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64 Verfahren zum Runden und Abpressen von Buchriicken insbesondere fiir Kleinauflagen.

@ Bei der Blockfertigung werden speziell vorbereitete
Blocks der Runde- und Abpressvorrichtung zugefiihrt.
Die Blocks werden auf dunne Sattelbleche (2), die bis auf
einen Abstand zum Rucken in den Buchblock in einem
Abstand zueinander eingreifen, der etwa der halben Block-
dicke entspricht, gebracht. Der mittlere Blockteil wird ge-
kiammert und durch Formschienen (5), die Druck auf die
Rickenkanten austben, wird der Ricken rund geformt.
Nach Fixieren dieser runden Form durch dicht unterhalb
des Falzbereichs angreifende Pressschienen (6) vollfihren
die Formschienen (5) durch weitere Hubbewegung und
kombinierte Schwenkbewegung das Abpressen des Block-
rickens gleichzeitig auf beiden Seiten des Blockriickens.
Die gerundeten Blocks werden hinterkiebt, wobei durch di-
rekten Kontakt des Leims mit dem gerundeten Ricken die
Rundung fixiert wird.
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Beschreibung

Bei hartgebundenen Bilchern, insbesondere wenn
sie etwas dicker sind, wird der Buchriicken gerundet
und an den Rickenkanten wird ein mehr oder weni-
ger stark ausgepragter Falz angepresst. Ausser opti-
schen Grinden spricht auch eine Steigerung des
Gebrauchskomforts der Bicher fir die Durchfihrung
dieses Arbeitsganges an einem Buch. Die Rundung
gestattet ein viel leichteres Aufschlagen und Planlie-
gen der gedffneten Blcher, ohne dass es zu Ver-
spannungen des Schrenzbereiches der Decke
kommt. Am Vorderschnitt erlaubt die Rundung das
bessere gezielte Offnen des Buches. Beim Abpres-
sen des Blockriickens wird der urspriinglich gerade
beleimte und fixierte Ricken in der neuen runden
Form so gut wie méglich fixiert, damit die Rundung
nicht zurlckspringt. Die beim Runden erfolgte Deh-
nung des Leimfilms auf dem Ricken wird durch
Druck- und Reibbeanspruchung durch das Abpress-
werkzeug stabilisiert. Da naturlich elastische Deh-
nungsanteile Ubrig bleiben, springt-ein Teil der Run-
dung am fertigen Buch wieder zuriick. Durch das
Abpressen und die dabei erfolgende von der Ru-
ckenmitte nach aussen zunehmende leichte Umkan-
tung der Blétter oder Falzbogen im rickennahen Be-
reich stltzen sich die Bogen gegeneinander ab. Die
Rundung bleibt stabiler. Der sich durch das Abpres-
sen an den Rickenkanten ergebende Falz stitzt
sich wiederum gegen die Pappenkante der Decke ab
und tragt somit zur Formstabilitat bei.

Far Qualitdtsbicher wird zur Erreichung einer
zufrieden stellenden Rundung Ublicherweise das
Walzrundeverfahren kombiniert mit einer vorgeschal-
teten Vorformung eingesetzt. Bei der Vorformung
wird der Block mit dem Ruicken gegen ein Prisma
oder eine konkave Form gedrlckt, indem auf die Mit-
te des Vorderschnitts Uber eine Stange oder ein
Formstlick Kraft ausgetlibt wird. Die Vorrundung hat
nur wenig Effekt, wenn die Blocks eine stabile RU-
ckenbeleimung haben, gefélzelt sind oder auch sehr
straff fadengeheftet sind. Die erreichbaren Krafte rei-
chen nicht fir eine Dehnung des Riickens aus. Das
Wailzrunden beruht auf einem Walkeffekt, wobei
durch Abrollen an den Block angedriickter Walzen
Verschiebungen der Blatter des Blocks zueinander
erfolgen. Bei diesem Verfahren ist die erreichte Run-
dung aber kein gleichméssiger Radius. Der Radius
wird vielmehr zum Rande hin kleiner. Von Kraft und
Radius der Rundewalzen abhingige Einwirktiefe,
Verformungsverhalten des Blocks, Reibung des Pa-
piers, Ruckstellkrafte am Blockriicken durch Belei-
mung und Félzelung sowie Abrollweg der Walzen
auf der Blockoberflache beeinflussen den Verlauf
und die Grosse der Rundung. Wegen der vielen Ein-
flussgréssen gelingt nur durch Probieren und (iber
Erfahrungseinstellungen das gewiinschte Resultat.

