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€3 Buchfertigungsfliessstrecke.

@ Eine Buchfertigungsfliesstrecke mit lose verketteten,

durch Férdereinrichtungen (2, 4, 6, 9) miteinander
verbundenen Buchbindemaschinen (A, B) umfasst eine
Puffereinrichtung (11) zum Speichern von biicher- oder
broschurenartigen Produkten (1) und Mittel zum Aus-
schleusen der Produkte (1) aus der Fordereinrichtung (2)
in die Puffereinrichtung (11) und zum Wiedereinschleusen
der Produkte (1) aus der Puffereinrichtung (11) in die For-
dereinrichtung (4). Ferner umfasst sie eine in der Puffer-
einrichtung (11) vorgesehene Stapeleinrichtung (12), wel-
cher (iber eine von ersten Steuermitteln (29, 30, 31) ange-
steuerte Weiche (8) aus der Fordereinrichtung (2) ausge-
schleuste Produkte (1) zur Bildung von Produktstapeln
(1a) zufiihrbar sind, sowie eine in der Puffereinrichtung
(11) vorgesehene Entstapeleinrichtung (13), die in einer
Ebene lber der die Produkte (1) zu einer nachgeordneten
Buchbindemaschine (B) transportierenden Férdereinrich-
tung (2, 4, 6, 9) angeordnet ist und ein von einem regelba-
ren ersten Antrieb (14) antreibbares Vereinzelungsband
(15) mit Seitenbegrenzungen (24) fir die Produktstapel
(1a), um die in der Stapeleinrichtung (12) gebildeten und
yon dort mit Fordermittein (23, 25) zugefiihrten Produktsta-
pel (1a) bis zu einem Rickhaltemittel (17) zu férdern so-
wie zum taktgemassen Vereinzeln des jeweils untersten
Produkts (1) aus dem Produktstapel (1a). Ferner umfasst

sie einen hdhenverstellbaren, von dem Rickhaltemittel
(17) gebildeten Durchlass (16) fur das zu vereinzeinde
Produkt (1), wobei die ersten Steuermittel (30, 31) zum
Erkennen von Taktlicken (x) in einem Produktstrom auf
der Férdereinrichtung (6) ausgebildet sind. Schiiesslich
umfasst sie zweite Steuermittel (27), die zusammen mit
den ersten Steuermitteln (29, 30, 31) zum Steuemn des
ersten Antriebs (14) ausgebildet sind zwecks Vereinzeln
und Zufiihren eines Produkts (1) aus der Entstapeleinrich-
tung (13) Uber eine Auslage (28) in die Taktlicken des
weiteriaufenden Produktstroms auf der Foérdereinrichtung
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Buchfertigungsfliess-
strecke gemass dem Oberbegriff von Patentan-
spruch 1.

Im Hinblick auf einen kontinuierlichen Arbeitsfluss
mit dem Ziel einer Produktivitatssteigerung in Buch-
fertigungsfliessstrecken mit lose verketteten Buch-
bindemaschinen gelangen Puffereinrichtungen zur
Anwendung, um einerseits, beispielsweise bei Still-
stand der Folgemaschine, die Vormaschine weiter-
laufen lassen zu kdnnen, und zwar so lange, bis
die Kapazitdt der Puffereinrichtung erreicht ist. An-
dererseits kann, beispielsweise bei Stillstand der
Vormaschine, die Folgemaschine so lange weiterar-
beiten, bis die in der Puffereinrichtung gespeicherte
Anzahl der Produkte aufgebraucht ist. '

In dem «Lehrbuch der industriellen Buchbinde-
rei», Fachbuchverlag Leipzig, 2. Auflage, wird auf
den Seiten 395 und 396 unter dem Kapitel «Lose
verkettete Maschinensysteme» unter Bezugnahme
auf das Bild 10/3 allgemein eine Maschinenanord-
nung beschrieben, wie sie beispielhaft in der Praxis
zu finden ist, mit einer zwei Buchbindemaschinen
miteinander verbindenden Transporteinrichtung und
einem so genannten Puffer mit Produktweichen zwi-
schen den beiden Buchbindemaschinen. Bei auftre-
tendem Stopp in einer der Buchbindemaschinen tritt
der Puffer in Funktion, indem Produkie entweder
dem Puffer zugefihrt oder wieder aus dem Puffer
ausgeschleust werden.

