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(54) Binderriicken

(57)  Bindertcken (1) zum Zusammenhalten eines
Stapels (2) von Blattern (4) mit einem sich in Binderik-
kenlangsrichtung erstreckenden Riickenteil (6) und mit
Fingern (8), welche an einer Seite des Rlckenteils (6)
mit Abstand voneinander angeordnet sind und sich quer
zur Binderiickenlangsrichtung vom Rickenteil (6) weg-
erstrecken, wobei die Finger (8) und der Rlckenteil (6)
Schlaufen (10) bilden, welche durch Lécher (19) der zu
bindenden Blatter (18) hindurchfihrbar sind. Der Rik-
kenteil (6) und die Finger (8) sind zusammen ein einstiik-
kiger, im SpritzguBverfahren hergestellter Kérper. Die
Fingerenden (14) liegen der anderen Seite des Riicken-
teils (6) nicht-tiberlappend oder mit radialem Abstand
quer zur Binderlckenkdrperebene iiberlappend gegen-
Uber.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Binderiicken zum
Zusammenhalten eines Stapels von Blattern geman
dem Oberbegriff von Anspruch 1.

Bei diesen Bléattern kann es sich um Papierseiten,
Kunststoffolien oder Seiten aus Karton handeln.

Die Binderiicken des Stands der Technik weisen
einen sich in Binderiickenlangsrichtung erstreckenden
Ruickenteil und Finger auf, welche an einer Seite des
Ruackenteils mit Abstand voneinander angeordnet sind
und sich quer zur Binderiickenlangsrichtung vom Ruik-
kenteil wegstrecken und zusammen mit dem Ruckenteil
Schlaufenbilden, welche durch Locher der zu bindenden
Blatter hindurchfihrbar sind. Dabei sind der Ruckenteil
und die Finger zusammen ein einstiickiger elastischer
Kérper aus Kunststoff. Die Fingerenden erstrecken sich
mindestens bis so nahe zum Ruckenteil, daB die Blatter
nicht auf ihnen unbeabsichtigt herausrutschen kénnen.

Diese Binderlicken werden Ublicherweise aus Poly-
venylchlorid-Folie (PVC-Folie) ausgestanzt und dann
erwarmt und in eine zylindrische Form gerollt. Dabei ent-
steht insgesamt etwa 15 % Schneidabfall bezogen auf
die Gesamtmenge der als Ausgangsmaterial verwende-
ten Folienhalbzeuge:

beim Schneiden des Folienhalbzeugs in Streifen,

beim Ausstanzen der einzelnen Binderlicken,

beim Zuschneiden der Binderticken auf die
gewulnschte Lénge.

PVC ist fur das Stanz- und Rollierverfahren das
geeignetste Material, bringt aber bei der Mdllverbren-
nung Umweltprobleme in Form von giftigen Gasen mit
sich.

Das durch das Rollen erzeugte runde Profil verur-
sacht vor allem bei gréBeren Durchmesssern ein
gekrimmtes und optisch unvorteilhaftes AuBenprofil des
Blatterstapels.

Durch die Erfindung soll die Aufgabe geldst werden,
ein Verfahren zur Herstellung eines elastischen Binde-
riickens bereitzustellen, bei dem jeder spritzbare und im
ausgeharteten Zustand elastische Kunststoff verwendet
werden kann und mit dem der Binderticken kostengiin-
stig hergestellt und umweltfreundlich entsorgt werden
kann. Dazu soll der Binderticken so ausgebildet werden,
daB er nach dem Verfahren gemaB der Erfindung her-
stellbar ist und daB das Profil des Bindertickens und des
gebundenen Bléatterstapels variabel und optisch anspre-
chend gestaltet werden kann. AuBerdem soll der Binde-
ricken so ausgebildet werden, daB eine Sicherung
gegen unbeabsichtigtes Herausrutschen der Blatter vor-
handen ist.

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 und des
Anspruchs 9 geldst.

