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(54) VORRICHTUNG ZUM VERFORMEN VON BUCHDECKEN

(67)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ver-
formen liegend ausgestreckter Buchdecken (2) mit Ver-
formungswerkzeugen (8, 8, 10, 10’) fur einen Ricken-
bereich (4) und fir jeweils einen beidseitigangrenzenden
Falzbereich (6, 6’) der Buchdecken (2). Es sind zumin-
dest ein erstes und zumindest ein zweites Verformungs-
werkzeug (8, 8’, 10, 10°) fur eine zu einem Buchblock mit
einem geraden bzw. mit einem runden Riicken gehéren-
de Buchdecke (2) angeordnet. Die Vorrichtung (1) weist
jeweils einen mit den Verformungswerkzeugen (8, 8, 10,

Fig. 1

10’) kraft oder formschlissig verbundenen Werkzeug-
balken (13) auf. Zudem besitzt die Vorrichtung (1) einen
einzigen Stellantrieb (9), mit dem der Werkzeugbalken
(13) des jeweils in der Arbeitsposition (7) angeordneten
Verformungswerkzeugs (8, 8’, 10, 10’) koppelbar ausge-
bildet ist. Schlieflich weist jedes Verformungswerkzeug
(8, 8, 10, 10’) zwei voneinander beabstandete, seitlich
verstellbare Formleisten (11, 11’, 22, 22’) auf, welche
jeweils gemeinsam, ihren gegenseitigen Abstand veran-
dernd, verstellbar ausgebildet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ver-
formen jeweils eines beidseitig eines Rickenbereichs
angrenzenden Falzbereichs liegend ausgestreckter
Buchdecken oder eines Riickenbereichs und jeweils ei-
nes beidseitig des Riickenbereichs angrenzenden Falz-
bereichs liegend ausgestreckter Buchdecken entspre-
chend der Form des Rickens jeweils eines nachgangig
gemeinsam mit einer der Buchdecken ein Buch bilden-
den Buchblocks. Die Vorrichtung besitzt zumindest ein
erstes Verformungswerkzeug flr eine zu einem Buch-
block mit einem geraden Riicken gehdrende Buchdecke
und zumindest ein zweites, eine Rundung des Riicken-
bereichs der Buchdecke erzeugendes Verformungs-
werkzeug fir eine zu einem Buchblock mit einem runden
Rucken gehérende Buchdecke. Ausserdem weist die
Vorrichtung eine Arbeitsposition fiir eines der Verfor-
mungswerkzeuge und jeweils einer Ruheposition fiir das
oder die anderen Verformungswerkzeuge auf. Weiterhin
besitzt die Vorrichtung ein auf eine Aussenseite des RU-
ckenbereichs der Buchdecken ausgerichtetes Gegen-
werkzeug, mit zwei beabstandet voneinander angeord-
neten, entsprechend der Breite des Rilickenbereichs der
Buchdecke seitlich verstellbare Gegenformleisten. Da-
bei ist das Verformungswerkzeug in seiner Arbeitsposi-
tion auf eine Innenseite des Riickenbereichs einer Buch-
decke ausgerichtet, den Riickenbereich der Buchdecke
zwischen die beiden Gegenformleisten aushebend und
dabei einen Rickensteg der Buchdecke bildend ange-
ordnet. Zudem weist die Vorrichtung jeweils einen mit
den Verformungswerkzeugen kraft- oder formschlissig
verbundenen Werkzeugbalken auf und ist mit einem Auf-
nahmeelement fir den Werkzeugbalken des in der Ar-
beitsposition angeordneten Verformungswerkzeugs
ausgestattet.

[0002] Die industrielle Buchendfertigung von Hartde-
ckenbichern erfolgt Gberwiegend auf Buchfertigungs-
stral’en, auf denen Buchblocks jeweils mit einer zuge-
hérigen Buchdecke zu fertigen Biichern vereinigt wer-
den. Beim sogenannten Einhdngen, d.h. beim Verkleben
der Buchdecke mit dem Buchblock, ist deren kantenge-
naues Fugen fur eine harmonische Verbindung mafge-
bend. Von Bedeutung fir eine hohe Buch-qualitatist des-
halb das vorgangige Anpassen und ggf. Verformen der
Buchdecke in ihrem Mittenbereich, d.h. in dem Riicken-
bereich, der im fertigen Buch den Ricken des Buch-
blocks aufnimmt. Ebenso wichtig ist das Verformen der
sich beidseitig unmittelbar an den Mittenbereich an-
schlieRenden Falzbereiche der Buchdecke, welche die
spateren Offnungsscharniere des fertigen Buchs bilden.
Die Anforderungen an das jeweils unter Warmeeinwir-
kung erfolgende Verformen der Buchdecke und damitan
das dazu verwendete Verformungswerkzeug unter-
scheiden sich danach, ob das fertige Buch einen gerun-
deten oder einen eckigen Riicken aufweist sowie je nach
der Form der Rundung und nach der Buchdicke. Dem-
entsprechend missen die Verformungswerkzeuge ver-
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stellbar und/oder austauschbar ausgebildet sein.
[0003] Aus der DE1436086 A ist eine Buchbindema-
schine mit einer Einhdngeeinrichtung bekannt, bei der
die Buchdecke aus einem Magazin in eine Verformungs-
station Uberflhrt wird. Dort wird die Buchdecke im RU-
ckenbereich zunachst durch ein Verformungswerkzeug
vorgeformt. Zur Bildung der den Riickenbereich gegen-
Uber den seitlichen Buchdeckeln der Buchdecke tren-
nenden Falzbereiche werden wahrend des Aushebens
des Verformungswerkzeugs zwei Falzformschienen ei-
nes Gegenwerkzeugs in entgegengesetzter Richtung
wenigstens bis an die Buchdecke herangefiihrt. Diese in
der DE1436086 A nur sehr allgemein beschriebene Vor-
gehensweise lasst sich der DE19853254 A1 detaillierter
entnehmen. Dort wird der Riickenbereich der Buchdecke
mittels eines entsprechend der Form des Buchblocks
ausgebildeten, beheizten Verformungswerkzeugs ge-
gen eine elastisch verformbare Auflage gepresst. Dabei
wird der Riicken-bereich gerundet und die eingepressten
Falzbereiche werden gelenkig gemacht. Ublicherweise
werden die Verformungswerkzeuge in gangigen form-
abhangigen Abstufungen bereitgehalten und bei einer
Anderung der Riickenform der Buchdecke oder der Di-
ckenklasse des zugehdrigen Buchblocks ausgetauscht.
[0004] Der dazu erforderliche manuellen Wechsel der
Verformungswerkzeuge erhéht jedoch die Ruistzeiten
der Maschine. Zudem weisen die neu eingesetzten Ver-
formungswerkzeuge noch keine Betriebstemperatur auf
und muissen daher nach dem Einbau zunachst aufge-
heizt werden.

[0005] Dagegen offenbart die EP1350634 A2 ein Ver-
formungswerkzeug fiir die Herstellung von Blchern mit
gerundeten Riicken, das einen rechteckigen Rahmen mit
einer Mehrzahl nebeneinander stehender, bezlglich der
Hohe des Rahmens verstellbarer Lamellen aufweist. Um
bei gleicher Buchdicke Buchdecken mit unterschiedlich
gerundeten Rickenbereichen herstellen zu konnen,
missen jedoch mehrere Verformungswerkzeuge mit
entsprechend unterschiedlich verstellbaren Lamellen
vorgehalten werden. Zudem bewirkt die Mindestdicke
der Lamellen lediglich eine stufenartige Annaherung an
ein vorgegebenes Krimmungsprofil des Rickenbe-
reichs. SchlieBlich kdnnen die Lamellen wegen ihrer Be-
weglichkeit und der notwendigen Héhe nur mit erhebli-
cher Tragheit beheizt werden.

