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64 Vertahren und Anlage zum Herstellen von Biichern oder Broschiiren.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage,

durch die Blicher oder Broschuren hergestellt werden
sollen, die aus Lagen von in einem Randbereich miteinan-
der verbundenen Blattern bestehen, wobei die obersten
und untersten Blétter der Lagen mit steifen Decken ver-
kiebt sind.

Hierzu werden mehrnutzige Lagen aufeinanderfolgend
geférdert und ihre Blatter in einer Verbindungsstation
durch Verkleben in einem Randbereich miteinander ver-
bunden; den obersten und untersten Blattern der Lagen
werden Decken zugefuhrt, die mit den Blattem verklebt
werden; auf die Riicken der Lagen werden vor oder nach
dem Zutiihren zum Verkleben der Decken Falzelstreifen
geklebt; anschliessend werden die mehrnutzigen kaschier-
ten und mit Félzelstreifen versehenen Lagen in einer
Schneidstation zu Einzelnutzen, d.h. Einzelblichem oder
Einzelbroschiren, geschnitten.

Das Verfahren und die Anlage geméss der Erfindung
zeichnen sich dadurch aus, dass die obengenannten Bi-
cher und Broschiiren voliautomatisch und mit hoher Lei-
stung hergestellt werden konnen. Hierzu tragen insbeson-
dere die Forderabschnitte bei, auf denen die mehrnutzigen
Lagen quer zu ihren Langskanten gefordert werden.
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Beschreibung

Die Erfindung betritft ein Verfahren zum Herstel-
len von Biichern oder Broschiren, die aus Lagen
von in Randzonen miteinander verbundenen Blat-
tern bestehen, wobei die obersten und untersten
Blatter der Lagen mit steifen Decken verklebt sind.
Die Erindung betrifft ausserdem eine Anordnung
zum Herstellen von Buchern oder Broschiren, die
aus Lagen von in Randzonen miteinander verbun-
denen Blattern bestehen, wobei die obersten und
untersten Blatter der Lagen mit steifen Decken ver-
klebt sind.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe be-
steht darin, ein Verfahren und eine Anlage zu
schaffen, mit denen Blcher oder Broschiren der
vorgenannten Art automatisch und mit hoher Lei-
stung hergestelit werden konnen.

Die Lésung gemass der Erfindung besteht darin,
dass mehrnutzige Lagen aufeinanderfolgend gefér-
dert und ihre Blatter in mindestens einer Verbin-
dungsstation mittels Leim miteinander verbunden
werden, dass den obersten und untersten Blattern
der Lagen Decken zugefihrt werden, die mit den
Blattern verklebt werden, dass vor oder nach dem
Zufiihren und Verkleben der Decken auf die Rik-
ken der Lagen im Klebebereich in einer Falzelstati-
on Falzelstreifen geklebt werden und dass an-
schliessend die mehrnutzigen kaschierten und mit
Falzelstreifen versehenen Lagen in einer Schneid-
station zu Einzelbuch- oder zu Einzelbroschiiren-
grésse geschnitten werden.

Unter dem Begriff «kaschiert» wird verstanden,
dass Decken, vorzugsweise aus steiferem Material
als die Blatter, mit dem obersten und untersten
Blatt der Lage durch Kieben verbunden sind.

Weitere Ausgestaltungen des Verfahrens gemass
der Erindung sind den abhangigen Verfahrensan-
sprichen zu entnehmen.

Die eingangs genannte Anlage ist gekennzeich-
net durch eine Foérderbahn zum Férdem von mehr-
nutzigen Lagen zu mindestens einer Verbindungs-
station zum Verbinden der Blatter der Lagen mittels
Leim, durch eine Fo&rderbahn zum Foérdern der
mehrnutzigen Lagen zu einer Kaschierstation zum
Aufkleben der steifen Decken auf die obersten bzw.
untersten Blétter der Lagen, durch eine Falzelstati-
on zum Aufkleben von Falzeistreifen auf die Rik-
ken der Lagen im Klebebereich vor oder nach dem
Zufihren und Verkleben der Decken und durch
eine Forderbahn zum Fordern der gefalzelten La-
gen zu einer Schneidstation zum Zerschneiden der
mehmutzigen Lagen in einzelne Bicher oder Bro-
schiren.