Durch die Erfindung werden folgende Vorteile erzielt

a) Durch die Herstellung des Binderlickens im
SpritzguBverfahren wird eine Materialersparnis von
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etwa 15 % gegentber dem Stanzverfahren des
Stands der Technik erzielt. Das Material von Aus-
schuBteilen oder anderer nichtverwendbarer Teile
kann dem SpritzguBprozeB3 wieder zugeftihrt wer-
den.

b) Da als Ausgangsmaterial Kunststoffgranulat statt
Kunststoffolie verwendet wird, entféllt ein Ferti-
gungsschritt, namlich die Herstellung von Kunst-
stoffolienhalbzeug.

¢) Als Rohmaterial ist jeder spritzbare und im aus-
geharteten Zustand elastische Kunststoff geeignet,
nicht nur PVC. Dies ist umweltfreundlicher und fle-
xibler.

d) Der spritzgegossene Binderticken kann in jedem
geeigneten, zum Beispiel rechteckigen, elliptischen
oder dreieckigen, Profil ausgebildet werden. Hier-
durch kénnen optisch ansprechende Formen und
Profile des Binderiickens und wie auch des gebun-
denen Papierstapels erzeugt werden. Bei spritzge-
gossenen Binderticken wird eine Profilwahl méglich,
mit der zusétzlich zu den unter a) genannten Ein-
sparungen nochmals 10 % Material eingespart wer-
den kénnen.

Die Erfindung wird im folgenden anhand mehrerer
Ausfihrungsbeispiele mit Bezug auf die Zeichnungen
naher beschrieben. Sie zeigen in
Fig.1 eine perspektivische Darstellung einer bevor-
zugten Ausfihrungsform eines Binderiickens
gemaB der Erfindung;

einen Querschnitt einer weiteren Ausflh-
rungsform eines Binderiickens geman der
Erfindung, welcher einen Stapel von Blattern
zusammenhalt;

Fig.2

Fig.3 einen Querschnitt der bevorzugten Ausflh-
rungsform des Binderiickens von Fig.1 mit
einer aufgesteckten Leiste.

Fig.4 einen Querschnitt der Ausflihrungsform von
Fig.2, wobei der gebundene Blatterstapel aui-

geschlagen ist;

einen Querschnitt einer weiteren Ausflh-
rungsform eines Binderiickens geman der
Erfindung;

Fig.5

Fig.6 eine perspektivische Darstellung einer weite-
ren Ausfihrungsform eines Binderiickens

geman der Erfindung.

Der Binderiicken 1 hat ein sich in Binderlickenlangs-
richtung erstreckendes Rickenteil 6 und Finger 8, wel-
che an einer Seite des Ruckenteils 6 mit Abstand
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voneinander angeordnet sind und sich quer zu einer
Langsachse 4 des Binderickens 1 vom Riickenteil 6
wegstrecken, wie Fig.1 zeigt. Die LaAngsachse 4 des Bin-
dertckens 1 erstreckt sich in Bindertickenlangsrichtung.
Die Finger 8 sind gekrimmt, wobei jeder der Finger 8
zusammen mit dem Rickenteil 6 eine Schlaufe 10 bildet.
Die Fingerenden 14 liegen der anderen Seite des Ruk-
kenteils 6, gesehen in einer Richtung quer zur Langs-
achse 4, nicht-tberlappend gegeniber.

Bei der in Fig.1 dargestellten bevorzugten Ausfih-
rungsform weist der Riickenteil 6 an seiner anderen
Seite Vorspriinge 16 auf, welche Zwischenrdume bil-
dend mit Abstand voneinander angeordnet sind und sich
quer zur Langsachse 4 vom Riickenteil 6 wegerstrecken.

Die schlaufenférmigen Finger 8 sind bezlglich der
Vorspriinge 16 derart versetzt angeordnet, daB die Fin-
gerenden 14 der schlaufenférmigen Finger 8 in die Zwi-
schenrdume zwischen den Vorspriingen 16 hineinragen.

