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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Hin-
terkleben der Riicken von zwischen Transportelementen
einer Fordereinrichtung in einer parallel zu den Ricken
verlaufenden Forderrichtung einzeln nacheinander
transportierten Buchblocks mit jeweils einem Material-
abschnitt eines Hinterklebematerials, wobei eine seitlich
fixe, vertikale Mittelebene der Fordereinrichtung mittig
zwischen den Transportelementen sowie mittig durch die
Buchblocks verlauft. Zudem betrifft die Erfindung ein ent-
sprechendes Verfahren zum Hinterkleben der Ricken
von Buchblocks und eine BuchfertigungsstralRe mit einer
Hinterklebevorrichtung.

[0002] Dabeiweistdie Hinterklebevorrichtung eine das
Hinterklebematerial quer zur vertikalen Mittelebene der
Fordereinrichtung bereitstellende Zuflihreinrichtung, ei-
nen Querschneider zum Abtrennen einzelner Material-
abschnitte vom Hinterklebematerial, einen stromab des
Querschneiders angeordneten Auflagetisch zur Aufnah-
me jeweils eines abgetrennten Materialabschnitts und
eine Ubertragungseinrichtung mit zwei quer zur vertika-
len Mittelebene der Fordereinrichtung voneinander be-
abstandeten Mitnahmeelementen zum Uberfilhren eines
abgetrennten Materialabschnitts vom Auflagetisch auf
den Riicken eines zu hinterklebenden und bereits vor-
gangig mit Klebstoff versehenen Buchblocks auf. Zumin-
dest der Querschneider, der Auflagetisch und die Uber-
tragungseinrichtung der Hinterklebevorrichtung bilden
eine gemeinsame Verstelleinheit, wobei sowohl diese
Verstelleinheit als auch zumindest ein erstes Mitnahme-
element gegeniliber einem zweiten Mitnahmeelement
der Ubertragungseinrichtung quer zur vertikalen Mittele-
bene der Fordereinrichtung verstellbar ausgebildet sind.
[0003] Zur Verbesserung der Flexibilitat ihres jeweili-
gen Rickens werden die zur Hinterklebevorrichtung
transportierten Buchblocks zunachst auf einer Heizstre-
cke erwadrmt und danach gegebenenfalls gerundet sowie
abgepresst. Erst anschliessend werden die derart bear-
beiteten Riicken beleimt und mit entsprechenden Hinter-
klebematerialien verstarkt. Vor allem dicke, gerundete
Biicher oder Biicher mit geradem Riicken erfordern eine
groRe, dauerhafte Formstabilitat. Bei ungefalzelten
Buchblocks oder Biichern mit hohen Gebrauchsanforde-
rungen wird der Riicken vor dem Kapitalen und Hinter-
kleben daher mit zusatzlichem Hinterklebematerial ver-
sehen. Dieses streifenférmige Verstarkungsmaterial be-
steht zumeist aus Molton, Gaze oder reil3festem Papier.
Bei der Gaze handelt es sich um ein offen gewebtes,
klebstoff-durchlassiges Material, das Ublicherweise mit
einem beidseitigen Uberstand von 10 - 25 mm auf den
Rucken des Buchblocks aufgeklebt wird. Dazu werden
die entsprechenden Materialabschnitte beim Abtrennen
vom Hinterklebematerial entsprechend grésser bemes-
sen.

[0004] Bei Buchblocks oder Blichern mit besonders
hohen Anforderungen, wie dies z.B. bei Schulblichern
der Fall ist, wird vor dem Kapitalen und Hinterkleben ein
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aus Gaze bestehender Materialabschnitt mit einem seit-
lichem Uberstand zwischen 15 - 36 mm auf den Riicken
des Buchblocks aufgeklebt. Im europdischen Raum ist
der Uberstand des Materialabschnitts fix und betrégt ca.
20 mm; dieser wird aus Kostengriinden so gering wie
moglich gehalten. Bei amerikanischen Schulbiichern
hingegen wird der Uberstand dieses Materialabschnitts
durch die NASTA (Landesverband der Schulbuch-Admi-
nistratoren) vorgeschrieben und liegt bei ca. 36 mm. Bei
Standard-Biichern wird der Uberstand wie in der restli-
chen Welt Uiblich aus Kostengriinden ebenfalls reduziert.
[0005] Bei der industriellen Buchfertigung erfolgt das
Hinterkleben der Riicken von Buchblocks in Buchferti-
gungsstraflen, in denen aufeinanderfolgende Buch-
blocks in einem gleichen gegenseitigen Abstand bei-
spielsweise zwischen Forderketten einer Fordereinrich-
tung eingespannt sind und in einer der Langsrichtung
ihres Rickens entsprechenden Forderrichtung transpor-
tiert werden. Die zum Hinterkleben verwendeten Mate-
rialabschnitte eines Hinterklebematerials, werden in
nacheinander angeordneten Hinterklebevorrichtungen,
jeweils bestehend aus einer Beleimeinrichtung fir den
Riicken des Buchblocks und einer Zufiihr- und Ubertra-
gungseinrichtung fir den zum Hinterkleben verwendeten
Materialabschnitt, auf den Ricken aufgelegt und an-
schlieend in einer Andruickstation mit einem flexiblen
Kissen gemeinsam angedriickt. Dabei wird die Bearbei-
tungsvorrichtung zum kombinierten Hinterkleben und
Kapitalen haufig als Kapitalstation und die Hinterklebe-
vorrichtung zum Begazen als Gazestation bezeichnet.
[0006] Eine Hinterklebevorrichtung sowie ein Verfah-
ren zum Hinterkleben der Riicken von in einer parallel
zu den Ricken verlaufenden Férderrichtung transpor-
tierten Buchblocks sind aus der EP1894739 A1, die den
Oberbegriff des Anspruchs 1 offenbart, bekannt. Die Hin-
terklebevorrichtung weist eine Zufiihreinrichtung mit ei-
nem eine Bahn eines Hinterklebematerials in Material-
abschnitte trennenden Querschneider und eine den je-
weiligen Materialabschnitt zum Riicken des zu hinterkle-
benden Buchblocks transportierende Ubertragungsein-
richtung auf. Dabei férdert die Zufuihreinrichtung das Hin-
terklebematerial so lange unter einem Obermesser des
Querschneiders hindurch und legt es auf einen stromab
angeordneten Auflagetisch ab, bis die jeweils gewlinsch-
te Lange des nachsten Materialabschnitts erreicht ist.
Nach dem Abtrennen vom Hinterklebematerial Uber-
nimmt die Ubertragungseinrichtung diesen Materialab-
schnitt, transportiertihn in einer Schwenkbewegung quer
zur Forderrichtung der Buchblocks und legt ihn
schlieRlich auf den Riicken eines zugehdrigen, zwischen
Transportelementen eingespannten und zuvor beleim-
ten Buchblocks ab. Die Ubertragungseinrichtung weist
dazu einals Saugplatte ausgebildetes Mithnahmeelement
auf. Eine ahnliche Losung ist aus der EP2269835 A2
bekannt, welche jedoch statt der Saugplatte ein als Na-
delplatte ausgebildetes Mithahmeelement besitzt.
[0007] Da die Dimensionen der Saug- oder Nadelplat-
ten prinzipiell unveranderlich sind, kbnnen diese nur un-
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genugend an das aufgrund unterschiedlicher Blockdi-
cken bestehende Erfordernis unterschiedlicher Langen
von Materialabschnitten angepasst werden. Zudem wei-
sen fir abgerundete Riicken von Buchblocks vorgese-
hene Materialabschnitte bei ihrer Ablage stets lediglich
eine Linienberihrung mit den Riicken auf, so dass sich
ein derart aufgebrachter Materialabschnitt nicht in jedem
Fall optimal an den Riicken des Buchblocks anschmie-
gen kann. In der Folge kdnnen somit Qualitatsbeein-
trachtigungen auftreten.

[0008] Mit der Buchlinie Diamant MC der Anmelderin
und mit der Buchfertigungsstrale BF 530 der Kolbus
GmbH und Co. KG wurden Lésungen geschaffen, wel-
che diese Nachteile Gberwinden. Diese Anlagen weisen
jeweils eine Hinterklebevorrichtung mit einer Ubertra-
gungseinrichtung auf, wobei letztere liber zwei quer zur
vertikalen Mittelebene der Foérdereinrichtung fir die
Buchblocks voneinander beabstandete Mitnahmeele-
mente fiir die Materialabschnitte verfiigt. Dabei ist eines
derMitnahmeelemente mittels einer Handverstellung ge-
genuber dem anderen Mithahmeelement quer zur verti-
kalen Mittelebene der Foérdereinrichtung fiir die Buch-
blocks verstellbar ausgebildet. Zudem kann die Hinter-
klebevorrichtung mit Hilfe eines Stellmotors ebenfalls
quer zur vertikalen Mittelebene der Fordereinrichtung
verstellt werden.

