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(54) VERFORMUNGSWERKZEUG SOWIE VORRICHTUNG ZUM VERFORMEN VON BUCHDECKEN

(57) Die Erfindung betrifft ein Verformungswerkzeug
(10, 10’) für eine Vorrichtung zum Runden eines Rücken-
bereichs (4) und zum Verformen jeweils eines beidseitig
des Rückenbereichs (4) angrenzenden Falzbereichs (6,
6’) liegend ausgestreckter Buchdecken (2) entsprechend
der Form des Rückens jeweils eines nachgängig gemein-
sam mit einer Buchdecke (2) ein Buch bildenden Buch-
blocks. Das Verformungswerkzeug (10, 10’) weist einen

feststehenden, konvexen Mittenformsteg (21) und zwei
seitlich an diesen anschließende, entsprechend der er-
forderlichen Rundung sowie Breite des Rückenbereichs
(4) der Buchdecke (2) seitlich verstellbare, ebenfalls kon-
vexe, äußere Formleisten (22, 22’) auf. Zudem betrifft
die Erfindung eine Vorrichtung (1) mit zumindest einem
solchen Verformungswerkzeug (10, 10’).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verformungswerk-
zeug für eine Vorrichtung zum Runden eines Rückenbe-
reichs und zum Verformen jeweils eines beidseitig des
Rückenbereichs angrenzenden Falzbereichs liegend
ausgestreckter Buchdecken entsprechend der Form des
Rückens jeweils eines nachgängig gemeinsam mit einer
Buchdecke ein Buch bildenden Buchblocks sowie eine
Vorrichtung mit zumindest einem solchen Verformungs-
werkzeug.
[0002] Die industrielle Buchendfertigung von Hartde-
ckenbüchern erfolgt überwiegend auf Buchfertigungs-
straßen, auf denen Buchblocks jeweils mit einer zuge-
hörigen Buchdecke zu fertigen Büchern vereinigt wer-
den. Beim sogenannten Einhängen, d.h. beim Verkleben
der Buchdecke mit dem Buchblock, ist deren kantenge-
naues Fügen für eine harmonische Verbindung maßge-
bend. Von Bedeutung für eine hohe Buch-qualität ist des-
halb das vorgängige Anpassen und ggf. Verformen der
Buchdecke in ihrem Mittenbereich, d.h. in dem Rücken-
bereich, der im fertigen Buch den Rücken des Buch-
blocks aufnimmt. Ebenso wichtig ist das Verformen der
sich beidseitig unmittelbar an den Mittenbereich an-
schließenden Falzbereiche der Buchdecke, welche die
späteren Öffnungsscharniere des fertigen Buchs bilden.
Die Anforderungen an das jeweils unter Wärmeeinwir-
kung erfolgende Verformen der Buchdecke und damit an
das dazu verwendete Verformungswerkzeug unter-
scheiden sich danach, ob das fertige Buch einen gerun-
deten oder einen eckigen Rücken aufweist sowie je nach
der Form der Rundung und nach der Buchdicke. Dem-
entsprechend müssen die Verformungswerkzeuge ver-
stellbar und/oder austauschbar ausgebildet sein.
[0003] Aus der DE1436086 A ist eine Buchbindema-
schine mit einer Einhängeeinrichtung bekannt, bei der
die Buchdecke aus einem Magazin in eine Verformungs-
station überführt wird. Dort wird die Buchdecke im Rü-
ckenbereich zunächst durch ein Verformungswerkzeug
gerundet. Zur Bildung der den Rückenbereich gegenü-
ber den seitlichen Buchdeckeln der Buchdecke trennen-
den Falzbereiche werden während des Aushebens des
Verformungswerkzeugs zwei Falzformschienen in ent-
gegengesetzter Richtung wenigstens bis an die Buchde-
cke herangeführt. Diese in der DE1436086 A nur sehr
allgemein beschriebene Vorgehensweise lässt sich der
DE19853254 A1 detaillierter entnehmen, welche eine
Vorrichtung zum Runden von Buchdecken betrifft. Dort
wird der Rückenbereich der Buchdecke mittels eines ent-
sprechend der Form des Buchblocks ausgebildeten, be-
heizten Verformungswerkzeugs gegen eine elastisch
verformbare Auflage gepresst. Dabei wird der Rücken-
bereich gerundet und die eingepressten Falzbereiche
werden gelenkig gemacht. Üblicherweise werden die
Verformungswerkzeuge in gängigen formabhängigen
Abstufungen bereitgehalten und bei einer Änderung der
Rückenform der Buchdecke oder der Dickenklasse des
zugehörigen Buchblocks ausgetauscht. Demnach erfor-