Aus der deutschen Offenlegungsschrift 2 233 683
ist eine Fliessstrecke flr die Buchblockherstellung
bekannt mit einer Zusammentragmaschine, einer
Buchblockbearbeitungsmaschine, einer Ubergabe-
station zwischen den beiden Maschinen und einem
Buchblockmagazin als Puffer zur Aufnahme von
Buchblocks. Die Ubergabestation ist mit einer Ein-
schubvorrichtung und mit einer Ausschubvorrrich-
tung in Form von Buchblocki6rderbahnen versehen.
Im Fall von Stérungen in der Buchblockbearbei-
tungsmaschine kann die Zusammentragmaschine
weiterarbeiten. Die Buchblocks gelangen dann Gber
die Einschubeinrichtung in das Buchblockmagazin
und werden dort gespeichert. Bei Unterbrechungen
in der Zusammentragmaschine werden Buchblocks
aus dem Buchblockmagazin Gber die Ausschubvor-
richtung in die Buchbiockbearbeitungsmaschine ge-
fordert.

Wie aus der Praxis bekannt ist und auch in dem
angefGhrten Stand der Technik erwdhnt bzw. aus
diesem ersichtlich, hat der Puffer nur ein begrenz-
tes Aufnahmevermégen, mit der Folge, dass sich
lediglich ein Maschinenstillstand von sehr kurzer
Dauer Uberbriicken |asst.

Ausgehend von einer Buchfertigungsfliessstre-
cke mit lose verketteten, durch Fordereinrichtungen
miteinander verbundenen Buchbindemaschinen, mit
einer Puffereinrichtung zum Speichemn von BU-
chern, Broschiiren oder dergleichen Produkten, mit
Mittein zum Ausschleusen der Produkte aus der
Fordereinrichtung in die Puffereinrichtung und zum
Wiedereinschleusen der Produkte aus der Puffer-
einrichtung in die Fordereinrichtung besteht die
Aufgabe der Erfindung darin, eine Buchfertigungs-
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fliessstrecke mit einer Puffereinrichtung vorzuschla-
gen die ein wesentlich grosseres Speichervoiumen
ermdglicht, mit einem geringen Platzbedarf aus-
kommt und eine einfache Bauweise aufweist. Dard-
berhinaus soll beim Wiedereinfilhren von Produk-
ten aus der Puffereinrichtung in die Fordereinrich-
tung ein lickenloser Produkistrom sichergestellt
sein.

Zur Loésung der Aufgabe werden die Merkmale
des unabhéngigen Anspruchs 1 vorgeschlagen.
Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den
abhangigen Anspriichen.

Im Folgenden wird die Erffindung anhand einer le-
diglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Die Figur zeigt eine Prinzip-
darstellung einer Buchfertigungsfliessstrecke mit ei-
ner Puffereinrichtung.

Die Buchfertigungsfliessstrecke umfasst eine vo-
rangehend angeordnete Buchbindemaschine, eine
Vormaschine A, beispielsweise eine Klebebindema-
schine mit einem Ausfuhrband 2 als Teil einer For-
dereinrichtung, eine nachfolgend angeordnete Buch-
bindemaschine, eine Folgemaschine B, beispiels-
weise eine Dreimesserschneidemaschine mit einem
Zahlstapler 3 und einem Einfuhrband 4 als Teil der
Forereinrichtung, mit einer Taktsperre 5, und eine
die beiden Buchbindemaschinen A und B miteinan-
der verbindende Fdrderstrecke zwischen Ausfuhr-
band 2 und Einfuhrband 4, ebenfalls als Teil der
Fordereinrichtung. Die Foérderstrecke kann aus einer
Vielzahl von zusammengestellten endlosen Trans-
portbandern gebildet sein, auf denen aus der Vor-
maschine A kommende Buchblocks 1 flach liegend
zum Kihlen oder Trocknen Gber eine langere Dis-
tanz gefdrdert werden. Der Einfachheit halber ist
eine Forderstrecke mit lediglich einem schwenkba-
ren Transportband als Weiche, die hier das Zwi-
schenband 8 umfasst, einem langen Transportband
9 und einem Staurollenférderer 6 dargestelit. Von
der Forderstrecke gelangen die Buchblocks 1 liber
das Einfuhrband 4 in gleichen Taktabstanden in
den Zahlstapler 3 und von dort als Teilstapel takt-
gerecht schliesslich in die Dreimesserschneidema-
schine B.