[0006] Mitder EP2325020 A1 ist eine Einrichtung zum
Verformen von Buchdecken fir Biicher mit geraden RU-
cken bekannt. Deren je nach Dickenklasse der jeweils
herzustellenden Biicher austauschbares Verformungs-
werkzeug besitzt zwei voneinander beabstandete, je-
weils mittels einer FuRleiste auf einem Werkzeugbalken
aufliegende, senkrecht stehende Formleisten. Die Form-
leisten sind in einer Ausgangsstellung unterhalb und be-
abstandet von der sich zunachst noch in einer ausge-
streckter Lage befindlichen Buchdecke angeordnet. Zur
Ausbildung der beidseitig des Riickenbereichs vorgese-
henen Falzbereiche der Buchdecke werden die Form-
leisten gemeinsam mit ihrem Werkzeugbalken gegen
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oberhalb angeordnete Gegenformleisten ausgehoben.
Zum Verformen der Buchdecke erfolgt ein Warmeauftrag
Uber die Verformungswerkzeuge. Dazu liegt der das Ver-
formungswerkzeug tragende Werkzeugbalken auf ei-
nem als Heizelement ausgebildeten und mit Heizstaben
ausgestatteten Zwischenelement auf. Mit dem Heizele-
ment wird das Verformungswerkzeug sowohl auf Be-
triebstemperatur gebracht als auch auf dieser gehalten.
[0007] Uberihre jeweilige FuRleiste sind die Formleis-
ten in einer Fihrungsebene jeweils mit zwei entlang ihrer
Langserstreckung voneinander beabstandete, exzent-
risch um eine senkrechte Achse drehbar angetriebene
und im Werkzeugbalken gefiihrte Mithehmer gekoppelt.
Der Abstand der beiden Stitzleisten und damit die Breite
des Ruckenbereichs der Buchdecke kann innerhalb ei-
ner bestimmten Dickenklasse Uber eine mittels eines ge-
meinsamen Antriebs erfolgende Verstellung der Mitneh-
mer eingestellt werden. Dabei erfolgt die Einleitung der
Stellkraft in den Werkzeugbalken mittels eines unterhalb
dieses angeordneten Stellmechanismus. Ein Stellan-
trieb ist parallel zu einer Ladngsachse des Verformungs-
werkzeugs angeordnet.

[0008] Neben einem ersten Verformungswerkzeug flr
Buchdecken von Biichern mit geradem Riicken offenbart
die EP2923852 A2 auch ein zweites Verformungswerk-
zeug fur Buchdecken von Biichern mit rundem Ricken.
Mit dem zweiten Verformungswerkzeug kann der Ru-
ckenbereich einer Buchdecke beim Ausheben aus ihrer
gestreckten Lage gerundet werden, wobei unterschied-
liche Formate und Konturen des Riickenbereichs herge-
stellt werden kénnen. Dazu weist dieses Verformungs-
werkzeug ein Basiselement auf, in dem ein erstes For-
melement derart verschiebbar angeordnet ist, dass es
aus dem Basiselement herausgehoben werden kann. In
gleicher Weise ist im ersten Formelement ein zweites
Formelement angeordnet, so dass beide Formelemente
zueinander oder zum Basiselement in einer vertikalen
Ebene zur flach ausgestreckten Buchdecke verstellt wer-
den kénnen. Dagegen erfolgt die Verstellung der vonein-
ander beabstandeten Formelemente des ersten Form-
werkzeugs in einer horizontalen Ebene zur flach ausge-
streckten Buchdecke. Zudem erfolgt ihre Verstellung ge-
meinsam, wobei der gegenseitige Abstand der Forme-
lemente verstellt wird. Zur Umsetzung dieser unter-
schiedlichen Verstellung der beiden Verformungswerk-
zeuge sind jedoch unterschiedliche Bauteile erforderlich,
was relativ hohe Herstellungs- und Ersatzteilkosten zur
Folge hat. Weil die Verformungswerkzeuge mit identi-
schen Schnittstellen ausgestattet sind, kdnnen sie bei
Bedarf, d.h. bei einem Auftragswechsel vom Verformen
von Buchdecken fir Blicher mit geradem Riicken zu Ver-
formen von Buchdecken fiir Blicher mit rundem Riicken,
gegeneinander ausgetauscht werden. Dabei weisen die
beiden Formelemente jeweils einen separaten Stellan-
trieb und damit jeweils verbundene Stellelemente auf.
Aufgrund der doppelten Stellantriebe und Stellelemente
ist diese zudem relativ lang bauende Vorrichtung jedoch
relativ aufwandig und teuer. Zudem ist entweder keine
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Unterstlitzung der Formgebung durch einen zuséatzli-
chen Warmeauftrag tber die Verformungswerkzeuge
vorgesehen oder das neu eingesetzte Verformungs-
werkzeug muss vor seinem ersten Einsatz noch vorge-
warmt werden.

[0009] Aufgabe der Erfindung war es daher, eine al-
ternative Vorrichtung zum Verformen liegend ausge-
streckter Buchdecken zu schaffen, welche einfacher und
kostengtinstiger von einem Arbeitsauftrag zum Verfor-
men von Buchdecken fiir Blicher mit geradem Riicken
auf einen nachfolgenden Arbeitsauftrag zum Verformen
von Buchdecken fur Bucher mit rundem Riicken und um-
gekehrt umgeriistet werden kann.

[0010] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung ge-
mass des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1 ge-
l6st. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen dieser Vorrichtun-
gen sind Gegenstande der Unteranspriiche.

[0011] Die erfindungsgemasse Vorrichtung besitzt ei-
nen einzigen Stellantrieb fiir das jeweils in der Arbeits-
position angeordnete Verformungswerkzeug. Der Werk-
zeugbalken des jeweils in der Arbeitsposition angeord-
neten Verformungswerkzeugs ist mit dem einzigen Stel-
lantrieb koppelbar ausgebildet. Jedes Verformungs-
werkzeug weist zwei voneinander beabstandete, seitlich
verstellbare Formleisten auf, welche jeweils gemeinsam,
ihren gegenseitigen Abstand verdndernd, verstellbar
ausgebildet sind.

[0012] Aufgrund der Verwendung eines einzigen Stel-
lantriebs fir die Formleisten des jeweils in der Arbeits-
position angeordneten Verformungswerkzeugs kann die
Vorrichtung relativ einfach und kostengtinstig realisiert
werden. Da zudem alle Verformungswerkzeuge analog
verstellbar ausgebildet sind, kdnnen jeweils gleiche Stel-
lelemente verwendet werden, was die Herstellungskos-
ten der Vorrichtung weiter verringert und auch die Er-
satzteilkosten reduziert.

[0013] Gemass einer Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung ist der Stellantrieb seitlich
zu einer gedachten, senkrechten Ebene durch eine
Langsmittelachse des in seiner Arbeitsposition befindli-
chen Werkzeugbalkens angeordnet. Damit kann die Vor-
richtung sehr kompakt aufgebaut werden.

[0014] Gemass einer weiteren Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtungist zumindest eine Vor-
warmstation fliir das zumindest eine in der Ruheposition
befindliche Verformungswerkzeug angeordnet. Bei ei-
nem neuen Arbeitsauftrag wird das dementsprechende
Verformungswerkzeug bereits vorgewarmt aus der Ru-
heposition in die Arbeitsposition tberflhrt. Daher ist das
neue Verformungswerkzeug sofort betriebsbereit, wo-
durch ein relativ kurzer Auftragswechsel realisiert wer-
den kann.

[0015] Gemass einer weiteren Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung ist die zumindest eine
Vorwarmstation der Verformungswerkzeuge in oder an
der Vorrichtung oder derart in deren Nahe angeordnet,
dass die Temperatur eines in der Vorwarmstation vorge-
warmten Verformungswerkzeugs wahrend seines



5 EP 3 235 652 A1 6

Transports zur Vorrichtung und wahrend des Einbaus in
die Vorrichtung nicht oder zumindest nicht wesentlich un-
ter die zum Verformen der nachfolgend zu bearbeitenden
Buchdecke erforderliche Betriebstemperatur fallt. Sollte
letzteres der Fall sein, wird das betreffende Verfor-
mungswerkzeug umgehend, d.h. innerhalb einer den
Auftragswechsel zeitlich nicht oder nur kaum beeintrach-
tigenden Zeitspanne durch ein in der Vorrichtung ange-
ordnetes Heizelement auf Betriebstemperatur gebracht.
Wenn sich die zumindest eine Vorwéarmstation in oder
an der Vorrichtung oder in deren unmittelbarer Nahe be-
findet, sind die vorgewarmten und damit heilen Verfor-
mungswerkzeuge vor nicht autorisiertem Zugriff ge-
schitzt.

