adhesive (19) is made available to a
nozzle opening (3), so that the width (8) of the
first chamber (10) is adapted to the thickness
(5) of a book block (22) to be processed,
b) simultaneous movement (a) of a second slide
(11), which is associated with a second chamber
(12) disposed between nozzle opening (3) and
an adhesive-supply system (14, 15, 16, 17, 18,
20), so that the sum of the volumes (9 + 21) of
the first chamber (10) and second chamber (12)
remains constant.

6. A method of adjusting an adhesive-applicator nozzle
according to Claim 5, wherein step (b) is only carried
out when the width of the first chamber (10) is re-
duced.

7. A method of adjusting an adhesive-applicator nozzle
according to one of Claims 5 or 6, said method to
include the following additional step:

c) resetting (a) of the second slide (11) to its
original position, in which the second chamber
(12) has its minimum volume.

8. A method of adjusting an adhesive-applicator nozzle
according to Claim 7, wherein the second slide (11)
is reset (a) coordinated with triggering of the adhe-
sive-supply system (14, 15, 16, 17, 18, 20) and/or
wherein the second slide (11) is reset in a number
of small stages.

9. A method of adjusting an adhesive-applicator nozzle
according to one of Claims 5 to 8, wherein the ratio
of the speed of movement of the first slide (6) and
second slide (11) is inversely proportional to the ratio
of the cross-sections of the first slide (6) and second
slide (11).

10. An apparatus for applying adhesive (19) to the spine
(4) of a book block (22) by means of an applicator
nozzle (1),
wherein the applicator nozzle (1) is connected via
lines to an adhesive-supply system (14, 15, 16, 17,
18, 20) and wherein an opening (3) in the applicator
nozzle (1) can be varied and adapted to the thickness
(5) of a book block (22) to be processed,
characterized in that
the applicator nozzle (1) has a chamber (10) adja-
cent to the nozzle opening (3) and a membrane-like
surface element for volume compensation of the
chamber (10), the membrane-like surface element
being disposed adjacent to said chamber (10), and
in that a slide (6) is provided for altering the width
of the chamber (10).

Revendications

1. Dispositif (100) dévolu au dépôt d’adhésif (19) sur
un dos (4) de corps d’ouvrage au moyen d’une buse
d’application, ladite buse d’application (1) étant en
liaison par conduits avec un système (14, 15, 16, 17,
18, 20) d’alimentation en adhésif, et un orifice (3) de
ladite buse d’application (1) pouvant être modifié et
adapté à l’épaisseur (5) d’un corps d’ouvrage (22)
devant être traité,
caractérisé par le fait
que la buse d’application (1) comprend un premier
compartiment (10), dédié à l’élaboration d’adhésif
(19) et limitrophe de l’orifice (3) de ladite buse, et un
second compartiment (12) interposé entre ledit ori-
fice (3) de ladite buse et le système (14, 15, 16, 17,
18, 20) d’alimentation en adhésif ; et par le fait qu’un
premier coulisseau (6) est prévu dans la région du
premier compartiment (10), afin de faire varier la lar-
geur (8) dudit premier compartiment (10), un second
coulisseau (11) étant prévu dans la région du second
compartiment (12), afin de faire varier le volume (21)
dudit second compartiment (12).

2. Dispositif de dépôt d’adhésif, selon la revendication
1,
caractérisé par le fait
qu’un entraînement (25) est respectivement associé
aux premier (6) et second (11) coulisseaux, les deux
entraînements (25) étant en liaison technique de
transmission de données avec une unité de com-
mande (26) commune.

3. Dispositif de dépôt d’adhésif, selon l’une des reven-
dications 1 ou 2, caractérisé par le fait
que les entraînements (25) peuvent être pilotés de
façon telle que la somme des volumes (9 + 21) des
premier (10) et second (12) compartiments demeure
constante en cas de modification de la largeur (8)
du premier compartiment (10) en fonction de l’épais-
seur (5) d’un corps d’ouvrage (22) devant être traité.