Ferner umfasst die Buchfertigungsfliessstrecke
eine Puffereinrichtung 11, in die die Buchblocks 1
im Fall einer Unterbrechung in der Dreimesser-
schneidemaschine B geférdert werden, um sie nach
Aufhebung der Unterbrechung dem Weiterverarbei-
tungsprozess wieder zuzuflhren. Tritt im anderen
Fall eine Unterbrechung in der Vormaschine A auf,
kann die Dreimesserschneidemaschine B mit in der
Puffereinrichtung 11 gespeicherten Buchblocks 1
beschickt werden. Der Arbeitsfluss der jeweils nicht
von einer Unterbrechung betroffenen Maschine
lasst sich somit aufrechterhalten, was zu einer Er-
héhung der Effektivitat der Buchfertigungsfliessstre-
cke fihrt.

Im Wesentlichen besteht die Puffereinrichtung 11
aus einer bekannten Stapeleinrichtung 12 mit Ein-
fuhrband 12a und Taktsperre 12b und einer Entsta-
peleinrichtung 13, die sich in einem definierten Ab-
stand Giber der Forderstrecke mit dem Zwischenband
8, dem Transportband 9 und dem Staurollenférderer
6 befindet. Bei Auftreten einer Unterbrechung in der
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Folgemaschine B gelangen die Buchblocks 1 tber
das hochgeschwenkte Zwischenband 8 der Forder-
strecke in die sich auf dem Niveau der Entstapelein-
richtung 13 befindende Stapeleinrichtung 12, in der
die einzelnen Buchblocks von unten kommend ge-
gen obere Buchblocks 1 zum Bilden eines Produkt-
stapels 1a mit einer definierten Anzahl von Buch-
blocks 1 angehoben werden.

Die Entstapeleinrichtung 13 besteht aus einem
endlosen, von einem ersten frequenzgeregelten An-
trieb 14 angetriebenen Vereinzelungsband 15 mit
einer griffigen Oberflache, dem die die Produkista-
pel bildenden Buchblockstapel 1a nacheinander zu-
geflhrt werden, mit einem héhenverstellbaren, ei-
nen Durchlass 16 fir den jeweils zu vereinzelnden
Buchblock 1 bildenden Riickhalteelement 17 als
Ruckhaltemittel. Dieses befindet sich an einer obe-
ren Aufnahme 18 und ist in Férderrichtung schrég
gestellt, was einer Entlastung des zu vereinzelnden
Buchblocks 1 und somit der Funktionssicherheit
beim Vereinzeln zweckdienlich ist. Die Schrégstel-
lung des Ruckhalteelementes 17, die Positionierung
zum Vereinzelungsband 15 entsprechend der For-
matlange und die Durchlasshdhe lassen sich Gber
Stellmittel 20 veréndern.

Im Einlauf des Vereinzelungsbandes 15 befindet
sich ein Auflageblech 21 als Auflage zum Abstlitzen
der Hinterkante des zweituntersten Buchblocks 1
gegeniiber dem Vereinzelungsband 15 beim Weg-
ziehen des untersten Buchblocks 1.

Die Entstapeleinrichtung 13 weist ferner ein von
einem als weiterer Antrieb dienenden frequenzgere-
gelten Motor 22 taktweise angetriebenes endloses
ZufGhrband 23 als Fordermittel zum Nachfihren ei-
nes Folgestapels 1a in die Vereinzelungsposition
des Vereinzelungsbandes 15 bis zu dem Rickhalte-
element 17, gesteuert Uber einen Lichttaster 19, als
Mittel zum Steuern der Vorbewegung des Zufihr-
bands.

Fir die Positionierung der Buchblockstapel 1a
auf dem ZufGhrband 23 und dem Vereinzelungs-
band 15 wahrend des Zufilhrens und der Vereinze-
lung sind auf Format einstellbare Seitenbegrenzun-
gen 24 vorgesehen.