dert die Herstellung von Büchern mit unterschiedlichen
Dicken das Vorhalten einer ganzen Anzahl entsprechen-
der Verformungswerkzeuge, was relativ hohe Kosten für
die Verformungswerkzeuge und damit auch für die ge-
samte Vorrichtung zum Verformen von Buchdecken ver-
ursacht.
[0004] Der dazu erforderliche manuelle Wechsel der
Verformungswerkzeuge erhöht zudem die Rüstzeiten
der Maschine. Schließlich weisen die neu eingesetzten
Verformungswerkzeuge noch keine Betriebstemperatur
auf und müssen daher nach dem Einbau zunächst auf-
geheizt werden.
[0005] Mit der EP2325020 A1 ist eine Einrichtung zum
Verformen von Buchdecken für Bücher mit geraden Rü-
cken bekannt. Deren je nach Dickenklasse der jeweils
herzustellenden Bücher austauschbares Verformungs-
werkzeug besitzt zwei voneinander beabstandete, je-
weils mittels einer Fußleiste auf einem Werkzeugbalken
aufliegende, senkrecht stehende Formleisten. Die Form-
leisten sind in einer Ausgangsstellung unterhalb und be-
abstandet von der sich zunächst noch in einer ausge-
streckter Lage befindlichen Buchdecke angeordnet. Zur
Ausbildung der beidseitig des Rückenbereichs vorgese-
henen Falzbereiche der Buchdecke werden die Form-
leisten gemeinsam mit ihrem Werkzeugbalken gegen
oberhalb angeordnete Gegenformleisten ausgehoben.
Zum Verformen der Buchdecke erfolgt ein Wärmeauftrag
über die Verformungswerkzeuge. Dazu liegt der das Ver-
formungswerkzeug tragende Werkzeugbalken auf ei-
nem als Heizelement ausgebildeten und mit Heizstäben
ausgestatteten Zwischenelement auf. Mit dem Heizele-
ment wird das Verformungswerkzeug sowohl auf Be-
triebstemperatur gebracht als auch auf dieser gehalten.
[0006] Über ihre jeweilige Fußleiste sind die Formleis-
ten in einer Führungsebene jeweils mit zwei entlang ihrer
Längserstreckung voneinander beabstandeten, exzent-
risch um eine senkrechte Achse drehbar angetriebenen
und im Werkzeugbalken geführten Mitnehmern gekop-
pelt. Der Abstand der beiden Stützleisten und damit die
Breite des Rückenbereichs der Buchdecke kann inner-
halb einer bestimmten Dickenklasse über eine mittels
eines gemeinsamen Antriebs erfolgende Verstellung der
Mitnehmer eingestellt werden. Dabei erfolgt die Einlei-
tung der Stellkraft in den Werkzeugbalken mittels eines
unterhalb dieses angeordneten Stellmechanismus. Ein
Stellantrieb ist parallel zu einer Längsachse des Verfor-
mungswerkzeugs angeordnet.
[0007] Die EP2923852 A2 betrifft ebenfalls eine Vor-
richtung zum Verformen von Buchdecken. Neben einem
ersten Verformungswerkzeug für Buchdecken, welche
für Buchblocks mit geradem Rücken bestimmt sind, wird
auch ein zweites Verformungswerkzeug für Buchdecken
offenbart, welche für Buchblocks mit rundem Rücken ge-
eignet sind. Mit dem zweiten Verformungswerkzeug
kann der Rückenbereich einer Buchdecke beim Aushe-
ben aus ihrer gestreckten Lage gerundet werden, wobei
unterschiedliche Formate und Konturen des Rückenbe-
reichs hergestellt werden können. Dazu weist dieses
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Verformungswerkzeug ein Basis-element auf, in dem ein
erstes Formelement verschiebbar angeordnet ist. Dabei
wird mittels einer rampenförmigen Führung erreicht,
dass bei einer Längsverschiebung des erstes Formele-
ments auch dessen Höhenlage gegenüber dem Basise-
lement verändert werden kann. In gleicher Weise ist im
ersten Formelement ein zweites Formelement angeord-
net, so dass beide Formelemente zueinander oder zum
Basiselement in einer vertikalen Ebene zur flach ausge-
streckten Buchdecke verstellt werden können. Innerhalb
einer bestimmten Dickenklasse von Rückenbereichen
können somit je nach Bedarf sowohl die Breite als auch
die Krümmung des Rückenbereichs nacheinander zu be-
arbeitende Buchdecken ohne Wechsel des Verfor-
mungswerkzeugs unterschiedlich ausgebildet werden.
[0008] Allerdings benötigen die beiden separat zu ver-
stellenden Formelemente dieses Verformungswerk-
zeugs jeweils einen separaten Antrieb und separate Ver-
bindungselemente, so dass das Verformungswerkzeug
relativ aufwändig und teuer ist. Aufgrund der in vertikaler
Richtung erfolgenden Verstellung der beiden Formele-
mente müssen die beim Verformen des Rückenbereichs
der Buchdecken auftretenden Kräfte von den Verbin-
dungselementen und/oder dem Antrieb aufgenommen
werden, was aufgrund des jeweils vorhandenen Spiels
zu einer Beeinträchtigung der Qualität der auszubilden-
den Rundung des Rückenbereichs führen kann. Zudem
sind sowohl zwischen den Basiselement und dem ersten
Formelement als auch zwischen dem ersten und dem
zweiten Formelement des Verformungswerkzeugs ver-
tikale Spalte ausgebildet. Beim Verformen der zumeist
aus Papier und/oder Pappe bestehenden, zu verformen-
den Rückenbereiche können sich Materialbestandteile
lösen und in diese vertikalen Spalte eindringen. Dadurch
kann die Funktion des Verformungswerkzeugs und damit
auch der zumindest ein solches Verformungswerkzeug
aufnehmenden Vorrichtung zum Verformen von Buch-
decken beeinträchtigt werden. Schließlich ist entweder
keine Unterstützung der Formgebung durch einen zu-
sätzlichen Wärmeauftrag über das Verformungswerk-
zeug vorgesehen oder ein neu eingesetztes Verfor-
mungswerkzeug muss vor seinem ersten Einsatz noch
vorgewärmt werden.
[0009] Aufgabe der Erfindung war es daher, ein einfa-
ches und kostengünstiges Verformungswerkzeug sowie
eine zumindest ein solches Verformungswerkzeug auf-
weisende Vorrichtung zum Runden des Rückenbereichs
liegend ausgestreckter Buchdecken und zum Verformen
eines beidseitig des Rückenbereichs angrenzenden
Falzbereichs, jeweils entsprechend der Form des Rü-
ckens jeweils eines nachgängig gemeinsam mit einer der
Buchdecken ein Buch bildenden Buchblocks zu schaf-
fen. Zudem sollen das Verformungswerkzeug und die
Vorrichtung auf einfache Weise an eine bei einem Fol-
geauftrag abweichende Dicke und/oder Form des zu ver-
formenden Rückenbereiches angepasst und eine gleich-
bleibend gute Qualität der Rundung des Rückenbereichs
gewährleistet werden.

[0010] Diese Aufgabe wird durch eine Verformungs-
werkzeug gemäss des kennzeichnenden Teils des An-
spruchs 1 sowie durch eine Vorrichtung gemäss des
kennzeichnenden Teils des Anspruchs 5 gelöst. Vorteil-
hafte Ausführungsformen sind Gegenstände der jewei-
ligen Unteransprüche.
[0011] Das erfindungsgemässe Verformungswerk-
zeug weist einen feststehenden, konvexen Mittenform-
steg und zwei seitlich an den Mittenformsteg anschlie-
ßende, entsprechend der erforderlichen Rundung sowie
Breite des Rückenbereichs der Buchdecke seitlich ver-
stellbare, ebenfalls konvexe, äußere Formleisten auf.
[0012] Ein solches einfaches und kostengünstiges
Verformungswerkzeug kann durch entsprechende seit-
liche Verstellung der äußeren Formleisten sehr einfach
und schnell entsprechend eines Folgeauftrags mit ab-
weichende Dicke und/oder Form des zu verformenden
Rückenbereiches angepasst werden. Zudem kann damit
eine gleichbleibend gute Qualität der Rundung des Rü-
ckenbereichs sowie der Verformung des beidseitig an-
schließenden Falzbereichs gewährleistet werden.
[0013] Gemäss einer Ausführungsform weist das er-
findungsgemässe Verformungswerkzeug einen mit dem
Mittenformsteg und den äußeren Formleisten kraft- oder
formschlüssig verbundenen Werkzeugbalken auf. Ein
solcher Werkzeugbalken kann vorteilhaft unterschiedli-
che Verformungswerkzeuge aufnehmen sowie die erfor-
derlichen Hub- und Einstellbewegungen an das jeweils
aufgenommene Verformungswerkzeug weiterleiten.
[0014] Gemäss einer weiteren Ausführungsform des
erfindungsgemässen Verformungswerkzeugs ist der
Mittenformsteg symmetrisch ausgebildet und weist in ei-
nem dem Werkzeugbalken zugewandten Bereich beid-
seitig jeweils eine Ausnehmung zur zumindest teilweisen
Aufnahme der äußeren Formleisten auf. Damit können
die äußeren Formleisten zur Verstellung der Rundung
sowie der Breite des Rückenbereichs der Buchdecke in
die Kontur des Mittenformstegs eintauchen, was einen
relativ grossen Stellbereich des Verformungswerkzeugs
ermöglicht.
[0015] Gemäss einer weiteren Ausführungsform des
erfindungsgemässen Verformungswerkzeugs sind die
äußeren Formleisten symmetrisch zu einer Längsmittel-
achse des Mittenformstegs verstellbar ausgebildet. Ana-
log zur symmetrischen Ausbildung des Buchblocks kann
damit auch die Buchdecke symmetrisch ausgeformt wer-
den. Dies kann vorteilhaft mit einem einzigen Stellantrieb
realisiert werden.
[0016] Die erfindungsgemässe Vorrichtung zum Ver-
formen eines Rückenbereichs und jeweils eines beidsei-
tig des Rückenbereichs angrenzenden Falzbereichs lie-
gend ausgestreckter Buchdecken ist vorteilhaft mit zu-
mindest einem erfindungsgemässen Verformungswerk-
zeug ausgestattet.
[0017] In einer Ausführungsform der erfindungsge-
mässen Vorrichtung ist zumindest ein Verformungswerk-
zeug mit einem auf eine Aussenseite des Rückenbe-
reichs der Buchdecken ausgerichteten Gegenwerkzeug

