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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein-
hangen eines Buchblocks in eine Buchdecke nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung zur
Durchfilhrung des Verfahrens mit den Merkmalen des
Oberbegriffs des Anspruchs 8.

[0002] Die Herstellung von Hardcover-Biichern erfolgt
heute Uberwiegend auf Buchlinien, in dener mittels einer
sogenannten Einhangemaschine entsprechend vorbe-
reitete Buchblocks und Buchdecken zum fertigen Buch
zusammengeflgt werden, d.h. bei denen ein Buchblock
in die jeweils zugehdrige Buchdecke eingehangen wird.
Dabei bildet die Einhdngemaschine haufig lediglich eine
Arbeitsstation der Buchlinie, welche ihrerseits eine ge-
nerelle Produktionsrichtung aufweist, von der die Zufuhr-
richtung der Buchblocks und/oder der Buchdecken zur
Einhdngemaschine abweichen kann. Ebenso sind als ei-
genstandige, separat von der Buchlinie angeordnete
Vorrichtungen ausgebildete Einhdngemaschinen be-
kannt.

[0003] Durch die CH 692384 A5, die EP 1942008 A1
und die EP 1780038 A1 sind Einhdngemaschinen mit
nach dem Paternoster-Prinzip arbeitenden Umlaufférde-
rern mit miteinander verbundenen vertikalen und hori-
zontalen Férderabschnitten bekannt. Diesen Einhange-
maschinen werden die Buchblocks und die Buchdecken
aus der gleichen Richtung kommend zugefiihrt, um dann
mittels am Umlaufférderer befestigter Sattelplatten trans-
portiert zu werden. Aufgrund ihrer hohen Produktivitat
haben sich besonders solche Umlaufférderer durchge-
setzt, bei denen der Sattel der Sattelplatte stets nach
oben zeigt und deren Oberkante stets horizontal ausge-
richtet ist. Dies wird erreicht, indem beispielsweise mit-
tels Ketten angetriebene sogenannte Sattelplattentrager
durch eine Steuerkette oder Nutkurve immer exaktin ver-
tikaler Richtung gehalten werden. Die flr das register-
genaue Einhangen erforderliche Laufgite der Sattelplat-
ten bedingt einen sehr hohen technischen Aufwand. Je
langer der pro Umlauf zurlickgelegte Weg ist, desto gros-
ser ist der entsprechende Aufwand.

[0004] Die vertikalen Férderabschnitte des Umlauffér-
derers werden fur die Verarbeitungsprozesse genutzt.
Zunachst werden die zuvor mittig gedffneten Buchblocks
mittels eines ersten Zuférderers einem diesem zuge-
wandten, vertikalen Forderabschnitt des Umlaufforde-
rers in einer ersten horizontalen Ebene registergenau
bereitgehalten. Die derart bereitgestellten Buchblocks
werden von den Sattelplatten des Umlaufférderers von
unten her durchdrungen und in der ersten horizontalen
Ebene Gbernommen. Im weiteren Verlauf werden die
nunmehr vertikal nach oben geférderten Buchblocks an
ihren AuRenseiten beleimt und durchdringen danach ei-
ne zweite horizontale Ebene des Umlaufférderers, in der
die mittels eines zweiten Zuférderers zugefiihrten Buch-
decken bereitgehalten werden. Mit Deckenhalte- und An-
driickeinrichtungen wird schlieRlich auch die Buchdecke
Ubernommen, an den jeweiligen Buchblock gefiigt und
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angedriickt. Dazu wird der verbleibende vertikale For-
derabschnitt des Umlaufférderers bis zu dessen Umlen-
kung in die Abwartsbewegung genutzt. Wahrend der Ab-
wartsbewegung auf dem von den Zuférderern entfernten
vertikalen Férderabschnitt des Umlaufférderers wird das
auf die zuvor beschriebene Weise komplettierte Buch
zumeist durch ortsfeste Elemente von der Sattelplatte
getrennt und vorrangig seitwarts und mit dem Ricken
voran in einer dritten horizontalen Ebene aus dem Um-
laufférderer ausgelegt. Die leeren Sattelplatten werden
anschliessend umgelenkt, um dann auf dem ersten ver-
tikalen Férderabschnitt erneut von unten her nachfolgen-
de Buchblocks aufzunehmen.

[0005] Die Ublicherweise zu verarbeitenden Produkt-
formate bedingen relativ lange vertikale Férderabschnit-
te des Umlaufforderers. Da sich die Sattelplatten in ihrer
Auf- und Abwartsbewegung durch die horizontalen Ebe-
nen bewegen, in denen die Zufuhr der Buchblocks und
Buchdecken erfolgt, miissen diese dem Umlaufférderer
aus einer entsprechenden Richtung kommend zugefiihrt
werden. Trotz bodennaher unterer Umlenkung entste-
hen somit einerseits hohe turmartige Konstruktionen, die
sehr aufwendig und teuer sind. Andererseits ergeben
sich Bauraumeinschréankungen und ungtinstige ergono-
mische Verhaltnisse fir die vorbereitenden Prozesse am
Buchblock und an der Buchdecke.

[0006] Zudem ist die Zugénglichkeit zum Buchblock
durch die darlber liegende Deckenzufuhr abschnittswei-
se stark eingeschrankt. Ebenso gibtes Einschrdnkungen
im Hinblick auf die Deckenzufuhr selbst. Weiterhin ist der
Bauraum im Bereich der ersten horizontalen Ebene des
Umlaufférderers durch den Zuférderer der Buchblocks
belegt. Die Verarbeitungsstationen miissen deshalb sehr
kompaktausgefiihrt sein. Um ergonomisch glinstige Ver-
héaltnisse im Bereich der Deckenzufuhr zu schaffen, sind
meistens Podeste notwendig.

[0007] Es sind auRerdem Einhdngemaschinen bekan-
nt, denen die Buchblocks und die Buchdecken aus un-
terschiedlichen Richtungen zugefiihrt werden (vgl. Drei-
fligelhorizontalprinzip in Liebau, Industrielle Buchbind-
erei, 1997, S. 428/429, ISBN 3-88013-553-3). Eine sol-
che Maschine vereint mehrere zirkular verteilte Sattel-
platten an einem horizontal drehenden Rotor. Fiir die Ve-
rarbeitungsprozesse werden die Sattelplatten in den
Stillstandsphasen des Rotors in ihrer Position vertikal
auf- oder abwarts bewegt. Aufgrund der Gegebenheiten
scheidet hier ein nach dem Paternoster-Prinzip arbei-
tender Umlaufférderer aus. Die Leistung solcher
Maschinen ist sehr begrenzt.

[0008] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Einhangen eines Buchblocks in
eine Buchdecke zu schaffen, welche bei hoher Produk-
tivitat eine kompakte Anordnung der Verarbeitungsbau-
gruppen ohne wesentliche Einschrdnkungen durch die
Zufuhr von Buchblock und Buchdecke ermdglichen.
[0009] Die Aufgabe ist erfindungsgemafl durch ein
Verfahren mit den kennzeichnenden Merkmalen des An-
spruchs 1 und durch eine Vorrichtung mit den kennzeich-
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nenden Merkmalen des Anspruchs 8 geldst. Vorteilhafte
Ausfiihrungsformen sind in den Unteranspriichen ange-
geben.