Die Stapeleinrichtung 12 und die Entstapelein-
richtung 13 mit dem Vereinzelungsband 15 und
dem Zuflhrband 23 sind durch einen beliebig lan-
gen, angetriecbenen Staurollenférderer 25 als For-
dermittel miteinander verbunden, dem die Buch-
blockstapel 1a aus der Stapeleinrichtung 12 zuge-
fuhrt werden. Von dem Staurollentérderer 25
gelangen die Buchblockstapel 1a, gesteuert Gber
Lichttaster 26 und 32, auf das Zufiihrband 23 in
eine zu dem zu vereinzelnden Buchblockstapel 1a
auf dem Vereinzelungsband 15 absténdige, einen
Staudruck zwischen den Buchblockstapeln 1a aus-
schliessende Position. Der jeweils aus dem Buch-
blockstapel 1a zu vereinzelnde Buchblock 1 wird
von dem Vereinzelungsband 15 in eine vorgezoge-
ne Bereitstellungsposition bis zu einem Lichttaster
27 als zweite Steuermittel verbracht, um von dort
nach Erkennen einer Taktllicke im zulaufenden Pro-
duktstrom (ber Lichttaster 30 und 31 als erste
Steuermittel und nach Freigabe des Einfuhrbandes
4 (ber einen weiteren Lichttaster 29 ebenfalls als
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erste Steuermittel vereinzelt zu werden und dber
eine vom Vereinzelungsband 15 schrdg nach unten
wegfuhrende Rollenbahn 28 in die Taktlicke des
weiterlaufenden Produkistromes auf dem Einfuhr-
band 4 der Dreimesserschneidemaschine B zuge-
fihrt zu werden. Die Rollenbahn 28 ist schwenkbar
aufgehangt und der Neigungswinkel ist der jeweili-
gen Buchblockdicke entsprechend einstellbar.

Im normalen Arbeitsablauf gelangen die Buch-
blocks 1 Uber das Ausfuhrband 2 der Klebebinde-
maschine A und Uber die Forderstrecke mit dem
Zwischenband 8, dem Transportband 8 und dem
Staurollenférderer 6 in gleichen Taktabstanden auf
das Einfuhrband 4 der Dreimesserschneidemaschi-
ne B. Bei Auftreten einer Unterbrechung in der
Dreimesserschneidemaschine B und nach Erreichen
einer bestimmten Stapelhéhe im Zahlstapler 3 hait
das Einfuhrband 4 an und es bildet sich eine Stau-
zone, die von den Lichttastern 29, 30 und 31 er-
kannt wird und ein Signal zum Hochschwenken des
Zwischenbandes 8 ausldst. Die Buchblocks 1 wer-
den fir die Zeitdauer der Unterbrechung aus der
Fliessstrecke geschleust, der Stapeleinrichtung 12
der Puffereinrichtung 11 zugeflihrt und zu Produkt-
stapeln 1a aufgebaut. Uber den Staurollenfdrderer
25 gelangen die Produkistapel 1a nacheinander auf
das mit einer Differenzgeschwindigkeit angetriebene
Zuflhrband 23 der Entstapeleinrichtung 13, gesteu-
ert Uber die Lichttaster 26 und 32, und schliesslich
im weiteren Verlauf in taktgemésser Abstimmung
auf das Vereinzelungsband 15 bis zum Ruckhalte-
element 17. Der jeweils unterste Buchblock 1 wird
Gber das Vereinzelungsband 15, gesteuert von ei-
nem Lichttaster 27, bis in die Bereitstellungsposition
vortransportiert.

Nach Behebung der Unterbrechung in der Drei-
messerschneidemaschine B werden die von der
Klebebindemaschine A kommenden Buchblocks 1
iber die Forderstrecke mit dem Zwischenband 8,
dem Transportband 9 und dem Staurclienférderer 6
wieder unmittelbar dem Einfuhrband 4 der Dreimes-
serschneidemaschine B zugefilhrt.

Bei auftretenden Unterbrechungen in der Klebe-
bindemaschine A besteht die Mdglichkeit, die Drei-
messerschneidemaschine B mit in der Puffereinrich-
tung 11 gespeicherten Buchblocks 1 zu beschicken,
indem die Buchblocks 1 aus der Entstapeleinrich-
tung 13 taktgemass Uber die Rollenbahn 28 auf das
Einfuhrband 4 bis zur Taktsperre 5 und nach Frei-
gabe in den Zahistapler 3 der Dreimesserschneide-
maschine B geférdert werden.