3 4 



EP 3 235 654 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zusammenwirkend angeordnet. Dabei weist das Gegen-
werkzeug zwei beabstandet voneinander angeordnete,
entsprechend der Breite des Rückenbereichs der Buch-
decke seitlich verstellbare Gegenformleisten auf. Mit ei-
ner solchen Vorrichtung kann der Rückenbereich auch
bei aufeinanderfolgend zu bearbeitenden Buchdecken
aus unterschiedlichen Materialien in besonders guter
Qualität gerundet und verformt werden.
[0018] In einer weiteren Ausführungsform der erfin-
dungsgemässen Vorrichtung sind zumindest zwei für un-
terschiedliche Dickenklassen von Rückenbereichen der
zu verformenden Buchdecken geeignete, unterschiedli-
che Verformungswerkzeuge angeordnet. Beispielswei-
se kann eine mit zwei unterschiedlichen erfindungsge-
mässen Verformungswerkzeugen ausgestattete Vor-
richtung Buchdecken für entsprechende Buchblocks mit
einer Dicke von bis zu 60 mm verformen. Beim Einsatz
der erfindungsgemässen Vorrichtung werden demnach
sehr wenige Verformungswerkzeuge benötigt, um einen
relativ grossen Dickenbereich zu verformender Buchde-
cken abzudecken.
[0019] In einer weiteren Ausführungsform weist die er-
findungsgemässe Vorrichtung eine Arbeitsposition für
ein erstes Verformungswerkzeug und jeweils einer Ru-
heposition für zumindest ein zweites Verformungswerk-
zeug auf. Mit der Ruheposition ist vorteilhaft eine kon-
krete Position für das zumindest eine, nicht in der Ar-
beitsposition befindliche Verformungswerkzeug vorge-
geben.
[0020] In einer weiteren Ausführungsform der erfin-
dungsgemässen Vorrichtung ist das in seiner Arbeitspo-
sition befindliche erste Verformungswerkzeug auf eine
Innenseite des Rückenbereichs einer Buchdecke aus-
gerichtet, den Rückenbereich der Buchdecke zwischen
die beiden Gegenformleisten aushebend und dabei ei-
nen Rückensteg der Buchdecke bildend angeordnet.
[0021] In einer weiteren Ausführungsform der erfin-
dungsgemässen Vorrichtung ist zumindest eine Vor-
wärmstation für das zumindest eine in der Ruheposition
befindliche zweite Verformungswerkzeug in der Vorrich-
tung angeordnet. Durch das Vorhandensein der zumin-
dest einen Vorwärmstation kann das für einen neuen Ar-
beitsauftrag benötigte Verformungswerkzeug bereits
vorgewärmt aus der Ruheposition in die Arbeitsposition
überführt werden. Daher ist das neue Verformungswerk-
zeug sofort betriebsbereit, wodurch ein relativ kurzer Auf-
tragswechsel realisiert werden kann. Da sich die Vor-
wärmstation der Verformungswerkzeuge in der Vorrich-
tung und damit in unmittelbarer Nähe des Einsatzortes
befindet, sind die heißen Verformungswerkzeuge vor
nicht autorisiertem Zugriff geschützt untergebracht.
Durch eine entsprechende Produktionssteuerung kön-
nen die Fertigungsaufträge entsprechend des Forma-
tumbruches zusammengefasst und die Effektivität der
Maschine gesteigert werden, da nachfolgende Aufträge
mit demselben vorgewärmten Verformungswerkzeug
gefahren werden.
[0022] In einer nächsten Ausführungsform der erfin-

dungsgemässen Vorrichtung ist für jedes Verformungs-
werkzeug eine eigene Vorwärmstation angeordnet. Da-
durch kann ein noch schnellerer Austausch der Verfor-
mungswerkzeuge und damit ein schnellerer Format-
wechsel erfolgen, was die Leistung der Vorrichtung er-
höht.
[0023] Gemäss einer weiteren Ausführungsform der
erfindungsgemässen Vorrichtung ist zumindest ein Sen-
sor zur Identifizierung der Verformungswerkzeuge ange-
ordnet. Durch diese Identifizierung ist bereits vorab eine
fehlerfreie Zuordnung der Verformungswerkzeuge zum
jeweiligen Arbeitsauftrag und letztlich ebenfalls eine
Leistungserhöhung möglich.
[0024] Entsprechend einer weiteren Ausführungsfor-
men der erfindungsgemässen Vorrichtung ist der zumin-
dest eine Sensor in zumindest einer der Vorwärmstatio-
nen angeordnet und auf ein in seiner Ruheposition be-
findliches Verformungswerkzeug ausgerichtet oder der
zumindest eine Sensor ist an einem Aufnahmeelement
für den Werkzeugbalken angeordnet und auf ein in seiner
Arbeitsposition befindliches Verformungswerkzeug aus-
gerichtet. Dadurch ergeben sich je nach Arbeitsauftrag
vorteilhaft mehrere Optionen für die Identifizierung der
Verformungswerkzeuge.
[0025] In einer weiteren Ausführungsform der erfin-
dungsgemässen Vorrichtung ist der Werkzeugbalken
des jeweils in der Arbeitsposition angeordneten Verfor-
mungswerkzeugs mit einem Stellantrieb koppelbar aus-
gebildet. Dabei ist dieser Stellantrieb seitlich zu einer ge-
dachten, senkrechten Ebene durch eine Längsmittelach-
se des in seiner Arbeitsposition befindlichen Werkzeug-
balkens angeordnet. Damit kann die Vorrichtung sehr
kompakt aufgebaut werden.
[0026] Durch die geringe Anzahl von bei der erfin-
dungsgemässen Vorrichtung benötigten Verformungs-
werkzeugen ist es möglich, jedem Verformungswerk-
zeug eine eigene codierte Vorwärmstation zuzuordnen,
deren Temperatur in Abhängigkeit von der zu verarbei-
tenden Buchdecke eingestellt werden kann. Die Tempe-
ratureinstellungen der unterschiedlichen Materialien
sind in der Maschinensteuerung hinterlegt und können
aufgrund der vorhandenen Auftragsdaten der Folgeauf-
träge den codierten Vorwärmstationen zugeordnet wer-
den. Zusätzlich ist es durch die Codierung der Verfor-
mungswerkzeuge möglich, dass deren Einsatz in der Ma-
schine überwacht wird und so Fehleinstellungen unter-
bunden werden.
[0027] Die Stufung der Verformungswerkzeuge ent-
sprechend Dickenklassen steht in Abhängigkeit mit an-
deren Wechselteilen der Buchfertigungsmaschine, so-
dass eine rationelle Produktion innerhalb dieser Stufung
gewährleistet ist. So sind die Stufungen in Bezug auf die
Buchdicke so festgelegt, dass in einer Stufung in keinem
Bereich der Buchfertigungsstraße Wechselteile ge-
tauscht werden müssen.
[0028] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausführungsbeispiels näher beschrieben. Dabei zeigen:
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Fig. 1 eine räumliche Teil-Darstellung der erfindungs-
gemässen Vorrichtung zum Verformen liegend
ausgestreckter Buchdecken mit einem erfin-
dungsgemässen Verformungswerkzeug, mit
einem beispielhaften Stellantrieb und dessen
Verbindungselementen zum Verformungs-
werkzeug,

