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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Ablängen und Zusammenführen einer Rücken-
einlage mit Deckelpappen für das maschinelle Herstellen
von Buchdecken gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs
1.
[0002] Eine solche Vorrichtung ist aus der EP 0 631
957 B1 bekannt. Ein Schnittlängentransportwalzenpaar
zum Vorziehen der Rückeneinlage und Positionieren in
einer Schneideinrichtung und eine Reihe von Zufuhrt-
ransportwalzenpaaren zum Fördern der abgelängten
Rückeneinlage durch einen Transportkanal in eine An-
rolleinrichtung sind taktweise von einem gemeinsam ge-
regelten Servomotor angetrieben. Nach Erreichen einer
definierten Abzugslänge wird die Rückeneinlage mittels
eines Pneumatikzylinders geklemmt, während die ange-
federte Andrückwalze von der unmittelbar vom Servo-
motor angetriebenen Walze zum Öffnen des Schnittlän-
gentransportwalzenpaares getrennt wird. Die Rücken-
einlage wird von der Materialbahn abgetrennt und von
den nun alleine wirksamen Zufuhrtransportwalzenpaa-
ren in eine Warteposition gefördert. Danach wird die
Klemmung der Rückeneinlage geöffnet und das Schnitt-
längentransportwalzenpaar wieder geschlossen. Nach
Erkennen einer Vorderkante der zugeführten Deckelpap-
pen wird die abgelängte Rückeneinlage synchron zu den
Deckelpappen in die Anrolleinrichtung gefördert, wäh-
rend gleichzeitig eine folgende Rückeneinlage in der de-
finierten Abzugslänge vorgezogen wird.
[0003] Durch den im Stillstand der Rückeneinlage
durchgeführten Trennvorgang wird eine hohe Schnittge-
nauigkeit erzielt. Das positionsgenaue Zusammenführen
wird durch das synchrone Zuführen der Rückeneinlage
zu den Deckelpappen durch die Zufuhrtransportwalzen-
paare erreicht. Nachteilig ist jedoch der Zwischentrans-
port der Rückeneinlage in die Warteposition und das
pneumatische Umschalten zum Öffnen und Schließen
des Schnittlängentransportwalzenpaares bzw. zum
Klemmen und Lösen der Materialbahn, wodurch die Vor-
richtung in ihrer maximalen Taktleistung begrenzt ist.
[0004] Aus der EP 0 342 604 A2 ist eine Schneid- und
Zuführeinrichtung für Fotofilm bekannt, die ein Vorschub-
walzenpaar und erste und zweite Zuführtransportwal-
zenpaare aufweist, welche jeweils von separaten An-
triebsmotoren angetrieben werden. Ein abgelängter Fo-
tofilm wird von dem ersten Zuführtransportwalzenpaar
auf eine hohe Fördergeschwindigkeit beschleunigt und
dem zweiten Zuführtransportwalzenpaar zugeführt.
Nachdem eine Lichtschranke die aus dem ersten Zu-
führtransportwalzenpaar ausgelaufene Hinterkante des
abgelängten Fotofilms erkannt hat, stoppt das erste Zu-
führtransportwalzenpaar, um erst dann gemeinsam mit
dem Vorschubwalzenpaar auf eine Vorschubgeschwin-
digkeit zu beschleunigen. Dabei wird der Fotofilm von
dem Vorschubwalzenpaar vorgezogen und schließlich
vom Vorschubwalzenpaar und dem ersten Zuführtrans-
portwalzenpaar gemeinsam gefördert, bis die gewünsch-