Es sind auch Verfahren bekannt geworden, bei
denen der Walzendurchmesser auf das Buch abge-
stimmt werden kann. Der Rundungsradius kann da-
durch gleichférmiger erreicht werden, jedoch beein-
flussen die anderen Parameter weiterhin das Ergeb-
nis und machen eine definierte Einstellung der
Rundeeinrichtung unméglich.

Das Abpressen erfolgt durch Formschienen, die
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durch Druck und Reibung den Ricken zum Rande
hin zunehmend niederpressen und dehnen. Die
Formschienen werden dabei im Radius dem ge-
winschten Runderadius angepasst und stellen
Wechselteile dar, die die Umristzeit erhéhen. Durch
die Relativbewegung der Formschienen unter star-
kem Druck auf dem beleimten oder gefilzelten Ri-
cken kann es leicht zum Reissen des Leimfilms oder
des Faizelmaterials kommen. Durch den Druck
kommt es leicht zum Ausknicken der Bogen direkt
am Racken. Es kommt zur Doppelknickbildung, ins-
besondere, wenn bei der Rundung kein harmoni-
scher Radiusverlauf erreicht wurde und es zu ortli-
chen Uberbelastungen des Rickens durch die Form-
schienen kommt. Das Abpressergebnis ist stark
abhéngig von der vorher erreichten Rundung. Die
plastische Verformung enthalt elastische Anteile, die
nach dem Loslassen des Blocks zuriickspringen.

Es sind Verfahren bekannt geworden, wo eine
symmetrische Bewegung durch Abpressschienen auf
dem Blockriicken erfolgt, wodurch die Rissgefahr et-
was gemindert werden kann. Bei anderen Ausfih-
rungen wird die Abpressung durch Uberlauf von Rol-
len Gber den gerundeten Ricken durchgefiihrt. Die
Belastung fir die Falzelung des Riickens ist dabei
betrachtlich. Es kénnen nur minimale Abpressergeb-
nisse erreicht werden.

Besonders problematisch ist das standardmassige
Runden und Abpressen fiir Blocks, die aus Griinden
der wirtschaftlichen Herstellung klebegebunden sind.
Es ist dann extra eine Rickenvorwédrmung erforder-
lich, um Gberhaupt runden zu kénnen. Der Leimver-
bund der Blaitkanten wird beim Runden durch die
Dehnung hoch beansprucht.

An allen bekannt gewordenen Verfahren ist ge-
meinsam, dass ein gewinschtes Runde- und Ab-
pressergebnis nicht definiert an der Vorrichtung vor-
gegeben werden kann, sondern dass es immer An-
ndherungsschleifen gibt, die die Gesamtristzeit
erhéhen. Die Rundung bleibt auch nicht stabil, wie
sie direkt erzeugt wird, sondern springt immer um ei-
nen Elastizitdtsanteil zurlick. Das erfordert wiederum
Korrekturen der Einstellung, um das gewinschte Er-
gebnis zu erreichen. Es geht dabei nicht nur um op-
tische Effekte. Die Rundung des Riickens und damit
die Dehnung inklusive Falzkanten muss masslich
zum Schrenzbereich der Decke passen, damit ein
sauberes Zusammenfligen von Block und Decke
méglich ist. Nachteilig bei allen bekannten Verfahren
und Vorrichtungen ist die Abhéangigkeit der Verfah-
rensschritte voneinander, die zu einer erhéhten Um-
ristzeit durch Korrekturen und zur Erzeugung von
anfanglichem Ausschuss fihrt. Bei Kieinauflagen
sind gerade Riistzeit und Ausschuss hohe Prioritats-
faktoren fur die Wirtschaftlichkeit.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu
Grunde, ein Verfahren fur Runden und Abpressen
insbesondere fir die Anfertigung von Kleinauflagen
zu schaffen, bei dem die Rundewirkung definitiv ein-
gestelit werden kann und bei der die Rundung stabil
bleibt, sodass eine extrem kurze Umriistzeit bei ge-
steigerter Rundequalitat erreicht wird. Ziel ist die pra-
zise Erzeugung und Beibehaltung eines voreinge-
stellten gewilinschten Runderadius. Es sollen auch
klebegebundene Blocks leicht verarbeitbar sein.
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Erfindungsgeméass wird diese Aufgabe durch das
Verfahren gemass Patentanspruch 1 gelost.