Fig. 2 eine vergrößerte Darstellung des erfindungs-
gemässen Verformungswerkzeugs,

Fig. 3 eine Darstellung der Vorrichtung aus Fig. 1, mit
abgenommenem Verformungswerkzeug,

Fig. 4 einen Querschnitt der in Fig. 1 dargestellten
Vorrichtung, mit einem Gegenwerkzeug und ei-
ner verformten Buchdecke,

Fig. 5 einen Ausschnitt der erfindungsgemässen Vor-
richtung mit erfindungsgemässen Verfor-
mungswerkzeug, dem Gegenwerkzeug und ei-
ner zur Verformung bereitliegenden Buchde-
cke eines ersten Formats,

Fig. 6 einen Ausschnitt der erfindungsgemässen Vor-
richtung entsprechend Fig. 5, jedoch mit einer
gerundeten Buchdecke,

Fig. 7 einen Ausschnitt der erfindungsgemässen Vor-
richtung analog Fig. 5, jedoch mit einer Buch-
decke eines zweiten Formats,

Fig. 8 einen Ausschnitt der erfindungsgemässen Vor-
richtung analog Fig. 7, jedoch mit einer gerun-
deten Buchdecke des zweiten Formats.

Fig. 9 Eine perspektivische Draufsicht auf eine erfin-
dungsgemässe Vorrichtung, welche beispiel-
haft in eine Deckenzuführung integriert ist, die
ihrerseits zwei Vorwärmstationen für Verfor-
mungswerkzeuge aufweist.

[0029] Die Fig. 1 zeigt eine teilweise Darstellung einer
erfindungsgemässen Vorrichtung 1 zum Verformen lie-
gend ausgestreckter Buchdecken 2 (Fig. 5, Fig. 7), wel-
che nachgängig gemeinsam mit jeweils einem einen run-
den Rücken aufweisenden, nicht dargestellten Buch-
block zu einem ebenfalls nicht dargestellten Buch zu-
sammengefügt werden. Eine solche Buchdecke 2 be-
steht im Wesentlichen aus zwei seitlichen Buchdeckeln
3, 3’ und einem den Rücken des Buchblocks aufnehmen-
den, als Rückenbereich 4 bezeichneten Mittenteil (Fig.
4 bis Fig. 9). Der Rückenbereich 4 kann an seiner Innen-
seite mit einer verstärkenden, beispielsweise aus Karton
oder Altpapier bestehenden Einlage 5 versehen sein
(Fig. 5, Fig. 7). Die Buchdecke 2 weist beidseitig des
Rückenbereichs 4 jeweils einen diesen mit den Buchde-
ckeln 3, 3’ verbindenden und im fertigen Buch jeweils ein
Öffnungsscharnier bildenden Falzbereich 6, 6’ auf (Fig.
4 bis Fig. 8).
[0030] Wie in Fig.1 dargestellt, ist die Vorrichtung 1 mit
einem ersten, in einer Arbeitsposition 7 befindlichen und
zudem aus einer abgesenkten in eine ausgehobene La-
ge verbrachten, erfindungsgemässen Verformungs-
werkzeug 10 ausgestattet, welches mit einem als An-
triebsmotor ausgebildeten Stellantrieb 9 gekoppelt ist.