Zum Aufrechterhaiten eines lickenlosen Stromes
von Buchblocks 1 auf dem Einfuhrband 4 der Drei-
messerschneidemaschine B kdnnen gespeicherte
Buchblocks 1 aus der Bereitstellungsposition in der
Entstapeleinrichtung 13 taktsynchron zugefGhrt wer-
den, indem eine ber Lichttaster 30 und 31 definier-
te, auf die jeweilige Buchblocklange abgestimmte
Taktliicke x in der Fdrderstrecke ermittelt wird und
Uber einen Steuerbefehl der Antrieb des Vereinze-
lungsbandes 15 zum Zufihren eines Buchblocks 1
aus der Bereitstellungsposition Gber die Rollenbahn
28 in die Takilicke x des weiterlaufenden Produkt-
stromes auf dem Einfuhrband 4 zur Dreimesser-
schneidemaschine B erfolgt.
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Patentanspriiche

1. Buchfertigungsfliesstrecke mit lose verketteten,
durch Fdrdereinrichtungen (2, 4, 6, 9) miteinander
verbundenen Buchbindemaschinen (A, B), mit einer 5
Puffereinrichtung (11) zum Speichem von blcher-
oder broschurenartigen Produkten (1), mit Mitteln
zum Ausschleusen der Produkie (1) aus der For-
dereinrichtung (2) in die Puffereinrichtung (11) und
zum Wiedereinschieusen der Produkte (1) aus der 10
Puffereinrichtung (11) in die Fordereinrichtung (4),
gekennzeichnet durch eine in der Puffereinrichtung
(11) vorgesehene Stapeleinrichtung (12), welcher
Uber eine von ersten Steuermitteln (29, 30, 31) an-
gesteuerte Weiche (8) aus der Férdereinrichtung (2) 15
ausgeschleuste Produkte (1) zur Bildung von Pro-
duktstapeln (1a) zufiihrbar sind, sowie durch eine in
der Puffereinrichtung (11) vorgesehene Entstapel-
einrichtung (13), die in einer Ebene {ber der die
Produkte (1) zu einer nachgeordneten Buchbinde- 20
maschine (B) transportierenden Fordereinrichtung
(2, 4, 6, 9) angeordnet ist und ein von einem regel-
baren ersten Antrieb (14) antreibbares Vereinze-
lungsband (15) mit Seitenbegrenzungen (24) fur die
Produktstapel (1a) umfasst, um die in der Stapel- 25
einrichtung (12) gebildeten und von dort mit Férder-
mitteln (23, 25) zugefilhrten Produktstapeln (1a) bis
zu einem Ruckhaltemittel (17) zu fordern sowie zum
taktgemassen Vereinzeln des jeweils untersten Pro-
dukts (1) aus dem Produktstapel (1a), sowie durch 30
einen hdhenverstellbaren, von dem Ruckhaltemittel
(17) gebildeten Durchlass (16) fir das zu verein-
zeinde Produkt (1), wobei die ersten Steuermittel
(30, 31) zum Erkennen von Taktlicken (x} in einem
Produktstrom auf der Fordereinrichtung (6) ausge- 35
bildet sind, und schiiesslich durch zweite Steuermit-
tel (27), die zusammen mit den ersten Steuermittein
(29, 30, 31) zum Steuern des ersten Antriebs (14)
ausgebildet sind zwecks Vereinzeln und Zuflhren
eines Produkts (1) aus der Entstapeleinrichtung (13) 40
iber eine Auslage (28) in die Taktliicken des wei-
terlaufenden Produktstroms auf der Fdrdereinrich-
tung (4).

2. Buchfertigungsfliessstrecke nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch ein dem Vereinzelungsband 45
(15) vorgeordnetes, Uber einen weiteren Antrieb
(22) vorbewegbares Zufihrband (23) als Fordermit-
tel zum Nachfihren eines Folgestapels (1a) in die
Vereinzelungsposition, mit Mitteln (19) zum Steuern
der Vorbewegung des Zufiihrbandes (23) in takige- 50
masser Abstimmung mit dem Vereinzelungsband
(15) und mit den Seitenbegrenzungen (24) fir die
Produktstapel (1a).

3. Buchfertigungsfliessstrecke nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das jeweils 55
aus dem Produktstapel (1a) zu vereinzelnde Pro-
dukt (1) in eine Uber einen Lichttaster (27) als zwei-
te Steuermittel gesteuerte vorgezogene Bereitstel-
lungsposition bringbar ist.

4. Buchfertigungsfliessstrecke nach einem der 60
Anspriiche 1 bis 3, gekennzeichnet durch eine Aut-
lage (21) im Einlaufbereich des Vereinzelungsban-
des (15) zum Abstiitzen der Hinterkante des zweit-
untersten Produktes (1) beim Vereinzein des un-
tersten Produktes (1). 65
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