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(54) Verfahren zur Herstellung von klebegebundenen Biichern, Broschuren oder dgl. Produkten

(57)  Zur Herstellung von klebegebundenen Bi-
chern, Broschuren oder dgl. Produkte wird ein Verfah-
ren angewendet, bei dem die nach einer Reihenfolge zu
losen Druckbogenblécken (11) zusammengetragenen
Druckbogen (7) an eine einem Klebebinder zugehdren-
de umlaufende Einspannanordnung (8) tberfihrt wer-
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den, wobei die an einer Zusammentragvorrichtung (2)
zu stehenden Druckbogenblécken (11) gesammelten
Druckbogen (7) in eingespanntem Zustand der aus
Spannzangen (10) gebildeten Einspannanordnung (8)
zugefuhrt werden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von klebegebundenen Blchern, Broschuren oder dgl.
Produkten, bei dem die nach einer bestimmten Reihen-
folge kontinuierlich zu losen Druckbogenblécken zu-
sammengetragenen Druckbogen zur Bearbeitung
und/oder klebeweisen Verbindung der Falz- resp. Blatt-
kanten der Druckbogen zu Buchblécken an eine einer
Klebebindeeinrichtung zugehdérenden umlaufenden
Einspannanordnung lberfihrt werden.

Bei dieser Arbeitstechnik werden die Druckbogen -
gefaltete oder Einzelblatter- in einer mit einem automa-
tischen Klebebinder verbundenen Zusammentragein-
richtung zu losen Buchblécken oder Druckbogenbldk-
ken in einer durch die Anlegestationen und eine Anle-
gersteuerung bestimmten Reihenfolge gesammelt bzw.
zusammengetragen und iiber einen Uberfithrungskanal
resp. eine Uberfiihrungsstrecke dem Klebebinder zuge-
fahrt.

Nach dem schichtweisen Zusammentragen der
Druckbogen im Sammelkanal der Zusammentragvor-
richtung erfolgt deren Weitertransport mit einem Rich-
tungswechsel um etwa 90° und anschliessendem Auf-
stellen der vollstandigen Druckbogenblécke durch eine
Wendebewegung im Uberfihrungskanal auf die Falz-
kanten der Druckbogen, die den spateren Buchriicken
bilden. In dieser stehenden Lage werden die Druckbo-
genblécke der aus aneinandergereihten Spannzangen
gebildeten Einspannanordnung des Klebebinders zu-
geflhrt, in welchem die Bearbeitung und Klebedindung
durchgefihrt wird.

Dazu gehort beispielsweise der Rickenbeschnitt,
das Einkerben, Aufrauhen und Reinigen der bearbeite-
ten Flache.

Bei einer maximalen Formathdhe resp. Falzlédnge
von bspw. 510 mm erreichen die Druckbogenblécke im
Uberf[]hrungskanal eine Geschwindigkeit von 2,54 m/s,
wenn eine stiindliche Produktionsleistung von 15'000
Exemplaren angestrebt wird. Dabei wird mit dieser be-
kannten Vorgehensweise eine obere physikalische Lei-
stungsgrenze erreicht, d.h. das angestrebte Ziel eines
grésseren Leistungsdurchsatzes kann nicht durch eine
Geschwindigkeitserhéhung erflllt werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der ein-
gangs erwahnten Art zu schaffen, mit welchem eine hé-
here Produktionsleistung als bisher erreicht werden
kann, ohne Einbusse der Qualitat der Buchblocke.

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe dadurch ge-
I6st, dass die nach dem Falz ausgerichtet in Férderrich-
tung zu Druckbogenblécken zusammengetragenen
Druckbogen anschliessend von einer Spannkraft er-
fasst und mit einer etwa senkrechten Zustellbewegung
der gleichsinnig angetriebenen Einspannanordnung zu-
gefihrt werden. D.h., die Druckbogenblécke werden
durch aneinandergereihte quer zur Férderrichtung sich
erstreckende Druckbogen aufgebaut.

Dadurch kann ein erheblich kirzerer Abstand
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schon beim Zusammentragen der Druckbogen, ein hé-
herer Leistungsdurchsatz an Druckbogenblécken als
bisher -auch bei reduzierter Geschwindigkeit- und ein
Verarbeitungsverlauf ohne stérenden Richtungswech-
sel der Druckbogen erzielt werden.