Als Stellantrieb können natürlich beispielsweise auch
Spindel- oder Schneckenantriebe verwendet werden.
[0031] Die Fig. 2 zeigt eine vergrößerte Darstellung
eines zweiten erfindungsgemässen Verformungswerk-
zeugs 10’ der Vorrichtung 1. Das zweite Verformungs-
werkzeug 10’ wird dann mit dem Stellantrieb 9 gekoppelt,
wenn die nächste zu verformende Buchdecke 2 gemäss
eines nachfolgenden Fertigungsauftrags eine unter-
schiedliche Dickenklassen von Rückenbereichen 4 er-
fordert. Beim Verformen mit dem ersten bzw. dem zwei-
ten Verformungswerkzeug 10, 10’ werden jeweils die bei-
den Falzbereiche 6, 6’ umgeformt und deren Rückenbe-
reich 4 aus der gestreckten Position derart gerundet,
dass die verformte Buchdecke 2’ anschliessend geeignet
ist, mit einem entsprechenden Buchblock zu einem Buch
verbunden zu werden.
[0032] Wie in Fig. 1 gleichfalls dargestellt, besitzt das
erste Verformungswerkzeug 10 einen feststehenden,
konvexen Mittenformsteg 21 und zwei seitlich des Mit-
tenformstegs 21 an diesen anschließende, entspre-
chend der erforderlichen Rundung sowie Breite des Rü-
ckenbereichs 4 der zu verformenden Buchdecke 2 seit-
lich verstellbare, ebenfalls konvexe, äußere Formleisten
22, 22’. Sowohl der Mittenformsteg 21 als auch die bei-
den äußere Formleisten 22, 22’ liegen auf einem gemein-
samen Werkzeugbalken 13 auf und sind mit diesem kraft-
oder formschlüssig verbunden. Zudem sind die beiden
äußere Formleisten 22, 22’ auf dem Werkzeugbalken 13
seitlich versetzbar angeordnet. Auf diese Weise können
die äußere Formleisten 22, 22’ entsprechend der erfor-
derlichen Breite des Rückenbereichs 4 der Buchdecke
2 verstellt werden.
[0033] Die äußere Formleisten 22, 22’ sind an ihrer
Unterseite beispielsweise mit nicht dargestellten Dauer-
magneten oder auch mit zu- und abschaltbaren Elektro-
magneten versehen, welche auf der Oberseite des ei-
senhaltigen Werkzeugbalkens 13 relativ große Anzie-
hungskräfte erzeugen. Diese Anziehungskräfte sorgen
für einen innigen Kontakt zwischen der Oberseite des
Werkzeugbalkens 13 und den äußeren Formleisten 22,
22’, sodass eine gute Wärmeübertragung in diese äuße-
ren Formleisten 22, 22’ und damit auf die zu verformende
Buchdecke 2 sichergestellt ist.
[0034] Der Werkzeugbalken 13 besitzt etwa die Länge
der äußeren Formleisten 22, 22’ und ist breiter ausgebil-
det, als der für die größte mit der Vorrichtung 1 zu ver-
formende Buchdecke 2 erforderliche Abstand der äuße-
ren Formleisten 22, 22’. Der wie das erste Verformungs-
werkzeug 10 in seiner Arbeitsposition 7 befindliche Werk-
zeugbalken 13 liegt auf einem Aufnahmeelement 14 der
Vorrichtung 1 auf. Der Stellantrieb 9 ist seitlich zu einer
gedachten, senkrechten Ebene durch eine Längsmittel-
achse 15 des Werkzeugbalkens 13 angeordnet (Fig. 3).
Die äußeren Formleisten 22, 22’ sind symmetrisch zu
eine Längsmittelachse 24 des Mittenformstegs 21 ange-
ordnet und symmetrisch zu dieser Längsmittelachse 24
verstellbar ausgebildet.
[0035] Das sich wenigstens annähernd über die Höhe
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einer Buchdecke 2 erstreckende erste Verformungs-
werkzeug 10 befindet sich in seiner abgesenkten Lage
zunächst unterhalb und beabstandet zu einer zur Verfor-
mung dienenden und in Fig. 4 gezeigten Auflageebene
16, die quer zur Förderrichtung der Buchblocks einer
stromab der Vorrichtung 1 angeordneten, der Verbin-
dung der Buchblocks mit den gerundeten Buchdecken
2’ dienenden, nicht dargestellten Einhängemaschine
verläuft.
[0036] Die Vorrichtung 1 weist außer des sich jeweils
in der Arbeitsposition 7 befindlichen und auf eine Innen-
seite 17 des Rückenbereichs 4 einer zu verformenden
Buchdecke 2 gerichteten Verformungswerkzeugs 10
auch ein oberhalb des Verformungswerkzeugs 10 ange-
ordnetes, mit diesem zusammenwirkendes und auf eine
Außenseite 18 des zu verformenden bzw. verformten Rü-
ckenbereichs 4, 4‘ dieser Buchdecke 2’ gerichtetes Ge-
genwerkzeug 19 auf. Das Gegenwerkzeug 19 besitzt
zwei voneinander beabstandete, senkrecht stehende
und parallel zum Rückenbereich 4 der zu verformenden
Buchdecke 2 ausgerichtete Gegenformleisten 20, 20’
(Fig. 5, Fig. 7). Diese sind ebenfalls entsprechend der
erforderlichen Breite des Rückenbereichs 4 der Buchde-
cke 2 zueinander verstellbar ausgebildet.
[0037] Entsprechend Fig. 2 weist auch das zweite er-
findungsgemässe Verformungswerkzeug 10’ einen fest-
stehenden, in der Arbeitsposition in Richtung des Ge-
genwerkzeugs 19 (Fig. 5) ausgerichteten, konvexen Mit-
tenformsteg 21 und zwei seitlich des Mittenformstegs 21
angeordnete, entsprechend der Rundung sowie der Brei-
te des Rückenbereichs 4 der zu verformenden Buchde-
cke 2 seitlich verstellbare und in der Arbeitsposition 7
ebenfalls in Richtung des Gegenwerkzeugs 19 ausge-
richtete, konvexe äußere Formleisten 22, 22’ auf. Der
Mittenformsteg 21 ist symmetrisch ausgebildet und be-
sitzt in einem dem Werkzeugbalken 13 zugewandten Be-
reich beidseitig jeweils eine Ausnehmung 23, 23’ zur zu-
mindest teilweisen Aufnahme der äußeren Formleisten
22, 22’. Letztere sind symmetrisch zu einer Längsmittel-
achse 24 des Mittenformstegs 21 verstellbar ausgebil-
det.
[0038] Zusätzlich zu den bereits oben beschriebenen
Anziehungskräften können zwei stirnseitige Führungen
25, 25’ die Prozesskräfte beim Verformen der jeweiligen
Buchdecke 2 aufnehmen. Dazu dringen zwei Ausstül-
pungen 26, 26’ jeder der beiden stirnseitigen Führungen
25, 25’ in stirnseitige Nuten 27, 27’ der äußeren Form-
leisten 22, 22’ ein und halten diese auf Kontakt zum
Werkzeugbalken 13. Die Einstellung der beiden stirnsei-
tige Führungen 25, 25’ kann so bemessen sein, das sie
einer Wärmeausdehnung von mehreren hundert Grad
Celsius ohne Beeinträchtigung standhalten und einem
leichtgängigen Verschieben der äußeren Formleisten
22, 22’ nicht entgegenwirken.
[0039] Zum Verformen der beidseitig des Rückenbe-
reichs 4 vorgesehenen Falzbereiche 6, 6’ der Buchdecke
2 wird das jeweilige Verformungswerkzeug 10, 10’ ge-
meinsam mit dem Werkzeugbalken 13 zunächst gegen

