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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Einbandes oder dergleichen aus einem
Materialbogen, der mit einem Schmelzkleberstrei-
fen auf einem fiir den Einbandriicken vorgesehe-
nen Bereich zu versehen ist, mit folgenden Verfah-
rensschritten:

a) es wird ein Schmelzkleberband so in bezug
auf den Materialbogen zugeflihrt, daf die Vor-
derkante des Schmelzkleberbandes mit dem
vorgesehenen Einbandriicken fluchtet;

b) von dem Schmelzkleberband wird ein
Schmelzkleberstreifen abgetrennt;

¢) der Schmelzkleberstreifen wird zwecks Fixie-
rung an den Materialbogen angedriickt.

Desweiteren betrifft die Erfindung eine Vorrich-
fung zur Herstellung eines Einbandes oder derglei-
chen aus einem Materialbogen, der mit einem
Schmelzkleberstreifen auf einem flir den Einband-
rlicken vorgesehenen Bereich versehen ist, mit fol-
genden Merkmalen:

a) die Vorrichtung weist eine Auflage flir den
Einband auf;

b) die Vorrichtung hat eine Zuflhreinrichtung zur
Flhrung und zum Transport eines Schmelzkle-
berbandes quer zur vorgesehenen Lingserstrek-
kung des Einbandriickens;

c) die Zuflihreinrichtung endet in einer zur Aufla-
ge parallelen Fihrungswandung auf der dem
Materialbogen abgewandten Seite des Schmelz-
kleberbandes;

d) am Ende der Fihrungswandung ist ein An-
schlag flr die Anlage der Vorderkante des
Schmelzkleberbandes vorgesehen;

e) es ist eine Schneideinrichtung zum Abtrennen
eines Schmelzkleberstreifens vom Schmelzkie-
berband vorgesehen;

f) die Vorrichtung weist eine Andrickeinrichiung
zum Andrlcken des Schmelzkleberstreifens an
dem Materialbogen auf.

Ein solches Verfahren und eine solche Vorrich-
tung sind in der DE-OS 30 10 642 beschrieben,
und zwar im Zusammenhang mit dem in Figur 4
dieser Druckschriften dargestelliten Ausflihrungsbei-
spiel. Die Vorrichtung weist eine Auflage fiir einen
Materialbogen auf, die im wesentlichen aus einer
Bodenplatte mit hochstehenden Biegestegen be-
steht. Darauf kann ein flir die Herstellung des Ein-
bandes vorgesehener Karton so abgelegt werden,
daB der als Einbandriicken vorgesehene Abschnitt
des Materialbogens zwischen den Biegestegen zu
liegen kommt. Innerhalb der Bodenplatie befindet
sich eine Zufiihreinrichtung in Form eines horizon-
talen Zufiihrkanals, Uber den ein Schmeizkleber-
rand quer zur vorgesehenen Langserstreckung des
Einbandriickens herangefiihrt werden kann. Zwi-
schen und unterhalb der Biegestege ist ein Frei-
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raum vorgesehen, in dem ein vertikal verfahrbarer
Stempel eingesetzt ist. In diesem Freiraum wird
das vordere Ende des Schmelzkleberbandes ein-
geschoben, bis es zur Anlage an einem Anschlag
kommt. Dabei dient der Stempel zundchst als Flih-
rungswandung bzw. Unterlage. Durch Verfahren
des Stempels nach oben wird von dem Schmelz-
kieberband ein Schmelzkleberstreifen in der Breite
des Abstandes zwischen den beiden Biegestegen
abgeschnitten und nach oben an den Einbandriik-
ken herangefiihrt und schlieflich mit diesem durch
Einwirkung von Hitze und Druck verbunden.

Diese Vorrichtung hat sich als nicht brauchbar
erwiesen, weil das reproduzierbare Abschneiden
des Schmelzkleberstreifens vom Schmelzkleber-
band mit Hilfe des Stempels Schwierigkeiten bersi-
tet und der anschlieBende Transport zum Einband-
riicken nicht gelang. Dabei ist zu berlicksichtigen,
daB die Schmelzkleberstreifen hdufig sehr schmal
und dinn sind. Ein weiterer Nachteil ist darin zu
sehen, daB der Schmelzkleberstreifen bei Verwen-
dung einer solchen Vorrichung zwangsweise eine
Breite hat, die dem Abstand der Biegestege ent-
spricht. Der Abstand der durch die Biegestege
erzeugten Nuten kann somit im Verhiltnis zur Brei-
te des Schmelzkleberstreifen nicht frei gewahit
werden.

Aufgrund des erstgenannten Nachieils ist nur
die in Figur 3 der DE-OS 30 10 642 gezeigte
Vorrichtung industriell zur Anwendung gekommen.
Bei ihr werden Schmelzkleberstreifen vorher zuge-
schnitten und in den Zwischenraum zwischen bei-
den Biegestegen eingelegt. Diese Vorrichtung ist
durch die in der DE-PS 34 35 704 gezeigte Vor-
richtung ist durch die in der DE-PS 34 35 704
gezeigte Vorrichtung weiterentwickelt worden, bei
der der Schmelzkleber in fliissiger Form einge-
bracht wird. Hierdurch konnte der Automatisie-
rungsgrad verbessert werden, wenn auch flr das
flissige Einbringen des Schmelzklebers ein relativ
hoher technischer Aufwand erforderlich ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren bereitzustellen, mit dem sich ein Einband
auf einfache und reproduzierbare Weise und trotz-
dem mit hoher Geschwindigkesit herstellen 145t
Eine weitere Aufgabe besteht darin, eine Vorrich-
tung zu finden, die sich fiir die Durchfiihrung des
Verfahrens eignet und sich durch einfachen Aufbau
und Flexibilitat auszeichnet.

