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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Buchform- und
Pressmaschine mit den Merkmalen des Oberbegriffs des
Anspruchs 1. Sie betrifft auch ein Verfahren zum Betrieb
einer solchen Buchform- und Pressmaschine.

[0002] Ausder DE 4422783 A1 isteine Buchform- und
Pressmaschine bekannt geworden, welche eine Reihe
von Pressvorrichtungen mit daran angeordneten Falz-
einbrenneinrichtungen an einem um eine vertikale Dreh-
achse intermittierend angetriebenen Rotor angeordnet
aufweist. Die Bucher werden in einer Einfuhrstation in
eine Pressvorrichtung, in der sie ganzflachig aufgenom-
menwerden und Uber die Einbrennleiste ununterbrochen
geformt werden, eingefiihrt und verbleiben permanentin
derselben Pressbacke, bis sie in der Ausfuhrstation wie-
der herausgefiihrt werden. Zwischen dem Zufiihren der
in Decken eingehangten Buchblécke und dem Ausfiihren
der geformten und gepressten Biicher macht der Rotor
einige intermittierende Drehbewegungen, welche als
Press- bzw. Einbrennzeit genutzt wird.

[0003] Bei leicht geschlossenen Falzformschienen
und mit oder ohne Druck geschlossenen Pressplatten
senkt sich dann ein Ladestempel als Formschiene einer
Nachformeinrichtung gegen den Frontschnitt und driickt
den Buchblock in den Riicken, wodurch die beiden Buch-
deckel Uber Schrenz und Vorsatz im Gelenk gegen die
Einbrennschienen gezogen werden. Buchblock und
Buchdecke kdnnen so relativ zueinander ausgerichtet
werden bei gleichzeitiger Nachformung des Buches. Bei
den Formschienen gibt es dazu fiir runde und gerade
Blcher gesonderte Einsatze.

[0004] Ein weiteres Merkmal dieser Buchformmaschi-
ne und fast aller am Markt befindlichen Buchform- und
Pressmaschinen ist, dass aus Sicherheitsgriinden die
gesamte Maschine mit einer Verkleidung versehen ist,
und dass aus dieser Verhausung nur das Einfuhrband
und das Ausfuhrband herausragen, sodass ein Wechsel
eines Formstiickes z.B. beim Wechsel von einem gera-
den Buch auf ein rundes Buch oder beim Wechsel auf
ein masslich gedndertes Formstiick, mit dem sich eine
verbesserte Rundung erzielen I&sst, ein Leerfahren der
Maschine, Offnen der Schutzverkleidung und wieder
Starten der Maschine bedeutet.

[0005] Document EP 1 942 009 A1 offenbart eine Ma-
schine nacht dem Oberbegrift des Anspruchs 1.

Darstellung der Erfindung

[0006] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Der Er-
findung, wie sie in den Anspriichen gekennzeichnet ist,
liegt die Aufgabe zugrunde, eine Buchform- und Press-
maschine zu schaffen, bei welcher eine Nachformein-
richtung so gestaltet ist, dass je nach Ausbildung des
Frontschnitts des Buchblocks resp. des Buchblockri-
ckens eine automatisierte Inbetriebsetzung von ver-
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schiedenartigen Nachformstempeln vorgenommen wird.
[0007] Zudiesem Zweckwird die Nachformeinrichtung
so gestaltet, dass sie mit einem Werkzeugtrager ausge-
stattet ist, welcher auswechselbare Formleisten fiir ge-
rade und runde Biicher, etc., aufweist, wobei diese Form-
leisten dann operationell gegen den Frontschnitt driicken
und damit die Buchblockriicken nachformen.

[0008] Dabei sind Elemente der Nachformeinrichtung
resp. des Werkzeugtragers so ausgebildet, dass sie ge-
geniber dem Frontschnitt des eingespannten Buch-
blocks mindestens in horizontaler und vertikaler Rich-
tung verfahrbar sind, also mindestens die X- und Y-Ebe-
ne abdecken.

[0009] Daruber hinaus ist die erfindungsgeméasse
Nachformeinrichtung so gestaltet, dass in der Ebene des
Frontschnitts des eingespannten Buchblocks der zur
Nachformeinrichtung gehérende Werkzeugtrager, der
seinerseits in der Regel aus einer Grundvorrichtung und
aus mindestens einem Werkzeug zusammengesetzt ist,
wirksam ist.

[0010] Der Werkzeugtrager flhrtin einer ersten, ndher
beschriebenen Anwendungsform eine Rotationsbewe-
gung aus, wobei in Umfangsrichtung des Werkzeugtra-
gers, also entlang eines Kreisbogens, mehrere tangen-
tial angeordnete Werkzeuge, also Formleisten, angeord-
net sind, womit der Werkzeugtrager an sich die Funktion
einer Bevorratung an Formleisten erflllt, welche von Fall
zu Fall ohne eine Umrichtungsoperation abgerufen resp.
in Betriebsposition gebracht werden kénnen.

[0011] Grundsatzlichist aber der zur Nachformeinrich-
tung gehdérende Werkzeugtrager nicht auf eine solche
Ausflhrungsvariante beschrankt. Grundsatzlich besteht
die Nachformeinrichtung immer aus mindestens einem,
auch unterschiedlich ausgestalteten Werkzeugtrager,
welcher mit mindestens einem fiir die Formgebung des
Frontschnitts bestimmten Werkzeug, also Formleiste,
bestlickt ist. Der Werkzeugtréger und/oder das Werk-
zeug fiihren gegeniiber dem zu formenden Frontschnitt
eine Abfolge von Bewegungen in einer Ebene oder im
Raum aus, wobei diese Abfolge von Bewegungen an
sich, je nach Werkzeugtragertypus, unterschiedlich sein
kénnen, und diese Abfolge von Bewegungen kénnen ma-
schinell einstellbar sein, frei programmierbar und/oder
durch mindestens einen Sensor gefiihrt werden.

[0012] Es ist indessen auch Voraussetzung flr eine
gute Nachformung, dass der Buchblock, welcher auf den
Prismenplatten des Ladetisches aufliegt, auf die richtige
Hohe zwischen die Pressplatten positioniert wird, damit
die Einbrennleisten im Bereich des Buchfalzes mit einer
geringen Kraft auf das Buch auftreffen und so das Buch
festhalten kdnnen, wenn dann der Ladetisch wieder nach
unten weggefahren wird.

[0013] Eine mogliche Ausfiihrung des Ladetisches
sieht vor, dass wahrend der Ladeoperation des Buch-
blocks Giber eine Signaleinrichtung dessen Kontur erfasst
wird und Uber den Antrieb des Ladetisches, welcher ein
Wegmesssystem aufweist, die richtige Héhe angefahren
wird.
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[0014] Ebenso ist es wichtig, dass wahrend des Nach-
formprozesses der Buchblock durch die beiden anliegen-
den zur Pressvorrichtung gehdérenden Pressplatten
schon leicht vorgepresst wird, so dass der Buchblock
zwar noch von der Nachformeinrichtung verschoben
werden kann , aber das Formwerkzeug der Nachform-
einrichtung beim Verschieben des Buchblocks nicht in
den Schnitt des Buches eindringt. Nach dem Nachfor-
men wird die erzeugte Buchform durch eine Erhéhung
der Druckkraft der Einbrennleisten fixiert und die Nach-
formeinrichtung resp. der Werkzeugtrager wird aus den
Pressplatten herausgefahren.