[0009] Wird in einer solchen Hinterklebevorrichtung
aktuell ein Materialabschnitt benétigt, dessen Lange sich
aufgrund unterschiedlicher Dicke der herzustellenden
Biicher und damit der Buchblocks oder aufgrund unter-
schiedlicher landerspezifischer Anforderungen an den
beidseitigen Uberstand vom vorherigen Materialab-
schnitt unterscheidet, so erfolgt zunachst ein dement-
sprechender Vorschub des Hinterklebematerials, so
dass dieses mit einer sich vom vorherigen Materialab-
schnitt unterscheidenden Lange auf dem Auflagetisch
liegt. Nach dem Abtrennen eines Materialabschnitts mit
der erforderliche Lange vom Hinterklebematerial verstellt
der Maschinenbediener mittels der Handverstellung das
erste Mitnahmeelement gegenliber dem zweiten Mitnah-
meelement derart quer zur vertikalen Mittelebene der
Fordereinrichtung, dass die beiden Mitnahmeelemente
den Materialabschnitt verdnderter Lange im Bereich von
dessen beidseitigen Enden ergreifen kénnen. Zudem
gibt der Maschinenbediener einen Steuerbefehl an den
Stellmotor aus. Dieser verstellt die Hinterklebevorrich-
tung dementsprechend quer zur vertikalen Mittelebene
der Fordereinrichtung und entgegengesetzt zur vorgan-
gigen Verstellung des ersten Mithnahmeelements, so
dass der Materialabschnitt anderer Lange symmetrisch
auf dem Riicken des Buchblock abgelegt wird.

[0010] Diese Stellvorgange setzen sowohl eine grosse
Erfahrung des Maschinenbedieners als auch eine vor-
gangige Berechnung der Einstellwerte voraus. Zudem
werden zur Verstellung entsprechende Werkzeuge be-
noétigt. Schliesslich muss die Hinterklebevorrichtung zur
Umstellung auf einen Materialabschnitt mit veranderter
Lange angehalten werden. Das Verfahren zur Verstel-
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lung der Hinterklebevorrichtung ist somit einerseits rela-
tiv zeitaufwandig und andererseits ist aufgrund des Ein-
bezugs von Erfahrungswerten des Maschinenbedieners
eine korrekte Positionierung der verstellten Bauteile den-
noch nicht zuverlassig gewahrleistet, so dass eine wie-
derum zeitaufwandige Nachkotrolle erforderlich ist.
[0011] Beider Herstellung grosser Stlickzahlen immer
gleicher Biicher nimmt selbst eine zeitaufwandige Um-
stellung auf einen nachfolgenden Fertigungsauftrag mit
veranderter Lange des Materialabschnitts, einen relativ
geringen Anteil an der gesamten Fertigungszeit ein. Sol-
len jedoch Buicher in Klein- oder Kleinstauflagen oder gar
als Einzelexemplare gefertigt werden, ist eine solche
zeitaufwandige Umstellung nicht akzeptabel.

[0012] Daher war es Aufgabe der Erfindung, eine Vor-
richtung und ein Verfahren zu schaffen, mit denen das
Hinterkleben der Ricken von Buchblocks mit Material-
abschnitten variabler Lange einfacher, schneller und si-
cherer durchgefiihrt werden kann.

[0013] Diese Aufgabe wird bei einer Hinterklebevor-
richtung erfindungsgemaf dadurch geldst, dass zumin-
dest das erste Mitnahmeelement der Ubertragungsein-
richtung einen ersten Stellantrieb und die Verstelleinheit
der Hinterklebevorrichtung einen zweiten Stellantrieb
aufweisen, dass die beiden Stellantriebe mit einer ge-
meinsamen Steuereinheit derart wirkverbunden sind,
dass zumindest das erste Mitnahmeelement sowie die
Verstelleinheit mittels ihres jeweiligen Stellantriebs in Ab-
hangigkeit einer Langenanderung eines nachfolgenden
Materialabschnitts gegentiiber einem vorherigen Materi-
alabschnitt quer zur vertikalen Mittelebene der Forder-
einrichtung verstellbar sind.

[0014] Mit der gemeinsamen Steuereinheit fir den
Stellantrieb des ersten Mithahmeelements sowie fur den
Stellantrieb der Verstelleinheit kann auf einfache und da-
mit kostenglinstige Weise die Umristzeit beim Hinterkle-
ben der Riicken von Buchblocks mit Materialabschnitten
variabler Lange verkirzt und die Prozesssicherheit er-
hoéht werden. Je nach Kombination der beiden Stellbe-
wegungen kénnen die Hinterklebeabschnitte zudem ent-
sprechend des Bedarfs sowohl symmetrisch als auch
asymmetrisch, d.h. mit beidseitig beliebig unterschiedli-
chem Uberstand, auf dem Riicken des jeweiligen Buch-
blocks, aufgebracht werden. Zudem wird damit eine Au-
tomatisierung der in der Hinterklebevorrichtung beziig-
lich der Lange der Materialabschnitte erfolgenden Stell-
vorgange realisiert.

[0015] Gemass einer Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung ist die Verstelleinheit an ei-
nem den zweiten Stellantrieb aufnehmenden Maschi-
nengestell der Hinterklebevorrichtung abgestutzt. Damit
kann die Verstelleinheit auf einfache Weise verstellt wer-
den.

[0016] Entsprechend einer weiteren Ausfiihrungsform
der erfindungsgemassen Vorrichtung weist die Ubertra-
gungseinrichtung einen um eine in der Verstelleinheit
aufgenommene Schwenkachse schwenkbaren
Schwenkhebel auf. Der Schwenkhebel ist miteinem quer
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zur vertikalen Mittelebene der Fordereinrichtung
schwenkbaren Transporttisch verbunden, welcher ein
Tragelementfiir das zweite Mithnahmeelement besitzt. Im
Tragelement ist zumindest eine mit dem Stellantrieb ver-
bundene Stellspindel gelagert, auf welcher eine mit dem
ersten Mitnahmeelement verbundene Stelimutter ge-
fihrt ist. Mit dieser Ausbildung der Ubertragungseinrich-
tung ist eine einfache, kostengtinstige und aufgrund der
Verwendung bekannter Bauteile funktionssichere Ver-
stellung des ersten Mitnahmeelements gegeniiber dem
zweiten Mithahmeelement gewabhrleistet.

[0017] In einer nachsten Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung sind die Mitnahmeelemen-
te mit einer Saugleitung verbunden. Damit ist eine ein-
fache und kostengiinstige Lésung zur Beaufschlagung
der Mitnahmeelemente aufgezeigt.

[0018] Gemass einer weiteren Ausflihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung weist das erste Mit-
nahmeelement einen ersten Verstellweg und die Verstel-
leinheit einen zweiten Verstellweg, jeweils quer zur ver-
tikalen Mittelebene der Férdereinrichtung auf, wobei der
zweite Verstellweg betragsmaRig dem halben ersten
Verstellweg entspricht und wobei die Verstelleinheit eine
entgegengesetzt zu einer ersten Verstellrichtung des
ersten Mitnahmeelements ausgerichtete zweite Verstell-
richtung besitzt. Mit einer solchen Hinterklebevorrichtung
kénnen aufeinander folgende Hinterklebeabschnitte mit
unterschiedlicher Lange vorteilhaft stets symmetrisch
auf dem Ricken des jeweiligen Buchblocks abgelegt
werden. Wenn dagegen eine asymmetrische Ablage von
Hinterklebeabschnitten erzeugt werden soll, kann einer
oder kdnnen auch beide Verstellwege entsprechend ge-
andert werden, dies sowohl hinsichtlich des Betrags als
auch hinsichtlich der Verstellrichtung.

[0019] Entsprechend einer nachsten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemassen Vorrichtung besteht das
Hinterklebematerial aus Gaze. Damit ist ein geeignetes
Hinterklebematerial angegeben.

[0020] Die Aufgabe wird bei einem Verfahren zum Hin-
terkleben der Riicken von zwischen Transportelementen
einer Fordereinrichtung in einer parallel zu den Ricken
verlaufenden Forderrichtung einzeln nacheinander
transportierten Buchblocks dadurch geldst, dass die Ver-
stellung des ersten Mitnahmeelements der Ubertra-
gungseinrichtung mit einem ersten Stellantrieb und die
Verstellung der Verstelleinheit der Hinterklebevorrich-
tung mit einem zweiten Stellantrieb jeweils in Zusam-
menwirkung mit einer gemeinsamen Steuereinheit er-
folgt. Mit diesem Verfahren kann das Hinterkleben der
Riicken von Buchblocks mit Materialabschnitten variab-
ler Lange einfacher, schneller und sicherer durchgefiihrt
werden. Zudem wird damit eine Automatisierung der
beim Hinterkleben bezliglich der Lange der Materialab-
schnitte erfolgenden Stellvorgange realisiert.