Der Ruckenteil 6 und die Finger 8 sind zusammen
ein einstlckiger, im SpritzguBverfahren hergestellter
Kérper. Durch die Herstellung des Bindertickens 1 im
SpritzguBverfahren wird eine Materialersparnis gegen-
Uber dem Stanzverfahren des Stands der Technik erzielt.
Das Material von AusschuBteilen oder anderer nichtver-
wertbarer Teile kann dem SpritzguBprozeB wieder zuge-
fahrt werden.

Da als Ausgangsmaterial Kunststoffgranulat statt
Kunststoffolie verwendet wird, entfallt ein Fertigungs-
schritt, nAmlich die Herstellung von Kunststoffolienhalb-
zeug.

Als Rohmaterial ist jedoch auch jedes spritzbare
oder thermisch verformbare und im ausgeharteten
Zustand elastische Material geeignet, vorzugsweise wird
Polyethylen verwendet. Dies ist bezliglich der Entsor-
gung umweltfreundlicher als Polyvenylchlorid (PVC), da
bei der Verbrennung von Polyethylen weniger giftige
Dampfe entstehen. Aus Kostengriinden kann jedoch
auch Polyvenylchlorid (PVC) verwendet werden.

Ein weiterer Vorteil, den das SpritzguBverfahren mit
sich bringt, ist, daB der spritzgegossene Bindertcken 1
in jedem geeigneten z.B. rechteckigen, elliptischen, run-
den oder dreieckigen Profil ausgebildet werden kann.
GemanB den dargestellten bevorzugten Ausfiihrungsfor-
men ist die dem Blatterstapel 17 zugewandte Seite des
Binderlickens 1 abgeflacht, damit die Blatter bindig auf-
einander liegen.

Der Binderiicken 1 ist so ausgebildet, daB er im
SpritzguBverfahren einfach und kostengiinstig herge-
stellt werden kann. Deshalb werden die Finger 8 derart
geformt, daB die Fingerenden 14 der anderen Seite des
Ruckenteils 6 nicht Gberlappend gegentberliegen, weil
im Fall einer Uberlappung das SpritzguBwerkzeug zu
kompliziert und teuer ausfallen wirde. Grundsétzlich ist
eine Uberlappung jedoch méglich. Die SpritzguBform
weist dann eine Hinterschneidung auf.

Jeder der Finger 8 hat zwei gerade parallele Seiten-
rander, welche sich in Ebenen senkrecht zur Langs-
achse 4 des Binderlckens 1 befinden. Jeder der
Vorspriinge 16 hat ebenfalls zwei gerade parallele Sei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tenrander, welche in Ebenen liegen, welche senkrecht
zur Langsachse 4 des Bindertickens 1 sind, derart, daB
sich die Seitenrénder eines Fingers 8 entlang der ihnen
in Binderlckenléngsrichtung gegentiberliegenden Sei-
tenrander der Vorspriinge 16 erstrecken, welche den
Finger 8 in Bindertckenlangsrichtung umgeben. Mit
anderen Worten sind die Vorspriinge 16 parallel zu den
Fingern 8. Die Kanten der Fingerenden 14 sind im
wesentlichen gerade und berthren die andere Seite des
Ruckenteils nicht. Vorzugsweise haben die Finger 8, die
Vorspriinge 16 und der Rickenteil 6 Kanten oder Kan-
tenflachen, welche im wesentlichen entweder in Ebenen
senkrecht zur Langsachse 4 liegen oder parallel zur
Langsachse 4 sind. Vorzugsweise haben die Finger 8
und die Vorspriinge 16 in Bindertickenlangsrichtung die
gleiche Breite.

