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(54) Verfahren zum Betrieb einer Buchform- und Pressmaschine

(57) Bei einem Verfahren zum Betrieb einer Buch-
form- und Pressmaschine wird über eine übergeordnete
Steuerung die auf den Buchblock (30) gerichteten Werte
entlang einer Buchfertigungsstrasse (10) stromauf der
Buchform- und Pressmaschine (20) ermittelt, und die so
ermittelten Werte werden mindestens der Presseinrich-
tung und/oder der Nachformeinrichtung und/oder den
Pressplatten für die Fertigstellung des Buchblocks wei-
tergegeben. Auf Grund dieser entlang der Buchferti-
gungsstrasse vor Fertigstellung des Buchblocks ermit-
telten Werte wird mindestens das bestimmungskonfor-
me Mittel (22) der Nachformeinrichtung für den operati-
ven Einsatz abgerufen, die operative Positionierung die-
ses Mittels (22) für die anstehende Bearbeitung des je-
weiligen Buchblocks (10) angefahren, der Bewegungs-
ablauf der Pressplatten (28) im Verlauf des Einsatzes
der Nachformeinrichtung auf Grund der gemessenen
Buchdicke (34) und der Dicke der Buchdecke (18) des
Buchblocks gesteuert.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
einer Buchform- und Pressmaschine, welche im Wesent-
lichen aus einer Nachformeinrichtung, einer Pressein-
richtung, einer Ladeeinrichtung besteht, wobei die Lade-
einrichtung im Wesentlichen aus einem Ladetisch, und
die Presseinrichtung aus einer Anzahl von zueinander
beabstandeten Pressplatten und aus Einbrennschienen
besteht, wobei die Nachformeinrichtung Mittel aufweist,
welche für die Formgebung des Frontschnitts von Buch-
blocks bestimmt sind, wobei die Presseinrichtung mit
mindestens einer Station für die Aufnahme eines Buch-
blocks betrieben wird, und wobei die Mittel der Nachfor-
meinrichtung gegenüber dem zu formenden Frontschnitt
eine Abfolge von Bewegungen in einer Ebene oder im
Raum ausführen.

Stand der Technik

[0002] Bekannte Buchform- und Pressmaschinen wer-
den in bekannten Buchfertigungsstrassen für einen der
letzten Buchfertigungsprozesse verwendet, um einen
Buchblock, der bereits mit einem Buchdeckel verheiratet
worden ist, nachzuformen.
[0003] Aus der DE4422783 A1 ist eine 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 Bücher werden in einer Einfuhrstation in
eine Pressvorrichtung, in der sie ganzflächig aufgenom-
men werden und über die Einbrennleiste ununterbrochen
geformt werden, eingeführt und verbleiben permanent in
derselben Pressplatte, bis sie in der Ausfuhrstation wie-
der herausgeführt werden. Zwischen dem Zuführen der
in Decken eingehängten Buchblocks und dem Ausführen
der geformten  und gepressten Bücher macht der Rotor
einige intermittierende Drehbewegungen, welche als
Press- bzw. Einbrennzeit genutzt wird.
[0004] Aus DE19741755 A1 ist des Weiteren ein Ver-
fahren zum Einstellen einer Buchbindemaschine mit ent-
lang des Materialflusses angeordneten Bearbeitungs-
stationen mit Stellgliedern bekannt geworden. Im Sinne
einer Aufgabenstellung legt diese Druckschrift dar, dass
diese Stellglieder sich entsprechend vorgegebener Stell-
grössen rechnergesteuert einstellen. Im Hinblick auf eine
Qualitätsverbesserung der Produkte sowie auf eine
Rüstzeitverkürzung ist vorgesehen, dass Ergebnisse
einzelner Funktionen des Bearbeitungsprozesses mit-
tels Messwertaufnehmer als Istwert eines Ausgangspro-
duktes ermittelt und einem Steuerrechner zum Vergleich
zugeführt werden. In dem Steuerrechner gespeicherte
Erfahrungswertewerden zum Einstellen der Stellglieder
herangezogen, wobei in dem Steuerrechner der Istwert
des Ausgangsprodukts mit dem Sollwert des Ausgangs-