[0021] In einer Ausfihrungsform des erfindungsge-
massen Verfahrens wird das den abzutrennenden Ma-
terialabschnitt bildende Hinterklebematerial vor dem Ab-
trennen und bis zur Ubernahme durch die Ubertragungs-
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einrichtung mit deren Mitnahmeelementen auf einem
Auflagetisch fixiert. Dadurch wird eine sichere Ubernah-
me des vom Hinterklebematerial abgetrennten Material-
abschnitts durch die Ubertragungseinrichtung gewéahr-
leistet.

[0022] Gemass einer weiteren Ausfiihrungsform des
erfindungsgemassen Verfahrens erfolgt die Verstellung
des ersten Mitnahmeelements auf einem ersten Verstell-
weg und die Verstellung der Verstelleinheit auf einen
zweiten Verstellweg, wobei die Verstelleinheit in einer
entgegengesetzt zu einer ersten Verstellrichtung des
ersten Mitnahmeelements ausgerichteten zweite Ver-
stellrichtung verstellt wird und wobei die Verstellung auf
dem zweiten Verstellweg lediglich um den halben Betrag
der Verstellung auf dem ersten Verstellweg erfolgt. Mit
einem solchen Verfahren kénnen aufeinander folgende
Hinterklebeabschnitte mit unterschiedlicher Lange vor-
teilhaft stets symmetrisch auf dem Riicken des jeweiligen
Buchblocks abgelegt werden. Wenn dagegen eine
asymmetrische Ablage von Hinterklebeabschnitten er-
zeugt werden soll, kann einer oder kénnen auch beide
Verstellwege entsprechend geandert werden, dies so-
wohl hinsichtlich des Betrags als auch hinsichtlich der
Verstellrichtung.

[0023] Entsprechend einer nachsten Ausfihrungs-
form des erfindungsgemassen Verfahrens wird ein Hin-
terklebematerial aus Gaze verwendet. Damit ist die Ver-
wendung eines geeigneten Hinterklebematerials ange-
geben.

[0024] Die Aufgabe wird auch durch eine Buchferti-
gungsstrasse mit einer Transportelemente aufweisen-
den Foérdereinrichtung, in der Buchblocks in einer parallel
zu ihren Ricken verlaufenden Férderrichtung einzeln
nacheinander zwischen den Transportelementen trans-
portiert werden, wobei eine seitlich fixe, vertikale Mitte-
lebene der Foérdereinrichtung mittig zwischen den Trans-
portelementen sowie mittig durch die Buchblocks ver-
lauft, sowie mit einer Hinterklebevorrichtung nach einem
der Anspriiche 1 bis 6 gelost.

[0025] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausfihrungsbeispielen und anhand einer Berechnungs-
skizze naher beschrieben. Dabei zeigen:

Fig.1  einen Querschnitt durch eine erfindungsge-
masse Vorrichtung, mit einem zu hinterkleben-
den Buchblock und einem sich dazu uber des-
sen Riicken anschmiegenden, aus Gaze be-
stehenden Materialabschnitt, wobei ein
schwenkbarer Transporttisch mit einem strich-
punktierten Halbkreisbogen in seiner Beweg-
barkeit skizziert ist,

eine Darstellung entsprechend Fig. 1, jedoch
mit einem auf einem Buchblock gleicher Block-
dicke aufliegenden, langeren Materialab-
schnitt,

eine Darstellung entsprechend Fig. 1, jedoch
miteinem auf einem Buchblock gréRerer Block-
dicke aufliegenden, noch langeren Materialab-

Fig. 2

Fig. 3
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schnitt,

die Vorrichtung gemafR Fig. 3, mitin Aufnahme-
position geschwenkter Ubertragungseinrich-
tung,

eine Berechnungsskizze mit drei bezliglich der
Mittelebene der sie transportierenden Forder-
einrichtung fluchtend tbereinander dargestell-
ten Buchblocks gleicher Blockdicke, wobei
Uber dem oben gezeigten Buchblock ein gera-
de dessen Ricken beriihrenderund die Mitnah-
meelemente seitlich leicht lberragender Mate-
rialabschnitt mit einem beidseitigen Uberstand
dargestellt ist, und wobei der Materialabschnitt
bei dem in der Mitte gezeigten Buchblock mit
aquidistanten Mithnahmeelementen nach unten
Uber dessen Riicken gezogen ist, sodass er
sich an den Riicken anschmiegt und leicht von
beiden Mitnahmeelementen abgezogen wird,
und wobei beim unten gezeigten Buchblock die
Anschmiegeposition eines langeren Material-
abschnittes dargestellt ist,

eine weitere Bewegungsskizze zur Verdeutli-
chung der Schwenkbewegung der Ubertra-
gungseinrichtung, vergleichbar mitden Figuren
1und 2.

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

[0026] Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine nicht
naher dargestellte Buchfertigungsstralle im Bereich ei-
ner Gazestation als ein Beispiel einer erfindungsgemas-
sen Hinterklebevorrichtung 1 zum Hinterkleben, d.h. in
diesem Fall Begazen, der Riicken 16 von Buchblocks
15. Die Buchfertigungsstrasse weist eine mit der Hinter-
klebevorrichtung 1 zusammenwirkende Foérdereinrich-
tung 17 mit zwei Transportelementen 18, 19 zum Trans-
port der Buchblocks 15 in einer parallel zu deren Riicken
16 verlaufenden Foérderrichtung BT auf. Dabei verlauft
eine seitlich fixe, vertikale Mittelebene 14 der Forderein-
richtung 17 mittig zwischen den Transportelementen 18,
19 sowie mittig durch die Buchblocks 15.

[0027] Die Hinterklebevorrichtung 1 besitzt eine Zu-
fuhreinrichtung 2 fiir ein aus Gaze bestehendes Hinter-
klebematerial 3 sowie einen Querschneider 4 mit einem
Obermesser 8 und einem Untermesser 9 zum aufeinan-
derfolgenden Abtrennen einzelner Materialabschnitte 10
vom Hinterklebematerial 3. Stromab des Querschnei-
ders 4 ist ein Auflagetisch 6 zur Aufnahme jeweils eines
Materialabschnitts 10 angeordnet. Weiterhin verfligt die
Hinterklebevorrichtung 1 iiber eine Ubertragungseinrich-
tung 5 zum Uberfiihren jeweils eines auf dem Auflagee-
lement 6 befindlichen, abgetrennten Materialabschnitts
10 auf den Riicken 16 eines bereitstehenden, zu hinter-
klebenden Buchblocks 15. Die Zufuihreinrichtung 2, der
Querschneider 4, der Auflagetisch 6 und die Ubertra-
gungseinrichtung 5 der Hinterklebevorrichtung 1 bilden
eine gemeinsame Verstelleinheit 7, welche an einem Ma-
schinengestell 33 der Hinterklebevorrichtung 1 abge-
stutzt ist.

[0028] Die Ubertragungseinrichtung 5 weist zwei quer
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zur vertikalen Mittelebene 14 der Fordereinrichtung 17
voneinander beabstandete Mithahmeelemente 21, 22
auf, an welche jeweils eine Saugleitung 37 angeschlos-
sen ist. Das erste Mitnahmeelement 21 ist mit einem ers-
ten Stellantrieb 28 verbunden und damit in Abhangigkeit
von einer Langenanderung des Materialabschnittes 10
quer zur vertikalen Mittelebene 14 der Férdereinrichtung
17, d.h. quer zur Foérderrichtung BT der Buchblocks 15
verstellbar. Dazu verfiigt die Ubertragungseinrichtung 5
Uber einen um eine in der Verstelleinheit 7 aufgenom-
mene Schwenkachse 13 schwenkbaren Schwenkhebel
11, welcher mit einem quer zur vertikalen Mittelebene 14
der Fordereinrichtung 17 schwenkbaren Transporttisch
20 verbunden ist. Der Transporttisch 20 weist ein fest-
stehendes Tragelement 30 fiir das zweite, damit eben-
falls feststehende Mithnahmeelement 22 auf. Im Tragele-
ment 30 sind zwei mit dem ersten Stellantrieb 28 verbun-
dene Stellspindeln 26 gelagert, auf denen jeweils eine
mit dem ersten Mithahmeelement 21 verbundene erste
Stellmutter 27 gefihrt ist. Die Stellspindeln 26 sind mit
dem ersten Stellantrieb 28 Uiber ein erstes Stellgetriebe
29 verbunden. Der erste Stellantrieb 28, das erste Stell-
getriebe 29, die Stellspindeln 26 und die Stellmutter 27
bilden eine erste Stelleinrichtung 12 mit einem ersten
Verstellweg 12’ zur Abstandsverstellung des ersten ge-
genuber dem zweiten Mitnahmeelement 21, 22. Natr-
lich kann der erste Stellantrieb 28 auch direkt an den
Stellspindeln 26 angreifen.