[0015] Um hierbeibei dem anschliessenden Pressvor-
gang bei Blchern, die zu Faltenbildung im Bereich des
Vorsatzes neigen, beste Einbrenn- und Pressergebnisse
erzielen zu kénnen, hat es sich herausgestellt, dass ne-
ben den bereits bestehenden Pressfolgen Einbren-
nen/Pressen und Pressen/Einbrennen noch eine dritte
Variante Pressen/Einbrennen/Pressen seine Berechti-
gung findet.

[0016] Dabeilasstsich die Presseinrichtungohne Wei-
teres mit mehreren seriell angeordneten Stationen ge-
stalten, welche mit ebenso vielen Buchblocks bestiickt
werden kénnen. Jede Station wird individuell durch eine
Nachformeinrichtung resp. durch einen Werkzeugtrager
betrieben, wobei zur Produktionssteigerung auch eine
Anzahl von Werkzeugtragern nebengeordnet gleichzei-
tig im Einsatz stehen oder intermittierend betrieben wer-
den kénnen.

[0017] Fuir den Betrieb sowohl der Presseinrichtung
als auch der Nachformeinrichtung lassen sich die Abfol-
gen der dafiir zugrunde liegenden Bewegungen maschi-
nell einstellen, frei programmieren und/oder durch min-
destens einen Sensor fiihren.

[0018] Die als Werkzeug dienenden Formleisten, wel-
che allgemein einen integrierenden Bestandteil des
Werkzeugtragers bilden, lassen sich, soweit es sich bei
der Nachformeinrichtung um einen radahnlichen Werk-
zeugtrager handelt, vorzugsweise radial aussen an zum
Werkzeugtrager gehdrenden Speichen anordnen, wobei
diese Formleisten dann eine gemeinsames Rotations-
achse mit dem Werkzeugtrager bilden.

[0019] Dieser durch eine Rotation gekennzeichnete
Werkzeugtrager mit den in Umfangsrichtung eingebau-
ten und tangential angeordneten Formleisten wird zu-
nachst unter Ausschopfung seiner Freiheitsgrade moto-
risch betrieben und mittig zu dem sich zwischen den
Pressplatten befindlichem Buchblock gefahren. Dabei
kommt es in gentiigendem Abstand zu dem Frontschnitt
- im Idealfall liegt der Drehbereich des Werkzeugtragers
mit seinen Formleisten komplett ausserhalb der Press-
einrichtung - jeweils zu einer rotativ abgestitzten Bei-
stellung jener Formleiste, welche gemass der Ausgestal-
tung des Buchblockriickens die angeforderte Form dar-
stellt.

[0020] Vorzugsweise wird das genaue Einfahren des
Formleisten tragenden Werkzeugtrégers zwischen die
Pressplatten durch eine Steuerung tibernommen, in wel-
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che die dafur notwendigen Daten fortlaufend eingespeist
werden oder bereits vorgangig eingegeben wurden und
dort gespeichert sind. Dies gilt nicht nur fir den hier be-
schriebenen radahnlichen Werkzeugtrager, sondern
auch fir jeden anderen Werkzeugtrager, welcher bei-
spielsweise im Sinne eines Roboterarms aufgebaut sein
kann.

[0021] Ausgangspunkt einer automatisierten Zustel-
lung der entsprechenden Formleiste bildet die Dimensi-
onierung des zu verarbeitenden Buchblocks, und dari-
ber hinaus auch die vorzunehmende Formgebung des
Frontschnitts resp. des Buchblockriickens. Die Erstel-
lung der Koordinaten hierzu wird in der Regel durch eine
Abfolge von Bewegungen mindestens in vertikaler und
horizontaler Richtung gegeniiber der Ebene des Front-
schnitts erzielt. Daraus wird aus der Bevorratung im
Werkzeugtrager jene Formleiste aktiviert resp. einge-
setzt resp. erfasst, welche fir die Nachformung des
Buchblocks optimal bestimmt worden ist.

[0022] Sind einmal die Koordinaten des Werkzeugtra-
gers gegeniber dem Frontschnitt des Buchblocks be-
stimmt, also ist die dafiir auschlaggebende Mittigkeit zum
Frontschnitt erstellt worden, und ist der Hub resp. die
translative Schwenkbewegung bis zum Aufsetzen der
Formleiste auf den Frontschnitt ermittelt, so greift fir glei-
che Buchblocks lediglich nur noch eine monotone Bewe-
gung ein, d.h. der Werkzeugtrager mit der in dieser Ebe-
ne operativ wirkenden Formleiste fahrt jeweils leicht aus
dem Einflussbereich der Pressplatten heraus, bis die
nachste Beladung mit einem oder mehreren Buchblocks
erfolgt ist, und fuhrt dann die formgebende Bewegung
wieder aus.

[0023] Der Rotor fiihrt eine intermittierende Drehbe-
wegung aus, welche mindestens eine nachste leere
Presseinrichtung in die Ladeposition bringt, in welche
mindestens der nachste Buchblock fiir die Nachformung
zwischen die Pressplatten eingefahren wird und dann fir
die Formgebung bereit steht.

[0024] Folgen verschiedene Buchblocks mit unter-
schiedlichen Buchblockriickenformen und Dimensionie-
rungen nacheinander, so erfolgt neben der reinen Hub-
bewegung des Werkzeugtragers zunachst auch noch ei-
ne drehende Bewegung, soweit es sich um einen rotati-
ven Werkzeugtrager handelt, bis die Beistellung der ab-
gerufenen Form leiste erfolgt ist; zusatzlich wird dann
noch nach Bedarf eine angepasste Ausmittung dieser
Formleiste gegenliber dem neuen Buchblock resp. ge-
gentuber der entsprechenden eingenommenen Lage der
Pressplatten stattfinden.

[0025] Wird auf einen roboterahnlichen Werkzeugtra-
ger gesetzt, so greift der werkzeugtragende Teil jeweils
nach dem passenden Werkzeug aus einem Werkzeug-
magazin zuriick. Auf alle Falle erfolgt die Bewegung fir
die Formgebung des Buchblockriickens auch hier durch
eine im Wesentlichen vertikale Senkung des Werkzeug-
tragers.

[0026] Da hiermit immer die Abmessungen der zum
Einsatz kommenden Formleiste bekannt sind, kann Giber
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eine Steuerung sichergestellt werden, dass diese Form-
leiste wahrend seiner vertikalen Bewegung beim Einfah-
ren zwischen die Pressplatten nicht mit den letztgenann-
ten kollidiert, da deren Beabstandung zueinander der
Steuerung bekannt ist. Des Weiteren kann die Mittigkeit
der Formleisten zu dem Buchblock durch eine im We-
sentlichen horizontale Bewegung der Nachformeinrich-
tung resp. des Werkzeugtragers automatisch eingestellt
resp. feinreguliert werden.

[0027] Der wesentliche Vorteil der Erfindung ist so-
nach darin zu sehen, dass es bei jedem Formatwechsel
und/oder bei jedem Wechsel der Buchblockriickenform
zu keinen zusatzlichen Ristzeiten kommt, und komple-
mentare zeitintensive manuelle Arbeitsgdnge wegfallen.
[0028] Damit kann neu ein System zur Verfligung ge-
stelltwerden, welches zu einer substantiellen Steigerung
der Produktivitdt bei maximierter Qualitat des Produkts
fuhrt.