[0010] GattungsgemaR wird der Buchblock zunéchst
in einer ersten Zufuhrrichtung sowie mit einem nach oben
und horizontal ausgerichteten Riicken einer Einhange-
maschine zugeflhrt und mittels einer einen nach oben
und horizontal ausgerichteten Ricken aufweisenden
Sattelplatte eines Umlaufférderers der Einhdngemaschi-
ne Ubernommen. Danach wird der auf der Sattelplatte
transportierte Buchblock beleimt und der Einhdngema-
schine in einer zweiten Zufiihrrichtung eine Buchdecke
zugeflihrt. Das anschliessende Einhangen des Buch-
blocks in die Buchdecke erfolgt unter Beibehaltung der
horizontalen Ausrichtung des Riickens der Sattelplatte.
Das Zufuihren des Buchblocks zur Einhdngemaschine
erfolgt erfindungsgemass in einer sich von der zweiten
Zufuhrrichtung der Buchdecke unterscheidenden ersten
Zufuhrrichtung, insbesondere in einer der zweiten Zu-
fuhrrichtung entgegengesetzten ersten Zuflhrrichtung.
Dabei wird der Buchblock in einem ersten Schritt von
einer ersten Zufuhreinrichtung an eine in einer ersten,
stromaufwartigen Position befindliche Ubergabeeinrich-
tung Ubergeben, in einem zweiten Schritt aus der ersten
Position in eine zweite, stromabwartige Position der
Ubergabeeinrichtung transportiert und in einem dritten
Schritt durch die Sattelplatte des Umlaufférderers aus
der zweiten Position der Ubergabeeinrichtung ibernom-
men.

[0011] Durch die Anordnung der Ubergabeeinrichtung
mit ihrer von der ersten Position beabstandeten zweiten
Position wird der Transport der Buchblocks auf den Sat-
telplatten des Umlaufférderers und damit auch das Ein-
hangen der Buchblocks in die Buchdecken vorteilhaft von
der Zufuhr der Buchblocks entkoppelt. Damit kébnnen
Buchblocks und Buchdecken dem Umlaufférderer auch
aus unterschiedlichen Richtungen zugefiihrtwerden. Zu-
dem werden Freirdume fir die Verarbeitungsprozesse
an Buchblock und Buchdecke geschaffen. Aulerdem er-
moglicht das Verfahren bei entsprechendem Bedarf ein
einfaches Ausschleusen von Buchblocks, indem diese
dem Umlaufférderer nicht zugefiihrt werden.

[0012] Ineiner vorteilhaften Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird der Buchblock unterhalb des Umlaufférde-
rers in die erste, stromaufwartige Position der Uberga-
beeinrichtung transportiert. Dadurch verlaufen die An-
triebsketten des Umlaufférderers ausschliesslich ober-
halb der Zufuhr der Buchblocks und kénnen somit ge-
genulber den bekannten Ldsungen deutlich kiirzer gehal-
ten werden.

[0013] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form des Verfahrens wird der Buchblock beim Transport
von der ersten, stromaufwartigen Position in die zweite,
stromabwartige Position der Ubergabeeinrichtung ange-
hoben, insbesondere vertikal angehoben und vor dem
Anheben ausgerichtet. Mit dem Anheben des Buch-
blocks wird ein einfacher und kostenglnstiger Verfah-
rensschritt zum Zufiihren des Buchblocks zur Einhange-
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maschine realisiert.

[0014] In einer nachsten vorteilhaften Ausfihrungs-
form des Verfahrens wird der in ge6ffnetem Zustand von
der ersten, stromaufwartigen Position in die zweite,
stromabwartige Position der Ubergabeeinrichtung trans-
portiert. Anschliessend wird die Sattelplatte seitlich und
zumindest anné&hernd horizontal in den in der zweiten
Position befindlichen, gedffneten Buchblock eingeflhrt
und Ubernimmt diesen mit einer zumindest anndhernd
vertikalen Bewegung. Aufgrund des zumindest anna-
hernd horizontalen Einfahrens der Sattelplatte in den
Buchblock findet vorteilhaft kein Kreuzen der zugefiihr-
ten Buchblocks mit dem Umlaufférderer statt.

[0015] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausflih-
rungsform des Verfahrens wird die Sattelplatte des Um-
laufférderers nach Art eines Paternosters umlaufend be-
wegt. Auf diese Weise kann das Einhdngen der Buch-
blocks in die Buchdecken mit einer hohen Produktivitat
realisiert werden.

[0016] Eine gattungsgemaRe Vorrichtung zum Ein-
héngen eines Buchblocks in eine Buchdecke besitzt ei-
nen Umlaufférderer mit zumindest einer Sattelplatte, auf
der das Einhdngen des Buchblocks in die Buchdecke
erfolgt. Die zumindest eine Sattelplatte weist einen nach
oben und horizontal ausgerichteten Ricken auf und der
Buchblockistder Einhdngemaschine miteiner ersten Zu-
fuhreinrichtung in einer ersten Zufiihrrichtung mit einem
nach oben und horizontal ausgerichteten Riicken zufiihr-
bar. Dabei ist die Buchdecke der Einhdngemaschine mit
einer zweiten Zuflihreinrichtung in einer zweiten Zuflhr-
richtung zuflhrbar.

[0017] Erfindungsgemal unterscheidet sich die erste
Zufuhrrichtung von der zweiten Zuflhrrichtung und ist
insbesondere der zweiten Zuflihrrichtung entgegenge-
setzt ausgerichtet. Zudem weist die Einhdngemaschine
eine zwischen der ersten Zufiihreinrichtung und dem
Umlaufférderer angeordnete Ubergabeeinrichtung auf.
Die Ubergabeeinrichtung besitzt eine erste stromaufwar-
tige Position zur Ubernahme des Buchblocks von der
ersten Zufiihreinrichtung und eine zweite, stromabwarti-
ge Position zur Ubergabe des Buchblocks an den Um-
laufférderer.

[0018] Durch die Anordnung der Ubergabeeinrichtung
zwischen Zufiihreinrichtung und Umlaufférderer wird
letzterer von der Zufuhr der Buchblocks entkoppelt. Zu-
dem werden zwei voneinander beabstandete Positionen
der Ubergabeeinrichtung geschaffen. Damit kénnen der
Einhdngemaschine Buchblocks vorteilhaft aus jeder von
der Zufihrrichtung der Buchdecken abweichenden Rich-
tung zugeflhrt werden.

[0019] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form ist die Ubergabeeinrichtung schaltbar ausgebildet.
Aufgrund dessen kann die Ubergabeeinrichtung bei ent-
sprechendem Bedarf abgeschaltet werden, so dass kei-
ne Zufuhr von Buchblocks zur Einhdngemaschine er-
folgt.

