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(54) Verfahren zur Herstellung von aus mehreren Druckprodukten gebildeten klebegebundenen 
Druckerzeugnissen und Einrichtung  und Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens

(57) Bei einem Verfahren zur Herstellung von aus
mehreren Druckprodukten (4) gebildeten klebegebunde-
nen Druckerzeugnissen (9), bei dem die zur Bildung loser
Buchblocks (5) zusammengetragenen Druckprodukte
(4) mittels entlang einer Förderstrecke (6) angeordneten,
wenigstens annähernd taktsynchron angetriebenen An-
legern (3) einer in regelmässigen Abständen sich folgen-
den Aufnahmevorrichtungen (7) aufweisenden Förder-
vorrichtung (2) zugeführt und durch diese in eine Klebe-

bindevorrichtung (16) überführt werden, wird bei einem
Unterbruch eines Verarbeitungsprozesses die der För-
dervorrichtung (2) förderwirksam nachgeschaltete Kle-
bebindevorrichtung (16) leer gefahren, indem während
dem Leerfahren der Klebebindevorrichtung (16) die wei-
tere Beschickung der Aufnahmevorrichtungen (7) der
Fördervorrichtung (2) mit Druckprodukten (4) wie auch
die weitere Zufuhr von losen Buchblocks (5) an die Kle-
bebindevorrichtung (16) eingestellt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von aus mehreren Druckprodukten gebildeten kle-
begebundenen Druckerzeugnissen, bei dem die zur Bil-
dung loser Buchblocks zusammengetragenen Druckpro-
dukte mittels entlang einer Sammelstrecke angeordne-
ten, wenigstens annähernd taktsynchron angetriebenen
Anlegern einer in regelmässigen Abständen sich folgen-
den Aufnahmevorrichtungen aufweisende Fördervor-
richtung zugeführt und durch diese in eine Klebebinde-
vorrichtung überführt werden, wobei bei einem Unter-
bruch eines Verarbeitungsprozesses die der Fördervor-
richtung förderwirksam nachgeschaltete Klebebindevor-
richtung leer gefahren wird.
[0002] Buchfertigungslinien haben die Aufgabe,
Druckprodukte mit einer Zusammentragvorrichtung in
der richtigen Reihenfolge zu sammeln und anschlies-
send in einer Klebebindevorrichtung zu Buchblocks zu
binden. Wird die Zusammentragvorrichtung angehalten,
soll die Klebebindevorrichtung noch mindestens solange
weiter laufen, bis alle sich in den Transportklammern der
Klebebindevorrichtung befindenden Buchblocks zu ro-
hen Büchern verarbeitet sind. Dies ist deshalb nötig, weil
sonst der im Rückenbereich der Buchblocks aufgetrage-
ne Klebstoff abbinden und die Umschläge nicht mehr haf-
ten würden. Nach dem Stand der Technik werden die
lose zu Buchblocks zusammengetragenen Druckbogen
mit Hilfe eines sogenannten Trennelementes von der Zu-
sammentragvorrichtung in die Klebebindevorrichtung
überführt, wobei das Trennelement mit der Klebebinde-
vorrichtung synchron antriebsverbunden ist. Mit jedem
Maschinentakt wird ein Buchblock von der Zusammen-
tragvorrichtung in die Klebebindevorrichtung überführt.
Wird die Zusammentragvorrichtung angehalten, geht die
Synchronität mit der Klebebindevorrichtung verloren und
jeder weitere während dem Anhalten überführte Buch-
block würde bei der Ueberführung in die Klebebindevor-
richtung zu Störungen führen. Um bei schnell laufenden
Anlagen die Zusammentragvorrichtung von der Klebe-
bindevorrichtung abkuppeln und abbremsen zu können,
muss deshalb zuerst die gesamte Linie auf eine Ge-
schwindigkeit verzögert werden, bei der eine störungs-
freie Abkupplung möglich ist. Aus diesem Grund steht
bei einer solchen Ausführung zum Abbremsen der Zu-
sammentragvorrichtung eine Bremsstrecke entspre-
chend einer Teilung von Buchblock zu Buchblock zur
Verfügung. Dies kann wiederum zu Störungen in der Kle-
bebindevorrichtung führen.
Ein weiterer Nachteil zeigt sich, wenn die Zusammen-
tragvorrichtung aufgrund eines Fehlers eines Anlegers
von der Klebebindevorrichtung abgekuppelt und ange-
halten werden muss. Während der gesamten Auslauf-
phase der Zusammentragvorrichtung entstehen strom-
abwärts des den Fehler verursachenden Anlegers meh-
rere fehlerhafte Buchblocks, die nicht in dieser Form in
die Klebebindevorrichtung überführt werden dürfen. Um
dies zu erreichen sind zwei Verfahren bekannt: Alle feh-