[0029] Gemass einer weiteren vorteilhaften Ausflh-
rungsform der erfindungsgemassen Nachformeinrich-
tung ist der rotierende Werkzeugtrager in seinem Dreh-
zentrum mit einer um die Rotationsachse drehbare Welle
verbunden, wobei der Werkzeugtrager in seinem Dreh-
zentrum ohne Weiteres eine in Richtung der Rotations-
achse aus ihm herausragende Welle aufweisen kann.
Auf der Welle kann ein Kupplungsflansch mit radialen
Arretierbohrungen angeordnet werden, oder die Welle
selbst weist solche Arretierbohrungen auf. Jede Arretier-
bohrung ist jeweils winkelgenau einer der Formleisten
zugeordnet. Vorzugsweise rechtwinklig zur Rotations-
achse ist ein Arretierbolzen derart angeordnet und an-
getrieben, dass dieser in die ihm zugeordnete Arretier-
bohrungen formschllssig eingeschoben werden kann,
was zu einer Systemsicherung des Werkzeugtragers
fuhrt. Selbstversténdlich sind auch andere Arretierungs-
kohzepte maoglich.

[0030] Der Werkzeugtrager kann auch die Form einer
sich oberhalb des Frontvorschnitts parallel oder quasi-
parallel befindlichen und in mindestens einer Ebene ver-
stellbaren Schiene aufweisen. Auf dieser Schiene ist
dann mindestens ein in mindestens einer Ebene verstell-
bares Werkzeug angeordnet. Sind die einzelnen Werk-
zeuge auf der Schiene fest verankert, so fihrt diese bei
Bedarf entsprechende translative Bewegungen aus, bis
das abgerufenen Werkzeug in Position gebracht ist, wo-
bei bezogen auf die Werkzeuge auch kinematische Um-
kehrungen maéglich sind.

[0031] Ferner ist es vorteilhaft, wenn bei der erfin-
dungsgemassen Nachformeinrichtung zu jeder Form-
leiste mindestens eine Markierung vorgesehenist. Diese
Vorkehrung lasst sich dann vorteilhaft mit einem ortfes-
ten Sensor zur Erkennung der Lage und Bestatigung der
abgerufenen Formleiste erganzen, wobei das System
auch eine Erkennung beinhalten kann, welche auf die
genaue parallele Ausrichtung der Pressflache der Form-
leiste gegeniber der Ebene des Frontschnitts Auskunft
gibt.

[0032] Durch die Tatsache, dass jede Formleiste eine
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Markierung aufweist und jede Formleiste aufjeden Werk-
zeugplatz des Werkzeugtragers montiert werden kann,
kann vorzugsweise der rotierende Werkzeugtragerin be-
liebiger Reihenfolge mit unterschiedlichen Formleisten
bestiickt werden. Eine Identifizierung der Reihenfolge
der sich auf dem Werkzeugtrager befindlichen Formleis-
ten geschieht dann immer automatisch durch die Steu-
erung; diezum Einsatz kommende Formleiste kann dann
per Programm oder per Knopfdruck ausgewahlt werden.
Eine solche identifizierungsfahige Steuerung kommt
auch zum Einsatz, wenn Roboterarme die Funktion des
Werkzeugstragers fir die Formung des Buchblockri-
ckens Gbernehmen.

[0033] Aufgabengemasse vorteilhafte Ausfiihrungen
gehen aus den ubrigen abhangigen Anspriichen hervor.

Kurze Erlauterung der Figuren

[0034] Nachstehend wird die Erfindung anhand von Fi-
guren naher erlautert. Alle fiir das unmittelbare Verstand-
nis der Erfindung nicht wesentlichen Elemente sind weg-
gelassen worden. Gleiche Elemente sind in den ver-
schiedenen Figuren mit den gleichen Bezugszeichen
versehen. Es zeigen:

Figur 1  eine perspektivische Darstellung der Buch-
form- und Pressmaschine gemass einem
Ausfiihrungsbeispiel mit eingesetztem Buch,
Figur 2  eine weitere perspektivische Darstellung ei-
ner Sicht auf eine Nachformeinrichtung der
Buchform- und Pressmaschine aus Figur 1
ohne weitere Details der Buchform- und
Pressmaschine, von der lediglich zur schema-
tischen Verdeutlichung eine Pressplatte mit
entsprechend angeordnetem Buch gezeigt
ist,

Figur 3  eine weitere perspektivische Ansicht auf die
Nachformeinrichtung aus Figur 2 mit Blick auf
einen Kupplungsflansch mit Arretierbohrun-
gen,

Figur 4 eine roboterdhnliche Vorrichtung als Werk-
zeugtrager konzipiert mit auswechselbaren
Werkzeugen und

Fig. 5 eine Disposition mehrerer Werkzeugtrager in
Serie in Wirkverbindung mit einer mit mehre-
ren Stationen disponierten Presseinrichtung.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung

[0035] Die Figuren 1 bis 3 zeigen eine erfindungsge-
masse Nachformeinrichtung 1. In Figur 1 ist die Nach-
formeinrichtung 1 in ihrer Einbausituation in einer Buch-
form- und Pressmaschine gezeigt. Die Buchform- und
Pressmaschine ist dazu bestimmt, einen Buchblock 37
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mitnach unten ausgerichtetem Buchblockriicken 39 (Fig.
2) zwischen Pressplatten 31, 32 auf einen Ladetisch 62
aufzunehmen. Die Darstellung geméss Fig. 1 zeigt eine
offene Seite der Buchform- und Pressmaschine, worin
der zwischen den Pressplatten 31, 32 entsprechend ein-
gespannte Buchblock 37 erkennbar ist. In der Regel ist
die Buchform- und Pressmaschine fiir eine vertikale Aus-
richtung des Buchblocks 37 konstruiert. Allerdings ist
dies eine vorteilhafte Arbeitsweise, die aber nicht zwin-
gend vorgegeben ist. Die in der Beschreibung verwen-
deten Angaben oben und unten bzw. horizontal und ver-
tikal beziehen sich auf die Gblichen Ebenen.

[0036] Figur 1 zeigt von oben nach unten eine Nach-
formeinrichtung 1, eine Presseinrichtung 30 und eine La-
deeinrichtung 60. Die Ladeeinrichtung 60 weist in verti-
kaler Ausrichtung Y zueinander parallele Prismenplatten
66, 67 auf, die dem Riicken 39 des Buchblocks 37 zu-
gewandt sind und als Abstiitzung wirken. Die unmittelbar
in Wirkverbindung mit dem Buchblockriicken stehenden
Prismenplatten 66, 67 weisen jene Form auf, welche der
Form des Buchblockriickens 39 optimal entspricht.
[0037] Betreffend die Pressplatten 31, 32 der Press-
einrichtung 30 ist die dussere Pressplatte 31 ortsfest an-
geordnet, wahrend die innere Pressplatte 32 durch eine
horizontale Bewegung X gegeniiber dem Buchblock 37
auf Format einstellbar ist.

[0038] Eine vertikale BewegungY der Ladeeinrichtung
60 gegenuber der Presseinrichtung 30 ist ebenfalls ge-
wabhrleistet.