Uberdies kénnen durch diese Vorgehensweise ein
Wenden zum Aufstellen der losen Druckbogenblécke
auf einer an das Zusammentragen anschliessenden
Uberfiihrungsstrecke eliminiert und dadurch entstehen-
de Verschiebungen der Druckbogen verhindert werden.

Vorteilhaft werden die Druckbogen auf dem Falz
stehend zusammengetragen, sodass ihre Beschickung
beglnstigt wird, und wahlweise mit der offenen Seite,
der Kopf- oder Fussseite oder der geschlossenen Seite
voraus der Einspannanordnung zugefihrt.

Es kann sich als glinstig fur die weitere Ausgestal-
tung des Verfahrens und eine an die Erfindung ange-
lehnte Einrichtung zur Herstellung klebegebundener
Bucher, Broschuren oder dgl. erweisen, wenn die nach
dem Zusammentragen zusammengehaltenen Druckbo-
genblécke um die Bearbeitungskante resp. Buchblock-
kante gewendet der Einspannanordnung zugefiihrt wer-
den.

Als Einrichtung zur Herstellung klebegebundener
Bulcher, Broschuren oder dgl. Produkie ist vorteilhaft
eine einem aus Bearbeitungstationen gebildeten Klebe-
bindervorgeschaltete, Druckbogen entlang von Anlege-
stationen nach einer bestimmten -auch selektiven- Rei-
henfolge zu losen Druckbogenblécken sammelnde Zu-
sammentragvorrichtung vorgesehen, die mit einer um-
laufenden, die Bearbeitungsstationen des Klebebinders
durchsetzenden Einspannanordnung férderwirksam
verbunden ist, die sich dadurch auszeichnet, dass sie
(Zusammentragvorrichtung) eine, mit der Einspannan-
ordnung des Klebebinders einen gemeinsamen Férder-
abschnitt bildende Férdervorrichtung aufweist, an wel-
cher beabstandete schliessbare Halter zur Aufnahme
von Druckbogenblécke bildenden Druckbogen befestigt
sind, und diese Halter zwischen Férdervorrichtung und
den der Einspannanordnung des Klebebinders zuge-
ordneten Spannzangen wechselweise entkoppelbares
Teilwerk bilden.

Dadurch lasst sich auf einfache Weise eine effiziente
Bereitstellung der Druckbogenblécke vor ihrer Bearbei-
tung erzielen.

Vorzusweise wird die Einspannanordnung resp.
werden die Spannzangen nach der Ubemahme der Hal-
ter bzw. der Druckbogenblécke vorzugsweise oberhalb
der Bearbeitungsstationen des Klebebinders durchge-
fihrt, sodass eine Verschmutzung an der Einspannan-
ordnung bzw. den Spannzangen und Haltern weitge-
hend verhindert werden kann.

Um die Druckbogen beim Zusammentragen in
Druckbogenblécke nach der spéateren Bearbeitungsla-
ge im Klebebinder versetzen zu kénnen, ist weiter vor-
geschlagen, dass den Haltern entlang der Anlegestatio-
nen parallel mitlaufende Fassungen, von denen die
Druckbogen aufgenommen werden, zugeordnet sind.
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Diese Fassungen sind an einem umlaufenden Zug-
organ befestigt, welches am hinteren Ende der Anlege-
stationen die Bewegungsrichtung der Fassungen ver-
|&sst.

Als einfache Ausfihrung der Halter sind zwei in Fér-
derrichtung versetzt angeordnete Wande vorgesehen,
deren Abstand aufgrund der unterschiedlichen Dicke
der Druckbogenblécke bzw. zum Zusammenhalten der
Druckbogen verénderbar ist.

Dabei ist vorgesehen, dass wenigstens eine Wand
der Halter beim Zusammenhalten der Druckbogen ge-
gen eine aufhebbare Federkraft abgestitzt ist, wobei
letztere spatestens bei der Entnahme der Halter von
den Buchblécken aufgehoben wird.

Als einfache Ausfihrungsform erweist sich ein Hal-
ter, bei dem das untere Ende der Wande durch einen
an einer Flhrungsanordnung verschiebbaren Quertra-
ger ausgebildet ist, der die Stabilitdt und die Verstellbar-
keit der Wande begiinstigt.