produkts unter Berücksichtigung des von der Vorberei-
tungsstation bekannten Istwertes eines Eingangspro-
duktes und den Erfahrungswerten verglichen wird. Bei
Abweichung vom Sollwert werden die Stellglieder auto-
matisch nachjustiert. Die ganze Druckschrift bietet aber
für den Fachmann keine echte Lehre zum technischen
Handeln, denn jede Operation zu einer Buchfertigung ist
gewichtig von sogenannten Erfahrungswerten getragen,
welche im Steuerrechner abgelegt sind. Sonach bietet
diese Druckschrift dem Fachmann keine Anleitung, das
Verfahren nachzuarbeiten.
[0005] An sich bekannte Buchform- und Pressmaschi-
nen verbringen demnach ein Buch mittels einer Ladeein-
richtung in eine Presseinrichtung zwischen Pressplatten.
Die Bücher bestehen aus in Buchdecken eingehängten
Buchblöcken mit einem meist gerundetem Blockrücken
und einem dem Blockrücken gegenüberliegenden Front-
schnitt. Der Buchblock wird mit seinem Blockrücken auf
einem Ladetisch ausgerichtet in der Buchform- und
Pressmaschine aufgenommen und nachgeformt. Dabei
brennt die Buch- und Pressmaschine mit Einbrennleisten
ein, während die Bücher permanent zwischen den Pres-
splatten verbleiben, bis sie wieder aus der Buchform-und
Pressmaschine herausgeführt werden.
[0006] Eine bekannte, zum Nachformen eingesetzte
Nachformeinrichtung weist einen vertikal verstellbares
Formwerkzeug, auch Ladestempel oder Formstempel
genannt, auf, das in den Frontschnitt absenkbar ist.
Wenn die Einbrennschienen nur leicht geschlossen sind
und mittels der Pressplatten auf den eingehängten Buch-
block kein oder nur ein geringer Druck ausgeübt wird,
kann der Buchblock durch Absenken des Formwerk-
zeugs gegen den Frontschnitt in den Rücken gedrückt
werden. Schrenz und Vorsatz sowie die beiden Buch-
deckel der Buchdecke werden in einem Gelenk gegen
die Einbrennschienen gepresst. Dort wird ein Falz ein-
gebrannt. Bei diesem Verfahren ist es von Bedeutung
für die Qualität der produzierten Bücher, dass das Form-
werkzeug dem Frontschnitt zugewandt ist und mit seiner
Form dem Format des zu formenden Buches gerecht
wird.
[0007] Ständig wechselnde Buchformate in kleinen
Aufträgen für industrielle Buchfertigungsstrassen bis hin
zur Einzelbuchfertigung erfordern nicht nur häufige
Wechsel solcher Formwerkzeuge sondern auch häufige
Wechsel und umfangreichere Anpassungen der Buch-
form- und Pressmaschine insgesamt.
[0008] Beim Laden eines Buches in die Buchform- und
Pressmaschine wird die Ladehöhe dieses Buches bei
den bekannten Verfahren und Maschinen unter Inaugen-
scheinnahme individuell eingestellt, da die Form des
Buchrückens und die Dicke des Schrenzes die Position
des Buches auf dem Ladetisch beeinflusst und die La-
dehöhe daher verändert werden muss.
[0009] Dabei ist von einem Maschinenführer darauf zu
achten, dass die Falzkante nach dem Laden in einem
Bereich der Einbrennleiste angeordnet worden ist und
auswechselbare Formwerkzeuge der Buchform- und
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Pressmaschinen dem Buch entsprechend ausgewählt
worden sind. Auch diese Formwerkzeuge werden ge-
mäss Stand der Technik auf Sicht eingestellt.
[0010] Ein solches Verfahren wird der aktuellen Auf-
tragssituation einer industriellen Buchfertigungsstrasse
nicht mehr gerecht.

Darstellung der Erfindung

[0011] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Der Er-
findung, wie sie in den Ansprüchen gekennzeichnet ist,
liegt zum einen die Aufgabe zugrunde, bei einem Ver-
fahren der eingangs genannten Art eine flexible Anpas-
sung der zum Einsatz gelangenden Elemente der Buch-
form- und Pressmaschine an unterschiedliche Formate,
Konsistenz und Konfiguration der zu formenden Bücher
zu gewährleisten und diese Elemente ohne manuellen
Eingriff in Arbeitsposition zu bringen.
[0012] Der Erfindung liegt dann zum anderen ebenfalls
die Aufgabe zugrunde, eine Buchform- und Pressma-
schine der gattungsgemässen Art zu schaffen, bei wel-
cher das Ziel darin besteht, bei einer automatischen For-
mateinstellung möglichst viele der angehängten Arbeits-
stationen zu steuern, dergestalt, dass davon abhängig
Wechselteile vermieden oder motorisch verstellt werden
können, mit Hilfe von Information von der in der voran-
gestellten Maschine erzeugten Formwerte, wie z.B. Run-
dungshöhe, -breite, -radius, Falzkante, die dann von der
Steuerung an die Buchform- und Pressmaschine fortlau-
fend übergeben werden.
[0013] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäss durch
eine übergeordnete Steuerung gelöst, welche die ermit-
telten Werte aus der vorangestellten Buchfertigungs-
strasse übernimmt und an die Steuerung der Buchform-
und Pressmaschine fortlaufend übergibt, welche dann
mit diesen Daten die Formwerkzeuge der Buchform- und
Pressmaschine auswählt, die Verfahrwege und die dafür
benötigten Kräfte für die dafür zuständigen Antriebe er-
mittelt.
[0014] Zu diesem Zweck wird ein Verfahren zum Be-
trieb einer Buchform- und Pressmaschine vorgeschla-
gen, welche im Wesentlichen aus einer Nachformeinrich-
tung, einer Presseinrichtung, einer Ladeeinrichtung be-
steht. Die Ladeeinrichtung besteht ihrerseits im Wesent-
lichen aus einem Ladetisch, und die Presseinrichtung
besteht aus einer Anzahl von zueinander beabstandeten
Pressplatten und aus Einbrennschienen. Die Nachform-
einrichtung weist Mittel auf, welche gegenüber einem
Frontschnitt eines Buchblocks eine Formgebung ausfüh-
ren, wobei die Presseinrichtung mit mindestens einer
Station für die Aufnahme eines Buchblocks betrieben
wird.
[0015] Bei Bedarf können die ermittelten Werte aus
der vorangestellten Buchfertigungsstrasse auch bei der
Formateinstellung der Ausfuhrstation der Buchform- und
Pressmaschine oder anderer nachgeschalteter Maschi-
nen herangezogen werden.
[0016] Die Nachformeinrichtung besteht aus minde-