Weiterbildungen der Anlage geméss der Erfin-
dung sind den abhangigen Anlageanspriichen zu
entnehmen.

Ein Vorteil der Erfindung besteht darin, dass in-
folge der Mehrnutzigkeit der Lagen mit miteinander
verbundenen Bogen eine leistungsstarke Anlage
realisierbar ist. Hierzu tragt bei, dass die mehrnutzi-
gen Lagen uberall da, wo es méglich ist, quer zur
Richtung ihrer langen Kanten gefordert werden.

Die Erfindung wird anhand von Ausfiihrungsbei-
spielen naher erlautert.
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Es zeigen:

Fig. 1a, 1b zwei Ansichten der wesentiichen Ele-
mente eines nach der Erfindung hergestellen Bu-
ches,

Fig. 2a, 2b eine Anlage zum Realisieren des
Verfahrens gemass der Erfindung zum Herstellen
von Buchern gemass Fig. 1,

Fig. 3 eine weitere Anlage zum Realisieren des
Verfahrens gemass der Erfindung zum Herstellen
von Biichern gemass Fig. 1.

In den Fig. 1a und 1b sind perspektivisch in un-
terschiedlichen Ansichten Einzelheiten eines Bu-
ches 1 dargestellt, das nach dem Verfahren und
der Vorrichtung gemass der Erfindung hergestelit
ist.

Das Buch 1 besteht aus einer Lage 12a von
Blattern 2, z.B. aus Papier, die im Riickenbereich 8
des Buches 1 in einem Kliebebereich oder einer
Klebezone 6 miteinander verklebt sind. Mit dem
obersten Blatt 2a und dem untersten Blatt 2b der
Lage 12a ist jeweils eine aus steifem Material, z.B.
Karton oder Kunststoff, bestehende Decke 7a bzw.
7b verklebt. Auf dem Ruckenbereich 8 des Buches
1 ist ein sogenannter Falzelstreifen 9 aufgeklebt,
der die Decken Uberlappen kann (Fig. 2) oder der
umgekehrt von den Decken 7a, 7b ibertappt sein
kann (Fig. 3).

In den Fig. 2a und 2b werden an einer Sammel-
station 11 mehmutzige Lagen 12 von Papierblattern
bereitgestellt. Diese Lagen konnen bei vollautomati-
scher Zufuhr aus Papierbahnen hergestellt werden,
die in an sich bekannter Weise von Bobinen abge-
zogen, eventuell bedruckt, durch Querschneiden
geschnitten und zu Lagen angesammelt werden.
Diese Lagen werden entsprechend Pfeil 17 automa-
tisch zugefordert.

Bei halbautomatischer Zufuhr kénnen die Lagen
12 separat gebildet und von Hand angelegt werden.

In dem Beispiel werden finfnutzige Lagen 12 be-
reitgestellt, deren Breite 13 der Breite des fertigen
Buches 1 entspricht. Die Breite 13 entspricht daher
auch der kurzen Kante einer mehrnutzigen Lage 12
und der Breite eines Blattes 2 des Buches 1. Die
Lange 14 der Lagen 12 betragt ein Mehrfaches
(Funffaches) der Buchhdhen 14a, die durch strich-
punktierte Linien 12a angedeutet sind. In dem Bei-
spiel sind die Lagen also funfnutzig, weil aus einer
Blatterlage 12 funf Biicher 1 hergestellt werden. Die
Lange 14 entspricht daher der langen Kante einer
mehrnutzigen Lage 12.