Die Spannzangen wiederum sind durch jeweils
zwei sich quer zur Férderrichtung erstreckende, mit we-
nigstens einer Positioniervorrichtung zur Aufnahme der
mit einem Druckbogenblock beschickten Halter ausge-
statteten, bezlglich Abstand verstellbaren Tragerele-
menten ausgebildet, an denen jeweils wenigstens eine,
mit der anderen hinter einem Aushang zur Bearbeitung
der Buchblockriickens pressend zusammenwirkende,
betatigbare Klemmbacke befestigt ist, d.h. dass die eine
der Klemmbacken stationar angeordnet sein kann.

Als einfache Positioniervorrichtung flr die Druckbo-
genbldcke eignen sich zwei mit den Quertragern korre-
sponierende Nuten, die verteilt auf die Tragerelemente
und an diesen angeordnet sind.

Eine zur Bestimmung der Querlage eines Druckbo-
genblockes vorgesehene Bezugsposition kann durch
einen Stift und eine mit diesem korresponierende Boh-
rung in den Tragerelementen vorgesehen sein.

Zur Betétigung wenigstens einer Klemmbacke ge-
gen die andere, wobei ein Druckbogenblock dazwi-
schen liegt bzw. héangt, ist eine gesteuerte Stdsselan-
ordnung vorgesehen, die zur Pressung des Druckbo-
genblocks eine Schwenkbewegung der Klemmbacke
auslost.

In der Pressstellung der Klemmbacken ist wenig-
stens eine davon kraft- oder formschlissig verriegelbar,
solange der Bearbeitungsprozess nicht beendet ist.

Zum Zwecke des Ofinens und Schliessens bzw. zur
Anderung des Abstandes zwischen den Tragelemen-
ten, die beidseits an durch geflihrte Zugmittel bzw. Zug-
mittelabschnitte verbundenen Verbindungselementen
befestigt sind, ist wenigstens ein Tragelement verstell-
bar angeordnet und kann durch eine einwirkende Steu-
ervorrichtung entsprechend betatigt werden. Dies ist
insbesondere vor der Aufnahme des Halters mit dem
Druckbogenblock und bei der Entsorgung des Halters
von der Spannzange erforderlich.

Die Flhrung der Spannzangen erfolgt vorzugswei-
se durch Rollen, Gleitsteine oder dgl. Fihrungselemen-
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te, die an der Anlenkstelle der Zugmittel an den Verbin-
dungselementen oder an letzteren vorgesehen sind und
in eine Fldhrungsnut eines Gestells oder Maschinen-
standers eingreifen.

Anschliessend werden die erfindungsgemassen
Verfahren und Einrichtung unter Bezugnahme auf die
Zeichnung, auf die bezlglich aller in der Beschreibung
nicht naher erlauterten Einzelheiten verwiesen wird, er-
Ortert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Férdervorrichtung
an einer Zusammentragvorrichtung,

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Férdervorrich-
tung,

Fig. 3 eine Seitenansicht der Einspannanordnung
eines Klebebinders an der Schnittstelle mit
der Zusammentragvorrichtung,

Fig. 4 einen Querschnitt durch eine Spannzange
gemass Fig. 5 und

Fig. 5 eine Ansicht der Spannzange nach Fig. 4.

Die Fig. 1 bis 5 vermitteln auszugsweise Verarbei-
tungsstationen fur die Herstellung von klebegebunde-
nen Blchern, Zeitschriften, Broschuren und dgl. Pro-
dukten.

In Fig. 1 ist eine Férdervorrichtung 1 einer Zusammen-
tragvorrichtung 2 entlang von zwei Anlegestationen 3,
4 dargestellt. Die kontinuierlich angetriebene Férdervor-
richtung 1, die durch an einem umlaufenden Zugmittel
5 in gleichméassigen Abstanden befestigten Haltern 6
ausgebildet ist, die im Gleichtakt mit den Anlegestatio-
nen 3, 4 mit Druckbogen 7 beschickt werden, bildet mit
einer umlaufenden Einspannanordnung 8 eines nach-
folgenden Klebebinders einen gemeinsamen Férderab-
schnitt 9, an dem die zusammengetragenen Druckbo-
gen 7 an Spannzangen 10 der Einspannanordnung 8
ilbergeben werden. Eine Ubergabe der nach dem Zu-
sammentragen gebildeten Druckbogenbldcke 11 an die
Spannzangen 10 kann sowohl von unten als auch von
oben durch die Spannzangen erfolgen, wobei die offe-
nen Seiten der Druckbogen 7 eines Druckbogenblockes
11 voran durch die Spannzangen 10 gefihrt werden.
D.h., dass bei einer Zufihrung der Druckbogenblécke
11 in die Spannzangen 10 von oben -wie dargestellt-,
die Druckbogenblékke 10 vor der Zufuhrung (etwa
180°) um ihre Bearbeitungskante zu wenden sind.