lerhaften Buchblocks zwischen der Zusammentragvor-
richtung und der Klebebindevorrichtung werden ausge-
schleust oder repariert. Ausschleusen hat den Nachteil,
dass die ungebundenen Buchblocks von Hand oder ma-
schinell aufgelöst, nach den ursprünglichen Druckpro-
dukten sortiert und in die entsprechenden Anleger zu-
rückgeführt werden müssen. Sollen die fehlerhaften
Buchblocks in der stillstehenden Zusammentragvorrich-
tung repariert werden, kann dies manuell erfolgen. Zu-
dem kann während diesen manuellen Verrichtungen
nicht produziert werden.
In der EP 0 337 315 B1 wird vorgeschlagen, fehlerhafte
lose Buchblocks über eine Ablenkvorrichtung an eine
Rückführungsvorrichtung zu übergeben und die Buch-
blocks anschliessend in einer Vereinzelungsvorrichtung
zumindest teilweise in Druckprodukte aufzulösen.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, in
einer Buchfertigungslinie die Zusammentragvorrichtung
bei hoher Produktionsgeschwindigkeit von der Klebebin-
devorrichtung abzukuppeln und die Produktion an der
unterbrochenen Stelle wieder aufzunehmen.
[0004] Die Aufgabe wird erfindungsgemäss dadurch
gelöst, dass während dem Leerfahren der Klebebinde-
vorrichtung die weitere Beschickung der Aufnahmevor-
richtungen der Fördervorrichtung mit Druckprodukten
wie auch die weitere Zufuhr von losen Buchblocks an die
Klebebindevorrichtung eingestellt werden.
[0005] Die Erfindung wird anschliessend unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die bezüglich aller in der
Beschreibung nicht näher erwähnten Einzelheiten ver-
wiesen wird, anhand von Ausführungsbeispielen erläu-
tert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Buchfer-
tigungslinie, während der Produktion,

Fig. 2 die Buchfertigungslinie gemäss Fig. 1 kurz
nach dem Auftreten eines Fehlers an einem An-
leger,

Fig. 3 die Buchfertigungslinie gemäss Fig. 2 mit an-
gehaltener Zusammentragvorrichtung und sich
leerender Klebebindevorrichtung,

Fig. 4 die Buchfertigungslinie gemäss Fig. 3 in Start-
position nach der Fehlerbehebung,

Fig. 5 die Buchfertigungslinie gemäss Fig. 3 in Start-
position nach der Fehlerbehebung nach einem
alternativen Verfahren,

