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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Buchfertigungsstras-
se zur Herstellung von aus einer Buchdecke und einem
in diese eingehangten Buchblock gebildeten Blchern,
bestehend aus einer an dem Forderende der Fertigungs-
strasse angeordneten Einhangevorrichtung, welcher
entlang einer Fordervorrichtung mehrere in regelmassi-
gen Teilabstédnden angeordnete Verarbeitungsstationen
zur Bearbeitung des Buchblockriickens, in Forderrich-
tung betrachtet wenigstens eine Zufuhrstation, eine Be-
leim- sowie eine Hinterklebestation in dieser Reihenfolge
vorgeschaltet sind, denen die Buchblocks mit nach oben
freistehendem Riicken zugewandt und durch die Férder-
vorrichtung taktweise nacheinander zufiihrbar sind.
[0002] Eine Buchfertigungsstrasse dieser Art vermit-
telt die vorveroffentlichte DE 43 34 224 A1, bei der die
Buchblocks mit einer letztere einspannenden und wieder
freigebenden Fordervorrichtung von der Runde- in die
Abpressstation resp. von der Ausricht- in die Enthahme-
station taktweise resp. diskontinuierlich transportiert wer-
den.

[0003] Die Buchblocks werden von einem umlaufend
angetriebenen Kettensystem mit Mitnehmern unter Aus-
richtung auf Blockhéhenmitte in eine Blockiibernahme-
station bewegt, wobei sich der Buchblock mit seinem
Frontschnitt auf einem Steg abstiitzt. Der Blockiibernah-
mestation, der Rundestation, der Abpressstation und der
Buchausricht-bzw. Entnahmestation ist eine Zange ei-
nes Transportwagens zugeordnet, der in beidseits des
Bewegungsweges des Buchblocks angeordneten Fih-
rungsbahnen vor- und zuriick bewegbar ist. Die Zangen
befinden sich in gleichen gegenseitigen Abstdnden am
Transportwagen und werden gemeinsam und taktweise
zum Ueberfihren der Buchblocks in die nachste Verar-
beitungsstation vorwartsbewegt, um dann nach Freigabe
der Buchblocks wieder in ihre Ausgangsstellung zur Auf-
nahme eines weiteren zugefiihrten Buchblocks zuriick-
zukehren.

[0004] Aus der DE19859333 A1 ist eine Buchferti-
gungsstrasse mit einer Anzahl von Bearbeitungsstatio-
nen und mit einer die Buchblocks von einer Einfuhr Gber-
nehmenden und zu den Bearbeitungsstationen férdern-
den Transporteinrichtung bekannt. Eine der hier offen-
barten Buchfertigungsstrassen weist Bearbeitungssta-
tionen auf, mit den Funktionen Ausrichten und Vorfor-
men, Runden und Abpressen, Riickenbeleimen und Be-
gazen, Rickenbeleimen und Hinterkleben mit Kapitalen
sowie Einhangen der Buchblocks mit Seitenbeleimen
und Runden von Buchdecken. Die Bearbeitungsstatio-
nen befinden sich in Einzelmodulen, die in der Art eines
Baukastensystems zu einer Buchfertigungsstrasse zu-
sammensetzbar sind.

[0005] Aus der DE19846525 A1 ist eine Buchbinde-
maschine mit einem Buchblocktransportsystem be-
kannt. Diese besteht aus einem um Umlenkrader laufen-
den Fordermittel und aus einer Vielzahl von in gleichen
gegenseitigen Abstanden zueinander und antriebsmas-
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sig beweglich an dem Foérdermittel angeordneten Klam-
mern zum Einspannen von Blattstapeln, mit einer Einfuhr
und einer Ausfuhr und mit einer Anzahl von Bearbei-
tungsstationen langs geradliniger Férderstrecken.
[0006] AusderEP1591273 A1isteine Einrichtungzum
Uberfithren von Buchblocks oder Biichern auf einem For-
derweg zur taktweisen Verarbeitung in einer Folgema-
schine bekannt. Diese weist eine Zufiihrvorrichtung fur
die sich hintereinander folgenden Buchblocks und mit
einer der Zufiihrvorrichtung nachgeschalteten Eintakt-
vorrichtung auf. Die Uberfihrten Buchblocks sind unge-
bundene oder gebundene klebegebundene oder faden-
geheftete Druckerzeugnisse.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es eine
Buchfertigungsstrasse bereitzustellen, mit welcher zur
Herstellung von Biichem mit flachen Buchblockriicken
ein geringerer maschineller Aufwand erforderlich ist und
ein modularer Aufbau begtinstigt wird.