Was das Verfahren angeht, wird die Aufgabe -
ausgehend von dem eingangs genannten Verfahren
- durch folgende Verfahrensschritte geldst:

d) das Schmelzkleberband wird vor dem Abtren-
nen des Schmelzkleberstreifens an den Materi-
albogen herangefiihrt;

e) der Schmelzkleberstreifen wird erst dann vom
Schmelzkleberband abgetrennt, wenn er an den
Materialbogen angedriickt ist
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ErfindungsgemaB wird also im Gegensatz zu
den vorbekannten LOsungen nicht zundchst ein
Schmelzkleberstreifen von dem Schmelzkleber-
band abgeschnitten und erst nach einem Trans-
portvorgang zur Anlage an den Materialbogen
transportiert, sondern das Schmelzkleberband wird
mit seinem vorderen, fiir den Schmelzkleberstrei-
fen vorgesehenen Ende bis in den Bereich des
Materialbogens gebrachi. Das vordere Ende wird
unter Bildung des Schmelzkleberstreifens erst dann
abgeschnitten, wenn es zur Anlage gekommen ist.
Dies hat den Vorteil, daB der Schmelzkieberstreifen
noch bis zur Anlage an den Materialbogen Teil des
Schmelzkieberbandes ist und somit von ihm noch
gefiihrt ist. Das anschlieBende Abschneiden und
Andriicken ist dann nicht mehr mit einem Trans-
portvorgang verbunden. Die bei der vorbekannten
Vorrichtung aufgetretenen Probleme sind damit
ausgerdumt. AuBerdem lassen sich mit diesem
Verfahren hohe Taktgeschwindigkeiten erzielen.

In Ausbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daB der Schmelzkleberstreifen beim Andriicken an
den Materialbogen erhitzt wird, wodurch die Haf-
tung am Materialbogen erhdht werden kann.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
geschlagen, daB das Schmelzkleberband im Be-
reich des abzuirennenden Schmelzkleberstreifens
und des Materialbogens durch Aufbringen von Va-
kuum gehalten werden, wodurch beim anschlieBen-
den Schneidvorgang ein gegenseitiges Verrutschen
des Schmelzkleberbandes und des Materialbogens
vermieden wird.

Nach der Erfindung ist ferner vorgesehen, daf
der Materialbogen nach Anbringen des Schmelz-
kleberstreifens in dessen Lingsrichtung zumindest
um die Linge des Materialbogens weitertranspor-
tiert und erst dann genutet wird. Diese Aufteilung in
zwei hintereinander ablaufenden Verfahrensschrit-
ten hat den Vorteil, daB man hinsichtlich der Anord-
nung der Nuten in bezug auf den Schmelzkleber-
streifen wesentlich mehr Freiheit hat, also hier eine
optimale Anordnung treffen kann. Als vorteilhafte
Fuhrung sowohl beim Transport als auch bei der
Nutung k&nnen Filhrungselemente vorgesehen
sein, die den Einband durch seitliche Anlage am
Schmelzkleberstreifen fUhren.

Was die Vorrichtung angeht, wird die Aufgabe -
ausgehend von der eingangs genannten Vorrich-
tung - dadurch geldst, daB die Ebenen von Fih-
rungswandung und Auflage sowie der Anschlag
einen Spalt zum EinflUhren des Schmelzkleberban-
des bilden. Dieser Spalt, der in k&rperlicher Form
erst nach Anlage des Materialbogens an der Aufla-
ge enisteht, gibt dem vorderen Ende des Schmelz-
kleberbandes zusiizlichen Halt und 188t ihn nach
Anlage am Anschlag eine definierte Stellung ein-
nehmen. Dabei sollte der Abstand der Ebenen von
Fuihrungwandung und Auflage im wesentlichen der
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Dicke des Schmelzkleberbandes entsprechen, wo-
bei Unter- oder Uberschreitungen des Abstandes
unschédlich sind. Bei dieser Ausbildung unterliegt
der in dem Spalt eingefahrene Teil des Schmelz-
kleberbandes praktisch keiner nennenswerten
Transportbewegung mehr.

In Ausgestaltung der erfindungsgeméfen Vor-
richtung ist vorgesehen, daB der Anschiag zugleich
als Auflage flr den Materialbogen ausgebildet ist.
Er sollte auch in Transportrichtung des Schmelz-
kleberbandes verstellbar sein, um damit auf einfa-
che Weise die Breite des Schmelzkleberstreifens
dndern zu k&nnen. Dabei ist es zweckmiBig, wenn
der Anschlag mit seitlichen Flhrungselementen flr
den Materialbogen verbunden ist, damit bei einer
Verstellung des Anschlages auch gleichzeitig eine
entsprechende Verstellung der Flhrungselemente
dergestalt erfolgt, daB der abgeschnittene Schmelz-
kleberstreifen auch tatsdchlich auf dem flir den
Materialbogen vorgesehenen Bereich zu liegen
kommt. Selbstverstédndlich besteht auch die M&g-
lichkeit, diese seitlichen Flihrungselemente nicht"
mit dem Anschlag direkt zu koppeln, um auch
andere Formate herstellen zu kdnnen.

Die Schneideinrichtung weist zweckmifiger-
weise ein neben der Flhrungswandung angeordne-
tes Schneidschwert auf. Dem Schneidschwert sollte
dann eine Abstltzfliche gegenlberstehen, gegen
das das Schneidschwert bei zwischenliegendem
Einband anfdhrt.