[0020] In einer ndchsten Ausfiihrungsform besitzt die
Ubergabeeinrichtung ein seitlich und nach oben offenes,
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dachartig ausgebildetes Ubergabeelement zur Aufnah-
me des Buchblocks aus der ersten Zufiihreinrichtungund
weist zumindest ein Ausrichtelement sowie formatab-
hangige Auflageelemente fir den Buchblock auf. Nach-
dem der Buchblock sauber und entsprechend seines
Formats ausgerichtet worden ist, erlaubt das Ubergabe-
element vorteilhaft ein kollisionsfreies seitliches Eintau-
chen der Sattelplatten des Umlaufférderers.

[0021] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Vorrichtung ist die erste Zufuihreinrichtung un-
terhalb des Umlaufférderers der Einhdngemaschine an-
geordnet, wobei das Ubergabeelement vertikal beweg-
bar ausgebildet ist. Damit befindet sich der Umlaufforde-
rer komplett oberhalb der Zufuhr der Buchblocks, was
bei anndhernd gleicher Leistung und gleichen Format-
vorgaben zu einer Verringerung der Anzahl der erforder-
lichen Sattelplatten sowie der Kettenlange fiihrt. Die re-
duzierte Gesamtlange des Umlaufférderers geht mit ei-
ner entsprechenden Kostenersparnis der Einhdngema-
schine einher.

[0022] Gemass einer nachsten vorteilhaften Ausflih-
rungsform der Vorrichtung ist in, an oder stromauf der
ersten Zufiihreinrichtung eine Offnungseinrichtung fiir
die Buchblocks angeordnet. Damit kdnnen die Buch-
blocks bei der weiteren Férderung durch in die Offnung
eingreifende Bauteile der Einhdngemaschine stets in ei-
ner definierten Lage bewegt werden.

[0023] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Vorrichtung ist der Umlaufférderer mit einem
ersten und einem zweiten vertikalen Férderabschnitt so-
wie mit einem oberen und einem unteren, den ersten und
den zweiten vertikalen Férderabschnitt jeweils miteinan-
derverbindenden Forderabschnitt ausgebildet. Der erste
vertikale Férderabschnitt ist der Ubergabeeinrichtung
zugewandt und der zweite vertikale Férderabschnitt von
der Ubergabeeinrichtung abgewandt angeordnet. Ein
solcher mit hoher Produktivitat arbeitender Umlaufférde-
rer kann durch Kombination mit einer zwischen der ers-
ten Zufihreinrichtung und dem Umlaufférderer angeord-
nete Ubergabeeinrichtung zum Transport des Buch-
blocks von einer Ubernahmeposition von der ersten Zu-
fuhreinrichtung zu einer Ubergabeposition an den Um-
laufférderer vorteilhaft aus unterschiedlichen Richtun-
gen beschickt werden. Bei einer seitlichen Beschickung
kénnen unterhalb des Umlaufférderers zusatzliche Frei-
raume geschaffen und fir andere Zwecke, wie beispiels-
weise zur Verringerung der Bauhéhe genutzt werden.
[0024] Der Umlaufférderer, die erste und die zweite
Zufiihreinrichtung sowie die Ubergabeeinrichtung wei-
sen jeweils einen separaten Antrieb, insbesondere einen
Servoantrieb auf, wobei die Antriebe miteinander gekop-
pelt sind. Damit wird eine alternative L6sung bereitge-
stellt, mit der die Ubergabe von Buchblock und Buchde-
cke sowie das Eingreifen der Sattelplatte synchronisiert
werden kann.

[0025] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form weist die zumindest eine Sattelplatte eine Hhe auf,
welche kleiner als die mit der Einhdngemaschine maxi-
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mal verarbeitbare Héhe der Buchblocks ist und insbe-
sondere etwa einem Drittel dieser Hohe entspricht. Hier-
durch wird ein sehr kompakter Aufbau der Einhdngema-
schine ermdglicht. Die Anzahl der Sattelplatten eines wie
vorangehend beschrieben Umlaufférderers kann gegen-
Uber einem bekannten Umlaufférderer mit gleicher Pro-
duktionsleistung reduziert werden. Die Kosten werden
somit ebenfalls reduziert. Kirzere vertikale Abstande
des Umlaufférderers ermoéglichen weiterhin eine Verein-
fachung der oft aufwandigen Fihrung der Férdermittel
fiir die Sattelplatten. Bei von unterhalb des Umlaufforde-
rers zugefiihrten Buchblocks ergibt sich daraus der wei-
tere Vorteil, dass die Buchblocks mit dem Ubergabeele-
ment der Ubergabeeinrichtung nicht so hoch angehoben
werden missen.

[0026] Die genannten Vorteile treffen ebenso fiur eine
Buchlinie mit einer solchen Vorrichtung zu. Dabei ermdg-
lichen das Verfahren und die Vorrichtung zudem eine
Zufuhr von Buchblock und Buchdecke unabhangig von
der Produktionsrichtung der Buchlinie.

[0027] Nachstehend wird die Erfindung anhand von Fi-

guren naher erlautert.

[0028] Es zeigen

Figur 1  eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung,

Figur 2  eine Seitenansicht der Vorrichtung aus Figur
1.

[0029] Die Figuren zeigen eine erfindungsgemalie

Einhdngemaschine 1, die zum Einh&ngen eines Buch-
blocks 2 in eine Buchdecke 3 vorgesehen ist. Sie ist als
eine eigenstandige Arbeitsstation ausgebildet, kann aber
auch in eine Buchlinie integriert werden, die vom Buch-
block 2 in einer Produktionsrichtung 4 durchlaufen wird.
In der Figur 1 ist eine solche Buchlinie andeutungsweise
lediglich durchihre Produktionsrichtung 4 dargestellt. Die
Einhdngemaschine 1 steht auf einem Fundament 5 oder
ist in einem solchen verankert. Die Zufuhr der Buch-
blocks 2 erfolgt beispielsweise von rechts nach links, d.
h. in einer der Produktionsrichtung 4 entsprechenden,
ersten Zuflhrrichtung 6 und die Zufuhr der Buchdecken
3 beispielsweise von links nach rechts, d.h. in einer ent-
gegen der Produktionsrichtung 4 verlaufenden, zweiten
Zufuhrrichtung 7. Dabei werden die Buchblocks 2 mittels
einer als Kettenférderer ausgebildeten, ersten Zuflhr-
einrichtung 8 zur Einhdngemaschine 1 transportiert. Al-
ternativ kann die erste Zufihreinrichtung 8 beispielswei-
se auch als ein nicht dargestellter Buchkanal ausgebildet
sein, in dem die Buchblocks mit Mitnehmern auf einem
Steg stehend transportiert werden. Ebenso kénnen die
Buchblocks auch mittels ebenfalls nicht dargestellten
Greifern oder Zangen zugefiihrt werden. Die Zufuhr der
Buchdecken 3 erfolgt mittels einer zweiten Zuflhreinrich-
tung 9.