te Vorschublänge erreicht ist. In diesem Zeitabschnitt ei-
nes Fördertaktes starten und stoppen die beiden Antrie-
be zur gleichen Zeit und treiben das Vorschubwalzen-
paar und das erste Zuführtransportwalzenpaar über den
vollen Zeitabschnitt absolut synchron zueinander an. Der
nächste Fotofilm wird dann abgeschnitten und anschlie-
ßend vom ersten Zuführtransportwalzenpaar wie oben
dargelegt abgefördert, ohne dass das Vorschubwalzen-
paar einen neuen Fotofilm vorzieht und dem ersten Zu-
führtransportwalzenpaar zuführt. Das Bereitstellen einer
jeweils gewünschten Länge von Fotofilm in die Schneid-
einrichtung und das Zuführen eines in der Schneidein-
richtung abgelängten Fotofilms zu einer nachfolgenden
Verarbeitungsstelle erfolgt zeitlich nacheinander in ver-
schiedenen Zeitabschnitten eines Fördertaktes.
[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung zum Ablängen und Zusam-
menführen einer Rückeneinlage mit Deckelpappen für
das maschinelle Herstellen von Buchdecken gemäß dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 zu schaffen, die bei einfa-
cher Konstruktion ein positionsgenaues Zuführen von mit
hoher Genauigkeit zugeschnittenen Rückeneinlagen bei
hoher Taktleistung ermöglicht.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, dass das Schnittlängentransportwalzenpaar und
die Zufuhrtransportwalzenpaare unabhängig voneinan-
der antreibbar sind, dass die Zufuhrtransportwalzenpaa-
re taktweise intermittierend mit einem konstanten För-
derhub antreibbar sind und dass das Schnittlängentrans-
portwalzenpaar zur Ausführung des der Abzugslänge zu-
folge variablen Förderhubes einen ersten, auf die För-
derbewegung der Zufuhrtransportwalzenpaare aufsyn-
chronisierenden Bewegungsabschnitt und einen zwei-
ten, synchron zu den Zufuhrtransportwalzenpaaren und
mit diesen gemeinsam die Rückeneinlage fördernden
Bewegungsabschnitt aufweist. Die erfindungsgemäße
Vorrichtung kommt ohne Zwischentransport der abge-
längten Rückeneinlage in eine Warteposition aus, eben-
so entfällt das Klemmen und Freigeben der Materialbahn
in der Schneideinrichtung bzw. das Öffnen und Schlie-
ßen des Schnittlängentransportwalzenpaares, wodurch
die Zuführung von abgelängten Rückeneinlagen in
schneller Abfolge ermöglicht wird.
[0007] In zweckmäßiger Ausgestaltung ist vorgese-
hen, dass das erste Zufuhrtransportwalzenpaar einen
definierten Förderabstand zur Schneideinrichtung auf-
weist, als nutzbare Förderstrecke zur produktschonen-
den Beschleunigung und Aufsynchronisierung der För-
derbewegung des Schnittlängentransportwalzenpaares
auf die Förderbewegung der Zufuhrtransportwalzenpaa-
re.
[0008] Vorzugsweise wird während dem Zusammen-
führen die Rückeneinlage durch die Zufuhrtransportwal-
zenpaare synchron zu den zugeführten Deckelpappen
gefördert.
[0009] Zweckmäßig ist, dass das letzte Zufuhrtrans-
portwalzenpaar einen definierten Förderabstand zur An-
rolleinrichtung aufweist, als nutzbare Förderstrecke zum
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Abbremsen der gemeinsamen Förderbewegung des
Schnittlängentransportwalzenpaares und der Zufuhrt-
ransportwalzenpaare beim Vorziehen einer neuen Rük-
keneinlage, nachdem die zugeführte, vorherige Rücken-
einlage das genannte letzte Zufuhrtransportwalzenpaar
verlassen hat. Während die Rückeneinlage im Trans-
portkanal von der Anrolleinrichtung weitertransportiert
wird, können die Zufuhrtransportwalzenpaare und mit ih-
nen das Schnittlängentransportwalzenpaar behutsam
verzögert werden.
[0010] Mit den Vorteilen einer einfachen Konstruktion
und der Möglichkeit einer komfortablen Längen- und/
oder Positionsveränderung der Rückeneinlage im lau-
fenden Betrieb sind das Schnittlängentransportwalzen-
paar und die Zufuhrtransportwalzenpaare von separaten
Servomotoren angetrieben.
[0011] In vorteilhafter Weiterausgestaltung sind zwei
oder mehrere im Abständen zueinander angeordnete
Schnittlängentransportwalzenpaare vorgesehen, wo-
durch insbesondere bei schweren Materialbahnen eine
schlupffreie Förderung gewährleistet ist.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung erläutert. 
Es zeigen

[0012]

Fig. 1 eine schematische Darstellung der Fördervor-
richtung;