Die Andrlckeinrichtung kann einen der Fih-
rungswandung gegeniberliegenden Stempel auf-
weisen, so daB das Andrlicken des Schmelzkieber-
streifens an die Innenseite des Materialbogens von
der dem Schmelzkleberstreifen abgewandten Seite,
also der AuBienseite des Materialbogens, erfolgt.
Selbstverstdndlich besteht auch die Mdglichkeit,
die Fuhrungswandung als einen solchen Stempel
auszubilden.

Andriickeinrichtung und/oder Flihrungswan-
dung soliten zusdizlich mit einer Heizeinrichtung
versehen sein, um das Anheften des Schmelzkle-
berstreifens am Materialbogen zu erleichtern.

Nach der Erfindung ist ferner vorgeschlagen,
daB die Auflage und/oder die Flihrungswandung
Ansauglécher aufweisen, die an eine Vakuumpum-
pe angeschlossen sind. Auf diese Weise werden
der Einband und der auf der Fihrungswandung
ruhende Teil des Schmelzkleberbandes &rtlich fi-
xiert und kénnen sich bis zum Wirksamwerden der
Andriickeinrichtung nicht relativ zueinander bewe-
gen.

Es ist desweiteren vorgeschlagen, daf8 die Vor-
richtung Flihrungs- und Transporteinrichtungen
zum Transport der Materialbdgen durch die Vor-
richtung quer zur Transportrichtung des Schmelz-
kleberbandes aufweist. Dies ermd&glicht eine auto-
matische Zu- und Abflihrung des Materialbogens
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und damit eine weitgehende Automatisierung des
gesamten Herstellungsprozesses. Sie sind insbe-
sondere dann von Vorteil, wenn die Vorrichtung
eine Nuteinrichtung zum Nuten der MaterialbGgen
aufweist, die in Transporirichtung der Materialbd-
gen nach der Zufuhreinrichtung flir das
Schmelkizeberband angeordnet ist, so daB die Nu-
tung im Anschluf8 an die Anbringung des Schmelz-
kleberstreifens erfolgt.

Dabei sollte die Nuteinrichtung zumindest zwei
Nutstege und einen den Nutstegen gegeniiberlie-
genden Stempel sowie Fuhrungseinrichtungen flr
die Anlage an beiden Seiten des Schmelzkleber-
streifens aufweisen. Die Flihrungseinrichtungen be-
stehen zweckmégigerweise aus zwei Flhrungsfld-
chen, die paraliel zu den Nutstegen verlaufen. Da-
bei sollite der Abstand der Flihrungsfiichen zusam-
men mit dem der Nutstege verdnderbar sein. Kon-
kret kann dies dadurch geschehen, daB die Fih-
rungsfldchen von den Stirnseiten von auf einer
Grundplatte verschiedlich gelagerten und die Nut-
stege aufweisenden Flihrungsplatten gebildet sein.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand ei-
nes Ausfiihrunsbeispiels nZher veranschaulicht. Es
zeigen:

Figur (1)  eine Vorrichtung zur Herstellung ei-
nes Einbandes in perspektivischer
und schematisch gehaltener An-
sicht;
einen Querschnitt durch die Vor-
richtung gemapB Figur (1) vor dem
Abschneiden eines Schmelzkleber-
streifens und
den Querschnitt gem&B Figur (2)
nach dem Abschneiden eines
Schmelzkleberstreifens.

Die in Figur (1) dargestellite Vorrichtung ist
grundsitzlich zweiteilig aufgebaut. Sie besteht aus
einer Anhefteinrichtung (1) zum Anbringen bzw.
Anheften eines Schmelzkleberstreifens an einem
Materialbogen und einer daran anschlieBenden
Nuteinrichtung (2) zum Einprégen von Nuten in den
Materialbogen beidseits des Schmelzkieberstrei-
fens. Beide Einrichtungen (1, 2) sind hier auseinan-
dergezogen gezeichnet. In Wirklichkeit schliefen
sie unmittelbar aneinander an.

Die Anhefteeinrichtung (1) weist einen Quer-
schnitt L-férmigen Schneidtisch (3) auf. An deren
Vertikalseite - in den Figuren (2) und (3) links - ist
ein Schneidschwert (4) angebracht, das vertikal
verschieblich gefiihrt ist, angedeutet durch die Flih-
rungsschlitze (5, 6). Der Antrieb flir das Schneid-
schwert (4) ist hier der Ubersichtlichkeit halber
weggelassen. Es kommen hierflr sowohl Elekiro-
motoren als auch pneumatisch oder hydraulisch
wirkende Betitigungszylinder infrage.

Auf der Oberseite des Schneidtisches (3) ist
eine Anschlagplatte (7) angeordnet, die in den

Figur (2)

Figur (3)
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Richtungen der Fithrungsschlitze (8, 9) - also hori-
zontal und quer zum Schneidschwert (4) - verstellt
werden kann. Die Anschlagplatte (7) dient gleich-
zeitig als Auflage fiir einen Materialbogen (10), der
mittels hier nicht ndher dargestellter Transport- und
Fuahrungseinrichtungen in Richtung des Pfeils A in
die Anhefteeinrichtung (1) eingefahren wird. Neben
der Anschlagplatte (7) sind noch weitere Abstiitz-
einrichtungen flr den Materialbogen (10) vorhan-
den, die hier gleichfalls der Ubersichtlichkeit halber
weggelassen sind.