[0008] Erfindungsgemass wird diese Aufgabe durch
den kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 gelost.
[0009] Die Verwendung einer Fertigungsstrasse, bei
der anstelle einer Runde- und Abpressstation eine Ue-
berflihrungsstation eingebaut ist, macht aus wirtschaft-
lichen Ueberlegungen Sinn, weil solche Verarbeitungs-
betriebe, die ausschliesslich Buchblocks mit flachen re-
sp. geraden Buchblocksriicken herstellen, die erheblich
héheren Anschaffungskosten fiir Runde- und Abpressta-
tionen ausschliessen kdnnen.

[0010] Hierbei kdnnen Runde- und Abpressstation als
zwei in Foérderrichtung betrachtet benachbarte Stationen
oder vereint als eine Station ausgebildet sein.

[0011] Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf den zitierten resp. den zitierenden Stand der
Technik und die Zeichnung, auf die bezuiglich aller in der
Beschreibung nicht ndher erwahnten Einzelheiten ver-
wiesen wird, anhand eines Ausfiihrungsbeispiels erlau-
tert. In der Zeichnung zeigt die

einzige Figur in einer raumlichen Darstellung auszugs-
weise eine Buchfertigungsstrasse auf einer Verarbei-
tungsstrecke zwischen Zufiihrstation und Hinterklebe-
station.

[0012] In der einzigen Figur ist eine Verarbeitungs-
strecke 2 einer unvollstandig dargestellten Buchferti-
gungsstrasse 1 veranschaulicht. Eine Buchfertigungs-
strasse, die am Fertigungsende eine Einhdngestation
(nicht ersichtlich) aufweist, vermittelt die DE 20 16 425
A. Die Verarbeitungsstrecke 2 resp. die Buchfertigungs-
strasse besteht aus einer Zufihrstation 3 mit einer Zu-
fuhrvorrichtung 4, einer eine Runde- und Abpressstation
(nicht ersichtlich) ersetzenden Ueberfiihrungsstation 5
mit einer Ueberfiihrungsvorrichtung 6, einer an diese in
Forderrichtung F anschliessende Beleimstation 7 mit ei-
ner Beleimvorrichtung 8 sowie einer Hinterklebestation
9 mit einer Hinterklebevorrichtung 10, die entlang der
Verarbeitungsstrecke 2 in dieser Reihenfolge in Foérder-
richtung angeordnet sind. Die auf der Verarbeitungs-
strecke 2 transportierten und bearbeiteten Buchblocks
sind mit dem Bezugszeichen 12 bezeichnet und weisen
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einen flachen, etwa rechtwinklig zu den Aussenflachen
des Buchblocks 12 ausgerichteten Buchblockriicken 13
auf. Die Buchblocks 12 kénnen fadengeheftet, klebe-
oder sonstwie gebunden sein.