Wiéhrend der Ruckenbeleimung werden entspre-
chend vorbereitete Blocks durch geeignete Transport-
mittel einer Vorrichtung zugefthrt, bei der in einem
Vorgang durch das gleiche Werkzeug unter Zuhilfe-
nahme verschiedener Haltemittel die Rundung und
das Anpressen des Falzes vorgenommen werden.
Die Rundung wird dabei durch Druck auf die Blockri-
ckenkanten bei Klammerung des mittleren Blockbe-
reichs erreicht. Der zwischen dunnen, spitz zum
Blockricken hin auslaufenden Platten geklammerte
mittlere Blockteil umfasst vorzugsweise die Halfte der
gesamten Blockdicke. Die &ausseren Blockbereiche
knicken durch den Druck auf die Rickenkanten aus.

Es stellt sich am Rande des Ruickens eine Wol-
bung ein, die tangential zu den Druckflachen geformt
ist. Weil die den Mittelteil des Blocks spannenden
Platten nicht ganz bis zum Blockricken reichen,
knickt auch der mittlere geklammerte Blockteil an
beiden Randemn noch minimal aus, wodurch auch
hier eine leichte Rundung entsteht. Zum weiteren
Abpressen wird der ausgebeulte Block direkt am Ru-
cken unterhalb des Falzbereichs gespannt und die
gleichen Druckschienen, die die Rundung erzeugten,
vollfdhren durch weiteren Druck bei gleichzeitiger
Bewegung nach aussen symmetrisch an beiden RU-
ckenkanten die Abpressung. Die Ausbeulung der
dusseren Blockbereiche vom Runden wird wahrend
des Abpressvorgangs wieder entspannt.

Im abgepressten Zustand wird der Block ohne
Loslassen der Spannzange in eine Einrichtung gefor-
dert, bei der der gerundete Ricken durch Beleimung
und Hinterklebung in der erreichten Form fixiert wird.

Die spezielle Vorbereitung der Blocks verhindert
ein elastisches Zurickspringen. Beim Ruckenbelei-
men und Falzeln wird dafiir gesorgt, dass eine geni-
gende Ruckenlange fur den Rundevorgang verfligbar
ist und keine gewaltsame Dehnung durch Runden
und Abpressen erfolgen muss. Fadenheftung muss
entsprechend locker ausgefiihrt werden. Blocks, die
in einem Klebebinder durch Abfrasen der Lagenri-
cken erzeugt werden, oder Blocks, die aus am Rii-
cken perforierten Lagen oder fadengesiegelten La-
gen bestehen, werden zweckmaéssigerweise beim
Rickenbeleimen nur strichweise dann beleimt und
nicht gefalzelt, um fir den Dreiseitenbeschnitt einen
transportfahigen Block zu haben, andererseits aber
der Dehnung beim Runden keinen grossen Wider-
stand entgegenzusetzen und um bei der folgenden
Hinterkiebung den gréssten Teil der Rickenflache
for den Kontakt mit der Beleimung im gerundeten
Zustand zur Verfugung zu stellen. Dadurch werden
elastische Ruckstelikrafte minimiert und durch die
Beleimung im gerundeten Zustand die Rundung opti-
mal stabilisiert.

Es zeigen:

Fig. 1 den zugefihrten Block vor Beginn des
Rundens;

Fig. 2 den vollfthrten Formungsvorgang des
Rundens;

Fig. 3 den Abpressvorgang;

Fig. 4 die Bildung von Rillen an der Oberflache
zur Abstitzung der Blattkanten und
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Fig. 5 einen Schnitt durch eine beispielhafte Vor-
richtung.