Dem Schneidtisch (3) gegeniber ist eine Zu-
flihreinrichtung (11) flir den Transport und die Fiih-
rung eines Schmelzkleberbandes (12) angeordnet.
Das Schmelzkleberband (12) wird dabei von einer
Schmelzkleberbandrolle (13) abgezogen und zwi-
schen zwei Ubereinander angeordnete Walzen (14,
15) durchgefiihrt. Die cbere Walze (15) wird von
sinem Elektromotor (18) angetrieben und sorgt da-
bei flr den Vortrieb des Schmelzkleberbandes (12)
in Richtung auf den Schneidtisch (3). In den Figu-
ren (2) und (3) sind sowohl die Walzen (14, 15) als
auch der Elektromotor (16) weggelassen.

Zwischen den beiden Walzen (14, 15) und dem
Schneidtisch (3) ist ein zusitzlicher Flihrungskanal
(17) vorgesehen, durch den das Schmelzkleber-
band (12) hindurchlduft und in Richtung auf die
Oberseite des Schneidtisches (3) geflihrt wird.

Oberhalb des Schneidtisches (3) befindet sich
ein ebenfalls L-f6rmiger Andrlickstempel (18), der
mit einer Heizeinrichtung (19) versehen ist und
vertikal verfahrbar ist. Der Antrieb und die Fiihrung
fir das vertikale Verfahren des Andrlickstempels
(18) ist der Ubersichtlichkeit halber weggelassen
und kann mit hierflr iblichen technischen Mitteln
erfolgen.

An der vertikalen Frontseite des Andriickstem-
pels (18) ist ein Niederhalter (20) vorgesehen, der
sich oberhalb des Schneidschwerts (4) befindet
und zusammen mit dem Andrlickstempel (18) verti-
kal verfahrbar ist. Zusétzlich ist er relativ zu dem
Andriickstempel (18) - ebenfalls in vertikaler Rich-
tung - heb- und senkbar, verdeutlicht durch die
beiden FlUhrungsschlitze (21, 22). Der Mechanis-
mus flir die Bewegung des Niederhalters (20) ist
weggelassen.

Die Nuteinrichtung (2) hat eine ortsfeste hori-
zontale Bodenplaite (23), auf der zwei Nutplatien
(24, 25) angeordnet sind. Beide Nutplatten weisen
je zwei Nutstege (26, 27, 28, 29) auf. Ihr stirnseiti-
ger Abstand kann verstellt werden, was durch die
Flhrungsschlitze (30, 31, 32, 33) angedeutet ist.
Die in der Ansicht gem&B Figur (1) vordere Nutplat-
te (24) ist mit Hilfe eines Elekiromotors (34) ver-
stelibar. Die Stirnseiten der beiden Nutplatten (24,
25) bilden Flhrungsfldchen (35, 36), deren Funk-
tion weiter unten noch erklart wird.

Oberhailb der Bodenplatte (23) und der Nutplat-
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ten (24, 25) befindet sich ein Prefistempel (37),
wobei auf der Unterseite des Prefstempels (37) fir
jeden Nutsteg (26, 27, 28, 29) eine enisprechende
Ausnehmung - beispielhaft mit (38) bezeichnet -
vorgesehen ist. Die eine Hilfte der Unterseite ist
dabei als gesonderte Stempelplatte (39) ausgebil-
det und kann in der glsichen Richtung wie die
darunterliegende Nuiplatte (24) verstellt werden, so
daB die Ausnehmungen (38) mit den Nutstegen
(26, 27) fluchtend eingestellt werden kdnnen. Der
PreBstempel (37) ist vertikal verfahrbar, wobei der
Antrieb und die Flhrungen hierfiir der Ubersicht-
lichkeit halber weggelassen sind.

Flr die Herstellung eines Einbandes arbeitet
die Vorrichtung wie folgt.

Zunichst wird ein Materialbogen (10) in die
Anhefteeinrichtung (1) eingefahren. Dabei sind die
Flihrungseinrichtungen und die Anschlagplatte (7)
derart positioniert, daB der fiir den Einbandriicken
vorgesehene Bereich des Materialbogens (10) ge-
nau oberhalb des als Fiihrungswandung (40) die-
nenden Bereichs der Oberseite des Schneidtisches
(3) zu liegen kommt. Er wird dann mit Hilfe von
Unterdruck fixiert, der iber mit einer Vakuumpum-
pe verbundene Luftdffnungen (41) in der Anschiag-
platte (7) erzeugt wird.

Gleichzeitig wird quer zur Transportrichtung
des Materialbogens (10) das Schmelzkieberband
(12) beférdert, wobsi sein vorderer Bereich auf die
Flihrungswandung (40) und damit in den Spalt zwi-
schen dieser Flihrungswandung (40) und dem Ma-
terialbogen (10) einiduft, bis die Vorderkante gegen
die Anschlagplatte (7) stdBt. Diese Situation ist in
Figur (2) gezeigt. Der auf der Flhrungswandung
(40) aufliegende Teil des Schmelzkleberbandes
(12) wird ebenfalls mittels Vakuum in dieser Lage
gehalten, wobei das Vakuum auch hier durch Luft-
6ffnungen (42), die mit einer Vakuumpumpe in
Verbindung stehen, bewirkt wird.

Bis zu diesem Zeitpunkt befinden sich der An-
driickstempel (18) und der Niederhalier (20) im
Abstand zur Oberseite des Materialbogens (10),
wie ebenfalls Figur (2) erkennen |148t. Der Andrlck-
stempel (18) wird nun auf den Materialbogen (10)
aufgedrlickt, so daB spétestens jetzt der Material-
bogen (10) in Anlage mit dem auf der Flhrungs-
wandung (40) liegenden Teil des Schmelzkleber-
bandes (12) kommt. Durch den Materialbogen (10)
hindurch wird das Schmelzkleberband (12) in die-
sem Bereich erhitzt, so daB eine Haftwirkung er-
zeugt wird.