[0016] Durch eine entsprechende Produktionssteue-
rung kénnen die Fertigungsauftrage entsprechend des
Formatumbruches zusammengefasst und die Effektivitat
der Maschine gesteigert werden, da nachfolgende Auf-
trage mit demselben vorgewarmten Verformungswerk-
zeug gefahren werden.

[0017] Gemass einer nachsten Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung ist fur jedes Verfor-
mungswerkzeug eine eigene Vorwarmstation angeord-
net. Dadurch kann ein noch schnellerer Austausch der
Verformungswerkzeuge und damit ein schnellerer For-
matwechsel erfolgen, was die Leistung der Vorrichtung
erhoht.

[0018] Gemass einer weiteren Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung ist zumindest ein Sen-
sor zur ldentifizierung der Verformungswerkzeuge ange-
ordnet. Durch diese Identifizierung ist bereits vorab eine
fehlerfreie Zuordnung der Verformungswerkzeuge zum
jeweiligen Arbeitsauftrag und letztlich ebenfalls eine
Leistungserhdhung mdoglich.

[0019] Gemass weiterer Ausflihrungsformen der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung istder zumindest eine Sen-
sor in zumindest einer der Vorwarmstationen oder am
Aufnahmeelement fiir den Werkzeugbalken angeordnet.
Dadurch ergeben sich je nach Arbeitsauftrag vorteilhaft
mehrere Optionen fir die Identifizierung der Verfor-
mungswerkzeuge.

[0020] Gemass einer nachsten Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung weist das zumindest
eine erste Verformungswerkzeug zwei voneinander be-
abstandete erste Formleisten auf, welche entsprechend
der Breite des Rickenbereichs der Buchdecke seitlich
verstellbar angeordnet sind. Mit dieser an sich bekannten
Lésung zum Verformen einer Buchdecke fiir Blicher mit
einem geraden Riicken kann auch bei der erfindungsge-
massen Vorrichtung mit dem zumindest einen ersten
Verformungswerkzeug der Mittenbereich der Buchdecke
in Zusammenwirkung mit dem Gegenwerkzeug derart
umgeformt werden, dass sowohl ein gerader Riicken-
steg der Buchdecke als auch sich beidseitig unmittelbar
daran anschlieRende Offnungsscharniere entstehen.
[0021] Gemass einer weiteren Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung weist das zumindest
eine, zweite Verformungswerkzeug einen feststehen-
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den, in Richtung des Gegenwerkzeugs abgerundeten
Mittenformsteg und zwei seitlich des Mittenformstegs an-
geordnete, entsprechend der Rundung sowie der Breite
des Riickenbereichs der Buchdecke seitlich verstellbare,
ebenfalls in Richtung des Gegenwerkzeugs abgerunde-
te, zweite Formleisten auf. Bei einem entsprechenden
Auftragswechsel vom Verformen von Buchdecken fir
Bulcher mit geradem Riicken auf einen zweiten Auftrag
zum Verformen von Buchdecken fiir Blicher mit rundem
Rucken kénnen mit diesem zweiten Verformungswerk-
zeug, d.h. mit den konvex ausgebildeten Bauteilen, ndm-
lich mit den beiden zweiten Formleisten sowie dem Mit-
tenformsteg, sowohl ein runder Riickensteg der Buch-
decke als auch sich beidseitig unmittelbar daran an-
schlieRende Offnungsscharniere entstehen.

[0022] Gemass einer nachsten Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung ist der Mittenformsteg
symmetrisch ausgebildet und weist in einem dem Werk-
zeugbalken zugewandten Bereich beidseitig jeweils eine
Ausnehmung zur zumindest teilweisen Aufnahme je-
weils einer der beiden zweiten Formleisten auf. Damit
kénnen die zweiten Formleisten zur Verstellung der Run-
dung sowie der Breite des Riickenbereichs der Buchde-
cke in die Kontur des Mittenformstegs eintauchen, was
einen relativ grossen Stellbereich des zweiten Verfor-
mungswerkzeugs ermdglicht.

[0023] Gemass einer weiteren Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung sind die ersten und die
zweiten Formleisten symmetrisch zu einer Langsmittel-
achse des Mittenformstegs und damit symmetrisch zur
Langsachse ihres Verformungswerkzeugs verstellbar
ausgebildet. Analog zur symmetrischen Ausbildung des
Buchblocks kann damit auch die Buchdecke symmet-
risch ausgeformt werden. Dies kann vorteilhaft mit einem
einzigen Stellantrieb realisiert werden.

[0024] Gemass einer weiteren Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung sind zumindest zwei
jeweils fir unterschiedliche Dickenklassen von Riicken-
bereichen der zu verformenden Buchdecken bzw. der
diesen zugehdrigen Buchblocks geeignete erste Verfor-
mungswerkzeuge und zumindest zwei jeweils flr unter-
schiedliche Dickenklassen von Riickenbereichen der zu
verformenden Buchdecken bzw. der diesen zugehdrigen
Buchblocks geeignete zweite Verformungswerkzeuge
angeordnet. Beispielsweise kann eine mit zwei ersten
und zwei zweiten Verformungswerkzeugen ausgestatte-
te Vorrichtung Buchdecken sowohl mit einem geraden
als auch mit einem runden Rickenbereich fir entspre-
chende Buchblocks mit einer Dicke von bis zu 60 mm
verformen.

[0025] Durch die geringe Anzahl von Verformungs-
werkzeugen istes mdglich jedem Verformungswerkzeug
eine eigene codierte Vorwarmstation zuzuordnen, deren
Temperatur in Abhéngigkeit von der zu verarbeitenden
Buchdecke eingestellt werden kann. Die Temperaturein-
stellungen der unterschiedlichen Materialien sind in der
Maschinensteuerung hinterlegt und kénnen aufgrund der
vorhandenen Auftragsdaten der Folgeauftrdge den co-
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dierten Vorwarmstationen zugeordnet werden. Zusatz-
lich ist es durch die Codierung der Verformungswerkzeu-
ge moglich, dass deren Einsatz in der Maschine Uber-
wacht wird und so Fehleinstellungen unterbunden wer-
den.

[0026] Die Stufung der Verformungswerkzeuge ent-
sprechend Dickenklassen steht in Abhangigkeit mit an-
deren Wechselteilen der Buchfertigungsmaschine, so-
dass eine rationelle Produktion innerhalb dieser Stufung
gewabhrleistet ist. So sind die Stufungen in Bezug auf die
Buchdicke so festgelegt, dass in einer Stufung in keinem
Bereich der Buchfertigungsstralle Wechselteile ge-
tauscht werden missen.

[0027] Gemass einer weiteren Ausflihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung ist das Aufnahmeele-
ment als Heizelement ausgebildet. Mit diesem Heizele-
ment kann das in seiner Arbeitsposition in der Vorrich-
tung befindliche Verformungswerkzeug sowohl auf Be-
triebstemperatur gehalten als auch auf diese gebracht
werden.