[0030] Die Einhdngemaschine 1 besitzt einen Umlauf-
forderer 10, welcher Uber nach Art eines Paternosters
um Kettenrader 11 umlaufende Sattelplatten 12 verflgt,
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die mittels jeweils eines Sattelplattentragers 13 an einer
Doppel-Antriebskette 14 befestigt sind. Zudem werden
die Sattelplattentrager 13 mittels einer Steuerkette 14’
stets in einer vertikalen Ausrichtung gehalten, so dass
die am Sattelplattentrager 13 befestigten Sattelplatten
12 stets horizontal ausgerichtet sind. In Fig. 1 ist aus
Ubersichtlichkeitsgriinden lediglich die Steuerkette 14’
dargestellt, wahrend Fig. 2 sowohl eine Kette der Doppel-
Antriebskette 14 als auch die Steuerkette 14’ zeigt. Die
Sattelplatten 12 sind zur Aufnahme jeweils eines Buch-
blocks 2 bestimmt. Dazu weist jede Sattelplatte 12 einen
oberen, horizontal ausgerichteten Riicken 15 auf. Aus-
gehend vom Ricken 15 erstreckt sich die Sattelplatte 12
nach unten mit einer Hohe 16, die etwa einem Dirittel
einer mit der Einhdngemaschine 1 maximal verarbeitba-
ren Hohe 17 des Buchblocks 2 entspricht. Wahrend des
Betriebs des Umlaufférderers 10 laufen die Sattelplatten
12 im Uhrzeigersinn um, wobei sie stets oberhalb der
mittels der ersten Zuflihreinrichtung 8 geférderten Buch-
blocks 2 bleiben. Natirlich ist es méglich den Umlauffor-
derer 10 statt mit den gezeigten drei Sattelplatten 12 auch
lediglich mit einer einzigen Sattelplatte oder mit einer von
drei abweichenden Anzahl von Sattelplatten auszustat-
ten, jedoch kann mit mehreren Sattelplatten die zur Ver-
fugung stehende Transportstrecke optimal genutzt und
eine mdoglichst hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit er-
zielt werden.

[0031] Zwischen der ersten Zufiihreinrichtung 8 und
dem Umlaufférderer 10 ist eine Ubergabeeinrichtung 18
angeordnet, welche eine erste, stromaufwartige Position
19 zur Ubernahme des Buchblocks 2 von der ersten Zu-
fuhreinrichtung 8 und eine zweite, stromabwartige Posi-
tion 20 zur Ubergabe des Buchblocks 2 an den Umlauf-
forderer 10, d.h. an dessen Sattelplatte 12 besitzt.
[0032] Aufgrund der Ausbildung der Ubergabeeinrich-
tung 18 mit ihrer ersten Position 19 und der von dieser
beabstandeten zweiten Position 20 wird der Transport
der Buchblocks 2 auf den Sattelplatten 12 des Umlauf-
forderers 10 und damit auch das Einhangen der Buch-
blocks 2 in die Buchdecken 3 vorteilhaft von der Zufuhr
der Buchblocks 2 entkoppelt. Abweichend von der Zu-
fuhrrichtung 7 der Buchdecken 3 kénnen die Buchblocks
2 der Einhdngemaschine 1 somit beispielsweise von un-
ten, von oben, aus seitlicher Richtung oder auch jeweils
schrag zugefiihrt werden. Dementsprechend sind auch
die beiden Positionen 19, 20 der Ubergabeeinrichtung
18 jeweils unterschiedlich zueinander angeordnet.
[0033] Imdargestellten Ausflihrungsbeispielist die Zu-
fuhrrichtung 6 der Buchblocks 2 entgegengesetzt zur Zu-
fuhrrichtung 7 der Buchdecken 3 ausgerichtet und die
zweite Position 20 der Ubergabeeinrichtung 18 oberhalb
ihrer erster Position 19 angeordnet. Demnach werden
die Buchblocks 2 der Einhdngemaschine 1 mittels der
ersten Zuflihreinrichtung 8 unterhalb des Umlaufférde-
rers 10 zugefiihrt, d.h. die Zufiihrung der Buchblocks 2
in die erste, stromaufwértige Position 19 der Ubergabe-
einrichtung 18 erfolgt unterhalb der umlaufenden Sattel-
platten 12 des Umlaufférderers 10. Dabei werden die
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Buchblocks 2 parallel zur unteren horizontalen Bewe-
gung des Umlaufférderers 10 transportiert, d.h. ein mit
der ersten Zuflihreinrichtung 8 geférderter Buchblock 2
und eine diesen spateraufnehmende Sattelplatte 12 wer-
den vor der Ubernahme des Buchblocks 2 jeweils hori-
zontal und in der gleichen Richtung bewegt.

[0034] Dazu weist die Ubergabeeinrichtung 18 ein im
Wesentlichen horizontal ausgerichtetes, seitlich und
nach oben offenes, dachartiges Ubergabeelement 21
auf, welches den Buchblock 2 einen zumindest der Hohe
16 der Sattelplatte 12 entsprechenden vertikalen Ab-
stand 22 zwischen der ersten und der zweiten Position
19, 20 der Ubergabeeinrichtung 18 iiberwinden lasst.
Das Ubergabeelement 21 ist mittels einer aus Hubstan-
gen gebildeten Flihrungsanordnung 23 vertikal beweg-
bar gefiihrt. Andere Fihrungsanordnungen zum Errei-
chen einer vertikalen Parallelverschiebung des Uberga-
beelements 21 sind durch Spindelgetriebe oder sonstige
Lineartriebe umsetzbar. An einem unteren Ende des
Ubergabeelements 21 ist beidseitig jeweils ein als Schie-
ne ausgebildetes, formatvariables Auflageelement 24
angeordnet, auf dem sich jeweils ein Schenkel 25 des
gedffneten Buchblocks 2 abstiitzt, wodurch eine optima-
le Ubergabe des Buchblocks 2 an die Sattelplatte 12 ge-
wahrleistet ist. Die Figur 2 zeigt sowohl die erste Position
19 als auch die zweite Position 20 der Ubergabeeinrich-
tung 18, erstere anhand eines mit gestrichelten Linien
dargestellten Auflageelements 24’ und letztere anhand
des mit ausgezogenen Linien dargestellten, den Buch-
block 2 tragenden Auflageelements 24. Zudem weist das
Ubergabeelement 20 auf seiner der Filhrungsanordnung
23 zugewandten Seite ein sich vertikal erstreckendes
Ausrichtelement 26 zum Ausrichten des von der ersten
Zufuhreinrichtung 8 tbernommenen Buchblocks 2 auf.
Das Ausrichtelement 26 ist als Anschlag fir eine Vorder-
kante des Buchblocks 2 ausgebildet. Ebenso kann aber
beispielsweise auch ein nicht dargestellter, auf die Hin-
terkante des Buchblocks wirkender Schieber als Ausrich-
telement verwendet werden.