Die Lagen 12 werden auf einer Forderbahn 16a
geférdert. Die Forderrichtung verlauft in Richtung
des Pfeiles 17a, d.h. in Richtung der langen Kanten
14 der mehrnutzigen Lagen 12. An einer an sich
bekannten Leimstation 18 wird jeweils eine Langs-
kante 14 der Lagen 12 beleimt (Leimbereich ange-
deutet durch Pos. 6), vorzugsweise Uber die ge-
samte Lange, so dass die Blatter 2 in den Rucken-
bereichen 8 der spateren Bucher 1 zusammenhaf-
ten. Eine geeignete Leimstation ist z.B. der US-PS
4 117 800 zu entnehmen. Nach dem Beleimen wer-
den die Lagen 12 in Richtung 17a weitergeférdert
zu einer Umlenkstation 21, an der die Lagen auf
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eine Férderbahn 16c Uberfuhrt werden, auf der sie
in Richtung 17c quer zu ihren langen Kanten 14,
also in Richtung der kurzen Kanten 13, zu einer
Kaschierstation 23 geférdert werden. An dieser Sta-
tion 23 werden den obersten Blattern (2a in Fig. 1)
und den untersten Blattern (2b in Fig. 1) der gefér-
derten Lagen die steifen Decken 7a bzw. 7b (vgl.
auch Fig. 1) zugefihrt. Hierzu werden die Decken
7a bzw. 7b von Stapeln 24a bzw. 24b entnommen
und durch Beleimungsvorrichtungen 26a bzw. 26b
flachig beleimt. Eine beleimte Decke 7a wird auf ei-
ner Forderbahn 16d in Richtung 17d dem obersten
Blatt 2a einer Lage 12 zugefuhrt und in einer Aufla-
geposition 27a aufgelegt. Darauf wird die Lage 12
mit der aufgeklebten Decke 7a auf der Forderbahn
16¢ in Richtung 17c quer zu ihrer langen Kante 14
zu einer Aufnahme in einem an sich bekannten
schematisch angedeuteten Wendestern 28 gefor-
dent, aus dem nach einer Drehung um 180° die ge-
wendete Lage mit jetzt obenliegendem Blatt 2b her-
aus- und in Richtung 17¢ zu einer Auflageposition
27b hingeférdert wird. In dieser Position wird eine
Decke 7b, die von einem Stapel 24b abgenommen,
von einer Beleimungsvorrichtung 26b flachig beleimt
und auf einer Foérderbahn 16e in Richtung des
Pfeils 17e zugefihrt worden ist, auf das Blatt 2b
aufgelegt.

Die so kaschierten Lagen 12 kénnen anschlies-
send auf der Férderbahn 16¢c auf ihrem Weg zu ei-
ner Umlenkstation 30 in einer nicht im einzelnen
dargesteliten Pressstation gepresst werden. Dabei
kénnen Stapel von Lagen angesammelt und in ei-
ner Presse gemeinsam verpresst werden. Einzelhei-
ten einer derartigen Pressstation sind beispielswei-
se des CH-Patents 686 620-7 entnehmen, die auch
Einzelheiten des Wendesterns 28 zeigt.

Die Lagen werden an der Umlenksteile 30 auf
eine Forderbahn 16g Uberfuhrt, auf der sie in Rich-
tung des Pfeils 17g, d.h. in Richtung ihrer langen
Kanten 14 zu einer an sich bekannten, z.B. in der
DE-PS 2 428 617 oder der US-PS 4 151 037 be-
schriebenen Falzelstation 32 gefordert werden, in
der schmale Streifen 9 (Fig. 1) auf die Rickenbe-
reiche 8 der Lagen 12 aufgeklebt werden. Hierbei
kénnen sie die Decken 7a, 7b Uberlappen.