[0029] Die gemeinsame Verstelleinheit 7 der Hinter-
klebevorrichtung 1 kann in Abhangigkeit einer Lange-
nanderung eines nachfolgenden, gegeniiber einem vor-
herigen Materialabschnitt 10 mittels eines zweiten, mit
dieser verbundenen und am Maschinengestell 33 ange-
ordneten Stellantriebs 36 quer zur vertikale Mittelebene
14 der Fordereinrichtung 17 verstellt werden. Dazu ist
der zweite Stellantrieb 36 mittels eines zweiten Stellge-
triebes 32 mit zwei Stellspindeln 34 verbunden, auf de-
nen jeweils eine an der gemeinsamen Verstelleinheit 7
befestigte zweite Stellmutter 35 angeordnetist. Der zwei-
te Stellantrieb 36, das zweite Stellgetriebe 32, die Stell-
spindeln 34 und die zweite Stellmutter 35 bilden eine
zweite Stelleinrichtung 25 mit einem zweiten Verstellweg
25’ zur Verstellung der gemeinsamen Verstelleinheit 7
der Hinterklebevorrichtung 1. Natiirlich ist auch eine Hin-
terklebevorrichtung 1 denkbar, bei welcher die Zuflhr-
einrichtung 2 nicht Bestandteil der Verstelleinheit 7 ist,
deren Verstellungjedoch dann durch einen entsprechen-
den, nicht dargestellten Antrieb der Zufiihreinrichtung 2
kompensiert wird.

[0030] Die beiden Stellantriebe 28, 36 sind mit einer
gemeinsamen Steuereinheit 31 derart wirkverbunden,
dass zumindest das erste Mitnahmeelement 21 sowie
die Verstelleinheit 7 mittels ihres jeweiligen Stellantriebs
28, 36 in Abhangigkeit einer Langenanderung eines
nachfolgenden Materialabschnitts 10 gegeniliber einem
vorherigen Materialabschnitt 10 quer zur vertikalen Mit-
telebene 14 der Fordereinrichtung 17 verstellbar sind.
[0031] Beim Betrieb der Hinterklebevorrichtung 1 wird
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dieser in einer senkrecht zur in Blickrichtung verlaufen-
den Foérderrichtung BT der Buchblocks 15 ein aus Gaze
bestehendes Hinterklebematerial 3 von einer nicht dar-
gestellten Speichervorrichtung zugefiihrt. Die Zufiihrein-
richtung 2 schiebt das vorgangig z.B. mit einem nicht
dargestellten Kreismesser auf die richtige Riickenlange
zugeschnittene bandférmige Hinterklebematerial 3 unter
dem sich in oberer Stellung befindenden Obermesser 8
des Querschneiders 4 hindurch in Richtung Buchblock
15. Das Hinterklebematerial 3 wird dabei so weit trans-
portiert, dass sich eine erforderliche Lange des spater
zum Hinterkleben eines zugehdrigen Buchblocks 15 ver-
wendeten Materialabschnitts 10 stromab des Quer-
schneiders 4 auf dem Auflagetisch 6 befindet.

[0032] Dazu wird der ebenfalls mit der Steuereinheit
31 verbundenen Zufihreinrichtung 2 genau vorgegeben,
auf welches Mal das Hinterklebematerial 3 abgeschnit-
ten werden soll. Dieses MaR wird auf den Riicken 16
eines zugehdrigen Buchblocks 15 und einen vorgegebe-
nen beidseitigen Uberstand Y des vorgesehenen Mate-
rialabschnitts 10 gegeniiber dem Riicken 16 des zu hin-
terklebenden Buchblocks 15 abgestimmt und entspricht
einer Lange A1...n des spateren Materialabschnitts 10.
Das vorgeschobene Hinterklebematerial 3 liegt nun auf
dem stromab des Untermessers 9 des Querschneiders
4 angrenzenden Auflagetisch 6 auf, welcher Auflagetisch
6 Teil der modulartig quer zur vertikalen Mittelebene 14
der Fordereinrichtung 17 verschiebbaren Verstelleinheit
7 ist.

[0033] Bevor der Querschneider 4 durch Absenken
des Obermessers 8 den Materialabschnitt 10 vom Hin-
terklebematerial 3 abtrennt, wird der Transporttisch 20
der Ubertragungseinrichtung 5 in eine Aufnahmeposition
23 geschwenkt und der vorgesehene Materialabschnitt
10 zwischen dem ersten, als Saugleiste mit einer Saug-
flache 21’ ausgebildeten und verstellbaren Mithahmee-
lement 21, dem zweiten, ebenfalls als Saugleiste mit ei-
ner Saugflache 22’ ausgebildeten und feststehenden
Mitnahmeelement 22 sowie dem Auflagetisch 6 festge-
klemmt und daher auf diesem fixiert. Danach saugen die
beiden Mithahmeelemente 21, 22 das vorgeschobene
Hinterklebematerial 3 an. Schliesslich wird der Material-
abschnitt 10 mittels des Querschneiders 4 abgetrennt.
Je nach Saugkraft der Mithnahmeelemente 21, 22 kann
ein Festklemmen zum Fixieren entbehrlich sein.

[0034] Anschlieend transportiert der aufgrund des
verstellbaren Mitnahmeelements 21 in seiner Breite va-
riable Transporttisch 20 der Ubertragungseinrichtung 5
den abgetrennten Materialabschnitt 10 mittels einer
180°-Schwenkbewegung in eine Abgabeposition 24. Der
jederzeit zum Auflagetisch 6 parallel ausgerichtete
Transporttisch 20 erreicht die Aufnahmeposition 23 oder
die Abgabeposition 24 durch eine Bewegung um die
Schwenkachse 13 der Ubertragungseinrichtung 5 (vgl.
auch Fig. 4 und 6), unabhéangig von seiner Verstellbarkeit
mit der ersten oder der zweiten Stelleinrichtung 12, 25.
[0035] InForderrichtung BT, also entlang der Blickrich-
tung auf Figur 1, werden aufeinander folgende, stehend

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

angeordnete Buchblocks 15 mittels der beiden sich ge-
genuberliegenden, umlaufenden und als Ketten ausge-
bildeten Transportelemente 18, 19 der Férdereinrichtung
17 der ansonsten nicht weiter dargestellten Buchferti-
gungsstralle zur Hinterklebevorrichtung 1 transportiert.
Die Mitte der Buchblocks 15 ist mithin entlang der zwi-
schen den Transportelementen 18, 19 verlaufenden und
seitlich fixen, vertikalen Mittelebene 14 der Forderein-
richtung 17 ausgerichtet. Die Blockdicke des in Figur 1
gezeigten Buchblocks 15 ist mit D1 bezeichnet. Symme-
trisch dazu ist auch ein Abstand C1 der neben dem RU-
cken 16 platzierten, den Materialabschnitt 10 niederhal-
tenden Mitnahmeelemente 21, 22 angegeben. Der Ab-
stand der vertikalen Mittelebene 14 zur Schnittkante des
Querschneiders 4 ist mit B1 bezeichnet.

[0036] Um den Bewegungsablauf besser nachvollzie-
hen zu kénnen, verdeutlicht Figur 6 die konstruktiven Zu-
sammenhange. In Figur 6 oben ist zunachst dargestellt,
wie das aus Gaze bestehende Hinterklebematerial 3 von
den in der Aufnahmeposition 23 der Ubertragungsein-
richtung 5 befindlichen Mitnahmeelementen 21, 22 auf
dem Auflagetisch 6 fixiert ist. Die Ladnge des anschlies-
send mit dem Querschneider 4 abgetrennten Material-
abschnitts 10 ist mit A1 bezeichnet. Zudem bilden ein
Referenzpunkt der Ubertragungseinrichtung 5 etwas
rechts oberhalb des verstellbaren Mithnahmeelements 21
und die Schwenkachse 13 einen Radius R fir die
Schwenkbewegung der Ubertragungseinrichtung 5 aus.
Der Abstand B1 des Querschneiders 4 zur vertikalen Mit-
telebene 14 der Foérdereinrichtung 17 ist gleich der Sum-
me aus dem doppelten Radius R und der Halfte der Lan-
ge A1 des Materialabschnitts 10.

[0037] Die Breite der Mithahmeelemente 21, 22 ist in
Figur 6 jeweils mit E bezeichnet. Der Abstand C1 zwi-
schen beiden Mitnahmeelementen 21, 22 entspricht
demnach der Differenz der Lange A1 des Materialab-
schnitts 10 und der jeweiligen Breite E der Mithahmee-
lemente 21, 22.

[0038] Inder Abgabeposition 24 der Ubertragungsein-
richtung 5 legt der Transporttisch 20 den Materialab-
schnitt 10 auf den vorgangig mit Leim versehenen RU-
cken 16 des Buchblocks 15 auf und schwenkt wieder in
die Aufnahmeposition 23 zurilick, um den nachsten Ma-
terialabschnitt 10 in gleicher Weise zu Gbernehmen.
[0039] Fig. 2 zeigt einen Buchblock 15 mit gleicher
Blockdicke D1 wie in Fig. 1, jedoch mit einem aus Gaze
bestehenden und im NASTA-Standard gefertigten Ma-
terialabschnitt 10’ mit einer Lange A2, ebenfalls in der
Abgabeposition 24. Der in Figur 5 dargestellten Berech-
nungsskizze folgend entspricht die Lange A2 der ur-
springlichen Lange A1 des Standard-Materialabschnitts
10 zuziglich dem Doppelten einer einseitigen Differenz
AY des seitlichen Uberstands Y’ desim NASTA-Standard
gefertigten Materialabschnitts 10’ gegentber dem ent-
sprechenden seitlichen Uberstand Y des Standard-Ma-
terialabschnitts 10.

