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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 annahernd taktsynchron angetriebenen
Anlegern einer in regelmassigen Abstanden sich folgen-
den Aufnahmevorrichtungen aufweisende Foérdervor-
richtung zugefiihrt und durch diese in eine Klebebinde-
vorrichtung Uberfihrt werden, wobei bei einem Unter-
bruch eines Verarbeitungsprozesses die der Férdervor-
richtung férderwirksam 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 Blichern verarbeitet sind. Dies ist deshalb nétig, weil
sonst der im Riickenbereich der Buchblocks aufgetrage-
ne Klebstoff abbinden und die Umschlage nicht mehr haf-
ten wirden. Nach dem Stand der Technik werden die
lose zu Buchblocks zusammengetragenen Druckbogen
mit Hilfe eines sogenannten Trennelementes von der Zu-
sammentragvorrichtung in die Klebebindevorrichtung
Uberfliihrt, wobei das Trennelement mit der Klebebinde-
vorrichtung synchron antriebsverbunden ist. Mit jedem
Maschinentakt wird ein Buchblock von der Zusammen-
tragvorrichtung in die Klebebindevorrichtung Uberflhrt.
Wird die Zusammentragvorrichtung angehalten, geht die
Synchronitat mit der Klebebindevorrichtung verloren und
jeder weitere wahrend dem Anhalten Uberfiihrte Buch-
block wiirde bei der Ueberfiihrung in die Klebebindevor-
richtung zu Stérungen flihren. Um bei schnell laufenden
Anlagen die Zusammentragvorrichtung von der Klebe-
bindevorrichtung abkuppeln und abbremsen zu kénnen,
muss deshalb zuerst die gesamte Linie auf eine Ge-
schwindigkeit verzégert werden, bei der eine stérungs-
freie Abkupplung mdglich ist. Aus diesem Grund steht
bei einer solchen Ausfiihrung zum Abbremsen der Zu-
sammentragvorrichtung eine Bremsstrecke entspre-
chend einer Teilung von Buchblock zu Buchblock zur
Verfligung. Dies kann wiederum zu Stérungen in der Kle-
bebindevorrichtung fuhren.

Ein weiterer Nachteil zeigt sich, wenn die Zusammen-
tragvorrichtung aufgrund eines Fehlers eines Anlegers
von der Klebebindevorrichtung abgekuppelt und ange-
halten werden muss. Wahrend der gesamten Auslauf-
phase der Zusammentragvorrichtung entstehen strom-
abwarts des den Fehler verursachenden Anlegers meh-
rere fehlerhafte Buchblocks, die nicht in dieser Form in
die Klebebindevorrichtung tberflihrt werden diirfen. Um
dies zu erreichen sind zwei Verfahren bekannt: Alle feh-
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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 aufgelést, nach den urspriinglichen Druckpro-
dukten sortiert und in die entsprechenden Anleger zu-
rickgeflihrt werden missen. Sollen die fehlerhaften
Buchblocks in der stillstehenden Zusammentragvorrich-
tung repariert werden, kann dies manuell erfolgen. Zu-
dem kann wahrend diesen manuellen Verrichtungen
nicht produziert werden.

In der EP 0 337 315 B1 wird vorgeschlagen, fehlerhafte
lose Buchblocks Uber eine Ablenkvorrichtung an eine
Ruckflihrungsvorrichtung zu tbergeben und die Buch-
blocks anschliessend in einer Vereinzelungsvorrichtung
zumindest teilweise in Druckprodukte aufzulésen.
[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 erfindungsgemass dadurch
gelost, dass wahrend dem Leerfahren der Klebebinde-
vorrichtung die weitere Beschickung der Aufnahmevor-
richtungen der Fordervorrichtung 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 bezlglich aller in der
Beschreibung nicht ndher erwahnten Einzelheiten ver-
wiesen wird, anhand von Ausflhrungsbeispielen erlau-
tert. In der Zeichnung zeigen:

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

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

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

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

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

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

Fig. 7 eine Buchfertigungslinie mit einer alternativen
Ausflihrung 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 Forderstrecke 6 und eine Ricklaufstrecke
14 aufweisenden Fordervorrichtung 2 und einer Klebe-
bindevorrichtung 16, in der die losen Buchblocks 5 durch
Verkleben der Druckbogen an den Riicken zu roh ge-
bunden Blichern, Broschuren, Buchblocks oder derglei-
chen Druckerzeugnissen 9 verarbeitet werden. Zur Auf-
nahme und Forderung der Druckprodukte 4, verfigt die
Férdervorrichtung 2 tber sich in regelméassigen Abstan-
den folgende Aufnahmevorrichtungen 7, die in einer ge-
schlossenen Umlaufbahn 15 gefiihrt 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 Forderstrecke 6 an-
geordnete und taktsynchron zur Férdervorrichtung 2 an-
getriebene Anleger 3 sind fiir die Beschickung der Auf-
nahmevorrichtungen 7 mit Druckprodukten 4 vorgese-
hen. Jeder Anleger 3 wird dazu Ublicherweise mit einer
Artvon Druckprodukten 4 beschickt. Jeder Anleger 3 ver-
fugt Gber Mittel zum getakteten Vereinzeln, derin seinem
Magazin bereit gestellten Druckprodukte 4 und einen
Forderer 10, zum Fordern der Druckprodukte 4 in die
sich vorbeibewegenden Aufnahmevorrichtungen 7 der
Férdervorrichtung 2. Die Férdervorrichtung 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 Ubergabe der Druckprodukte 4 in die Auf-
nahmevorrichtungen 7 der Férdervorrichtung 2 sind der
Antrieb bzw. die Antriebe der Anleger 3 mit dem Antrieb
der Foérdervorrichtung 2 synchron gekoppelt. Da jede
Aufnahmevorrichtung 7 innerhalb der Foérderstrecke 6 an
jedem Anleger 3 vorbeiféhrt, kann sie von jedem Anleger
3 mit je einem Druckprodukt 4 beschickt werden und am
Ende der Forderstrecke 6 einen kompletten losen Buch-
block 5 enthalten.