[0039] In einem unteren Bereich der Presseinrichtung
30sind, dem Buchblockriicken 39 zugewandt, auf beiden
Seitendes Buchblocks 37 Heizbalken 33, 34 angeordnet.
Die Heizbalken 33, 34 heizen Einbrennschienen 35, 36
auf, die den Buchblock 37 formen. Der Buchblock 37 hat
dem Buchblockriicken 39 gegeniiberliegend einen offe-
nen zu verformenden Frontschnitt 38 (vgl. Fig. 2).
[0040] Oberhalb des Buchblocks 37 ist in Figur 1 die
Nachformeinrichtung 1 mit einem vertikal und horizontal
verstellbaren (mit Pfeilen Y1, X1 angedeutet), radahnli-
chen, um sich drehenden Werkzeugtrager 5 dargestellt.
Der Werkzeugtrager 5 weist radialverlaufende Speichen
13 auf, welche an ihren dusseren Enden tangential an-
geordnete Formleisten 6, 7, 8 tragen, vorliegend vier
Formleisten, welche paarweise gegenuberliegend ange-
ordnet sind. Die Anzahl Formleisten ist frei und deren
Verteilung auf dem Umfang muss nicht symmetrisch
sein.

[0041] Die Formleisten 6,7, 8 weisen dem Frontschnitt
38 des Buchblocks 37 zugewandt unterschiedlich stark
gewodlbte Oberflachen bzw. flache Oberflachen auf, die
je nach gewiinschter Konfigurierung des Buchblocks 37
zur Verfligung stehen.

[0042] Aus den Figuren 2 und 3 gehen weitere Details
der Nachformeinrichtung 1 hervor.

[0043] Aus Figur 2 geht hervor, dass die vertikale Ver-
stellbarkeit der Nachformeinrichtung 1 Uber eine Schie-
ne-Schlitten-Anordnung mit einer Flihrungsstange 2 und
einem Fuhrungsschlitten 3 gegeben ist. An dem Fih-
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rungsschlitten 3 ist ein Tragarm 4 befestigt, der eine ro-
tierbare Welle des Werkzeugtragers 5 aufnimmt.
[0044] Wie detailliert aus Figur 3 hervorgeht, ist die
Welle 12 mittig zum Werkzeugtrager 5 gelagert. Die Ro-
tationsachse der Welle 12 bildet sonach auch die Rota-
tionsachse des Werkzeugtragers 5, womit die Formleis-
ten 6, 7, 8 eine kreisférmige Bewegung ausfiihren kon-
nen.

[0045] DieFormleisten6, 7,8 weisen innenseitig einen
oder mehrere Markierungsbolzen 9 auf (Fig. 2), dessen
Markierungen in Wirkverbindung mit einem Sensor 10
stehen. Der Sensor 10 istin diesem Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung an einem oberen Ende der Fiihrungsstan-
ge 2 angeordnet, dergestalt, dass die Erfassung eines
Markierungsbolzens (9) sicher gestellt ist.

[0046] Aus Figur 3 geht eine riickseitige Ansicht des
Werkzeugtragers 5 und seinen Drehantrieb 15 hervor.
Der Werkzeugtrager 5 ist mit seiner Welle 12 drehbar in
einem Tragarm 4 gelagert, so dass die Speichen 13, je
nach Ausfiihrungsart, parallel, quasi-parallel oder abge-
winkelt zu dem Tragarm 4 liegen kdnnen.

[0047] Des Weiteren geht aus Figur 3 hervor, dass der
Tragarm 4 benachbart zu der Lagerung der Welle 12 eine
Lagerung 17 fur einen Arretierbolzen 18 aufweist. In der
Fortsetzung der Ebene der Welle 12 des Werkzeugtra-
gers 5ist ein Hubzylinder 19 angeordnet, der in lagekon-
former Wirkverbindung mit einem Arretierbolzen 18
steht, und der dessen operative Betatigung bewirkt. In
dem Wirkungsbereich des Arretierbolzens 18 ist um die
Welle 12 ein Kupplungsflansch 14 angelegt, der mit ei-
nem angeschlossenen Drehantrieb 15 in Wirkverbin-
dung steht. Der Kupplungsflansch 14 selbst weist in sei-
ner ausseren Mantelflache Arretierbohrungen 20 auf, die
radial auf die Welle 12 ausgerichtet sind.

[0048] Derrechtwinkligzu der Welle 12in dem Bereich
des Kupplungsflansches 14 angeordnete Arretierbolzen
18 greift, durch den angeschlossenen Hubzylinder 19
betrieben, jeweils in eine ihm zugewiesene Arretierboh-
rung 20 formschlissig ein.

[0049] Mittels des in Figur 2 ersichtlichen Sensors 10
werden die Markierungen jeder Formleiste erkannt und
wird der Verfahrwinkel 11 gemessen und gespeichert. In
der Darstellung von Figur 2 befindet sich die Formleiste
8 oberhalb des Frontschnitts 38 des Buchblocks 37 in
einer aktiven Stellung. Mittels des Sensors 10 wurde vor-
her zu einem entsprechenden Verfahrwinkel 11 das Er-
reichen der aktiven Stellung der Formleiste 8 erkannt.
Die gemessenen Werte des Verfahrwinkels 11 werden
beispielsweise an eine zentrale Maschinensteuerung
Uibergeben und mit Sollwerten abgeglichen, so dass nach
Vorgabe eines bestimmten Formats die Auswahl der ent-
sprechenden konformen Formleiste sicher gestellt ist.
[0050] Isteine aktive Stellung einer der Formleisten 6,
7, 8 erreicht, kann der Arretierbolzen 18 in seiner zu der
Welle 12 radialen Bewegung in die Arretierbohrung 20
des Kupplungsflanschs 14 einfahren, so dass die aktive
Stellung der entsprechenden Formleiste gesichert ist.
Die bewegungsmassige aktive Verbindung zwischen Ar-
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retierbolzen 18 und Hubzylinders 19 ist immer dann in
Betrieb, wenn es darum geht, die durch den Drehantrieb
15 ausgeldste Drehung der Welle 12 rechtzeitig lagekon-
form zu fixieren, indem der aktivierte Arretierbolzen 18
in die ankommende Arretierbohrung 20 einfindet.
[0051] Um sicher zu stellen, dass die richtige Form-
leiste zum Einsatz kommt, ist jede Formleiste 6, 7, 8 mit
einer oder mehreren unverwechselbaren Markierungen
9 versehen, wie beispielsweise einem oder mehreren Zy-
linderstiften an einer jeweils anderen Position. Bei einem
Formatwechsel fragt eine auf Sensorbasis wirkende Si-
gnaleinrichtung (Sensor 10) wahrend einer kompletten
Drehbewegung des Werkzeugtragers 5 diese Markierun-
gen 9 ab und identifiziert so Gber den abgelesenen Dreh-
winkel 11 gegeniber einer vorgegebenen Nullachse jede
der operativ wirkenden Formleisten 6,7,8.

[0052] Danach dreht ein drehzahlgeregelter Antrieb
den Werkzeugtrager 5 bis die aktive Formleiste 8 ihre
Arbeitsstellung Gber den Pressplatten 31, 32 erreicht hat.
Dannsichert der schaltbare Arretierbolzen 18 diese Lage
gegen eine weitere Drehung ab.