[0040] DieFormatumstellung auf denim NASTA-Stan-
dard gefertigten Materialabschnitt 10’ gegeniiber dem in
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derFigur 1 dargestellten Materialabschnitt 10 erfolgt Giber
die zwei Stelleinrichtungen 12, 25, d.h. auf dem ersten
Verstellweg 12’ des verstellbaren Mitnahmeelements 21
gegeniber dem feststehenden Mitnahmeelement 22
bzw. auf dem zweiten Verstellweg 25’ der Verstelleinheit
7 beziglich des Maschinengestells 33. Zum einen wird
die Ubertragungseinrichtung 5 mittels des ersten Stell-
antriebs 28 der ersten Stelleinrichtung 12 und mittels des
zweiten Stellantriebs 36 der zweiten Stelleinrichtung 25
gegenuber der Mittelebene 14 der Fordereinrichtung 17
der BuchfertigungsstraRe und damit gegeniiber der Mitte
des Buchblocks 15 auf einen neuen Abstand B2 zur Mit-
telebene 14 eingestellt. Der neue Abstand B2 unterschei-
det sich von dem in Figur 1 und Figur 6 eingetragenen
Abstand B1 entsprechend dem Unterschied der Lange
A1 des vorherigen Materialabschnitts 10 (Figur 1) zur
Lange A2 eines neuen Materialabschnitts 10’ (Figur 2).
So wird erfindungsgeman ein neuer Abstand B1...n ein-
gestellt, wenn ein Materialabschnitt mit abweichender
Lange A1...n ansteht.

[0041] Zum anderen wird das verstellbare Mithahme-
element 21 des Transporttischs 20 mit der ersten Stell-
einrichtung 12 auf einen entsprechenden Abstand C1...n
und entsprechend Figur 2 auf einen Abstand C2 zum
feststehenden Mitnahmeelement 22 eingestellt. Dazu
weistdie erste Stelleinrichtung 12 den als Stellmotor aus-
gebildeten ersten Stellantrieb 28 auf, welcher tber das
erste Stellgetriebe 29 mit zwei parallelen Stellspindeln
26 verbunden ist. Anderenendes sind die Stellspindeln
26 in dem das zweite, feststehende Mithnahmeelement
22 aufnehmenden Tragelement 30 gelagert. Jede Stell-
spindel 26 tragt zudem die mit dem verstellbaren Mitnah-
meelement 21 verbundene erste Stellmutter 27.

[0042] Die mit den beiden Stelleinrichtungen 12, 25
einzustellenden Abstande B1 ...n, C1...n werden geman
Fig. 5 sowie den Figuren 2 und 6 in der Steuereinheit 31
der Hinterklebevorrichtung 1 berechnet und an die jewei-
lige Stelleinrichtung 12, 25 tibermittelt (Fig. 1). Zudem ist
der Steuereinheit 31 der jeweilige seitliche Uberstand Y,
Y’ des Materialabschnitts 10, 10’ mitzuteilen. Dazu wird
den Stelleinrichtungen 12, 25 die Differenz 2x AY zwi-
schen einer bisherigen Lange eines Standard-Material-
abschnitts 10 und einer neuen, gewlinschtem Lange ei-
nes anderen, hier eines breiteren Materialabschnitts 10’
Ubergeben. Alle weiteren Formatdaten wie die Blockdi-
cke D1...n etc. sind in den Maschinendaten vorhanden.
[0043] In Figur 5 ist oben eine Stellung der Ubertra-
gungseinrichtung 5 in der Abgabeposition 24 dargestellt,
in welcher der noch ausgestreckte, den Uberstand Y auf-
weisende Standard-Materialabschnitt 10 gerade den Ri-
cken 16 des Buchblocks 15 bertihrt. Die Darstellung dar-
unter zeigt die Endstellung der Schwenkbewegung der
Ubertragungseinrichtung 5. Der Materialabschnitt 10 mit
der urspriinglichen Lange A1 hat sich an den Ricken 16
des Buchblocks 15 angeschmiegt, was seine horizontale
Breite verkurzt. Dadurch ist der Materialabschnitt 10 an
den Saugflachen 21°, 22’ der Mitnahmeelemente 21, 22
leicht zu deren Mitte hin derart verschoben, dass seine

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Haftung am jeweiligen Mitnahmeelement 21, 22 auf-
rechterhalten bleibt. Darunter ist in Figur 5 die Situation
fur einen Buchblock 15 gleicher Blockdicke D1 mit einem
im NASTA-Standard gefertigten Materialabschnitt 10’
und entsprechend grésserem Uberstand Y’ dargestellt.
[0044] Die Lange A1 des Materialabschnitts 10 be-
rechnet sich mit den in Figur 5 dargestellten MalRen wie
folgt:

A1=D1+2xY+2xAY

[0045] ImFalleines Standard-Materialabschnitts 10ist
AY =0.
[0046] Darunter ist der Fall des breiteren, im NASTA-

Standard gefertigten Materialabschnitts 10’ dargestellt,
dessen Lange sich wie folgt berechnet:

A2=D1+2xY+2xAY

mit AY als der einseitigen Differenz zwischen dem Uber-
stand Y des Standard-Materialabschnitts 10 und dem
grésseren Uberstand Y’ des im NASTA-Standard gefer-
tigten Materialabschnitts 10’

[0047] Die Fig. 3 zeigt einen in der Ubergabeposition
24 befindlichen und im NASTA-Standard gefertigten Ma-
terialabschnitt 10", welcher fiir einen Buchblock 15 mit
gréRerer Blockdicke D3 vorgesehen ist.

[0048] Fig. 4 zeigt einen auf die Darstellung in Fig. 3
folgenden Bearbeitungsschritt, in dem die Ubertragungs-
einrichtung 5 erneut in die Aufnahmeposition 23 ge-
schwenkt worden ist, um dort nach dessen Abtrennen
vom Hinterklebematerial 3 einen nachsten Materialab-
schnitt 10" fir einen nachfolgenden Buchblock 15 mit
gleicher Blockdicke D3 zu Gbernehmen.

[0049] Fig. 5 verdeutlicht den bereits oben beschrie-
benen mathematischen Zusammenhang fiir zwei Buch-
blocks 15 gleicher Blockdicke D1 und einer Lange A1
des Materialabschnitts 10 geméass Standard, bzw. einer
Lange A2 des Materialabschnitts 10’ gemass NASTA-
Standard.

[0050] Fig. 6 verdeutlicht den damit prinzipiell Gberein-
stimmenden mathematischen Zusammenhang der
nachfolgend angegebenen und der Steuereinheit 31 be-
kannten, einzelnen EinflussgréRen:

* Lange A1...n des aus Gaze bestehenden Material-
abschnitts 10,

e Abstand B1...n des Querschneiders 4 zur Mitte 14
der Fordereinrichtung 17 bzw. zur Mitte des Buch-
blocks 15,

e Abstand C1..n des verstellbaren Mitnahmeele-
ments 21 zum feststehenden Mithahmeelement 22
und

¢ Blockdicke D1...n sowie

» Radius Rder Schwenkbewegung der Ubertragungs-
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einrichtung 5
* Breite E der Mitnahmeelemente 21, 22.

[0051] Dieser mathematische Zusammenhang ist
nach erfindungsgemafer Anordnung gemall dem dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel:

B1=2xR+1/2A

und

C1=A1-2xE.

[0052] Andertsichalsoim Vergleichzum vorangehend
gefertigten Buchblock 15 die Blockdicke D1...n und/oder
der Fertigungsstandard und mithin der Uberstand des
Materialabschnitts 10, 10’, 10", so verfahrt die Steuer-
einheit 31 die Stelleinrichtungen 12, 25 entsprechend ei-
ner Bewegungskopplung.