[0013] Eine durch einen an einem umlaufenden Zug-
mittel befestigten Mitnehmer 14 angedeutete Zufuihrvor-
richtung 4 einer Zufiihrstation 3 Uberstellt die gebunde-
nen Buchblocks 12 auf der offenen Buchblockkante,
auch Schnitt bezeichnet, stehend an die Ueberfiihrungs-
station 5 resp. der Ueberfiihrungsvorrichtung 6. Die an-
stelle der Rundestation und der Abpressstation in die
Verarbeitungsstrecke 2 resp. Fertigungsstrasse (auch
ersatzweise) eingebaute, modular ausgebildete Ueber-
fuhrungsstation 5 resp. Ueberflihrungsvorrichtung 6 ist
zur Aufnahme von wenigstens zwei arbeitstaktweise ein-
zeln nacheinander Uberstellten Buchblocks 12 ausgebil-
det. Die Position der Buchblocks 12 in der Ueberfiih-
rungsstation 5 ist auf die nachfolgenden Verarbeitungs-
stationen resp. Verarbeitungsvorrichtungen an der Ver-
arbeitungsstrecke 2 abgestimmt. Hierzu ist ein verstell-
barer Positionsanschlag 15 angeordnet, der vor der Ue-
berstellung eines Buchblocks 12 durch die Zuftihrvorrich-
tung 4 in die Ueberfiihrungsstation 5 resp. in die Ueber-
fuhrungsvorrichtung 6 in die Verarbeitungsstrecke
positionsbestimmend eingefahren wird. Der auf die Vor-
derkante 16 oder den Kopf des ankommenden Buch-
blocks 12 ausgerichtete Positionsanschlag 15 ist entlang
der Verarbeitungsstrecke 2 so angeordnet, dass der in
die Ueberfiihrungsstation 3 iberstellte Buchblock 12 die
zur Bearbeitung der Buchblocks 12 in den nachgeschal-
teten Verarbeitungsstationen 8, 9 entsprechende Positi-
on einnimmt. Ueberdies ist der Positionsanschlag 15 in
Forderrichtung F verstellbar angeordnet, damit unter-
schiedlich grosse Buchblocks 12 verarbeitbar sind. Der
in die Ueberflihrungsstation 5 Gberstellte Buchblock 12
steht auf einer Abstellflache 17, bevor er erfasst und wei-
tertransportiert wird. Die Abstellflache 17 kdnnte sich
auch Uber die in Forderrichtung F ganze Lange der Ue-
berfihrungsstation 5 erstrecken. Eine alternative Mog-
lichkeit zeigt die einzige Figur und wird anschliessend
kurz beschrieben. Der Uberstellte Buchblock 12 wird
durch den in den Forderweg der Buchblocks 12
elektrisch , pneumatisch oder mechanisch gestellten Po-
sitionsanschlag 15 in einer Bearbeitungsposition ange-
halten, die er in den weiteren Arbeitstaktschritten beibe-
halt. Dadurch, dass fir die in der Verarbeitungsstrecke
nicht vorhandenen Runde- und Abpressstationen ubli-
cherweise zwei Arbeitstaktschritte durchlaufen werden,
ist die Ueberfiihrungsstation 5 resp. Ueberfihrungsvor-
richtung 6 an diese zwei Arbeitstaktschritte anzupassen
und weist dementsprechend eine Lange fir zwei Ar-
beitstaktschritte auf, d.h. , ein Buchblock 12 verweilt Giber
zwei Arbeitstaktschritte in der Ueberfiihrungsstation 5.
Der Weitertransport der Buchblocks 12 in der Ueberfiih-
rungsstation 5 erfolgt jeweils zu zweit und bildet in For-
derrichtung einen ersten Forderabschnitt 18 auf der Ver-
arbeitungsstrecke 2 resp. der Férdervorrichtung 11, d.h.,
es werden von der Ueberfiihrungsvorrichtung 6 jeweils
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zwei hintereinander beabstandet positionierte Buch-
blocks 12 weitertransportiert und zwar ein Buchblock 12
aus der Ueberfiihrungsstation 5 auf einen zweiten, in For-
derrichtung F an den ersten Foérderabschnitt 18 an-
schliessenden Forderabschnitt 19 der Verarbeitungs-
strecke 2 resp. der Férdervorrichtung 11 und der nach-
positionierte Buchblock 12 erreicht die Stelle des erste-
ren in der Ueberfiihrungsstation 5. Dieser Doppeltrans-
port resp. zweistufige Transport eines Buchblocks 12
durch die Ueberfiihrungsvorrichtung 6 erfolgt mit einer
in Foérderrichtung F hin und her oder vorwarts und riick-
warts resp. hubartig angetriebenen Transportzange 20,
die jeweils zwei sich in der Ueberfiihrungsstation 5 be-
findende Buchblocks 12 mit einer Schliessbewegung er-
fasst und wie schon erwahnt, den in Férderrichtung F
vorderen Buchblock 12 in eine Folgestation und den
nachfolgenden Buchblock 12 in die Position des ersteren
in der Ueberfiihrungsstation 5 Gberflhrt. D. h., dass jeder
Arbeitshub derder Ueberfiihrungsvorrichtung 6 zugeord-
neten Transportzange 20 einem Teilungsabstand zwi-
schen den Verarbeitungsstationen entspricht. Wie schon
bemerkt, kann zur Einhaltung der Position des jeweils
ersten oder in Férderrichtung F vorderen Buchblocks 12
in der Ueberfluhrungsstation 5 diese eine verlangerte Ab-
stellflache 17 aufweisen oder an deren Stelle kann eine
die Buchblocks 12 in Annaherung zum Buchblockriicken
13 auf die Seitenflachen 21 einwirkende Greifvorrichtung
22 vorgesehen sein, die den Buchblock 12 nach dem
Oeffnen der Transportzange 20 in der durch die Abstell-
flache 17 bestimmten Lage halt. Die Greifvorrichtung 22
kann, wie veranschaulicht, aus zwei auf die Seitenfla-
chen 21 eines Buchblocks 12 klemmend einwirkenden
Rundstangen gebildet sein.