[0053] Dieser Ristvorgang ist automatisiert umsetz-
bar und geschieht immer ausserhalb des sich rdumlich
darunter befindlichen Bewegungsbereichs der Press-
platten 31, 32. Die Abmessungen der aktiven Formleiste
6, 7, 8 sowie die jeweilige innere Beabstandung der
Pressplatten 31, 32 zueinander sind in der Steuerung
abgelegt, so dass Kollisionen wahrend der vertikalen Be-
wegung der Formleisten im Betrieb ausgeschlossen blei-
ben, eingedenk der Tatsache, dass die operativ richtige
Lage der Formleisten 6, 7, 8 durch die Steuerung be-
stimmt wird.

[0054] Bei solchen gesteuerten Bewegungsablaufen
ist es nicht mehr erforderlich, die Mittigkeit der aktiven
Formleiste gegenulber der jeweiligen Dimensionierung
des Buchblocks 37 manuell einzustellen oder zu kontrol-
lieren.

[0055] Aus Fig. 4 geht eine weitere Mdglichkeit eines
Werkzeugtragers 100 hervor, welcher eine andere Kon-
zeption gegeniiber dem in den Figuren 1-3 beschriebe-
nen radahnlichen Werkzeugtrdger 5. Grundsatzlich
bleibt aber die finale Formgebung des Frontschnitts 38
mit beiden beschriebenen Varianten 5, 100 unverandert.
Dieser Werkzeugtrager 100 hat eine roboterdhnliche
Konzeption und besteht aus einer Saule 101, welche in
vertikaler Richtung Y die Fihrung fur einen Fihrungs-
schlitten 105 Gbernimmt. An dem Fihrungsschlitten 105
ist ein Ausleger 106 verankert, welcher endseitig einen
Werkzeughalter 107 tragt. Die senkrechte Verschiebung
der Schlitten 105 wird durch einen Motor 102 bewerk-
stelligt. Die Saule 101 ist fussseitig auf einem horizontal
verschiebbaren Fihrungsschlitten 103 verankert, des-
sen Verschiebung ebenfalls durch einen Motor 104 be-
werkstelligt wird. Ausleger 106 und Werkzeughalter 107
sind in beiden Richtungen (X, Y) verfahrbar. Mit diesen
weiten Freiheitsgraden I&sst sich die Auswechslung der
individuell ausgestalteten Werkzeuge 108, 109, 110 di-
rekt aus einem Werkzeugmagazin tber einen selbsttati-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gen Kupplungsmechanismus 111/112 durchfiihren, wie
dies aus Figur 4 hervorgeht. Ist einmal das Werkzeug
mit der entsprechenden Formenleiste tiber die durch den
Ausleger 106 ausgefiihrte vertikale Bewegung in Kom-
bination mit einer horizontalen Translation Uber den
Schlitten 103 in operativer Stellung gebracht worden, so
erfolgt dann die effektive Formgebung des Frontschnitts
resp. des Riickens des Buchblocks durch eine reine ver-
tikale Bewegung des Schlitten 105. Auch hier ist es ohne
Weiteres moglich die Abfolge von Bewegungen Uber eine
Steuerung erfolgen zu lassen, und zwar nach denselben
Kriterien, wie dies beim vorangehenden Werkzeugtrager
5 beschrieben worden sind. Auch hier lassen sich posi-
tionsabhéangige Arretierungsmechanismen vorsehen,
welche eine stabilisierende Wirkung fiir die formgebende
Sequenz gewahrleisten.

[0056] Fig. 5 zeigtzweiin Serie disponierte Werkzeug-
trager 5, welche den gleichen Aufbau haben, wie sie un-
ter den Figuren 1-3 dargelegt wurden. Eine solche Dis-
position muss vorzugsweise immer in Wirkverbindung
mit der Presseinrichtung gesehen werden, welche dann
auch mehrere seriell angeordnete Stationen fiir ebenso
viele Buchblocks aufweisen muss. Jede Station wird
dann individuell durch eine Nachformeinrichtung resp.
durch einen Werkzeugtrager bedient, wobei zur Produk-
tionssteigerung auch eine Anzahl von Werkzeugtragern
gleichzeitig im Einsatz stehen kénnen, oder intermittie-
rend betrieben werden. Eine solche Produktionskadenz
lasst sich auch mit roboterdhnlichen Werkzeugtragern
100 betreiben.

Patentanspriiche

1. Buchform- und Pressmaschine, im Wesentlichen
bestehend aus einer Nachformeinrichtung (1), einer
Presseinrichtung (30), einer Ladeeinrichtung (60),
wobei die Ladeeinrichtung im Wesentlichen aus ei-
nem Ladetisch (62), und die Presseinrichtung (30)
aus einer Anzahl von zueinander beabstandbaren
Pressplatten (31, 32), und aus Einbrennschlenen
(35, 36) besteht, und wobei die Nachformeinrichtung
(1) Mittel aufweist, welche gegenuber einem Front-
schnitt (38) eines Buchblocks (37) eine Formgebung
bewerkstelligen, wobei die Presseinrichtung (30)
mindestens eine Station fir die Aufnahme eines
Buchblocks (37) aufweist, wobei die Nachformein-
richtung (1) aus mindestens einem Werkzeugtrager
(5, 100) besteht, welcher mit mindestens einem
formgebenden Werkzeug (6, 7, 8) fur die Formge-
bung des Frontschnitts (38) bestiickt ist, dadurch
gekennzeichnet, dass der Werkzeugtrager (5, 100)
nach dessen Bestiickung mit dem formgebenden
Werkzeug (6, 7, 8) vor der Einleitung der Formge-
bung des Frontschnittes des Buchblocks eine ange-
passte Ausmittung des im Einsatz stehenden Werk-
zeuges gegenuber der Dicke des jeweiligen zu ver-
arbeitenden Buchblocks liber eine Abfolge von Be-
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wegungen im Raum ausfihrt.

Buchform- und Pressmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Presseinrich-
tung (30) mehrere seriell angeordnete Stationen fir
die Aufnahme einer entsprechenden Anzahl von
Buchblocks (37) aufweist, und dass jeder Station
oder mehreren Stationen ein individuell oder im Ver-
bund Interdependent betreibbaren Werkzeugtrager
(5, 100) und/oder Werkzeug (6, 7, 8; 108, 109, 110)
zugewiesen ist.

Buchform- und Pressmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das formgebende
Werkzeug (6, 7, 8) durch Formleisten gebildet ist.

Buchform- und Pressmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeugtra-
ger (100) und das Werkzeug (108, 109, 110) Be-
standteile eines Bewegungsautomaten sind, dessen
Bewegungsfolgen, Wege und Winkel durch Achsen-
freiheitsgrade charakterisiert sind.

Buchform- und Pressmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bewegungs-
automat (100) fur den zu formenden Frontschnitt
(38) jeweils auf mindestens einen in einem Werk-
zeugsmagazin abgelegten Werkzeug (108, 109,
110) zugreift.

Buchform- und Pressmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeugtra-
ger (5) die Form eines radahnlichen Gebildes auf-
weist, dass der Werkzeugtrdger mehrere am dusse-
ren Umfang angeordnete Werkzeuge (6, 7, 8) tragt,
und dass die Werkzeuge (6, 7, 8) in tangentialer An-
ordnung konzentrisch zum Zentrum des Werkzeug-
tragers (5) angeordnet sind.