[0028] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels naher beschrieben. Dabei zeigen:
Fig. 1  einerdumliche Teil-Darstellung der erfindungs-
gemassen Vorrichtung zum Verformen liegend
ausgestreckter Buchdecken mit einem ersten
Verformungswerkzeug, mit einem beispielhaf-
ten Stellantrieb und dessen Verbindungsele-
menten zum Verformungswerkzeug,

eine rdaumliche Darstellung eines zweiten Ver-
formungswerkzeugs der erfindungsgemassen
Vorrichtung, wobei der Stellantrieb und die Ver-
bindungselemente weggelassen sind,

eine Darstellung der Vorrichtung aus Fig. 1, mit
abgenommenem Verformungswerkzeug,
einen Querschnitt der in Fig. 1 dargestellten
Vorrichtung, miteinem Gegenwerkzeug und ei-
ner verformten Buchdecke,

einen Ausschnitt der erfindungsgeméssen Vor-
richtung mit dem zweiten Verformungswerk-
zeug, dem Gegenwerkzeug und einer zur Ver-
formung bereitliegenden Buchdecke eines ers-
ten Formats,

einen Ausschnitt der erfindungsgemassen Vor-
richtung entsprechend Fig. 5, jedoch mit einer
gerundeten Buchdecke,

einen Ausschnitt der erfindungsgemassen Vor-
richtung analog Fig. 5, jedoch mit einer Buch-
decke eines zweiten Formats,

einen Ausschnitt der erfindungsgemassen Vor-
richtung analog Fig. 7, jedoch mit einer gerun-
deten Buchdecke des zweiten Formats.

Eine perspektivische Draufsicht auf eine erfin-
dungsgemasse Vorrichtung, welche beispiel-
haft in eine Deckenzufiihrung integriert ist, die
ihrerseits vier Vorwarmstationen fir Verfor-
mungswerkzeuge aufweist.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9
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[0029] Die Fig. 1 zeigt eine teilweise Darstellung einer
erfindungsgemassen Vorrichtung 1 zum Verformen lie-
gend ausgestreckter Buchdecken 2 (Fig. 5, Fig. 7), wel-
che nachgangig gemeinsam mit jeweils einem einen ge-
raden Ricken aufweisenden, nicht dargestellten Buch-
block zu einem ebenfalls nicht dargestellten Buch zu-
sammengefiigt werden. Eine solche Buchdecke 2 be-
steht im Wesentlichen aus zwei seitlichen Buchdeckeln
3, 3’und einem den Riicken des Buchblocks aufnehmen-
den, als Riickenbereich 4 bezeichneten Mittenteil (Fig.
4 bis Fig. 9). Der Ruickenbereich 4 kann an seiner Innen-
seite mit einer verstarkenden, beispielsweise aus Karton
oder Altpapier bestehenden Einlage 5 versehen sein. Die
Buchdecke 2 weist beidseitig des Riickenbereichs 4 je-
weils einen diesen mit den Buchdeckeln 3 verbindenden
und im fertigen Buch jeweils ein Offnungsscharnier bil-
denden Falzbereich 6, 6’ auf (Fig. 4 bis Fig. 8).

[0030] WieinFig.1dargestellt, ist die Vorrichtung 1 mit
einem in einer Arbeitsposition 7 befindlichen und zudem
aus einer abgesenkten in eine ausgehobene Lage ver-
brachten, ersten Verformungswerkzeug 8 ausgestattet,
welches miteinem als Antriebsmotor ausgebildeten Stel-
lantrieb 9 gekoppelt ist. Als Stellantrieb kénnen natrlich
beispielsweise auch Spindel- oder Schneckenantriebe
verwendet werden.

[0031] Die Fig. 2 zeigt ein zweites Verformungswerk-
zeug 10 der Vorrichtung 1, welches dann mit dem glei-
chen Stellantrieb 9 gekoppelt wird, wenn die in der Vor-
richtung 1 befindliche, liegend ausgestreckte Buchdecke
2 gemass eines aktuellen Fertigungsauftrags stattin eine
Buchdecke 2’ mit einem geraden Riickenbereich 4’ (Fig.
4) in eine Buchdecke 2" mit einem runden Rickenbe-
reich 4" (Fig. 6, Fig. 8) verformt werden soll. Beim Ver-
formen mit dem ersten bzw. dem zweiten Verformungs-
werkzeug 8, 10 werden jeweils die beiden Falzbereiche
6, 6’ und bei einer flr einen runden Buchblock vorgese-
henen Buchdecke 2 mit dem zweiten Verformungswerk-
zeug 10 zusatzlich auch deren Rickenbereich 4 aus der
gestreckten Position derartumgeformt, dass die verform-
te Buchdecke 2’, 2" anschliessend geeignet ist, mit ei-
nem entsprechenden Buchblock zu einem Buch verbun-
den zu werden.

[0032] Wie in Fig. 1 gleichfalls dargestellt, besitzt das
erste Verformungswerkzeug 8 zwei voneinander beab-
standete, senkrecht stehende und parallel zum Riicken-
bereich 4 der zu verformenden Buchdecke 2 ausgerich-
tete erste Formleisten 11, 11’. Die Formleisten 11, 11’
weisen an ihrem unteren Ende jeweils eine FuBleiste 12,
12’ auf, welche ihrerseits auf einem gemeinsamen Werk-
zeugbalken 13 seitlich versetzbar aufliegen und mit die-
sem kraft- oder formschlissig verbunden sind. Auf diese
Weise kdnnen die Formleisten 11, 11’ entsprechend der
erforderlichen Breite des Riickenbereichs 4 der Buchde-
cke 2 gegeneinander verstellt werden.

[0033] Die Formleisten 11, 11’ sind anihrer Unterseite
beispielsweise mit nicht dargestellten Dauermagneten
oder auch mit zu- und abschaltbaren Elektromagneten
versehen, welche auf der Oberseite des eisenhaltigen
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Werkzeugbalkens 13 relativ groe Anziehungskréafte er-
zeugen. Diese Anziehungskréafte sorgen flr einen inni-
gen Kontakt zwischen der Oberseite des Werkzeugbal-
kens 13 und den Formleisten 11, 11°, sodass eine gute
Warmeilbertragung in die Formleisten 11, 11’ sicherge-
stellt ist.

[0034] DerWerkzeugbalken 13 besitzt etwa die Lange
der Formleisten 11, 11’ bzw. der FuBleisten 12, 12’ und
ist breiter ausgebildet, als der fiir die grof3te mit der Vor-
richtung 1 zu verformende Buchdecke 2 erforderliche Ab-
stand der Formleisten 11, 11’. Der wie das erste Verfor-
mungswerkzeug 8 in seiner Arbeitsposition 7 befindliche
Werkzeugbalken 13 liegt auf einem Aufnahmeelement
14 der Vorrichtung 1 auf. Der Stellantrieb 9 ist seitlich zu
einer gedachten, senkrechten Ebene durch eine Langs-
mittelachse 15 des Werkzeugbalkens 13 angeordnet
(Fig. 3). Die Formleisten 11, 11’ sind symmetrisch zur
Langsmittelachse 15 des Werkzeugbalkens 13 angeord-
net und symmetrisch zu dieser Langsmittelachse 15 ver-
stellbar ausgebildet.

[0035] Das sich wenigstens annahernd tber die Héhe
einer Buchdecke erstreckende erste Verformungswerk-
zeug 8 befindet sich in seiner abgesenkten Lage zu-
nachst unterhalb und beabstandet zu einer der Buchde-
cke 2 zur Verformung dienenden und in Fig. 4 gezeigten
Auflageebene 16, die quer zur Férderrichtung der Buch-
blocks einer stromab der Vorrichtung 1 angeordneten,
der Verbindung der Buchblocks mit den verformten
Buchdecken 2’, 2" dienenden, nicht dargestellten Ein-
hangemaschine verlauft.

[0036] Die Vorrichtung 1 weist aul3er des sich jeweils
in der Arbeitsposition 7 befindlichen und auf eine Innen-
seite 17 des Riickenbereichs 4’, 4" einer zu verformen-
den Buchdecke 2’ gerichteten Verformungswerkzeugs
8, 10 auch ein oberhalb des Verformungswerkzeugs 8,
10 angeordnetes, mit diesem zusammenwirkendes und
auf eine AuRenseite 18 des Riickenbereichs 4’, 4" dieser
Buchdecke 2 gerichtetes Gegenwerkzeug 19 auf. Das
Gegenwerkzeug 19 besitzt zwei voneinander beabstan-
dete, senkrecht stehende und parallel zum Rickenbe-
reich 4 der zu verformenden Buchdecke 2 ausgerichtete
Gegenformleisten 20, 20’ (Fig. 4). Diese sind ebenfalls
entsprechend der erforderlichen Breite des Riickenbe-
reichs 4 der Buchdecke 2 zueinander verstellbar ausge-
bildet.