Gileichzeitig senkt sich auch der Niederhalter
(20) auf die Oberseite des Materialbogens (10) ab.
Unmittelbar anschlieBend wird das Schneidmesser
(4) vertikal nach oben gefahren, so daf8 der vordere
Teil des Schmelzkleberbandes (12) abgetrennt
wird. Es entsteht ein separater Schmelzkleberstrei-
fen (43), dessen Breite derjenigen der Fiihrungs-
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wandung (40) entspricht und der aufgrund der Ein-
wirkung von Hitze und Druck an den Bereich des
Materialbogens (10) angeheftet wird, der beim ferti-
gen Einband den Einbandriicken bilden soll. Diese
Situation ist in Figur (3) dargestelit.

Nachdem der Materialbogen (10) auf diese
Weise mit einem Schmelzkleberstreifen (43) verse-
hen ist, werden Andrlickstempel (18) und Nieder-
halter (20) wieder hochgefahren und das Schneid-
schwert (4) nach unien zurlickgefahren. Gieichzei-
tig wird die Vakuumerzeugung durch Blasluft er-
setzt, so daB der Materialbogen (10) in Richtung
des Pfeils A in die Nuteinrichtung (2) befSrdert
werden kann. Die Flhrung des Materialbogens
(10) geschieht dabei lber den an der Unterseite
vorstehenden Schmelzkleberstreifen (43). Hierzu
sind die Flihrungsflichen (35, 36) an den Nutplat-
ten (24,25) auf einen solchen Abstand eingestellt,
daB sie an beiden Seiten des Schmelzklebersirei-
fens (43) anliegen und ihn und damit auch den
Materialbogen (10) fUhren.

ist der Materialbogen (10) vollsténdig in die
Nuteinrichtung (2) eingefahren, so wird der PreB-
stempel (7) heruntergefahren. Durch Aufbringen
von Prefdruck entstehen zu beiden Seiten des
Schmelzkleberstreifens (43) Nutlinien in Karton des
Materialbogens (10), Uber die die beiden Deckel
gegenliber dem Einbandrlicken gefalzt werden
kénnen. Damit ist aus dem Materialbogen (10) ein
Einband entstanden, in den ein StoB Blitter einge-
legt und durch Erhitzen des Schmelzkleberstreifens
(43) eingebunden werden kdnnen.

Das vorgeschriebene Verfahren kann in dichter
Reihenfolge ausgeflihrt werden, d.h. schon beim
Nuten des Materialbogens (10) kann in die Anhefi-
einrichtung (1) ein nachfolgender Materialbogen
(10) eingeflihrt und mit einem Schmelzkieberstrei-
fen (43) versehen werden. Durch entsprechend vor-
gesehene Transport- und Flhrungseinrichtungen
kann der Vorgang vollsténdig automatisch bei ho-
her Taktgeschwindigkeit ablaufen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Einbandes
oder dergleichen aus einem Materialbogen
(10), der mit einem Schmelzkleberstreifen (43)
auf einem flir den Einbandriicken vorgesehe-
nen Bereich versehen ist, mit folgenden Ver-
fahrensschritten:

a) es wird ein Schmelzkieberand (12) so in
bezug auf den Materialbogen (10) zugeflhrt,
daB die Vorderkante des Schmelzkleberban-
des (12) mit dem vorgesshenen Einband-
riicken fluchtet;

b) von dem Schmelzkleberband (12} wird
ein Schmelzkleberstreifen (43) abgetrennt;
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c) der Schmelzkleberstreifen (43) wird
zwecks Fixierung an den Materialbogen (10)
angedriickt;

gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

d) das Schmelzkleberband (12) wird vor
dem Abtrennen des Schmelzklebersireifens
(43) an den Materialbogen (10) herange-
flhrt;

e) der Schmelzkleberstreifen (43) wird erst
dann von dem Schmelzkleberband (12) ab-
getrennt, wenn er an den Materialbogen
(10) angedrlickt ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB der Schmelzkie-
berstreifen (43) beim Andrlcken an den Mate-
rialbogen (10) erhitzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB das Schmelzkle-
berband (12) im Bereich des abzutrennenden
Schmelzkleberstreifens (43) und der Material-
bogen (10) durch Aufbringen von Vakuum ge-
halten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der Materialbo-
gen (10) nach Anbringen des Schmelzklber-
streifens (43) in dessen Lidngsrichtung zumin-
dest um die Linge des Materialbogens (10)
weitertransportiert und erst dann genutet wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daf der Materialbo-
gen (10) beim Transport und bei der Nutung
durch seitliche Anlage von Fithrungselementen
(35, 36) am Schmelzkleberstreifen (43) geflhrt
wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines Einbandes
oder dergleichen aus einem Materialbogen
(10), der mit einem Schmelzkleberstreifen (43)
auf einem fiir den Einbandrlicken vorgesehe-
nen Bereich zu versehen ist, mit folgenden
Merkmalen:

a) die Vorrichtung weist eine Auflage flir
den Materialbogen (10) auf;

b) die Vorrichtung hat eine ZufUhreinrich-
tung (11) zur FUhrung und zum Transport
eines Schmelzkleberbandes (12) quer zur
vorgesehenen Lingsersireckung des Ein-
bandrlickens;