Buchform- und Pressmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeuge (6,
7, 8) symmetrisch in Umfangsrichtung auf den Werk-
zeugtrager (5) verteilt sind.

Buchform- und Pressmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeugtra-
ger (5) im Bereich seines Drehzentrums Mittel (12,
14, 18,20) aufweist, welche eine formschlissige La-
ge gegeniber dem sich im Einsatz befindlichen
Werkzeug (8, 7, 8) erstellen.

Buchform- und Pressmaschine nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeugtra-
ger (5) in seinem Drehzentrum mit einer Weile (12)
verbunden ist, dass die Welle (12) oder ein auf der
Welle verankerter Kupplungsflansch (14) radial ver-
laufende Arretierbohrungen (20) aufweist, welche in
Wirkverbindung mit einem zustellbaren Arretierbol-
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10.

1.

12.

13.

zen (18) stehen, und durch die beiden (18, 20) einen
Formschluss bilden, und dass jede formschlissige
Lage zwischen Arretierbohrung (20) und Arretierbol-
zen (16) die operative Lage eines bestimmten Werk-
zeugs (6, 7, 8) bildet.

Buchform- und Pressmaschine nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Arretierbolzen
(18) gegenuber der Arretierbohrung (20) fluchtend
und rechtwinklig oder in einem spitzen Winkel zur
Welle (12) zustellbar Ist.

Buchform- und Pressmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeugtra-
ger die Form einer sich oberhalb des Frontschnitts
(38) parallel erstreckende und in mindestens einer
Ebene verstellbare Schiene aufweist, auf welcher
Schiene mindestens ein in mindestens einer Ebene
verstellbares Werkzeug (8, 7, 8) angeordnet ist.

Verfahren zum Betrieb einer Buchform und Press-
maschine, welche im Wesentlichen aus einer Nach-
formeinrichtung (1), einer Presseinrichtung (30), ei-
ner Ladeeinrichtung (60) besteht, wobei die Lade-
einrichtung im Wesentlichen aus einem Ladetisch
(62), und die Presseinrichtung aus einer Anzahl von
zueinander beabstandeten Pressplatten (31, 32),
und aus Einbrennschienen (35, 36) besteht, und wo-
bei die Nachformeinrichtung (1) Mittel aufweist, wel-
che gegenuber einem Frontschnitt (38) eines Buch-
blocks (37) eine Formgebung ausfiihren, nach ei-
nem der Anspriiche 1-11, wobei die Presseinrich-
tung (30) mit mindestens einer Station fir die Auf-
nahme eines Buchblocks (37) betrieben wird, wobei
die Nachformeinrichtung (1) aus mindestens einem
Werkzeugtrager (5, 100) besteht, welcher mit min-
destens einem fir die Formgebung des Front-
schnitts (38) bestimmten Werkzeug (6, 7, 8) bestulickt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass mit dem
Werkzeugtrager (5, 100) nach dessen Bestiickung
mit dem formgebenden Werkzeug (6, 7, 8; 108, 109,
110) vor der Einleitung der Formgebung des Front-
schnittes des Buchblocks eine angepasste Ausmit-
tung des im Einsatz stehenden Werkzeuges gegen-
Uber der Dicke des jeweiligen zu verarbeitenden
Buchblocks liber eine Abfolge von Bewegungen im
Raum vorgenommen wird, und dass die Bewegun-
gen maschinell eingestelltwerden, frei programmier-
bar sind, oder durch mindestens einen Sensor ge-
fuhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 12. dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkzeugtrager (5, 100) quer
zur Breite des Frontschnitt (38) mindestens eine wei-
tere translative Bewegung und gegeniber dem
Frontschnitt (38) mindestens eine vertikale oder
quasi-vertikale formgebende Bewegung ausfiihrt.
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Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sensor (10) direkt oder indirekt
mindestens eine Information iber die Lage eines
Werkzeugs (6, 7, 8; 108, 109, 110) oder Uber die
Lage des operativ bestimmten Werkzeugs erfasst
und an eine Steuerungseinheit wertergibt.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stellung des Werkzeugs (6, 7,
8; 108, 109, 110) im Raum durch mindestens einen
Sensor (10) detektiert wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Nachformung des auf zum
Ladetisch gehérenden Prismenplatten (66, 67) auf-
liegenden Buchblocks auf eine vorbestimmte Hohe
zwischen die zu der Presseinrichtung (30) gehéren-
den Pressplatten (31, 32) positioniert wird, derge-
stalt, dass die Einbrennschienen (35, 36) im Bereich
eines Buchfalzes mit einer geringeren Kraft auf den
Buchblock auftreffen, und dass der Buchblock bei
der Absenkung des Ladetisches (62) festgehalten
wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend des Ladens des Buch-
blocks Uber eine Signaleinrichtung die Kontur des
Buchblocks erfasst wird, und dass Uber einen An-
trieb die anzusteuernde Hohe des Ladetisches (62)
angefahren wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ladetisch (62) mit einem Weg-
messsystem betrieben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12-18. da-
durch gekennzeichnst, dass der Buchblock wahrend
des Nachformprozesses durch die Pressplatten (31,
32) vorgepresst wird, und dass nach dem Nachform-
prozess der Buchblock durch Erhéhung der Druck-
kraft der Einbrennschienen (35, 36) fixiert wird und
dass danach die Nachformeinrichtung aus dem Be-
reich der Pressplatten herausgefahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12-19 da-
durch gekennzeichnet, dass die Pressfolgen bei
der Herstellung des Buchblocks nach folgenden Ab-
laufen durchgefiihrt werden:

- Einbrennen/Pressen, oder
- Pressen/Einbrennen, oder
- Pressen/Einbrennen/Pressen.

Claims

1.

Book moulding and pressing machine, comprising
substantially a reshaping device (1), a pressing de-
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vice (30) and a loading device (60), wherein the load-
ing device comprises substantially a loading table
(62) and the pressing device (30) comprises a
number of pressing plates (31, 32), which can be
spaced from one another, and burning rails (35, 36),
and wherein the reshaping device (1) has means
which effect a shaping of a front cut (38) of a book
block (37), wherein the pressing device (30) has at
least one station for receiving a book block (37), and
the reshaping device (1) consists of at least one tool
carrier (5, 100) which is fitted with at least one shap-
ing tool (6, 7, 8) for shaping the front cut (38), char-
acterised in that the tool carrier (5, 100), after being
fitted with the shaping tool (6, 7, 8) and prior to initi-
ation of the shaping of the front cut of the book block,
carries out appropriate centring of the tool being
used with respect to the thickness of the respective
book block to be processed by means of a sequence
of movements in space.

Book moulding and pressing machine according to
Claim 1, characterised in that the pressing device
(30) includes a plurality of serially arranged stations
for receiving a corresponding number of book blocks
(37), and in that an individually operable, or jointly
and interdependently operable, tool carrier (5, 100)
and/or tool (6, 7, 8; 108, 109, 110), is assigned to
each station or plurality of stations.

Book moulding and pressing machine according to
Claim 1, characterised in that the shaping tool (6,
7, 8) is formed by forming rails.

Book moulding and pressing machine according to
Claim 1, characterised in that the tool carrier (100)
and the tool (108, 109, 110) are components of an
automatic movement mechanism the movement se-
quences, travel distances and angles of which are
characterised by axial degrees of freedom.