In einem an die Forderstrecke 6 stromabwarts anschlies-
senden Ubergabebereich 11 der Fordervorrichtung 2
nach der Klebebindevorrichtung 16 werden komplette
und fehlerfreie Buchblocks 5 aus den Aufnahmevorrich-
tungen 7 in die Klebebindevorrichtung 16 Uberfihrt, so-
dass die Rucken der Buchblocks 5 in der Klebebindevor-
richtung 16 von den in Bearbeitungsrichtung hinterein-
ander angeordneten Buchrlickenbearbeitungsstationen
bearbeitet, gebunden und an nachfolgende Verarbei-
tungsmaschinen abgegeben werden. Am Anfang des
Ubergabebereichs 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 Forder-
vorrichtung beldsst. Fehlerhafte Buchblocks 5, beispiels-
weise solche mit mehreren Druckprodukten 4 der glei-
chen Art oder unvollstandige Buchblocks, kdnnen mit ei-
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ner nicht dargestellten Ausschleusweiche ausge-
schleust werden, die bevorzugt zwischen dem in Férder-
richtung F letzten Anleger 3 und der Weiche 13 ange-
ordnet ist. FUr die Steuerung der Zusammentragvorrich-
tung 8 und der Klebebindevorrichtung 16 sind
Steuervorrichtungen 20, 21 vorgesehen, die fiir den Da-
tenaustausch direkt oder Gber eine Gibergeordnete 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
Buchriickenbearbeitungsstationen und den zugehérigen
Fordervorrichtungen der Buchblocks 5. Dazu erhalten
die Steuervorrichtungen 20, 21 laufend Eingangssignale
von Sensoren an den Maschinen oder Steuerbefehle des
Bedienpersonals. Wahrend der Uberfiihrung der Buch-
blocks 5, von den Aufnahmevorrichtungen 7 in die Kle-
bebindevorrichtung 16 missen die Aufnahmevorrichtun-
gen 7 und das Transportmittel 12 der Klebebindevorrich-
tung 16 exakt zueinander ausgerichtet sein resp. aufzwei
parallelen Bahnen geflihrt und mit gleicher Geschwin-
digkeit angetrieben sein. Fir das Verfahren ist es nicht
wesentlich, ob das Transportmittel 12 durch in der Kle-
bebindevorrichtung 16.fir den Transport wahrend der
Bearbeitung erforderliche Transportklammern 18 oder
durch eine den Transportklammern 18 vorgelagerte und
der Klebebindevorrichtung 16 zugehorige Transportvor-
richtung 17 gebildet wird. Eine derartige Ausfiihrung der
Klebebindevorrichtung 16 ist in der Fig. 7 dargestellt.
Die Fig. 1 zeigt ausserdem einen Materialfluss bei unge-
storter 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 Stérung am Anleger 3 der Druckprodukteart B.
Nach dem Zufiihren des Druckprodukts mit der Identifi-
kationsnummer 48B ist am Anleger 3 fiir die Druckpro-
dukteart B ein Fehler aufgetreten. Das nachfolgende
Druckprodukt 49B und folgende werden nicht mehr zu-
gefuhrt. Eine solche Stérung kann beispielsweise ent-
stehen, wenn ein Druckprodukt 4 beschadigt oder nicht
richtig in das Magazin des Anlegers 3 eingelegt worden
ist oder wenn am Anleger 3 ein technischer Defekt auf-
getretenist. Fehlende, mehrfach vorhandene oder falsch
eingelegte Druckprodukte 4 kénnen mittels optischen,
kapazitiven oder mechanischen Sensoren detektiert und
der Steuervorrichtung 20 der Zusammentragvorrichtung
8 gemeldet werden. Bei sporadisch auftretenden Fehlern
kénnen 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 hatte
zur Folge, dass alle am Buchriicken beleimten, jedoch
noch nicht mit einem Umschlag versehenen Buchblocks
5 wegen dem abbindenden Leim zu fehlerhaften Druck-
erzeugnissen werden, die ausgeschleust werden mus-
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 Uberfiihrung loser Buchblocks 5
von der Fordervorrichtung 2 in das Transportmittel 12
der Klebebindevorrichtung 16 durch die Weiche 13 un-
terbrochen. Mindestens solange wie sich lose Buch-
blocks 5 innerhalb des Ubergabebereichs 11 befinden,
mussen die Férdervorrichtung 2 und die Klebebindevor-
richtung 16 synchron zueinander laufen. Sobald der nach
Fig. 2 beispielhafte letzte lose Buchblock mit der Lauf-
nummer 40 vollstadndig dem Transportmittel 12 tberge-
ben wurde, kann die Synchronitat der Zusammentrag-
vorrichtung 8 mit der Klebebindevorrichtung 16 aufgege-
ben werden resp. die Zusammentragvorrichtung 8 zum
Stillstand abgebremst werden. Das Verlassen der Syn-
chronitét vor diesem Zeitpunkt wirde zu Kollisionen der
Buchblocks 5 im Ubergabebereich 11 mit der Férdervor-
richtung 2 und/oder dem Transportmittel 12 der Klebe-
bindevorrichtung 16 filhren. Unmittelbar nach der Aus-
I6sung 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 For-
derer 10 zwischen Anleger 3 und Fordervorrichtung 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 Synchronitat zwischen Zu-
sammentragvorrichtung 8 und Klebebindevorrichtung 16
istaufgehoben. Die Klebebindevorrichtung 16 produziert
mindestens solange weiter bis das Druckerzeugnis 9 mit
der Laufnummer40 fertig gestelltist. Anschliessend kann
die Klebebindevorrichtung 16 mit einer sehr tiefen Ge-
schwindigkeit und ohne Produkte weiter laufen. Die nicht
mehr an die Klebebindevorrichtung 16 tiberfihrten Buch-
blocks 5 mit den Laufnummern 41 bis 43 befinden sich
stromabwarts der Weiche 13. Sobald die Zusammen-
tragvorrichtung 8 zum Stillstand gekommen ist, kann die
Stdérung am Anleger 3 durch das Bedienpersonal besei-
tigt werden.