c) die Zufiihreinrichtung (11) endet in einer
zur Auflage parallelen FUhrungswandung
(40) auf der dem Materialbogen (10) abge-
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wandten Seite des Schmelzkleberbandes
(12);

d) am Ende der Fuhrungswandung (40) ist
ein Anschlag (7) flir die Anlage der Vorder-
kante des Schmelzkieberbandes (12) vorge-
sehen;

e) es ist eine Schneideinrichtung (4, 20)
zum Abtrennen eines Schmelzklebersirsi-
fens (43) vom Schmelzkieberband (12) vor-
gesehen;

f) die Vorrichtung weist eine Andrlckeinrich-
tung (18) zum Andriicken des Schmelzkle-
berstreifens (43) an dem Materialbogen (10)
auf,

gekennzeichnet durch folgendes Merkmal:

g) die Ebenen von Fiihrungswandung (40)
und Auflage sowie der Anschiag (7) bilden
ginen Spalt zum Einfiihren des Schmelzkle-
berbandes (12).

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, da der Abstand der
Ebenen von Fihrungswandung (40) und Aufla-
ge der Dicke des Schmelzkieberbandes (12)
zumindest im wesentlichen entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet, daB der Anschlag (7)
zugleich als Auflage flir den Materialbogen (10)
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
81

dadurch gekennzeichnet, daB der Anschlag (7)
in Transportrichtung des Schmelzkleberbandes
(12) verstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daB der Anschlag (7)
mit seitlichen Flihrungselementen flr den Ma-
terialbogen verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
10,

dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidein-
richtung ein neben der Flihrungswandung (40)
angeordnetes Schneidschwert (4) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, daB dem Schneid-
schwert (4) eine Abstltzfldche (20) gegeniiber-
steht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Andriickein-
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richtung (18) einen der Flhrungswandung (40)
gegeniiberliegenden Stempel (18) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Andrlickein-
richtung (18) und/oder die Fiihrungswandung
(40) mit einer Heizeinrichtung (19) versehen
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
14,

dadurch gekennzeichnet, daB die Auflage (7)
und/oder die Flihrungswandung (40) Ansauglé-
cher (41, 42) aufweisen, die an eine Vakuum-
pumpe angeschlossen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
15,

dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung
Flhrungs- und Transporteinrichtungen zum
Transport der Materialbgen (10) durch die
Vorrichtung quer zur Transporirichtung des
Schmelzkieberbandes (12} aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
16,

dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung
eine Nuteinrichiung (2) zum Nuten der Materi-
albBgen (10) aufweist, die in Tranportrichtung
der Materialbdgen nach der Zuflihreinrichtung
(11) fiir das Schmelzkleberband (12) angeord-
net ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, daB die Nuteinrich-
tung (2) zumindest zwei Nutsiege (26, 27, 28,
29) und einen den Nutstegen (26, 27, 28, 29)
gegenlberliegenden Stempel (37) sowie Fih-
rungseinrichtungen (35, 36) flr die Anlage an
beiden Seiten des Schmeizkieberstreifens (43)
aufweist.

Vorrichfung nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, daB die Flihrungsein-
richtung aus zwei Flihrungsflichen (35, 36)
bestehen, die parallel zu den Nutstegen (26,
27, 28, 29) verlaufen.

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand der
Flhrungsflachen (35, 36) zusammen mit dem
der Nutstege (26, 27, 28, 29) verénderbar ist.

Vorrichfung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet, daB die Flihrungsfld-
chen (35, 36) von den Stirnseiten von auf einer
Grundplatte (23) verschieblich gelagerten und
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12

die Nutstege (26, 27, 28, 29) aufweisenden
Fihrungsplatten (24, 25) gebildet sind.

Claims

1.

Method of producing a binding or the like from
a sheet of material (10) which is provided with
a strip (43) of hot-melt adhesive on an area
intended for the spine, having the following
method steps:
a) a band (12) of hot-melt adhesive is fed in
relation to the sheet of material (10) in such
a way that the leading  edge of the band
(12) of hot-melt adhesive aligns with the
intended spine;
b) a strip (43) of hot-melt adhesive is sev-
ered from the band (12) of hot-melt adhe-
sive;
c) the strip (43) of hot-melt adhesive is
pressed onto the sheet of material (10) for
the purpose of fixing;
characterised by the following features:
d) the band (12) of hot-melt adhesive is
brought up to the sheet of material (10)
before the severing of the sirip (43) of hot-
melt adhesive;
e) the strip (43) of hot-melt adhesive is
severed from the band (12) of hot-melt ad-
hesive only when it has been pressed onto
the sheet of material (10).

Method according to Claim 1, characterised in
that the strip (43) of hot-melt adhesive is heat-
ed during pressing onto the sheet of material
(10).

Method according to Claim 1 or 2, charac-
terised in that a vacuum is applied to hold the
band (12) of hot-melt adhesive, in the region of
the strip (43) of hot-melt adhesive to be sev-
ered, and the sheet of material (10).

Method according to one of Claims 1 to 3,
characterised in that, after aftaching the strip
(43) of hot-melt adhesive, the sheet of material
(10) is transported further in its [ongitudinal
direction, at least by the length of the sheet of
material (10), and only then is it grooved.

Method according to Claim 4, characterised in
that, during fransporting and grooving, the
sheet of material (10) is guided by lateral bear-
ing of guide elements (35, 36) against the strip
(43) of hot-melf adhesive.