[0053] Diese technische Losung ist deshalb beson-
ders prozesssicher, weil der Materialabschnitt 10, 107,
10" dabei nicht ausgerichtet werden muss. Nach dem
Einbauen einer neuen Rolle des Hinterklebematerials 3
wird per Knopfdruck ein Initialschnitt ausgeldst und der
dabei abgetrennte Abschnitt des Hinterklebematerials 3
manuell oder automatisch aus der Hinterklebevorrich-
tung 1 entfernt. Die Vorderkante des Hinterklebemateri-
als ist nach diesem Initialschnitt entsprechend der Mes-
serkante des Querschneiders 4 gerade entlang der For-
derrichtung BT ausgerichtet. Ein nicht dargestellter
Schrittmotor der Zufuhreinrichtung 2 transportiert genau
so viel Hinterklebematerial 3 auf den Auflagetisch 6 wie
die Lange A1...n nachfolgend betragen soll. Die Ubertra-
gungseinrichtung 5 schwenkt zum Auflagetisch 6 und
saugt dieses Hinterklebematerial 3 an. Erst danach wird
der vorgesehene Materialabschnitt 10, 10’, 10" abge-
schnitten. Somit ist auch die Hinterkante des Material-
abschnittes 10, 10°, 10" definiert und damit dessen Lan-
ge A1 festgelegt. Die Lage der Messerkante des Ober-
messers 8 des Querschneiders 4 wird in Bezug auf die
Mittelebene 14 der Fordereinrichtung 17 je nach Block-
dicke D1...n des Buchblocks 15 und/oder je nach Uber-
stand des Materialabschnittes 10, 10’, 10" verstellt.
[0054] Um mit der Hinterklebevorrichtung 1 beispiel-
haft aufeinander folgende Hinterklebeabschnitte 10, 10’,
10" mit unterschiedlicher Lange vorteilhaft stets symme-
trisch auf dem Riicken 16 des jeweiligen Buchblocks 15
abzulegen, wird der zweite Verstellweg 25’ mittels der
Steuereinheit 31 betragsmaRig so gewahlt, dass er dem
halben ersten Verstellweg 12’ entspricht. Dazu wird die
Verstelleinheit 7 in eine entgegengesetzt zu einer ersten
Verstellrichtung des ersten Mithahmeelements 21 aus-
gerichtete zweite Verstellrichtung verstellt. Soll dagegen
eine asymmetrische Ablage von Hinterklebeabschnitten
10, 10, 10" erzeugt werden, kann einer oder kénnen
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auch beide Verstellwege 12°, 25’ entsprechend geandert
werden, dies sowohl hinsichtlich des Betrags als auch
hinsichtlich der Verstellrichtung.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Hinterkleben der Ricken (16) von
zwischen Transportelementen (18, 19) einer Foérder-
einrichtung (17) in einer parallel zu den Riicken (16)
verlaufenden Foérderrichtung (BT) einzeln nachein-
ander transportierten Buchblocks (15) mit jeweils ei-
nem Materialabschnitt (10, 10’, 10") eines Hinterkle-
bematerials (3), wobei eine seitlich fixe, vertikale Mit-
telebene (14) der Fordereinrichtung (17) mittig zwi-
schen den Transportelementen (18, 19) sowie mittig
durch die Buchblocks (15) verlauft, wobei die Hin-
terklebevorrichtung (1) aufweist

« eine das Hinterklebematerial (3) quer zur ver-
tikalen Mittelebene (14) der Férdereinrichtung
(17) bereitstellende Zufiihreinrichtung (2),

« einen Querschneider (4) zum Abtrennen ein-
zelner Materialabschnitte (10, 10’, 10") vom Hin-
terklebematerial (3),

* einen stromab des Querschneiders (4) ange-
ordneten Auflagetisch (6) zur Aufnahme jeweils
eines abgetrennten Materialabschnitts (10, 10°,
10%),

» eine Ubertragungseinrichtung (5) mit zwei quer
zur vertikalen Mittelebene (14) der Forderein-
richtung (17) voneinander beabstandeten Mit-
nahmeelementen (21, 22) zum Uberfiihren ei-
nes abgetrennten Materialabschnittes (10, 10°,
10") vom Auflagetisch (6) auf den Ricken (16)
eines zu hinterklebenden und bereits vorgangig
mit Klebstoff versehenen Buchblocks (15),

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest der
Querschneider (4), der Auflagetisch (6) und die
Ubertragungseinrichtung (5) der Hinterklebevorrich-
tung (1) eine gemeinsame Verstelleinheit (7) bilden,
dass sowohl diese Verstelleinheit (7) als auch zu-
mindest ein erstes Mitnahmeelement (21) gegeni-
ber einem zweiten Mitnahmeelement (22) der Uber-
tragungseinrichtung (5) quer zur vertikalen Mittele-
bene (14)der Foérdereinrichtung (17) verstellbar aus-
gebildet sind, dass zumindest das erste Mithahme-
element (21) der Ubertragungseinrichtung (5) einen
ersten Stellantrieb (28) und die Verstelleinheit (7)
der Hinterklebevorrichtung (1) einen zweiten Stell-
antrieb (36) aufweisen, und dass die beiden Stellan-
triebe (28, 36) mit einer gemeinsamen Steuereinheit
(31) derart wirkverbunden sind, dass zumindest das
erste Mitnahmeelement (21) sowie die Verstellein-
heit (7) mittels ihres jeweiligen Stellantriebs (28, 36)
in Abhangigkeit einer LAngenanderung eines nach-
folgenden Materialabschnitts (10, 10°, 10") gegenu-
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ber einem vorherigen Materialabschnitt (10, 10°, 10")
quer zur vertikalen Mittelebene (14) der Forderein-
richtung (17) verstellbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstelleinheit (7) an einem den
zweiten Stellantrieb (36) aufnehmenden Maschi-
nengestell (33) der Hinterklebevorrichtung (1) abge-
stutzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ubertragungseinrichtung
(5) einen um eine in der Verstelleinheit (7) aufge-
nommene Schwenkachse (13) schwenkbaren
Schwenkhebel (11) aufweist, welcher mit einem
quer zur vertikalen Mittelebene (14) der Forderein-
richtung (17) schwenkbaren Transporttisch (20) ver-
bunden ist, dass der Transporttisch (20) ein Trage-
lement (30) fur das zweite Mithahmeelement (22)
besitzt, dass im Tragelement (30) zumindest eine
mit dem ersten Stellantrieb (28) verbundene Stell-
spindel (26) gelagert ist, und dass auf der zumindest
einen Stellspindel (26) eine mit dem ersten Mitnah-
meelement (21) verbundene Stellmutter (27) gefiihrt
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Mitnahmeele-
mente (21, 22) mit einer Saugleitung (37) verbunden
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Mithahme-
element (21) einen ersten Verstellweg (12’) und die
Verstelleinheit (7) einen zweiten Verstellweg (25’),
jeweils quer zur vertikalen Mittelebene (14) der For-
dereinrichtung (17) aufweist, wobei der zweite Ver-
stellweg (25’) betragsmafig dem halben ersten Ver-
stellweg (12’) entspricht und wobei die Verstellein-
heit (7) eine entgegengesetzt zu einer ersten Ver-
stellrichtung des ersten Mitnahmeelements (21)
ausgerichtete zweite Verstellrichtung besitzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Hinterklebema-
terial (3) aus Gaze besteht.

Verfahren zum Hinterkleben der Riicken (16) von
zwischen Transportelementen (18, 19) einer Férder-
einrichtung (17) in einer parallel zu den Riicken (16)
verlaufenden Foérderrichtung (BT) einzeln nachein-
ander transportierten Buchblocks (15) mit jeweils ei-
nem Materialabschnitt (10, 10, 10") eines Hinterkle-
bematerials (3), wobei

« eine seitlich fixe, vertikale Mittelebene (14) der
Fordereinrichtung (17) mittig zwischen den
Transportelementen (18, 19) sowie mittig durch
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die Buchblocks (15) verlauft,

« das Hinterklebematerial (3) quer zur vertikalen
Mittelebene (14) der Foérdereinrichtung (17) be-
reitgestellt wird,

* nacheinander einzelne Materialabschnitte (10,
10’, 10") vom Hinterklebematerial (3) abgetrennt
und jeweils ein solcher Materialabschnitt (10,
10’, 10")in einer Ubergabeposition abgelegt, an-
schliessend aus der Ubergabeposition von einer
Ubertragungseinrichtung (5) mit zwei quer zur
vertikalen Mittelebene (14) der Fordereinrich-
tung (17) voneinander beabstandeten Mitnah-
meelementen (21, 22) Gbernommen, in Rich-
tung eines zu hinterklebenden Buchblocks (15)
transportiert und auf dessen vorgangig mit Kleb-
stoff versehenen Riicken (16) positioniert wird,
» zumindest das Abtrennen, Ablegen, Uberge-
ben und Positionieren in einer gemeinsamen
Verstelleinheit (7) erfolgt und

» bei einer Anderung der Lénge eines nachfol-
genden Materialabschnitts (10, 10’, 10") gegen-
Uber einem vorherigen Materialabschnitt (10,
10’, 10") des Hinterklebematerials (3) sowohl die
gemeinsame Verstelleinheit (7) als auch zumin-
dest ein erstes Mitnahmeelement (21) gegen(-
ber einem zweiten Mitnahmeelement (22) der
Ubertragungseinrichtung (5) quer zur vertikalen
Mittelebene (14) der Férdereinrichtung (17) ver-
stellt werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verstellung des ersten Mithahmeelements (21)
der Ubertragungseinrichtung (5) mit einem ersten
Stellantrieb (28) und die Verstellung der Verstellein-
heit (7) der Hinterklebevorrichtung (1) mit einem
zweiten Stellantrieb (36) jeweils in Zusammenwir-
kung mit einer gemeinsamen Steuereinheit (31) er-
folgt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das den abzutrennenden Material-
abschnitt (10, 10’, 10") bildende Hinterklebematerial
(3) vor dem Abtrennen und bis zur Ubernahme durch
die Ubertragungseinrichtung (5) mit deren Mitnah-
meelementen (21, 22) auf einem Auflagetisch (6) fi-
xiert wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verstellung des ersten Mit-
nahmeelements (21) auf einem ersten Verstellweg
(12’) und die Verstellung der Verstelleinheit (7) auf
einen zweiten Verstellweg (25’) erfolgt, wobei die
Verstelleinheit (7) in einer entgegengesetzt zu einer
ersten Verstellrichtung des ersten Mitnahmeele-
ments (21) ausgerichteten zweite Verstellrichtung
verstellt wird und wobei die Verstellung auf dem
zweiten Verstellweg (25’) lediglich um den halben
Betrag der Verstellung auf dem ersten Verstellweg
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(12’) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Hinterklebemate-
rial (3) aus Gaze verwendet wird.