[0014] Die Greifvorrichtung 22 kann auch zur Ho6-
henausrichtung, insbesondere fir kleine Buchbltcke,
beispielsweise 70 x 100 mm, ausgebildet sein. Mit einem
Schrittmotor kénnen die Buchblécke angehoben oder
abgesenkt werden. Auf diese Weise lasst sich der Buch-
block auf die H6he der Leimstation bzw. Kapitalstation
ausrichten. Der Antrieb in Langsrichtung zur Férderrich-
tung F hin und her erfolgt durch eine mit 23 bezeichnete
Antriebsvorrichtung, die vorzugsweise aus einem dreh-
winkelgesteuerten Elektromotor 24 besteht, der durch
ein Antriebsrad 25 mit einem Getriebe 26 verbunden ist,
das seinerseits mit einer an der Transportzange 20 be-
festigten Zahnstange 27 kdmmt. Der auch als Stellmotor
oder Servomotor bezeichnete Elektromotor 24 kann zur
Momenten-, Geschwindigkeits- und/oder Positionsrege-
lung verwendet werden und zur Aenderung dieser Ei-
genschaften vorliegend niitzlich sein. Die die lineare
Transportbewegung der Buchblocks 12 ausiibende
Transportzange 20 besteht aus zwei der Ueberflihrungs-
station 5 zugeordneten Klemmbalken 28, 29, die zur in
derLangsmittelebene eines Buchblocks 12 verlaufenden
Langsmittelachse der Verarbeitungsstrecke 2 gleich-
massig verteilt resp. symmetrisch verteilt angeordnet
und miteinander antriebsverbunden sind, wobei die
Transportbewegung der Transportzange 20 in den Ein-
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gangsbereich des zweiten Férderabschnittes 19 reicht.
Fir die Transportbewegung ist ein nicht gezeigtes Ma-
schinengestell vorgesehen, an dem die Tranportzange
20 durch eine Fihrungsanordnung (nicht ersichtlich) in
Forderrichtung hin und her beweglich gefiihrt ist. Das
Schliessen und Oeffnen der Transportzange 20 erfolgt
durch pneumatische, elektromechanische und/oder me-
chanische Betatigungsmittel, die jeweils zwischen dem
Maschinengestell und den Klemmbalken 28, 29 ange-
ordnetsind. Die beispielhaft dargestellte Antriebsvorrich-
tung 23 gestattet auch ein Oeffnen und Schliessen der
Transportzange 20 wahrend den Langsbewegungen
letzterer. Selbstverstandlich ist der Abstand zwischen
den Klemmbalken 28, 29 angepasst an die variierenden
Buchblockdicken verstellbar. Dieser Mechanismus ist
der Fach- sowie der Patentliteratur entnehmbar und ist
nicht Gegenstand der vorliegenden Buchfertigungs-
strasse. Wie die einzige Figur zeigt sind die Bereiche der
Buchblockpositionen in der Transportzange 20 durch ei-
nen weichen, die Buchblocks 12 schonenden Belag 30
beschichtet. Wie schon oben berichtet schliesst in For-
derrichtung F betrachtet an den ersten Férderabschnitt
18 der Verarbeitungsstrecke 2 resp. der Férdervorrich-
tung 11 ein mit dem Foérderende des ersten Forderab-
schnittes 18 forderwirksam und arbeitstaktverbundener
zweiter Forderabschnitt 19 an. An dem zweiten Forder-
abschnitt 19 der Verarbeitungsstrecke 2 resp. der For-
dervorrichtung 11 befinden sich eine Beleimstation resp.
eine Beleimvorrichtung 8 und im Anschluss férdergerich-
tet abwarts eine Hinterklebestation 9 resp. eine Hinter-
klebevorrichtung 10. Beide Stationen 8, 9 sind beziiglich
ihrer Funktion aus dem Stand der Technik hinreichend
bekannt und bedlrfen hier keiner speziellen Beschrei-
bung.