stens einem Werkzeugträger, welcher mit mindestens
einem für die Formgebung des Frontschnitts bestimm-
ten, als Formwerkzeug ausgebildeten Mittel bestückt ist.
Der Werkzeugträger und/oder das Mittel führen gegen-
über dem zu formenden Frontschnitt eine Abfolge von
Bewegungen in einer Ebene oder im Raum aus, wobei
die Abfolge der Bewegungen maschinell eingestellt, frei
programmierbar werden, oder wahlweise durch minde-
stens einen Sensor geführt werden.
[0017] Eine übergeordnete Steuerung, die auf den
Buchblock gerichteten Werte entlang einer Buchferti-
gungsstrasse stromauf der Buchform- und Pressmaschi-
ne ermittelt, sorgt dafür, dass die so ermittelten Werte
mindestens der Presseinrichtung und/oder der Nachfor-
meinrichtung und/oder den Pressplatten für die Fertig-
stellung des Buchblocks weiter gegeben werden, derge-
stalt, dass auf Grund dieser entlang der Buchfertigungs-
strasse vor Fertigstellung des Buchblocks ermittelten
Werte mindestens das bestimmungskonforme Mittel der
Nachformeinrichtung für den operativen Einsatz abgeru-
fen wird, die operative Positionierung des Mittels für die
anstehende Bearbeitung des jeweiligen Buchblocks an-
gefahren wird, die Kraftkinematik der Pressplatten im
Verlauf des Einsatzes der Nachformeinrichtung auf
Grund der gemessenen Gesamtdicke und der Dicke der
Buchdecke des Buchblocks gesteuert wird.
[0018] In der Ladestation werden die Bücher nachein-
ander, oder bei Bedarf auf mindestens zwei Buchströme
aufgeteilt, über einen Laderechen mit zugeordnetem
Führungssteg aufgerichtet, um anschliessend unter seit-
licher Abstützung durch den Laderechen und eines Ge-
genrechens von einem mit Prismenleisten ausgestatte-
ten Ladetisch von unten in die geöffnete, stillstehende
Presseinrichtung transportiert zu werden. Bei den Pris-
menleisten gibt es dazu für runde und gerade Bücher
gesonderte Einsätze.
[0019] Bei leicht geschlossenen Einbrennschienen
und mit oder ohne Druck geschlossenen Pressplatten
senkt sich dann ein Formwerkzeug einer Nachformein-
richtung gegen den Frontschnitt und drückt den Buch-
block in den Rücken, wodurch die beiden Buchdeckel
über Schrenz und Vorsatz im Gelenk gegen die Ein-
brennschienen gezogen werden. Buchblock und Buch-
decke können so relativ zueinander ausgerichtet werden
bei gleichzeitiger Nachformung des Buches. Bei den
Formwerkzeugen gibt es dazu für runde und gerade Bü-
cher gesonderte Einsätze.
[0020] Bei bestimmten Konfigurationen des Front-
schnitts ist es auch möglich, eine subsequente Folge von
zum Einsatz gelangenden Formwerkzeugen zu imple-
mentieren, welche die endgültige Gestaltung des Front-
schnitts nach und nach ausformen.
[0021] Ein weiteres Merkmal dieser Maschine besteht
darin, dass die Hauptmasse des Buches am Schaltpult
dieser Maschine eingegeben, oder aus einer Datenbank
aus den JDF-Daten ausgelesen, oder an der vorange-
stellten Maschine gemessen werden. Hierbei werden an
dem geraden, an 3 Seiten beschnittenen Buchblock, in
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einer Messeinrichtung die Breite, Höhe und Dicke ermit-
telt und ebenso die Abmessungen der Buchdecke ge-
messen. Diese Werte beschreiben den Buchblock, der
in die der Buchform- und Pressmaschine vorangestellte
Runde- und Einhängemaschine der Buchfertigungs-
strasse geladen wird, aber nicht den Buchblock, der die-
se vorangestellten Maschine dann letztlich verlässt. In
dieser vorangestellten Maschine wird der Buchblock ge-
rundet und abgepresst, wahlweise mit Gazepapier und
je nach Buchausstattung mit Kapitalpapier beklebt und
die Buchdecke im Rückenbereich vorgeformt. Je nach
Ausprägung dieser Bearbeitungsschritte ergibt sich beim
Zusammenfügen von Buchblock und Buchdecke eine
gesonderte Buchform in Bezug auf Buchrücken und Falz-
kante.
[0022] Beim Laden eines Buches in die beiden Pres-
splatten der Buchform- und Pressmaschine wird die La-
dehöhe dieses Buches eingestellt, da die Form des run-
den Buchrückens und die Dicke des Schrenzes die Po-
sition des Buches auf den Prismenleisten beeinflusst und
sich dadurch die Ladehöhe verändert.
[0023] Auch durch die Lage der Falzkante wird die La-
dehöhe individuell eingestellt, da sich die Falzkante nach
dem Laden im Bereich der Einbrennleiste befindet. Eben-
so werden die Formstücke der Nachformstation entspre-
chend der erzeugten Buchrundung ausgewählt und der
Weg des Formwerkzeugs automatisch durch Einstellung
vorgegeben.
[0024] Sobald das letzte Buch eines Auftrages die La-
destation der Buchform- und Pressmaschine verlassen
hat und in einer Presseinrichtung gehalten wird, kann die
Ladestation, welche einen Einzelantrieb aufweist, auf ein
neues Buchformat eingestellt werden. Zur automati-
schen Einstellung des Ladehubes des Buches in die be-
reitstehende, geöffnete Presseinrichtung müssen der
Maschinensteuerung ausser der Buchdicke, -höhe und
-breite auch die Form der gerundeten Buchblocks und
die Form der gerundeten Buchdecke, wie z.B. der Run-
deradius der Buchdecke und der Runderadius des Buch-
blocks oder die Lage des Buchfalzes, bekannt sein.
[0025] Da diese Werte in der vorangestellten Maschi-
ne erzeugt oder dort als Einstellmasse für das ganzflä-
chige Beleimen der Buchblocks und für das passgenaue
Einhängen der Buchblocks in die Decke verwendet wer-
den, müssen diese Daten nur von dort übermittelt und in
die Steuerung der Buchform- und Pressmaschine einge-
bunden werden.
[0026] Mit diesen Werten werden die richtige Stellung
der Prismenleisten und die benötigte Ladehöhe rechne-
risch ermittelt. Die eingestellte Ladeposition ist dann rich-
tig, wenn die Einbrennschienen beim Schliessen der
Presseinrichtung an der dafür vorgesehenen Stelle in
den Falz des eingefahrenen Buchblocks treffen.
[0027] Wird das Buch zusätzlich noch mit dem zu-
schaltbaren Formwerkzeug in Form gebracht, wird zur
automatischen Auswahl der Formstücke die Geometrie
des geformten Buchblocks benötigt. Damit beim Nach-
formen des Buchblocks das Formwerkzeug sanft auf den