Der von der Blockfertigung her geeignete Block 1
wird zweckmassigerweise durch eine Langsbewe-
gung auf Sattelbleche 2, die im Abstand a voneinan-
der angeordnet sind, gebracht. Das Mass a ent-
spricht vorzugsweise der halben Blockdicke. Der
Block ist dabei von den Fihrungsschienen 3 ausge-
richtet. Der ausgerichtete Block wird nun durch die
Klemmbacken 4 gegen die Sattelbleche 2 mit dem
Hub h1 gespannt. Siehe Fig. 1. Die Formschienen 5,
die auf Blockdicke so eingestellt sind, dass sie leicht
Uber die Rickenflache hinausragen, werden nun um
einen definierten Hub h2 heruntergefahren, wodurch
sich eine Wélbung des Riickens einstellt, deren Tan-
gente am Rande mit der Schrage der Formschienen
5 Ubereinstimmt. Die Aussenbereiche des Blocks
beulen dabei stark aus, der mittlere Bereich beult am
Rande nur minimal aus. Die Sattelbleche reichen
nicht bis an den Ricken heran. Siehe Fig. 2. Die
Pressschienen 6 klammern nun den gerundeten rii-
ckennahen Bereich des Blocks mit dem Hub h3. Die
Formschienen 5 vollfthren durch eine weitere Hub-
bewegung h4 nach unten mit gleichzeitiger Aus-
weichbewegung h5 auswarts zur Seite das Abpres-
sen. Dabei erfolgt gleichzeitig eine Schwenkung der
Formschienen um den Winkel o, sodass die Tangen-
te an den Block steiler wird, entsprechend der durch
das Abpressen starker werdenden Rundung.

Dazu sind die Formschienen 5 an Haltern 7 (iber
eine Bogenfihrung 8 schwenkbar angeordnet. Der
Mittelpunkt M der Schwenkbewegung befindet sich
nahe der Riickenkante. Wahrend des Hubes h4 und
h5 der Halter 7, pneumatisch oder mechanisch er-
zeugt, schwenken die Schienen 5 in die Position 5a.
Der Mittelpunkt M wandert mit der Blockriickenkante
um die Hibe h4 und h5. Die Schwenkbewegung
wird zwangsléufig parallel zu den Haben h4 und h5
pneumatisch oder mechanisch erzeugt. Dabei wer-
den am &dusseren Blockriickenteil die Lagenriicken
oder die Blattkanten nach aussen umgeknickt und so
ein Falz erzeugt. Die Grosse des Falzes wird be-
stimmt durch die Grosse der Hilbe h4, h5 und die
Schwenkbewegung o. Siehe Fig. 3.

Die Formschienen 5 werden mit den Haltern 7 auf
Blockdicke eingestellt, sodass der Schwenkpunkt M
jeweils an der Blockriickenkante liegt. Die Formschie-
nen 5 haben eine Breite, die grosser als '/, Blockdicke
ist. Das sich fir maximale Blockdicke ergebende
Mass 1 fuhrt dann bei diinnen Biichern dazu, dass die
Formschienen einander Uberschneiden miissen, wenn
aus Rustzeitgrinden Formatwechselteile zu vermei-
den sind. Dazu sind die Formschienen kammartig
ausgefuhrt, sodass sie sich bei Einstellung auf diinne
Blcher durchgreifen. Die Formschienen driicken dem-
nach mit einer Vielzahl mit einer Teilung von vorzugs-
weise t = 3-5 mm dicht nebeneinander angeordneten
Stegen auf den Blockriicken. Die Stege sind an der
Berthrungsflache mit dem Block als stumpfe Schnei-
de ausgefuhrt. Sie erzeugen beim Druck auf den
Blockriicken im &usseren Blockbereich quer zum R-
cken laufende Rillen 9, die bei Blatikanten eine Ab-
stitzwirkung erzeugen und ein Zuriickspringen der
abgeknickten Blattkanten verhindern. Siehe Fig. 4.

Die Klemmbacken 4 liften wahrend des Abpres-
sens, sodass die Ausbeulung des Blocks wieder ent-
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spannt. Die Pressschienen 6 transportieren den Block
in die folgende Hinterklebestation, wo der Block nun
in der gerundeten Form beleimt und gefalzelt oder be-
gazt wird, ohne dass der Ricken seine Form verlieren
kann. Da die Pressschienen wieder fir den nichsten
Abpressvorgang benétigt werden, Ubergeben sie an
nicht dargestellte Haltemitte! der Folgestation mit po-
sitiver Uberschneidung der Haltewirkung.