Bei der Ausfiihrungsform von Fig.1 strecken sich die
Vorspriinge 16 von der anderen Seite des Riickenteils 6
in einer vorbestimmten LAnge weg, welche mindestens
dreimal so groB wie die Dicke der Finger 8 ist, vorzugs-
weise mindestens 1/2 Zentimeter. Dadurch ergibt sich
eine erhohte Biegesteifigkeit des Binderlickens, da sich
die geraden Seitenrénder der ineinandergreifenden Fin-
ger 8 und Vorspriinge 16 gegeneinander abstiitzen,
wenn der Binderlcken durch sein Eigengewicht oder
durch das Gewicht eines durch ihn gebundenen Blatter-
stapels durchgebogen wird. Eine solche Stutzwirkung ist
nicht vorhanden, wenn die Vorspriinge zu kurz sind. Zum
andern wird durch lange Vorspriinge die Sicherheit des
Binderlickens 1 gegen ein Ofinen der Sperre erhéht, wel-
che durch die in Binderlickenlangsrichtung ineinander-
greifenden Finger und Vorspriinge gebildet ist.

Der Bindertcken 1 dient zum Zusammenhalten und
Binden eines Stapels 17 von Bléattern 18, wie er in Fig.
2 gezeigtist. Bei diesen Blattern kann es sich um Papier-
seiten, Kunststoffolien oder Seiten aus Karton handeln.
Im vorliegenden Fall werden mit dem Binderlicken 1
Papierseiten 18 gebunden.

Der in Fig.2 gezeigte Binderticken 1 ist eine weitere
Ausfihrungsform der Erfindung, wobei er in dieser Aus-
fahrungsform ein im wesentlichen rechteckiges Profil
hat. Hierdurch wird ein optisch ansprechendes nahezu
rechteckiges Profil des Papierstapels 2 erméglicht.

Beim Binden werden die schlaufenférmigen Finger
8 durch eine spezielle Vorrichtung (nicht gezeigt) oder,
wenn die Anzahl der schlaufenférmigen Finger 8 gering
ist, manuell aufgebogen, bis die urspriinglich schlaufen-
férmigen Finger 8 teilweise oder ganz gerade sind und
sie durch Lécher 19 in den Papierseiten 18 geschoben
werden kénnen.

Da der Kunststoff, aus dem der Binderticken 1
besteht, elastisch ist, federn die geradegebogenen Fin-
ger 8 beim Loslassen in ihre schlaufenférmige Aus-
gangslage zurtick und halten den Stapel 17 aus
Papierseiten 18 zusammen. Die Fingerenden 14
erstrecken sich dabei mindestens bis so nahe zum Rik-
kenteil 6, daB die Papierseiten 18 nicht auf ihnen unbe-
absichtigt herausrutschen kénnen. Im gebundenen
Zustand ist jeweils ein schmaler u-férmiger bzw. an den
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Langsenden des Bindertickens I-férmiger Schlitz 20 zwi-
schen den Seitenréandern eines Finger 8 und den Sei-
tenrandern der diesen Finger 8 umgebenden
Vorspriinge 16 sowie zwischen den Fingerenden 14 und
der anderen Seite des Rlckenteils 6 vorhanden, welcher
auf der vom Stapel 17 wegweisenden Seite des Binde-
rickens 1 liegt. Da dieser Schlitz 20 wegen des Vorhan-
denseins der Vorspringe 16 entlang der
Binderuckenlangsrichtung zahnférmig ist, wird sicherge-
stellt, daB beim Aufschlagen des Stapels 17 keine
Papierseiten 18 von den schlaufenférmigen Fingern 8
rutschen und sich durch den Schlitz 20 hindurch vom
Stapel 17 I6sen. Beim Aufschlagen des Stapels 17 sind
die Papierseiten 18 entlang der schlaufenférmigen Fin-
ger 8 verschieblich, wobei im aufgeschlagenen Zustand
einerseits die freien Stirnkanten der Vorspriinge 16, wel-
che parallel zur Bindertickenlangsrichtung sind, und
andererseits der Rand der einen Seite des Ruckenteils
6 jeweils einen Anschlag flr die Papierseiten 18 bilden.