Nach weiterer Férderung werden die Lagen 12
an der Umlenkstation 35 auf die Forderbahn 16h
liberfihnt, auf der sie in Richtung des Pfeils 17h
quer zu ihren Langskanten 14 und in Richtung der
schmalen Kanten 13 zu einer an sich bekannten
Schneidstation 33 fur den Randbeschnitt geférdert
werden. In dem Schneidstationsteil 33a wird die
lange Flache 12b beschnitten, in dem Schneidstati-
onsteil 33b die beiden kurzen Flachen 12c und
12d. Der Abfall, also die abgeschnittenen Saume,
werden durch an sich bekannte Saugvorrichtungen
34 abgesaugt.

Nach dem Beschneiden kénnen an einer Ansam-
melstation 38 Reihen von einzeinen Lagen 12 ge-
bildet und einem Formatschneider 42 zugefihrt
werden, der dann Reihen von Einzelnutzen, d.h.
Einzelbichern oder Einzelbroschiiren, schneidet.
Aus den Lagen konnen nach dem Randbeschnitt
und vor dem Zufuhren zu dem Formatschneider 42
an einer an sich bekannten Stapelstation 36 durch

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

Ubereinanderanordnen von beschnittenen Lagen 12
Stapel 37 gebildet werden, die an einer Ansammel-
station 38 zu einem Block 39 aus dicht an dicht an-
einander angrenzenden Stapeln 37 angesammelt
werden. Die Blécke 39 werden von einem Schieber
41 aufeinanderfolgend in eine Férderbahn 16i Uber-
fahnt, auf der sie in Richtung des Pfeils 17i der lan-
gen Kanten 14 der Lagen 12 zu einem an sich be-
kannten, z.B. in der DE-PS 3 603 484 beschriebe-
nen Formatschneider 42 gefordert werden. Von
dem Formatschneider 42 werden die in Stapeln 37
nebeneinander angeordneten mehrnutzigen Lagen
12 in Einzelbiicher oder Einzelbroschiiren geschnit-
ten, die in Stapeln 1a Ubereinander und in Reihen
43 angeordnet sind. Die Reihen 43 werden auf eine
Forderbahn 16j Giberfuhrt und in Richtung des Pfeils
17j abgefordert. Hierbei werden die Einzelblcher-
stapel 1a in einer Vereinzelungsstation 44 vonein-
ander getrennt, d.h. vereinzelt, was durch an sich
bekannte, z.B. in den US-PSen 4 629 058 oder
5004 094 beschriebene Vereinzelungsvorrichtun-
gen bewirkt werden kann. Die vereirzelten Stapel
werden an einer Ausrichtstation 45 ausgerichtet. An
einer Rundungsstation 46 werden die Ecken 47 der
Buchstapel 1a gerundet, wonach die Bicher 1 fer-
tiggestellt sind.

Auf allen vorerwéahnten Férderbahnen 16 werden
die Lagen vorzugsweise taktweise gefordert, wobei
sie in bekannter Weise von Foérderbandern und/
oder bewegten an den Lagen Uber bestimmte For-
derabschnitte anliegenden Mitnehmern mitgenom-
men werden.

Die Anlage geméss der Fig. 3 unterscheidet sich
von der in Fig. 2a dargestellten Anlage nur da-
durch, dass die Falzelstation 20 der Kaschierstation
23 vorgeordnet ist, wahrend die Félzelstation 32
der Fig. 2a der Kaschierstation 23 nachgeordnet ist.

Infolgedessen Gberlappen bei der Variante der
Erfindung gemass Fig. 3 die Decken 7a, 7b die Fal-
zelstreifen 9 etwas, wahrend bei der Variante der
Fig. 2a und 2b umgekehrt die Falzelstreifen 9 die
Decken 7a, 7b etwas {iberlappen.