[0037] Entsprechend Fig. 2 weist das zweite Verfor-
mungswerkzeug 10 einen feststehenden, in Richtung
des Gegenwerkzeugs 19 (Fig. 5) ausgerichteten, abge-
rundeten Mittenformsteg 21 und zwei zweite, seitlich des
Mittenformstegs 21 angeordnete, entsprechend der
Rundung sowie der Breite des Riickenbereichs 4 der zu
verformenden Buchdecke 2 seitlich verstellbare und
ebenfalls in Richtung des Gegenwerkzeugs 19 ausge-
richtete, abgerundete, dueren Formleisten 22, 22’ auf.
Der Mittenformsteg 21 ist symmetrisch ausgebildet und
weist in einem dem Werkzeugbalken 13 zugewandten
Bereich beidseitig jeweils eine Ausnehmung 23, 23’ zur
zumindest teilweisen Aufnahme der duReren Formleis-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ten 22,22’ auf. Letztere sind symmetrisch zu einer Langs-
mittelachse 24 des Mittenformstegs 21 verstellbar aus-
gebildet.

[0038] Analog der Formleisten 11, 11’ des ersten Ver-
formungswerkzeugs 8 sind auch die dulReren Formleis-
ten 22, 22’ des zweiten Verformungswerkzeugs 10 an
ihrer Unterseite beispielsweise mit nicht dargestellten
Dauermagneten oder auch mit zu- und abschaltbaren
Elektromagneten versehen, welche auf der Oberseite
des eisenhaltigen Werkzeugbalkens 13 relativ grofe An-
ziehungskrafte erzeugen. Diese Anziehungskrafte sor-
gen fir einen innigen Kontakt zwischen der Oberseite
des Werkzeugbalkens 13 und den dufReren Formleisten
22, 22’, sodass eine gute Warmelbertragung zu diesen
Formleisten 22, 22’ und damit auch auf die zu verformen-
den Buchdecke 2 sichergestelltist. Zusatzlich zu den be-
schriebenen Anziehungskraften kénnen zwei stirnseitige
Fihrungen 25, 25’ die Prozesskrafte beim Verformen der
jeweiligen Buchdecke 2 aufnehmen. Dazu dringen zwei
Ausstiilpungen 26, 26’ jeder der beiden stirnseitigen Flh-
rungen 25, 25’ in stirnseitige Nuten 27, 27’ der &ufReren
Formleisten 22, 22’ ein und halten diese auf Kontakt zum
Werkzeugbalken 13. Die Einstellung der beiden stirnsei-
tige Flihrungen 25, 25’ kann so bemessen sein, das sie
einer Warmeausdehnung von mehreren hundert Grad
ohne Beeintrachtigung standhalten und einem leichtgén-
gigen Verschieben der dulReren Formleisten 22, 22’ nicht
entgegenwirken.

[0039] Zum Verformen der beidseitig des Riickenbe-
reichs 4 vorgesehenen Falzbereiche 6, 6’ der Buchdecke
2wird das jeweilige Verformungswerkzeug 8, 10 gemein-
sam mit dem Werkzeugbalken 13 zunachst gegen das
oberhalb angeordnete Gegenwerkzeug 19 bzw. dessen
Gegenformleisten 20, 20’ ausgehoben und dabei mitden
Formleisten 11, 11’ bzw. mit dem Mittenformsteg 21 und
den dulReren Formleisten 22, 22’ ein Riickensteg 28 der
Buchdecke 2’, 2" ausgebildet. Dabei sorgen die Rundun-
gen des Mittenformstegs 21 und der dulReren Formleis-
ten 22, 22’ des zweiten Verformungswerkzeugs 10 zu-
satzlich fur das Runden des Riickenbereichs 4" der
Buchdecke 2" entsprechend der Rundung des Riickens
eines zugehorigen Buchblocks.

[0040] Fig. 3 zeigt eine teilweise Darstellung der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung 1 mitabgenommenem Ver-
formungswerkzeug 8, 10. Dadurch ist eine als Fiihrungs-
ebene dienende glatte Auflageflache 29 des Werkzeug-
balkens 13 erkennbar, welche gute Gleiteigenschaften
furdas jeweils in seiner Arbeitsposition 7 befindliche, hier
jedoch nicht dargestellte Verformungswerkzeug 8, 10
besitzt. Wie ersichtlich, dient der Werkzeugbalken 13
auch der Aufnahme von Drehkdrpern, beispielsweise um
senkrechte Drehachsen 30, 30’ antreibbare Scheiben
31, 31’, die in entlang des Werkzeugtragers 13 vonein-
ander beabstandeten Ausnehmungen 32, 32’ des Werk-
zeugtragers 13 gelagert sind. Die Scheiben 31,31’ wei-
sen an ihrer zu dem in Arbeitsposition 7 befindlichen Ver-
formungswerkzeug 8, 10 ausgerichteten Seite bezuglich
der jeweiligen Drehachse 30, 30’ einander gegentber-
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liegende Mitnehmer 33, 34, 33’, 34’ auf.

[0041] Die Scheiben 31, 31’ sind derart in dem Werk-
zeugbalken 13 versenkt, dass sie das in Arbeitsposition
7 befindliche Verformungswerkzeug 8, 10 nicht berih-
ren. Die Verformungswerkzeuge 8, 10 weisen in ihrer auf
dem Werkzeugbalken 13 aufliegenden Seite jeweils pa-
rallel zur Drehachse 30, 30’ der Scheiben 31, 31’ ausge-
richtete Ausnehmungen 35, 35’ auf, die von den bei-
spielsweise als Stehbolzen ausgebildeten Mitnehmern
33, 34, 33, 34’ wenigstens teilweise durchsetzt werden.
Dargestellt ist lediglich das entsprechende Zusammen-
wirken jeweils eines der Mitnehmer 34, 34’ mit den Aus-
nehmungen 35, 35’ der in Fig. 1 vorderen FuBleiste 12’
des ersten Verformungswerkzeugs 8. Naturlich weist
auch die hintere FuBleiste 12 entsprechende, jedoch hier
verdeckte Ausnehmungen 35, 35’ auf, in welche jeweils
einer der Mitnehmer 33, 33’ eingreift.

[0042] Damit jeweils ein optimal wirksamer, gemein-
sam gegeneinander gerichteter Seitenhub der mit den
FuBleisten 12, 12’ verbundenen Formleisten 11, 11’ des
ersten Verformungswerkzeugs 8 bzw. der &uferen
Formleisten 22, 22’ des zweiten Verformungswerkzeugs
10 erzielt werden kann, sind die Mithehmer 33, 34, 33’,
34’ einer Scheibe 31, 31’ in einer Ausgangsstellung bei-
spielsweise im Winkel von etwa 45° zur Langsmittelach-
se 15 des Werkzeugbalkens 13 diametral gegeniberlie-
gend ausgerichtet (Fig. 3). Die Drehbewegungen der
Scheiben 31, 31’ werden durch einen am Umfang jeder
Scheibe 31, 31’ befestigten, den Werkzeugbalken 13
seitlich Uberstehenden Bewegungsnocken 36, 36’ mit-
tels eines Schiebers 37 einer Schiebevorrichtung 38 rea-
lisiert, die mit einem Antriebsnocken 39 verbunden ist.
Damit ist eine gleichférmige Veranderung des Abstands
zwischen den Formleisten 11, 11’ des ersten Verfor-
mungswerkzeugs 8 bzw. der duBeren Formleisten 22,
22’ des zweiten Verformungswerkzeugs 10 gewahrleis-
tet. Die Verstellung bzw. Einstellung dieses Abstands
kann mittels motorischer oder manueller Kraft erfolgen.
Zur Erhéhung der Genauigkeit kann auch eine mit einem
regelbaren Motor verbundene Steuerung eingesetzt wer-
den.