Buchfertigungsstrasse mit einer Transportelemente
(18, 19) aufweisenden Fordereinrichtung (17), in der
Buchblocks (15) in einer parallel zu ihren Ricken
(16) verlaufenden Forderrichtung (BT) einzeln nach-
einander zwischenden Transportelementen (18, 19)
der Fordereinrichtung (17) transportiert werden, wo-
bei eine seitlich fixe, vertikale Mittelebene (14) der
Fordereinrichtung (17) mittig zwischen den Trans-
portelementen (18, 19) sowie mittig durch die Buch-
blocks (15) verlauft, sowie mit einer Hinterklebevor-
richtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6.

Claims

Device for lining the backs (16) of book blocks (15)
transported individually one after another between
transportelements (18, 19) of a conveying apparatus
(17) in a conveying direction (BT) extending parallel
to the backs (16), each with a material section (10,
10’, 10") of a lining material (3), wherein a laterally
fixed, vertical central plane (14) of the conveying ap-
paratus (17) extends centrally between the transport
elements (18, 19) and centrally through the book
blocks (15), wherein the lining device (1) has

« a feed apparatus (2) providing the lining ma-
terial (3) transversely to the vertical central plane
(14) of the conveying apparatus (17),

* a cross-cutter (4) for separating individual ma-
terial sections (10, 10°, 10") from the lining ma-
terial (3),

 a support table (6) arranged downstream of
the cross-cutter (4) for receiving in each case a
separated material section (10, 10’, 10"),

* a transfer apparatus (5) having two pick up
elements (21, 22) spaced apart from each other
transversely to the vertical central plane (14) of
the conveying apparatus (17) for transferring a
separated material section (10, 10°, 10") from
the support table (6) to the back (16) of a book
block (15) to be lined and already previously pro-
vided with adhesive,

characterized in that

atleast the cross-cutter (4), the support table (6) and
the transfer apparatus (5) of the lining device (1) form
a common adjustment unit (7), in that both this ad-
justment unit (7) and also at least a first pick up el-
ement(21)are designed to be adjustable transverse-
ly to the vertical central plane (14) of the conveying
apparatus (17) relative to a second pick up element
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(22) of the transfer apparatus (5), in that at least the
first pick up element (21) of the transfer apparatus
(5) has afirst actuating drive (28) and the adjustment
unit (7) of the lining device (1) has a second actuating
drive (36), and in that the two actuating drives (28,
36) are operatively connected to a common control
unit (31) in such a way that, depending on a length
change of a following material section (10, 10’, 10")
compared to a previous material section (10, 10,
10"), at least the first pick up element (21) and the
adjustment unit (7) can be adjusted transversely to
the vertical central plane (14) of the conveying ap-
paratus (17) .

Device according to Claim 1, characterized in that
the adjustment unit (7) is supported on a machine
frame (33) of the lining device (1) that accommo-
dates the second actuating drive (36).

Device according to Claim 1 or 2, characterized in
that the transfer apparatus (5) has a pivoting lever
(11) which is pivotable about a pivot axis (13) ac-
commodated in the adjustment unit (7), and which
is connected to a transport table (20) that is pivotable
transversely to the vertical central plane (14) of the
conveying apparatus (17), in that the transport table
(20) has a carrier element (30) for the second pick
up element (22), in thatatleastone actuating spindle
(26) connected to the first actuating drive (28) is sup-
ported in the carrier element (30), and in that an
actuating nut (27) connected to the first pick up ele-
ment (21) is guided on the at least one actuating
spindle (26).

Device according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the pick up elements (21, 22) are
connected to a suction line (37).

Device according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that the first pick up element (21) has a
first adjustment path (12’) and the adjustment unit
(7) has a second adjustment path (25’), each trans-
verse to the vertical central plane (14) of the convey-
ing apparatus (17), wherein the magnitude of the
second adjustment path (25’) corresponds to half the
first adjustment path (12’), and wherein the adjust-
ment unit (7) has a second adjustment direction
aligned in the opposite direction to a first adjustment
direction of the first pick up element (21).

Device according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that the lining material (3) consists of
gauze.

Method for lining the backs (16) of book blocks (15)
transported individually one after another between
transportelements (18, 19) of a conveying apparatus
(17) in a conveying direction (BT) extending parallel
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to the backs (16), each with a material section (10,
10’, 10") of a lining material (3), wherein

« a laterally fixed, vertical central plane (14) of
the conveying apparatus (17) extends centrally
between the transport elements (18, 19) and
centrally through the book blocks (15),

« the lining material (3) is provided transversely
to the vertical central plane (14) of the conveying
apparatus (17),

« individual material sections (10, 10°, 10") are
separated one after another from the lining ma-
terial (3) and each such material section (10,
10’, 10") is deposited in a transfer position, then
picked up from the transfer position by a transfer
apparatus (5) having two pick up elements (21,
22) spaced apart from each other transverse to
the vertical central plane (14) of the conveying
apparatus (17), is transported in the direction of
a book block (15) to be lined and is positioned
on its back (16) previously provided with adhe-
sive,

« atleast the separation, deposition, pick-up and
positioning are carried out in a common adjust-
ment unit (7),

« in the event of a change in the length of a fol-
lowing material section (10, 10’, 10") compared
with the previous material section (10, 10’, 10")
of the lining material (3), both the common ad-
justment unit (7) and at least one first pick up
element (21) are adjusted transversely to the
vertical central plane (14) of the conveying ap-
paratus (17) with respect to a second pick up
element (22) of the transfer apparatus (5),

characterized in that

the adjustment of the first pick up element (21) of the
transfer apparatus (5) is carried out with a first actu-
ating drive (28), and the adjustment of the adjust-
ment unit (7) of the lining device (1) is carried out
with a second actuating drive (36), each in cooper-
ation with a common control unit (31).

Method according to Claim 7, characterized in that
the lining material (3) forming the material section
(10, 10°, 10") to be separated is fixed on a support
table (6) before the separation and until being picked
up by the transfer apparatus (5) with its pick up ele-
ments (21, 22).

Method according to Claim 7 or 8, characterized in
that the adjustment of the first pick up element (21)
is carried out on a first adjustment path (12’) and the
adjustment of the adjustment unit (7) is carried out
on a second adjustment path (25’), wherein the ad-
justment unit (7) is adjusted in a second adjustment
direction, aligned in the opposite direction to a first
adjustment direction of the first pick up element (21),
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and wherein the adjustment on the second adjust-
ment path (25’) is carried out only by half the mag-
nitude of the adjustment on the first adjustment path
(12).

Method according to one of Claims 7 to 9, charac-
terized in that a lining material (3) made of gauze
is used.

Book production line comprising a conveying appa-
ratus (17) having transport elements (18, 19), in
which book blocks (15) are transported individually
one after another between the transport elements
(18, 19) of the conveying apparatus (17) in a con-
veyingdirection (BT) extending parallel to their backs
(16), wherein a laterally fixed, vertical central plane
(14) of the conveying apparatus (17) extends cen-
trally between the transport elements (18, 19) and
centrally through the book blocks (15), and also com-
prising a lining device (1) according to one of Claims
1 to 6.