Fig. 6 die Buchfertigungslinie gemäss Fig. 5 nach
dem Start und

Fig. 7 eine Buchfertigungslinie mit einer alternativen
Ausführung der Klebebindevorrichtung im Ue-
bergabebereich.
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[0006] Die Fig. 1 zeigt eine Buchfertigungslinie 1, be-
stehend aus einer Zusammentragvorrichtung 8 zum
Sammeln von Druckprodukten 4 zu losen Buchblocks 5,
mit einer eine Förderstrecke 6 und eine Rücklaufstrecke
14 aufweisenden Fördervorrichtung 2 und einer Klebe-
bindevorrichtung 16, in der die losen Buchblocks 5 durch
Verkleben der Druckbogen an den Rücken zu roh ge-
bunden Büchern, Broschuren, Buchblocks oder derglei-
chen Druckerzeugnissen 9 verarbeitet werden. Zur Auf-
nahme und Förderung der Druckprodukte 4, verfügt die
Fördervorrichtung 2 über sich in regelmässigen Abstän-
den folgende Aufnahmevorrichtungen 7, die in einer ge-
schlossenen Umlaufbahn 15 geführt sind. Eine Aufnah-
mevorrichtung 7 wird beispielsweise gebildet durch ei-
nen Mitnehmer und einen feststehenden Kanal, durch
den der Mitnehmer die Druckprodukte 4 schiebt oder
durch ein mitlaufendes Fach, auf dem die Druckprodukte
4 gesammelt werden. Entlang der Förderstrecke 6 an-
geordnete und taktsynchron zur Fördervorrichtung 2 an-
getriebene Anleger 3 sind für die Beschickung der Auf-
nahmevorrichtungen 7 mit Druckprodukten 4 vorgese-
hen. Jeder Anleger 3 wird dazu üblicherweise mit einer
Art von Druckprodukten 4 beschickt. Jeder Anleger 3 ver-
fügt über Mittel zum getakteten Vereinzeln, der in seinem
Magazin bereit gestellten Druckprodukte 4 und einen
Förderer 10, zum Fördern der Druckprodukte 4 in die
sich vorbeibewegenden Aufnahmevorrichtungen 7 der
Fördervorrichtung 2. Die Fördervorrichtung 2 wird durch
einen nicht dargestellten Antrieb angetrieben. Die Anle-
ger 3 werden gemeinsam durch einen weiteren, nicht
dargestellten Antrieb oder in einer bevorzugten Form je
durch einen eigenen Antrieb angetrieben. Zwecks zeit-
lich richtiger Übergabe der Druckprodukte 4 in die Auf-
nahmevorrichtungen 7 der Fördervorrichtung 2 sind der
Antrieb bzw. die Antriebe der Anleger 3 mit dem Antrieb
der Fördervorrichtung 2 synchron gekoppelt. Da jede
Aufnahmevorrichtung 7 innerhalb der Förderstrecke 6 an
jedem Anleger 3 vorbeifährt, kann sie von jedem Anleger
3 mit je einem Druckprodukt 4 beschickt werden und am
Ende der Förderstrecke 6 einen kompletten losen Buch-
block 5 enthalten.
In einem an die Förderstrecke 6 stromabwärts anschlies-
senden Übergabebereich 11 der Fördervorrichtung 2
nach der Klebebindevorrichtung 16 werden komplette
und fehlerfreie Buchblocks 5 aus den Aufnahmevorrich-
tungen 7 in die Klebebindevorrichtung 16 überführt, so-
dass die Rücken der Buchblocks 5 in der Klebebindevor-
richtung 16 von den in Bearbeitungsrichtung hinterein-
ander angeordneten Buchrückenbearbeitungsstationen
bearbeitet, gebunden und an nachfolgende Verarbei-
tungsmaschinen abgegeben werden. Am Anfang des
Übergabebereichs 11 ist eine steuerbare Weiche 13 an-
geordnet, die wahlweise Buchblocks 5 in Richtung eines
Transportmittels 12 der Klebebindevorrichtung 16 ab-
lenkt oder in den Aufnahmevorrichtungen 7 der Förder-
vorrichtung belässt. Fehlerhafte Buchblocks 5, beispiels-
weise solche mit mehreren Druckprodukten 4 der glei-
chen Art oder unvollständige Buchblocks, können mit ei-