[0035] Indem sie den Buchblock 2 von der ersten Zu-
fuhreinrichtung 8 Gbernimmt, anhebt und zum Umlauf-
forderer 10 transportiert, arbeitet die Ubergabeeinrich-
tung 18 als Bindeglied zwischen der ersten Zuflhrein-
richtung 8 und dem Umlaufférderer 10. Die Ubergabe-
einrichtung 18 ist Uber einen mit einer Steuerung 27 ver-
bundenen Antrieb 28 schaltbar ausgebildet, d.h. sie kann
bei entsprechendem Bedarf zu- bzw. abgeschaltet wer-
den, wobei im letzten Fall keine Zufuhr von Buchblocks
2 zur Einhdngemaschine 1 erfolgt. Die Zufuhreinrichtung
8 fur die Buchblocks 2, die Zufiihreinrichtung 9 fir die
Buchdecken 3 sowie der Umlaufférderer 10 weisen
ebenfalls jeweils einen mit der Steuerung 27 verbunde-
nen Antrieb 29, 30, 31 auf. Natlrlich kann statt der ein-
zelnen Antriebe 28, 29, 30, 31 auch ein nicht dargestell-
ter, einziger Antrieb angeordnet sein. Dabei kénnen die
Ubergabeeinrichtung 18 und der Umlaufférderer 10 der
Einhdngemaschine 1 vorteilhaft sowohl mechanisch als
auch Uber eine elektrische Welle synchronisiert werden.
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[0036] Einder Einhdngemaschine 1 auf bekannte Wei-
se mit seinem Rucken 32 nach oben zugefiihrter Buch-
block 2 wird von rechts kommend mittig mittels einer an
einem nicht dargestellten Maschinenrahmen der Einhan-
gemaschine 1 angeordneten als Blockteiler ausgebilde-
ten Offnungseinrichtung 33 gedffnet. Der Transport des
Buchblocks 2 verlauft weiter tber ein ebenfalls am Ma-
schinenrahmen angeordnetes Zwischenstiick 34 und
miindet stromauf der ersten Zufiihreinrichtung 8 in der
in ihrer ersten Position 19 befindlichen Ubergabeeinrich-
tung 18, bzw. auf deren Ubergabeelement 21. Auf dem
Ubergabeelement 21 werden die Buchblocks 2 am Aus-
richtelement 26 registergenau ausgerichtet.

[0037] Die Sattelplatten 12 werden im Umlaufférderer
10 vorzugsweise synchron zur mittels der ersten Zufiihr-
einrichtung 8 bzw. der Ubergabeeinrichtung 18 erfolgen-
den Zufuhr der Buchblocks 2 und zur mittels der zweiten
Zufuhreinrichtung 9 erfolgenden Zufuhr der Buchdecken
3 umlaufend bewegt. Dazu weist der Umlaufférderer 10
einen ersten und einen zweiten vertikalen Forderab-
schnitt 35, 36 sowie einen oberen und einen unteren,
den ersten und den zweiten vertikalen Forderabschnitt
35, 36 jeweils miteinander verbindenden Férderabschnitt
37, 38 auf. Dabei ist der erste vertikale Forderabschnitt
35 der Ubergabeeinrichtung 18 zugewandt und der zwei-
te vertikale Férderabschnitt 36 von der Ubergabeeinrich-
tung 18 abgewandt angeordnet (Fig. 2).

[0038] Nicht dargestellt sind erfindungsgemafe Vari-
anten, welche die Aufnahme von Buchblocks 2 aus einer
anderweitig von der Zufiihrrichtung 7 der Buchdecken 3
abweichenden Richtung ermdglichen, beispielsweise
aus seitlicher Richtung.

[0039] Durch einen mit dem Umlaufférderer 10 syn-
chronisierten, vertikalen Hub des Ubergabeelements 21
wird der Buchblock 2 aus der ersten Position 19 in die
zweite Position 20 der Ubergabeeinrichtung 18 gebracht.
Hier taucht die jeweilige Sattelplatte 12 des Umlauffor-
derers 10 horizontal seitlich in das Ubergabeelement 21
und damit in den durch das Ubergabeelement 21 gedff-
net bereitgehalten Buchblock 2 ein und tGbernimmt die-
sen in der sich daran anschlieRenden vertikalen Auf-
wértsbewegung rittlings mit ihrem Riicken 15. Die Uber-
nahme des Buchblocks 2 aus der Ubergabeeinrichtung
18 erfolgt somit auf dem ersten vertikalen Forderab-
schnitt 35 des Umlaufférderers 10.

[0040] Der Hub des Ubergabeelements 21 soll dabei
mindestens so gewahltwerden, dass sich die Sattelplatte
12 bereits in der vertikalen Aufwartsbewegung befindet,
um dabei den Buchblock 2 passgenau, ohne seitlichen
Versatz zu Ubernehmen.

[0041] Wahrend die Ubergabeeinrichtung 18 bzw. de-
ren Ubergabeelement 21 wieder in ihre erste Position 19
zurlickkehrt, wird der bereits zuvor an die Sattelplatte 12
des Umlaufférderers 10 tGbergebene Buchblock 2 durch
ein mit Klebstoffauftragswalzen 39 ausgestattetes Leim-
werk 40 hindurch geflihrt. Daran schliessen sich die be-
kannten, nicht dargestellten Verarbeitungsprozesse ei-
ner Einhdngemaschine 1 an, wie etwa das Fligen der
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Buchdecke 3 sowie deren Andriicken an den Buchblock
2. Wahrend der Abwartsbewegung der Sattelplatte 12
im zweiten vertikalen Férderabschnitt 36 wird schlieBlich
ein auf die beschriebene Weise gefertigtes Buch 41 auf
bekannte, hier daher ebenfalls nicht dargestellte Weise
durch Rickhalteelemente von der Sattelplatte 12 ge-
trennt und seitlich ausgelegt.

[0042] Der Abstand der Klebstoffauftragswalzen 39
zueinander ist mittels einer nicht gezeigten Stellvorrich-
tung vorteilhaft einstellbar. Alternativ dazu kénnen die
Klebstoffauftragswalzen 39 natiirlich auch gefedert aus-
gebildet sein. Wahrend die Buchblocks 2 das Leimwerk
40 durchdringen, kénnen somit die aufgrund der gegen-
Uber dem jeweiligen Buchblock 2 geringeren Héhe 16
der Sattelplatte 12 entstehenden Dickenunterschiede in-
nerhalb dieses Buchblocks 2 durch die Klebstoffauftrags-
walzen 39 kompensiert werden.

[0043] Die Anordnung des Umlaufférderers 10 kom-
plett oberhalb der mittels der ersten Zufiihreinrichtung 8
erfolgenden Zufuhr der Buchblocks 2 fiihrt bei annahernd
gleicher Leistung und gleichen Formatvorgaben zu einer
Verringerung der Anzahl der im Umlaufférderer 10 be-
findlichen Sattelplatten 12 sowie der Léange der Doppel-
Antriebskette 14 und der Steuerkette 14’. Die entspre-
chende Kostenersparnis geht einher mit einer reduzier-
ten Gesamtlange des Umlaufférderers 10.