das oberhalb angeordnete Gegenwerkzeug 19 bzw. des-
sen Gegenformleisten 20, 20’ ausgehoben und dabei mit
den Mittenformsteg 21 und den äußeren Formleisten 22,
22’ ein Rückensteg 28 der Buchdecke 2’ ausgebildet.
Dabei sorgen die konvexen Rundungen des Mittenform-
stegs 21 und der äußeren Formleisten 22, 22’ des jeweils
in seiner Arbeitsposition 7 befindlichen Verformungs-
werkzeugs 10, 10’ für das Runden des ausgehobenen
Rückenstegs 28 und damit des Rückenbereichs 4’ der
Buchdecke 2’ entsprechend der Rundung des Rückens
eines zugehörigen Buchblocks.
[0040] Fig. 3 zeigt eine teilweise Darstellung der erfin-
dungsgemässen Vorrichtung 1 mit abgenommenem Ver-
formungswerkzeug 10, 10’. Dadurch ist eine als Füh-
rungsebene dienende glatte Auflagefläche 29 des Werk-
zeugbalkens 13 erkennbar, welche gute Gleiteigen-
schaften für das jeweils in seiner Arbeitsposition 7 be-
findliche, hier jedoch nicht dargestellte Verformungs-
werkzeug 10, 10’ besitzt. Wie ersichtlich, dient der Werk-
zeugbalken 13 auch der Aufnahme von Drehkörpern,
beispielsweise um senkrechte Drehachsen 30, 30’ an-
treibbare Scheiben 31, 31’, die in entlang des Werkzeug-
trägers 13 voneinander beabstandeten Ausnehmungen
32, 32’ des Werkzeugträgers 13 gelagert sind. Die Schei-
ben 31,31’ weisen an ihrer zu dem in Arbeitsposition 7
befindlichen Verformungswerkzeug 10, 10’ ausgerichte-
ten Seite bezüglich der jeweiligen Drehachse 30, 30’ ein-
ander gegenüberliegende 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 10, 10’ nicht berüh-
ren. Die Verformungswerkzeuge 10, 10’ weisen in ihrer
auf dem Werkzeugbalken 13 aufliegenden Seite jeweils
parallel zur Drehachse 30, 30’ der Scheiben 31,31’ aus-
gerichtete 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 äußeren Form-
leiste 22’ des ersten Verformungswerkzeugs 10. Natür-
lich weist auch die hintere äußere Formleiste 22 entspre-
chende, jedoch hier verdeckte Ausnehmungen 35, 35’
auf, in welche jeweils einer der Mitnehmer 33, 33’ ein-
greift.
[0042] Damit jeweils ein optimal wirksamer, gemein-
sam gegeneinander gerichteter Seitenhub der äußeren
Formleisten 22, 22’ des jeweils in seiner Arbeitsposition
7 befindlichen Verformungswerkzeugs 10, 10’ erzielt
werden kann, sind die Mitnehmer 33, 34, 33’, 34’ einer
Scheibe 31, 31’ in einer Ausgangsstellung beispielswei-
se im Winkel von etwa 45° zur Längsmittelachse 15 des
Werkzeugbalkens 13 diametral gegenüberliegend aus-
gerichtet (Fig. 3). Die Drehbewegungen der Scheiben
31, 31’ werden durch einen am Umfang jeder Scheibe
31, 31’ befestigten, den Werkzeugbalken 13 seitlich
überstehenden Bewegungsnocken 36, 36’ mittels eines
Schiebers 37 einer Schiebevorrichtung 38 realisiert, die
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mit einem Antriebsnocken 39 verbunden ist. Damit ist
eine gleichförmige Veränderung des Abstands zwischen
den äußeren Formleisten 22, 22’ des Verformungswerk-
zeugs 10, 10’ gewährleistet. Die Verstellung bzw. Ein-
stellung dieses Abstands kann mittels motorischer oder
manueller Kraft erfolgen. Zur Erhöhung der Genauigkeit
kann auch eine mit einem regelbaren Motor verbundene
Steuerung eingesetzt werden.
[0043] Die auf der einen Seite des Werkzeugbalkens
13 vorstehenden Bewegungsnocken 36, 36’ sind mittels
Gelenken 40, 40’ oder seitlichen Führungen 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 außen und verkleinern oder ver-
größern dabei den Abstand zwischen den äußeren Form-
leisten 22, 22’ des Verformungswerkzeugs 10, 10’.
[0044] Damit sich die äußeren Formleisten 22, 22’ des
Verformungswerkzeugs 10, 10’ beim Drehen der Schei-
ben 31, 31’ nicht in ihrer Längsrichtung gegenseitig ver-
schieben, ist zwischen dem Werkzeugbalken 13 und
dem sich jeweils in Arbeitsposition 7 befindlichen Verfor-
mungswerkzeug 10, 10’ eine quer zu dessen Längser-
streckung gerichtete erste Führungsanordnung 42 vor-
gesehen, die beispielsweise eine quer zur Längserstre-
ckung der genannten Bauteile verlaufende Nut 42’ im
Werkzeugbalken 13 und einen darin eingreifenden Stift
42" (Fig. 1) oder dgl. des Verformungswerkzeugs 10, 10’
aufweist. Auf diese Weise ist gewährleistet, dass die äu-
ßeren Formleisten 22, 22’ ausschließlich quer zur Längs-
erstreckung des jeweiligen Verformungswerkzeugs 10,
10’ verstellbar sind. Dies stellt eine alternative Lösung
zu den zuvor beschriebenen, stirnseitige Führungen 25,
25’ dar.
[0045] Fig. 4 zeigt einen Querschnitt der mit einem ers-
ten Verformungswerkzeug 10 und einem Gegenwerk-
zeug 19 ausgestatteten Vorrichtung 1 sowie eine bereits
verformte Buchdecke 2’ mit gerundetem Rückenbereich
4’ und mit den beiden verformten Falzbereichen 6, 6’.
Dargestellt ist hier die Anordnung des ebenfalls mit dem
Gestell 41 verbundenen Verformungswerkzeugs 10 und
der über den Schieber 37 mit dem Verformungswerkzeug
10 verbundenen Schiebevorrichtung 38. Der mit den
Scheiben 31, 31’ antriebsverbundene, sich flächig nach
unten erstreckende Schieber 37 weist eine zweite Füh-
rungsanordnung 43 auf (Fig. 3), welche seine Verschieb-
barkeit parallel zur Längserstreckung des Werkzeugbal-
kens 13 erlaubt. Die zweite Führungsanordnung 43 be-
sitzt zwei sich in dieser Verschieberichtung erstrecken-
de, beabstandet voneinander angeordnete Langlöcher
44, 44’ sowie jeweils einen am Gestell 41 befestigten,
den Langlöchern 44, 44’ zugeordneten und in diese ein-
tauchenden Gleitstein 45, 45’, an denen der Schieber 37
hin und her bewegt wird.
[0046] Zwischen den Langlöchern 44, 44’ ist eine von
unten nach oben reichende schlitzartige Öffnung 46 (Fig.
1, Fig. 3) für den als Mitnehmer ausgebildeten An-