[0015] Durch die Transportzange 20 wird der in Fdder-
richtung F vordere aus einer stehenden oder hangenden
Lage erneut erfasste Buchblock 12 auf den zweiten For-
derabschnitt 19 Uberfiihrt. In der einzigen Figur ist die
Ueberfiihrunsposition der transportzange 20 zur Ueber-
fuhrung der Buchblocks 12 auf den zweiten Férderab-
schnitt 19 durch strichpunktierte Linien angedeutet. Zur
Ueberfiihrung eines Buchblocks 12 auf den zweiten For-
derabschnitt 19 wird bei Verwendung einer Greifvorrich-
tung 22 diese nach Erfassen des Buchblocks 12 durch
die Transportzange 20 geldst und anschliessend der
Buchblock 12 Gberfihrt.

[0016] Der zweite Forderabschnitt 19 wird durch zwei
entlang der Verarbeitungsstrecke 2 seitlich gleichmassig
auf die in der Langsmittelebene der Buchblocks 12 ver-
laufenden Langsmittelachse der Verarbeitungsstrecke 2
seitlich verteilt beabstandete Fordertrums 31, 32 zweier
benachbarter synchron umlaufender Foérderbander 33,
34 oder - ketten 33, 34 gebildet, wobei die Férderbander
33, 34 um etwa senkrechte Achsen nicht ersichtlicher
Umlenkrollen umlaufen. Der férderstromaufwarts liegen-
de Einlaufbereich 35 des zweiten Fdrderabschnittes 19
Uberragt gegen die Forderrichtung F die strichpunktiert
dargestellte Ueberflihrungsposition der Transporzange
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20 resp. der Klemmbalken 28, 29, so dass eine Wege-
Uberlagerung beider Férderabschnitte 18, 19 vorliegt.
Fur eine stérungsfreie Ueberfiihrung der Buchbldcke 12
vom ersten 18 auf den zweiten Férderabschnitt 19 erfolgt
Ublicherweise im Stillstand. Der Buchblock wird von der
Transportzange 20 in das gedffnete Kettenmaul gefah-
ren. In der Endposition schliesst das Kettenmaul und
Ubernimmt so den Buchblock. Der Zangenwagen kehrt
anschliessend in seine Ausgangslage zuriick. Die Ue-
berfihrungsgeschwindigkeit der Transportzange 20 und
die Geschwindigkeit der Fordertrums 31, 32 resp. der
Foérderbander 33, 34 sind gleich gross. Die einzige Figur
vermittelt die Méglichkeit, den Einlaufbereich 35 als sog.
Kettenmaul auszubilden. Dadurch kann der Einlaufbe-
reich 35 gegeniiber dem Abstand der beiden Férder-
trums 31, 32 der Forderbander 33, 34 oder Ketten for-
derstromaufwaérts regelmassig zunehmend erweitert
werden, sodass in Férderrichtung F eine keilartige Ver-
engung und dadurch eine sanfte Ueberfiihrung der Buch-
blocks 12 vom ersten Férderabschnitt 18 auf den zweiten
Foérderabschnitt 19 entsteht. Angepasst an die Buch-
blockdicke kénnen zur Veranderung des Forderspaltes
36 zwischen den Forder- 31, 32 oder Arbeitstrums die
Forderbander 33, 34 resp. - ketten bezuglich ihrem ge-
genseitigen Abstand gleichmassig verteilt auf die durch
die Buchblocks 12 bestimmte Langsmittelachse verstellt
werden. Durch die V-férmige Ausbildung des Einlaufbe-
reichs 35 ist auf der von den Férdertrums 31, 32 abge-
wandten Leertrums 37, 38 der Forderbander 33, 34 eine
Stitzrolle 39, 40 und an der Innenseite eine nicht sicht-
bare Fihrungsleiste fir die Férderbander 33, 34 oder
-ketten vorgesehen.