Revendications

Dispositif dévolu au doublage contrecollé, a l'aide
d’'un segment respectif (10, 10’, 10") d’'un matériau
(3) de doublage contrecollé, des dos (16) de corps
d’ouvrage (15) transportés individuellement en suc-
cession mutuelle entre des éléments de transport
(18, 19) d'un systeme de convoyage (17), dans une
direction de convoyage (BT) s’étendant paralléle-
ment auxdits dos (16), sachant qu’un plan médian
vertical (14) dudit systéeme de convoyage (17), fixe
dans le sens latéral, s’étend centralement entre les-
dits éléments de transport (18, 19), de méme que
centralement a travers lesdits corps d’ouvrage (15),
ledit dispositif (1) de doublage contrecollé compre-
nant

* un systeme d’alimentation (2) délivrant le ma-
tériau (3) de doublage contrecollé, transversa-
lement par rapport au plan médian vertical (14)
du systeme de convoyage (17),

* un sectionneur transversal (4), congu pour dis-
socier des segments individuels (10, 10’, 10")
d’avec ledit matériau (3) de doublage contrecol-
1é,

* un plateau-reposoir (6) implanté en aval dudit
sectionneur transversal (4), en vue de recevoir
un segment de matériau (10, 10°, 10") respecti-
vement dissocié,

* un systeme de transfert (5) équipé de deux
éléments entraineurs (21, 22) distants I'un de
I'autre transversalement par rapport audit plan
médian vertical (14) du systéme de convoyage
(17), en vue de transférer un segment de maté-
riau (10, 10°, 10") dissocié, a partir dudit plateau-
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reposoir (6), vers le dos (16) d’un corps d’ouvra-
ge (15) voué au doublage contrecollé et déja
préalablement muni d’'un adhésif,

caractérisé par le fait

qu’au moins le sectionneur transversal (4), le pla-
teau-reposoir (6) et le systeme de transfert (5) dudit
dispositif (1) de doublage contrecollé forment un en-
semble unitaire d’ajustement (7) commun ;

par le fait qu’a la fois cet ensemble unitaire d’ajus-
tement (7), et au moins un premier élément entrai-
neur (21), sont de réalisation déplagable vis-a-vis
d’un second élément entraineur (22) du systéme de
transfert (5), transversalement par rapport au plan
médian vertical (14) du systeme de convoyage (17) ;
par le fait qu’au moins ledit premier élément entrai-
neur (21) du systéme de transfert (5) et ledit ensem-
ble unitaire d’ajustement (7) du dispositif (1) de dou-
blage contrecollé sont pourvus, respectivement,
d'un premier entrainement de réglage (28) et d’'un
second entrainement de réglage (36) ; et

par le fait que les deux entrainements de réglage
(28, 36) sont en liaison opérante avec une unité de
commande (31) commune, de fagon telle qu'au
moins le premier élément entraineur (21), ainsi que
'ensemble unitaire d’ajustement (7), puissent étre
déplacés transversalement par rapport au plan mé-
dian vertical (14) du systéeme de convoyage (17), au
moyen de leur entrainement de réglage (28, 36) res-
pectif, en fonction d’une variation de longueur d’un
segment de matériau (10, 10’, 10") successif vis-a-
vis d’'un segment de matériau (10, 10°, 10") précé-
dent.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que I'ensemble unitaire d’ajustement (7) est
en appui contre un bati de machine (33) dudit dis-
positif (1) de doublage contrecollé, qui recoit le se-
cond entrainement de réglage (36).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
par le fait que le systéeme de transfert (5) est doté
d’'un levier pivotant (11) qui peut pivoter autour d’'un
axe de pivotement (13) intégré dans 'ensemble uni-
taire d’ajustement (7), et est relié a un plateau trans-
porteur (20) apte a pivoter transversalement par rap-
port au plan médian vertical (14) du systéme de con-
voyage (17) ; par le fait que ledit plateau transpor-
teur (20) estmunid’un élément de support (30) dédié
ausecond élémententraineur (22) ; par le fait qu’au
moins une broche de réglage (26), reliée au premier
entrainement de réglage (28), est montée dans ledit
élément de support (30) ; et par le fait qu’un écrou
de réglage (27), relié au premier élément entraineur
(21), est guidé sur ladite broche de réglage (26) a
présence minimale.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
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ractérisé par le fait que les éléments entraineurs
(21, 22) sont raccordés a un conduit d’aspiration
(37).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé par le fait que le premier élément entrai-
neur (21) etI'ensemble unitaire d’ajustement (7) pré-
sentent, respectivement, un premier trajet de dépla-
cement (12’) et un second trajet de déplacement
(25’) dont les tracés respectifs sont transversaux par
rapport au plan médian vertical (14) du systeme de
convoyage (17), la valeur dudit second trajet de dé-
placement (25’) correspondant a la moitié de celle
dudit premier trajet de déplacement (12’), et ledit en-
semble unitaire d’ajustement (7) présentant une se-
conde direction de déplacement orientée en sens
inverse d’'une premiére direction de déplacement du-
dit premier élément entraineur (21).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé par le fait que le matériau (3) de doublage
contrecollé consiste en de la gaze.

Procédé de doublage contrecollé, a 'aide d’'un seg-
ment respectif (10, 10°, 10") d’'un matériau (3) de
doublage contrecollé, des dos (16) de corps d’ouvra-
ge (15) transportés individuellement en succession
mutuelle entre des éléments de transport (18, 19)
d’un systéme de convoyage (17), dans une direction
de convoyage (BT) s’étendant parallelement auxdits
dos (16), sachant

* qu’'un plan médian vertical (14) dudit systéme
de convoyage (17), fixe dans le sens latéral,
s’étend centralement entre lesdits éléments de
transport (18, 19), de méme que centralement
a travers lesdits corps d’ouvrage (15),

* que ledit matériau (3) de doublage contrecollé
est délivré transversalement par rapport audit
plan médian vertical (14) dudit systéme de con-
voyage (17),

* que des segments individuels (10, 10’, 10")
sont successivement dissociés d’avec ledit ma-
tériau (3) de doublage contrecollé, puis un tel
segment de matériau (10, 10°, 10") respectif est
déposé en un emplacement de reprise, est en-
suite prélevé dudit emplacement de reprise par
un systéme de transfert (5) équipé de deux élé-
ments entraineurs (21, 22) distants l'un de
I'autre transversalement par rapport audit plan
médian vertical (14) du systéme de convoyage
(17), est transporté en direction d'un corps
d’'ouvrage (15) voué au doublage contrecollé,
puis est positionné sur le dos (16) de ce dernier,
préalablement muni d’'un adhésif,

» gu’au moins la dissociation, le dépbt, lareprise
et le positionnement s’opérent dans un ensem-
ble unitaire d’ajustement (7) commun, et
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* que, lors d’une variation de la longueur d’'un
segment successif (10, 10°, 10") du matériau (3)
de doublage contrecollé, vis-a-vis d’'un segment
de matériau (10, 10’, 10") précédent, a la fois
ledit ensemble unitaire d’ajustement (7) com-
mun, et au moins un premier élément entraineur
(21), sont déplacés vis-a-vis d’'un second élé-
ment entraineur (22) du systéme de transfert
(5), transversalement par rapport au plan mé-
dianvertical (14) du systeme de convoyage (17),

caractérisé par le fait que

le déplacement du premier élément entraineur (21)
du systéme de transfert (5) et le déplacement de
I'ensemble unitaire d’ajustement (7) du dispositif (1)
de doublage contrecollé s’opérent, respectivement,
a l'aide d’'un premier entrainement de réglage (28)
etd’'un second entrainement de réglage (36), a cha-
que fois en coopération avec une unité de comman-
de (31) commune.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé par
le fait que le matériau (3) de doublage contrecollé,
formant le segment de matériau (10, 10’, 10") devant
étre dissocié, est bloqué a demeure sur un plateau-
reposoir (6) préalablement a la dissociation, et jus-
qu’au prélevement par le systeme de transfert (5) a
I'aide des éléments entraineurs (21, 22) de ce der-
nier.

Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
par le fait que le déplacement du premier élément
entraineur (21) et le déplacement de I'ensemble uni-
taire d’ajustement (7) s’opérent, respectivement, sur
un premier trajet de déplacement (12’) et sur un se-
cond trajet de déplacement (25’), sachant que ledit
ensemble unitaire d’ajustement (7) est déplacé dans
une seconde direction de déplacement orientée en
sens inverse d’'une premiére direction de déplace-
ment dudit premier élément entraineur (21), et sa-
chantque le déplacement surledit second trajet (25’)
ne s’opére qu’a raison de la moitié de la valeur du
déplacement sur ledit premier trajet (12°).

Procédé selon 'une des revendications 7 a 9, ca-
ractérisé par I'utilisation d’'un matériau (3) de dou-
blage contrecollé consistant en de la gaze.

Ligne de production de livres équipée d’un systeme
de convoyage (17) munid’éléments de transport (18,
19), dans laquelle des corps d’ouvrage (15) sont
transportés individuellement en succession mutuel-
le dans une direction de convoyage (BT) s’étendant
parallelement aleurs dos (16), entre lesdits éléments
de transport (18, 19) du systéme de convoyage (17),
sachant qu’'un plan médian vertical (14) dudit syste-
me de convoyage (17), fixe dans le sens latéral,
s’étend centralement entre lesdits éléments de
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transport (18, 19), de méme que centralement a tra-
vers lesdits corps d’'ouvrage (15) ; ainsi que d’'un dis-
positif (1) de doublage contrecollé conforme a l'une
des revendications 1 a 6.
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