Bei einem solchen Vorgehen werden die Druckbogen-
blécke 10 in den Haltern 6 zusammengepresst, sodass
keine Verschiebungen zwischen den Druckbogen 7 ent-
stehen.

Die Halter 6 an der Férdervorrichtung 1 der Zusammen-
tragvorrichtung 2 bestehen aus zwei etwa parallel be-
abstandeten Wanden 12, 13, die an der Beschickungs-
6ffnung 14 divergierend ausgebildet sind und auf der
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gegeniberliegenden Seite durch gleichsinnig mitlau-
fende Fassungen 15 eine behélterartige Form schaffen.
Die Fassungen 15, die den Haltern 6 zugeordnet sind,
sind ebenfalls an einem umlaufend angetriebenen Zug-
organ 16 befestigt, welches am Ende der Zusammen-
tragvorrichtung 2, nach Einwirken einer Kraft resp. Fe-
derkraft auf wenigstens eine Wand 12, 13, sich von der
Bewegungsbahn der Halter 6 entfernt, sodass die Fas-
sungen 15 von den fertigen Druckbogenblécken 11 ab-
gehoben werden.

Die dargestellten Fassungen 15 besitzen einen Boden,
an/auf dem die Druckbogen 7 ausgerichtet werden, je-
doch kénnte anstelle eines Bodens auf der Lange der
Zusammentragstrecke eine Fihrungsflache vorgese-
hen sein, die sich wenigstens bis zur Einwirkung der
Schliesskraft der Halter 6 erstreckt.

In Fig. 1 sind auf die Wande 12, 13 einwirkende Druck-
federn 17 gezeigt, die an Fihrungsstangen 18 gefihrt
sind. Wie schon erwahnt, ware es mdglich, nurmehrvon
einer Seite mit Federn auf eine Wand 12, 13 einzuwir-
ken. Das Verstellen der Wande 12, 13 erfolgt durch eine
nicht sichtbare Steuervorrichtung. Die Fig. 2 veran-
schaulicht in Verbindung mit Fig. 1 die Ausgestaltung
der behélterartigen Form der Halter 6 im Zusammenwir-
ken mit den Fassungen 15, wobei die untere Kante der
Wande 12, 13 zu ihrer Verstarkung und zur Aufnahme
der Druckfedervorrichtung 17, 18 mit einem Quertrager
19 ausgebildet ist. Am Ende der Zusammentragvorrich-
tung 2 oder unmittelbar danach am Ende der Beschik-
kung ist eine mit 20 bezeichnete Vibrationsvorrichtung
angeordnet, welche vor dem Betatigen der Wénde 12,
13 zur Bildung eines zusammengepressten Druckbo-
genblokkes 11 dafir sorgt, dass die Druckbogen 7
gleichmassig in den Fassungen 15 anstehen.

Wie die Fig. 3 veranschaulicht, werden die Druck-
bogenblécke 11 in den Haltern 6 durch die Zugmittel 5
der Férdervorrichtung 1 auf einem gemeinsamen Fér-
derabschnitt 9, gebildet aus gleichsinnig angetriebener
Férdervorrichtung 1 und Einspannanordnung 8, an die
Spannzangen 10 letzterer Ubergeben. Dies erfolgt
durch einen Wechsel der Halter 6, die von den Zugmit-
teln 5 entkoppelt in die Spannzangen 10 versetzt wer-
den, wobei die Zufihrung der Halter 6 auf der den Be-
arbeitungsstationen des Klebebinders zugewendeten
Seite der Spannzangen 10 beginnt. Der Halter 6 bildet
somit wechselweise Teilwerk von Zusammentragvor-
richtung 2 resp. Férdervorrichtung 1 und Einspannan-
ordnung 8 resp. Spannzangen 10. Die Druckbogenbldk-
ke 11 tauchen mit den offenen Seiten der Druckbogen
7 in die in die Offenstellung gesteuerten Spannzangen
10 ein und werden dort durch eine gesteuerte
Schliessbewegung in ihrer Bearbeitungsposition arre-
tiert bzw. verankert.