ner nicht dargestellten Ausschleusweiche ausge-
schleust werden, die bevorzugt zwischen dem in Förder-
richtung F letzten Anleger 3 und der Weiche 13 ange-
ordnet ist. Für die Steuerung der Zusammentragvorrich-
tung 8 und der Klebebindevorrichtung 16 sind
Steuervorrichtungen 20, 21 vorgesehen, die für den Da-
tenaustausch direkt oder über eine übergeordnete Steu-
ervorrichtung 22 miteinander verbunden sind. Die Steu-
ervorrichtung 20 der Zusammentragvorrichtung 8 steuert
beispielsweise jeden einzelnen Anleger 3, die Aus-
schleusweiche und die Weiche 13. Die Steuervorrich-
tung 21 steuert die Klebebindevorrichtung 16 mit ihren
Buchrückenbearbeitungsstationen und den zugehörigen
Fördervorrichtungen der Buchblocks 5. Dazu erhalten
die Steuervorrichtungen 20, 21 laufend Eingangssignale
von Sensoren an den Maschinen oder Steuerbefehle des
Bedienpersonals. Während der Überführung der Buch-
blocks 5, von den Aufnahmevorrichtungen 7 in die Kle-
bebindevorrichtung 16 müssen die Aufnahmevorrichtun-
gen 7 und das Transportmittel 12 der Klebebindevorrich-
tung 16 exakt zueinander ausgerichtet sein resp. auf zwei
parallelen Bahnen geführt und mit gleicher Geschwin-
digkeit angetrieben sein. Für das Verfahren ist es nicht
wesentlich, ob das Transportmittel 12 durch in der Kle-
bebindevorrichtung 16.für den Transport während der
Bearbeitung erforderliche Transportklammern 18 oder
durch eine den Transportklammern 18 vorgelagerte und
der Klebebindevorrichtung 16 zugehörige Transportvor-
richtung 17 gebildet wird. Eine derartige Ausführung der
Klebebindevorrichtung 16 ist in der Fig. 7 dargestellt.
Die Fig. 1 zeigt ausserdem einen Materialfluss bei unge-
störter Produktion. Die Arten der zu sammelnden Druck-
produkte 4 sind mit Buchstaben A, B, C, D und die losen
Buchblocks 5, resp. Druckerzeugnisse 9 mit Laufnum-
mern bezeichnet. 45A bezeichnet beispielsweise das
Druckprodukt 4 nach der Art A, das zusammen mit den
Druckprodukten 45B, 45C und 45D den losen Buchblock
5 mit der Laufnummer 45 bildet.
Fig. 2 zeigt die Situation der losen Buchblocks 5 nach
einer Störung am Anleger 3 der Druckprodukteart B.
Nach dem Zuführen des Druckprodukts mit der Identifi-
kationsnummer 48B ist am Anleger 3 für die Druckpro-
dukteart B ein Fehler aufgetreten. Das nachfolgende
Druckprodukt 49B und folgende werden nicht mehr zu-
geführt. Eine solche Störung kann beispielsweise ent-
stehen, wenn ein Druckprodukt 4 beschädigt oder nicht
richtig in das Magazin des Anlegers 3 eingelegt worden
ist oder wenn am Anleger 3 ein technischer Defekt auf-
getreten ist. Fehlende, mehrfach vorhandene oder falsch
eingelegte Druckprodukte 4 können mittels optischen,
kapazitiven oder mechanischen Sensoren detektiert und
der Steuervorrichtung 20 der Zusammentragvorrichtung
8 gemeldet werden. Bei sporadisch auftretenden Fehlern
können die betroffenen Buchblocks 5 ausgeschleust und
ein Anhalten der Zusammentragvorrichtung 8 vermieden
werden. Beim Auftreten eines andauernden Fehlers
muss die Zusammentragvorrichtung 8 automatisch von
der Steuervorrichtung 20 angehalten und der Fehler bei
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still stehender Zusammentragvorrichtung 8 behoben
werden. Es ist ebenfalls vorgesehen, dass der Bediener
bei Bedarf die Zusammentragvorrichtung 8 anhalten
kann. Ein Anhalten der aus Zusammentragvorrichtung 8
und Klebebindevorrichtung 16 bestehenden Linie hätte
zur Folge, dass alle am Buchrücken beleimten, jedoch
noch nicht mit einem Umschlag versehenen Buchblocks
5 wegen dem abbindenden Leim zu fehlerhaften Druck-
erzeugnissen werden, die ausgeschleust werden müs-
sen. Es ist deshalb sinnvoll, die Zusammentragvorrich-
tung 8 anzuhalten und die Klebebindevorrichtung 16 so
lange weiter zu betreiben, bis das letzte Druckerzeugnis
9 in der Klebebindevorrichtung 16 fertig bearbeitet ist.
Dazu wird zuerst die Überführung loser Buchblocks 5
von der Fördervorrichtung 2 in das Transportmittel 12
der Klebebindevorrichtung 16 durch die Weiche 13 un-
terbrochen. Mindestens solange wie sich lose Buch-
blocks 5 innerhalb des Übergabebereichs 11 befinden,
müssen die Fördervorrichtung 2 und die Klebebindevor-
richtung 16 synchron zueinander laufen. Sobald der nach
Fig. 2 beispielhafte letzte lose Buchblock mit der Lauf-
nummer 40 vollständig dem Transportmittel 12 überge-
ben wurde, kann die Synchronität der Zusammentrag-
vorrichtung 8 mit der Klebebindevorrichtung 16 aufgege-
ben werden resp. die Zusammentragvorrichtung 8 zum
Stillstand abgebremst werden. Das Verlassen der Syn-
chronität vor diesem Zeitpunkt würde zu Kollisionen der
Buchblocks 5 im Übergabebereich 11 mit der Fördervor-
richtung 2 und/oder dem Transportmittel 12 der Klebe-
bindevorrichtung 16 führen. Unmittelbar nach der Aus-
lösung eines Stopps der Zusammentragvorrichtung 8
wird ebenfalls die Zufuhr von Druckprodukten 4 an allen
Anlegern 3 unterbrochen, sodass sich nach dem Anhal-
ten der Zusammentragvorrichtung 8 im Bereich der För-
derer 10 zwischen Anleger 3 und Fördervorrichtung 2
keine Druckprodukte 4 mehr befinden.
Die sich dadurch ergebende Situation der Buchblocks 5
ist in der Fig. 3 dargestellt. Die Zusammentragvorrich-
tung 8 ist angehalten und die Synchronität zwischen Zu-
sammentragvorrichtung 8 und Klebebindevorrichtung 16
ist aufgehoben. Die Klebebindevorrichtung 16 produziert
mindestens solange weiter bis das Druckerzeugnis 9 mit
der Laufnummer 40 fertig gestellt ist. Anschliessend kann
die Klebebindevorrichtung 16 mit einer sehr tiefen Ge-
schwindigkeit und ohne Produkte weiter laufen. Die nicht
mehr an die Klebebindevorrichtung 16 überführten Buch-
blocks 5 mit den Laufnummern 41 bis 43 befinden sich
stromabwärts der Weiche 13. Sobald die Zusammen-
tragvorrichtung 8 zum Stillstand gekommen ist, kann die
Störung am Anleger 3 durch das Bedienpersonal besei-
tigt werden.
Nachdem die Störung beseitigt und die Zusammentrag-
vorrichtung 8 wieder betriebsbereit ist, sind verschiedene
Abläufe denkbar, um weiter zu produzieren. Soll die ur-
sprünglich geplante Produktionsreihenfolge beibehalten
werden, müssen die Aufnahmevorrichtungen 7, die nur
einen Teil der für ein komplettes Druckerzeugnis 9 be-
nötigten Druckprodukte 4 enthalten, soweit stromauf-