[0043] Die auf der einen Seite des Werkzeugbalkens
13 vorstehenden Bewegungsnocken 36, 36’ sind mittels
Gelenken 40, 40’ oder seitlichen Fiihrungen mit dem an
einem Gestell 41 der Vorrichtung 1 oszillierend bzw. hin
und her verschiebbar gelagerten Schieber 37 verbun-
den. Durch ein gemeinsames Verdrehen der Scheiben
31, 31’ bewegen sich die Mitnehmer 33, 34, 33’, 34’ je-
weils nach innen oder auRen und verkleinern oder ver-
gréRern dabei den Abstand zwischen den Formleisten
11, 11’ des ersten Verformungswerkzeugs 8 bzw. zwi-
schen den aulReren Formleisten 22, 22’ des zweiten Ver-
formungswerkzeugs 10.

[0044] Damit sich die Formleisten 11, 11’ des ersten
Verformungswerkzeugs 8 bzw. die dulReren Formleisten
22,22’ des zweiten Verformungswerkzeugs 10 beim Dre-
hen der Scheiben 31, 31’ nicht in ihrer Langsrichtung
gegenseitig verschieben, ist zwischen dem Werkzeug-
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balken 13 und dem sich jeweils in Arbeitsstellung befind-
lichen Verformungswerkzeug 8, 10 eine quer zu dessen
Langserstreckung gerichtete erste Fiihrungsanordnung
42 vorgesehen, die beispielsweise eine quer zur Langs-
erstreckung der genannten Bauteile verlaufende Nut 42’
im Werkzeugbalken 13 und einen darin eingreifenden
Stift 42" (Fig. 1) oder dgl. des Verformungswerkzeugs 8,
10 aufweist. Auf diese Weise ist gewahrleistet, dass die
Formleisten 11, 11’ bzw. die &ul’eren Formleisten 22, 22’
ausschlieBlich quer zur Langserstreckung des jeweiligen
Verformungswerkzeugs 8, 10 verstellbar sind. Dies stellt
eine alternative Lésung zu den zuvor beschriebenen,
stirnseitige Fuhrungen 25, 25’ dar.

[0045] Fig. 4 zeigteinen Querschnitt der miteinem ers-
ten Verformungswerkzeug 8 und einem Gegenwerkzeug
19 ausgestatteten Vorrichtung 1 sowie eine bereits ver-
formte Buchdecke 2’ mit geradem Rickenbereich 4’ und
mit den beiden verformten Falzbereichen 6, 6’. Darge-
stelltist hier die Anordnung des ebenfalls mitdem Gestell
41 verbundenen Verformungswerkzeugs 8 und der tber
den Schieber 37 mit dem Verformungswerkzeug 8 ver-
bundenen Schiebevorrichtung 38. Der mit den Scheiben
31, 31’ antriebsverbundene, sich flachig nach unten er-
streckende Schieber 37 weist eine zweite Flihrungsan-
ordnung 43 auf (Fig. 3), welche seine Verschiebbarkeit
parallel zur Langserstreckung des Werkzeugbalkens 13
erlaubt. Die zweite Flihrungsanordnung 43 besitzt zwei
sich in dieser Verschieberichtung erstreckende, beab-
standet voneinander angeordnete Langlécher 44, 44’ so-
wie jeweils einen am Gestell 41 befestigten, den Lang-
l6chern 44, 44’ zugeordneten und in diese eintauchen-
den Gleitstein 45, 45’, an denen der Schieber 37 hin und
her bewegt wird.

[0046] Zwischen den Langléchern 44, 44’ ist eine von
unten nach oben reichende schlitzartige Offnung 46 (Fig.
1, Fig. 3) fir den als Mitnehmer ausgebildeten An-
triebsnocken 39 vorgesehen, der mit dem Stellantrieb 9
mittelbar verbunden ist. Die Offnung 46 gestattet ein An-
heben und Absenken des mit dem Gestell 41 verbunde-
nen ersten Verformungswerkzeugs 8.

[0047] Wieden Fig. 1, 3 und 4 entnehmbar ist, handelt
es sich beim dargestellten Stellantrieb 9 um einen Ge-
triebemotor, dessen Abtriebswelle 47 als Spindel ausge-
bildet ist. Die Abtriebswelle 47 durchsetzt kAmmend eine
Spindelmutter eines an einer Stange 49 in Richtung der
Schiebebewegungen des Schiebers 37 geflihrten Stell-
organs 48, an dem der Antriebsnocken 39 befestigt ist.
Zur Lagerung der Abtriebswelle 47 sind ein mit dem Ge-
stell 41 verbundener Lagerschild 50 und ein Lagerbock
51 vorgesehen. Stattdessen kann natirlich auch ein
Zahnstangengetriebe als Stellvorrichtung vorgesehen
werden.

[0048] Entsprechend Fig. 4 erfolgt das Anheben des
ersten Verformungswerkzeuges 8 iiber eine mitdem Auf-
nahmeelement 14 des Werkzeugbalkens 13 verbundene
Konsole 52, welche entlang einer am Gestell 41 der Vor-
richtung 1 befestigte Fiihrungsstange 53 mit eineran sich
bekannten, nicht dargestellten Kolben-Zylinder-Einheit
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oder einem anderen Hubantrieb zusammenwirkt. Durch
das Anheben des ersten Verformungswerkzeugs 8 wird
der Ruckenbereich 4’ der Buchdecke 2’ mit den beiden
voneinander beabstandeten Formleisten 11, 11’ zwi-
schen die entgegenstehenden Gegenformleisten 20, 20’
des Gegenwerkzeugs 19 einen Rickensteg 28 bildend
nach oben angehoben und unter Warmeeinfluss ver-
formt. Dabei werden auch die beidseitig des Riickenbe-
reichs 4’ befindlichen Falzbereiche 6, 6’ zu (")ffnungs-
scharnieren verformt. Das unterhalb des Werkzeugbal-
kens 13 angeordnete Aufnahmeelement 14 ist dazu als
mit Heizstdben 54 ausgestattetes Heizelement ausge-
bildet, von denen aus die Warme uber den Werkzeug-
balken 13, die FuRleisten 12, 12’ und schlieRlich Giber die
Formleisten 11, 11’ auf den zu verformenden Ricken-
bereich 4’ der Buchdecke 2’ lbertragen wird, um das
Verformungswerkzeug 8 auf Betriebstemperatur zu hal-
ten.

[0049] Fir eine genaue Positionierung des Verfor-
mungswerkzeugs 8, 10 ist beispielsweise eine mit dem
Aufnahmeelement 14 verbundene Zentriereinrichtung
75 mit einem kegeligen Positionierungsstift 55 vorgese-
hen (Fig. 1, Fig. 3), der unter Federdruck in einer daftr
vorgesehenen Bohrung 56 (Fig. 2) an der Stirnseite des
Werkzeugbalkens 13 eingerastet wird.

[0050] Firdie weitere Ausgestaltung des Antriebs und
der Verbindungselemente zu den Verformungswerkzeu-
gen der Vorrichtung 1 wird auf die eingangs erwahnte
EP2325020 A1 verwiesen, welche diesbeziglich als in-
tegraler Bestandteil der Vorrichtung 1 zu verstehen ist.