Patentanspriiche

1. Buchfertigungsstrasse (1) zur Herstellung von aus
einer Buchdecke und einem in diese eingehangten
Buchblock (12) gebildeten Blichern, bestehend aus
einer an dem Férderende der Fertigungsstrasse (1)
angeordneten Einhangevorrichtung, welcher ent-
lang einer Verarbeitungsstrecke (2) resp. einer For-
dervorrichtung (11) mehrere in regelmassigen Teil-
abstanden angeordnete Verarbeitungsstationen zur
Bearbeitung eines Buchblockriickens (13), in For-
derrichtung (F) betrachtet wenigstens eine Zufiihr-
station (3), eine Beleim- (7) sowie Hinterklebestation
(9) in dieser Reihenfolge vorgeschaltet sind, denen
die Buchblocks (12) mit nach oben freistehendem
Buchblockriicken (13) zugewandt und durch die For-
dervorrichtung (11) taktweise nacheinander zufiihr-
bar sind, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils
eine zwischen Zuflhrstation (3) und Beleimstation
(7) optional an- oder einbaubare Runde- und Ab-
pressstation modular ausgebildet ist und zur Verar-
beitung von Buchblocks (12) mit flachem Buchriick-
en (13) durch eine der Zufiuihrstation (3) nachge-
schaltete, modular einbaubar ausgebildete Ueber-
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fuhrungsstation (5) ersetzbar ist, wobei die Ueber-
fuhrungsstation (5) einen ersten Fdérderabschnitt
(18) der Verarbeitungsstrecke (2) resp. der Forder-
vorrichtung (11) bildet, der eine beidseits auf die hin-
tereinander beabstandet stehend transportierten
Buchblocks (12) einwirkende und in Férderrichtung
(F) und zuriick antreibbare Transportzange (20) auf-
weist und wobei dem ersten Férderabschnitt (18) in
Forderrichtung (F) betrachtet ein zweiter, die Buch-
blocks (12) von der Ueberfiihrungsstation (5) tber-
nehmender Forderabschnitt (19) der Férdervorrich-
tung (11) nachgeschaltet ist.

Buchfertigungsstrasse nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die an die Ueberfiihrungs-
station (5) resp. Runde - und Abpressstationen an-
grenzenden Verarbeitungsstationen modular ver-
bindbar ausgebildet sind.

Buchfertigungsstrasse nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Ueber-
fuhrungsstation (5) zur Aufnahme und zum Trans-
port wenigstens zweier resp. mehrerer in Forderrich-
tung (F) beabstandeter Buchblocks (12) mit einer
Lange fir zwei Arbeitstaktschritte ausgebildet ist.

Buchfertigungsstrasse nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Ueber-
fuhrungsstation (5) ein auf die Vorderkante der zu-
gefuhrten Buchblocks (12) zustellbarer Positionsan-
schlag (15) zugeordnet ist.

Buchfertigungsstrasse nach Anspruch 1, bei der ein
Arbeitshub der Transportzange (20) jeweils der Lan-
ge eines Teilabstandes der Arbeitsstationen ent-
spricht, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans-
portzange (20) in Fdrderrichtung (F) wenigstens
zwei den stehenden Buchblocks (12) zugeordnete
Klemmbereiche aufweist.

Buchfertigungsstrasse nach Anspruch 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportzange
(20) mit auf eine Langsmittelachse der Buchblocks
(12) bezogen gleichmassig verteilten und in Férder-
richtung (F) sich erstreckenden, gegeniliberstehen-
den und antriebsverbundenen Klemmbalken (28,
29) ausgebildet ist.

Buchfertigungsstrasse nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Ueber-
fuhrungsstation (5) eine Ueberfihrungsvorrichtung
(6) aufweist, die taktgebunden, elektromechanisch
oder pneumatisch angetrieben ausgebildet ist.

Buchfertingungsstrasse nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die der Ueberfiihrungsvor-
richtung (6) zugeordnete, in Forderrichtung (F) hub-
artige Bewegungen ausiibende Transportzange
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10.

1.

(20) mit einem drehwinkelgesteuerten Elektromotor
(24) antriebsverbunden ist.

Buchfertigungsstrasse nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der zweite Forderabschnitt
(19) durch beidseits auf die stehenden Buchblocks
(12) kraft- oder formschlissig einwirkende, umlau-
fende Férderbander (33, 34) oder -ketten ausgebil-
det ist.

Buchfertigungsstrasse nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Ueber-
fihrungsstation (5) eine die Buchblocks (12) in Han-
gelage Ubernehmende Haltevorrichtung (22) zuge-
ordnet ist.