wärts zu den Anlegern 3 versetzt werden, dass beim
nächsten Vorbeifahren der Aufnahmevorrichtungen 7 an
den Förderern 10 der Anleger 3, die fehlenden Druck-
produkte 4 zugeführt werden können. Dies kann bei-
spielsweise sinnvoll sein, wenn die Druckerzeugnisse 9
einem bestimmten Empfänger und/oder einer bestimm-
ten Postroute zugeordnet sind. Dieser Zustand kann er-
reicht werden, indem die komplette Zusammentragvor-
richtung 8, aber mindestens die Fördervorrichtung 2 in
die in der Fig.4 dargestellte Position verfahren wird. Es
ist nicht wesentlich, ob die Zusammentragvorrichtung 8
resp. die Fördervorrichtung 2 in oder gegen die Förder-
richtung F in die dargestellte Position verfahren wird.
Falls nur die Fördervorrichtung 2 verfahren wird, müssen
vor der Wiederaufnahme der Produktion die Anleger 3
und die Fördervorrichtung 2 zueinander neu synchroni-
siert werden. Nach dem Synchronisieren der Zusam-
mentragvorrichtung 8 mit der Klebebindevorrichtung 16
oder umgekehrt, kann die Produktion an der unterbro-
chenen Stelle wieder aufgenommen werden, wozu die
Weiche 13 in die in den Fig. 1 bis 7 nach oben zeigende
Richtung zu schalten ist.
Sind alle Druckerzeugnisse 9 einer Produktion identisch,
ist nicht wesentlich, in welcher Reihenfolge die Druck-
erzeugnisse 9 gefertigt werden. In diesem Fall ist es
denkbar, ausgehend von der in der Fig.3 gezeigten Si-
tuation, die Zusammentragvorrichtung 8 mit der Klebe-
bindevorrichtung 16 zu synchronisieren und mit Hilfe der
Weiche 13 komplette Buchblocks 5, die sich noch vor
der Weiche 13 befinden, in die Klebebindevorrichtung 16
und unkomplette Buchblocks 5 in den Aufnahmevorrich-
tungen 7 der Fördervorrichtung 2 zu belassen. Die Fig.
5 zeigt den Zustand, wo die Zusammentragvorrichtung
8 und die Klebebindevorrichtung 16 wieder synchroni-
siert sind resp. sich synchron bewegen. Die kompletten
Buchblocks 5 mit den Laufnummern 41 bis 43 befinden
sich stromabwärts der Weiche 13 und können somit nicht
direkt in die Klebebindevorrichtung 16 überführt werden,
sondern erst beim nächsten Durchgang. Die kompletten
Buchblocks 5 mit den Laufnummern 44, 45 befinden sich
stromaufwärts zur Weiche 13 und werden in die Klebe-
bindevorrichtung 16 überführt, während die nicht kom-
pletten Buchblocks 5 mit den Laufnummern 46 bis 52 in
den Aufnahmevorrichtungen 7 der Zusammentragvor-
richtung 8 verbleiben. Die Fig. 6 zeigt den Zustand, nach-
dem die kompletten Buchblocks 5 mit den Laufnummern
44, 45 in die Klebebindevorrichtung 16 überführt sind und
nachfolgende, unkomplette Buchblocks 5 in den Aufnah-
mevorrichtungen 7 verbleiben. Die unkompletten Buch-
blocks 5 werden bei der nächsten Vorbeifahrt an den
Anlegern 3 komplettiert. Die gesamte Koordination der
Anleger 3, welche Druckprodukte 4 in die Aufnahmevor-
richtungen 7 überführen, wird durch die Steuerungsvor-
richtung 20 der Zusammentragvorrichtung 8 vorgenom-
men.
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Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von aus mehreren Druck-
produkten (4) gebildeten klebegebundenen Druck-
erzeugnissen (9), bei dem die zur Bildung loser
Buchblocks (5) zusammengetragenen Druckpro-
dukte (4) mittels entlang einer Sammelstrecke (6)
angeordneten, wenigstens annähernd taktsynchron
angetriebenen Anlegern (3) einer in regelmässigen
Abständen sich folgenden Aufnahmevorrichtungen
(7) aufweisende Fördervorrichtung (2) zugeführt und
durch diese in eine Klebebindevorrichtung (16) über-
führt werden, wobei bei einem Unterbruch eines Ver-
arbeitungsprozesses die der Fördervorrichtung (2)
förderwirksam nachgeschaltete Klebebindevorrich-
tung (16) leer gefahren wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass während dem Leerfahren der Kle-
bebindevorrichtung (16), die weitere Beschickung
der Aufnahmevorrichtungen (7) der Fördervorrich-
tung (2) mit Druckprodukten (4) wie auch die weitere
Zufuhr von losen Buchblocks (5) an die Klebebinde-
vorrichtung (16) eingestellt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die losen Buchblocks (5) bei einge-
stellter Zufuhr in die Klebebindevorrichtung (16) in
der Fördervorrichtung (2) verbleiben.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fördervorrichtung (2) bis zur
Übergabe des letzten für die Klebebindevorrichtung
(16) bestimmten Buchblocks (5) taktsynchron mit
der Klebebindevorrichtung (16) ausgefahren wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fördervorrichtung (2) nach dem
Ausfahren angehalten wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fördervorrichtung (2) nach dem
Anhalten in eine Position zur Wiederaufnahme der
Produktion gefahren wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fördervorrichtung (2) in Förder-
richtung (F) gefahren wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fördervorrichtung (2) entgegen
der Förderrichtung (F) gefahren wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die unvollständigen
Buchblocks (5) bei Wiederaufnahme der Produktion
mit fehlenden Druckprodukten (4) komplettiert wer-
den.