4. Dispositif de dépôt d’adhésif, selon la revendication
2 ou 3,
caractérisé par le fait
que l’épaisseur (5) d’un corps d’ouvrage (22) res-
pectif, devant être traité, est consignée dans l’unité
de commande (26) ; ou
par le fait que ladite unité de commande (26) est en
liaison technique de transmission de données avec
un dispositif mesureur (24) affecté à la détection de
l’épaisseur (5) d’un corps d’ouvrage (22) devant être
traité.

5. Procédé conçu pour adapter, à l’épaisseur (5) d’un
corps d’ouvrage (22) devant être traité, une buse (1)
d’application d’adhésif d’un dispositif (100) notam-
ment conforme à l’une des revendications précéden-
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tes, dévolu au dépôt d’adhésif (19) sur un dos (4) de
corps d’ouvrage, incluant les étapes suivantes :

a) déplacement (a) d’un premier coulisseau (6),
en vue de faire varier la largeur (8) d’un premier
compartiment (10) dans lequel de l’adhésif (19)
est élaboré au niveau d’un orifice (3) de la buse,
de telle sorte que ladite largeur (8) dudit premier
compartiment (10) soit adaptée à l’épaisseur (5)
d’un corps d’ouvrage (22) devant être traité,
b) déplacement concomitant (a) d’un second
coulisseau (11) associé à un second comparti-
ment (12), entre ledit orifice (3) de ladite buse
et un système (14, 15, 16, 17, 18, 20) d’alimen-
tation en adhésif, de façon telle que la somme
des volumes (9 + 21) desdits premier (10) et
second (12) compartiments demeure constan-
te.

6. Procédé d’adaptation d’une buse d’application d’ad-
hésif, selon la revendication 5, dans lequel l’étape
b) est exécutée uniquement lorsqu’il s’opère une di-
minution de la largeur du premier compartiment (10).

7. Procédé d’adaptation d’une buse d’application d’ad-
hésif, selon l’une des revendications 5 ou 6, incluant
l’étape additionnelle consistant à

c) rappeler (a) le second coulisseau (11) à sa
position initiale, dans laquelle le second com-
partiment (12) présente son volume minimal.

8. Procédé d’adaptation d’une buse d’application d’ad-
hésif, selon la revendication 7, dans lequel le rappel
(a) du second coulisseau (11) s’opère en coordina-
tion avec le pilotage du système (14, 15, 16, 17, 18,
20) d’alimentation en adhésif, et/ou dans lequel ledit
rappel (a) dudit second coulisseau (11) s’opère en
une pluralité d’étapes de moindre ampleur.

9. Procédé d’adaptation d’une buse d’application d’ad-
hésif, selon l’une des revendications 5 à 8,
dans lequel le rapport, entre les vitesses de dépla-
cement des premier (6) et second (11) coulisseaux,
est inversement proportionnel au rapport entre les
sections transversales desdits premier (6) et second
(11) coulisseaux.

10. Dispositif dévolu au dépôt d’adhésif (19) sur un dos
(4) de corps d’ouvrage au moyen d’une buse d’ap-
plication (1),
ladite buse d’application (1) étant en liaison par con-
duits avec un système (14, 15, 16, 17, 18, 20) d’ali-
mentation en adhésif, et un orifice (3) de ladite buse
d’application (1) pouvant être modifié et adapté à
l’épaisseur (5) d’un corps d’ouvrage (22) devant être
traité, caractérisé par le fait
que la buse d’application (1) comprend un compar-

timent (10) limitrophe de l’orifice (3) de ladite buse,
et un élément aplati du type membrane, dédié à
l’équilibrage du volume dudit compartiment (10), le-
dit élément aplati du type membrane occupant une
position limitrophe dudit compartiment (10) ; et par
le fait qu’un coulisseau (6) est prévu afin de faire
varier la largeur dudit compartiment (10).
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