Fig. 2 ein Bewegungsdiagramm;

[0013] Die von einer nicht näher dargestellten Vorrats-
rolle ablaufende Bahn einer Rückeneinlage 1 wird von
ersten und zweiten im Abstand zueinander angeordne-
ten, jeweils von einer angetriebenen und einer angefe-
derten Walze 3 a bzw. 3 b gebildeten Schnittlängentrans-
portwalzenpaaren 3.1 und 3.2 in einem Transportkanal
2 vorgezogen und in einer Schneideinrichtung 9 zum Ab-
trennen einer Rückeneinlage 1 in gewünschter Format-
länge L positioniert.
[0014] Die abgelängte Rückeneinlage 1 wird nachfol-
gend von Zufuhrtransportwalzenpaaren 4.1, 4.2 und 4.3
in zeitlicher Abstimmung mit taktweise zugeführten Dek-
kelpappen 8 zu einer Anrolleinrichtung gefördert, die aus
einem Nutzenzylinder 5 und einer Oberwalze 6 gebildet
ist. Deckelpappen 8 und Rückeneinlage 1 werden dabei
auf einen mit Klebstoff versehenen Bezugsnutzen 7 an-
gerollt, wobei in nachfolgenden, nicht näher dargestell-
ten Einschlagstationen die überstehenden Seiten des
Bezugsnutzens 7 auf die Oberseiten der Deckelpappen
8 und Rückeneinlage 1 umgelegt und angedrückt wer-
den.
[0015] Die Zufuhrtransportwalzenpaare 4.1, 4.2 und
4.3 sind gemeinsam von einem separaten Servomotor
13 angetrieben. Zur synchronen Zusammenführung der
Buchdeckenbestandteile steht dessen Antriebsregler 13
a über eine Steuerung 14 im permanenten Abgleich mit
einem die Drehbewegung des Nutzenzylinders 5 erfas-