9. Buchfertigungslinie (1) zur Herstellung von aus meh-

reren Druckprodukten (4) gebildeten, klebegebun-
denen Druckerzeugnissen (9), mit einer aus einer
Fördervorrichtung (2) und entlang einer Sammel-
strecke (6) der Fördervorrichtung (2) angeordneten
Anlegern (3) gebildeten Zusammentragvorrichtung
(8), die die Anleger (3) passierende, zur Beschik-
kung ausgebildete Aufnahmevorrichtungen (7) auf-
weist, und einer der Fördervorrichtung (2) förder-
wirksam nachgeschalteten Klebebindevorrichtung
(16), mit parallel zur Fördervorrichtung (2) angetrie-
benen Transportklammern (18), an die die durch die
Fördervorrichtung (2) transportierten losen Buch-
blocks (9) überführt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem Uebergabebereich (11)
zwischen Fördervorrichtung (2) und Klebebindevor-
richtung (16) eine schaltbare Weiche (13) angeord-
net ist.

10. Buchfertigungslinie (1) nach Anspruch 9, mit einer
in Bearbeitungsrichtung hintereinander Buchrük-
kenbearbeitungsstationen aufweisenden Klebebin-
devorrichtung (16), dadurch gekennzeichnet,
dass die Weiche (13) vor den Rückenbearbeitungs-
stationen in die Klebebindevorrichtung mündet.
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