[0051] DieFig.5zeigteinen Ausschnittder Vorrichtung
1 mitdemin seiner Arbeitsposition 7 befindlichen zweiten
Verformungswerkzeug 10, mitden Gegenformleisten 20,
20’ des Gegenwerkzeugs 19 und einer auf inneren Auf-
lageelementen 57, 57’ einer Deckenzufiihrung 58 (Fig.
9) zur Verformung bereitliegenden Buchdecke 2. Das
zweite Verformungswerkzeug 10 befindet noch in seiner
abgesenkter Lage, d.h. unterhalb der Auflageebene 16
und ist damit beabstandet zur Buchdecke 2. In dieser
Lage wird das zweite Verformungswerkzeug 10 auf eine
Breite 59 der Einlage 5 des Riickenbereichs 4 der Buch-
decke 2 eingestellt. Dazu werden die auReren Formleis-
ten 22, 22’ des zweiten Verformungswerkzeugs 10 auf
der Auflageflache 29 (Fig. 3) des Werkzeugbalkens 13
entsprechend der Breite 59 der Einlage 5 weiter in die
Ausnehmungen 23, 23’ des Mittenformstegs 21 hinein
oder weiter aus diesen Ausnehmungen 23, 23’ heraus
verschoben. Durch eine damit eingestellten AuBenweite
60 der auReren Formleisten 22, 22’ wird die Form bzw.
der aquivalente Radius des zweiten Verformungswerk-
zeugs 10 bestimmt.

[0052] Die Fig. 6 zeigt das zweite Verformungswerk-
zeug 10 in seiner zwischenzeitlich um einen Hub 61 aus
derin Fig. 5 gezeigten Position nach oben angehobenen
Lage. Der Hub 61 ist abh&ngig von der Dicke des jewei-
ligen Buchblocks sowie der dazu gehdérenden Buchde-
cke 2 und wird von einer nicht dargestellten Maschinen-
steuerung berechnet und wie bereits oben zum Anheben
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des ersten Verformungswerkzeugs 8 beschrieben auf
das zweite Verformungswerkzeug 10 tbertragen. Nach
dem Verformen hat sich die Einlage 5 und damit der nun-
mehr gerundete Riickenbereich 4" der Buchdecke 2" von
seiner urspriinglichen Breite 59 auf eine projizierte Breite
59’ einen Riickensteg 28 bildend verkirzt, wobei Innen-
kanten der Gegenformleisten 20, 20’ mit Aulenkanten
der Einlage 5 abschliel3en. Die projizierte Breite 59’ der
Einlage 5 entspricht somit einer Dicke des zugehdrigen,
gerundeten und abgepressten Buchblocks.

[0053] Analog zur Fig. 5 zeigt die Fig. 7 einen Aus-
schnitt der Vorrichtung 1, mit dem, ebenfalls in seiner
abgesenkten Lage der Arbeitsposition 7 befindlichen,
zweiten Verformungswerkzeug 10, mit den Gegenform-
leisten 20, 20’ des Gegenwerkzeugs 19, jedoch mit einer
zur Verformung bereitliegenden, zu einem gerundeten
und abgepressten Buchblock mit einer anderen Dicke
gehdrenden Buchdecke 2 mit einem anderen Format.
Das zweite Verformungswerkzeug 10 ist daher auf eine
Breite 62 einer ein anderes Format aufweisenden Einla-
ge 5 des Ruckenbereichs 4 der ebenfalls ein anderes
Format aufweisenden Buchdecke 2 eingestellt. Durch
ein entsprechendes auf dem Werkzeugbalken 13 erfol-
gendes Verschieben der duRBeren Formleisten 22, 22’
auf eine zweite AuRenweite 63 wird die neue Form bzw.
der aquivalente Radius des zweiten Verformungswerk-
zeugs 10 eingestellt. Gegeniiber der Darstellung in Fig.
5sind dazu die dulReren Formleisten 22, 22’ symmetrisch
zur Langsmittelachse 24 des Mittenformstegs 21 nach
auBen verstellt worden.

[0054] Analog zur Fig. 6 zeigt die Fig. 8 das allerdings
entsprechend Fig. 7 eingestellte zweite Verformungs-
werkzeug 10 in seiner zwischenzeitlich um einen Hub 64
aus der in Figur 7 gezeigten Position nach oben ange-
hobenen Lage. Nach dem Verformen hat sich die ein
anderes Format aufweisende Einlage 5’ des Riickenbe-
reichs 4 und damit der nunmehr gerundete Riickenbe-
reich 4" der Buchdecke 2" von der urspriinglichen Breite
62 auf eine projizierte Breite 62’ verkurzt, wobei Innen-
kanten der Gegenformleisten 20, 20’ ebenfalls mit Au-
Renkanten der Einlage 5’ abschlieRen. Der Hub 64 des
zweiten Verformungswerkzeugs 10 ist wie zur Fig. 6 be-
schrieben berechnet und automatisch eingestellt wor-
den.

[0055] Fig.9zeigteine perspektivischen Draufsicht auf
eine erfindungsgemasse Vorrichtung 1 sowie auf zwei
fur unterschiedliche Dickenklassen von Rickenberei-
chen 4 der zu verformenden Buchdecken 2 geeignete,
erste Verformungswerkzeuge 8, 8’ und auf zwei flr un-
terschiedliche Dickenklassen von Rickenbereichen 4
der zu verformenden Buchdecken 2 geeignete, zweite
Verformungswerkzeuge 10, 10'.

[0056] Die Vorrichtung 1 ist beispielhaft in die Decken-
zuflihrung 58 einer hier lediglich angedeuteten Buchfer-
tigungsstralRe 65 integriert. In dieser Darstellung ist die
Vorrichtung 1 demnach durch die Deckenzufiihrung 58
und die darauf befindlichen Buchdecken 2 weitgehend
verdeckt. Dadurch sind in Fig. 9 von der Vorrichtung 1
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lediglich das Gegenwerkzeug 19 mit einer Aufhdngung
66 in einem Maschinenrahmen 67 der Deckenzufiihrung
58 und ein in seiner Arbeitsposition 7 in der Vorrichtung
1 aufgenommenes zweites Verformungswerkzeug 10 zu
erkennen.

[0057] Ebenfalls in die Deckenzufiihrung 58 integriert
sind vier Vorwarmstationen 68, 68’, 69, 69’, d.h. eine ei-
gene Vorwarmstation 68, 68’, 69, 69’ fir jedes Verfor-
mungswerkzeug 8, 8, 10, 10’. Beim Betrieb der Vorrich-
tung 1 ist stets eines der Verformungswerkzeuge 8, 8’,
10, 10’in die Vorrichtung 1 eingebaut. Entsprechend Fig.
9 befindet sich das zweite Verformungswerkzeug 10 in
der Vorrichtung 1, wahrend die beiden ersten Verfor-
mungswerkzeuge 8, 8’ und das andere zweite Verfor-
mungswerkzeug 10’ jeweils in einer Vorwarmstation 68,
68’, 69’ liegen und gerade aufgewarmt werden bzw. mit
ihrer eingestellten Temperatur auf ihren nachsten Ein-
satz warten. Sie befinden sich somit in einer Ruheposi-
tion 7°.

[0058] Ebenso ist eine Vorwarmstation 69 fir das in
die Vorrichtung 1 eingebaute zweite Verformungswerk-
zeug 10vorgesehen, welche jedoch aktuell leer ist. Leere
Vorwarmstationen 68, 68’, 69, 69’ konnen direkt vom Ma-
schinenbediener oder iber eine Steuerung auf eine nied-
rigere Temperatur eingestellt werden. Dabei wird iber-
wacht, welche Vorwarmstationen 68, 68’, 69, 69’ gerade
leer sind und welches Verformungswerkzeug 8, 8’, 10,
10’ sich damit in der Vorrichtung 1 befindet und ob dieses
Verformungswerkzeug 8, 8, 10, 10’ fir den laufenden
Auftrag geeignet ist. Die Vorwarmstationen 68, 68, 69,
69’ kdnnen konstruktiv so ausgefiihrt sein, dass sie je-
weils nur zur Aufnahme eines bestimmten Verformungs-
werkzeugs 8, 8, 10, 10’ geeignet sind. Im Beispiel der
Fig. 9 wirde in die leere Vorwarmstation 69 dann nur
das gerade in seiner Arbeitsposition 7 befindliche Ver-
formungswerkzeug 10 passen.

[0059] Auch wenn damit ein schnellerer Formatwech-
sel der zu verformenden Buchdecken 2 erfolgen kann,
muss naturlich nicht fir jedes Verformungswerkzeug 8,
8’, 10, 10’ eine eigene Vorwarmstation 68, 68’, 69, 69’
angeordnet sein. Generell reicht es aus, wenn das je-
weils in seine Arbeitsposition 7 zu transportierende Ver-
formungswerkzeug 8, 8', 10, 10’ aus seiner Ruheposition
7’ in einer Vorwarmstation 68, 68’, 69, 69’ entnommen
werden kann.