Book moulding and pressing machine according to
Claim 4, characterised in that the automatic move-
ment mechanism (100) accesses at least one tool
(108, 109, 110) stored in a tool magazine for the
respective front cut (38) to be shaped.

Book moulding and pressing machine according to
Claim 1, characterised in that the tool carrier (5)
has the form of a wheel-like structure, in that the
tool carrier carries a plurality of tools (6, 7, 8) ar-
ranged on its outer circumference, and in that the
tools (6, 7, 8) are arranged in a tangential disposition
and concentrically with respect to the centre of the
tool carrier (5).

Book moulding and pressing machine according to
Claim 6, characterised in that the tools (6, 7, 8) are
distributed symmetrically on the tool carrier (5) in the
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circumferential direction.

Book moulding and pressing machine according to
Claim 6, characterised in that the tool carrier (5)
has in the region of its centre of rotation means (12,
14, 18, 20) which establish a positive position with
respect to the tool (6, 7, 8) being used.

Book moulding and pressing machine according to
Claim 8, characterised in that the tool carrier (5) is
connected at its centre of rotation to a shaft (12), in
that the shaft (12), or a coupling flange (14) fixed to
the shaft, has radially-disposed locking bores (20)
operatively associated with a deployable locking pin
(18), the bore (20) and pin (18) forming a positive fit,
and in that each positive position established be-
tween locking bore (20) and locking pin (18) forms
the operative position of a particular tool (6, 7, 8).

Book moulding and pressing machine according to
Claim 9, characterised in that the locking pin (18)
can be advanced, with respect to the locking bore
(20), in alignment with and at right angles to, or at
an acute angle to, the shaft (12).

Book moulding and pressing machine according to
Claim 1, characterised in that the tool carrier has
the form of a rail extending above the front cut (38)
and adjustable in at least one plane, on which rail at
leastonetool (6, 7, 8) adjustable in at least one plane
is arranged.

Method for operating a book moulding and pressing
machine comprising substantially a reshaping de-
vice (1), a pressing device (30) and a loading device
(60), wherein the loading device comprises substan-
tially a loading table (62) and the pressing device
comprises of a number of pressing plates (31, 32),
which are spaced from one another, and burning rails
(35, 36), and wherein the reshaping device (1) has
means which effect a shaping of a front cut (38) of
a book block (37), according to any one of Claims
1-11, wherein the pressing device (30) is operated
with at least one station for receiving a book block
(37), and the reshaping device (1) consists of atleast
one tool carrier (5, 100) which is fitted with at least
one tool (6, 7, 8) designed for shaping the front cut
(38), characterised in that an appropriate centring
of the tool being used with respect to the thickness
of the respective book block to be processed is car-
ried out with the tool carrier (5, 100), after the tool
carrier (5, 100) has been fitted with the shaping tool
(6, 7, 8; 108, 109, 110) and prior to initiation of the
shaping of the front cut of the book block, by means
of a sequence of movements in space, and in that
the movements are adjusted mechanically, are free-
ly programmable, or are directed by at least one sen-
sor.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Method according to Claim 12, characterised in
that the tool carrier (5, 100) carries out at least one
further translational movement transversely to the
width of the front cut (38), and at least one vertical
or quasi-vertical shaping movement with respect to
the front cut (38).

Method according to Claim 12, characterised in
that the sensor (10) captures directly or indirectly at
least one piece of information relating to the position
of the tool (6, 7, 8; 108, 109, 110) or to the position
of the operatively specified tool and transmits said
information to a control unit.

Method according to Claim 14, characterised in
that the position of the tool (6, 7, 8; 108, 109, 110)
in space is detected by at least one sensor (10).

Method according to Claim 12, characterised in
that during the reshaping of the book block, which
rests on prism plates (66, 67) forming part of the
loading table, the book block is positioned at a pre-
determined height between the pressing plates (31,
32) belonging to the pressing device (30), in such a
way that the burning rails (35, 36) impinge on the
block in the region of a shoulder with less force, and
that the book block is held fast as the loading table
(62) is lowered.

Method according to Claim 16, characterised in
that, during loading of the book block, the contour
of the book block is captured by means of a signalling
device, and in that the loading table (62) is moved
to its intended height by means of a drive.

Method according to Claim 17, characterised in
that the loading table (62) is operated using a travel
distance measuring system.

Method according to any one of Claims 12-18, char-
acterised in that during the reshaping process the
book block is pre-pressed by means of the pressing
plates (31, 32), in that after the reshaping process
the book block is fixed by increasing the pressure of
the burning rails (35, 36), and in that the reshaping
device is then moved out of the region of the pressing
plates.

Method according to any one of Claims 12-19, char-
acterised in that during the production of the book
block the pressing cycles are carried out according
to the following sequences:

- burning/pressing, or
- pressing/burning, or
- pressing/burning/pressing.
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Revendications

Machine de mise en forme et de pressage de livres
composeée, pour I'essentiel, d'un dispositif (1) de mi-
se en forme ultérieure, d’'un dispositif de pressage
(30) et d'un dispositif de chargement (60), ledit dis-
positif de chargement étant essentiellement consti-
tué d’'un plateau de chargement (62) etledit dispositif
de pressage (30) comprenant un certain nombre de
platines de pressage (31, 32) mutuellement espa-
cées, et des barrettes (35, 36) de rainage a chaud,
ledit dispositif (1) de mise en forme ultérieure étant
pourvu de moyens qui procurent une mise en forme
vis-a-vis d’'une tranche de gouttiére (38) d’un corps
d’ouvrage (37), ledit dispositif de pressage (30) pré-
sentant au moins un poste dévolu a la réception d’'un
corps d’ouvrage (37), ledit dispositif (1) de mise en
forme ultérieure étant constitué d’au moins un porte-
outils (5, 100) garni d’au moins un outil de formage
(6, 7, 8) dédié a la mise en forme de ladite tranche
de gouttiere (38), caractérisée par le fait qu’a I'is-
sue de son garnissage par I'outil de formage (6, 7,
8) et préalablement au lancement de la mise en for-
me de la tranche de gouttiére du corps d’ouvrage,
le porte-outils (5, 100) provoque, par une succession
de mouvements dans I'espace, un centrage adapté
del'outil en service parrapportal’épaisseur du corps
d’ouvrage considéré, devant étre traite.

Machine de mise en forme et de pressage de livres,
selon la revendication 1, caractérisée par le fait
que le dispositif de pressage (30) compte plusieurs
postes agencés en série, dévolus a la réception d’un
nombre correspondant de corps d’ouvrages (37) ; et
par le fait qu’un porte-outils (5, 100) et/ou un ouitil
(6,7,8; 108, 109, 110), actionnable(s) en mode in-
dividuel ou en association interdépendante, est af-
fecté a chaque poste ou a plusieurs postes.

Machine de mise en forme et de pressage de livres,
selon la revendication 1, caractérisée par le fait
que l'outil de formage (6, 7, 8) est constitué par des
réglettes de formage.

Machine de mise en forme et de pressage de livres,
selon la revendication 1, caractérisée par le fait
que le porte-outils (100) et 'outil (108, 109, 110) sont
des composants d’'un élément a motricité automati-
sée dont les successions de mouvements, les cour-
ses et les angles se singularisent par des degrés de
liberté axiale.