Nachdem die Stérung beseitigt und die Zusammentrag-
vorrichtung 8 wieder betriebsbereit ist, sind verschiedene
Ablaufe denkbar, um weiter zu produzieren. Soll die ur-
spriinglich geplante Produktionsreihenfolge beibehalten
werden, missen die Aufnahmevorrichtungen 7, die nur
einen Teil der fur ein komplettes Druckerzeugnis 9 be-
notigten Druckprodukte 4 enthalten, soweit stromauf-
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warts zu den Anlegern 3 versetzt werden, dass beim
nachsten Vorbeifahren der Aufnahmevorrichtungen 7 an
den Forderern 10 der Anleger 3, die fehlenden Druck-
produkte 4 zugefiihrt werden kdnnen. Dies kann bei-
spielsweise sinnvoll sein, wenn die Druckerzeugnisse 9
einem bestimmten Empfénger und/oder einer bestimm-
ten Postroute zugeordnet sind. Dieser Zustand kann er-
reicht werden, indem die komplette Zusammentragvor-
richtung 8, aber mindestens die Fordervorrichtung 2 in
die in der Fig.4 dargestellte Position verfahren wird. Es
ist nicht wesentlich, ob die Zusammentragvorrichtung 8
resp. die Foérdervorrichtung 2 in oder gegen die Forder-
richtung F in die dargestellte Position verfahren wird.
Falls nur die Férdervorrichtung 2 verfahren wird, miissen
vor der Wiederaufnahme der Produktion die Anleger 3
und die Férdervorrichtung 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 Férdervorrichtung 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 stromabwarts der Weiche 13 und kénnen somit nicht
direkt in die Klebebindevorrichtung 16 tberflhrt werden,
sondern erst beim nachsten Durchgang. Die kompletten
Buchblocks 5 mit den Laufnummern 44, 45 befinden sich
stromaufwarts zur Weiche 13 und werden in die Klebe-
bindevorrichtung 16 Uberfihrt, wahrend 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, 45in die Klebebindevorrichtung 16 tiberfihrt sind und
nachfolgende, unkomplette Buchblocks 5 in den Aufnah-
mevorrichtungen 7 verbleiben. Die unkompletten Buch-
blocks 5 werden bei der nachsten Vorbeifahrt an den
Anlegern 3 komplettiert. Die gesamte Koordination der
Anleger 3, welche Druckprodukte 4 in die Aufnahmevor-
richtungen 7 Gberfihren, wird durch die Steuerungsvor-
richtung 20 der Zusammentragvorrichtung 8 vorgenom-
men.
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Patentanspriiche

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 annahernd taktsynchron
angetriebenen Anlegern (3) einer in regelmassigen
Abstanden sich folgenden Aufnahmevorrichtungen
(7) aufweisende Fordervorrichtung (2) zugefihrtund
durch diese in eine Klebebindevorrichtung (16) Gber-
fuhrt werden, wobei bei einem Unterbruch eines Ver-
arbeitungsprozesses die der Férdervorrichtung (2)
férderwirksam nachgeschaltete Klebebindevorrich-
tung (16) leer gefahren wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend dem Leerfahren der Kle-
bebindevorrichtung (16), die weitere Beschickung
der Aufnahmevorrichtungen (7) der Fordervorrich-
tung (2) mit Druckprodukten (4) wie auch die weitere
Zufuhr von losen Buchblocks (5) an die Klebebinde-
vorrichtung (16) eingestellt werden.