[0060] Zur Uberwachung, welche Vorwéarmstationen
68, 68, 69, 69’ gerade leer sind und welches Verfor-
mungswerkzeug 8, 8, 10, 10’ sich damit in der Vorrich-
tung 1 befindet und ob dieses Verformungswerkzeug 8,
8’, 10, 10’ fur den laufenden Auftrag geeignet ist kann
ein entsprechender Sensor 70 angeordnet werden. Bei-
spielsweise kann der Sensor 70 in zumindest einer der
Vorwarmstationen 68, 68’, 69, 69’ (Fig. 9) oder am Auf-
nahmeelement 14 fir den Werkzeugbalken 13 (Fig. 4)
befestigt sein.

[0061] Gemass Fig. 9 weisen die Verformungswerk-
zeuge 8, 8, 10, 10’ an einer Stirnseite ihres Werkzeug-
balken 13 jeweils einen Aufzugshaken 71 auf. Dieser
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dient dem Ausheben oder Einbau eines Verformungs-
werkzeugs 8, 8, 10, 10’ aus der oder in seine Arbeitspo-
sition 7 bzw. Ruheposition 7’ mittels eines ebenfalls nicht
dargestellten Hebezeugs.

[0062] SchlieRlich weist die Deckenzuflihrung 58 ne-
ben den beiden inneren Auflageelementen 57, 57’ auch
noch zwei dulRere Auflageelemente 72, 72’ fiir die Buch-
decken 2, eine Hilfseinrichtung 73 zum Einfihren von
Buchdecken 2 sowie Sicherungsleisten 74, 74’ zum Ver-
hindern des Abhebens der Buchdecken 2 beim Verfor-
mungsvorgang auf.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Verformen jeweils eines beidseitig
eines Ruckenbereichs (4) angrenzenden Falzbe-
reichs (6, 6°) liegend ausgestreckter Buchdecken (2)
oder eines Rickenbereichs (4) und jeweils eines
beidseitig des Rickenbereichs (4) angrenzenden
Falzbereichs (6, 6’) liegend ausgestreckter Buchde-
cken (2) entsprechend der Form des Rickens je-
weils eines nachgangig gemeinsam mit einer der
Buchdecken (2) ein Buch bildenden Buchblocks,

*mitzumindest einem ersten Verformungswerk-
zeug (8, 8’) fur eine zu einem Buchblock mit ei-
nemgeraden Riicken gehdérende Buchdecke (2)
und mit zumindest einem zweiten, eine Run-
dung des Rickenbereichs (4) der Buchdecke
(2) erzeugendes Verformungswerkzeug (10,
10’) fir eine zu einem Buchblock mit einem run-
den Ricken gehdérende Buchdecke (2),

* mit einer Arbeitsposition (7) fiir eines der Ver-
formungswerkzeuge (8, 8, 10, 10’) und mit je-
weils einer Ruheposition (7’) fir das oder die
anderen Verformungswerkzeuge (8, 8, 10, 10°),
» mit einem auf eine Aussenseite (18) des Ru-
ckenbereichs (4) der Buchdecken (2) ausgerich-
teten Gegenwerkzeug (19), welches zwei beab-
standet voneinander angeordnete, entspre-
chend der Breite des Riickenbereichs (4) der
Buchdecke (2) seitlich verstellbare Gegenform-
leisten (20, 20’) aufweist, wobei das Verfor-
mungswerkzeug (8, 8’, 10, 10’) in seiner Arbeits-
position (7) auf eine Innenseite (17) des Riicken-
bereichs (4) einer Buchdecke (2) ausgerichtet,
den Ruckenbereich (4) der Buchdecke (2) zwi-
schen die beiden Gegenformleisten (20, 20’)
aushebend und dabei einen Riickensteg (28)
der Buchdecke (2) bildend angeordnet ist,

* mit jeweils einem mit den Verformungswerk-
zeugen (8, 8, 10, 10’) kraft-oder formschlissig
verbundenen Werkzeugbalken (13),

* mit einem Aufnahmeelement (14) fur den
Werkzeugbalken (13) des in der Arbeitsposition
(7) angeordneten Verformungswerkzeugs (8,
8’, 10, 10"),
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dadurch gekennzeichnet, dass

« die Vorrichtung (1) einen einzigen Stellantrieb
(9) fur das jeweils in der Arbeitsposition (7) an-
geordnete Verformungswerkzeug (8, 8’, 10, 10°)
besitzt,

» der Werkzeugbalken (13) des jeweils in der
Arbeitsposition (7) angeordneten Verformungs-
werkzeugs (8, 8, 10, 10’) mit dem einzigen Stel-
lantrieb (9) koppelbar ausgebildet ist, und

* jedes Verformungswerkzeug (8, 8’, 10, 10’)
zwei voneinander beabstandete, seitlich ver-
stellbare Formleisten (11, 11°. 22, 22’) aufweist,
welche jeweils gemeinsam, ihren gegenseitigen
Abstand verandernd, verstellbar ausgebildet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stellantrieb (9) seitlich zu einer
gedachten, senkrechten Ebene durch eine Langs-
mittelachse (15) des in seiner Arbeitsposition (7) be-
findlichen Werkzeugbalkens (13) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest eine Vorwarmstati-
on (68, 68’, 69, 69’) fur das zumindest eine in der
Ruheposition (7’) befindliche Verformungswerkzeug
(8, 8, 10, 10’) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zumindest eine Vorwéarmstation
(68, 68', 69, 69’) in oder an der Vorrichtung (1) oder
in deren Nahe angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir jedes Verformungswerkzeug (8,
8’, 10, 10’) eine eigene Vorwarmstation (68, 68’, 69,
69’) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest ein Sen-
sor (70) zur Identifizierung der Verformungswerk-
zeuge (8, 8, 10, 10’) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Sensor (70) in
zumindest einer der Vorwarmstationen (68, 68’, 69,
69’) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Sensor (70) am
Aufnahmeelement (14) fir den Werkzeugbalken
(13) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das zumindest eine
erste Verformungswerkzeug (8, 8’) zwei voneinan-
der beabstandete Formleisten (11, 11’) aufweist,
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10

10.

1.

12.

13.

14.

welche entsprechend der Breite des Riickenbe-
reichs (4) der Buchdecke (2) seitlich verstellbar an-
geordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das zumindest eine,
zweite Verformungswerkzeug (10, 10’) einen fest-
stehenden, in Richtung des Gegenwerkzeugs (19)
abgerundeten Mittenformsteg (21) und zwei seitlich
des Mittenformstegs (21) angeordnete, entspre-
chend der Rundung sowie der Breite des Ricken-
bereichs (4) der Buchdecke (2) seitlich verstellbare,
ebenfalls in Richtung des Gegenwerkzeugs (19) ab-
gerundete, dufRere Formleisten (22, 22’) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Mittenformsteg (21) symmet-
risch ausgebildet ist und in einem dem Werkzeug-
balken (13) zugewandten Bereich beidseitig jeweils
eine Ausnehmung (23, 23’) zur zumindest teilweisen
Aufnahme der auReren Formleisten (22, 22’) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die dulleren Formleisten (22, 22’)
symmetrisch zu einer Langsmittelachse (24) des
Mittenformstegs (21) verstellbar ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest zwei je-
weils fur unterschiedliche Dickenklassen von RU-
ckenbereichen (4) der zu verformenden Buchde-
cken (2) geeignete erste Verformungswerkzeuge (8,
8’) und zumindest zwei jeweils flr unterschiedliche
Dickenklassen von Riickenbereichen (4) der zu ver-
formenden Buchdecken (2) geeignete zweite Ver-
formungswerkzeuge (10, 10’) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Aufnahmeele-
ment (14) als Heizelement ausgebildet ist.
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