Frontschnitt auffahren und den Buchblock in seinem
Rückenbereich in die gerundete Buchdecke drücken
kann, wobei die beiden Buchdeckel über Schrenz und
Vorsatz im Gelenk gegen die Einbrennschienen gezogen
werden, ist auch hier ein genaues Abbild des eingehäng-
ten Buchblocks in die Buchdecke  vonnöten. Der hierfür
benötigte Verfahrweg des Formwerkzeugs wird aus der
Wahl des Formstückes, des erzielten Rundeergebnisses
an Buchdecke und Buchblock und aus der Lage der Falz-
kante der Buchdecke errechnet. Buchblock und Buch-
decke können so automatisch zueinander ausgerichtet
werden, bei gleichzeitiger Nachformung des Buches.
[0028] Vorteilhafte aufgabengemässe Ausführungs-
formen gehen aus den übrigen Ansprüchen hervor.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0029] Im Folgenden werden anhand der Figuren Aus-
führungsbeispiele der Erfindung näher erläutert. Alle für
das unmittelbare Verständnis der Erfindung nicht erfor-
derlichen Elemente sind weggelassen worden. Es zei-
gen:

Figur 1 eine schematische Darstellung für das Veran-
schaulichen eines Datentransfers zwischen
einer Buchfertigungsstrasse und einer Buch-
form-und Pressmaschine,

Figur 2 ein Schema für Signalflüsse um eine Steue-
rung der Buchfertigungsstrasse und um eine
Steuerung der Buchform- und Pressmaschine
und zwischen den Steuerungen,

Figur 3 eine weitere schematische Darstellung in An-
lehnung an Figur 1, linke Seite Buchferti-
gungsstrasse, zur Veranschaulichung einer
Erhebung von Einstellmassen der Buchferti-
gungsstrasse für den Fall eines 80 mm dicken
Buches,

Figur 4 eine weitere schematische Darstellung in An-
lehnung an Figur 1, rechte Seite Buchform-
und Pressmaschine, zur Veranschaulichung
einer Berechnung von Einstellmassen für re-
levante Bauteile der Buchform- und Pressma-
schine mit dem 80 mm dicken Buch aus Figur
3,

Figur 5 eine analoge Darstellung zu Figur 3 mit einem
20 mm dünnen Buch und

Figur 6 eine analoge Darstellung zu Figur 4 mit der
spitzen Einbrennschiene und dem 20 mm
dünnen Buch aus Figur 5.