Der Schlitz 20 muB breit genug sein, damit die den
Schlitz 20 ausfiillenden Teile des SpritzguBwerkzeugs
nicht durch die beim SpritzgieBen entstehende hohe Fla-
chenpressung beschadigt werden. Andererseits mufB3
der Schlitz 20 schmal genug sein, damit ein Herausrut-
schen von Blattern aus dem Bindericken 1 verhindert
wird.

Um Material zu sparen und um die Elastizitat der
Finger zu erhéhen, bilden bei der bevorzugten Ausfih-
rungsform von Fig.1 die Finger 8 den gréBten Teil des
Umfangs der Schlaufen 10.

Der Binderiicken 1 weist eine Leiste 21 auf, welche
sich in Langsrichtung des Binderiickens 1 erstreckt und
welche auf die Fingerenden 14 der schlaufenférmigen
Finger 8 und auf den Riickenteil 6 des Binderlckens 1
aufgesteckt ist, wie Fig.3 zeigt. Dazu hat der Binderlk-
ken 1 Bohrungen 22, in welche an der Leiste 21 befe-
stigte oder mit ihr einstlickig ausgefihrte Steckstifte 24
gesteckt werden. Die Leiste 21 kann aber auch auf
andere Weise, zum Beispiel durch eine Klebverbindung,
eine Hochfrequenz-VerschweiBung oder ein anderes
Verbindungsverfahren, am Riickenteil 6 oder an den Fin-
gern 8 befestigt werden.

Diese Leiste 21 wirkt zum einen optisch vorteilhaft,
weil sie den Schlitz 20 zwischen den schlaufenférmigen
Fingern 8 und dem Riickenteil 6 verdeckt. Zum andern
verhindert sie ein Auseinandergehen der Finger 8 und
des Ruckenteils 6.

Die Leiste 21 kann gestanzt oder geschnitten sein
oder im SpritzguBverfahren hergestellt sein. Sie kann
am Ruckenteil 6 und an den schlaufenférmigen Fingern
8 oder auch nur an einem dieser Teile befestigt sein.

Zur Farbcodierung oder um gebundene Stapel 17
auf den ersten Blick voneinander unterscheiden zu kén-
nen, kénnen die Leisten 21 fir verschiedene Binderik-
ken 1 in verschiedenen Farben hergestellt werden.

Bei der Ausfihrungsform von Fig.3 weist der Binde-
ricken 1 zwei an ihm befestigte Umschlagseiten auf,
welche von der Leiste 21 quer wegragen. Dabei bedeckt
eine Umschlagseite 26 eine obere Seite des Stapels 17
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und eine andere Umschlagseite 28 eine untere Seite des
Stapels 17. Vorzugsweise ist die eine Umschlagseite 26
aus einer transparenten Folie, wahrend die andere
Umschlagseite 28 aus Karton ist. Die beiden Umschlag-
seiten 26,28 kdénnen aber auch zusammen einstickig
ausgefiihrt sein, wobei sie sich dann um den Stapelriik-
ken herum erstrecken und an der Leiste 21 befestigt
sind. In weiteren Ausflihrungsformen kénnen die beiden
Umschlagseiten 26,28 und die Leiste 21 zusammen als
einstickiger Kérper ausgefihrt sein oder die Umschlag-
seiten 26,28 sind direkt am Riickenteil 6 und/oder an den
Fingern 8 befestigt.

Wenn ein durch die Finger 8 gebildeter Teil 30 der
Schlaufen 10 flach ist, wie bei der in Fig.2 gezeigten Aus-
fahrungsform, dann ist eine absolute Planlage beim
Kopieren auf einem Kopiergerét 32 méglich, siehe Fig.4.
Die Papierseiten 18 liegen dann plan auf einer Auflage-
platte 34 des Kopiergeréts 32 auf.

In Fig.5 ist eine weitere Ausfiihrungsform eines Bin-
dertickens 1 gemaB der Erfindung gezeigt, bei der sich
die Fingerenden 14 und die andere Seite des Rucken-
teils 6 mit radialem Abstand dr quer zur Bindertickenkér-
perebene Uberlappend gegeniiberliegen.