Buchfertigungsstrasse nach Anspruch 10, mit einer
Uber zwei Verarbeitungstakte sich erstreckenden
Ueberfuhrungsstation (5), dadurch gekennzeich-
net, dass die Haltevorrichtung (22) im zweiten Ver-
arbeitungstakt wirkend angeordnet ist.

Claims

A book production line (1) for producing books which
consist of a book cover and a book block (12) cased
in said book cover, said production line comprising
a casing-in device located at the end of the produc-
tion line (1) and, upstream of said casing-in device,
when viewed in conveying direction (F), a number
of processing stations, spaced at regular intervals
along a processing line (2) or conveying device (11),
for processing the spines (13) of book blocks, said
processing stations comprising at least one feed sta-
tion (3), a gluing station (7) and a back gluing station
(9) in that order, to which the book blocks (12) are
directed with their exposed spines (13) uppermost,
these being advanced in cycles one after the other
by the conveying device (11), characterized in that
arounding and backing station is designed as a mod-
ule optionally attached or installed between each
feed station (3) and gluing station (7), said rounding
and backing station being replaceable, for the
processing of book blocks (12) with flat book spines
(13), with a transfer station (5) installed as a module
downstream of the feed station (3) and forming a first
conveyor section (18) of the processing line (2) or
conveying device (11), which is provided with a
transporting gripper (20) driven in conveying direc-
tion (F) and back again, which acts on both sides of
the book blocks (12) being advanced vertically at
intervals one after the other, and downstream of the
first conveyor section (18), when viewed in convey-
ing direction (F), a second conveyor section (19) of
the conveying device (11) being provided, which re-
ceives the book blocks (12) from the transfer station

(5).
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A book production line according to Claim 1, char-
acterized in that the processing stations adjoining
the transfer station (5) or rounding and backing sta-
tions are designed to be attachable as modules.

A book production line according to one of Claims 1
or 2, characterized in that the transfer station (5)
forreceiving and conveying atleast two or more book
blocks (12) spaced atintervalsin conveying direction
(F) is formed with a length for two working cycle
steps.

A book production line according to one of Claims 1
to 3, characterized in that the transfer station (5) is
associated with an adjustable position stop (15) on
the front edge of the advanced book blocks (12).

A book production line according to Claim 1, with
which each working stroke of the transporting gripper
(20) corresponds to the length of a distance between
workstations, characterized in thatin the conveying
direction (F) the transporting gripper (20) has at least
two gripping portions assigned to the vertical book
blocks (12).

A book production line according to Claims 1 to 5,
characterized in that the transporting gripper (20)
is formed with gripping beams (28, 29) evenly dis-
tributed relative to a central longitudinal axis of the
book blocks (12) and extending opposite one anoth-
er in conveying direction (F), said beams being con-
nected to the drive.

A book production line according to one of Claims 1
to 6, characterized in that the transfer station (5)
has a transfer device (6) designed to be driven with
clock-pulse control or electromechanically or pneu-
matically.

A book production line according to Claim 7, char-
acterized in that the transporting gripper (20) as-
signed to the transfer device (6) and performing
stroke-like movements in conveying direction (F) is
drive-connected to an electric stepping motor (24).

A book production line according to Claim 1, char-
acterized in that the second conveyor section (19)
consists of revolving conveyor belts (33, 34) or
chains which act with non-positive or form fit on both
sides of the vertical book blocks (12).

A book production line according to one of Claims 1
to 9, characterized in that a holding device (22) is
assigned to the transfer station (5), said holding de-
vice (22) receiving the book blocks (12) in a sus-
pended position.

A book production line according to Claim 10 with a
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transfer station (5) extending over two processing
cycles, characterized in that the holding device (22)
is designed to operate in the second processing cy-
cle.