Machine de mise en forme et de pressage de livres,
selon la revendication 4, caractérisée par le fait
que I'élément (100) a motricité automatisée accede,
pour la tranche de gouttiére (38) devant étre mise
en forme, a au moins un outil respectif (108, 109,
110) déposé dans un magasin d’outillage.
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Machine de mise en forme et de pressage de livres,
selon la revendication 1, caractérisée par le fait
que le porte-outils (5) revét la forme d'une structure
analogue a une roue ; par le fait que ledit porte-
outils porte plusieurs outils (6, 7, 8) disposés sur le
pourtour extérieur ; et par le fait que lesdits outils
(6, 7, 8) sont agencés en une disposition tangentiel-
le, concentriquement au centre dudit porte-outils (5).

Machine de mise en forme et de pressage de livres,
selon la revendication 6, caractérisée par le fait
que les outils (6, 7, 8) sontrépartis, sur le porte-outils
(5), avec symétrie dans le sens périphérique.

Machine de mise en forme et de pressage de livres,
selon la revendication 6, caractérisée par le fait
que le porte-outils (5) est doté, dans la région de
son centre de rotation, de moyens (12, 14, 18, 20)
établissant une position prise par complémentarité
de formes vis-a-vis de I'outil (6, 7, 8) en service.

Machine de mise en forme et de pressage de livres,
selon la revendication 8, caractérisée par le fait
que le porte-outils (5) est relié a un arbre (12) au
niveau de son centre de rotation ; par le fait que
I'arbre (12), ou une bride d’accouplement (14) an-
crée sur ledit arbre, comporte des percages d’arrét
(20) qui s’étendent radialement et sont en liaison
opérante avec un tenon d’arrét (18) ajustable, I'un
et les autres (18, 20) instaurant un assemblage par
conformation ; et par le fait que chaque position pri-
se par complémentarité de formes, entre un pergage
d’arrét (20) et le tenon d’arrét (18), constitue la po-
sition opérationnelle d’un outil (6, 7, 8) déterminé.

Machine de mise en forme et de pressage de livres,
selon la revendication 9, caractérisée par le fait
que le tenon d’arrét (18) est ajustable avec aligne-
ment par rapport au pergcage d’arrét (20), et a angle
droit ou a angle aigu vis-a-vis de l'arbre (12).

Machine de mise en forme et de pressage de livres,
selon la revendication 1, caractérisée par le fait
que le porte-outil revét la forme d’un rail s’étendant
parallélement au-dessus de la tranche de gouttiere
(38) et pouvant étre réglé dans au moins un plan,
rail sur lequel se trouve au moins un outil (6, 7, 8)
réglable dans au moins un plan.

Procédé d’actionnement d’'une machine de mise en
forme et de pressage de livres, qui est composée
pour I'essentiel d’un dispositif (1) de mise en forme
ultérieure, d’'un dispositif de pressage (30) et d’un
dispositif de chargement (60), ledit dispositif de char-
gement étant essentiellement constitué d’'un plateau
de chargement (62) et ledit dispositif de pressage
comprenant un certain nombre de platines de pres-
sage (31, 32) mutuellement espacées, et des bar-
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rettes (35, 36) de rainage a chaud, ledit dispositif (1)
de mise en forme ultérieure étant pourvu de moyens
quiexécutentune mise en forme vis-a-vis d’'une tran-
che de gouttiere (38) d’'un corps d’ouvrage (37), con-
forme al'une des revendications 1-11, ledit dispositif
de pressage (30) étant actionné avec au moins un
poste dévolu a la réception d’'un corps d’ouvrage
(37), ledit dispositif (1) de mise en forme ultérieure
étant constitué d’au moins un porte-outils (5, 100)
garni d’au moins un outil de formage (6, 7, 8) destiné
a la mise en forme de ladite tranche de gouttiére
(38), caractérisé par le fait qu’un centrage adapté
de l'outil en service, par rapport a I'épaisseur du
corps d’'ouvrage considéré devant étre traité, est ef-
fectué a I'aide du porte-outils (5, 100) a l'issue du
garnissage de ce dernier par I'outil de formage (6,
7,8;108, 109, 110) et préalablement au lancement
de la mise en forme de la tranche de gouttiere du
corps d’ouvrage, par une succession de mouve-
ments dans I'espace ; et par le fait que lesdits mou-
vements sontengendrés en mode automatique, sont
librement programmables ou sont guidés par l'inter-
médiaire d’au moins un capteur.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé par
le fait que le porte-outils (5, 100) accomplitau moins
un mouvement translatoire supplémentaire, trans-
versalement par rapport a la largeur de la tranche
de gouttiere (38), et au moins un mouvement vertical
ou quasi vertical de mise en forme vis-a-vis de ladite
tranche de gouttiere (38).

Procédé selon la revendication 12, caractérisé par
le fait que le capteur (10) détecte, en mode direct
ou indirect, au moins une information relative a la
position d’'un outil (6, 7, 8 ; 108, 109, 110) ou relative
a la position de I'outil destiné a opérer, puis la trans-
met a une unité de commande.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé par
le fait que la position, occupée par l'outil (6, 7, 8 ;
108, 109, 110) dans I'espace, est détectée par I'in-
termédiaire d’au moins un capteur (10).

Procédé selon la revendication 12, caractérisé par
le fait que, lors de la mise en forme ultérieure du
corps d’ouvrage reposant sur des panneaux prisma-
tiques (66, 67) faisant partie intégrante du plateau
de chargement, il s’opére un positionnement a une
hauteur prédéterminée, entre les platines (31, 32)
faisant partie intégrante du dispositif de pressage
(30), de facon telle que les barrettes (35, 36) de rai-
nage a chaud viennent rencontrer ledit corps
d’'ouvrage avec une force moindre, dans la région
d’'une pliure de livre ; et par le fait que ledit corps
d’ouvrage est fermement retenu au cours de I'abais-
sement dudit plateau de chargement (62).
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Procédé selon la revendication 16, caractérisé par
le fait que le profil du corps d’ouvrage est détecté
par l'intermédiaire d’'un dispositif de signalisation,
durant le chargement dudit corps d’ouvrage ; et par
le fait que la hauteur du plateau de chargement (62),
devant étre commandée, est atteinte par l'intermé-
diaire d’un entrainement.

Procédé selon la revendication 17, caractérisé par
le fait que le plateau de chargement (62) est action-
né a l'aide d’un systéme mesureur de courses.

Procédé selon I'une des revendications 12-18, ca-
ractérisé par le fait qu’une compression préalable
est imposée au corps d’ouvrage par les platines de
pressage (31, 32), au cours du processus de mise
en forme ultérieure ; par le fait que ledit corps
d’ouvrage est bloqué a demeure par accroissement
de laforce de compression des barrettes (35, 36) de
rainage a chaud, a l'issue dudit processus de mise
en forme ultérieure ; et par le fait que le dispositif
de mise en forme ultérieure est ensuite déplacé hors
de la région desdites platines de pressage.

Procédé selon I'une des revendications 12-19, ca-
ractérisé par le fait que, lors de la fabrication du
corps d’ouvrage, les séquences de pressage sont
exécutées conformément  aux  opérations
suivantes :

- rainage a chaud/pressage, ou
- pressage/ rainage a chaud, ou
- pressage/ rainage a chaud/pressage.
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