Hierzu weisen die Spannzangen 10 jeweils zwei
sich quer zur Férderrichtung erstreckende Tragerele-
mente 21, 22 auf, deren gegenseitiger Abstand in Fér-
derrichtung verstellbar ist, derart, dass ihre Innenseiten
an den Wangen 12, 13 der Halter 6 etwa anliegen, ohne
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die Druckbogenbldcke 11 zu pressen. Die Arretierung
der Halter 6 resp. Druckbogenblécke 11 in den Spann-
zangen 10 geschieht durch jeweils eine in einem Tra-
gerelement 21, 22 quer verlaufende Nute 32, in die die
Quertrager 19 der Halter 6 bei einer Schliessbewegung
der Trégerelemente 21, 22 eintauchen. Diese Position
ist gleichzeitig Bezugslage fur die spatere Bearbeitung
der Druckbogenblécke 11 im Klebebinder. Die Seitenla-
ge der Halter 6 resp. der Druckbogenblécke wird durch
eine in Fig. 5 erkennbare Positioniervorrichtung 23 be-
wirkd.

Auf der der Bearbeitung der Druckbogenbldcke zuge-
kehrten Seite der Spannzangen 10, weisen die Trager-
elemente 21, 22 jeweils eine Klemmbacke 24, 25 auf,
von denen wenigstens eine mit der anderen einen zur
Bearbeitung bestimmten Aushang des Druckbogen-
blockes 11 bildend pressend zusammenwirkt bzw. an-
treibbar ist.

Das vorliegende Ausfihrungsbeispiel weist zwei ge-
geneinander antreibbare Klemmbacken 24, 25 auf, die
durch steuerbare Stdésselanordnungen 26 seitlich ge-
gen den dazwischen aufgehangten Druckbogenblock
11 gepresst werden.

Diese Konstruktion gestattet es, wahrend der Bearbei-
tung eines Druckbogenblockes 11 im Klebebinder, die
Klemmbacken 24, 25 zur Anderung des Aushanges von
dem Druckbogenblock 11 zu I&ésen.

Die auf die schwenkend angeordneten Klemmbacken
24, 25 einwirkenden Stdsselanordnungen 26 bestehen
jeweils aus einer zentralen Welle 27, an der Uber die
Breite eines Tragerelementes 21, 22 verteilt auf die Tr&-
gerelemente 21, 22 gefihrie Stdssel 28 gelagert bzw.
befestigt und die durch eine an den Wellenenden befe-
stigte Rolle 29 von einer Steuervorrichtung (nicht dar-
gestellt) antreibbar sind. An den von der Welle 27 ge-
genlberliegenden Enden der Stdssel 28, sind letztere
durch eine auf die als Hebel ausgebildete Klemmbacke
24, 25 einwirkende Rundstange 30 verbunden, welche
die Klemmbacke 24, 25 durch stetigen Druck in der
Pressstellung halt, solange, bis die Bearbeitung des
Buchblockriickens dies nicht mehr erfordert.

Die Stéssel 28 werden sodann durch ein Auflaufen der
Rollen 29 auf eine nicht erkennbare Steuerbahn zurlick-
geholt und durch die in den Tragerelementen 21, 22 ein-
gebauten Federn 31 in ihrer Ruhestellung gehalten.
Fig. 3 zeigt die Anordnungsweise der Tragerelemente
21, 22 bzw. Spannzangen 10 innerhalb der Einspann-
anordnung 8 eines Klebebinders. Bei dieser Ausfiih-
rungsform ist das in Foérderrichtung jeweils nachlaufen-
de Tragerelement 22 hinsichtlich Verstellbarkeit der
Spannzangendffnung 33 in einem als Verbindungsele-
ment 34 von Zugmittelabschnitten 35 -hier Gliederket-
ten 36- eines Zugorgans 37 verschiebbar geflhrt bzw.
angeordnet. Die Anderung der Offnungsgrésse erfolgt
durch Einwirkung einer Steuerung, die die Spannzange
10 vor dem Zufiihren der Halter 6 &ffnet und vor deren
Entkoppelung von dem Zugmittel 5 wieder schliesst.
Selbstverstandlich kénnten bei einer anderen Ausflh-
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rungsform beide Tragerelemente 21, 22 beziiglich An-
derung der Spannzangenéffnung verstellbar an dem
Verbindungselement 34 angeordnet sein.