In Fig.6 ist eine weitere Ausfiihrungsform eines Bin-
dertickens 1 gemaB der Erfindung gezeigt, bei der die
Finger 8 mit Verstarkungsrippen 25 versehen sind, um
den Widerstand des Bindertickens 1 gegen Offnen zu
erhéhen. Zusétzlich ist der Ruckenteil 6 mit einer Ver-
starkungsrippe 25 versehen, um die Biegesteifigkeit des
Binderiickens 1 in Langsrichtung zu erhéhen. Die Ver-
starkungsrippen 25 kénnen gebildet sein durch sicken-
férmige Hohlrippen, welche "Wellen" bilden, oder durch
6rtliche Materialverdickungen des Bindertickens 1. Vor-
zugsweise trifft letzteres Zu. Eine solche Materialverdik-
kung ist beim Stand der Technik nicht méglich, welcher
Folien verwendet, die durch ein Stanz- und Rollverfahren
geformt werden.

Wenn der Bindericken 1 Rippen 25 aufweist, dann
hat das SpritzgieBwerkzeug nutenférmige Ausnehmun-
gen, durch welche die FlieBtendenz des SpritzgieBma-
terials erhéht wird. Durch die verbesserten
FlieBeigenschaften des SpritzgieBmaterials sind weni-
ger Anspritzpunkte notwendig, was wiederum das
SpritzgieBwerkzeug verbilligt.

Vorzugsweise sind die Rippen 25 an der Innenseite
des Bindertickens 1 gebildet. Gegentber einer Lésung,
bei welcher die Rippen 25 an der AuBenseite des Bin-
derickens 1 angeordnet sind, hat eine Anordnung der
Rippen 25 an der Innenseite den Vorteil, daB die duBere
Flache des Bindertickens glatt und ebenist, wodurch der
Binderiicken 1 durch Handhabungsgerate, z.B. pneuma-
tische Sauggreifer, besser aufgenommen werden kann.
AuBerdem sind dann die nutférmigen Ausnehmungen an
der auBeren Oberflache des Kerns des SpritzgieBwerk-
zeugs und nicht an der inneren Umfangsflache der
AuBenschale angeordnet, wodurch das SpritzgieBwerk-
zeug gunstiger wird, da AuBenbearbeitungen grundsétz-
lich billger sind als Innenbearbeitungen.
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Patentanspriiche

Binderlicken (1) zum Zusammenhalten eines Sta-
pels (17) von Blattern (18) mit einem sich in Binde-
riickenléngsrichtung erstreckenden Ruckenteil (6)
und mit Fingern (8), welche an einer Langsseite des
Ruckenteils (6) mit Abstand voneinander angeord-
net sind und sich quer zur Binderiickenlangsrich-
tung vom Rickenteil (6) wegerstrecken und
zusammen mit dem Ruickenteil (6) Schlaufen (10)
bilden, welche durch Lécher (19) der zu bindenden
Blatter (18) hindurchfiihrbar sind, wobei der Riicken-
teil (6) und die Finger (8) zusammen ein einsttckiger
elastischer Kérper aus Kunststoff sind und die Fin-
gerenden (14) sich mindestens bis so nahe zum
Ruckenteil (6) erstrecken, daB die Blatter (18) nicht
auf ihnen unbeabsichtigt herausrutschen kénnen,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Ruckenteil (6) und die Finger (8) zusammen ein
einstlickiger, im SpritzguBverfahren hergestellter
Kérper sind und daB die Fingerenden (14) der ande-
ren Langsseite des Riickenteils (6) nicht-Uberlap-

pend oder, mit radialem Abstand quer =zur
Binderiickenlangsrichtung, Uberlappend gegen-
Uberliegen.

Binderticken nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Rickenteil Vorspriinge (16) auf der anderen
Langsseite des Rickenteils (6) aufweist, welche
Zwischenrdume bildend mit Abstand voneinander
angeordnet sind und sich quer zur Binderiicken-
langsrichtung vom Rickenteil (6) wegerstrecken,
und daB die Finger (8) entlang des Rickenteils (6)
relativ zu den Vorspriingen (16) derart versetzt
angeordnet sind, daB die Fingerenden (14) der Fin-
ger (8) in die Zwischenrdume zwischen den Vor-
spriingen (16) hineinragen.