Im (brigen erfolgt bei der Variante gemass Fig. 3
die Randbeschneidung und das Zerschneiden der
kaschierten Lagen zu Einzelbuchern oder Einzelbro-
schiiren in der in Fig. 2b beschriebenen Weise.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Buchern oder
Broschiren, die aus Lagen von in Randzonen mit-
einander verbundenen Blattern bestehen, wobei die
obersten und untersten Blatter der Lagen mit stei-
fen Decken verklebt sind, dadurch gekennzeichnet,
dass mehmutzige Lagen (12) aufeinanderfolgend
gefordert und ihre Blatter in mindestens einer Ver-
bindungsstation (18) mittels Leim miteinander ver-
bunden werden, dass den obersten und untersten
Blattern (2a, 2b) der Lagen Decken (7a, 7b) zuge-
fohrt werden, die mit den Blattern verklebt werden,
dass vor oder nach dem Zufuhren und Verkleben
der Decken auf die Ricken (8) der Lagen im Kle-
bebereich (6) in einer Falzelstation (20, 32) Falzel-
streifen (9) geklebt werden und dass anschliessend
die mehmutzigen kaschierten und mit Falzelstreifen
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versehenen Lagen in einer Schneidstation (42) zu
Einzelbuch- oder Einzelbroschirengrosse geschnit-
ten werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Reihe mehrnutziger Lagen (12)
in Richtung (17a) ihrer langen Kanten (14) gefordert
und ihre Bléatter dabei durch Verkleben in einem
Kiebebereich (6) miteinander verbunden werden,
und dass die Lagen anschliessend in eine Forder-
richtung (17c) quer zu ihren langen Kanten (14)
Ubertihrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass einer Lage (12) auf der For-
derbahn (16¢), auf der sie in einer Richtung (17c)
quer zu ihren langen Kanten (14) zu einer Ka-
schierstation 23 geférdert wird, auf einer Forder-
bahn (16d) eine erste Decke (7a) zugefiihrt und mit
einem ersten (obersten) Blatt (2a) verklebt wird,
dass danach die Lage an einer Wendestation (28)
gewendet und ihr eine zweite Decke (7b) auf einer
Forderbahn (16e) zugefihrt und mit einem zweiten
(untersten) Blatt (2b) verkiebt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Zufihren
und Aufkieben der Decken (7a, 7b) auf die beleim-
ten Rucken (6, 8) der Lagen (12) Falzelstreifen (9)
aufgeklebt werden (Fig. 1).

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem
ZufGhren und Aufkleben der Decken (7a, 7b) auf
die beleimten Riicken (6, 8) der Lagen (12) Falzel-
streifen (9) aufgeklebt werden (Fig. 2).

6. Vertahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Beleimen der Randbereiche (6) der Lagen (12) und
das Aufbringen der Falzelstreifen (9) auf einer For-
derbahn (16a, 16g) erfolgt, auf der die Lagen in
Richtung (17a, 17g) der langen Kanten (14) gefor-
dert werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Kanten
der mit den Decken (7a, 7b) und Falzelstreifen (9)
versehenen Lagen (12) in einer Randschneidstation
(33) beschnitten werden.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
beschnittene mehrnutzige Lagen zu Reihen (37) an-
gesammelt werden, wobei die Reihen aus Einzella-
gen oder aus Stapeln (37) von mehreren Uberein-
ander angeordneten Lagen gebildet sein konnen
derarnt, dass Stapelblocke (39) entstehen.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Randbeschneiden und
das Reihebilden sowie gegebenenfalls das Stapel-
bilden und das Bilden der Stapelblocke (39) auf ei-
ner Forderbahn (16h) erfolgt, auf der die Lagen in
Richtung (17h) quer zu ihren langen Kanten (14)
gefordert werden.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Reihen von Einzellagen
oder die Stapelblécke (39) nach ihrem Ansammein
gemeinsam auf eine Foérderbahn (16i) Uberfuhrt
werden, auf der sie in Richtung (17i) ihrer langen
Kanten (14) geférdert werden, wobei Einzelblcher
oder Einzelbroschiiren oder Stapel von Ubereinan-
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der angeordneten Einzelblchern oder Einzelbro-
schiiren abgetrennt werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einzelbucher oder Einzel-
broschiiren oder die Stapel (1a) von Einzelbichem
oder Einzelbroschiren auf eine Forderbahn (16j)
Uberfihrt werden, in der sie in Langsrichtung (17))
der Reihen (43) geférdert und dabei vereinzelt wer-
den.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die vereinzelten Stapel (1a)
ausgerichtet und an Ecken (47) gerundet werden.