[0044] Da die Kopplung von Buchblocktransport und
Umlaufférderer 10 durch die Ubergabeeinrichtung 18
realisiert wird, ist es in einer weiteren Ausfihrungsform
der erfindungsgemafRen Einhdngemaschine 1 sehr ein-
fach, die Buchblocks 2 im Fehlerfall nicht an den Umlauf-
forderer 10 zu Gbergeben, sondern automatisch auszu-
schleusen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einhangen eines Buchblocks (2) in
eine Buchdecke (3), mitfolgenden Verfahrensschrit-
ten:

« Zufiihren des Buchblocks (2) in einer ersten
Zufuhrrichtung (6) und mit einem nach oben und
horizontal ausgerichteten Riicken (32) zu einer
Einhdngemaschine (1),

+ Ubernehmen des Buchblocks (2) mittels einer
einen nach oben und horizontal ausgerichteten
Ricken (15) aufweisenden Sattelplatte (12) ei-
nes Umlaufférderers (10) der Einhangemaschi-
ne (1),

» Beleimen des auf der Sattelplatte (12) trans-
portierten Buchblocks (2),

« Zufuhren der Buchdecke (3) zur Einhdangema-
schine (1) in einer zweiten Zuflhrrichtung (7),
 Einhangen des Buchblocks (2) in die Buchde-
cke (3) unter Beibehaltung der horizontalen
Ausrichtung des Riickens (15) der Sattelplatte
(12), wobei das Zufiihren des Buchblocks (2)
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zur Einhdngemaschine (1) in einer sich von der
zweiten Zuflhrrichtung (7) der Buchdecke (3)
unterscheidenden, insbesondere in einer der
zweiten Zufiihrrichtung entgegengesetzten,
ersten Zuflihrrichtung (6) erfolgt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Buchblock (2) in einem
ersten Schritt von einer ersten Zuflhreinrich-
tung (8) an eine in einer ersten, stromaufwarti-
gen Position (19) befindliche Ubergabeeinrich-
tung (18) Ubergeben, in einem zweiten Schritt
aus der ersten Position (19) in eine zweite,
stromabwartige Position (20) der Ubergabeein-
richtung (18) transportiert und in einem dritten
Schritt durch die Sattelplatte (12) des Umlauf-
forderers (10) aus der zweiten Position (20) der
Ubergabeeinrichtung (18) (ibernommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Buchblock (2) unterhalb des Um-
laufférderers (10) in die erste, stromaufwartige Po-
sition (19) der Ubergabeeinrichtung (18) transpor-
tiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Buchblock (2)
beim Transport von der ersten, stromaufwartigen
Position (19) in die zweite, stromabwartige Position
(20) der Ubergabeeinrichtung (18) angehoben, ins-
besondere vertikal angehoben wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Buchblock (2) vor dem Anheben
ausgerichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Buchblock (2) vor
dem Erreichen der ersten, stromaufwartigen Positi-
on (19) gedffnet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Buchblock (2) in gedffnetem Zu-
stand von der ersten, stromaufwartigen Position (19)
in die zweite, stromabwartige Position (20) der Uber-
gabeeinrichtung (18) transportiert wird, die Sattel-
platte (12) des Umlaufférderers (10) seitlich und zu-
mindest annéhernd horizontal in den in der zweiten
Position (20) befindlichen, geéffneten Buchblock (2)
eingeflhrt wird und diesen mit einer zumindest an-
nahernd vertikalen Bewegung tbernimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sattelplatte (12)
nach Art eines Paternosters umlaufend bewegt wird.

Einhdngemaschine zum Einhangen eines Buch-
blocks (2) in eine Buchdecke (3), mit einem zumin-
dest eine Sattelplatte (12) aufweisenden Umlauffor-
derer (10), auf der das Einhdngen des Buchblocks
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

(2) in die Buchdecke (3) erfolgt, wobei die zumindest
eine Sattelplatte (12) einen nach oben und horizontal
ausgerichteten Ricken (15) aufweist und wobei der
Buchblock (2) der Einhdngemaschine (1) mit einer
ersten Zuflihreinrichtung (8) in einer ersten Zufiihr-
richtung (6) mit einem nach oben und horizontal aus-
gerichteten Riicken (32) zuflihrbar ist und wobei die
Buchdecke (3) der Einhangemaschine (1) mit einer
zweiten Zuflihreinrichtung (9) in einer zweiten Zu-
fuhrrichtung (7) zufthrbar ist, wobei sich die erste
Zufihrrichtung (6) von der zweiten Zuflhrrichtung
(7) unterscheidet, insbesondere der zweiten Zufiihr-
richtung (7) entgegengesetzt ausgerichtet ist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einhdngemaschi-
ne (1) eine zwischen der ersten Zufiihreinrichtung
(8) und dem Umlaufférderer (10) angeordnete Uber-
gabeeinrichtung (18) aufweist, wobei die Ubergabe-
einrichtung (18) eine erste, stromaufwartige Position
(19) zur Ubernahme des Buchblocks (2) von der ers-
ten Zufuihreinrichtung (8) und eine zweite, stromab-
wartige Position (20) zur Ubergabe des Buchblocks
(2) an den Umlaufférderer (10) aufweist.

Einhdngemaschine nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ubergabeeinrichtung (18)
schaltbar ausgebildet ist.

Einhdngemaschine nach einem der Anspriiche 8
oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Uber-
gabeeinrichtung (18) ein seitlich und nach oben of-
fenes, dachartig ausgebildetes Ubergabeelement
(21) zur Aufnahme des Buchblocks (2) aufweist.

Einhdngemaschine nach einem der Anspriiche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Ubergabe-
einrichtung (18) zumindest ein Ausrichtelement (26)
fir den Buchblock (2) aufweist.

Einhdngemaschine nach einem der Anspriiche 8 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Ubergabe-
einrichtung (18) formatabhangige Auflageelemente
(24) fur den Buchblock (2) aufweist.

Einhdngemaschine nach einem der Anspriiche 8 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Zu-
fuhreinrichtung (8) unterhalb des Umlaufférderers
(10) der Einhdngemaschine (1) angeordnet ist.

Einhdngemaschine nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ubergabeelement (21)
vertikal bewegbar ausgebildet ist.

Einhdngemaschine nach einem der Anspriiche 8 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass in, an oder
stromauf der ersten Zufilhreinrichtung (8) eine Off-
nungseinrichtung (33) fur die Buchblocks (2) ange-
ordnet ist.
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Einhdngemaschine nach einem der Anspriiche 8 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass der Umlauffor-
derer (10) einen ersten und einen zweiten vertikalen
Forderabschnitt (35, 36) sowie einen oberen und ei-
nen unteren, den ersten und den zweiten vertikalen
Forderabschnitt (35, 36) jeweils miteinander verbin-
denden Férderabschnitt (37, 38) aufweist, wobei der
erste vertikale Férderabschnitt (35) der Ubergabe-
einrichtung (18) zugewandt und der zweite vertikale
Férderabschnitt (36) von der Ubergabeeinrichtung
(18) abgewandt angeordnet ist.