triebsnocken 39 vorgesehen, der mit dem Stellantrieb 9
mittelbar verbunden ist. Die Öffnung 46 gestattet ein An-
heben und Absenken des mit dem Gestell 41 verbunde-
nen ersten Verformungswerkzeugs 10.
[0047] Wie den 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 kämmend eine
Spindelmutter eines an einer Stange 49 in Richtung der
Schiebebewegungen des Schiebers 37 geführten 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 natürlich auch ein
Zahnstangengetriebe als Stellvorrichtung vorgesehen
werden.
[0048] Entsprechend Fig. 4 erfolgt das Anheben des
ersten Verformungswerkzeuges 10 über eine mit dem
Aufnahmeelement 14 des Werkzeugbalkens 13 verbun-
dene Konsole 52, welche entlang einer am Gestell 41
der Vorrichtung 1 befestigte Führungsstange 53 mit einer
an sich bekannten, nicht dargestellten Kolben-Zylinder-
Einheit oder einem anderen Hubantrieb zusammenwirkt.
Durch das Anheben des ersten Verformungswerkzeugs
10 (vgl. den mittels eines Doppelpfeils angedeuteten Hub
61) wird der Rückenbereich 4’ der Buchdecke 2’ mit dem
Mittenformsteg 21 und den beiden äußeren Formleisten
22, 22’ zwischen die entgegenstehenden Gegenform-
leisten 20, 20’ des Gegenwerkzeugs 19 einen Rücken-
steg 28 bildend nach oben angehoben und unter Wär-
meeinfluss verformt. Dabei werden auch die beidseitig
des Rückenbereichs 4’ befindlichen Falzbereiche 6, 6’
zu Öffnungsscharnieren verformt. Das unterhalb des
Werkzeugbalkens 13 angeordnete Aufnahmeelement
14 ist dazu als Heizelement ausgebildet und mit Heiz-
stäben 54 ausgestattet, von denen aus die Wärme über
den Werkzeugbalken 13 sowie den Mittenformsteg 21
und die Formleisten 22, 22’ auf den zu verformenden
Rückenbereich 4 der Buchdecke 2 übertragen wird, um
das Verformungswerkzeug 10 auf Betriebstemperatur zu
halten.
[0049] Für eine genaue Positionierung des Verfor-
mungswerkzeugs 10, 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 dafür
vorgesehenen Bohrung 56 (Fig. 2) an der Stirnseite des
Werkzeugbalkens 13 eingerastet wird.
[0050] Für die weitere Ausgestaltung des Antriebs und
der Verbindungselemente zu den Verformungswerkzeu-
gen 10, 10’ der Vorrichtung 1 wird auf die eingangs er-
wähnte EP2325020 A1 verwiesen, welche diesbezüglich
als integraler Bestandteil der Vorrichtung 1 zu verstehen
ist.
[0051] Die Fig. 5 zeigt einen Ausschnitt der Vorrichtung
1 mit dem in seiner Arbeitsposition 7 befindlichen zweiten
Verformungswerkzeug 10’, mit den Gegenformleisten
20, 20’ des Gegenwerkzeugs 19 und einer auf inneren
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Auflageelementen 57, 57’ einer Deckenzuführung 58
(Fig. 9) zur Verformung bereitliegenden Buchdecke 2.
Das zweite Verformungswerkzeug 10’ befindet noch in
seiner abgesenkter Lage, d.h. unterhalb der Auflagee-
bene 16 und ist damit beabstandet zur Buchdecke 2. In
dieser Lage wird das zweite Verformungswerkzeug 10’
auf eine Breite 59 der Einlage 5 des Rückenbereichs 4
der Buchdecke 2 eingestellt. Dazu werden die äußeren
Formleisten 22, 22’ des zweiten Verformungswerkzeugs
10’ auf der Auflagefläche 29 (Fig. 3) des Werkzeugbal-
kens 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 Au-
ßenweite 60 der äußeren Formleisten 22, 22’ wird die
Form bzw. der äquivalente Radius des zweiten Verfor-
mungswerkzeugs 10 bestimmt.
[0052] Die Fig. 6 zeigt das zweite Verformungswerk-
zeug 10’ in seiner zwischenzeitlich um einen Hub 61 aus
der in Fig. 5 gezeigten Position nach oben angehobenen
Lage. Der Hub 61 ist abhängig von der Dicke des jewei-
ligen Buchblocks sowie der dazu gehörenden Buchde-
cke 2 und wird von einer nicht dargestellten Maschinen-
steuerung berechnet und wie bereits weiter oben be-
schrieben auf das zweite Verformungswerkzeug 10’
übertragen. Nach dem Verformen hat sich die Einlage 5
und damit der nunmehr gerundete Rückenbereich 4’ der
Buchdecke 2’ von seiner ursprünglichen Breite 59 auf
eine projizierte Breite 59’ einen Rückensteg 28 bildend
verkürzt, wobei Innenkanten der Gegenformleisten 20,
20’ mit Außenkanten der Einlage 5 abschließen. Die pro-
jizierte Breite 59’ der Einlage 5 entspricht somit einer
Dicke des zugehörigen, gerundeten und abgepressten
Buchblocks.
[0053] Analog zur Fig. 5 zeigt die Fig. 7 einen Aus-
schnitt der Vorrichtung 1, mit dem ebenfalls in seiner ab-
gesenkten Lage der Arbeitsposition 7 befindlichen zwei-
ten Verformungswerkzeug 10’, mit den Gegenformleis-
ten 20, 20’ des Gegenwerkzeugs 19 und mit einer zur
Verformung bereitliegenden, zu einem gerundeten und
abgepressten Buchblock mit einer anderen Dicke gehö-
renden Buchdecke 2 mit einem anderen Format. Das
zweite Verformungswerkzeug 10’ ist daher auf eine Brei-
te 62 einer ein anderes Format aufweisenden Einlage 5’
des Rückenbereichs 4 der ebenfalls ein anderes Format
aufweisenden Buchdecke 2 eingestellt. Durch ein ent-
sprechendes auf dem Werkzeugbalken 13 erfolgendes
Verschieben der äußeren Formleisten 22, 22’ auf eine
zweite Außenweite 63 wird die neue Form bzw. der äqui-
valente Radius des zweiten Verformungswerkzeugs 10’
eingestellt. Gegenüber der Darstellung in Fig. 5 sind dazu
die äußeren Formleisten 22, 22’ symmetrisch zur Längs-
mittelachse 24 des Mittenformstegs 21 nach außen ver-
stellt 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 an-

gehobenen Lage. Nach dem Verformen hat sich die ein
anderes Format aufweisende Einlage 5’ des Rückenbe-
reichs 4 und damit der nunmehr gerundete Rückenbe-
reich 4’ der Buchdecke 2’ von der ursprünglichen Breite
62 auf eine projizierte Breite 62’ verkürzt, wobei Innen-
kanten der Gegenformleisten 20, 20’ ebenfalls mit Au-
ßenkanten der Einlage 5’ abschließen. Der Hub 64 des
zweiten Verformungswerkzeugs 10’ ist wie zur Fig. 6 be-
schrieben berechnet und automatisch eingestellt wor-
den.
[0055] Fig. 9 zeigt eine perspektivischen Draufsicht auf
eine erfindungsgemässe Vorrichtung 1 sowie auf zwei
für unterschiedliche Dickenklassen von Rückenberei-
chen 4 der zu verformenden Buchdecken 2 geeignete,
Verformungswerkzeuge 10, 10’.
[0056] Die Vorrichtung 1 ist beispielhaft in die Decken-
zuführung 58 einer hier lediglich angedeuteten Buchfer-
tigungsstraße 65 integriert. In dieser Darstellung ist die
Vorrichtung 1 demnach durch die Deckenzuführung 58
und die darauf befindlichen Buchdecken 2 weitgehend
verdeckt. Dadurch sind in Fig. 9 von der Vorrichtung 1
lediglich das Gegenwerkzeug 19 mit einer Aufhängung
66 in einem Maschinenrahmen 67 der Deckenzuführung
58 und ein in seiner Arbeitsposition in der Vorrichtung 1
aufgenommenes Verformungswerkzeug 10 zu erken-
nen.
[0057] Ebenfalls in die Deckenzuführung 58 integriert
sind zwei Vorwärmstationen 68, 69, d.h. eine eigene Vor-
wärmstation 68, 69 für jedes Verformungswerkzeug 10,
10’. Beim Betrieb der Vorrichtung 1 ist stets eines der
Verformungswerkzeuge 10, 10’ in die Vorrichtung 1 ein-
gebaut. Entsprechend Fig. 9 befindet sich das erste Ver-
formungswerkzeug 10 in der Vorrichtung 1, während das
zweite Verformungswerkzeug 10’ in der Vorwärmstation
69 liegt und gerade aufgewärmt wird bzw. mit seiner ein-
gestellten Temperatur auf seinen nächsten Einsatz war-
tet. Es befindet sich somit in einer Ruheposition 7’.
[0058] Die für das in die Vorrichtung 1 eingebaute Ver-
formungswerkzeug 10 vorgesehene Vorwärmstation 68
ist aktuell leer. Leere Vorwärmstationen 68, 69 können
direkt vom Maschinenbediener oder über eine Steuerung
auf eine niedrigere Temperatur eingestellt werden. Dabei
wird überwacht, welche Vorwärmstation 68, 69 gerade
leer ist und welches Verformungswerkzeug 10, 10’ sich
damit in der Vorrichtung 1 befindet und ob dieses Ver-
formungswerkzeug 10, 10’ für den laufenden Auftrag ge-
eignet ist. Die Vorwärmstationen 68, 69 können konstruk-
tiv so ausgeführt sein, dass sie jeweils nur zur Aufnahme
eines bestimmten Verformungswerkzeugs 10, 10’ geeig-
net sind. Im Beispiel der Fig. 9 würde in die leere Vor-
wärmstation 68 dann nur das gerade in seiner Arbeits-
position 7 befindliche Verformungswerkzeug 10 passen.
[0059] Auch wenn damit ein schnellerer Formatwech-
sel der zu verformenden Buchdecken 2 erfolgen kann,
muss natürlich nicht für jedes Verformungswerkzeug 10,
10’ eine eigene Vorwärmstation 68, 69 angeordnet sein.
Generell reicht es aus, wenn das jeweils in seine Arbeits-
position 7 zu transportierende Verformungswerkzeug 10,
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10’ aus seiner Ruheposition 7’ in einer Vorwärmstation
68, 69 entnommen werden kann.
[0060] Zur Überwachung, welche Vorwärmstation 68,
69 gerade leer ist und welches Verformungswerkzeug
10, 10’ sich damit in der Vorrichtung 1 befindet und ob
dieses Verformungswerkzeug 10, 10’ für den laufenden
Auftrag geeignet ist, kann ein entsprechender Sensor 70
angeordnet werden. Beispielsweise kann der Sensor 70
in zumindest einer der Vorwärmstationen 68, 69 (Fig. 9)
angeordnet und auf ein in seiner Ruheposition 7’ befind-
liches Verformungswerkzeug 10’ ausgerichtet sein. Al-
ternativ dazu kann der Sensor 70 auch an einem Auf-
nahmeelement 14 für den Werkzeugbalken 13 befestigt
(Fig. 4) und auf ein in seiner Arbeitsposition 7 befindliches
Verformungswerkzeug 10 ausgerichtet sein.
[0061] Gemäss Fig. 1 und Fig. 9 weisen die Verfor-
mungswerkzeuge 10, 10’ an einer Stirnseite ihres Werk-
zeugbalkens 13 jeweils einen Aufzugshaken 71 auf. Die-
ser dient dem Ausheben oder Einbau eines Verfor-
mungswerkzeugs 10, 10’ aus der bzw. in seine Arbeits-
position 7 oder aus der bzw. in seine Ruheposition 7’
mittels eines ebenfalls nicht dargestellten Hebezeugs.
[0062] Schließlich weist die Deckenzuführung 58 ne-
ben den beiden inneren Auflageelementen 57, 57’ auch
noch zwei äußere Auflageelemente 72, 72’ für die Buch-
decken 2, eine Hilfseinrichtung 73 zum Einführen von
Buchdecken 2 sowie Sicherungsleisten 74, 74’ zum Ver-
hindern des Abhebens der Buchdecken 2 beim Verfor-
mungsvorgang auf.