Ausführungsbeispiele der Erfindung

[0030] In den Figuren 1 bis 6 werden erfindungsge-
mässe Verfahren zum Steuern einer Buchform- und
Pressmaschine 20 veranschaulicht.
[0031] Die Figuren enthalten gezielte massliche Anga-
ben, welche in Wirkverbindung mit der Steuerung stehen,
und im Sinne eines vollständigen Offenbarungsgehalts
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veranschaulichen, wie die konkrete Erfassung, Einbrin-
gung und Verarbeitung der Korrekturen vonstatten geht.
[0032] Figur 1 zeigt schematisch einen Datentransfer
1 von Daten einer der Buchform- und Pressmaschine 20
vorangestellten Maschine einer Buchfertigungsstrasse
10 zu der Buchform- und Pressmaschine 20. In einem
links einer strichpunktierten vertikalen Linie dargestell-
ten, der Buchform- und Pressmaschine 20 vorangestell-
ten Verfahren einer Buchfertigungsstrasse 10 ist ein
Buchblock 30 zunächst ohne Buchdecke 18 auf einem
Transportelement 16, einer sogenannten Sattelplatte,
angeordnet. Dabei ist der Buchblock 30 mit seinem dem
späteren Buchrücken 37 entsprechend geformten Buch-
blockrücken nach oben ausgerichtet. Der Buchblock 30
hat bei dieser Ausrichtung in vertikaler Richtung eine
Blockbreite 32 und horizontal eine Buchdicke 34. Dem
geschlossenen Buchrücken 37 gegenüber liegt ein offe-
ner Frontschnitt 38 des Buches. Mit einer Leimwalze 12
wird beginnend an der Falzkante 123 auf den beiden
Aussenseiten des Buchblocks 30 Leim aufgetragen.
[0033] Im Nachgang findet eine Zusammenführung
des beleimten Buchblocks 30 mit der Buchdecke 18 statt.
Mittels eines beispielsweise zwei Anreiberwalzen auf-
weisenden Anreibers 14 wird die zugeführte Buchdecke
18 zum Buchblock 30 ausgerichtet und fixiert, so dass
die Rundung 31 der Buchdecke 18 passgenau zum
Buchrücken 37 sitzt. Dabei sind beispielsweise das Ab-
standsmass zwischen der Berührfläche der Anreiberwal-
zen des Anreibers 14 an der Buchdecke 18 und der Falz-
kante 23 als Einstellmass 11 des Anreibers 14 abrufbar.
[0034] Dabei wird der sich auf der Sattelplatte befind-
liche Buchblock 30 ganzflächig während des Hochfah-
rens durch zwei Leimwalzen 12 hindurch auf beiden Aus-
senseiten beleimt und stösst mit seinem Rücken in den
vorgeformten Schrenz der darüberliegenden in einer ho-
rizontalen Lage befindlichen Buchdecke. Die Anreiber-
walzen des Anreibers 14 drücken den Schrenz der Buch-
decke 18 gegen den Buchblockrücken und der Anreiber
14 fährt mit dem Buchblock 30 mit der Sattelplatte syn-
chron mit. Während des Hochfahrens klappen die beiden
Hälften der Buchdecke 18 nach unten und legen sich am
beleimten Buchblock 30 an. Sobald die beiden Hälften
komplett am Buchblock 30 anliegen, macht der Anreiber
14 seine Abwärtsbewegung, die Anreiberwalzen werden
durch den Pilz des Buchrückens 37 etwas aufgedrückt
und gehen dann federbehaftet wieder zurück und reiben
die Buchdecke 18 am beleimten Buchblock 30 an. Da-
durch führen die Anreiberwalzen des Anreibers 14 also
nur eine gesteuerte vertikale Bewegung und eine feder-
behaftete kleine horizontale Bewegung aus.
[0035] Demnach sind zunächst vor dem in der Buch-
form- und Pressmaschine 20 durchführbaren erfindungs-
gemässen Verfahren folgende Daten als Eingabewerte
2 bekannt: Die Blockbreite 32, die Buchdicke 34 und eine
Schrenzdicke 36 der Buchdecke 18. Als errechnete Wer-
te 3 liefert die Buchfertigungsstrasse 10 den Abstand 23
zwischen einer oberen Kante 39 des Buchblockrückens
und der Falzkante 123 und das Einstellmass des Anrei-