Einhdngemaschine nach einem der Anspriiche 8 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass die Ubergabe-
einrichtung (18), die erste und die zweite Zufiihrein-
richtung (8, 9) sowie der Umlaufférderer (10) jeweils
einen separaten Antrieb (28, 29, 30, 31), insbeson-
dere einen Servoantrieb aufweisen, wobei die An-
triebe (28, 29, 30, 31) miteinander gekoppelt sind.

Einhdngemaschine nach einem der Anspriiche 8 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest
eine Sattelplatte (12) eine Hohe (16) aufweist, wel-
che kleiner als eine maximal verarbeitbaren Héhe
(17) des Buchblocks (2) ist und insbesondere etwa
einem Drittel dieser H6he (17) entspricht.

Buchlinie mit einer Einhdngemaschine (1) nach ei-
nem der Anspriiche 8 bis 18.

Claims

1.

Method of casing a book block (2) into a book cover
(3), comprising the following steps:

- feeding the book block (2) to a casing-in ma-
chine (1) in a first feed direction (6) with its spine
(32) facing upwards and aligned horizontally,

- taking up the book block (2) by means of a
saddle plate (12) of an endless conveyor (10) of
the casing-in machine (1), said saddle plate hav-
ing a spine (15) facing upwards and aligned hor-
izontally,

- gluing the book block (2) transported on the
saddle plate (12),

- feeding the book cover (3) to the casing-in ma-
chine (1) in a second feed direction (7) and

- casing the book block (2) into the book cover
(3) while maintaining the horizontal alignment of
the spine (15) of the saddle plate (12),

wherein the book block (2) is fed to the casing-in
machine (1) in a first feed direction (6) different from
the second feed direction (7) of the book cover (3),
in particular opposite to the second feed direction,
characterised in that, in a first step, the book block
(2) is transferred from a first feeding device (8) to a
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transfer device (18) situated in a first upstream po-
sition (19), in a second step, it is transported from
the first position (19) to a second downstream posi-
tion (20) of the transfer device (18) and, in a third
step, it is taken up from the second position (20) of
the transfer device (18) by the saddle plate (12) of
the endless conveyor (10).

Method according to claim 1, characterised in that
the book block (2) is transported below the endless
conveyor (10) to the first upstream position (19) of
the transfer device (18).

Method according to either of claims 1 or 2, charac-
terised in that the book block (2) is lifted, in particular
lifted vertically, when it is transported from the first
upstream position (19) to the second downstream
position (20) of the transfer device (18).

Method according to claim 3, characterised in that
the book block (2) is aligned before it is lifted.

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that the book block (2) is opened before
it reaches the first upstream position (19).

Method according to claim 5, characterised in that
the book block (2) is transported from the first up-
stream position (19) to the second downstream po-
sition (20) of the transfer device (18) in the opened
state and the saddle plate (12) of the endless con-
veyor (10) is introduced laterally and at least approx-
imately horizontally into the opened book block (2)
situated in the second position (20) and takes it up
with an at least approximately vertical movement.

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terised in that the saddle plate (12) is circulated in
the manner of a paternoster-type conveyor.

Casing-in machine for casing a book block (2) into
a book cover (3), comprising an endless conveyor
(10) having at least one saddle plate (12) and on
which the book block (2) is cased into the book cover
(3), wherein the at least one saddle plate (12) has a
spine (15) facing upwards and aligned horizontally,
wherein the book block (2) can be fed to the casing-
in machine (1) in a first feed direction (6) with its
spine (32) facing upwards and aligned horizontally
by means of a first feeding device (8), wherein the
book cover (3) can be fed to the casing-in machine
(1) in a second feed direction (7) by means of a sec-
ond feeding device (9) and wherein the first feed di-
rection (6) differs from the second feed direction (7),
in particular is opposite to the second feed direction
(7), characterised in that the casing-in machine (1)
has a transfer device (18) arranged between the first
feeding device (8) and the endless conveyor (10),
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wherein the transfer device (18) has a first upstream
position (19) for taking up the book block (2) from
the firstfeeding device (8) and a second downstream
position (20) for transferring the book block (2) to the
endless conveyor (10).

Casing-in machine according to claim 8, character-
ised in that the transfer device (18) is switchable.

Casing-in machine according to either of claims 8 or
9, characterised in that the transfer device (18) has
a roof-like transfer element (21) open at the sides
and at the top for receiving the book block (2).

Casing-in machine according to one of claims 8 to
10, characterised in that the transfer device (18)
has at least one aligning element (26) for the book
block (2).

Casing-in machine according to one of claims 8 to
11, characterised in that the transfer device (18)
has format-dependent support elements (24) for the
book block (2).

Casing-in machine according to one of claims 8 to
12, characterised in that the first feeding device (8)
is arranged below the endless conveyor (10) of the
casing-in machine (1).

Casing-in machine according to claim 13, charac-
terised in that the transfer element (21) is vertically
movable.

Casing-in machine according to one of claims 8 to
14, characterised in that an opening device (33)
for the book blocks (2) is arranged in, on or upstream
of the first feeding device (8).

Casing-in machine according to one of claims 8 to
15, characterised in that the endless conveyor (10)
has a first and a second vertical conveying section
(35, 36) and an upper and a lower conveying section
(37, 38) connecting the first and the second vertical
conveying sections (35, 36) together, wherein the
first vertical conveying section (35) is arranged in
such a manner that it is directed towards the transfer
device (18) and the second vertical conveying sec-
tion (36) is arranged in such a manner that it is di-
rected away from the transfer device (18).

Casing-in machine according to one of claims 8 to
16, characterised in that the transfer device (18),
the first and the second feeding devices (8, 9) and
the endless conveyor (10) each have a separate
drive (28, 29, 30, 31), in particular a servo drive,
wherein the drives (28, 29, 30, 31) are coupled to-
gether.
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18.

19.

Casing-in machine according to one of claims 8 to
17, characterised in that the at least one saddle
plate (12) has a height (16) that is smaller than a
maximum height (17) of the book block (2) that can
be processed and, in particular, corresponds ap-
proximately to a third of this height (17).

Book line comprising a casing-in machine (1) accord-
ing to one of claims 8 to 18.

Revendications

1.