Binderticken nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

eine Sicherungseinrichtung (21,22) vorgesehen ist,
welche das Rickenteil (6) mit mindestens einem
Finger (8) verbindet, um ein Auseinandergehen der
Finger (8) und des Riickenteils (6) zu verhindern.

Binderticken nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Sicherungseinrichtung eine Leiste (21) aufweist,
welche mit dem Ruckenteil (6) und mit den Fingern
(8) verbindbar ist.

Binderticken nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

er mit mindestens einer Umschlagseite (26,28) zum
Bedecken des Blatterstapels (17) versehen ist.
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6.

10.

11.

12

Binderiicken nach Anspruch 4 und 5,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Umschlagseite (26,28) mit der Leiste (21) ver-
bunden ist oder mitihr einen einstiickigen Kérper bil-
det.

Binderticken nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

mindestens der Riickenteil (6) und die Finger (8) aus
Polyethylen sind.

Binderticken nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Ruickenteil (6) und die Finger (8), im Querschnitt
quer zur Binderlckenlangsrichtung, von einer kreis-
runden Form abweichende Schlaufen bilden, wel-
che vollstandig geschlossen sind oder nur einen
kieinen Spalt (20) zwischen den Fingerenden (14)
und dem Ruckenteil (6) haben.

Binderticken nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

seine dem Blatterstapel (17) zugewandte Seite
abgeflachtist, derart, daB die Blatter (18) im wesent-
lichen kantenbiindig aufeinander liegen.

Binderticken nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Finger (8) mit je mindestens einer Verstérkungs-
rippe (25) versehen sind.

Binderticken nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Ruckenteil (6) mit mindestens einer Verstar-
kungsrippe (25) versehen ist.

Verfahren zur Herstellung eines Binderlickens (1)
zum Zusammenhalten eines Stapels (17) von Blat-
tern (18), mit einem sich in Bindertckenlangsrich-
tung erstreckenden Rickenteil (6) und mit Fingern
(8), welche an einer Langsseite des Rlckenteils (6)
mit Abstand voneinander angeordnet sind und sich
quer zur Binderickenlangsrichtung vom Rickenteil
(6) wegstrecken und zusammen mit dem Riickenteil
(6) Schlaufen (10) bilden, welche durch Lécher (19)
der zu bindenden Blatter (18) hindurchfihrbar sind
und der Riickenteil (6) und die Finger (8) zusammen
ein einstiickiger elastischer Kérper aus Kunststoff
sind und die Fingerenden (14) sich mindestens bis
s0 nahe zum Ruckenteil (6) erstrecken, daf die Blat-
ter (4) nicht auf ihnen unbeabsichtigt herausrut-
schen kénnen,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Ruckenteil (6) und die Finger (8) zusammen als
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14.

15.
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ein einstlckiger Kérper im SpritzguBverfahren her-
gestellt werden und daB dabei die Finger (8) derart
geformt werden, daB die Fingerenden (14) der
anderen Langsseite des Rickenteils (6) nicht tiber-
lappend oder, mit radialem Abstand quer zur Binde-
riickenléngsrichtung, Uberlappend
gegeniberliegen.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, daB

die andere Langsseite des Riickenteils (6) im Spritz-
guBverfahren mit Vorspringen (16) versehen wird,
welche mit den Fingern (8) in Bindertickenlangsrich-
tung ineinandergreifend angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Finger (8) im SpritzguBverfahren mit je minde-
stens einer Verstarkungsrippe (25) versehen wer-
den.

Verfahren nach nach einem der Anspriiche 12 bis
14,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Ruckenteil (6) im SpritzguBverfahren mit minde-
stens einer Verstarkungsrippe (25) versehen wird.
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