bers 14. Dieser Datentransfer 1 ist ausserdem in Figur
2 verdeutlicht.
[0036] Gemäss den Figuren 1 und 2 werden die der
Abstand 23 zwischen der oberen Kante 39 des Buch-
blockrückens sowie der Falzkante 23 und das Einstell-
mass 11 des Anreibers 14 als errechnete Werte 3 für die
Buchfertigungsstrasse 10 und die Eingabewerte 2 zum
Buchformat per Datentransfer 1 der Steuerung der Buch-
form- und Pressmaschine 20 zugeführt.
[0037] Das Schema Fig. 1, rechts der strichpunktierten
Linie, zeigt eine übliche Anordnung des Buchblocks 30
mit nach unten ausgerichteten Buchrücken 37 in der
Buchform-und Pressmaschine 20. Von links und rechts
des Buchblocks 30 pressen Pressplatten 28 die Buch-
decke 18 flächig gegen den Buchblock 30 (nur linke Pres-
splatte 28  dargestellt). Das Buch ruht mit seinem Buch-
rücken 37 auf einem, um ein Einstellmass 21 höhenver-
stellbaren Ladetisch 27.
[0038] Eine übliche Bauform des Ladetisches 27 be-
steht aus zwei parallel zueinander angeordneten Pris-
menplatten (nur ein Ausschnitt der linken Prismenplatte
ist angedeutet.), die der Buchrücken 37 zumindest mit
zwei Kontaktlinien berührt. Unterhalb der Pressplatten
28 und oberhalb des Ladetisches 27 ist von beiden Seiten
(nur die linke ist hier gezeigt) eine spitze Einbrennschie-
ne 24 in dem Bereich der Falzkante 23 gegen die Buch-
decke 18 und den Buchblock 30 anstellbar.
[0039] Eine dem Buch zugewandte Spitze der Ein-
brennschiene 24 legt, als eine mehrerer Möglichkeiten
eine horizontale Nulllinie 29 fest, auf Basis derer die Ein-
stellmasse 21, 26 der Buchform- und Pressmaschine 20
angefahren werden.
[0040] Die Buchform- und Pressmaschine 20 weist als
Bestandteil und Mittel 22 einer Nachformeinrichtung fer-
ner ein Formwerkzeug auf. Das Formwerkzeug ist um
ein Einstellmass 26 von oben in den Frontschnitt 38 ab-
senkbar. Das Formwerkzeug ist an einem nicht näher
dargestellten Werkzeugträger angeordnet und führt ge-
genüber dem zu formenden Frontschnitt 38 eine Abfolge
von Bewegungen in einer Ebene oder im Raum aus, wo-
bei die Abfolge der Bewegungen maschinell eingestellt
wird, frei programmierbar ist, oder wahlweise durch min-
destens einen nicht dargestellten Sensor geführt wird.
Dazu detektiert der Sensor direkt oder indirekt minde-
stens eine Information über die Lage eines oder mehrerer
Mittel 22 der Nachformeinrichtung in einer Bewegungs-
ebene oder im Raum fortlaufend oder erfasst die Lage
des operativ bestimmten Mittels 22 und gibt diese Infor-
mation über die Lage bzw. die Lage an eine Steuerungs-
einheit weiter.
[0041] In der Buchform- und Pressmaschine 20 ist ge-
mäss dem erfindungsgemässen Verfahren zunächst der
Ladetisch 27 auf eine richtige Höhe zu fahren, auf das
Einstellmass 21 des Ladetisches 27 als einem ersten
errechneten Wert 4 der Buchform- und Pressmaschine
20. Der Ladetisch 27 kann dazu mit einem nicht darge-
stellten Wegmesssystem betrieben werden. Als Einstell-
mass 21 des Ladetisches 21 wird gemäss einem ersten
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Ausführungsbeispiel eines erfindungsgemässen Verfah-
rens  und einer eingesetzten Einbrennschiene 24 mit der
Spitze auf Höhe Nulllinie 29 unmittelbar das Einstellmass
11 des Anreibers 14 verwendet.
[0042] Dem ersten Ausführungsbeispiel entsprechen
die Berechnungen der Einstellmasse 21, 26 in den Figu-
ren 5 und 6 für ein 20 mm dünnes Buch.
[0043] Das Einstellmass 21 des Ladetisches 27 als er-
rechneter Wert 4 der Buchform- und Pressmaschine 20
ist gleich dem Einstellmass 11 des Anreibers 14 als er-
rechnetem Wert 3 der Buchfertigungsstrasse 10.
[0044] In die Berechnung des Einstellmasses 11 des
Anreibers 14 geht nach einer vorteilhaften Ausführungs-
form des erfindungsgemässen Verfahrens die Buchdicke
34 ein, was bei einem Vergleich der Figuren 3 und 5
deutlich wird.
[0045] Das Einstellmass 26 des Formwerkzeugs 22
als errechneter Wert 4 der Buchform-und Pressmaschi-
ne 20 ist gleich einer Differenz aus Blockbreite 32 als
Eingabewert 2 weniger dem Abstand 23 zwischen der
oberen Kante 39 des Buchblockrückens und der Falz-
kante 123 als errechnetem Wert 3 der Buchfertigungs-
strasse 10.
[0046] Statt der Spitze der Einbrennschiene 24 der Fi-
guren 1, 5 und 6 legt gemäss zweitem Ausführungsbei-
spiel eines erfindungsgemässen Verfahrens, vgl. Figu-
ren 3 und 4, eine mit dem Buch in Kontakt tretende Ober-
kante einer stumpfen Einbrennschiene 24’ (Figur 4) die
Nulllinie 29 fest.
[0047] Das Einstellmass 21 des Ladetisches 27 und
das Einstellmass 26 des Formwerkzeugs 22 setzt die
Steuerung der Buchform- und Pressmaschine 20 analog
zum ersten Ausführungsbeispiel in Bezug zur Nulllinie
29 um, indem schnelle Aktuatoren für den Ladetisch 27
und das als Formwerkzeug ausgebildete Mittel 22, bei-
spielsweise lineare nicht näher dargestellte Servomoto-
ren, angesteuert werden.
[0048] Gemäss dem in den Figuren 3 und 4 dargestell-
ten zweiten Ausführungsbeispiel ist das Einstellmass 21
des Ladetisches 27 als errechneter Wert 4 der Buchform-
und Pressmaschine 20 gleich einer Summe aus dem Ein-
stellmass 11 des Anreibers 14  als einem errechneten
Wert 3 der Buchfertigungsstrasse 10 und einem Korrek-
turmass 25 der Einbrennschiene 24, das der stumpfen
Einbrennschiene 24’ als einem Korrekturmass 5 des
Formwerkzeugs 22 entsprechend berücksichtigt wird.
[0049] Das Einstellmass 26 des Formwerkzeugs 22
als errechneter Wert 4 der Buchform-und Pressmaschi-
ne 20 ist gemäss zweitem Ausführungsbeispiel bzw. den
Figuren 3 und 4 gleich einer Differenz aus der Blockbreite
32 als Eingabewert 2 weniger dem Abstand 23 zwischen
der oberen Kante 39 des Buchblockrückens sowie der
Falzkante 123 als errechneter Wert 3 der Buchferti-
gungsstrasse 10 und weniger dem Korrekturmass 25 der
Einbrennschiene 24 als Korrekturmass 5 des Formwerk-
zeugs 22.
[0050] In weiteren vorteilhaften Ausführungsformen
der Erfindung, die in der schematischen Darstellung ge-