Revendications

Chaine (1) de production de livres pour la fabrication
de livres constitués d’une couverture d’ouvrage et
d’un corps d’ouvrage (12) appliqué dans cette cou-
verture, constituée d’'un dispositif d’application qui
est disposé a I'extrémité de transport de la chaine
de production (1) et qui est précéde, le long d’un
parcours de traitement (2) ou encore d’un dispositif
de transport (11), de plusieurs postes de traitement
disposés a espacements réguliers et destinés a trai-
ter un dos de corps d’ouvrage (13), a savoir, consi-
déré dans la direction de transport (F), d’au moins
un poste d’alimentation (3), un poste d’encollage (7)
et un poste de contre-collage (9), dans cet ordre,
postes vers lesquels les corps d’ouvrage (12) sont
tournés avec le dos de corps d’ouvrage (13) dégagé
vers le haut et auxquels ils peuvent étre successi-
vement apportés de maniére cyclique par le dispo-
sitif de transport (11), caractérisée en ce qu’un pos-
te d’endossage et de de pressage respectif pouvant
étre optionnellement rapporté ou intercalé entre le
poste d’alimentation (3) et le poste d’encollage (7)
est réalisé modulaire et, pour traiter des corps
d’ouvrage (12) a dos plat (13), peut étre remplacé
par un poste de transfert (5) congu modulairement
intercalable et placé a la suite du poste d’alimenta-
tion (3), sachant que le poste de transfert (5) forme
une premiéere section de transport (18) du parcours
de traitement (2) ou encore du dispositif de transport
(11), section qui présente une pince de transport (20)
pouvant étre entrainée dans la direction de transport
(F) et en direction opposée et agissant de part et
d’autre sur les corps d’ouvrage (12) transportés sur
chant a distance les uns a la suite des autres, et
sachant que la premiére section de transport (18)
est suivie, considéré dans la direction de transport
(F), d’'une deuxiéme section de transport (19) du dis-
positif de transport (11) qui prend en charge les corps
d’ouvrage (12) au poste de transfert (5).

Chaine de production de livres selon larevendication
1, caractérisée en ce que les postes de traitement
voisins du poste de transfert (5) ou respectivement
des postes d’endossage et de pressage sont congus
pour pouvoir étre reliés de fagon modulaire.

Chaine de production de livres selon larevendication
1 0u 2, caractérisée en ce que le poste de transfert
(5) destiné a prendre en charge et transporter au
moins deux ou plusieurs corps d’ouvrage (12) espa-
cés dans la direction de transport (F) est réalisé avec
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une longueur pour deux étapes de cycle de travail.

Chaine de production de livres selon l'une des re-
vendications 1 a3, caractérisée en ce qu’une butée
de position (15), pouvant étre approchée contre le
bord avant des corps d’ouvrage apportés (12), est
associée au poste de transfert (5).

Chaine de productiondelivres selon larevendication
1, selon laquelle une course de travail de la pince
de transport (20) correspond respectivement a la
longueur d’un espacement des postes de travail, ca-
ractérisée en ce que la pince de transport (20) pré-
sente, dans la direction de transport (F), au moins
deux régions de serrage associées aux corps
d’ouvrage sur chant (12).

Chaine de production de livres selon l'une des re-
vendications 1 a 5, caractérisée en ce que la pince
de transport (20) est réalisée avec des barres de
serrage (28, 29) s’étendant dans la direction de
transport (F), uniformément réparties par rapport a
un axe médian longitudinal des corps d’ouvrage (12),
se faisant face et reliées en entrainement.

Chaine de production de livres selon l'une des re-
vendications 1 a 6, caractérisée en ce que le poste
de transfert (5) présente un dispositif de transfert (6)
réalisé a fonctionnement cyclique, en étant entrainé
de par voie électromécanique ou pneumatique.

Chaine de productiondelivres selon larevendication
7, caractérisée en ce que la pince de transport (20),
associée au dispositif de transfert (6) et accomplis-
sant des mouvements du genre alternatifs dans la
direction de transport (F), est reliée en entrainement
a un moteur électrique (24) a angle de rotation com-
mandé.

Chaine de productionde livres selon larevendication
1, caractérisée en ce que la deuxiéme section de
transport (19) est formée par des bandes ou chaines
transporteuses circulantes (33, 34) agissant de part
et d’autre sur les corps d’ouvrage sur chant (12) a
force ou par complémentarité de forme.

Chaine de production de livres selon l'une des re-
vendications 1 a 9, caractérisée en ce qu’un dis-
positif de maintien (22) prenant en charge les corps
d’'ouvrage (12) en position suspendue est associé
au poste de transfert (5).

Chaine de productiondelivres selon larevendication
10, avecun poste de transfert (5) s’étendant sur deux
cycles de traitement, caractérisée en ce que le dis-
positif de maintien (22) est disposé de maniére a agir
dans le deuxiéme cycle de traitement.
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