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

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

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

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

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

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

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

Buchfertigungslinie (1) zur Herstellung von aus meh-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

reren Druckprodukten (4) gebildeten, klebegebun-
denen Druckerzeugnissen (9), mit einer aus einer
Fordervorrichtung (2) und entlang einer Sammel-
strecke (6) der Fordervorrichtung (2) angeordneten
Anlegern (3) gebildeten Zusammentragvorrichtung
(8), die die Anleger (3) passierende, zur Beschik-
kung ausgebildete Aufnahmevorrichtungen (7) auf-
weist, und einer der Fordervorrichtung (2) forder-
wirksam nachgeschalteten Klebebindevorrichtung
(16), mit parallel zur Férdervorrichtung (2) angetrie-
benen Transportklammern (18), an die die durch die
Fordervorrichtung (2) transportierten losen Buch-
blocks (9) Uberfihrt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Anfang eines Uebergabebe-
reichs (11) zwischen Fdrdervorrichtung (2) und Kle-
bebindevorrichtung (16) eine schaltbare Weiche
(13) angeordnet ist zur wahlweise Ablenkung der
Buchblocks (9) in Richtung eines Transportmittels
der Klebebindevorrichtung (16) oder zur Beibehal-
tung der Buchblocks (9) in den Aufnahmevorrichtun-
gen (7) der Fordervorrichtung (2).

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

Claims

A method for making a bound printed product (9)
made of a plurality of adhesive-bound printed prod-
ucts (4), where the printed products (4) combined to
form loose inner books (5) are fed by means of feed-
ers (3) arranged along a gathering section (6) and
driven at least approximately synchronously to a
conveying device (2) having receiving devices (7)
that follow each other at regular intervals, and are
transferred by this into a adhesive binding device
(16), wherein, if a processing process is interrupted,
the adhesive binding device (16) is connected in se-
ries to the conveying device (2) by active conveying
is run empty, characterised in that the further feed-
ing of the receiving devices (7) of the conveying de-
vice (2) with printed products (4), as well as the fur-
ther feeding of loose inner books (5) to the adhesive
binding device (16) during the empty running of the
adhesive binding device (16) are discontinued.

The method according to Claim 1, characterised in
that the loose inner books (5) remain in the convey-
ing device (2) when the feeding into the adhesive
binding device (16) has been set.

The method according to Claim 2, characterised in
that the conveying device (2) is extended synchro-
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nously with the adhesive binding device (16) until
the lastinner book (5) intended for the adhesive bind-
ing device (16) has been transferred.

The method according to Claim 3, characterised in
that the conveying device (2) is stopped after exten-
sion.

The method according to Claim 4, characterised in
that the conveying device (2) is moved, after stop-
ping, into a position for resuming production.

The method according to Claim 5, characterised in
that the conveying device (2) is moved in the con-
veying direction (F).

The method according to Claim 5, characterised in
that the conveying device (2) is moved against the
conveying direction (F).

The method according to any one of Claims 5 to 7,
characterised in that the incomplete inner books
(5) are completed with missing printed products (4)
when the production is resumed.

A book production line (1) for making adhesive
bound printed products (9) formed from a plurality of
printed products (4), with a gathering device (8)
formed from a conveying device (2) and feeders (3)
arranged along a gathering section (6) of the con-
veying device (2), which gathering device has re-
ceiving devices (7) passing through the feeders (3)
and designed for feeding, and with an adhesive bind-
ing device (16) connected in series by active con-
veying to a conveying device (2), with transporting
clamps (18) driven in parallel with the conveying de-
vice (2), to which clamps the loose inner books (9)
conveyed by the conveying device (2) are trans-
ferred, characterised in that a switchable point (13)
is arranged in a transfer area (11) between the con-
veying device (2) and the adhesive binding device
(16) for optional deflection of the inner book (9) in
the direction of a means of transport of the adhesive
binding device (16) or for retaining the inner book (9)
in the receiving devices (7) of the conveying device

2).