Fig. 5 zeigt eine beispielhafte Ausfihrung der Vor-
richtung. Die Erzeugung des Rundehubes h2 und des
vertikalen Hubes beim Abpressen h4 erfolgt durch ei-
nen Pneumatikzylinder 10. Durch einen Spindelantrieb
wird der horizontale Hub h5 beim Abpressen ausge-
fihrt. Gleichzeitig wird mit dieser Spindel die Einstel-
lung auf Buchdicke vorgenommen. Die Schwenk-
bewegung o an der Bogenfiihrung 8 wird durch Pneu-
matikzylinder 11 erzeugt. Die Pressschienen 6
werden durch Pneumatikzylinder 12 an den Block ge-
presst und der Transporthub erfolgt durch einen Zahn-
stangenantrieb 13. Die Klemmbacken 4 werden durch
Pneumatikzylinder 14 angepresst.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Runden und Abpressen von
Buchblocks, gekennzeichnet dadurch, dass das Run-
den durch Kraftwirkung von Formschienen (5) auf
die Blockriickenkanten eines im mittleren Bereich
zwischen dinnen Platten (2) gespannten Blocks er-
folgt und dass zum Abpressen der rund geformte
Block nahe dem Blockriicken unterhalb des Falzbe-
reichs durch Pressschienen (6) gespannt wird und
die Formschienen (5) durch eine weitere vertikale
Bewegung, mit Druckausibung auf die Blockri-
ckenoberflache und eine horizontale Bewegung nach
aussen bei gleichzeitiger Vergrosserung der Flanken-
neigung der Formschienen (5) durch zusétzliche
Schwenkbewegung um eine Drehachse nahe der
Blockrickenkante ein Umkanten der Lagenriicken
oder Blattkanten im &usseren Blockriickenbereich
nach aussen bewirken.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
dadurch, dass die Buchblocks bei der Blockherstel-
lung nur strichweise am Ricken beleimt sind, um ei-
nerseits transportfahig fur einen Dreiseitenbeschnitt
zu sein und andererseits der Dehnung des Riickens
beim Runden keinen Widerstand entgegenzusetzen.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Leim beim Begazen oder Hinter-
kleben mit dem Grossteil der gerundeten Buchblock-
riickenoberflache direkt in Kontakt kommt und die
Blattkanten oder Lagenriicken in der gerundeten
Form zueinander fixiert werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch die Ausbildung der Formschie-
nen (5) mit quer zur Blockrickenrichtung verlaufen-
den stumpfen Schneiden der Blockriicken im &usse-
ren Bereich mit einer Vielzahl von quer zum Ricken
laufenden Rillen (9) versehen wird und die dabei
entstehenden Dellen an den Blattkanten eine Abstiit-
zung der Blétter zueinander bewirken und ein Zu-
riickspringen der beim Abpressvorgang nach aussen
abgeknickten Blattenden verhindern.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der ausgerichtete Buchblock durch

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

zwei spitz zum Blockrlicken hinauslaufende, in den
Buchblock im Abstand a bis auf die Distanz b zum
Ruacken eingreifende Sattelbleche (2) aufgenommen
wird und dass der Buchblock durch Klemmbacken
(4) gegen diese Sattelbleche im Abstand ¢ zum
Blockriicken gespannt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch auf die Blockriickenkanten auf-
setzende Formschienen (5) mit einer geneigten Kon-
taktflache die ausseren Blockteile im Abstand ¢ aus-
beulen und sich ein runder Ricken einstellt, dessen
Tangentenrichtung an der Ruckenkante mit dem Nei-
gungswinkel der Formschienen Ubereinstimmt, und
dass auch der innere zwischen den Sattelblechen (2)
gespannte Blockteil aussen im Abstand b ausbeult.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formschienen (5) auf beiden
Blockriickenkanten gleichzeitig wirken.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Abpressen die Schwenkbewe-
gung zur Anpassung der Neigung der Formschienen
(5) Uber eine Bogenfilhrung erfolgt und pneumatisch
oder mechanisch erzeugt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formschienen (5) kammartig aus-
gebildet sind, damit sie ineinander greifen kénnen.

10. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die geneigte Kontakifiiche der Form-
schienen durch besondere Oberflachenbeschichtung
oder Strukturierung eine hohe Reibung zum Blockril-
cken aufweist.

11. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pressschienen (6) einen Trans-
porthub in die nachfolgende Hinterklebestation ma-
chen.
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