mäss Figur 1 nicht näher dargestellt worden sind, be-
rücksichtigt eine Berechnung der Einstellmasse 21, 26
als weiteres Korrekturmass 5 des Formwerkzeugs 22 ei-
ne Verstellung von Prismenplatten eines verstellbaren
Ladetisches 27.
[0051] Ferner findet gemäss einer weiteren vorteilhaf-
ten Ausführungsform eines erfindungsgemässen Ver-
fahrens ein eingewechseltes, als Formwerkzeug ausge-
bildetes Mittel 22 Berücksichtigung als Korrekturmass 5
des Formwerkzeugs 22, insbesondere bei der Berech-
nung des Einstellmasses 26 des Formwerkzeugs 22.
[0052] Folgende qualitative Abhängigkeiten beim Be-
trieb einer solchen Buchform- und Pressmaschine las-
sen sich erkennen:

- a) Falzkante und Einstellmass des Anreibers werden
in der Buchfertigungsstrasse errechnet.

- b) Die Höhe des Prismentisches ist eine Funktion
aus Einstellmass des Anreibers und der Form der
Einbrennschiene (Breite des Einbranntes), dabei ist
zu berücksichtigen, dass die Schrenzdicke in dem
Einstellmass des Anreibers schon berücksichtigt ist,
wobei in den Figuren 5, 6 die Höhe Prismentisch
vereinfacht dem Einstellmass des Anreibers ent-
spricht.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Betrieb einer Buchform- und Press-
maschine (20), welche im Wesentlichen aus einer
Nachformeinrichtung, einer Presseinrichtung, einer
Ladeeinrichtung besteht, wobei die Ladeeinrichtung
im Wesentlichen aus einem Ladetisch (27), und die
Presseinrichtung aus einer Anzahl von zueinander
beabstandeten Pressplatten (28) und aus Einbrenn-
schienen (24, 24’) besteht, wobei die Nachformein-
richtung Mittel (22) aufweist, welche für die Formge-
bung des Frontschnitts (38) von Buchblocks (30) be-
stimmt sind, wobei die Presseinrichtung mit minde-
stens einer Station für die Aufnahme eines Buch-
blocks (30) betrieben wird, und wobei die Mittel (22)
der Nachformeinrichtung gegenüber dem zu for-
menden Frontschnitt eine Abfolge von Bewegungen
in einer Ebene oder im Raum ausführen, dadurch
gekennzeichnet, dass eine übergeordnete Steue-
rung entlang einer Buchfertigungsstrasse (10)
stromauf der Buchform- und Pressmaschine (20)
Buchblocks (30) bezogene Werte ermittelt, und die
so ermittelten Werte mindestens der Presseinrich-
tung, und/oder der Nachformeinrichtung, und/oder
den Pressplatten (28) für die Fertigstellung des
Buchblocks (30) weitergegeben werden, dergestalt,
dass auf Grund dieser entlang der Buchfertigungs-
strasse (10) vor Fertigstellung des Buchblocks (30)
ermittelten Werte mindestens ein bestimmungskon-
formes Mittel (22) der Nachformeinrichtung für den
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operativen Einsatz zur Bearbeitung des Front-
schnitts (38) abgerufen wird, die operative Positio-
nierung des zum Einsatz gelangenden Mittels (22)
für den zu formenden Frontschnitt (38) des jeweili-
gen Buchblocks (30) angefahren wird, der Bewe-
gungsablauf der Pressplatten (28) in Wirkverbin-
dung mit dem Einsatz des Mittels (22) der Nachfor-
meinrichtung auf Grund der gemessenen Buchdicke
(34) sowie der Dicke der Buchdecke (18) des jewei-
ligen Buchblocks (30) gesteuert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zu formende Frontschnitt durch
eine subsequente Folge von zur Nachformeinrich-
tung gehörenden und zum Einsatz gelangenden Mit-
teln (22) bearbeitet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Steuern der Buchform- und
Pressmaschine (20) für einen Buchblock (30) mit ei-
nem Buchblockrücken gegenüberliegenden Front-
schnitt (38), ausgehend von einer ortsfest in der
Buchform- und Pressmaschine (20) gedachten,
waagerechten Nulllinie (29), ein Ladetisch (27) zur
Aufnahme eines Buchblocks (30) in vertikaler Rich-
tung auf ein Einstellmass (21) des Ladetisches (27)
verstellt wird, und dass ein als Mittel (22) der Nach-
formeinrichtung dienendes Formwerkzeug dem La-
detisch (27) entgegen auf bzw. um ein Einstellmass
(26) des Formwerkzeug (22) auf den, dem Ladetisch
(27) abgewandten, parallel zum Ladetisch (27) aus-
gerichteten Frontschnitt (38) des Buchblocks (30)
gepresst wird, und dass zumindest eines der Ein-
stellmasse (21, 26) in Abhängigkeit von Werten, die
aus einem in der Buchfertigungsstrasse (10) voran-
gestellten Verfahren stammen, gewählt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Einstellmass (21) des Ladeti-
sches (27) in Abhängigkeit eines Einstellmasses der
Buchfertigungsstrasse (10) für ein ganzflächiges Be-
leimen des Buchblocks (30) gewählt wird, insbeson-
dere in Abhängigkeit eines Einstellmasses 11 des
Anreibers (14) der Buchfertigungsstrasse (10), wo-
bei mittels des Anreibers (14), der Buchform- und
Pressmaschine (20) vorangestellt, eine zugeführte
Buchdecke (18) zu einem Buchblock (30) ausgerich-
tet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abfolge von Bewegungen in ei-
ner Ebene oder im Raum maschinell eingestellt, und/
oder frei programmiert werden, und wahlweise durch
mindestens einen Sensor geführt werden.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Einstellmass (21)
des Ladetisches (27) in Abhängigkeit eines Einstell-