senden Inkrementalgebers 15. Mittels eines Lichttasters
16 wird die Zuführung der Deckelpappen 8 abgefragt,
zur Auslösung eines taktgemäßen Förderhubs Hz für die
Rückeneinlage 1.
[0016] Erfindungsgemäß ist ein konstanter Förderhub
Hz der Zufuhrtransportwalzenpaare 4.1, 4.2 und 4.3 vor-
gesehen. Im Bewegungsdiagramm der Fig. 2, das als
Abszisse die Zeit t und als Ordinate den Weg s aufweist,
ist die Wegkurve 19 des Förderhubs Hz eingezeichnet.
Nach einer Beschleunigung 19 a erfolgt eine Synchron-
förderung mit den Deckelpappen 8. Mit den Wegkurven
18.1 und 18.2 ist die Förderbewegung einer jeweils ab-
gelängten Rückeneinlage 1 a bis c dargestellt, wobei die
Wegkurve 18.1 die Vorderkante und 18.2 die Hinterkante
der Rückeneinlage 1 angibt.
[0017] Mit der seitlich neben dem Bewegungsdia-
gramm dargestellten Transportwalzenanordnung wird
ersichtlich, dass die Rückeneinlage 1 nach Verlassen
des letzten, im Abstand B hinter der Anrolleinrichtung
platzierten Zufuhrtransportwalzenpaares 4.3 nur noch
von der Anrolleinrichtung selbst gefördert wird. Die am
Ende der Wegkurve 19 vorgesehene Abbremsung 19 b
hat somit keinen Einfluss mehr auf die Förderbewegung
der Rückeneinlage 1. Bezogen auf die Taktzeit T erfolgt
der Förderhub Hz in einer festen Zufuhrtransportzeit tz.
[0018] Erfindungsgemäß erfolgt das Vorziehen einer
nachfolgenden Rückeneinlage 1 während dem Zuführen
der abgelängten Rückeneinlage 1 zur Anrolleinrichtung,
wobei der gemäß der Formatlänge L variable Förderhub
Hs zeitgleich mit dem Förderhub Hz des Zufuhrtransports
endet. Die von einem separaten Servomotor 12 mit zu-
geordnetem Antriebsregler 12a gemeinsam angetriebe-
nen Schnittlängentransportwalzenpaare 3.1 und 3.2 be-
finden sich dabei in Synchronförderung zu den Zufuhrt-
ransportwalzenpaaren 4.1, 4.2 und 4.3.
[0019] Im Bewegungsdiagramm in Fig. 2 ist für die For-
matlänge L der Rückeneinlage 1 die Wegkurve 20 für die
vorlaufende Kante der von den Schnittlängentransport-
walzenpaaren 3.1 und 3.2 vorgezogenen Materialbahn
eingezeichnet. Der Förderhub Hs erfolgt in der Schnitt-
längentransportzeit ts. Bis zum nächsten Abzug einer
Rückeneinlage 1 liegt eine Stillstandszeit tss vor.
[0020] Mit Blick auf die seitlich dargestellte Transport-
walzenordnung wird ersichtlich, dass die Förderbewe-
gung Hs in einem ersten Bewegungsabschnitt der Be-
schleunigung 20 a auf die Förderbewegung Hz der Zu-
fuhrtransportwalzenpaare 4.1, 4.2 und 4.3 aufsynchro-
nisiert wird und die Materialbahn erst danach in das erste
Zufuhrtransportwalzenpaar 4.1 einläuft, welches sich im
Abstand A vor der Schneideinrichtung 9 befindet. Die
Rückeneinlage 1 wird nachfolgend von den Schnittlän-
gentransportwalzenpaaren 3.1 und 3.2 und den Zufuhrt-
ransportwalzenpaaren 4.1, 4.2 und 4.3 gemeinsam ge-
fördert, wobei nach einer Bewegungsphase konstanter
Geschwindigkeit 20 c auch die Abbremsung 20 b in der
Wegkurve 20 des Schnittlängentransports synchron zur
Abbremsung 19 b des Zufuhrtransports ist.
[0021] Zur Veranschaulichung des variablen Förder-
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hubs Hs der Schnittlängentransportwalzenpaare 3.1 und
3.2 sind im Bewegungsdiagramm noch eine Wegkurve
21 für eine kleinste Formatlänge LK und eine Wegkurve
22 für eine größte Formatlänge LG angegeben.
[0022] Sobald die gemeinsame Förderbewegung der
Schnittlängentransportwalzenpaare 3.1 und 3.2 und der
Zufuhrtransportwalzenpaare 4.1, 4.2 und 4.3 zum Still-
stand gekommen ist, wird ein Schneidvorgang ausge-
löst. Im Bewegungsdiagramm ist hierzu die Ventilsteue-
rung 17 eines Pneumatikventils 11 dargestellt, das einen
den Schneidvorgang durchführenden Pneumatikzylin-
der 10 zwischen einer Schneiden Ein O und Schneiden
Aus N -Stellung hin und her steuert.
[0023] Die Zuführung einer Rückeneinlage 1 zu der
Anrolleinrichtung ist möglich, sobald diese von der Ma-
terialbahn abgetrennt wurde. Weil dabei die Rückenein-
lage von der Schneideeinrichtung 9 weggefördert wird,
kann sich das Schneidmesser währenddessen noch in
der Schneiden Ein -Stellung O befinden. Erst beim Vor-
ziehen einer folgenden Rückeneinlage 1 durch die
Schnittlängentransportwalzenpaare 3.1 und 3.2 muss es
zurückgesteuert sein. Wie aus dem Bewegungsdia-
gramm der Fig. 2 ersichtlich, beginnt das Vorziehen
selbst bei einer Rückeneinlage 1 mit größter Formatlän-
ge LG verspätet zum Zufuhrtransport, sodass noch eine
ausreichende Stillstandszeit zum Zurücksteuern des
Schneidmessers gegeben ist.
[0024] Die erfindungsgemäße Vorrichtung hat die
oben beschriebene optimierte Bewegungsabfolge mit ei-
ner möglichst kurzen Stillstandszeit zum Ablängen einer
vorgezogenen Rückeneinlage 1 erst ermöglicht. Die ab-
gelängten Rückeneinlagen 1 weisen wegen des
Schneidvorgangs im Stillstand eine sehr hohe Schnitt-
längengenauigkeit auf und sind in schneller Abfolge der
Anrolleinrichtung zuführbar, zum Herstellen von Buch-
decken in hoher Taktleistung. Die Vorrichtung zeichnet
sich durch einen besonders übersichtlichen und einfa-
chen Aufbau aus. Mit den Servomotoren 12 und 13 wird
zudem eine komfortable Längen- und/oder Positionsän-
derung der Rückeneinlage 1 im laufenden Betrieb einer
Buchdeckenmaschine ermöglicht.