Im vorliegenden Fall ist das vorauslaufende Trager-
element 21 jedoch mit dem Verbindungselement 34 fest
verbunden. Ein den gemeinsamen Férderabschnitt 9
bildender, teilweise veranschaulichter Trum der Ein-
spannanordnung 8 ist in einer seitlichen Flhrungsan-
ordnung 38 geflhrt, wobei die Zugmittelabschnitte 35
an den mit den Verbindungselementen 34 gekoppelten
Enden eine Fuhrungsrolle 39 oder einen Gleitstein auf-
weisen. Die Flhrungsrolle 39 ist in Fig. 3 auf der dem
Betrachter zugewendeten Seite der Verbindungele-
mente 34 ersichtlich.

Im Folgenden wird die Funktionsweise der erfindunge-
massen Einrichtung anhand der Figuren beschrieben.
In Fig. 1 ist die Beschickung der Halter 6 der Férdervor-
richtung 1 an der Zusammentragvorrichtung 2 darge-
stellt. Die von Anlegestationen 3, 4 zugefuhrten Druck-
bogen 7 bilden einen sich in Férderrichtung aufbauen-
den Druckbogenblock 11. Nach der Beschickung wer-
den die Druckbogen in den gleichsinnig mitlaufenden
Fassungen 15 durch eine Ritteleinrichtung 20 gegen
eine Anstellflache versetzt und anschliessend durch die
Druckfedervorrichtung 17, 18 unverschiebbar zusam-
mengehalten. Auf ihrem weiteren Férderweg erreichen
die Druckbogenblécke 11 in den Haltern 6 einen ge-
meinsamen Férderabschnitt 9 an der Einspannanord-
nung 8 (siehe Fig. 3). Auf dem Férderabschnitt 9 -Uber-
gabestrecke- weisen sowohl Férdervorrichtung 1 als
auch Einspannanordnung 8 bzw. die Spannzangen 10
die gleiche Geschwindigkeit auf.

Die Halter 6 werden durch Entkoppelung von dem Zug-
mittel 5 an die Einspannanordnung 8 tberstellt, welche
auf dem Férderabschnitt 9 in eine Schliesstellung ge-
steuert wird, sodass die Halter 6 bzw. die Druckbogen-
blécke 11 fest in den Spannzangen 10 hangen. Aufdem
weiteren Weg werden die Druckbogenbldcke 11 durch
Betatigung der Klemmbacken 24, 25 am bzw. vor dem
Aushang zusammengepresst, indem eine an der Welle
27 angeordnete Torsionsfeder 40 durch Einwirken eines
Steuerelementes eine Schwenkbewegung der Klemm-
backen 24, 25 auslést, so dass diese am Aushang der
Buchblécke in Anlage kommen und anschliessend
durch Anheben der Stbéssel 28 in eine Pressstellung ver-
setzt und auf diese Weise durch die Bearbeitungssta-
tionen des Klebebinders geflihrt werden. Die Entnahme
der geleimten Buchblécke am Ende des Klebebindevor-
ganges erfolgt durch ein Ausheben der Halter 6 aus den
gedffineten Spannzangen 10 beispielsweise an einem
zweiten gemeinsamen Férderabschnitt, wo sich Ein-
spannanordnung 8 resp. die Spannzangen 10 und das
Zugmittel 5 der Férdervorrichtung 1 ein weiteres Mal
treffen.

Die Auslagerung des Buchblockes an dem Halter 6 er-
folgt anschliessend.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von klebegebunden
Blchern, Broschuren oder dgl. Produkten, bei dem
die nach einer bestimmten Reihenfolge kontinuier-
lich zu losen Druckbogenblécken zusammengetra-
genen Druckbogen zur Bearbeitung und zur klebe-
weisen Verbindung der Falz- resp. Blattkanten der
Druckbogen zu Buchblécken an eine einer Klebe-
bindeeinrichtung zugehdrenden umlaufenden Ein-
spannanordnung Uberfliihrt  werden, dadurch
gekennzeichnet, dass die nach dem Falz ausge-
richtet in Férderrichtung zu Druckbogenblécken
zusammengetragenen Druckbogen (7) anschlies-
send von einer Spannkraft erfasst und mit einer
etwa senkrechten Zustellbewegung der gleichsin-
nig angetriebenen Einspannanordnung (8) zuge-
fuhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Druckbogen (7) auf dem Falz stehend
zusammengetragen und mit der offenen Seite vor-
aus der Einspannanordnung zugefihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die erfassten Druckbogenblécke (11) um
die Bearbeitungskante resp. Buchblockkante
gewendet der Einspannanordnung (8) zugeflhrt
werden.