The book production line (1) according to Claim 9,
with an adhesive binding device (16) having spine
processing stations arranged behind each other in
the processing direction, characterised in that the
point (13) opens into the adhesive binding device in
front of the spine processing stations, character-
ised in that the point (13) opens into the adhesive
binding device in front of the spine processing sta-
tions.
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Revendications

Procédé de fabrication d’ouvrages d’impression (9)
a reliure encollée, constitués de plusieurs produits
imprimés (4), dans lequel lesdits produits imprimés
(4), regroupés pour former des corps d’ouvrage (5)
a I'état lache, sont délivrés au moyen de margeurs
(3), implantés le long d’un trajet de collecte (6) et
entrainés au moins approximativement avec caden-
ce synchrone, a un dispositif de convoyage (2) qui
comporte des dispositifs de recueil (7) se succédant
aintervallesréguliers, et parlequelils sonttransférés
a un dispositif (16) de reliure par encollage, lequel
dispositif (16) de reliure par encollage, installé en
aval dudit dispositif de convoyage (2) avec effet
d’acheminement opérant, est actionné a vide en cas
d’interruption d’'un processus de traitement, carac-
térisé par le fait que, durant la marche a vide du
dispositif (16) de reliure par encollage, il est mis un
terme a la poursuite de I'alimentation des dispositifs
de recueil (7) dudit dispositif de convoyage (2) en
produits imprimés (4), ainsi qu’a la poursuite de la
délivrance de corps d’ouvrage laches (5) audit dis-
positif (16) de reliure par encollage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que les corps d’ouvrage laches (5) demeurent
dans le dispositif de convoyage (2) a I'état arrété de
la délivrance au dispositif (16) de reliure par encol-
lage.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé par
le fait que, jusqu’au transfert du dernier corps
d’ouvrage (5) destiné au dispositif (16) de reliure par
encollage, le dispositif de convoyage (2) est désen-
gagé en synchronisme avec ledit dispositif (16) de
reliure par encollage.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé par
le fait que le dispositif de convoyage (2) est mis a
I'arrét a l'issue du désengagement.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé par
le fait que le dispositif de convoyage (2) est amené,
a l'issue de la mise a l'arrét, a un emplacement de
reprise de la production.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé par
le fait que le dispositif de convoyage (2) est déplacé
dans la direction de convoyage (F).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé par
le fait que dispositif de convoyage (2) est déplacé
en sens inverse de la direction de convoyage (F).

Procédé selon 'une des revendications 5 a 7, ca-
ractérisé par le fait que les corps d’ouvrage (5)
incomplets sont complétés, lors de la reprise de la
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production, par des produits imprimés (4) man-
quants.

Chaine (1) de production de livres, dédiée a la fabri-
cation d’'ouvrages d’impression (9) a reliure encollée
constitués de plusieurs produits imprimés (4), équi-
pée d’un dispositif de regroupement (8) qui est formé
d’un dispositif de convoyage (2) et de margeurs (3)
implantés le long d’un trajet de collecte (6) dudit dis-
positif de convoyage (2), et est pourvu de dispositifs
de recueil (7) franchissant lesdits margeurs (3) et
réalisés en vue de 'alimentation ; et d’'un dispositif
(16) de reliure par encollage qui est installé en aval
dudit dispositif de convoyage (2), avec effet d’ache-
minement opérant, et comporte des pinces de trans-
port (18) entrainées parallélement audit dispositif de
convoyage (2) et auxquelles sont transférés les
corps d’ouvrage (9) a I'état lache, transportés par
ledit dispositif de convoyage (2), caractérisée par
le fait qu’un déflecteur commutable (13) est installé
au début d’'une zone de transfert (11) entre le dispo-
sitif de convoyage (2) et le dispositif (16) de reliure
par encollage, en vue de provoquer, sélectivement,
la déviation des corps d’ouvrage (9) en direction d’un
moyen de transport dudit dispositif (16) de reliure
par encollage, ou le maintien desdits corps d’ouvra-
ge (9) dans les dispositifs de recueil (7) dudit dispo-
sitif de convoyage (2).

Chaine (1) de production de livres, selon la reven-
dication 9, équipée d’'un dispositif (16) de reliure par
encollage qui présente des postes de traitement de
dos de livres, agencés en succession mutuelle dans
la direction du traitement, caractérisée par le fait
que le déflecteur (13) débouche, dans ledit dispositif
de reliure par encollage, avant lesdits postes de trai-
tement des dos des livres.
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