Bezugszeichenliste

[0025]

1 Rückeneinlage
1a,b,c Rückeneinlage
2 Transportkanal
3.1 erstes Schnittlängentransportwalzenpaar
3.2 zweites Schnittlängentransportwalzenpaar
3 a angetriebene Walze
3 b angefederte Walze
4.1 erstes Zufuhrtransportwalzenpaar
4.2 zweites Zufuhrtransportwalzenpaar
4.3 drittes Zufuhrtransportwalzenpaar
5 Nutzenzylinder
6 Oberwalze

7 Bezugsnutzen
8 Deckelpappen
9 Schneideinrichtung
10 Pneumatikzylinder
11 Pneumatikventil
12 Servomotor
12 a Antriebsregler
13 Servomotor
13 a Antriebsregler
14 Steuerung
15 Inkrementalgeber
16 Lichttaster
17 Ventilsteuerung Schneideinrichtung
18.1 Wegkurve Vorderkante Rückeneinlage
18.2 Wegkurve Hinterkante Rückeneinlage
19 Wegkurve Zufuhrtransport
19 a Beschleunigung
19 b Abbremsung
20 Wegkurve Schnittlängentransport
20 a Beschleunigung
20 b Abbremsung
20 c Konstante Geschwindigkeit
21 Wegkurve Schnittlängentransport Kleinstfor-

mat
22 Wegkurve Schnittlängentransport Größtfor-

mat

A Abstand
B Abstand
t Zeit
s Weg
L Formatlänge Rückeneinlage
LK kleinste Formatlänge
LG größte Formatlänge
Hs Hub Schnittlängentransport
Hz Hub Zufuhrtransport
T Taktzeit
tz Zufuhrtransportzeit
ts Schnittlängentransportzeit
tss Stillstandszeit
N Schneiden Aus
O Schneiden Ein

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Ablängen von Abschnitten einer
von einer Vorratsrolle ablaufenden Rückeneinlage
(1) und zum positionsgenauen Zusammenführen mit
zugeführten Deckelpappen (8) in einer Anrolleinrich-
tung (5, 6) für das maschinelle Herstellen von Buch-
decken

• mit wenigstens einem Schnittlängentransport-
walzenpaar (3.1) zum Vorziehen einer definier-
ten Abzugslänge (L) der Rückeneinlage (1) und
Positionieren in einer Schneideinrichtung (9),
• mit ein oder mehreren Zufuhrtransportwalzen-
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paaren (4.1, 4.2, 4.3) zum Fördern der abge-
längten Rückeneinlage (1) durch einen Trans-
portkanal (2) in die Anrolleinrichtung (5, 6),
dadurch gekennzeichnet,
• dass das Schnittlängentransportwalzenpaar
(3.1) und die Zufuhrtransportwalzenpaare (4.1,
4.2, 4.3) unabhängig voneinander antreibbar
sind,
• dass die Zufuhrtransportwalzenpaare (4.1,
4.2, 4.3) taktweise intermittierend mit einem
konstanten Hub (Hz) antreibbar sind zum För-
dern der abgelängten Rükkeneinlage (1) von
der Schneideinrichtung (9) in die Anrolleinrich-
tung (5, 6),
• dass das Schnittlängentransportwalzenpaar
(3.1) zur Ausführung des der Abzugslänge (L)
zufolge variablen Förderhubes (Hs) einen er-
sten, auf die den konstanten Förderhub (Hz) voll-
führende Förderbewegung der Zufuhrtransport-
walzenpaare (4.1, 4.2, 4.3) aufsynchronisieren-
den Bewegungsabschnitt (20 a) und einen zwei-
ten, synchron zu den Zufuhrtransportwalzen-
paaren (4.1, 4.2, 4.3) und mit diesen gemeinsam
die Rückeneinlage (1) fördernden Bewegungs-
abschnitt (20 c, b) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das, in Förderrichtung gesehen, er-
ste Zufuhrtransportwalzenpaar (4.1) einen definier-
ten Förderabstand (A) zur Schneideinrichtung (9)
aufweist, als nutzbare Förderstrecke zur Aufsyn-
chronisierung des Schnittlängentransportwalzen-
paares (3.1) auf die Förderbewegung der Zufuhrt-
ransportwalzenpaare (4.1, 4.2, 4.3).