Procédé pour emboiter ou enchasser un corps
d’ouvrage (2) dans une couverture (3), avec les éta-
pes de procédé suivantes :

- apporter le corps d’ouvrage (2) a une machine
d’emboitage (1) dans une premiére direction
d’alimentation (6) et avec un dos (32) orienté
horizontalement et vers le haut,

- prendre en charge le corps d’ouvrage (2) au
moyen d’'une plaque formant sellette (12), pré-
sentant un dos (15) orienté horizontalement et
vers le haut, d'un convoyeur circulant (10) de la
machine d’emboitage (1),

- encoller le corps d’ouvrage (2) transporté sur
la plaque formant sellette (12),

- apporter de la couverture (3) a la machine
d’emboitage (1) dans une deuxieme direction
d’alimentation (7),

- emboiter ou enchéasser le corps d’ouvrage (2)
dans la couverture (3) en conservant I'orienta-
tion horizontale du dos (15) de la plaque formant
sellette (12),

sachant que I'apport du corps d’ouvrage (2) a la ma-
chine d’emboitage (1) s’effectue dans une premiére
direction d’alimentation (6) différente de la deuxieme
direction d’alimentation (7) de la couverture (3), en
particulier opposée aladeuxiéme direction d’alimen-
tation,

caractérisé en ce que le corps d’ouvrage (2), au
cours d’une premiére étape, est transféré d’un pre-
mier dispositif d’alimentation (8) a un dispositif de
transfert (18) se trouvant dans une premiére position
(19) située en amont, au cours d’'une deuxieme éta-
pe, est transporté de la premiere position (19) dans
une deuxiéme position (20), située en aval, du dis-
positif de transfert (18), et au cours d’une troisieme
étape, est pris en charge par la plaque formant sel-
lette (12) du convoyeur circulant (10) a partir de la
deuxieme position (20) du dispositif de transfert (18).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le corps d’ouvrage (2) esttransporté en dessous
du convoyeurcirculant (10) dans la premiere position
(19), située en amont, du dispositif de transfert (18).
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Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le corps d’ouvrage (2) est relevé lors du
transport de la premiére position (19), située en
amont, dans la deuxiéme position (20), située en
aval, du dispositif de transfert (18), en particulier est
relevé verticalement.

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
que le corps d’ouvrage (2) est aligné avant d’étre
relevé.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le corps d’'ouvrage (2) estouvert
avant d’atteindre la premiéere position (19), située en
amont.

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce
que le corps d’ouvrage (2) est transporté a I'état
ouvert de la premiére position (19), située en amont,
dans la deuxieme position (20), située en aval, du
dispositif de transfert (18), et la plaque formant sel-
lette (12) du convoyeur circulant (10) est introduite
latéralement et au moins approximativement hori-
zontalement dans le corps d’ouvrage ouvert (2) se
trouvantdans la deuxiéme position (20), et elle prend
en charge ce dernier avec un mouvement au moins
approximativement vertical.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que la plaque formant sellette (12)
est déplacée en circulation a la maniére d’'un pater-
noster.

Machine d’emboitage ou d’enchdssement pour em-
boiter ou enchasser un corps d’'ouvrage (2) dans une
couverture (3), avec un convoyeur circulant (10) pré-
sentant au moins une plaque formant sellette (12)
sur laquelle s’effectue 'emboitage du corps d’ouvra-
ge (2) dans la couverture (3),

sachant que la plaque formant sellette (12) au moins
unique présente un dos (15) orienté horizontalement
et vers le haut, et sachant que le corps d’ouvrage
(2) peut étre apporté a la machine d’emboitage (1)
par un premier dispositif d’alimentation (8) dans une
premiere direction d’alimentation (6) avec un dos
(32) orienté horizontalement et vers le haut, et sa-
chant que la couverture (3) peut étre apportée a la
machine d’emboitage (1) par un deuxieme dispositif
d’alimentation (9) dans une deuxiéme direction d’ali-
mentation (7), sachant que la premiére direction
d’alimentation (6) est différente de la deuxieme di-
rection d’alimentation (7), en particulier est orientée
a 'opposé de la deuxiéme direction d’alimentation
@),

caractérisée en ce que la machine d’emboitage (1)
présente un dispositif de transfert (18) disposé entre
le premier dispositif d’alimentation (8) et le con-
voyeur circulant (10), sachant que le dispositif de
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transfert (18) présente une premiere position (19),
située en amont, pour la prise en charge du corps
d’ouvrage (2) par le premier dispositif d’alimentation
(8), et une deuxieme position (20), située en aval,
pour la remise du corps d’ouvrage (2) au convoyeur
circulant (10).

Machine d’emboitage selon la revendication 8, ca-
ractérisée en ce que le dispositif de transfert (18)
peut étre commuté.

Machine d’emboitage selon 'une des revendications
8 ou 9, caractérisée en ce que le dispositif de trans-
fert (18) présente un élémentde transfert (21) réalisé
en forme de toit, ouvert latéralement et vers le haut,
pour recevoir le corps d’ouvrage (2).

Machine d’emboitage selon 'une des revendications
8 a 10, caractérisée en ce que le dispositif de trans-
fert (18) présente au moins un élément d’alignement
(26) pour le corps d’ouvrage (2).

Machine d’emboitage selon 'une des revendications
8 a 11, caractérisée en ce que le dispositif de trans-
fert (18) présente des éléments (24) de support en
fonction du format pour le corps d’ouvrage (2).

Machine d’emboitage selon 'une des revendications
8 a 12, caractérisée en ce que le premier dispositif
d’alimentation (8) est disposé en dessous du con-
voyeur circulant (10) de la machine d’emboitage (1).

Machine d’emboitage selon la revendication 13, ca-
ractérisée en ce que I'élément de transfert (21) est
réalisé a déplacement vertical.

Machine d’emboitage selon 'une des revendications
8 a 14, caractérisée en ce qu’un dispositif d’'ouver-
ture (33) pour les corps d’ouvrage (2) est disposé
dans, sur ou en amontdu premier dispositif d’alimen-
tation (8).

Machine d’emboitage selon 'une des revendications
8 a 15, caractérisée en ce que le convoyeur circu-
lant (10) présente une premiére et une deuxiéme
sections de transport verticales (35, 36) ainsi qu’'une
section de transport supérieure et une section de
transport inférieure (37, 38), reliant respectivement
entre elles la premiére et la deuxiéme sections de
transport verticales (35, 36), sachant que lapremiéere
section de transport verticale (35) est disposée vers
le dispositif de transfert (18) et que la deuxiéme sec-
tion de transport verticale (36) est disposée éloignée
du dispositif de transfert (18).

Machine d’emboitage selon 'une des revendications
8 a 16, caractérisée en ce que le dispositif de trans-
fert (18), le premier et le deuxieéme dispositifs d’ali-
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mentation (8, 9) ainsi que le convoyeur circulant (10)
présentent chacun un entrainement séparé (28, 39,
30, 31), en particulier un servo-entrainement, sa-
chant que les entrainements (28, 39, 30, 31) sont
couplés entre eux.

Machine d’emboitage selon'une des revendications
8 a 17, caractérisée en ce que la plaque formant
sellette (12) au moins unique présente une hauteur
(16) qui est inférieure a une hauteur maximale pou-
vant étre traitée (17) du corps d’ouvrage (2) et qui
correspond en particulier a environ un tiers de cette
hauteur (17).

Chaine de production de livres avec une machine
d’emboitage (1) selon 'une des revendications 8 a
18.
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