Einrichtung zur Herstellung klebegebundener
Bucher, Broschuren oder dgl. Produkte, mit einer
einem aus Bearbeitungsstationen gebildeten Kle-
bebinder vorgeschalteten, Druckbogen entlang von
Anlegestationen nach einer bestimmten Reihen-
folge zu losen Druckbogenblékken sammeinden
Zusammentragvorrichtung, die mit einer umlaufen-
den, die Bearbeitungsstationen des Klebeinders
durchsetzenden Einspannanordnung zur Uberfilh-
rung der Druckbogenblécke von der Zusammen-
tragvorrichtung an die Einspannanordnung férder-
wirksam verbunden ist, dadurch gekennzeichnet,
dass der Zusammentragvorrichtung (2) eine, mit
der Einspannanordnung (8) einen gemeinsamen
Férderabschnitt (9) bildende Férdervorrichtung (1)
zugeordnet ist, an welcher gleichmassig beabstan-
dete, eine steuerbare Schliesskraft auslésende
Halter (6) zum Erfassen der Druckbogen (7) befe-
stigt sind, und diese Halter (6) wechselweise ent-
koppelbares Teilwerk der Férdervorrichtung (1) und
der der Einspannanordnung (8) zugeordneten
Spannzangen (10) bilden.

Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass den Haltern (6) entlang der Anlege-
stationen (3, 4) parallel mitlaufende Fassungen (15)
zugeordnet sind.
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Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fassungen (15) an einem umlau-
fenden Zugorgan (16) befestigt sind.

Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Halter (6) zwei in Férderrichtung
versetzte Wande (12, 183) aufweisen, deren
Abstand veranderbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens eine Wand (12, 13) der
Halter (6) gegen eine aufhebbare Federkraft abge-
stitzt ist.

Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das untere Ende der Wande (12, 13)
durch einen an einer Fiihrungsanordnung (17, 18)
verschiebbaren Quertrager (19) ausgebildet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spannzangen
(10) durch jeweils zwei sich quer zur Férderrichtung
erstreckende, mit wenigstens einer Positioniervor-
richtung (32, 23) zur Aufnahme der mit einem
Druckbogenblock (11) beschickien Halter (6) in die
Bearbeitungslage  ausgestatteten, bezuglich
Abstand verstellbaren Tragerelemente (21, 22)
ausgebildet sind, an denen jeweils wenigstens
eine, mit der anderen hinter einem zur Bearbeitung
des Buchblockriickens bestimmten Aushang pres-
send zusammenwirkende, betdtigbare Klemmbak-
ken (24, 25) befestigt sind.

Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Positioniervorrichtung (32) zur
Einstellung der Bearbeitungstiefe mit den Quertra-
gern (19) der Halter (6) korrespondierende Nuten
(32) aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens eine der Klemmbacken
(24, 25) mittels gesteuerter Stdésselanordnung (26)
unter Zwischenlage des Druckbogenblockes (11)
gegen die andere Klemmbacke (25, 24) schwenk-
bar in die Pressstellung versetzbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemmbacken (24, 25) in der
Pressstellung kraft- oder formschliissig verriegel-
bar sind.

Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Anderung der Aushanggrosse
wenigstens eine der Klemmbacken (24, 25) gegen-
Uber der Positioniervorrichtung (32) verstellbar aus-
gebildet ist.

Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass zur Anderung der Spannzangenéff-
nung wenigstens eines der Tragerelemente (21, 22)
in Férderrichtung jeweils beidseits an durch Zugmit-
telabschnitte (35) eines Zugorgans (37) verbunde-
nen Verbindungselementen (34) gesteuert verstell-
bar ist.

Einrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zugmittelabschnitte (35) an den
mit den Verbindungselementen (34) verbundenen
Enden eine in eine Flhrungsanordnung (38) ein-
greifende Fihrungsrolle (39) oder einen Gleitstein
aufweisen.
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