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeich-
net durch eine synchrone Förderbewegung der
Rückeneinlage (1) durch die Zufuhrtransportwal-
zenpaare (4.1, 4.2, 4.3) während dem Zusammen-
führen mit den zugeführten Deckelpappen (8).

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das, in Förderrich-
tung gesehen, letzte Zufuhrtransportwalzenpaar
(4.3) einen definierten Förderabstand (B) zur Anrol-
leinrichtung (5, 6) aufweist, als nutzbare Förder-
strecke zum Abbremsen der gemeinsamen Förder-
bewegung des Schnittlängentransportwalzenpaa-
res (3.1) und der Zufuhrtransportwalzenpaare (4.1,
4.2, 4.3) beim Vorziehen einer neuen Rückeneinlage
(1), nachdem die zugeführte, vorherige Rückenein-
lage (1) das genannte Zufuhrtransportwalzenpaar
(4.3) verlassen hat.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schnittlängen-
transportwalzenpaar (3.1) und die Zufuhrtransport-
walzenpaare (4.1, 4.2, 4.3) jeweils von Servomoto-

ren (12, 13) angetrieben sind.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, ge-
kennzeichnet durch zwei oder mehrere im Abstän-
den zueinander angeordnete Schnittlängentrans-
portwalzenpaare (3.1, 3.2).

Claims

1. A device for trimming sections of a spine strip (1)
being unwound from a supply reel and for joining
said spine strip sections with supplied cover boards
(8) in an accurately positioned fashion in a roll-down
device (5, 6) for the automated manufacture of book
covers,

• with at least one pair of cutting length transport
rollers (3.1) for advancing a defined take-off
length (L) of the spine strip (1) and for its posi-
tioning in a cutting device (9),
• with one or more pairs of feed transport rollers
(4.1, 4.2, 4.3) for feeding the trimmed spine strip
(1) into the roll-down device (5, 6) through a
transport channel (2),
characterized in
• that the pair of cutting length transport rollers
(3.1) and the pairs of feed transport rollers (4.1,
4.2, 4.3) can be driven independently of one an-
other,
• that the pairs of feed transport rollers (4.1, 4.2,
4.3) can be intermittently driven in a cyclic fash-
ion with a constant stroke (Hz) in order to feed
the trimmed spine strip (1) from the cutting de-
vice (9) into the roll-down device (5, 6), and
• that the pair of cutting length transport rollers
(3.1) features a first motion segment (20 a) that
is synchronized with the feed motion of the pairs
of feed transport rollers (4.1, 4.2, 4.3) that carries
out the constant feed stroke (Hz) and a second
motion segment (20 c, b) that feeds the spine
strip (1) synchronous and together with the pairs
of feed transport rollers (4.1, 4.2, 4.3) in order
to carry out the feed stroke (Hs) that is variable
in accordance with the take-off length (L).

2. The device according to Claim 1, characterized in
that the first pair of feed transport rollers (4.1) viewed
in the feed direction has a defined feed clearance
(A) from the cutting device (9) that serves as a usable
feed section for synchronizing the pair of cutting
length transport rollers (3.1) to the feed motion of the
pairs of feed transport rollers (4.1, 4.2, 4.3).

3. The device according to Claim 1 or 2, characterized
by a synchronous feed motion of the spine strip (1)
by means of the pairs of feed transport rollers (4.1,
4.2, 4.3) during the joining with the supplied cover
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4. The device according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that the last pair of feed transport rollers
(4.3) viewed in the feed direction has a defined feed
clearance (B) from the roll-down device (5, 6) that
serves as a usable feed section for decelerating the
common feed motion of the pair of cutting length
transport rollers (3.1) and the pairs of feed transport
rollers (4.1, 4.2, 4.3) during the advance of a new
spine strip (1) after the preceding supplied spine strip
(1) has exited said pair of feed transport rollers (4.3).