Apparatus for producing a binding or the like
from a sheet of material (10) which is provided
with a strip (43) of hot-melt adhesive on an
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area intended for the spine, having the follow-

ing features:
a) the apparatus has a rest for the shest of
material (10};
b) the apparaius has a feeding device (11)
for guiding and transporting a band (12) of
hot-melt adhesive iransversely to the in-
tended longitudinal extent of the binding;
c) the feeding device (11) ends in a guide
wall (40), parallel to the rest, on the side of
the band (12) of hot-melt adhesive facing
away from the sheet of material (10);
d) at the end of the guide wall (40) there is
provided a stop (7) for the bearing of the
leading edge of the band (12) of hot-melt
adhesive;
e) a cutting device (4, 20) is provided for
severing a strip (43) of hot-melt adhesive
from the band (12) of hot-melt adhesive;
f) the apparatus has a pressure-applying
device (18) for pressing the strip (43) of hot-
melt adhesive onto the sheet of material
(10),

characterised by the following feature:
g) the planes of guide wall (40) and rest as
well as the stop (7) form a gap for introduc-
ing the band (12) of hot-melt adhesive.

Apparatus according to Claim 6, characterised
in that the spacing of the planes of guide wall
(40) and rest corresponds at least substantially
fo the thickness of the band (12) of hot-melt
adhesive.

Apparatus according to Claim 6 or 7, charac-
terised in that the stop (7) is designed at the
same time as rest for the sheet of material
(10).

Apparatus according to one of Claims 6 to 8,
characterised in that the stop (7) is adjustable
in the transporting direction of the band (12) of
hot-meit adhesive.

Apparatus according to Claim 9, characterised
in that the stop (7) is connected to lateral
guide elements for the sheet of material.

Apparatus according to one of Claims 6 to 10,
characterised in that the cutting device has a
cutting blade (4) arranged next to the guide
wall (40).

Apparatus according to Claim 11, characteris-
ed in that opposite the cutting blade (4) is a
supporting surface (20).

Apparatus according to one of Claims 6 to 12,
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characterised in that the pressure-applying de-
vice {18) has a die (18) opposite the guide wall
(40).

Apparatus according to one of Claims 6 to 13,
characterised in that the pressure-applying de-
vice (18) and/or the guide wall (40) is provided
with a heating device (19).

Apparatus according to one of Claims 6 to 14,
characterised in that the rest (7) and/or the
guide wall (40) have suction holes (41, 42),
which are connected to a vacuum pump.

Apparatus according to one of Claims 6 to 15,
characterised in that the apparatus has guiding
and transporting devices for transporting the
sheets of material (10) through the apparatus
transversely to the transporting direction of the
band (12) of hot-melt adhesive.

Apparatus according to one of Claims 6 to 16,
characterised in that the apparatus has a
grooving device (2) for grooving the sheets of
material (10), which device is arranged after
the feeding device (11) for the band (12) of
bat-melt adhesive, in the transporting direction
of the sheets of material.

Apparatus according to Claim 17, characteris-
ed in that the grooving device (2) has at least
two groove reglets (26, 27, 28, 29) and a die
(87), opposite the groove reglets (26, 27, 28,
29), as well as guiding devices (35, 36) for the
bearing on both sides of the strip (43) of hot-
melt adhesive.

Apparatus according to Claim 18, characteris-
ed in that the guiding device comprises two
guide surfaces (35, 36) which run parallel to
the groove reglets (26, 27, 28, 29).

Apparatus according to Claim 19, characteris-
ed in that the spacing of the guide surfaces
(35, 36), together with that of the groove re-
glets (26, 27, 28, 29) is variable.

Apparatus according to Claim 20, characteris-
ed in that the guide surfaces (35, 36) are
formed by the end faces of guide plates (24,
25) mounted displaceably on a baseplate (23)
and exhibiting the groove reglets (26, 27, 28,
29).

Revendications

1.

Procédé de fabrication d'une reliure ou objet
similaire, & partir d'une feuilie de matiére (10)
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munie d'une bande (43) d'un adhésif thermofu-
sible sur une région prévue pour le dos de la
reliure, comprenant les étapes opéraioires sui-
vantes :
a) un ruban (12) d'un adhésif thermofusible
est délivré, par rapport & la feuille de matie-
re (10), de telle sorte que l'aréte antérieure
dudit ruban (12) d'adhésif thermofusible
vienne & fleur du dos prévu de la reliure ;
b) une bande (43) d'adhésif thermofusible
est séparée du ruban (12) d'adhésif thermo-
fusible ;
¢c) la bande (43) d'adhésif thermofusible est
comprimée sur la feuille de matiére (10), en
vue d'un assujettissement ;
caractérisé par les particularités suivantes :
d) le ruban (12) d'adhésif thermofusible est
présenté 2 la feuille de matiére (10) préala-
blement & la séparation de la bande (43)
d'adhésif thermofusible ;
e) la bande (43) d'adhésif thermofusible
n'est ensuite séparée, du ruban (12) d'adhé-
sif thermofusible, que lorsqu'elle est com-
primée sur la feuille de matiére (10).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé par le fait que la bande (43)
d'adhésif thermofusible est chauffée lors de la
compression sur la feuille de matiére (10).

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé par le fait que la feuille de matiére
(10) et le ruban (12) d'adhésif thermofusible,
dans la région de la bande (43) d'adhésif ther-
mofusible devant &tre séparée, sont maintenus
en place par génération d'une dépression.

Procédé selon I'une des revendications 1 2 3,
caractérisé par le fait que le convoyage de la
feuille de matigre (10) se poursuit aprés dépot
de la bande (43) d'adhésif thermofusible dans
sa direction longitudinale, d'au moins la lon-
gueur de cette feuille de matiére (10), aprés
quoi seulement celle-ci est rainurée.