Patentansprüche

1. Verformungswerkzeug für eine Vorrichtung zum
Runden eines Rückenbereichs (4) und zum Verfor-
men jeweils eines beidseitig des Rückenbereichs (4)
angrenzenden Falzbereichs (6, 6’) liegend ausge-
streckter Buchdecken (2) entsprechend der Form
des Rückens jeweils eines nachgängig gemeinsam
mit einer Buchdecke (2) ein Buch bildenden Buch-
blocks, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
formungswerkzeug (10, 10’) einen feststehenden,
konvexen Mittenformsteg (21) und zwei seitlich an
diesen anschließende, entsprechend der erforderli-
chen Rundung sowie Breite des Rückenbereichs (4)
der Buchdecke (2) seitlich verstellbare, ebenfalls
konvexe, äußere Formleisten (22, 22’) aufweist.

2. Verformungswerkzeug nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Verformungswerkzeug
(10, 10’) einen mit dem Mittenformsteg (21) und den
äußeren Formleisten (22, 22’) kraft- oder form-
schlüssig verbundenen Werkzeugbalken (13) auf-
weist.

3. Verformungswerkzeug nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Mittenformsteg (21)
symmetrisch ausgebildet ist und in einem dem Werk-

zeugbalken (13) zugewandten Bereich beidseitig je-
weils eine Ausnehmung (23, 23’) zur zumindest teil-
weisen Aufnahme der äußeren Formleisten (22, 22’)
aufweist.

4. Verformungswerkzeug nach einem der Ansprüche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die äuße-
ren Formleisten (22, 22’) symmetrisch zu einer
Längsmittelachse (24) des Mittenformstegs (21) ver-
stellbar ausgebildet sind.

5. Vorrichtung zum Verformen eines Rückenbereichs
(4) und jeweils eines beidseitig des Rückenbereichs
(4) angrenzenden Falzbereichs (6, 6’) liegend aus-
gestreckter Buchdecken (2) entsprechend der Form
des Rückens jeweils eines nachgängig gemeinsam
mit einer Buchdecke (2) ein Buch bildenden Buch-
blocks, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung (1) zumindest ein Verformungswerkzeug
(10, 10’) nach einem der Ansprüche 1 bis 4 aufweist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zumindest eine Verformungs-
werkzeug (10, 10’) mit einem auf eine Aussenseite
(18) des Rückenbereichs (4) der Buchdecken (2)
ausgerichteten Gegenwerkzeug (19) zusammenwir-
kend angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gegenwerkzeug (19) zwei be-
abstandet voneinander angeordnete, entsprechend
der Breite des Rückenbereichs (4) der Buchdecke
(2) seitlich verstellbare Gegenformleisten (20, 20’)
aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch einem der Ansprüche 5
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
zwei für unterschiedliche Dickenklassen von Rü-
ckenbereichen (4) der zu verformenden Buchde-
cken (2) geeignete, unterschiedliche Verformungs-
werkzeuge (10, 10’) angeordnet sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie eine Arbeitsposition (7) für ein
erstes Verformungswerkzeug (10) und jeweils einer
Ruheposition (7’) für zumindest ein zweites Verfor-
mungswerkzeug (10’) aufweist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das in seiner Arbeitsposition (7) be-
findliche erste Verformungswerkzeug (10) auf eine
Innenseite (17) des Rückenbereichs (4) einer Buch-
decke (2) ausgerichtet, den Rückenbereich (4) der
Buchdecke (2) zwischen die beiden Gegenformleis-
ten (20, 20’) aushebend und dabei einen Rückensteg
(28) der Buchdecke (2) bildend angeordnet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass zumindest eine Vorwärmstati-
on (68, 69) für das zumindest eine in der Ruheposi-
tion (7’) befindliche zweite Verformungswerkzeug
(10’) angeordnet ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für jedes Verformungswerkzeug (10,
10’) eine eigene Vorwärmstation (68, 69) angeord-
net ist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest ein Sen-
sor (70) zur Identifizierung der Verformungswerk-
zeuge (10, 10’) angeordnet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Sensor (70) in
zumindest einer der Vorwärmstationen (68, 69) an-
geordnet und auf ein in seiner Ruheposition (7’) be-
findliches Verformungswerkzeug (10’) ausgerichtet
oder an einem Aufnahmeelement (14) für den Werk-
zeugbalken (13) angeordnet und auf ein in seiner
Arbeitsposition (7) befindliches Verformungswerk-
zeug (10) ausgerichtet ist.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass der Werkzeugbalken
(13) des jeweils in der Arbeitsposition (7) angeord-
neten Verformungswerkzeugs (10, 10’) mit einem
Stellantrieb (9) koppelbar ausgebildet ist, welcher
seitlich zu einer gedachten, senkrechten Ebene
durch eine Längsmittelachse (15) des in seiner Ar-
beitsposition (7) befindlichen Werkzeugbalkens (13)
angeordnet ist.
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