5. The device according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that the pair of cutting length transport
rollers (3.1) and the pairs of feed transport rollers
(4.1, 4.2, 4.3) are respectively driven by servomotors
(12, 13).

6. The device according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized by two or more pairs of cutting length
transport rollers (3.1, 3.2) that are spaced apart from
one another.

Revendications

1. Dispositif destiné à couper à longueur des coupons
d’une pièce de reliure (1) se déroulant d’un rouleau
de réserve et à les réunir en position précise avec
des cartons de couverture (8) amenés dans un dis-
positif d’arrivage (5, 6) pour la fabrication mécanique
de dos de livre

• avec au moins une paire de rouleaux de trans-
port des longueurs coupées (3.1) pour faire
avancer une longueur d’enlevage (L) définie du
dos de livre (1) et les positionner dans un dis-
positif de découpe (9),
• avec une ou plusieurs paires de rouleaux de
transport d’amenage (4.1, 4.2, 4.3) pour le con-
voyage des dos de livre (1) coupés à longueur
à travers un canal de transport (2) dans le dis-
positif d’arrivage (5, 6),
caractérisé en ce que,
• la paire de rouleaux de transport des longueurs
coupées (3.1) et la paire de rouleaux de trans-
port d’amenage (4.1, 4.2, 4.3) peuvent être en-
traînées indépendamment l’une de l’autre,
• la paire de rouleaux de transport d’amenage
(4.1, 4.2, 4.3) peut être entraînée en cadence
de manière intermittente avec une course cons-
tante (Hz) pour le convoyage des dos de livre
(1) coupés à longueur du dispositif de coupe (9)
dans le dispositif d’arrivage (5, 6),
• pour effectuer la course (Hs) variable en fonc-
tion de la longueur d’enlevage (L), la paire de
rouleaux de transport des longueurs coupées

(3.1) comporte une première partie de déplace-
ment (20 a) se synchronisant sur le déplacement
de convoyage des paires de rouleaux de trans-
port d’amenage (4.1, 4.2, 4.3) effectuant la cour-
se de convoyage (Hz) constante et une deuxiè-
me partie de transport (20 c, b), convoie les dos
de livre (1) de manière synchrone à celle des
paires de rouleaux de transport d’amenage (4.1,
4.2, 4.3) et en commun avec ces derniers.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que vue dans le sens de convoyage, la première
paire de rouleaux de transport d’amenage (4.1) pré-
sente une distance de convoyage (A) définie par rap-
port au dispositif de coupe (9) en tant que trajet de
convoyage utilisable pour la synchronisation de la
paire de rouleaux de transport des longueurs cou-
pées (3.1) avec le déplacement de convoyage des
paires de rouleaux de transport d’amenage (4.1, 4.2,
4.3).

3. Dispositif selon la revendication 1 ou la revendication
2, caractérisé par un déplacement de convoyage
synchrone du dos de livre (1) par les paires de rou-
leaux de transport d’amenage (4.1, 4.2, 4.3) pendant
leur réunion avec les cartons de couverture (8) ame-
nés.

4. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisé en ce que, vue dans le sens de
convoyage, la dernière paire de transport d’amena-
ge (4.3) présente une distance de convoyage (B)
définie par rapport au dispositif d’arrivage (5, 6), en
tant que trajet de convoyage utilisable pour freiner
le déplacement de convoyage commun de la paire
des rouleaux de transport des longueurs coupées
(3.1) et des paires des rouleaux de transport d’ame-
nage (4.1, 4.2, 4.3) lors de l’avancement d’un nou-
veau dos de livre (1), une fois que le dos de livre
précédent amené (1) a quitté la paire citée de rou-
leaux de transport d’amenage (4.3).

5. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que la paire de rouleaux
de transport des longueurs coupées (3.1) et les pai-
res de rouleaux de transport d’amenage (4.1, 4.2,
4.3) sont entraînées chacune (12, 13) par des ser-
vomoteurs.

6. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 5, caractérisé par trois ou plusieurs paires de
rouleaux de transport des longueurs coupées (3.1,
3.2) disposées à distance les unes des autres.
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