Procédé selon la revendication 4,

caractérisé par le fait que, lors du transport et
du rainurage, la feuille de matiére (10) est
guidée par application latérale d'éléments de
guidage (35, 36) contre la bande (43) d'adhésif
thermofusible.

Dispositif pour fabriquer une reliure ou objet
simiailre & partir d'une feuille de matiére (10)
munie d'une bande (43) d'un adhésif thermofu-
sible sur une région prévue pour le dos de la
reliure, présentant les caractéristiques suivan-
fes:
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a) le dispositif comporte un reposoir pour la
feuille de matiére (10) ;
b) le dispositif présente un mécanisme
d'amenée (11), en vue du guidage et du
transport d'un ruban (12) d'un adhésif ther-
mofusible transversalement par rapport 2
['étendue longliudinale prévue du dos de la
reliure ;
c) le mécanisme d'amenéde (11) s'achéve,
du c6té du ruban (12) d'adhésif thermofusi-
ble qui est tourné 2 'opposé de la feuille de
matiére (10), par un cloisonnement de gui-
dage (40) paralléle au reposoir ;
d) une butée (7) est prévue, a I'extrémiié du
cloisonnement de guidage (40), en vue du
contact de l'aréte antérieure du ruban (12)
d'adhésif thermofusible ;
e) un mécanisme de sectionnement (4, 20)
gst prévu pour séparer une bande (43)
d'adhésif thermofusible d'avec le ruban (12)
d'adhésif thermofusible ;
f) le dispositif comporte un mécanisme de
compression (18), pour comprimer la bande
(43) d'adhésif thermofusible sur la feuille de
matiere (10),

caractérisé par la particularité suivante :
@) les plans du cloisonnement de guidage
(40) et du reposoir, ainsi que la butée (7),
forment un interstice pour l'introduction du
ruban (12) d'adhésif thermofusible.

Dispositif selon la revendication 6,

caractérisé par le fait que la distance comprise
entre les plans du cloisonnement de guidage
(40) et du reposoir correspond, au moins pour
I'essentiel, & I'épaisseur du ruban (12) d'adhé-
sif thermofusible.

Dispositif selon la revendication 6 ou 7,
caractérisé par le fait que la butée (7) est
simultanément réalisée en tant que reposoir
pour la feuille de matiere {10).

Dispositif selon I'une des revendications 6 & 8,
caractérisé par le fait que la butée (7) est
réglable dans la direction du transport du ru-
ban (12) d'adhésif thermofusible.

Dispositif selon la revendication 9,

caractérisé par le fait que la butée (7) est
reliée & des éléments latéraux de guidage de
la feuille de matiére.

Dispositif selon i'une des revendications 6 &
10,

caractérisé par le fait que le mécanisme de
sectionnement présente un sabre de coupe (4)
disposé a c6té du cloisonnement de guidage
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(40).

Dispositif selon la revendication 11,
caractérisé par le fait qu'une surface d'appui
(20) est située en regard du sabre de coupe

(4).

Dispositif selon ['une des revendications 6 &
12,

caractérisé par le fait que le mécanisme de
compression (18) présente un bloc presseur
(18) situé en regard du cloisonnement de gui-
dage (40).

Dispositif selon l'une des revendications 6 a
13,

caractérisé par le fait que le mécanisme de
compression {18) et/ou le cloisonnement de
guidage (40) est/sont équipé(s) d'un systeme
de chauffage (19).

Dispositif selon |'une des revendications 6 &
14,

caractérisé par le fait que le reposoir (7) et/ou
le cloisonnement de guidage (40) présente(nt)
des trous d'aspiration (41, 42) qui sont raccor-
dés a une pompe 2 vide.

Dispositif selon 'une des revendications 6 a
15,

caractérisé par le fait que ce dispositif compor-
te des systémes de guidage et de transport
pour transporter les feuilles de matiere (10), &
travers ledit dispositif, transversalement par
rapport & la direction du transport du ruban
(12) d'adhésif thermofusible.

Dispositif selon l'une des revendications 6 a
16,

caractérisé par le fait que ce dispositif présen-
te un mécanisme de rainurage (2) congu pour
le rainurage des feuilles de matiére (10) et
situé, dans la direction du transport desdites
feuilles de matiére, aprés le mécanisme (11)
d'amenée du ruban (12) d'adhésif thermofusi-
ble.

Dispositif selon la revendication 17,

caractérisé par le fait que le mécanisme de
rainurage (2) comprend au moins deux nervu-
res de rainurage (26, 27, 28, 29) et un bloc
presseur (37) opposé auxdites nervures de rai-
nurage (26, 27, 28, 29), ainsi que des syste-
mes de guidage (35, 36) pour assurer le
contact contre les deux cOté€s de la bande
(43) d'adhésif thermofusible.

Dispositif selon la revendication 18,
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caractérisé par le fait que les systemes de
guidage consistent en deux surfaces de guida-
ge (35, 36), qui s'étendent parailelement aux
nervures de rainurage (26, 27, 28, 29).

Dispositif selon la revendication 19,

caractérisé par le fait que la distance séparant
les surfaces de guidage (35, 36) peut étre
modifi€e conjointement a celle séparant les
nervures de rainurage (26, 27, 28, 29).

Dispositif selon la revendication 20,

caractérisé par le fait que les surfaces de
guidage (35, 36) sont formées par les faces
extrémes de plaques de guidage (24, 25) qui
sont montées coulissantes sur une plague de
base (23), et sont dotées des nervures de
rainurage (26, 27, 28, 29).
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