masses der Buchfertigungsstrasse (10) für ein pass-
genaues Einhängen des Buchblocks (30) in eine
Buchdecke (18) gewählt wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eines der
Einstellmasse (21, 26) zusätzlich in Abhängigkeit
von für jeden einzelnen Buchblock (30) und der je-
weiligen Buchdecke (18) bekannten Buchparame-
tern gewählt wird, insbesondere in Abhängigkeit von
für die Steuerung der Buchform- und Pressmaschine
(20) aus einer zentralen Datenbank abfragbaren
Blockbreite (32), Buchdicke (34) und/oder Schrenz-
dicke (36).

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eines der
Einstellmasse (21, 26) zusätzlich in Abhängigkeit
von zumindest einem Korrekturmass (5) des Form-
werkzeugs (22), das einem bestimmten einstellba-
ren und/oder auswechselbaren Bauteil der Buch-
form- und Pressmaschine (20) eigen ist, gewählt
wird, insbesondere in Abhängigkeit zumindest eines
Korrekturmasses für das zum Einsatz gelangende
Mittel (22), eine Form der Einbrennschiene (24),
oder einer Stellung des Ladetisches (27).

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1-8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Mittel (22) quer zur Brei-
te des Frontschnitts (38) mindestens eine weitere
translative Bewegung und gegenüber dem Front-
schnitt (38) mindestens eine vertikale oder quasi-
vertikale formgebende Bewegung ausführt.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1-9, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein Sensor di-
rekt oder indirekt mindestens eine Information über
die Lage eines oder mehrerer Mittel (22) der Nach-
formeinrichtung in einer Bewegungsebene oder im
Raum fortlaufend detektiert oder die Lage des ope-
rativ bestimmten Mittels (22) erfasst und an eine
Steuerungseinheit weitergegeben wird.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 1-10, da-
durch gekennzeichnet, dass bei der Nachformung
des auf zum Ladetisch (27) gehörenden Prismen-
platten aufliegenden Buchblocks (30) auf eine vor-
bestimmte Höhe zwischen die zu der Presseinrich-
tung gehörenden Pressplatten (28) positioniert wird,
dergestalt, dass die Einbrennschienen (24, 24’) im
Bereich eines Buchfalzes mit einer geringeren Kraft
auf den Buchblock (30) auftreffen, und dass der
Buchblock (30) bei der Absenkung des Ladetisches
(27) festgehalten wird.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 1-11, da-
durch gekennzeichnet, dass während des Ladens
des Buchblocks (30) über eine Signaleinrichtung die
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Kontur des Buchblocks (30) erfasst wird, und dass
über einen Antrieb die anzusteuernde Höhe des La-
detisches (27) angefahren wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ladetisch (27) mit einem Weg-
messsystem betrieben wird.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 1-13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Buchblock (30)
während des Nachformprozesses durch die Press-
platten (28) vorgepresst wird, und dass der Buch-
block (30) nach dem Nachformprozess durch Erhö-
hung der Druckkraft der Einbrennschienen (24, 24’)
fixiert wird, und dass danach die Nachformeinrich-
tung aus dem Bereich der Pressplatten (28) heraus-
gefahren wird.
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