13. Anlage zum Herstellen von Bichern oder
Broschiiren, die aus Lagen von in Randzonen mit-
einander verbundenen Blattern bestehen, wobei die
obersten und untersten Blatter der Lagen mit stei-
fen Decken verklebt sind, gekennzeichnet durch
eine Foérderbahn (16a) zum Fordern von mehrnutzi-
gen Lagen (12) zu mindestens einer Verbindungs-
station (18) zum Verbinden der Blatter der Lagen
mittels Leim, durch eine Forderbahn (16c) zum Fér-
dern der mehrnutzigen Lagen zu einer Kaschiersta-
tion (23) zum Aufkleben der steifen Decken (7a,
7b) auf die obersten bzw. untersten Blatter (2a
bzw. 2b) der Lagen, durch eine Félzelstation (20,
32) zum Aufkleben von Falzelstreifen (9) auf die
Riicken der Lagen im Klebebereich (6) vor oder
nach dem Zufihren und Verkleben der Decken und
durch eine Férderbahn (16h, 16i) zum Fordern der
gefalzelten Lagen zu einer Schneidstation (42) zum
Zerschneiden der mehrnutzigen Lagen in einzelne
Bicher (1) oder Broschiren.

14. Anlage nach Anspruch 13, gekennzeichnet
durch eine Fordereinrichtung (16a) zum Fordern der
Lagen (12) in Richtung ihrer langen Kanten (14) zu
einer Beleimstation (18) zum Beleimen der Lagen
(12) in Kiebebereichen (6) im Bereich der langen
Kanten.

15. Anlage nach Anspruch 13 oder 14, gekenn-
zeichnet durch eine Fordereinrichtung (16¢) zum
Férdern der beleimten Lagen (12) in Richtung ihrer
kurzen Kanten (13) zu einer Kaschierstation (23),
der eine erste Zufuhreinrichtung (16d) zum Zufih-
ren und Auflegen einer ersten Decke (7a) auf das
oberste Blatt (2a) einer Lage (12) an einer ersten
Auflageposition (27a) zugeordnet ist, dass eine
Wendevorrichtung (28) zum Wenden der Lage ein-
schliesslich der aufgeklebten Decke vorgesehen ist,
und dass der Kaschierstation (23) eine zweite Zu-
fuhreinrichtung (16e) zum Zufuhren und Auflegen
einer zweiten Decke (7b) auf das nach dem Wen-
den obenliegende unterste Blatt (2b) einer Lage an
einer zweiten Auflageposition (27b) zugeordnet ist.

16. Anlage nach Anspruch 15, gekennzeichnet
durch je eine Beleimungsvorrichtung (26a, 26b)
zum Beleimen der Decken (7a, 7b) wéhrend ihrer
Férderung zu den Auflagepositionen (27a, 27b).

17. Anlage nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
gekennzeichnet durch eine Pressstation (29) fir die
kaschierten Lagen (12).

18. Anlage nach einem der Anspruche 13 bis 17,
gekennzeichnet durch eine Schneidstation (33) fur
das Beschneiden von Randzonen (12b, 12c¢, 12d)
der kaschierten Lagen (12).

19. Anlage nach einem der Anspriiche 13 bis 18,
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gekennzeichnet durch einen Formatschneider (42)

zum Abschneiden von Reihen (43) von Stapein (1a)

von Einzelbiichern (1) oder Einzelbroschiiren von

zu einlagigen Reihen angesammelten mehrnutzigen

und kaschierten Lagen oder von zu Bldcken (39) 5
angesammelten Stapeln (39) von mehrnutzigen und
kaschierten Lagen (12).
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